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A. Instrucciones de uso para la técnica en
inyeccion en mufla (ES)

DEFLEX PEEK - (IFU)

DEFLEX PEEK

1-DESCRIPCION DEL PRODUCTO
PEEK inyectable para infraestructuras de puentes, coronas y dentaduras parciales.

2-INDICACIONES / CONTRA-INDICACIONES / LIMITACIONES

Armazones para PPR’s
Sobredentaduras

Protesis hibridas

Puentes sobre pilares metalicos
Proétesis sobre barras

Barras

Proétesis sobre attachments
Pilar personalizado

Las estructuras de puentes solo admiten hasta 2 elementos intermedios.
Para protesis hibridas “tipo Toronto” se pueden confeccionar con un minimo de 4 pilares, repartidos en
forma equitativa entre hemi-arcadas.

3-SIMBOLOS UTILIZADOS

Numero de lote

S= Pequenio Fecha de

a M=Mediano : caducidad/vencimiento
Fecha de fabricacion

€ |Peso Neto 1] Fabricante

Prohibida su reutilizacion
. . o Proteger de los rayos del sol
8 Temperatura de inyeccion ) %
Mantener en lugar fresco y

seco

T1=Tiempo de inyeccion o s . ,

L No utilizar si envase esta
plastificado <
) . dafiado o defectuoso.
T2=Tiempo de sostenimineto de . . .
. o Seguir las instrucciones
inyeccion

Representante autorizado en

Presion de aire A8 REP

la Comunidad Europea

info@deflex.com.ar - www.deflex.com.ar -(+5411) 4241-7762



Deflex

4-PRESENTACION COMERCIAL

Material a granel, para fraccionar.

DEFLEX PEEK - (IFU)

TAMANOS Y PESOS DE LOS CARTUCHOS

Pequeno / 20g

Mediano / 40g

COLORES DISPONIBLES
Beige = Beige
Medium pink = Rosa medio

Embalaje primario: Tubos plasticos, con material absorbente de humedad.

Pre-secados
Nota: Los valores de peso son nominales, y pueden presentar una pequefa diferencia entre un cartucho y otro.

5-MANIPULACION DEL CARTUCHO

Abra el tubo plastico, y retire la bolsa que contiene el material absorbente de humedad. Luego de sacar la
cantidad de material a granel que necesite, vuelva a colocar la bolsa secante, y cierre bien el tubo plastico con
su tapa.

6-INFORMACION DE SEGURIDAD

INFORMACION ALERGENICA

Posibles sustancias alergénicas conocidas presentes en el producto: Ninguna

Este producto no debe usarse en pacientes con sospecha de alergia hasta que se hayan realizado pruebas de
alergia para confirmar que el paciente no es alérgico a los materiales contenidos en el producto (muestra del
producto suministrada a pedido para la prueba de alergia de personas alérgicas). (1)

USO PEDIATRICO

El uso de una base de protesis en nifios debe ser prescrito por el dentista pediatrico. (S2)

7-CADUCIDAD / ALMACENAMIENTO / DISPOSICION

Mantener en lugar fresco y seco. (S3)

No exponer a los rayos del sol.

No utilizar si el envase estd dafiado o defectuoso. (S4)
Utilice inmediatamente después de abrir. (S5)

Fecha de caducidad/vencimiento/Vida de estanteria: 24 meses
NOTA: Pdéngase en contacto con su distribuidor o con las autoridades locales dedicadas a la gestién de residuos para asegurar una
correcta disposicion de los residuos originados durante el proceso de inyeccién.

8-CONFECCION DE LA PROTESIS

NOTA: Las instrucciones de uso varian segun la aplicacion, es decir, segin el tipo de protesis a ser
inyectada.

8.1 PROTESIS HIBRIDAS CON INTERFAZ METALICA (Técnica UNI-BLOCK de Deflex)

(Para recubrir con resina composite, resina convencional o con nuestros termo-plasticos M10 o Acrilato)

8.1.1 MODELO DE TRABA]O

Construir el modelo de trabajo a través de una toma de impresion de transferencia de implantes. Colocar
andlogos en la impresion. Vaciar utilizando yeso especial tipo IV. (S6)
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8.1.2 MONTAJE EN ARTICULADOR

Hacer un montaje en articulador. Se recomienda articulador semi-ajustable, con registros clinicos sobre arco
facial.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.3 DUPLICADO DEL MODELQO

Transferir los analogos mediante el método de ferulizacion (uniendo los pilares entre si, haciendo un
encofrado con cera y vaciando el contenido con yeso duro de minima expansién). Obturar las chimeneas de
los analogos con un hilo de cera, procurando que los extremos del mismo queden en contacto con la parte
superior de la mufla de duplicaciéon. Duplicar con gelatina para yeso o silicona.

Ya fraguado el material de duplicacién, se recomienda primero encontrar las chimeneas de cera, sacar los
tornillos, para luego poder separar el modelo de trabajo.

Colocar nuevos analogos en el duplicado y atornillarlos. Vaciar con yeso especial tipo IV.

8.1.4 MONTAJE DEL MODELO DUPLICADO

Con el registro de mordida, o tomando un nuevo registro al modelo de trabajo ya montado, montar el modelo
de duplicado en el articulador con una nueva platina. Es en este modelo duplicado donde haremos el trabajo
de enfilado e inyeccion.

8.1.5 ACONDICIONAMIENTO DE PILARES

Posicionar los pilares metalicos en el modelo duplicado. Hacer retenciones sobre los mismos, con un disco de
corte para metal y arenando con 6xido de aluminio 50/100 um, a 2-3 bar de presion de aire.

8.1.6 ENFILADO CON DIENTES DE STOCK

Confeccionar el patréon de cera, y enfilar los dientes artificiales luego de hacerles retenciones mecanicas
(perforacion central de 2.3 mm, y por proximales de 1,5mm).

8.1.7 COLOCACION EN MUFLA

Tapar las chimeneas de los analogos con masilla o silicona dura hasta el borde del UCLA. Utilizar yeso
especial tipo IV.
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8.1.8 CONDUCTOS DE INYECCION (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Realizar conductos en cera. Los conductos deben seguir una trayectoria recta
respecto del plano de ingreso del material en la inyeccion. Para ello, el modelo debe
ubicarse en ese mismo plano, evitando desniveles. No debe estar enterrado ni muy
elevado.

Dichos conductos iran posicionados y pegados sobre los UCLA.

Didmetro de los conductos: 5-6 mm, en forma de media cafia.

8.1.9 CONTRAMUFLA

Tapar las chimeneas del modelado restante con el yeso propio de la contramufla.
Aplicar el yeso en dos etapas, utilizando separador de yeso luego de que la primera capa de yeso esté
fraguada. Utilizar yeso especial tipo IV.

8.1.10 LAVADO DE LA MUFLA

Quitar los tornillos de la mufla y lavar en agua a punto de ebulliciéon de 6 a 8 minutos. Desengrasar con agua
jabonosa.

8.1.11 CORRECCION DE CONDUCTOS

Eliminar los bordes de yeso que hayan quedado filosos y/o fragiles.
Nota: para la inyecciéon de PEEK no se coloca ningun tipo de separador.

8.1.12 PREPARACION DE LA INYECTORA - PARAMETROS DE INYECCION

Encender la inyectora 30" minutos antes de la inyeccion con los siguientes parametros.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

G

D o >
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

NOTA: Parimetros de inyeccién indicados para la inyectora Deflex. Para otras inyectoras consulte al fabricante o distribuidor de su equipo.

8.1.13 CALENTAMIENTO DE LA MUFLA

Sumergir en agua a punto de ebullicién la mufla cerrada, durante 20 minutos.

8.1.14 PREPARACION DEL CARTUCHO DE DEFLEX PEEK

En un tubo de aluminio vacio de 22mm rellenar con la cantidad de material a utilizar. Recortar el excedente
de aluminio.
Hibridas superiores: 28 gramos

Hibridas inferiores: 30 gramos
NOTA: Las cantidades indicadas son solo valores sugeridos en base a la experiencia de los usuarios. Puede variar significativamente

seguin las dimensiones de la prdtesis a inyectar. Poner menor cantidad que lo que la prdtesis a inyectar requiera implicara la repeticiéon de
todo el trabajo. Otra opcion es pesar todo lo que es cera (patrén del modelado y conductos) y multiplicar por 1.6, y a ese resultado
sumarle 3 gr.
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8.1.15 INYECCION

Colocar alrededor del cartucho separador especial Deflex para alta temperatura (cédigo de producto PD140), o
similar. Aplicar apenas una fina capa con un pincel, de la mitad del tubo para abajo.

Colocar la moneda especial para inyeccion de PEEK* en el horno. Cédigo de producto: PD139 (MONEDA PARA
INYECCION PEEK)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Colocar el tubo con DEFLEX PEEK en el horno de la inyectora, posicionar la mufla -luego de escurrirla bien al
retirar del agua en la que se precalentd-, e iniciar el ciclo de inyeccion.

8.1.16 APERTURA DE MUFLA

Expulsar la mufla de la inyectora y dejar enfriar.

NOTA: Una vez terminado el ciclo de inyeccién es muy importante que limpie el horno de la inyectora con el
cepillo de limpieza Deflex y una maquina de perforar o atornillar. Cédigo de producto: PD138 (CEPILLO DE
LIMPIEZA PEEK)

Para el proceso de limpieza la inyectora tiene que estar a 385°C.

Desmuflar con golpes suaves golpeando el yeso en la parte superior de la contra-mufla.

8.1.17 RETOCADOQO Y PULIDO

Retocar flancos: fresas de corte apropiado, y piedras de desbaste.

Pulido: con gomas, lijas, cepillos de pelo de cabra y pasta de brillo Deflex.

Arenado: con 6xido de aluminio 50/100 pum, a 2-3 bar de presion de aire.

Lavado: en maquina de vapor (con el trabajo atornillado), o con ultrasonido, o bien, limpiar con
desengrasante jabonoso.

NOTA: para los pasos posteriores de recubrimiento con resina composite o resina acrilica convencional, siga la técnica de
su preferencia.

8.2 PUENTES

Infra-estructuras para ser recubiertas, o estructuras de acabado anatomico (pulidas a espejo).

8.2.1 CONFECCION DEL MODELO DE TRABAJO Y MONTAJE EN ARTICULADOR.

Construiremos un modelo de trabajo y lo montaremos de modo convencional en un articulador.

8.2.2 UCLA METALICOS

Posicionar los UCLA metalicos en el modelo de trabajo. Hacer retenciones mecanicas sobre los mismos, y
arenar con 0xido de aluminio 50 pm, a 3-4 bar de presion de aire.

8.2.3 ENCERADO

Confeccionar el patrén de cera. Los conectores entre elementos no deben ser inferior a 16 mm?2.

Nota: Ahora puede optar por construir el patrén, levantarlo y enmuflarlo, o hacer la técnica antes descripta
(duplicado del modelo) y su posterior desarrollo (ver 8.1.3.).

Nota: con esta técnica de duplicado de modelo e inyeccion sobre UCLA metilicos también se pueden confeccionar barras
de diferentes tipos, y personalizacion de pilares para trabajos de coronas libres de metal.

8.2.4 COLOCACION EN MUFLA

Levantar el modelado del modelo, atornillar analogos, y colocar en la mufla con yeso especial tipo IV.
Enterrar hasta el tercio cervical.
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8.2.5 CONDUCTOS DE INYECCION (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Realizar conductos en cera. Los conductos deben seguir una trayectoria recta respecto del plano de ingreso
del material en la inyeccion. Didmetro de los conductos: 4 mm de diametro.
Tapar las chimeneas de los andlogos con masilla dura. Aplicar separador para yeso.

8.2.6 CONTRAMUFLA

Aplicar el yeso en dos etapas, utilizando separador de yeso luego de que la primera capa de yeso esté
fraguada. Utilizar yeso especial tipo IV.

8.2.7 LAVADO DE LA MUFLA

Quitar los tornillos y lavar en agua a punto de ebullicién de 6 a 8 minutos. Desengrasar con agua jabonosa.

8.2.8 CORRECCION DE CONDUCTQS

Eliminar los bordes de yeso que hayan quedado filosos y/o fragiles.

8.2.9 PREPARACION DE LA INYECTORA — PARAMETROS DE INYECCION — CALENTAMIENTO
DE LA MUFLA — PREPARACION DE CARTUCHOQO — INYECCION — APERTURA DE MUFLA —
RETOCADQ Y PULIDO

Estos pasos técnicos son iguales a los ya vistos desde el punto 8.1.12 al 8.1.17., excepto la cantidad de PEEK a
utilizar, que debe seguir la siguiente féormula:

[(Peso del patron + Peso conductos cera) x 1.6] + 3 gramos

8.2.10 PROCESO DE ADHESION MECANICA Y QUIMICA PARA LA UNION DE MATERIALES DE
RECUBRIMIENTO AL PEEK.

-Arenar con 6xido de aluminio 50/100 pm, a 2-3 bar de presion de aire

-Lavar con vapor (con el trabajo atornillado), o ultrasonido.

-Dejar secar bien, y aplicar silano. Dejar evaporar.

-Aplicar SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3V, y fotopolimerizar 25 segundos.
-Aplicar pasta pre opaca CERAMAGE SHOFU. Fotopolimerizar 1 minuto.
-Aplicar opaco color seguin requerimiento y fotopolimerizar 3min.

-Cargar el composite o el acrilico.
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8.3 ESQUELETICOS DE PPR’s

(Para recubrir con otro material inyectable o resina convencional)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 VACIADOS DE LOS MODELQOS (S6)

Se recomienda realizar los modelos en yeso especial tipo IV.

8.3.2 PARALELIZADO DEL MODELOQ (57)

Al igual que en un cromo se recomienda utilizar un paralelémetro pendular para elegir el eje de inserciéon mas
favorable, determinando el ecuador dentario, en funcién del cual se disefiaran los retenedores.

Proceder luego a la eliminacién de los angulos muertos o inconvenientes, colocando cera y pasando el vastago
del paralelémetro.

8.3.3 RETENTIVIDAD (S8)

Una vez paralelizado el modelo rebajar con una espatula el espesor de la cera que se encuentre entre el
ecuador dentario y el rodete gingival, desde la mitad del diente hasta el extremo del retenedor. Esto creara la
retentividad necesaria a las protesis.

8.3.4 ALIVIOS

Realizar alivios en cera cubriendo los cuellos gingivales.

8.3.5 DUPLICADQO

Hacer un duplicado del modelo, sobre el cual se trabajara de ahora en mas.

Importante: realizar el vaciado con yeso tipo IV (yeso densita), que es apropiado para soportar la presion
utilizada en la inyeccion.

8.3.6 ENCERADQ DEFINITIVO

Sobre el modelo duplicado se confecciona un patrén de cera con la forma deseada.

Comentarios sobre espesores y disefios (S10):

Placa palatina: de 1 a 1.5 mm

Barra lingual: no menor a 2.5 mm de espesor y lo mas ancha posible en forma de media pera (parte ancha
hacia el piso de boca.

Retenedor (opositor): 1.5mm de espesor en el tercio rigido afinandose hacia el extremo y 3 mm de ancho en
forma de media cafa.

Retenedor activo: tercio rigido 1.3/1.5 mm de espesor afinandose hacia el extremo hasta 1 mm como minimo,
y en el ancho de 2.5 mm desde el tercio rigido afindndose hacia el tercio elastico.

Apoyos: 0.8/1 mm como minimo, y su conector no menor de 1 mm.

Rejillas: de forma de variadas y con un espesor no menor a 1 mm de espesor.

8.3.7 COLOCACION EN MUFLA

Desgastar las zonas retentivas de los dientes de yeso.
Utilizar yeso especial tipo IV.

8.3.8 CONDUCTOS DE INYECCION (S11)

Realizar 3 conductos en cera de 6mm de didmetro. Los conductos deben seguir

una trayectoria recta respecto del plano de ingreso del material en la inyeccion.

Para ello, el modelo debe ubicarse en ese mismo plano, evitando desniveles. No
debe estar enterrado ni muy elevado. Dirigir los conductos laterales siempre en
forma de “V”, y no en forma de “T”.
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8.3.9 CONTRAMUFLA

Colocar separador de Yeso. Presentar contra mufla y atornillar. Llenar con 250 g de yeso especial tipo IV, en
dos etapas (100 g y 150 g, respectivamente). Dejar fraguar minimo por 30 minutos.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.10 LAVADO DE LA MUFLA

Quitar los tornillos y lavar en agua a punto de ebulliciéon de 6 a 8 minutos. Desengrasar con agua jabonosa.

8.3.11 CORRECCION DE CONDUCTOS

Eliminar los bordes de yeso que hayan quedado filosos y/o fragiles.

8.3.12 PREPARACION DE LA INYECTORA — PARAMETROS DE INYECCION

Encender la inyectora 30" minutos antes de la inyeccion con los siguientes parametros.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

D = d
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

NOTA: Pardmetros de inyeccién indicados para la inyectora Deflex. Para otras inyectoras consulte al fabricante o distribuidor de su equipo.

8.3.13 CALENTAMIENTO DE LA MUFLA

Sumergir en agua a punto de ebulliciéon la mufla cerrada, durante 20 minutos.

8.3.14 PREPARACION DEL CARTUCHO DE DEFLEX PEEK

En un tubo de aluminio vacio de 22mm rellenar con la cantidad de material a utilizar. Recortar el excedente
de aluminio.

Calculo de cantidad de Deflex PEEK a utilizar:

[(Peso del patron + Peso conductos cera) x 1.6] + 3 gramos

8.3.15 INYECCION

Colocar alrededor del cartucho separador especial Deflex para alta temperatura (cédigo de producto PD140:
DESMOLDANTE ALTA TEMPERATURA PEEK), o similar. Aplicar apenas una fina capa con un pincel, de la
mitad del tubo para abajo.

Colocar la moneda especial para inyeccion de PEEK* en el horno. Cédigo de producto: PD139 (MONEDA PARA
INYECCION PEEK).

Colocar el tubo con DEFLEX PEEK en el horno de la inyectora, posicionar la mufla -luego de escurrirla bien al
retirar del agua en la que se precalentd-, e iniciar el ciclo de inyeccion.

8.3.16 APERTURA DE MUFLA

Expulsar la mufla de la inyectora y dejar enfriar.

NOTA: Una vez terminado el ciclo de inyeccién es muy importante que limpie el horno de la inyectora con el
cepillo de limpieza Deflex y una maquina de perforar o atornillar. Cédigo de producto: PD138 (CEPILLO DE
LIMPIEZA PEEK)

Para el proceso de limpieza la inyectora tiene que estar a 385°C.
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Desmuflar con golpes suaves golpeando el yeso en la parte superior de la contra-mufla.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.17 RETOCADQ Y PULIDO

Retocar flancos: fresas de corte apropiado, y piedras de desvaste.
Pulido: con gomas, lijas, cepillos de pelo de cabra y pasta de brillo Deflex.

Lavado: en maquina de vapor, con el trabajo atornillado. O limpiar con desengrasante jabonoso.
NOTA: para el recubrimiento posterior con nuestros termo-plasticos M10 o Acrilato, siga las instrucciones de uso Deflex

correspondientes. Para el recubrimiento con resina acrilica convencional, siga la técnica de su preferencia.
NOTA: el ensamblaje de los dientes se realiza segtin la técnica del material inyectable Deflex, o también se puede realizar con la técnica

convencional para acrilico (59)

9-OBSERVACIONES PARA EL USUARIO

NOTA: Recomendamos realizar la limpieza del horno con el KIT DE LIMPIEZA DEFLEX. Para mas
informacién consultar las instrucciones de uso del KIT DE LIMPIEZA (ET91).

Solamente para uso profesional.

Poéngase en contacto con su distribuidor o con las autoridades locales dedicadas a la gestion de residuos para
asegurar una correcta disposicion de los residuos originados durante el proceso de inyeccién (S35).

Los pasos técnicos resefiados para el procesamiento de este producto son los indicados y/o sugeridos por
parte del fabricante, y se corresponden con el estado actual de la técnica desarrollada por el fabricante.

Las indicaciones relacionadas a la mufla de inyeccion se refieren a la mufla marca Deflex.

El uso de técnicas, materiales, equipamientos complementarios para el procesamiento del producto es
responsabilidad del usuario. Ante resultados fallidos el fabricante limita los derechos de indenmizacién por
danos y perjuicios exclusivamente al valor comercial de sus productos.

10-DATOS DE CONTACTO

Departamento técnico: info@deflex.com.ar
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DEFLEX PEEK - (IFU)

B. Instructions for use for the muffle
injection technique (EN)

DEFLEX PEEK

1-PRODUCT DESCRIPTION

Injectable PEEK For bridge framework, crowns and partial dentures.

2-INDICATIONS / COUNTER-INDICATIONS / LIMITATIONS

RPD’s partial frameworks
Overdentures

Hybrid dentures

Bridges over metal abutments
Implant bars

Bars

Prostheses over attachments
Custom abutments

Note: Bridge structures only admit up to 2 intermediate elements.
For hybrid “Toronto-type” prostheses, they can be made with a minimum of 4 abutments, evenly distributed between
hemi-arches.

3-SYMBOLS USED

Lot number

i 5=Small Expiration/expiry date
M=Medium P Py
Manufacturing date
€ |Net Weight ad | Manufacturer
Prohibited reuse
g Injection temperature 22T |Protect from the sun's rays

Keep in a cool and dry place

o . _ Do not use if packaging is
D T1= Injection or plasticized time

T2=Injection holding time damaged or defective

Follow the instructions

Authorised representative in the
Air pressure X REP| P .
European Community
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DEFLEX PEEK - (IFU)

4-COMMERCIAL PRESENTATION

MEASURES AND WEIGHTS
Small / 20g
Medium / 40g

AVAILABLE COLORS
Beige
Medium pink

Primary packaging: Plastic tubes, with moisture-absorbent material
Pre-dried

Note: weight values are nominal and may differ slightly from cartridge to cartridge.

5-CARTRIDGE HANDLING

Open the plastic tube, and remove the bag containing the moisture-absorbing material. After removing the
amount of bulk material you need, replace the drying bag, and close the plastic tube tightly with its lid.

6-SAFETY INFORMATION
ALLERGENIC INFORMATION
Potential Known Allergenic Substances present in the product: None

This product should not be used for patients with a suspected allergy until allergy tests have been completed
to confirm that the patient is not allergic to the materials contained in the product (product sample supplied
upon request for allergy test of allergy sufferers). (S1)

PEDIATRIC USE

The use of a denture base in children should be prescribed by the Pediatric Dentist. (S2)

7-EXPIRY / STORAGE

Store in cool dry place. (S3)

Do not expose to the rays of the sun.

Do not use if the container is damaged or defective. (S4)
Use immediately after opening. (S5)

Expiration / expiration date / Shelf life: 24 months

8-MAKING OF THE DENTURE

NOTE: The instructions for use vary according to the application, that is, according to the type of
prosthesis to be injected.

8.1 HYBRID DENTURES WITH METAL INTERFACE (Deflex UNI-BLOCK Technique)

(To cover with composite resin, conventional resin or with our M10 or ACRILATO thermo-plastics)

8.1.1 WORKING CAST

Build the working cast through an implant transfer impression. Place analogous in the impression. It is
recommended to make the models in special plaster type IV (Densita). (S6)
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DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.2 MOUNTING ON ARTICULATOR

Place in articulator. Semi-adjustable articulator is recommended, with clinical records.

8.1.3 DUPLICATING THE MODEL

Transfer the analogues using the splinting method (joining the abutments together, making a box in wax and
filling with minimum expansion hard plaster). Cover the chimneys of the analogues with a wax thread,
ensuring that the ends of the chimneys are in contact with the upper part of the duplicating flask. Duplicate
with gelatine for plaster or silicone.

After the duplication material has hardened, it is recommended to first find the wax chimneys, remove the
screws, in order to then be able to separate the working cast.
Place new analogues in the duplicate and screw them in. Empty with special type IV plaster.

8.1.4 MOUNTING THE DUPLICATE MODEL

With the bite registration or taking a new registration from the already prepared working cast, mount the
duplicate cast in the articulator with a new base. It is in this duplicate model where we will do the alignment
and the injection.

8.1.5 PREPARATION OF ABUTMENTS

Place the metal abutments in the duplicated model. Make retentions on them, with a metal cutting disc and
sandblasting with 50/100 pm aluminium oxide, at 2-3 bar air pressure.

8.1.6 ALIGMENTS WITH ARTIFICIAL TEETH

Make the wax pattern and align the artificial teeth after making mechanical retentions (central drilling of 2.3
mm, and by proximal 1.5 mm).

8.1.7 PLACEMENT IN THE MUFFLE
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Cover the chimneys of the analogues with putty or hard silicone to the edge of the abutment. Use special type
IV plaster.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.8 INJECTION CONDUITS (S11)

Perform tubes in wax. The tubes must follow a straight path on the material income
plane during the injection. For this reason, the model must be placed on that same
plane; it must neither be buried nor be much higher than the plane of the muffle.
The conduits are positioned and glued on the abutments.

Diameter of the ducts: 5-6 mm, in the shape of a half round.

8.1.9 COUNTER MUFFLE

Cover the chimneys of the remaining modelling with the same plaster of the counter muffle.
Apply plaster in two stages, using plaster separator after first coat of plaster has set. Use special type IV
plaster.

8.1.10 MUFFLE CLEANSING

Loosen the screws two turns before cleansing. Immersion time: from 6 to 8 minutes.
Degrease with soapy water.

8.1.11 TUBES CORRECTION

Rectify and correct all the tubes, eliminating any thin layer or excess that may have remained.
Note: for the peek injection, no type of separator is placed.

8.1.12 INJECTION PARAMETERS

Turn on the injector 30 minutes before the injection with the following parameters.
DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F
O n

O - 2
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NOTE: Injection parameters indicated for Deflex injection machine. For other injectors, consult the manufacturer or supplier of the equipment.

8.1.13 HEATING THE MUFFLE

Immerse the closed muffle in boiling water for 20 minutes.

8.1.14 PREPARING THE DEFLEX PEEK CARTRIDGE

In an empty 22mm aluminium tube, fill the amount of material to be used. Cut the excess aluminium from the
tube.

Superior hybrids dentures: 28 grams

Lower hybrids dentures: 30 grams
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NOTE: The amounts indicated are only suggested values based on user experience. It can vary significantly depending on the dimensions of the
prosthesis to be injected. Using less material than what the prosthesis to inject requires will imply the repetition of all the work.
Another option is to weigh all the wax used (pattern of the modelling and ducts) and multiply by 1.6, and to that result add 3 gr.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.15 INJECTION

Around the cartridge apply special Deflex separator for high temperature (product code PD140: PEEK HIGH
TEMPERATURE RELEASE AGENT), or similar. Apply just a thin layer with a brush, on the lower half.
Place the special PEEK* injection coin in the oven. Product code: PD139 (COIN FOR PEEK INJECTION).
Place the aluminium cartridge in the oven of the machine. Remove the muffle from the water (let it drain
well) and start the injection cycle in the machine.

8.1.16 MUFFLE OPENING

Eject the muffle from the injector and allow to cool it down.

NOTE: Once the injection cycle is finished, it is very important to clean the injector oven with the Deflex
cleaning brush and a drilling or screwing machine. Product code: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)
For the cleaning process, the injector must be at 385°C.

De-flask by gently tapping the plaster on top of the counter-flask.

8.1.17 RETOUCHING AND POLISHING

Retouching the flanks: burs suitable for PEEK, and roughing stones.

Polishing: with rubbers, sandpaper, goat hairbrushes and Deflex gloss paste.

Sandblasting: with 50/100 pm aluminium oxide, at 2-3 bar air pressure.

Washing: in a steaming machine with the screws on, or with ultrasound machine, or clean with a soapy

degreaser.
NOTE: for the subsequent steps of coating with composite resin, follow the technique of your preference.

8.2 BRIDGES

Infra-structures to be covered, or structures with an anatomical finish.

8.2.1 PREPARATION OF THE WORKING MODEL AND ASSEMBLY ON THE ARTICULATOR.

We will build a working model and mount it conventionally on an articulator.

8.2.2 METALLIC ABUTMENTS

Place the metallic abutments on the working model. Make mechanical retentions on them, and sandblast with
50 um aluminium oxide, at 3-4 bar air pressure.

8.2.3 WAXING

Make the wax pattern. The connectors between elements must not be less than 16 mm?2.

Note: Now you can choose to build the pattern, lift it and flask it, or do the technique described above (duplicating the model) and its further
development (see 8.1.3.).

Note: with this technique of model duplication and injection on metallic abutments it is also possible to make bars of different types, and to customize
abutments for metal-free crown work.

8.2.4 PLACEMENT IN THE MUFFLE

Lift the pattern from the model, screw on analogues, and place in the flask with special type IV plaster. Bury
up to the third section of the cervical.
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8.2.5 INJECTION CONDUITS (S11)

Perform tubes in wax. The wax conduits must follow a straight path on the material income plane during the
injection. For this reason, the model must be placed on that same plane; it must neither be buried nor be much
higher than the mulffle plane.

Cover the chimneys of the analogues with hard putty. Apply plaster separator.

Diameter of the ducts: 4 mm.

8.2.6 COUNTER MUFFLE

Cover the chimneys of the abutments with hard silicone mass.
Apply plaster in two stages, using plaster separator after first coat of plaster has set. Use special type IV
plaster.

8.2.7 MUFFLE CLEANSING

Remove the screws and submerge in boiling water. Immersion time: from 6 to 8 minutes.
Degrease with soapy water.

8.2.8 TUBES CORRECTION

Rectify and correct all the tubes, eliminating any thin layer or excess that may have remained.
Note: for the peek injection, no type of separator is placed.

8.2.9 INJECTOR PREPARATION - INJECTION PARAMETERS - MUFFLE HEATING - CARTRIDGE
PREPARATION - INJECTION - MUFFLE OPENING - TOUCHING AND POLISHING
These technical steps are the same as those already seen from point 8.1.12 to 8.1.17, except for the amount of

PEEK to use, which must follow this formula:
[(Weight of the pattern + Weight of wax conduits) x 1.6] + 3 grams

8.2.10 MECHANICAL AND CHEMICAL ADHESION TECHNIQUE FOR THE BONDING OF
COATING MATERIALS TO PEEK.

-Sandblast with 50/100 um aluminium oxide, at 2-3 bar air pressure

-Wash with steaming machine (with screwed work), or ultrasound.

-Let it dry well and apply silane. Let it evaporate.

-Apply SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M adhesive, and light cure for 25 seconds.
-Apply CERAMAGE SHOFU pre opaque paste or similar. Light cure for 1 minute.
-Apply opaque colour as required and light cure for 3min.

-Continue with the conventional method of composite coating.

16
info@deflex.com.ar - www.deflex.com.ar -(+5411) 4241-7762



Deflex

8.3 RPD’s FRAMEWORKS

(To coat with other injectable material or conventional acrylic resin)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 MODEL CASTING

It is recommended to make the models in special plaster type IV.

8.3.2 PARALLELIZATION OF THE MODEL (57)

In the same way as with chrome, it is recommended to use a pendular parallelometer to look for the most
favourable insertion axle, determining the dental equator, according to which the retainers we will be
designed.

Then, proceed to eliminate all the inconvenient or blind spots, applying wax and passing the rod.

8.3.3 RETENTIVITY (S8)

Once the parallelization has been completed, tidy up any wax excess that may have been left over the dental
equator and the gingival pad, from the medial area until the retainer’s end. This will give the dentures the
necessary retentivity.

8.3.4 RELIEFS

Perform reliefs in wax covering the cervical areas.

8.3.5 DUPLICATE

Make a duplicate of the model to work on hereafter.
IMPORTANT! Perform the casting with plaster type IV (Densita), which is able to withstand the pressure
to be used in the injection.

8.3.6 DEFINITIVE WAXING

A wax pattern with the desired shape is made on the duplicated model.

Palatal plate: 1 to 1.5 mm

Lingual bar: not less than 2.5 mm thick and as wide as possible in the shape of a half pear (wide part towards
the floor of the mouth.

Opposing retainer: 1.5mm thick in the rigid third tapering towards the end and 3mm wide in the shape of a
half round.

Active retainer: rigid third 1.3 / 1.5 mm thick tapering towards the end to at least 1 mm, and in the width of
2.5 mm from the rigid third sector tapering towards the elastic third.

Occlusal rests: 0.8 / 1 mm minimum, and its connector not less than 1 mm.

Mesh: thickness not less than 1 mm thick.

8.3.7 PLACING IN THE MUFFLE

Scrub the retentive areas of the plaster teeth.
Use special plaster type IV

8.3.8 INJECTION CONDUITS (S11)

Perform tubes in wax of 6mm diameter. The tubes must follow a straight path on the
material income plane during the injection. For this reason, the model must be placed on
that same plane; it must neither be buried nor be much higher than the muffle plane.
Direct the lateral main sprues towards molar / premolar, in a “V” shape, and not in a
“T” shape.
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8.3.9 COUNTER MUFFLE

Put plaster separator. Present counter muffle and screw. Fill with 250 g of special type IV plaster, in two
stages (100 g and 150 g, respectively). Let harden for at least 30 minutes.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.10 MUFFLE CLEANSING

Remove the screws and submerge in boiling water. Immersion time: from 6 to 8 minutes.
Degrease with soapy water.

8.3.11 TUBES CORRECTION

Rectify and correct all the tubes, eliminating any thin layer or excess that may have remained.

8.3.12 INJECTION PARAMETERS

Turn on the injector 30 minutes before the injection with the following parameters.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

@ T2 z
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NOTE: Injection parameters indicated for Deflex injection machine. For other injectors, consult the manufacturer or supplier of the equipment.

8.3.13 HEATING THE MUFFLE

Immerse the closed muffle in boiling water for 20 minutes.

8.3.14 PREPARING THE DEFLEX PEEK CARTRIDGE

In an empty 22mm aluminium tube, fill the amount of material to be used. Cut the excess aluminium from the
tube.

Calculation of amount of Deflex PEEK to use:

[(Weight of the pattern + Weight of wax conduits) x 1.6] + 3 grams

8.3.15 INJECTION

Around the cartridge apply special Deflex separator for high temperature (product code PD140: PEEK HIGH
TEMPERATURE RELEASE AGENT), or similar. Apply just a thin layer with a brush, on the lower half.
Place the special PEEK* injection coin in the oven. Product code: PD139 (COIN FOR PEEK INJECTION).
Place the aluminium cartridge in the oven of the machine. Remove the muffle from the water (let it drain
well), and start the injection cycle in the machine.

8.3.16 MUFFLE OPENING

Eject the muffle from the injector and allow to cool it down.

NOTE: Once the injection cycle is finished, it is very important to clean the injector oven with the Deflex
cleaning brush and a drilling or screwing machine. Product code: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)
For the cleaning process, the injector must be at 385°C.

De-flask by gently tapping the plaster on top of the counter-flask.
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8.3.17 RETOUCHING AND POLISHING

Retouching the flanks: burs suitable for PEEK, and roughing stones.
Polishing: with rubbers, sandpaper, goat hairbrushes and Deflex gloss paste.
Washing: in a steaming machine with the screws on, or with ultrasound machine, or clean with a soapy

degreaser.
NOTE: for the subsequent steps of coating with composite resin, follow the technique of your preference.
NOTE: the teeth are assembled according to the Deflex injectable material technique, or it can also be done with the conventional technique for acrylic.

(S9)

DEFLEX PEEK - (IFU)

9-OBSERVATIONS FOR THE USER

NOTE: We recommend cleaning the oven with the DEFLEX CLEANING KIT. For more information, consult
the instructions for use of the CLEANING KIT (ET91).

For professional use only.

Contact your distributor or waste management local authorities to ensure proper disposal of the waste
originated during the injection process. (535)

The technical steps outlined for the processing of this product are those indicated and / or suggested by the
manufacturer, and correspond to the current state of the art developed by the manufacturer.

The indications related to the injection flask refer to the Deflex brand flask.

The use of complementary techniques, materials, and equipment for processing the product is the
responsibility of the user. In cases of unsuccessful results, the manufacturer limits the rights to compensation
for damages exclusively to the commercial value of its products.

10-CONTACT DETAILS

Technical department: info@deflex.com.ar
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C. Instrucdes de utilizacao para a
técnica de injecao de silenciador (PT)

DEFLEX PEEK - (IFU)

DEFLEX PEEK

1-DESCRICAO DO PRODUTO
PEEK injetavel para infraestruturas de pontes, coroas e proteses parciais.

2-INDICACIONES / CONTRA-INDICACIONES / LIMITACIONES

e Armag0es para PPR’s

e Overdentures

e Préteses hibridas

e Pontes sobre pilares metalicos
e Préteses sobre barras

e Barras

e Préteses sobre attachments

e Pilar personalizado

As estruturas de pontes admitem somente até 2 elementos intermediarios.

Para proteses hibridas “tipo Toronto” podem ser confeccionadas com um minimo de 4 pilares, distribuidos
em forma equitativa entre semi-arcadas.

3-SIMBOLOS UTILIZADOS

Numero de lote
Data de vencimento
Data de fabricacao

a S= Pequeno
M= Médio .

€ | Peso neto ‘ Fabricante

Proibido sua reutilizacao
Proteger do sol
Manter em lugar fresco e seco

Temperatura de injecao

T1= Tempo de injecio ou plastificacio Nao utilizar caso a embalagem esteja

@ | e

T2 e ® [T danificada.
= Tempo de sustentacao de injegao 2 | Seguir as instrucdes
@ - Representante autorizado na
, Pressao de ar EC m p

Comunidade Europeia
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4-APRESENTACAO COMERCIAL

Material a granel, para fracionar.

DEFLEX PEEK - (IFU)

TAMANHOS E PESOS DOS CARTUCHOS

Pequeno / 20g

Médio / 40g

CORES DISPONIVEIS

Bege = Bege
Medium pink = Rosa médio

Embalagem primaria: Tubos plasticos, com material absorvente de umidade.

Pre-secos
OBS.: Os valores de peso sao nominais, e podem apresentar uma pequena diferenga entre um cartucho e outro.

5-MANUSEIO DO CARTUCHO

Abra o tubo plastico, e remova o saco contendo o material absorvente de umidade. Depois de remover a
quantidade de material a granel que vocé precisa, coloque novamente o saco de secagem e feche o tubo
plastico firmemente com sua tampa.

6- INFORMACAO DE SEGURANCA

INFORMACAO ALERGENICA

Posisiveis susbstancias alergénicas conhecidas presentes no produto: Nenhuma

Este produto nao deve ser usado em pacientes com suspeita de alergia até que tenham sido realizadas provas
de alergia para confirmar que o paciente ndo € alérgico aos materiais contidos no produto (amostra do
produto fornecido a pedido para a prova de alergia de pessoas alérgicas). (S1)

USO PEDIATRICO

O uso de uma base de prétese em criancas deve ser prescrito pelo dentista. (52)

7- VENCIMENTO / ARMAZENAMENTO

Mantener em lugar fresco e seco. (S3)

Nao expor ao sol.

Nao utilizar caso a embalagem esteja danificada. (S4)
Utilize imediatamente depois de aberto. (S5)

Data de vencimiento: 24 meses
OBS.: Entre em contato com seu distribuidor ou com as autoridades locais dedicadas ao gerenciamento de residuos para garantir um

correto descarte dos mesmos originados durante o processo de injegao .

8-CONFECCAO DAS PROTESES

OBS.: As instrugodes de uso variam de acordo a aplicagio, ou seja, segundo o tipo de protese a ser injetada.

8.1 PROTESES HIBRIDAS COM INTERFACE METALICA (Técnica UNI-BLOCK de
Deflex)

(Para revestir com resina composite, resina convencional ou com nossos termoplasticos M10 ou Acrilato)

8.1.1 MODELO DE TRABALHQO

Construir o modelo de trabalho através de uma impressao de transferéncia de implante. Coloque andlogos na
impressao. Use gesso tipo IV especial. (S6)
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8.1.2 MONTAGEM NO ARTICULADOR

Fazer uma montagem no articulador. Recomenda-se articulador semi-ajustavel, com registros clinicos sobre
arco facial.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.3 DUPLICADO DO MODELQO

Transferir os andlogos mediante o método de ferulizagao (unindo os pilares entre si, fazendo uma caixa com
cera e esvaziando o contetido com gesso duro de minima expansao). Sele as chaminés dos analogos com um
fio de cera, garantindo que as extremidades dos mesmos fiquem em contato com a parte superior da mufla de
duplicagao. Duplicar com gelatina para gesso ou silicone.

Ja fraguado o material de duplicagdo, recomenda-se primeiro encontrar as chaminés de cera, remover os
parafusos para logo poder separar o modelo de trabalho.

Coloque novos analogos na duplicacdo e enrosque-os. Vazar em gesso especial tipo IV.

8.1.4 MONTAGEM DO MODELO DUPLICADO

Com o registro de mordida, ou realizando um novo registro do modelo de trabalho ja montado, montar o
modelo de duplicado no articulador com uma nova base. E neste modelo duplicado onde faremos o trabalho
de enceramento e injegao.

8.1.5 CONDICIONAMENTO DE PILARES

Posicionar os pilares metalicos no modelo duplicado. Fazer reten¢des sobre os mesmos, com um disco de
corte para metal e jateamento com Oxido de aluminio 50/100 pm, a 2-3 bar de pressao de ar.

8.1.6 ENCERAMENTO COM DENTES DE ESTOQUE

Confecionar o padrao de cera, e fazer o enceramento dos dentes artificiais logo de serem feitas as retengoes
mecanicas (perfuracao central de 2.3 mm, e por proximais de 1,5mm).

8.1.7 COLOCACAO EM MUFLA

Cobrir as chaminés dos analogos com massa ou silicone duro até a borda da UCLA. Utilizar gesso especial
tipo IV.
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8.1.8 CONDUTOS DE INJECAOQ (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Realizar condutos em cera. Os conductos devem seguir um caminho reto em relagao
ao plano de entrada do material na injecdo. Para isso, o modelo deve estar localizado
no mesmo plano, evitando irregularidades. Nao deve estar enterrado nem muito
alto.

Estes condutos serao posicionados e colados na UCLA.

Diametro dos condutos: 5-6 mm, na forma de tnel.

8.1.9 CONTRA MUFLA

Cobrir as chaminés do modelado restante com préprio gesso da contra mufla.
Aplicar o gesso em duas etapas, utilizando isolante de gesso logo que a primeira capa de gesso esteja
fraguada. Utilizar gesso especial tipo IV.

8.1.10 LAVAGEM DA MUFLA

Retirar os parafusos da mufla e lavar em agua fervendo de 6 a 8 minutos. Limpar com agua e sabao.

8.1.11 CORRECAO DE CONDUTOS

Remova as bordas de gesso que tenham ficado afiadas e/ou frageis.
Obs.: para a injecdo de PEEK nenhum isolante é colocado.

8.1.12 PREPARO DA INJETORA - PARAMETROS DE INJECAQ

Ligar a injetora 30' minutos antes da injecao com os seguintes parametros:
DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F
GO n 15

O r d
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

OBS.: Pardmetros de injegdo indicados para a injetora Deflex. Para outras injetoras consulte o fabricante ou distribuidor do seu equipamento.

8.1.13 AQUECIMENTO DA MUFLA

Mergulhe a mufla fechada em agua fervendo por 20 minutos.

8.1.14 PREPARO DO CARTUCHO DE DEFLEX PEEK

Em um tubo de aluminio vazio de 22mm preencher com a quantidade de material a ser utilizado. Corte o
aluminio excedente.
Hibridas superiores: 28 gramos

Hibridas inferiores: 30 gramos
OBS.: Os valores indicados sao apenas valores sugeridos com base na experiéncia dos usuarios. Pode variar significativamente

dependendo das dimensdes da prdtese a ser injetada. Colocar menos quantidade do que a prétese a ser injetada requer envolvera a
repeticdo de todo o trabalho. Outra opgao é pesar tudo o que é cera (padrao de modelagem e condutos) e multiplicar por 1,6, e a esse
resultado adicionar 3 gr.
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8.1.15 INJECAO

Colocar isolante para alta temperatura ao redor do cartucho (cédigo do produto PD140), ou similar. Aplicar
apenas uma camada fina com um pincel, do meio do tubo para baixo.

Colocar a moeda especial para inje¢do do PEEK* no forno. Cédigo do produto: PD139 (MOEDA PARA
INJECAO PEEK).

Colocar o tubo com DEFLEX PEEK no forno da injetora, posicionar a mufla -depois de escorré-la bem ao
retird-la da dgua em que estava pré-aquecida- e iniciar o ciclo de injegao.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.16 ABERTURA DA MUFLA

Expulsar a mufla da injetora e deixar esfriar.

OBS.: Finalizado o ciclo de injegao, é muito importante que vocé limpe o forno da injetora com a escova de
limpeza Deflex e uma maquina de perfuracio ou aparafusar. Cédigo do produto: PD138 (ESCOVA DE
LIMPEZA PEEK)

Para o processo de limpeza, a injetora deve estar a 385°C.

Desmuflar com batidas suaves, batendo o gesso na parte superior da contra mufla.

8.1.17 ACABAMENTO E POLIMENTO

Retocar flancos: brocas de corte apropriado, e pedras de desbaste.

Polimento: com borrachas, lixas, escovas de pélo de cabra e pasta de brilho Deflex.

Jateamento: com 6xido de aluminio 50/100 um, a 2-3 bar de pressao de ar.

Lavagem: em maquina a vapor (com o trabalho aparafusado), ou com ultrassom, ou limpeza com
desengordurante ou sabao.

OBS.: para etapas subsequentes de revestimento com resina composite ou resina acrilica convencional, siga a técnica de
sua escolha.

8.2 PONTES

Infraestruturas a serem revestidas, ou estruturas de acabamento anatéomicos (polidas).

8.2.1 CONFECCAQO DO MODELQ DE TRABALHO E MONTAGEM EM ARTICULADOR.

Construiremos um modelo de trabalho e 0 montaremos de modo convencional em um articulador.

8.2.2 UCLA METALICAS

Posicionar as UCLAS metalicas no modelo de trabalho. Fazer reten¢des mecanicas, e jatear com 6xido de
aluminio 50 um, a 3-4 barras de pressao de ar.

8.2.3 ENCERAMENTO

Confeccionar o padrao de cera. Os conectores entre elementos nao devem ser inferiores a 16 mm?2.

Obs.: Agora vocé pode optar por construir o padrao levanta-lo e enmufla-lo, ou fazer a técnica descrita acima
(duplicado do modelo) e seu posterior desenvolvimento. (ver 8.1.3.).

Obs.: com esta técnica de duplicagdo de modelo e injecao sobre UCLAS metalicas vocé também pode fazer
barras de diferentes tipos, e personalizacao de pilares para trabalhos de coroas livres de metal.

8.2.4 COLOCACAO EM MUFLA

Levantar a modelagem do modelo, aparafusar analogos e colocar na mufla com gesso especial tipo IV.
Enterrar até o tergo cervical.
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8.2.5 CONDUTOS DE INJECAOQ (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Realizar condutos em cera. Os condutos devem seguir um caminho reto em relagao ao plano de entrada do
material na injecao. Didmetro dos condutos: 4 mm de didmetro.
Cubra as chaminés dos analogos com massa dura. Aplique o isolante para gesso.

8.2.6 CONTRA MUFLA

Aplicar o gesso em duas etapas, utilizando isolante de gesso logo apds a primeira camada de gesso ser
fraguada. Use gesso especial tipo IV.

8.2.7 LAVAGEM DA MUFLA

Retirar os parafusos e lavar em agua fervendo de 6 a 8 minutos. Limpar com agua e sabao.

8.2.8 CORRECAQ DE CONDUTOS

Remova as bordas de gesso que tenham ficado afiadas e/ou frageis.

8.2.9 PREPARACION DE LA INYECTORA — PARAMETROS DE INYECCION — CALENTAMIENTO
DE LA MUFLA — PREPARACION DE CARTUCHOQO — INYECCION — APERTURA DE MUFLA —
RETOCADQ Y PULIDO

Estes passos técnicos sdo iguais aos ja vistos desde o ponto 8.1.12 ao 8.1.17., exceto a quantidade de PEEK a ser

utilizado, que deve seguir a seguinte formula:
[(Peso do padrao + Peso condutos cera) x 1.6] + 3 gramos

8.2.10 PROCESSO DE ADESAQ MECANICA E QUIMICA PARA A UNIAO DE MATERIAS DE
REVESTIMENTO AO PEEK.

-Jatear com 6xido de aluminio 50/100 pm, a 2-3 bar de pressao de ar.

-Lavar com vapor (com o trabalho aparafusado), ou ultrassom.

-Deixar secar bem e aplicar silano. Deixar evaporar.

-Aplicar SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M, e fotopolimerizar 25 segundos.
-Aplicar pasta pre opaca CERAMAGE SHOFU. Fotopolimerizar 1 minuto.
-Aplicar o color do opaco conforme necessario e fotopolimerizar 3min.
-Adicionar o composite.
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8.3 ARMACOES DE PPR’s
(Para revestir com outro material injetavel ou resina convencional)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 VAZADOS DOS MODELQOS (S6)

Recomenda-se realizar os modelos em gesso especial tipo IV.

8.3.2 DELINEADO DO MODELOQ (S57)

Que nem em um cromo recomenda-se usar um delineador pendular para escolher o eixo de inser¢ao mais
favoravel, determinando o equador dentario, com base no qual os retentores serdo projetados.

Em seguida, prossiga para a eliminagao de angulos mortos ou inconvenientes, colocando cera e passando o
ponta do delineador.

8.3.3 RETENTIVIDADE (S8)

Apds o modelo delineado abaixar com uma espatula a espessura da cera que esta entre o equador dentario e o
rolete gengival, do meio do dente até a extremidade do grampo. Isso criara a retencdo necessdria as proteses.

8.3.4 ALIVIOS

Realizar alivios em cera cobrindo os colos gengivais.

8.3.5 DUPLICADQO

Fazer um duplicado do modelo, sobre o qual trabalharemos daqui pra frente.
Importante: realizar o vazado com gesso tipo IV (gesso densita), que é apropriado para suportar a pressao
utilizada na injecdo.

8.3.6 ENCERAMENTO DEFINITIVO

Sobre o modelo duplicado confeciona-se um padrao de cera com a forma desejada.

Comentarios sobre espessuras e desenhos (S10):

Placa palatina: de 1 a 1.5 mm

Barra lingual: nao menor a 2.5 mm de espessura e o mais larga possivel em forma de meia pera (parte larga
para o piso da boca).

Grampo (opositor): 1.5mm de espessura no terco rigido se afinando para o extremo e 3 mm de largura em
forma de tunel.

Grampo ativo: terco rigido 1.3/1.5 mm de espessura se afinando para o extremo até 1 mm no minimo, e na
largura de 2.5 mm desde o terco rigido se afinando para o terco elastico.

Apoios: 0.8/1 mm como minimo, e seu conector nao menor de 1 mm.

Redes: espessura nao menor a 1 mm.

8.3.7 COLOCACAO EM MUFLA

Desgastar as regioes retentivas dos dentes de gesso.
Utilizar gesso especial tipo IV.

8.3.8 CONDUTOS DE INJECAOQ (S11)

Realizar 3 condutos em cera de 6mm de didmetro. Os condutos devem seguir um
caminho reto em relacao ao plano de entrada do material na inje¢do. Para isso, o
modelo deve estar localizado no mesmo plano, evitando irregularidades. Nao deve
ser enterrado nem muito alto. Direcione os condutos laterais sempre em forma de
"V", e ndo em forma de "T".
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8.3.9 CONTRA MUFLA

Colocar isolante de gesso. Aparafusar a contra mufla. Encha com 250 g de gesso especial tipo IV, em duas
etapas (100 g e 150 g, respectivamente). Deixe fraguar por pelo menos 30 minutos.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.10 LAVAGEM DA MUFLA

Retirar os parafusos da mufla e lavar em agua fervendo de 6 a 8 minutos. Limpar com agua e sabao.

8.3.11 CORRECAO DE CONDUTOS

Remova as bordas de gesso que tenham ficado afiadas e/ou frageis.

8.3.12 PREPARO DA INJETORA — PARAMETROS DE INJECAQO

Ligar a injetora 30' minutos antes da injecao com os seguintes parametros:

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

G .
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

Obs.: Pardmetros de injecdo indicados para a injetora Deflex. Para outras injetoras consulte o fabricante ou distribuidor de seu equipamento.

8.3.13 AQUECIMENTO DA MUFLA

Mergulhe a mufla fechada em agua fervendo por 20 minutos.

8.3.14 PREPARO DO CARTUCHQO DE DEFLEX PEEK

Em um tubo de aluminio vazio de 22mm preencher com a quantidade de material a ser utilizado. Corte o
aluminio excedente.

Calculo de quantidade de Deflex PEEK a ser utilizado:

[(Peso do padrao + Peso condutos cera) x 1.6] + 3 gramos

8.3.15 INJECAO

Colocar ao redor do cartucho isolante para alta temperatura (cddigo de producto PD140: ISOLANTE ALTA
TEMPERATURA PEEK), ou similar. Aplicar apenas uma camada fina com um pincel, do meio do tubo para
baixo.

Colocar a moeda especial para inje¢do do PEEK* no forno. Cédigo do produto: PD139 (MOEDA PARA
INEJCAO PEEK).

Colocar o tubo com DEFLEX PEEK no forno da injetora, posicionar a mufla -depois de escorré-la bem ao
retird-la da dgua em que estava pré-aquecida- e iniciar o ciclo de injegao.

8.3.16 ABERTURA DA MUFLA

Expulsar a mufla da injetora e deixar esfriar.

OBS.: Finalizado o ciclo de injegao, é muito importante que vocé limpe o forno da injetora com a escova de
limpeza Deflex e uma maquina de perfuragio ou aparafusar. Cédigo do produto: PD138 (ESCOVA DE
LIMPEZA PEEK)
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Para o processo de limpeza, a injetora deve estar a 385°C.
Desmufular com batidas suaves, batendo o gesso na parte superior da contra mufla.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.17 ACABAMENTO E POLIMENTO

Retocar flancos: brocas de corte apropriado, e pedras de desbaste.

Polimento: com borrachas, lixas, escovas de pélo de cabra e pasta de brilho Deflex.

Jateamento: com 6xido de aluminio 50/100 um, a 2-3 bar de pressdo de ar.

Lavagem: em maquina a vapor (com o trabalho aparafusado), ou com ultrassom, ou limpeza com
desengordurante ou sabao.

Obs.: para posterior revestimento com nossos termopldsticos M10 ou Acrilato, siga as instrucoes de uso Deflex
correspondentes. Para revestimento com resina acrilica convencional, siga a técnica de sua escolha.

Obs.: a montagem dos dentes é realizada de acordo com a técnica do material injetdvel Deflex, ou também pode ser feita
com a técnica convencional para acrilico (59).

9-OBSERVACOES PARA O USUARIO

Obs.: Recomendamos limpar o forno com o KIT DE LIMPEZA DEFLEX. Para obter mais informacoes,
consulte as instru¢des de uso do KIT DE LIMPEZA (ET91).

Somente para uso profissional.

Entre em contato com seu distribuidor ou com as autoridades locais dedicadas ao gerenciamento de residuos
para garantir um correto descarte dos mesmos originados durante o processo de injecao (S35).

Os passos técnicos descritos para o processamento deste produto sdo os indicados e/ou sugeridos por parte
do fabricante, e correspondem com o estado atual da técnica desenvolvida pelo fabricante.

As indicag0es relacionas a mufla de injecao se referem a mufla marca Deflex.

O uso de técnicas, materiais, equipamentos complementares para o processamento do producto é
responsabilidade do usudrio. Em caso de insucesso de resultados, o fabricante limita os direitos de
indemnizagao por danos exclusivamente ao valor comercial dos seus produtos.

10-DADOS PARA CONTATO

Departamento técnico: info@deflex.com.ar
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D. Mode d’emploi pour la technique
d’injection de moufle (FR)

DEFLEX PEEK - (IFU)

DEFLEX PEEK

1-DESCRIPTION DU PRODUIT
PEEK injectable Pour les armatures de bridges, couronnes et protheses partielles.

2-INDICATIONS / CONTRE-INDICATIONS / LIMITATIONS

-Armatures partielles de RPD
e -Overdentures

e -Prothéses hybrides

e -Ponts sur piliers métalliques
¢ -Barres d'implants

e -Barres

e -Prothéses sur attachements
e -Piliers personnalisés

Remarque : les structures de pont n'admettent que 2 éléments intermédiaires au maximum.

Pour les protheses hybrides de type "Toronto-Toronto", elles peuvent étre réalisées avec un minimum de 4
piliers, répartis uniformément entre les hémi-arches.

3-SYMBOLES UTILISES

Numéro de lot

S= Petit . . I
a 3 Date de péremption/expiration
M= Moyen Date de fabrication
€ | Poids net u Fabricant

Réutilisation interdite

Température d'injection Protéger des rayons du soleil

Conserver dans un endroit frais et sec

® | e

T1 = Temps d'injection ou de Ne pas utiliser si I'emballage est
plastification D T endommagé ou défectueux.
T2 = Temps de maintien de l'injection = = Suivre les instructions
Représentant autorisé dans la
Pression de 'air EC p

Communauté Européenne
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4-PRESENTATION COMMERCIALE

DEFLEX PEEK - (IFU)

MESURES ET POIDS
Petit / 20g
Moyen / 40g

COULEURS DISPONIBLES
Beige
Rose moyen

Emballage primaire : Tubes en plastique, avec matériau absorbant I'humidité.
Pré-séché
Remarque : les valeurs de poids sont nominales et peuvent différer légérement d'une cartouche a l'autre.

5-MANIPULATION DE LA CARTOUCHE

Ouvrez le tube en plastique et retirez le sac contenant le matériau absorbant l'humidité. Apres avoir retiré la
quantité de matériau en vrac dont vous avez besoin, remettez le sac de séchage en place, et fermez
hermétiquement le tube en plastique avec son couvercle.

6-INFORMATIONS SUR LA SECURITE

INFORMATIONS ALLERGENIQUES

Substances allergenes potentielles connues présentes dans le produit : Aucune

Ce produit ne doit pas étre utilisé par des patients présentant une suspicion d'allergie tant que des tests
d'allergie n'ont pas été effectués pour confirmer que le patient n'est pas allergique aux substances contenues
dans le produit (échantillon de produit fourni sur demande pour les tests d'allergie des personnes
allergiques). (S1)

UTILISATION PEDIATRIQUE

L'utilisation d'une base pour prothese dentaire chez les enfants doit étre prescrite par le dentiste pédiatrique.
(52)

7-PERIODE DE PEREMPTION / STOCKAGE

Conserver dans un endroit frais et sec. (S3)

Ne pas exposer aux rayons du soleil.

Ne pas utiliser si le contenant est endommagé ou défectueux. (54)
Utiliser immédiatement apres ouverture. (S5)

Expiration / date d'expiration / Durée de conservation : 24 mois
REMARQUE: Contactez votre distributeur ou les autorités locales de gestion des déchets pour vous assurer de 1’élimination appropriée

des déchets provenant du processus d’injection.

8 FABRICATION DE LA PROTHESE

NOTE : Le mode d'emploi varie selon I'application, c'est-a-dire selon le type de prothése a injecter.

8.1 DENTURES HYBRIDES AVEC INTERFACE METALLIQUE (Technique Deflex UNI-
BLOCK)

(A recouvrir avec de la résine composite, de la résine conventionnelle ou avec nos thermoplastiques M10 ou ACRILATO)

8.1.1 MODELE DE TRAVAIL

Réaliser le modele de travail a partir d'une empreinte de transfert d'implant. Placez les analogues dans I'empreinte. Il est recommandé de

réaliser les modeles en platre spécial type IV (Densita). (S6)
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8.1.2 MONTAGE SUR ARTICULATEUR

Placer dans l'articulateur. Il est recommandé d'utiliser un articulateur semi-réglable, avec des enregistrements
cliniques.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.3 DUPLICATION DU MODELE

Transférer les analogues en utilisant la méthode de l'attelle (joindre les piliers ensemble, faire une boite en cire
et la remplir de platre dur a expansion minimale). Recouvrir les cheminées des analogues avec un fil de cire,
en veillant a ce que les extrémités des cheminées soient en contact avec la partie supérieure du flacon de
duplication. Dupliquer avec de la gélatine pour platre ou du silicone.

Apres le durcissement du matériau de duplication, il est recommandé de retrouver d'abord les cheminées de
cire, d'enlever les vis, afin de pouvoir ensuite séparer le moulage de travail.

Placer de nouveaux analogues dans le duplicata et les visser. Videz avec du platre spécial de type IV.

8.1.4 MONTAGE DU MODELE DUPLICATA

Avec l'enregistrement de 1'occlusion, ou en prenant un nouvel enregistrement a partir du modele de travail
déja préparé, montez le modele duplicata dans l'articulateur avec une nouvelle base. C'est sur ce modele
duplicata que nous effectuerons l'alignement et l'injection.

8.1.5 PREPARATION DES PILIERS

Placez les piliers métalliques dans le modeéle dupliqué. Faites des rétentions sur ceux-ci, avec un disque de
coupe métallique et un sablage a 1'oxyde d'aluminium 50/100 pum, a une pression d'air de 2-3 bars.

8.1.6 ALIGNEMENTS AVEC DES DENTS ARTIFICIELLES

Réaliser le modeéle en cire et aligner les dents artificielles apres avoir effectué des rétentions mécaniques
(percage central de 2,3 mm et proximal de 1,5 mm).

8.1.7 MISE EN PLACE DANS LE MOUFLE

Recouvrir les cheminées des analogues avec du mastic ou du silicone dur jusqu'au bord du pilier. Utiliser un
platre spécial de type IV.
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8.1.8 CONDUITS D'INJECTION (511)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Réaliser les canaux dans la cire. Les canaux doivent suivre une trajectoire rectiligne
sur le plan de revenu du matériau pendant I'injection. Pour cette raison, le modele
doit étre placé sur ce méme plan ; il ne doit ni étre enterré ni étre beaucoup plus haut
que le plan du moufle.

Les conduits sont positionnés et collés sur les piliers, UCLA.

Diametre des conduits : 5-6 mm, en forme de demi-rond.

8.1.9 CONTRE-MOUFLE

Recouvrez les cheminées du modelage restant avec le méme platre que celui du contre-moufle.
Appliquer le platre en deux temps, en utilisant un séparateur de platre apres la prise de la premiere couche de
platre. Utiliser un platre spécial de type IV.

8.1.10 NETTOYAGE DU MOUFLE

Desserrer les vis de deux tours avant le nettoyage. Temps d'immersion : de 6 a 8 minutes.
Dégraisser a l'eau savonneuse.

8.1.11 CORRECTION DES CANAUX

Rectifier et corriger tous les canaux, en éliminant toute couche mince ou exces qui aurait pu subsister.
Note : pour l'injection de la poire, aucun type de séparateur n'est placé.

8.1.12 PARAMETRES D’INJECTION

Mettre en marche l'injecteur 30 minutes avant l'injection avec les parameétres suivants.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

O v 2
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NOTE : Les parametres d'injection sont indiqués pour la machine a injecter Deflex. Pour d'autres injecteurs, consulter le fabricant ou le
fournisseur de 1'équipement.

8.1.13 CHAUFFAGE DU MOUFLE

Plongez le moufle fermé dans de 1'eau bouillante pendant 20 minutes.

8.1.14 PREPARATION DE LA CARTOUCHE DEFLEX PEEK

Dans un tube d'aluminium vide de 22 mm, remplissez la quantité de matériau a utiliser. Coupez 'exces
d'aluminium du tube.
Prothéses hybrides supérieures : 28 grammes

Prothéses hybrides inférieures : 30 grammes
NOTE : Les quantités indiquées ne sont que des valeurs suggérées basées sur 1'expérience des utilisateurs. Elles peuvent varier de

maniére significative en fonction des dimensions de la prothese a injecter. Utiliser moins de matériau que ce que la prothese a injecter
requiert impliquera la répétition de tout le travail.

Une autre option consiste a peser toute la cire utilisée (modéle du modelage et conduits) et a la multiplier par 1,6, et a ajouter a ce résultat
3gr.
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8.1.15 INJECTION

Autour de la cartouche, appliquer le séparateur spécial Deflex pour haute température (code produit PD140 :
PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT), ou similaire. Appliquer une fine couche avec un pinceau,
sur la moitié inférieure.

Placez la piece d'injection spéciale en PEEK* dans le four. Code produit : PD139 (PIECE POUR INJECTION
DE PEEK).

Placez la cartouche en aluminium dans le four de la machine. Retirez le moufle de l'eau (laissez-le bien
s'égoutter), et lancez le cycle d'injection dans la machine.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.16 OUVERTURE DU MOUEFLE

Ejectez le moufle de l'injecteur et laissez-le refroidir.

NOTE : Une fois le cycle d'injection terminé, il est tres important de nettoyer le four de l'injecteur avec la
brosse de nettoyage Deflex et une perceuse ou une visseuse. Code produit : PD138 (BROSSE DE
NETTOYAGE DEFLEX)

Pour le processus de nettoyage, I'injecteur doit étre a 385°C.

Débouchez le flacon en tapant doucement le platre sur le dessus du contre-flacon.

8.1.17 RETOUCHES ET POLISSAGE

Retouche des flancs : fraises adaptées au PEEK, et pierres a dégrossir.

Polissage : avec des caoutchoucs, du papier de verre, des brosses en poils de chévre et de la pate brillante
Deflex.

Sablage : avec de l'oxyde d'aluminium 50/100 pum, a une pression d'air de 2-3 bars.

Lavage : dans une machine a vapeur avec les vis en place, ou avec une machine a ultrasons, ou encore avec un
dégraissant savonneux.

REMARQUE : pour les étapes suivantes du revétement avec la résine composite, suivez la technique de votre
choix.

8.2 PONTS

Infrastructures a recouvrir, ou structures avec une finition anatomique.

8.2.1 PREPARATION DU MODELE DE TRAVAIL ET MONTAGE SUR L’ARTICULATEUR.

Nous construirons un modele de travail et le monterons de maniére conventionnelle sur un articulateur.

8.2.2 PILIERS METALLIQUES

Placez les piliers métalliques sur le modele de travail. Réalisez des rétentions mécaniques sur ceux-ci, puis
passez au jet de sable avec de 'oxyde d'aluminium de 50 pm, a une pression d'air de 3-4 bars.

8.2.3 CIRE

Réaliser le modele en cire. Les connecteurs entre les éléments ne doivent pas étre inférieurs a 16 mma2.
Remarque : vous pouvez maintenant choisir de construire le modeéle, de le soulever et de le mettre en flacon,
ou bien de réaliser la technique décrite ci-dessus (duplicata du modele) et son développement ultérieur (voir
8.1.3.).

Remarque : avec cette technique de duplication du modele et d'injection sur des piliers métalliques, il est
également possible de réaliser des barres de différents types, et de personnaliser les piliers pour le travail de
la couronne sans métal.
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8.2.4 MISE EN PLACE DANS LE MOUFLE

Soulever le modéle de la maquette, visser les analogues et placer dans le moufle avec du platre spécial de type
IV. Enfouir jusqu'a la troisiéme section du cervical.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.2.5 CONDUITS D'INJECTION (S11)

Réaliser des canaux en cire. Les conduits en cire doivent suivre une trajectoire rectiligne sur le plan de
revenu du matériau pendant 1'injection. Pour cette raison, le modele doit étre placé sur ce méme plan ; il ne
doit ni étre enterré ni étre beaucoup plus haut que le plan du moufle.

Recouvrir les cheminées des analogues avec du mastic dur. Appliquer un séparateur en platre.
Diametre des conduits : 4 mm.

8.2.6 CONTRE-MOUFLE

Recouvrir les cheminées des piliers avec de la masse silicone dure.
Appliquer le platre en deux temps, en utilisant le séparateur de platre apres la prise de la premiere couche de
platre. Utiliser un platre spécial de type IV.

8.2.7 NETTOYAGE DU MOUFLE

Retirer les vis et les immerger dans de I'eau bouillante. Temps d'immersion : de 6 a 8 minutes.
Dégraisser avec de I'eau savonneuse.

8.2.8 CORRECTION DES CANAUX

Rectifier et corriger tous les canaux, en éliminant toute couche mince ou tout exces qui aurait pu subsister.
Note : pour l'injection de la peau, aucun type de séparateur n'est placé.

8.2.9 PREPARATION DE L'INJECTEUR - PARAMETRES D'INJECTION - CHAUFEAGE DU
MOUFLE - PREPARATION DE LA CARTOUCHE - INJECTION - OUVERTURE DU MOUFLE -
RETOUCHES ET POLISSAGE

Ces étapes techniques sont les mémes que celles déja vues des points 8.1.12 a 8.1.17, sauf pour la quantité de

PEEK a utiliser, qui doit suivre cette formule :
[(Poids du modéle + Poids des conduits de cire) x 1,6] + 3 grammes.

8.2.10 TECHNIQUE D’ADHESION MECANIQUE ET CHIMIQUE POUR LE COLLAGE DES
MATERIAUX DE REVETEMENT AU PEEK.

-Sablage a l'oxyde d'aluminium 50/100 pm, a une pression d'air de 2-3 bars

-Lavage a la machine a vapeur (avec travail vissé), ou aux ultrasons.

-Laissez bien sécher et appliquez du silane. Laissez-le s'évaporer.

-Appliquer l'adhésif SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3V, et photopolymériser pendant 25 secondes.
-Appliquer la pate pré opaque CERAMAGE SHOFU ou similaire. Photopolymériser pendant 1 minute.
-Appliquer la couleur opaque requise et photopolymériser pendant 3 minutes.

-Continuez avec la méthode conventionnelle de revétement composite.
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8.3 CADRES DES SPR

(A revétir avec d'autres matériaux injectables ou de la résine acrylique conventionnelle)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 COULAGE DU MODELE

Il est recommandé de réaliser les modeles en platre spécial type IV.

8.3.2 PARALLELISATION DU MODELE (S7)

De la méme maniere que pour le chrome, il est recommandé d'utiliser un parallélometre le plus favorable, en
déterminant 1'équateur dentaire, en fonction duquel seront congus les appareils de rétention.

Ensuite, on procede a I'élimination de tous les points génants ou aveugles, en appliquant de la cire et en
passant la tige.

8.3.3 RETENTION (S8)

Une fois la parallélisation terminée, nettoyer l'excés de cire qui a pu rester sur I'équateur dentaire et le
bourrelet gingival, depuis la zone médiane jusqu'a I'extrémité de 1'appareil de rétention. Cela donnera a la
prothése la rétention nécessaire.

8.3.4 RELIEFS

Réaliser des reliefs en cire couvrant les zones cervicales.

8.3.5 DUPLICATA

Réalisez un duplicata du modele sur lequel vous travaillerez par la suite.
IMPORTANT!
Effectuez le moulage avec du platre de type IV (Densita), capable de supporter la pression a utiliser pour l'injection.

8.3.6 CIRE DEFINITIVE

Un modele en cire avec la forme désirée est réalisé sur le modele dupliqué.
Commentaires sur les épaisseurs et les dessins (S10):
Plaque palatine: 1 a 1,5 mm

Barre linguale : pas moins de 2,5 mm d'épaisseur et la plus large possible en forme de demi-poire (partie
large vers le plancher de la bouche.

Appareil de rétention opposé : 1,5 mm d'épaisseur dans le tiers rigide, s'amincissant vers 'extrémité, et 3 mm
de largeur en forme de demi-rond.

Support actif : tiers rigide de 1,3 / 1,5 mm d'épaisseur s'effilant vers I'extrémité jusqu'a au moins 1 mm, et
dans la largeur de 2,5 mm du secteur du tiers rigide s'effilant vers le tiers élastique.

Appuis occlusaux : 0,8 / 1 mm minimum, et son connecteur pas moins de 1 mm.

Mailles : épaisseur non inférieure a 1 mm.

8.3.7 MISE EN PLACE DANS LE MOUFLE

Frotter les zones de rétention des dents en platre.
Utiliser un platre spécial de type IV

8.3.8 CONDUITS D'INJECTION (S11)

Réaliser des canaux en cire de 6mm de diameétre. Les canaux doivent suivre une
trajectoire rectiligne sur le plan de revenu du matériau pendant l'injection. Pour
cette raison, le modeéle doit étre placé sur ce méme plan ; il ne doit ni étre enterré
ni étre beaucoup plus haut que le plan du moufle.

Diriger les tiges principales latérales vers les molaires / prémolaires, en forme de
"V", etnon de "T".
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8.3.9 CONTRE-MOUFLE

Mettre en place le séparateur en platre. Présenter le contre-moufle et le visser. Remplir avec 250 g de platre
spécial type IV, en deux étapes (100 g et 150 g, respectivement). Laisser durcir pendant au moins 30 minutes.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.10 NETTOYAGE DU MOUFLE

Retirer les vis et les immerger dans de I'eau bouillante. Temps d'immersion : de 6 a 8 minutes.
Dégraisser avec de I'eau savonneuse.

8.3.11 CORRECTION DES CANAUX

Rectifier et corriger tous les canaux, en éliminant toute couche mince ou tout exces qui aurait pu subsister.

8.3.12 PARAMETRES D’INJECTION

Mettre en marche l'injecteur 30 minutes avant l'injection avec les parameétres suivants.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S

O r ”
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NOTE : Les paramétres d'injection sont indiqués pour la machine a injecter Deflex. Pour d’autres injecteurs, consulter le fabricant ou
le fournisseur de |'"équipement.

8.3.13 CHAUFFAGE DU MOUFLE

Plongez le moufle fermé dans de 1'eau bouillante pendant 20 minutes.

8.3.14 PREPARATION DE LA CARTOUCHE DEFLEX PEEK

Dans un tube d'aluminium vide de 22 mm, remplir la quantité de matériau a utiliser. Couper I'excédent
d'aluminium du tube.

Calculer la quantité de Deflex PEEK a utiliser :

[(Poids du modeéle + Poids des conduits de cire) x 1,6] + 3 grammes.

8.3.15 INJECTION

Autour de la cartouche appliquer le séparateur spécial Deflex pour haute température (code produit PD140 :
PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT), ou similaire. Appliquer une fine couche avec un pinceau,
sur la moitié inférieure.

Placez la piece d'injection spéciale en PEEK* dans le four. Code produit : PD139 (PIECE POUR INJECTION
DE PEEK).

Placez la cartouche en aluminium dans le four de la machine. Retirez le moufle de l'eau (laissez-le bien
s'égoutter), et lancez le cycle d'injection dans la machine.

8.3.16 OUVERTURE DU MOUEFLE

Ejectez le moutfle de l'injecteur et laissez-le refroidir.
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NOTE : Une fois le cycle d'injection terminé, il est tres important de nettoyer le four de l'injecteur avec la
brosse de nettoyage Deflex et une perceuse ou une visseuse. Code produit : PD138 (BROSSE DE
NETTOYAGE DEFLEX)

Pour le processus de nettoyage, I'injecteur doit étre a 385°C.

Débouchez le flacon en tapant doucement le platre sur le dessus du contre-flacon.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.17 RETOUCHES ET POLISSAGE

Retouche des flancs : fraises adaptées au PEEK, et pierres a dégrossir.

Polissage : avec des caoutchoucs, du papier de verre, des brosses en poils de chévre et de la pate brillante
Deflex.

Lavage : dans une machine a vapeur avec les vis en place, ou avec une machine a ultrasons, ou nettoyage avec

un dégraissant savonneux.
REMARQUE : pour les étapes suivantes de revétement avec de la résine composite, suivez la technique de votre choix.

REMARQUE : les dents sont assemblées selon la technique du matériau injectable Deflex, ou il est également possible de le faire avec la
technique conventionnelle pour l'acrylique. (S9)

9-OBSERVATIONS POUR L'UTILISATEUR

REMARQUE : Nous recommandons de nettoyer le four avec le KIT DE NETTOYAGE DEFLEX. Pour plus
d'informations, consultez le mode d'emploi du KIT DE NETTOYAGE (ET91).

Pour un usage professionnel uniquement.

Contactez votre distributeur ou les autorités locales chargées de la gestion des déchets afin d'assurer une
élimination correcte des déchets issus du processus d'injection. (S35)

Les étapes techniques décrites pour le traitement de ce produit sont celles indiquées et / ou suggérées par le
fabricant, et correspondent a I'état actuel de la technique développée par le fabricant.

Les indications relatives au flacon d'injection font référence au flacon de la marque Deflex.

L'utilisation de techniques, matériaux et équipements complémentaires pour le traitement du produit releve
de la responsabilité de 'utilisateur. En cas de résultats infructueux, le fabricant limite les droits a la réparation
des dommages exclusivement a la valeur commerciale de ses produits.

10-CONTACTS

Service technique : info@deflex.com.ar
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E. Istruzioni perl'uso per la
tecnica di iniezione della muffola,
in Italiano (IT)

DEFLEX PEEK

1-DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

DEFLEX PEEK - (IFU)

PEEK iniettabile Per struttura a ponte, corone e protesi parziali.

2-INDICAZIONI / CONTROINDICAZIONI / LIMITAZIONI

Quadri parziali di RPD
Overdenture

Protesi ibride

Ponti su pilastri metallici
Barre implantari

Bar

Protesi su accessori
Abutment personalizzati

Nota: le strutture del ponte ammettono solo fino a 2 elementi intermedi.
Per le protesi ibride "tipo Toronto", possono essere realizzate con un minimo di 4 abutment, distribuiti
uniformemente tra gli emiarchi.

3-SIMBOLI UTILIZZATI

a S= Piccolo
M= Medio

Numero di lotto
Scadenza / data di scadenza
Data di produzione

Peso netto

Produttore

Temperatura di iniezione

Riutilizzo vietato
Proteggere dai raggi del sole
Conservare in luogo fresco e asciutto

T1 = Tempo di iniezione o plastificazione
T2 = Tempo di mantenimento

O em| 0

dell'iniezione

Non utilizzare se I'imballaggio e
danneggiato o difettoso
Segui le istruzioni

Pressione dell'aria

2C)

29 REP

Rappresentante autorizzato nella
Comunita europea
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4-PRESENTAZIONE COMMERCIALE

Materiale sfuso, per il frazionamento.

DEFLEX PEEK - (IFU)

MISURE E PESI
Piccolo / 20g
Medio / 40g

COLORI DISPONIBILI
Beige
Rosa medio

Imballaggio primario: Tubi di plastica, con materiale assorbente l'umidita
Pre-essiccato
Nota: i valori di peso sono nominali e possono differire leggermente da cartuccia a cartuccia.

5-GESTIONE A CARTUCCE

Aprire il tubo di plastica e rimuovere il sacchetto contenente il materiale che assorbe I'umidita. Dopo aver
rimosso la quantita di materiale sfuso necessario, sostituire il sacchetto di asciugatura e chiudere saldamente
il tubo di plastica con il coperchio.

6-INFORMAZIONI SULLA SICUREZZA

INFORMAZIONI ALLERGENICHE

Potenziali sostanze allergeniche note presenti nel prodotto: Nessuna

Questo prodotto non deve essere utilizzato per i pazienti con sospetta allergia fino a quando i test
allergologici non sono stati completati per confermare che il paziente non é allergico ai materiali contenuti nel
prodotto (campione di prodotto fornito su richiesta per il test allergologico di chi soffre di allergie). (S1)

USO PEDIATRICO

L'uso di una base di protesi nei bambini deve essere prescritto dal dentista pediatrico. (S2)

7-SCADENZA / CONSERVAZIONE

Conservare in luogo fresco e asciutto. (S3)

Non esporre ai raggi del sole.

Non utilizzare se il contenitore & danneggiato o difettoso. (S4)
Utilizzare immediatamente dopo I'apertura. (S5)

Scadenza / data di scadenza / Periodo di validita: 24 mesi
NOTA: contattare il distributore o le autorita locali di gestione dei rifiuti per garantire il corretto smaltimento dei rifiuti originati durante

il processo di iniezione.

8-REALIZZAZIONE DELLA PROTESI

NOTA: Le istruzioni per 1'uso variano a seconda dell'applicazione, cioé in base al tipo di protesi da
iniettare.

8.1 PROTESI IBRIDE CON INTERFACCIA METALLICA (Tecnica Deflex UNI-BLOCK)
(Da rivestire con resina composita, resina convenzionale o con le nostre termoplastiche M10 o
ACRILATO)
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8.1.1 CAST FUNZIONANTE

DEFLEX PEEK - (IFU)

Build il cast di lavoro attraverso un'impronta di trasferimento dell'impianto. Posiziona analogo
nell'impressione. Si consiglia di realizzare i modelli in gesso speciale di tipo IV (Densita). (S6)

8.1. 2 MONTAGGIO SU ARTICOLATORE

Posto in articolatore. Si raccomanda un articolatore semi-regolabile, con cartelle cliniche.

8.1.3 DUPLICAZIONE DEL MODELLO

Trasferire gli analoghi utilizzando il metodo di splinting (unendo gli abutment insieme, creando una scatola
in cera e riempiendo con intonaco duro a espansione minima). Coprire i camini degli analoghi con un filo di
cera, assicurandosi che le estremita dei camini siano a contatto con la parte superiore del pallone duplicato.
Duplicare con gelatina per gesso o silicone.

Dopo che il materiale di duplicazione si € indurito, si consiglia di trovare prima i camini di cera, rimuovere le
viti, per poter quindi separare il getto di lavoro.

Posiziona nuovi analoghi nel duplicato e avvitali. Vuoto con intonaco speciale di tipo IV.

8.1.4 MONTAGGIO DEL MODELLO DUPLICATO

Con la registrazione del morso o prendendo una nuova registrazione dal cast di lavoro gia preparato,
montare il cast duplicato nell'articolatore con una nuova base. E in questo modello duplicato che faremo
l'aligment e l'iniezione .

8.1.5 PREPARAZIONE DEGLI ABUTMENT

Posizionate gli abutment metallici nel modello duplicato. Effettuare ritenzioni su di essi, con un disco di
taglio del metallo e sabbiatura con ossido di alluminio 50/100 pm, a pressione dell'aria di 2-3 bar.

8.1.6 ALIGMENTI CON DENTI ARTIFICIALI

Crea il modello di cera e allinea i denti artificiali dopo aver effettuato ritenzioni meccaniche (perforazione
centrale di 2,3 mm e prossimale di 1,5 mm).

8.1.7 POSIZIONAMENTO NELLA MUFFOLA

Coprire i camini degli analoghi con stucco o silicone duro fino al bordo del pilastro. Utilizzare uno speciale
intonaco di tipo IV.
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8.1.8 INIEZIONE DEL CONDOTTO (511)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Eseguire tubi in cera. I tubi devono seguire un percorso rettilineo sul piano di
reddito del materiale durante l'iniezione. Per questo motivo, il modello deve essere
posizionato sullo stesso piano; non deve essere sepolto né essere molto pil alto del
piano della muffola.

I condotti sono posizionati e incollati sui monconi.

Diametro dei condotti: 5-6 mm, a forma di mezzo tondo.

ATt

8.1.9 MUFFOLA DA BANCO

Coprire i camini della modellazione rimanente con lo stesso intonaco della muffola del contatore.
Applicare l'intonaco in due fasi, utilizzando il separatore di gesso dopo che la prima mano di intonaco é stata
impostata. Utilizzare uno speciale intonaco di tipo IV.

8.1.10 PULIZIA DELLA MUFFOLA

Allentare le viti due giri prima della pulizia. Tempo di immersione: da 6 a 8 minuti.
Sgrassare con acqua saponata.

8.1.11 CORREZIONE TUBI

Rettificare e correggere tutti i tubi, eliminando qualsiasi strato sottile o eccesso che potrebbe essere rimasto.
Nota: per I'iniezione di peek, non viene posizionato alcun tipo di separatore.

8.1.12 PARAMETRI DI INIEZIONE

Accendere l'iniettore 30 minuti prima dell'iniezione con i seguenti parametri.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S

D = 2
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

NOTA: Parametri di iniezione indicati per la macchina ad iniezione Deflex. Per altri iniettori, consultare il produttore o il fornitore
dell’apparecchiatura.

8.1.13 RISCALDAMENTO DELLA MUFFOLA

Immergere la muffola chiusa in acqua bollente per 20 minuti.

8.1.14 PREPARAZIONE DELLA CARTUCCIA DEFLEX PEEK

In un tubo di alluminio vuoto da 22 mm, riempire la quantita di materiale da utilizzare. Tagliare I'alluminio
in eccesso dal tubo.

Protesi ibride superiori: 28 grammi

Protesi ibride inferiori: 30 grammi

NOTA: gli importi indicati sono solo valori suggeriti in base allesperienza utente. Puo variare in modo significativo a seconda delle dimensioni della
protesi da iniettare. L'uso di meno materiale di quello richiesto dalla protesi da iniettare implichera la ripetizione di tutto il lavoro.

Un'altra opzione é quella di pesare tutta la cera utilizzata (modello della modellazione e dei condotti) e moltiplicare per 1,6, e a quel risultato
aggiungere 3 gr.
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8.1.15 INIEZIONE

Intorno alla cartuccia applicare uno speciale separatore Deflex per alte temperature (codice prodotto PD140:
PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT), o simili. Applicare solo uno strato sottile con un pennello,
sulla meta inferiore.

Posizionare la speciale moneta di iniezione PEEK* nel forno. Codice prodotto: PD139 (COIN FOR PEEK
INJECTION).

DEFLEX PEEK - (IFU)

Posizionare la cartuccia di alluminio nel forno della macchina. Rimuovere la muffola dall'acqua (lasciarla
scolare bene) e avviare il ciclo di iniezione nella macchina.

8.1.16 APERTURA DELLA MUFFOLA

Espellere la muffola dall'iniettore e lasciarla raffreddare.

NOTA: Una volta terminato il ciclo di iniezione, € molto importante pulire il forno dell'iniettore con la
spazzola di pulizia Deflex e una foratrice o avvitatrice. Codice prodotto: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)
Per il processo di pulizia, l'iniettore deve essere a 385°C.

De-pallone picchiettando delicatamente I'intonaco sulla parte superiore del contro-pallone.

8.1.17 RITOCCO E LUCIDATURA

Ritocco dei fianchi: frese adatte al PEEK e sgrossatura delle pietre.

Lucidatura: con gomme, carta vetrata, spazzole per capelli di capra e pasta lucida Deflex.

Sabbiatura: con ossido di alluminio 50/100 pum, a pressione dell'aria di 2-3 bar.

Lavaggio: in una macchina fumante con le viti accese, o con una macchina ad ultrasuoni, o pulire con uno

sgrassatore saponato.
NOTA: per le fasi successive del rivestimento con resina composita, seguire la tecnica di vostra preferenza.

8.2 PONTI

Infrastrutture da coprire, o strutture con finitura anatomica.

8.2.1 PREPARAZIONE DEL MODELLQO DI LAVORO E ASSEMBLAGGIO SULL'ARTICOLATORE.

Costruiremo un modello funzionante e lo monteremo convenzionalmente su un articolatore.

8.2.2 ABUTMENT METALLICI

Posizionate gli abutment metallici sul modello funzionante. Effettuare ritenzioni meccaniche su di essi e
sabbiare con ossido di alluminio da 50 pm, a una pressione dell'aria di 3-4 bar.

8.2.3 CERETTA

Crea il modello di cera. I connettori tra gli elementi non devono essere inferiori a 16 mm2.

Nota: Ora puoi scegliere di costruire il modello, sollevarlo e lanciarlo, oppure eseguire la tecnica sopra descritta (duplicare il modello) e
il suo ulteriore sviluppo (vedi 8.1.3.).

Nota: con questa tecnica di duplicazione del modello e iniezione su abutment metallici é anche possibile realizzare barre di diverso tipo
e personalizzare gli abutment per il lavoro della corona senza metallo.
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8.2.4 POSIZIONAMENTO NELLA MUFFOLA

Sollevare il modello dal modello, avvitare gli analoghi e posizionare nel pallone con uno speciale intonaco di
tipo IV. Seppellire fino alla terza sezione della cervicale.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.2.5 INIEZIONE DEL CONDOTTO (S11)

Eseguire tubi in cera. I condotti di cera devono seguire un percorso rettilineo sul piano di reddito materiale
durante l'iniezione. Per questo motivo, il modello deve essere posizionato sullo stesso piano; non deve essere
sepolto né essere molto piu1 alto del piano della muffola.

Coprire i camini degli analoghi con stucco duro. Applicare il separatore di gesso.

Diametro dei condotti: 4 mm.

8.2.6 MARMITTA CONTATORE

Coprire i camini degli abutment con massa di silicone duro.
Applicare l'intonaco in due fasi, utilizzando il separatore di gesso dopo che la prima mano di intonaco é stata
impostata. Utilizzare uno speciale intonaco di tipo IV.

8.2.7 PULIZIA DELLA MUFFOLA

Rimuovere le viti e immergere in acqua bollente. Tempo di immersione: da 6 a 8 minuti.
Sgrassare con acqua saponata.

8.2.8 CORREZIONE DEI TUBI

Rettificare e correggere tutti i tubi, eliminando qualsiasi strato sottile o eccesso che potrebbe essere rimasto.
Nota: per l'iniezione di peek, non viene posizionato alcun tipo di separatore.

8.2.9 PREPARAZIONE DELL'INIETTORE - PARAMETRI DI INIEZIONE - RISCALDAMENTO
DELLA MUFFOLA - PREPARAZIONE DELLA CARTUCCIA - INIEZIONE - APERTURA DELLA
MUFFOLA - TOCCAMENTO E LUCIDATURA

Questi passaggi tecnici sono gli stessi gia visti dal punto 8.1.12 al punto 8.1.17, ad eccezione della quantita di

PEEK da utilizzare, che deve seguire questa formula:
[(Peso del modello + Peso dei condotti di cera) x 1,6] + 3 grammi

8.2.10 TECNICA DI ADESIONE MECCANICA E CHIMICA PER L'INCOLLAGGIO DI MATERIALI
DI RIVESTIMENTO A PEEK.

-Sabbiatura con ossido di alluminio 50/100 pm, a pressione dell'aria di 2-3 bar

-Lavare con macchina fumante (con lavoro avvitato) o ultrasuoni.

-Lasciare asciugare bene e applicare il silano. Lascia evaporare.

-Applicare I'adesivo SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M e polimerizzare leggermente per 25 secondi.
-Applicare CERAMAGE SHOFU pre-pasta opaca o simile. Cura leggera per 1 minuto.

-Applicare il colore opaco come richiesto e la polimerizzazione leggera per 3 minuti.

-Continuare con il metodo convenzionale di rivestimento composito.
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8.3 QUADRI di RPD

(Da rivestire con altro materiale iniettabile o resina acrilica convenzionale)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 FUSIONE DEL MODELLO

Si consiglia di realizzare i modelli in gesso speciale di tipo IV.

8.3.2 PARALLELIZZAZIONE DEL MODELLOQ (57)

Allo stesso modo del cromo, si consiglia di utilizzare un parallelometro pendolare per cercare l'asse di
inserimento pili favorevole, determinando I'equatore dentale, in base al quale i fermi saremo progettati.
Quindji, procedere per eliminare tutti i punti scomodi o ciechi, applicando la cera e passando 1'asta.

8.3.3 RETENTTIVITA (S8)

Una volta completata la parallelizzazione, riordinare I'eventuale eccesso di cera che potrebbe essere stato
lasciato sopra l'equatore dentale e il cuscinetto gengivale, dall'area mediale fino alla fine del fermo. Questo
dara alle protesi la necessaria ritentivita.

8.3.4 RILIEVI

Eseguire rilievi in cera che coprono le aree cervicali.

8.3.5 DUPLICATO

Create un duplicato del modello su cui lavorare in seguito.
IMPORTANTE! Eseguire la colata con intonaco tipo IV (Densita), che ¢ in grado di sopportare la pressione
da utilizzare nell'iniezione.

8.3.6 CERATURA DEFINITIVA

Un motivo a cera con la forma desiderata viene realizzato sul modello duplicato.

Commenti su spessori e disegni (510):

Piastra palatale: dalal,5mm

Barra linguale: non meno di 2,5 mm di spessore e il piu larga possibile a forma di mezza pera (parte larga
verso il pavimento della bocca.

Fermo opposto: spessore 1,5 mm nel terzo rigido che si assottiglia verso 1'estremita e largo 3 mm a forma di
mezzo tondo.

Fermo attivo: terzo rigido di spessore 1,3 / 1,5 mm che si assottiglia verso l'estremita ad almeno 1 mm e nella
larghezza di 2,5 mm dal terzo settore rigido che si assottiglia verso il terzo elastico.

Riposi occlusali: minimo 0,8 / 1 mm e il suo connettore non meno di 1 mm.

Maglia: spessore non inferiore a 1 mm di spessore.

8.3.7 INSERIMENTO NELLA MUFFOLA

Strofinare le aree ritentive dei denti in gesso.
Utilizzare intonaco speciale tipo IV

8.3.8 INIEZIONE DEL CONDOTTO (S11)

Eseguire tubi in cera di 6mm di diametro. I tubi devono seguire un percorso rettilineo
sul piano di reddito del materiale durante l'iniezione. Per questo motivo, il modello
deve essere posizionato sullo stesso piano; non deve essere sepolto né essere molto pilt
alto del piano della muffola.

Dirigere le sprue principali laterali verso molare / premolare, a forma di "V" e non a
forma di "T".
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8.3.9 CONTRO MUFFOLA

Metti il separatore di gesso. Presente contro muffola e vite. Riempire con 250 g di intonaco speciale di tipo IV,
in due fasi (100 g e 150 g, rispettivamente). Lasciare indurire per almeno 30 minuti.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.10 PULIZIA DELLA MUFFOLA

Rimuovere le viti e immergere in acqua bollente. Tempo di immersione: da 6 a 8 minuti.
Sgrassare con acqua saponata.

8.3.11 CORREZIONE TUBI

Rettificare e correggere tutti i tubi, eliminando qualsiasi strato sottile o eccesso che potrebbe essere rimasto.

8.3.12 PARAMETRI DI INIEZIONE

Accendere l'iniettore 30 minuti prima dell'iniezione con i seguenti parametri.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

O r ;
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NOTA: Parametri di iniezione indicati per la macchina ad iniezione Deflex. Per altri iniettori, consultare il produttore o il fornitore
dell’apparecchiatura.

8.3.13 RISCALDAMENTO DELLA MUFFOLA

Immergere la muffola chiusa in acqua bollente per 20 minuti.

8.3.14 PREPARAZIONE DELLA CARTUCCIA DEFLEX PEEK

In un tubo di alluminio vuoto da 22 mm, riempire la quantita di materiale da utilizzare. Tagliare I'alluminio
in eccesso dal tubo.

Calcolo della quantita di Deflex PEEK da utilizzare:

[(Peso del modello + Peso dei condotti di cera) x 1,6] + 3 grammi

8.3.15 INIEZIONE

Intorno alla cartuccia applicare uno speciale separatore Deflex per alte temperature (codice prodotto PD140:
PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT), o simili. Applicare solo uno strato sottile con un pennello,
sulla meta inferiore.

Posizionare la speciale moneta di iniezione PEEK* nel forno. Codice prodotto: PD139 (COIN FOR PEEK
INJECTION).

Posizionare la cartuccia di alluminio nel forno della macchina. Rimuovere la muffola dall'acqua (lasciarla
scolare bene) e avviare il ciclo di iniezione nella macchina.
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8.3.16 APERTURA MUFFOLA

Espellere la muffola dall'iniettore e lasciarla raffreddare.

NOTA: Una volta terminato il ciclo di iniezione, € molto importante pulire il forno dell'iniettore con la
spazzola di pulizia Deflex e una foratrice o avvitatrice. Codice prodotto: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)
Per il processo di pulizia, l'iniettore deve essere a 385°C.

De-pallone picchiettando delicatamente I'intonaco sulla parte superiore del contro-pallone.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.17 RITOCCO E LUCIDATURA

Ritocco dei fianchi: frese adatte al PEEK e sgrossatura delle pietre.

Lucidatura: con gomme, carta vetrata, spazzole per capelli di capra e pasta lucida Deflex.

Lavaggio: in una macchina fumante con le viti accese, o con una macchina ad ultrasuoni, o pulire con uno
sgrassatore saponato.

NOTA: per le fasi successive del rivestimento con resina composita, seguire la tecnica di vostra preferenza.

NOTA: i denti sono assemblati secondo la tecnica del materiale iniettabile Deflex, oppure puo essere fatto anche con la tecnica

convenzionale per 'acrilico. (S9)

9-OSSERVAZIONI PER L'UTENTE

NOTA: Si consiglia di pulire il forno con il KIT DI PULIZIA DEFLEX. Per ulteriori informazioni, consultare le
istruzioni per I'uso del KIT DI PULIZIA (ET91).

Solo per uso professionale.

Contattare il distributore o le autorita locali di gestione dei rifiuti per garantire il corretto smaltimento dei
rifiuti originati durante il processo di iniezione. (535)

I passaggi tecnici delineati per la lavorazione di questo prodotto sono quelli indicati e/o suggeriti dal
produttore, e corrispondono allo stato attuale dell'arte sviluppato dal produttore.

Le indicazioni relative al pallone per iniezione si riferiscono al pallone a marchio Deflex.

L'uso di tecniche, materiali e attrezzature complementari per la lavorazione del prodotto ¢ responsabilita
dell'utente. In caso di risultati infruttuosi, il produttore limita i diritti al risarcimento dei danni
esclusivamente al valore commerciale dei suoi prodotti.

10-DETTAGLI CONTACT

Ufficio tecnico: info@deflex.com.ar
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F. MVHcCTpyKIIUS 11O IIpMMEeHEeHUIO

DEFLEX PEEK - (IFU)

Ha pycckoMm sa3bike (RU)

DEFLEX PEEK

1-OIINCAHME ITPOAYKTA
NMuvexunonnst PEEK 4451 MocToBOTO Kapkaca, KOPOHOK M YaCTUUIHBIX 3YOHBIX ITPOTE30B.

2-ITOKA3AHUISI / ITTIPOTUBOITOKA3AHY / OTPAHUYEHVISI

e Uactnunsle pperimpopku RPD

e IIporesnt

e [uGpuAHLIe 3yOHbIE TPOTE3HI

e MocTsI Uepe3 MeTaAANIeCcKe OIIOPHI

e JIMmnaaHTaUNs CTep>KHeI

e bapmn

e [IpoTe3sl mOBepX HABECHOTO OOOPYAOBaHILS
e Jloap3oBaTeabckue aDaTMEHTHI

HpMMeanme: MocToBEIE KOHCTPYKI U AOITYCKalOT TOAbBKO 40 2 IIPOMEXKYTOYHBIX DAEMEHTOB.

AA}I l"I/I6pI/I,ZI,HI)IX IpOTE30B «TOPOHTOBCKOIO TUIIa» OHM MOIYT OBITH M3rOTOBAEHBI C MUHVMYM 4

a6aTMeHTaMI/I, paBHOMEPHO paclipeA€A€HHbIMI MEXAy reMrapKamMi.

3-CMIMBOAbI UCITOAb3YIOTCS

. Howmep ao0ta
a S = MazaeHbKuin p

CpoK rogHOCTU / CPOK TOAHOCTH
M = Cpeannii p 4 / ep 4

Zlata M3roTOBAEHIST

€ | Becnerro u ITponssoaurean

IToeTOpHOE MCIOAB30BaHNe 3aIIPeIeHO
TemniepaTypa BOpbICKa 3amuTa OT COAHEYHBIX Aydei

XpaHI/ITI) B IIPOXAaAHOM M CYXOM MecCTe

O | eo

T1 = Bpems Bpbicka 1an He ncrioan3osats, ecan yrakoBKa
naactuduKanumu ) | li| |mospexaena man HeucripasHa
T2 = Bpems yaep>kaHNA UHBEKIINN CaeayviTe MHCTPYKIIVIAM

YI10AHOMOYEHHBIN ITpeACTaBUTeADb B

€

AtmocdepHoe aaBaeHne 39 REP

EsporteiickoM coob1iecTse
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4-KOMMEPYECKAS ITPESEHTAIIVSA

Criyunit MaTepuaa, AAs1 GppaKVIOHPOBAHMS.

DEFLEX PEEK - (IFU)

MEPHBI 1 BECA
Maaensknii / 20r
Cpeannii / 40r

AOCTVYITHBIE IIBETA
bexxesriint
Cpeannit po3oBbIit

HepBI/I‘IHa}I YyIIaKOBKa:. ITaacTuxkoBeie Ty6bI, C BJAarororaoiammuMm MaTepraiom
HPEABapMTeALHO BBICYIIEHHBIE

Hp]/[Me‘laHI/IeZ 3Ha4YeHNs Beca SBASIOTCS HOMIMHAABHBIMU U MOTYT HE3HAQUUTEABHO OTANYATHCS OT KapTpUAKa K KapTPpUAXKY.

5-KAPTPUMAKHASN OBPABOTKA

OrtkpoiiTe 111aCTUKOBYIO TPYOKY U M3BAEKUTe T1aKeT, COAep Kalliiii BAarOIIOrA0IIaloII i

MaTtepuaa. ITocae yYAaA€eHN:T HGO6XO,Z|,I/IMO]"O KOoAam4ecTBa ChIITy4ero MaTreprasda 3aMeHUTe
CYHIMALHLIIZ MeIIOK ! ITA10THO 3aKp0171Te IIOANDTNAEHOBYIO pr6Ky KprI.HKOI?I.

6-MTHO®OPMAIINS O BESOITACHOCTU
AAAEPTEHHAS MTHOOPMAIINSI
IMoTeHnMaAbHbIE M3BECTHBIE a1AepIeHHbIe BEIeCTBa, IPUCYTCTBYIOLIe B IIpoaykre: Her

DTOT IPOAYKT He A0AXKeH UCTI0Ab30BaTLCA A MAIVIeHTOB C II0J03PeHeM Ha aAAepruio A0 TeX IIop,
II0Ka He OyAyT 3aBepIIIeHbl TeCTH Ha aAAepriuio, YTOOHI ITIOATBePAUTH, UTO y MallyieHTa HeT aAAepruy Ha
MaTepuaabl, cojep>Kallyecs B IIpoAyKTe (oOpasel] IIpoAyKTa IIpeAoCTaBAsSeTCs 110 3aIIpoCy 4451 TecTa Ha
aazepruio aaaepruxos). (S1)

HNEANATPUYECKOE ITPUMEHEHUE
Vlcrioan3oBanne 3yOHOTO IpoTe3a y AeTeil 40AKHO OBITh Ha3HAYeHO AeTCKUM CTOMaToA0ToM. (S2)

7-CPOKTOAHOCTHN / XPAHEHUE

XpaHNTb B CyxoM IpoxaaldHoM Mecre. (S3)

He nogapepraiite BO34€ICTBUIO Ay4deril COAHIIA.

He ncrioansyiite, ecan KOHTelTHep MOBpeXXAeH 1AM HencripaseH. (54)
VcrioanayiiTe cpasy rocae BCKpHITILL. (S5)

Cpok roguoctu / cpok rogaoctyt / Cpok rogHocTn: 24 Mecsa
TTPMIMEYAHIIE: CBsXuTech ¢ BaIllM AUCTPUOBIOTOPOM MAYM MECTHBIMM OpTaHaMI IO YIIpaBAEHMIO OTXO4aMU, YTOOBI

obecrieunTh HajAae>Xallylo yTAMN3annio 0TX0A0B, BO3HNMKIINX B ITPOIIeCCe 3aKadKI.

8-M3IrOTOBAEHME 3YBHOI'O ITPOTE3A

IIPMUMEYAHME: IHCTpyKIpisi 110 IPMMEHEHNIO BApbUPYeTCsI B 3aBUCHMMOCTY OT IIpMMeHeHMsI, TO

€CThb B 3aBMCMMOCTH OT THIIa IIPOTe3a, KOTOPHIN OyAeT BBOAUTDCSL.

8.1 TMBPUAHBIE 3YBHBIE IIPOTE3BI C METAAAUMYECKUM MHTEP®ENCOM (rexnuka Deflex UNI-
BLOCK)

(A as1 IOKPBITHSI KOMIIO3UTHOM CMOAOV, OOBIYHONM CMOAOV AV HalllMMy TepMonaacTukamu M10 nan
ACRILATO)
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DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.1 PABOQYUWN AUTEN

Build pabounii caerrok uepes MMIL1aHTAT IIEPEHOCHOTO OTTIICKA. [loMecTuTe aHaA0TMYHOE BO

BIledyaTAeHne. PexomenyeTcs n3rorapamsaTh MOAeAN B clielnaabHoM mTykatypke IV tuna (Densita).
(S6)

8.1. 2 KPEITIIEHWE HA APTUKYAATOP

Mecro B apTuKyasTope. PeKOMeHAYeTCs HOAYypPeryAupPyeMBbIll apTUKYAATOP C KAMHIYECKIIMU

3aIlIVICAMMN.

8.1.3 AYBbANPOBAHWE MOAEAN

[TepeaoxxuTh aHaA0TM METOAOM IIMHUPOBaHUA (coeguHeHe aDaTMEHTOB MeXKAy CODOI, M3TOTOBAEHe

KOPOOKM B BOCKe I 3aIl0/AHeHe C MMHIMaAbHBIM pacilipeHneM TBepAoi mTyKaTypku). Hakpoiite
ABIMOXOABI @aHaA0TOB BOCKOBOJ HUTBIO, CA€AS 3a TeM, YTOOBI KOHIIBI ABIMOXOA0B COIPMKACAAVCh C
BepXHell 4acThIO AyOaupyiomieit KoA0wl. Jy0aukar ¢ >KeAaTMHOM AAs1 TUIICa A CUAVKOHA.

ITocae Toro, xak Matepuaa AyOAMpOBaHNs 3aTBepael, PeKOMeHAYyeTCs CHauyaAla HaliTU BOCKOBbIe
ABIMOXOABI, CHATH BUHTBI, YTOOBI IIOTOM MMeTh BO3MOXKHOCTb OTAeAUTh PabOo4mil OTAMB.

ITomecTuTe HOBBIE aHAAOTU B AyOAMKaT U BKpyTUTe 1X. ONOPOXKHAETCS CllelaAbHOM IITyKaTypKo IV

BY iy
L

THUIIA.

8.1.4 MOHTAXKX AYBANKATA MOAEAN

HPI/I perncTtpannm yKyca mMAm B3ATUN HOBOI1 perncrpannmn n3 y>ke 1r1oAroToBA€HHOIO pa60qero TuIIca

yCTaHOBUTE ,ﬂ,y6/lI/IKaT OTAMBKIU B apTUKYASITOP C HOBBIM OCHOBaHIIEM. Vmenno B oToin ,A,y6/11/1pyrome171
MOoJaeAV MbI 6y,ZI,EM AeaThb IIEPEBA3KY 1 MHbEKINIO.

8.1.5 NIOAI'OTOBKA ABATMEHTOB

ITomecTtuTe MeTaaamgaeckue arlapTaM€EHTBhI B 4y6/11/1p013aHHy10 MOJaeAb. C,Z!,eAaIZTe Ha HIX KpeI1tAeHm:I ¢

IIOMOIIIBIO METaAA0PEeXXYIIEro AUCKa U IIECKOCTPYITHON 00paboTKM okcnAoM aaromuHus 50/100 MkM nipu
AaBAeHNM BO3Ayxa 2-3 Hap.

8.1.6 IEPEBA3KW MCKYCCTBEHHBIMW 3YBAMW

CaeaariTe BOCKOBOV PUCYHOK, ¥ BRIPOBHSIVITE MICKYCCTBEHHBIE 3YOBI IT0CAe M3rOTOBACHIST MeXaHMIeCKIX
y y y
peTeHIMIi (IleHTpaAbHOE cBepAeHue 2,3 MM, a IPOKCUMaAbHBIM 1,5 MM).

8.1.7 PASBMEIIEHWE B MYDE/E

Haxkpoiite AbIMOXO/bI aHaA0TOB IINaKAEBKOM UAM TBePABIM CMAMKOHOM A0 Kpas anapraMeHTa. Vcnoansyiire
crenyaAbpHyIO ITyKaTypKy IV Tnma.
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8.1.8 UHBEKIIUA B BO3J[YXOBO/ (811)

DEFLEX PEEK - (IFU)

BrmmoansmoT TIo6uku B Bocke. TpyOKM 404>KHBI CA1€40BaTh IO IIPSMOMY IIyTU Ha
IL10CKOCTU MaTepraabHOIO A40X0Aa BO BpeM: nHbeKnuu. 1o 9Toit npianze Moseanb

| 402>KHa OBITh pa3MellieHa B TON Ke IIA0CKOCTH; OH He A0AKeH OBITh HI IorpeOeH, Hu
| HaMHOTO BBIIIIE IT10CKOCTI Myeast.

TpyOomnpoBoas! pacrioaararorces 1 IpUKAEMBaIOTCA K allapTaMeHTaM.

JunamMeTp BO34yXOBOAOB: 5-6 MM, B pOopMe IMOAYKPYTAOTO.

8.1.9 CHETYUK MYDEAA

HakpoiiTe 4bIMOXOABI OCTABIIEIICS MOAEAN TO JKe ITyKaTyPKOIl BCTPEYHOTO My es.

Hanocute mrykaTypKy B A4Ba ®Talla, CIIOAb3Ys TUIICOBLIN CEIIapaTop II0CAe TOTO, KaK IePBLI CAOM
IITYKaTypPKM CAOKUTCS. VIcrmoap3yiiTe crienaabHyIO INTyKaTypKy 1V Tura.

8.1.10 YUCTKA MYDEAEN

OcaaObTe BUHTEI 32 4Ba 0OOpOTa Hepes O4MCTKOI. Bpems norpyskenus: ot 6 40 8 MUHYT.

OBe3>XMpUTH MBLALHOM BOAOI.

8.1.11 KOPPEKIIM TPYBOK

Pex tupyiite 1 ucpasbTe Bce TPYOKHU, MCKAIOUMB AI000 TOHKIUIA CAO¥ M1.AYM U3DBITOK, KOTOPBIN MOT OCTaThCA.
Ipumeuariue: 0As npoicka 1002AS0bI6AHUS MU CENAPAMopa He YcmaHaeAUsaemcs.

8.1.12 [TAPAMETPHBI BIIPBICKA

Bxarounte nmxekrop 3a 30 MUHYT 40 MHBEKIIUM CO CAeAYIONIMMU ITapaMeTpaMIu.

DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

15'

—
[y

2|

6 xr/cM2 +1

86 PpyHTOB Ha KB. AI0MM +
14

IIPVIMEYAHME: [lapamempbl snpvicka, ykasantoe 0L urxexyuornozo annapama Deflex. Aaa opyeux
UHIKEKMOPOE NPOKOHCYADHUPYUINECD C NPOUSS00UTNEAEM UAU NOCASULUKOM 000pYI06AHUS.

OO O e

8.1.13 HATPEB MY®E/A

3aKpHITh My(eab IOTPY3UTh B KUIIAIIYIO BoAy Ha 20 MIHYT.

8.1.14 [1IOAI'OTOBKA KAPTPUA>KA DEFLEX PEEK

B mycroit aatoMmuHNEBOI TPpyOe 22 MM 3aIl0AHNTE KOAMIECTBO MaTeprala, KOTOPHIi OyAeT MCII0Ab30BaThCA.

BrrpesxbTe M30BITOK aAI0OMUHIS 113 TPYOKIA.

YVayuamenHble rmOpyAHbIe 3yOHbBIe IPOTe3bl: 28 rpaMM

Hinxane rmOpmabt 3yOHBIX TpOTe30B: 30 TpaMM

IIPVIMEYAHVE: Yxasartvie CYMMbL A6ALIOMCA MOALKO PEKOMEHOYEMbIMU SHAYCHUSMU, OCHOSAHHBIMU HA
10Ab306aMeAbCKOM onvime. OH MOXen SHAYUTNEALHO 6apbUPOsaAMbes 6 SAGUCUMOCTIU O PA3MEPOs npomesa,
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Komopotii Oydem 66edet. VIcnoAb306aHue MeHLULEZ0 KOAUUECTIIEA MAMEPUAA , 4eM mpedyemcs npomesy OAs
urvexyuu, 6ydem o3Hauamv nosmoperiue éceii pabonol.

Apyzotl sapuarm - 636eCumb 6ecb UCTOAb3YEMbLIL 60CK (PUCYHOK MOOCAUPOSAHUS U 6030YX06000L) U YMHOXUMb Ha 1,6,
U K amomy pesyrvmany 0ooasumo 3 zp.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.15 MHBEKILIU

Boxpyr kapTpuaxa HaHecuTe crieniaabHbl cenapatop Deflex 4451 BricOKOI TeMIlepaTyphl (KO IPOAYKTa
PD140: PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) nan anaaoruuassiii. HanecnuTe T0AbKO TOHKUM
CA0eM KUCTBIO, Ha HVUDKHIOKO ITOAOBJHY.

ITomecTute crieruaabHyio nHbeKIMoHHYI0 MOoHeTY PEEK* B 2yx0BKy. Kog ToBapa: PD139 (MOHETA A/141
DEFLEX PEEK).

ITomecTuTe 2aAIOMMHUEBEIN KAPTPUAX B AYXOBKY MammHel. CHuMMUTE MyQeab ¢ BOAbI (4aliTe el XOpOIIo

CTe‘Ib) 1 3aITyCTUTE LIMKA BITPbICKa B MalllMTHE.

8.1.16 MYOEABHOE OTKPBITHUE

VsBaexute Mmydeab 13 UHXEKTOPa U JaliTe eMy OCTBITh.
ITPIMEYAHIVIE: nocae 3apepIieHns I11KAa BIPLICKA OY€Hb BaXKHO OYMCTUTh MHXKEKTOPHYIO I1edb C

roMomIsIo unctAmei meTku Deflex 1 ceepanasnoi nan suntosoit MamuHel. Kog tosapa: PD138 (LIETKA
A5 YNCTKI PEEK)

Aast mporecca OYMCTKY MHXXEKTOP A0AXKeH HaXOAUThC ITpu TeMmniepatype 385°C.

CHumunre K040y, OCTOPOKHO ITOCTYKMBAasI IITYKAaTyPKOI ITOBEPX BCTPEYHON KOADDL.

8.1.17 PETYIIb U [10AMPOBKA

Petyms 60xoB: 6ypsl, moaxoasiiue Aas PEEK, n yepHoBble KaMHM.

IToamposka: pe3nHOI, HaXKAaqHO OyMaroii, meTKaMM A5 KO3bell IepcTH U IAsaHneBoli macroit Deflex.
INeckocrpyitHas obpaboTKa: ¢ okcrAoM aaromunus 50/100 MKM, IIpy AaBAeHUU BO3ayxa 2-3 Oap.

Crtupka: B IapoBOJi MaIlyHe C BKAIOYeHHBIMI BUHTaMM, AU C YABTPa3ByKOBOII MAIIIHOM, UAM OYMCTKA C

IIOMOIIIBIO MBIABHOTO O6eS)I(I/IpI/IBaTe/1}I.
TIPVIMEYAHVE: 05 nocaedytoujux amanos noKpormus KoMnosumHo CMOAOL cAedytime mexHuke no sauemy
svibopy.

8.2 MOCTbI

NuadpacTpyKTyphl, HOjAeKalye IIOKPBITUIO, AU CTPYKTYPbI C aHATOMITIECKOJ OTAeAKOI.

8.2.1 [IOATOTOBKA PABOYEN MOAEAM 1 CEOPKA HA APTUKYAATOPE.

Mar IIOCTpOUM pa6oqy10 MOA€eAb VI CMOHTUPYEM €€ YCAOBHO Ha apTUKYASATOP.

8.2.2 METAAANYECKNE ABATMEHTDI

ITomectute MeTaaandeckue abaTMeHTH Ha pabouyio Mogeasn. [Ipon3soasaT MexaHyeckre yAep>KaHus Ha
HIIX, U IIECKOCTPYIHYI0 00paboTKy ¢ 50 MKM OKCIAa aAIOMUHIS, IIpU JaBAeHuu Bo3ayxa 3—4 Oap.

8.2.3 BOCKOBAJ DIINAALIVA

Caeaarite BockoBoli y3op. CoeagnHNTEAN MEXAY DAeMeHTaMI JO/KHEI OBITh He MeHee 16 MM2.
Ipumeuariue: menepv 6bl Moxeme u10pamv nocmpoere WadA0HA, €20 n00veM U KOADY, UAU COAAMD MeXHUKY,
onucariyto svtuie (QyoAuposatue modeAu) u ee darvteuuiee passumue (cm. 8.1.3.).

Ipumeuariue: c noMouybo 3mMoil MeXHUKY 0YOAUPOSAHUSL MOJEAU U 6HPOLICKA HA MEMAAAUYECKUE ANAPMAMEHTDL
MAKKe MOXKHO U320MASAUSAND NPYMKU PASHOLX MUNOS, 4 MAKKE HACHPAUSANb anapmamennvl 0AL papomot
0e3Memarr06oIM U KOPOHKAMLU.
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8.2.4 PASBMEIIEHUE B MYDE/E

IToannMuTE PUCYHOK C MOAEAM, IPUKPYTUTE aHAAOTM U IIOMECTUTE B KOAOY CIlelaAbHOMN TyKaTypKoi IV

DEFLEX PEEK - (IFU)

TUIa. 3aKalbIBalOT 40 TPEThETo OTAeAa IIeIKM MaTKIA.

8.2.5 BIIPBICK BO34YXOBOAA (511)

BrimoaHAIOT TIOOMKH B BOCKe. BOCKOBEIe KaHaABI 40KHEI C1€40BaTh 110 IIPSIMOMY ITyTH Ha ILA0OCKOCTI
MaTepraapHOIO 40X04a BO BpeM:1 nHbeKnuu. 1o 9Toit mpranHe Mojeab 401KHa OBITh pa3MellieHa B TOI JKe
TLA0CKOCTH; OH He J0/KeH OBITh HI ITorpeOeH, HI HAMHOTO BBIIIe My(eAbHOI IIA0CKOCTI.

Haxkpoiite AbIMOXO/bI aHaA0TOB TBEPAO INaKkAeBKoli. HanecuTe rumcoBblii cerapaTop.

AuaMeTp BO34yXOBOAOB: 4 MM.

8.2.6 CYHETYUK MYDEAA

HaKpoﬁTe ABIMOXOALI a0aTMEHTOB TBEPAON CUAVKOHOBOI MaCCOIA.

Hanocure mTykaTypKy B ABa 9Talla, MCIIOAb3Ysl TUIICOBBIN cerlapaTop MOCAe TOTO, KaK IIepBblii CA0M
IITYKaTypKM cAoXuTcs. Vicnoapsyiite cielinaAbHyIO IITYKaTypKy IV Tnma.

8.2.7 YNCTKA MY®DEAEN

CHUMMTE BUHTHI 1 IIOTPYy3NTECh B KUTLIAIITYIO BOAY. BpeMﬂ IIOTPYy>KEHVISL: OT 6 A0 8 MUVHYT.

O06e3XUpuUTh MBLABHO BOAOIA.

8.2.8 KOPPEKIIMA TPYBOK

BrrmpsiMuTe 1 ucipasbTe Bce TPYOKM, MCKAIOUMB AI000I TOHKIUII CA0M A M30BITOK, KOTOPBIE MOTAN

OCTaThCA.
Hpumettaﬂue: oAl énpoicKa Nn00zAS0vI6aAHUS MUTL cenaparopa He YCmaHasAueaecsl.

8.2.9 IOAIOTOBKA MH>KEKTOPA - [TAPAMETPBI BIIPBICKA - HATPEB MY®E/ - [1I0ATOTOBKA
KAPTPUAKA - BIIPBICK - OTKPBITUE MYDEA - IPUKOCHOBEHWE W I[TOAVMPOBKA

DT TexHIYecKHe Iary aHaAOTMYHEL TeM, KOTOPBIe y>Ke pacCMaTpMBaAlCch B myHkTax 8.1.12-8.1.17, uto

DKBMBAJAEHTHO KOAMYeCTBY ncroab3yemsix PEEK, KoTopble 404>KHBI cA€40BaTh cAeaylolieli popmye:
[(Bec pucynka + Bec 6ockoebix mpybonpoeodos) x 1,6] + 3 zpamma

8.2.10 MEXAHMYECKNN M XUMWYECKUN METOA AATE3UN A1 CKAEMBAHN A JAKOKPACOYHbIX
MATEPUAAOB C PEEK.

-Ileckoctpyitnas o6paboTKa ¢ okcrngoMm aaromuHys 50/100 MKM mpu gaBaeHun BosAyxa 2-3 Oap

-CTupka ¢ HOMOITBIO TIaPOBOI MAIIMHEI (C HPUBMHYIEHHOI PabOTOI) MAN yAbTpa3ByKa.

-/laiiTe XOPOIIIO BRICOXHYTh, M HAaHEeCUTe CuleH. JaiiTe eMy UCIapUThCs.

-Hanecnre xaeit SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M u ceeToBO€ OTBep>KAeHNe B TedeHe 25 CeKYHA.

-Hanecure CERAMAGE SHOFU npegsaputeAbHO HEIIPO3payHyIo IacTy AU aHaAOTMIHYIO. /lerkoe

OTBepXJeHMe B TeueHne 1 MUHyTEL.

-Hanecnre Hemmpo3padHbIii BT 110 Mepe HeOOXOAUMOCTH 1 AeTKOe OTBepKAeHle B TeueHue 3 MIHYT.
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-ITposoakariTe c OOBIMHBIM METOAOM KOMITO3MTHOTO ITOKPBITHSL.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3 ®PEMMBOPKM PII]

(Ars noxpoimus 0pyzum UHbLEKYUOHHBIM MAMEPUAAOM UAL 00BIUHOL AKPUAOBOTE CMOAOT)

8.3.1 ANTLE MOAEAEN

Pexomendyemcs uszomasaueano modeAu 6 cneyuarvhoi wmykamypxe IV muna.

8.3.2 PACITAPAAAEANBAHWUE MOAEAN (S7)

Tak >Ke, KaK 11 C XpOMOM, p€KOMEHAYETCSI MICITI0Ab30BaTh MasITHUKOBBIN I1apaaaeA0MeETp AAs1 IIOVICKa

Han0o.1ee BEITOAHOI BCTaBKM OCH, OIIpeeAVB 3yOHOI DKBaTOP, 110 KOTOPOMY peTeliaepsl MBI OyeM
IIPOEKTUPOBATh.

3aTeM HpUCTyHaNTe K YCTPaHEeHNIO BceX HeYAOOHBIX MAM CAETIBIX 30H, IIPMMEHsI BOCK 1 ITPOITyCKast
CTep>KEeHb.

8.3.3 OTHOCUTEABHOCTD (S8)

ITocae Toro, Kak pacnapaaaeanBaHue OyJeT 3aBepIIeHO, IPUBeAUTe B IOPIAOK 10001 M3OBITOK BOCKa,

KOTOPBIN, BO3BMOKHO, OCTaACs Haj, 3y6HbIM DKBATOPOM U AECHEBOI IIOAYIIIEYKON, OT MeAUaAbHOM obzactu 40
KOHIIa peTeiiaepa. DTO IpUAACT 3yOHBIM IIPOTe3aM HEOOXOAUMYIO YCTOMUMBOCTb.

8.3.4 PE/ABE®DDI

BrimoaxsAriTe peabedsl BOCKOM, ITOKPIBast 00AaCTy IIEIKI MaTKI.

8.3.5 AYBANPOBAHUE

Caeaarite AzyOAMKaT MOAeAN 4451 AaAbHENIIe paboTEL
BAKHEIN!
BoimoanstioT antbe mrykaTypkoii IV Tuma (Densita), koTopast criocob6Ha BeIAep>KMBaTh JaBAeHIe,

KOTOpOe OyJeT MCII0Ab30BaThCsI IIPU MHbEeKITNIL

8.3.6 OKOHYATEABHAI BOCKOBAJ 2ITNAALIVIL

BockoBoii y30p ¢ Hy>kKHOIT (POpMOIi M3TOTaBANBAETCS Ha AyOAMPOBAHHON MOAEAL.
Iaramarvnasn nauma: ot 1 20 1,5 mm
/Aunosarviotii crmepikerv: TOAIIVMHON He MeHee 2,5 MM M IIMPYMHOV KaK MOKHO IIMpe B (popMe 1101y IPYyIIN

(Immpoxast 9acTh K 1104y pTa.

IIpomusonoaroxnvui puxcamop: ToamuHoi 1,5 MM B 5KeCTKOM TpeTheM Cy>KeHIUM K KOHITY U IIMPUHOM 3 MM
B (popMe MOAYKPYTAOrO.

Axmuenotii puxcamop: xxectkuii Tpetuii 1,3/1,5 MM TOAIIMHO Cy>KaIOMMIICA K KOHITY He MeHee 1 MM, 11 B
LIMPUHY 2,5 MM OT >KeCTKOIO TPeThero CeKTOpa Cy>KaIOLIMIAC K YIIPYTOM TPeTIL.

Koarusuonmnvie onopor: muaumym 0,8/1 MM, a ero pasbeM He MeHee 1 MM.

Cemxa: ToamHa He MeHee 1 MM.

8.3.7 PABMEIIEHVE B MY®DE/E

Ouncrure yaepxuparoniye yJdacTKy 3yObeB TUIICa.

Vcrioapsyiite criennaAbHYIO INTYKaTYpPKy iv THIIA
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8.3.8 BIIPBICK BO3AYXOBOAOB (C11)

BrimoaHAIOT TIOOMKY 13 BOCKa AviaMeTpoM 6MM. TpyOKM 40AKHEI CAeA0BaTh 110

DEFLEX PEEK - (IFU)

IpsAMOMY ITyTHU Ha ILA0CKOCTU MaTepuaAbHOTO 40X04a BO Bpems unbekuun. ITo
9TOI IIPUYMHE MOAeAb A0AXHa ObITh pa3MellieHa B TOM >Ke ILA0CKOCTH; OH He
AO/KeH ObITh HU TIOTpeOeH, H HAMHOTO BEIIIe My(eAbHOI I110CKOCTI.
HampaspTe G0KOBBIE I1aBHBIE AUTHUKI B CTOPOHY MOAspa/IIpeMoaspa, B popme
«V», a He B popme «T».

8.3.9 CHETYUK MYDEA!

INocrasrTe mTyKaTypHLII cennaparop. [IpucyTcrsyeT caueTunk myQeas u BunTa. 3aauTh 250 I CrIeIiuaabHOTO

naacTeips iv Tuna, B ABa ®Tana (100 r 1 150 r cooTBeTcTBeHHO). Jaiite 3aTBepAeTh He MeHee 30 MUHYT.

8.3.10 YUCTKA MYDEAEN

CHuMMTe BUHTHI U TIOTPY3UTECh B KUILAIIYIO BoAy. Bpems morpysxenms: ot 6 40 8 MUHYT.
O06e3XUpuUTh MBLABHO BOAOIA.

8.3.11 KOPPEKIINMI TPYEOK

BrrmpsiMuTe 1 cripasbTe Bce TPYOKM, MCKAIOUMB AI0O0I TOHKUI CA0M MAU M30BITOK, KOTOpPBIe MOTAN
OCTaThCSI.

8.3.12 IAPAMETPLI BIIPbICKA

Bxarounte ma>kekTop 3a 30 MUHYT 40 MHBEKIIUMN CO CACAYIOIMMY ITapaMeTpaMMU.

DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

15'

—
—_

2|

6 xr/cM2 +1

86 PpyHTOB Ha KB. AI0MM +
14

IIPVIMEYAHME: [lapamempbl snpvicka, yxasantole 0As urxexyuornozo annapama Deflex. as dpyeux
UHIKEKMOPOE NPOKOHCYADHUPYUINECD C NPOUSS00UTEAEM UAU NOCMASULUKOM 000pYI06aHUS.

OO O e

8.3.13 HAI'PEB MY®EJIA

3aKpHITh My(eab IOTPY3UTh B KUIIAIIYIO BoAy Ha 20 MUHYT.

8.3.14 I10AI'OTOBKA KAPTPUA>KA DEFLEX PEEK

B mycroii aaroMuHMeBoi Tpyde 22 MM 3aIl0AHUTE KOAMIECTBO MaTepuasa, KOTOPhI OyAeT UCI0Ab30BaThCsL.
BripesxpTe M30BITOK aAIOMUHIS U3 TPYOKH.

Pacuer xoanmuecrBa Deflex PEEK aas1 cIioab30BaHMSI:
[(Bec pucynka + Bec BOcKOBBIX TpyOOIIPOBOAOB) X 1,6] + 3 rpamMma
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8.3.15 UHBEKIINN

Boxpyr kapTpuasxa HaHecuTe crienaabHbl cenapatop Deflex 445 BricOKOI TeMIlepaTyphl (KO IPOAYKTa
PD140: PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) nan anaaornuansiii. Hanecnure T0A15KO TOHKUM
CA0eM KHCTBIO, Ha HVYDKHIOK MOAOBYHY.

ITomecTute crieruaabHyio nHbeKIMoHHy0 MoHeTy PEEK* B 2yx0BKy. Ko ToBapa: PD139 (MOHETA A/141
VMHBEKLIVN PEEK).

ITomecTuTe 2aAIOMMHUEBHIN KAPTPUAX B AYXOBKY MammHel. CHuMUTE MyQeanb ¢ BOAbI (4aliTe el XOpOIIo

DEFLEX PEEK - (IFU)

CTe‘Ib) 1 3aITyCTUTE LIMKA BITPbICKAa B MalllMIHE.

8.3.16 MYOEABHOE OTKPBITHE

WsBaexnute mydeas 13 UHXKEKTOpa U AaliTe eMy OCTHITb.

ITPVIMEYAHIE: TTocae 3aBepIieHns KAa BIPBICKA OY€Hb BaXKHO OYMCTUTh MHXKEKTOPHYIO ITedb C
rmoMoIsIo unctsAmeii meTku Deflex u ceepanasHoi nan BuHTOBOI MarmmHel. Kog tosapa: PD138 (LIETKA
A0 UMCTKHM PEEK)

Aast mporecca O4MCTKY MHXXEKTOP A0AXKeH HaXOAUThC Ipu Temniepatype 385°C.

CHumunre K040y, OCTOPOKHO MOCTYKIBAsI IITYKAaTyPKOI ITOBEPX BCTPEYHOI KOAOEL.

8.3.17 PETYIIIb U IIOJIUPOBKA

Petyms 60xoB: 6ypsl, moaxoasiue aas PEEK, 1 yepHOBbIe KaMHIL.
IToanpoBska: pe3nHO, Ha>KAa4HO 6yMar0171, LIeTKaMU 4451 KO3be LIePCTU U TASHIIEBO ITaCTOM Deflex.

CTI/IpKai B HapOBOf/I MalalHe ¢ BKAIOYeHHbIMY BHTaMMU, AU C yApraSByKOBOIZ MaH.IMHOf/I, VAN OYMCTKa C

IIOMOUIIBIO MBIABHOTO O6e3>KI/IpI/IBaeTC$I.

TTPVIMEYAHVIE: 0A5 nocaedytoujux amanos noKpulmus KOMnosumHou CMOA0LL cAedyiime mexHuke 1o eauiemy 6vioopy.

ITPYIMEYAHME: 3y601 cobupatomcs 6 CO0meemcmeut ¢ mexnuxot unvexiuonnozo mamepuara Deflex, uiu amo maxxe moxem 0oimo cleAao ¢
nomoubto 00biuHou mexHuku ors axpurda. (C9)

TTPIMEYAHVE: Muvt pexomerdoyem uucmumo oyxosky ¢ nomouipto DEFLEX CLEANING KIT. Aas noAyuenus 0onoAHUumeAbHO UHHOpMaLuu
obpamumeco K UHCMPYKYUU 1O UCHOAb306aHUI0 KomnAekma 0As oamcTku (ET91).

9-3AMEYAHWS AN ITOAB3OBATEASL

IMPMIMEYAHME: Mbr pekomeHAzyeM ancTuTh AyxoBKy ¢ momorpio DEFLEX CLEANING KIT. Aas
[IOAyJeHUsI AOIIOAHUTeAbHON MHPOpMauy 00paTuTech K MHCTPYKIIUHU 10 UCTIOAb30BAaHIIO KOMILAEKTa 4451
ouncrky (ET91).

Toabko a5 TpodeccroHaAbHOTO UCIOAb30BAHIAS.

Ob6paruTtech K cBOEMY AUCTPUOBIOTOPY 1AM MECTHBIM OpraHaM yIpaBAeHUs OTXO4aMu, YTOObI 0DecrIednTh

HaA/e’Kallylo yTUAN3alNIO OTXOA0B, BO3HUKIINX B ITpoliecce 3akadkiu. (S35)

Texrnueckue sTarel, HaMedeHHbIe 4451 00pabOTKM HTOTO IIPOAYKTa, YKa3aHbl U / AU IIPeAA0KEHbI
IIPOM3BOANTEAEM, I COOTBETCTBYIOT TEKYIIIEMY YPOBHIO TEXHIKI, pa3pabOTaHHOMY IIPOM3BOANTEAEM.
IToxaszanms, cBsI3aHHBIE C MHBEKIIMOHHOI KOA0O0M, OTHOCATCS K K0a0e Mapku Deflex.

Vcrioap3oBaHMe A0IIOAHNTEABHBIX METOAOB, MaTep1al0B 1 000PYAOBaHIA A4 0OpaOOTKM POAYKTa
SIBASIETCSI O0SI3aHHOCTBIO 110Ab30BaTeAsl. B caydasix HeyAauHBIX pe3yAbTaTOB IIPOU3BOANUTEAD OIPaHIYMBAET
IIpaBa Ha BO3MellleHle YOBITKOB MCKAIOYNTEeAHO KOMMEPUYEeCKOi CTOMMOCTLIO CBO€ ITPOAYKIINIL.

10-KOHTAKTHBIE AETA AN

Texuuueckuit oraea: info@deflex.com.ar
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G. Susturucu enjeksiyon teknigi icin
kullanim talimatlari (TR)

DEFLEX PEEK

1-URUN ACIKLAMASI
Koprii, kuron ve parsiyel protez altyapilar igin enjekte edilebilir PEEK.

2-ENDIKASYONLAR / KARSI ENDIKASYONLAR / SINIRLAMALAR

PPR'ler i¢gin gerceveler
Overprotezler

Hibrit protezler

Metal stitunlar tizerindeki kopriiler
Barlarda protez

Bar

Atasmanlarda protez

Ozel siitun

PN PN

Koprii yapilari sadece 2 ara elemana kadar destekler.
Hibrit protezler icin "Toronto tipi" en az 4 siitun ile yapilabilir,
hemi-arcades arasinda esit form.

3-KULLANILAN SIMGELER

Lot numarasi
8 S = Kiiciik - Son kullanma tarihi / son kullanma tarihi
M = Orta Uretim tarihi
€ | Net agirhik | Oretici
| Yeniden kullanim yasak
g Temmneparypa BrpeIcka 9) = “* | Giines 1smlarindan koruyun
| Serin ve kuru bir yerde saklayin
T1 = Enjeksiyon veya plastiklestirme i Ambalaj hasarli veya kusurluysa
D siresi &) | il |kullanmayin
T2 = Enjeksiyon tutma siiresi Talimatlar1 izleyin
Hava basinci A8 REP| | Avrupa Toplulugu'nda yetkili temsilci

4-TICARI SUNUM

Fraksiyonasyon igin dokme malzeme.

info@deflex.com.ar - www.deflex.com.ar -(+5411) 4241-7762
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OLCULER VE AGIRLIKLAR
Kiigiik / 20g
Orta / 40g

DEFLEX PEEK - (IFU)

MEVCUT RENKLER
Bej
Orta pembe

Birincil ambalaj: Nem emici malzemeli plastik tiipler

Onceden kurutulmus
Not: Agirlik degerleri nominaldir ve kartustan kartusa biraz farklilik gosterebilir

5-KARTUS TASIMA

Plastik tiipii agin ve nem emici malzemeyi igeren torbay1 gikarm. [htiyacimz olan dékme malzeme miktarmi
cikardiktan sonra, kurutma torbasm degistirin ve plastik tiipii kapagiyla sikica kapatm.

6-GUVENLIK BILGILERI

ALLERJENIK BILGILER

Uriinde bulunan Potansiyel Bilinen Alerjenik Maddeler: Yok

Bu iiriin, hastanin iiriinde bulunan malzemelere alerjisi olmadigini dogrulamak igin alerji testleri
tamamlanana kadar alerjisi siipheli hastalar i¢in kullanilmamalidir (alerjisi olanlarin alerji testi igin talep
tizerine verilen {irtin 6rnegi). (521)

PEDIATRIK KULLANIM

Cocuklarda protez tabaninin kullanimi Cocuk Dis Hekimi tarafindan regete edilmelidir. (522)

7-EXPIREY / DEPOLAMA

Serin ve kuru bir yerde saklayin. (S23)

Giines 1silarina maruz birakmayin.

Konteyner hasarli veya arizaliysa kullanmayn. (524)

Actiktan hemen sonra kullanin. (S25)

Son kullanma tarihi / son kullanma tarihi / Raf émrii: 24 ay

NOT: Enjeksiyon iglemi sirasinda ortaya ¢ikan atiklarin uygun sekilde bertaraf edildiginden emin olmak igin
distribiitoriiniize veya yerel atik yonetimi yetkililerine bagvurun.

8-PROTEZIN HAZIRLANMASI

NOT: Kullanim talimatlar1 uygulamaya gore yani enjekte edilecek protezin tipine gore degisiklik gosterir.

8.1 METAL ARAYUZLU HIBRIT PROTEZLER (Deflex UNI-BLOCK Teknigi)

(Kompozit regine, konvansiyonel recine veya termo-plastik M10 veya Akrilat ile kaplamak
icin)

8.1.1 CALISMA MODELI

Bir implant transfer ¢iktis1 araciligtyla galisma modelini olusturun. Analoglari baskiya yerlestirin. Ozel tip IV
siva kullanilarak bosaltilir. (S6)

8.1.2 ARTIKULATOR MONTA]JI
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Artikiilatorde bir montaj yapin. Yiiz kemerinde klinik kayitlar bulunan yar1 ayarlanabilir artikiilator onerilir.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.3 MODEL KOPYASI

Analoglari ferulizasyon yontemiyle aktarin (siitunlar1 bir araya getirmek, balmumu ile bir kalip yapmak ve
icerigi minimum genlesmeli sert siva ile bosaltmak). Analoglarin bacalarini bir balmumu ipligi ile kapatin,
ayn1 uglarm ikiye katlanan susturucunun iist kismi ile temas halinde olmasimi saglayin. Alc veya silikon igin
jelatin ile ¢ift.

Cogaltma malzemesi ayarlandiktan sonra, 6nce balmumu bacalarini bulmaniz, vidalari ¢ikarmaniz ve
ardindan ¢alisma modelini ayirabilmeniz 6nerilir.

Yeni analoglar1 kopyaya yerlestirin ve vidalaymn. Ozel tip IV siva ile bos.

8.1.4 YINELENEN MODELIN MONTAJI

Isirik kaydi ile veya 6nceden monte edilmis calisma modeline yeni bir kayit alarak, yinelenen modeli
artikiilatore yeni bir asama ile monte edin. Astar ve enjeksiyon igini yapacagimiz bu yinelenen modelde.

8.1.5 SUTUNLARIN SARTLANDIRILMASI

Metal siitunlar1 yinelenen modelde konumlandirin. Metal icin bir kesme diski ve aliiminyum oksit 50/100 pm
ile kumlama igin 2-3 bar hava basincinda tizerlerinde tutma yapin.

8.1.6 STOK DISLERLE KUREK CEKME

Balmumu desenini yapimn ve mekanik retansiyonlar yaptiktan sonra yapay disleri hizalayin (merkezi delinme
2.3 mm ve proksimal 1.5mm).

8.1.7 SUSTURUCUYA YERLESTIRME

Analoglarin bacalarii macun veya sert silikonla UCLA'nin kenarina kadar drtiin. Ozel tip IV siva kullamn.

8.1.8 ENJEKSIYON KANALLARI (S11)
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Balmumunda kanallar yapin. Kanallar, enjeksiyondaki malzemenin giris diizlemine
gore diiz bir yol izlemelidir. Bunu yapmak i¢in, model ayr diizlemde bulunmali ve
diizensizlikten kaginmalidir. Gomiilmemeli veya ¢ok yiiksege ¢ikarilmamalidir.

Bu kanallar UCLA iizerine yerlestirilecek ve yapistirilacaktir.

Kanallarm ¢ap1: 5-6 mm, yarim baston seklinde.

8.1.9 KARSI CETE

Kalan modellemenin bacalarini counterfule'un sivasiyla ortiin.
flk siva tabakasi ayarlandiktan sonra alg1 ayirici kullanarak sivayi iki asamada uygulayin. Ozel tip IV siva
kullarnun.

8.1.10 SUSTURUCU YIKAMA

Vidalar susturucudan ¢ikarin ve kaynar suda 6 ila 8 dakika yikayin. Sabunlu su ile yag alma.

8.1.11 KANAL DUZELTME

Keskin ve/veya kirilgan hale gelen siva kenarlarin ¢ikarin.
Not: PEEK enjeksiyonu icin ayiric1 yerlestirilmez.

8.1.12 ENJEKTORUN HAZIRLANMASI - ENJEKSIYON PARAMETRELERI

Enjektorii enjeksiyondan 30' dakika once asagidaki parametrelerle agin.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

G

A o >
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

NOT: Deflex enjektorii icin belirtilen enjeksiyon parametreleri. Diger enjektorler icin ekipmaninizin iireticisine veya distribiitoriine
danmigin.

8.1.13 SUSTURUCUNUN ISITILMASI
Kapali susturucuyu 20 dakika kaynar suya batirin.

8.1.14 DEFLEX PEEK KARTUSUNUN HAZIRLANMASI

22mm’'lik bog bir aliiminyum tiipte kullanilacak malzeme miktari ile doldurun. Fazla aliiminyumu kesin.

En iyi melezler: 28 gram

Alt melezler: 30 gram

NOT: Belirtilen tutarlar yalmzca kullanicilarin deneyimlerine gore onerilen degerlerdir. Enjekte edilecek
protezin boyutlarina bagl olarak énemli 6lgtide degisebilir. Enjekte edilecek protezin gerektirdiginden daha
azini koymak, tiim c¢alismalarin tekrarlanmasini igerecektir. Diger bir segenek ise balmumu (modelleme ve
kanal desenleri) olan her seyi tartmak ve 1.6 ile carpmak ve bu sonuca 3 gr eklemektir.
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8.1.15 ENJEKSIYON

Yiiksek sicaklik igin kartusa 6zel Deflex ayiricinin etrafia yerlestirin (lirtin kodu PD140) veya benzeri. Tiiptin
ortasindan asagiya dogru bir firca ile sadece ince bir tabaka uygulayin.
Ozel PEEK* enjeksiyon parasini firina yerlestirin. Uriin kodu: PD139 (PEEK ENJEKSIYON COIN)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Tiipti DEFLEX PEEK ile enjektoriin firmina yerlestirin, susturucuyu énceden 1sitildig1 sudan gikarirken iyice
bosalttiktan sonra yerlestirin ve enjeksiyon dongiisiinii baglatin.

8.1.16 SUSTURUCUNUN ACILMASI

Susturucuyu enjektérden ¢ikarin ve sogumaya birakim.

NOT: Enjeksiyon dongiisii tamamlandiktan sonra, enjektor firinini Deflex temizleme fircasi ve bir delme veya
vidalama makinesi ile temizlemeniz ¢ok 6nemlidir. Uriin kodu: PD138 (PEEK TEMIZLEME FIRCASI)
Temizleme islemi i¢in enjektdriin 385°C'de olmasi gerekir.

Kars: susturucunun iistiindeki sivaya vurarak nazik darbelerle destilfiirleyin.

8.1.17 ROTUSLAMA VE PARLATMA

Rotus kanatlari: uygun kesimli kesiciler ve kaba taslar.

Parlatma: kauguk, zimpara kagids, kegi kili firgalar1 ve Deflex parlak macun ile.

Kumlama: aliiminyum oksit 50/100 pum ile, 2-3 bar hava basincinda.

Yikama: bir buhar motorunda (is vidali) veya ultrasonla veya sabunlu yag giderici ile temizleme.

NOT: Kompozit regine veya geleneksel akrilik recine ile sonraki kaplama adimlari igin, sectiginiz teknigi
izleyin.

8.2 KOPRULER
Kaplanacak altyap: yapilari veya anatomik bitirme yapilari (ayna cilal).

8.2.1 1S MODELININ HAZIRLANMASI VE ARTIKULATORDE MONTAL.

Bir calisma modeli olusturacagiz ve bunu bir artikiilatorde geleneksel bir sekilde bir araya getirecegiz.

8.2.2 UCLA METAL

Metalik UCLA'y1 calisma modeline yerlestirin. Uzerlerinde mekanik tutmalar yapin ve 3-4 bar hava
basincinda 50 um aliiminyum oksit ile zzmparalaym.

8.2.3 WAXING

Balmumu desenini yapin. Elemanlar arasindaki konektorler 16 mm2'den az olmamalidir.

Not: Artik deseni olusturmayi, kaldirmayi ve sessize almay1 veya yukarida agiklanan teknigi (modelin
kopyast) ve daha da gelistirilmesini (bkz. 8.1.3) yapmay1 segebilirsiniz.

Not: UCLA metaliklerine bu model ¢ogaltma ve enjeksiyon teknigi ile farkli tiplerde gubuklar yapabilir ve
metalsiz tag ¢alismasi icin stitunlarin 6zellestirilmesini saglayabilirsiniz.

8.2.4 SUSTURUCUYA YERLESTIRME

Modelin modellemesini, vida analoglarin kaldirin ve 6zel tip IV siva ile susturucuya yerlestirin. Servikal
tiglinciiye kadar gomiin.
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8.2.5 ENJEKSIYON KANALLARI (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Balmumunda kanallar yapm. Kanallar, enjeksiyondaki malzemenin giris diizlemine gore diiz bir yol
izlemelidir. Kanallarmn ¢ap1: 4 mm ¢apinda.
Analoglarin bacalarini sert macunla ortiin. Alg1 ayirict uygulayin.

8.2.6 KARSI CETE

flk siva tabakasi ayarlandiktan sonra alg1 ayirici kullanarak sivayi iki asamada uygulayin. Ozel tip IV siva
kullarun.

8.2.7 SUSTURUCU YIKAMA

Vidalari ¢ikarin ve kaynar suda 6 ila 8 dakika yikayin. Sabunlu su ile yag alma.

8.2.8 KANAL DUZELTME

Keskin ve/veya kirilgan hale gelen siva kenarlarin ¢ikarin.

8.2.9 ENJEKTORUN HAZIRLANMASI — ENJEKSIYON PARAMETRELERI — SUSTURUCUNUN
ISITILMASI — KARTUS HAZIRLANMASI — ENJEKSIYON — SUSTURUCUNUN ACILMASI —
ROTUSLAMA VE PARLATMA

Bu teknik adimlar, asagidaki formiilii izlemesi gereken kullanilacak PEEK miktar1 disinda, 8.1.12 ile 8.1.17.

arasinda zaten goriilenlerle aynidir:
[(Desen Agirlig: + Balmumu Kanal Agirlig1) x 1.6] + 3 gram

8.2.10 KAPLAMA MALZEMELERININ PEEK'E BAGLANMASI ICIN MEKANIK VE KIMYASAL
YAPISMA ISLEML.

-Aliiminyum oksit 50/100 um, 2-3 bar hava basincinda zimparalama

-Buharla (is vidali) veya ultrasonla yikayin.

-lyice kurumaya birakin ve silan uygulaym. Buharlagsim.

-SINGLE BOND UNIVERSAL 3M uygulayin ve 25 saniye fotopolimerize edin.
-On opak macun CERAMAGE SHOFU uygulaymn. 1 dakika fotopolimerize edin.
-Gerektigi gibi opak renk uygulayin ve 3 dakika fotopolimerize edin.

-Kompozit veya akrilik yiikleyin.
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8.3 PRR ISKELETI

DEFLEX PEEK - (IFU)

(Baska bir enjekte edilebilir malzeme veya konvansiyonel regine ile kaplamak igin)

8.3.1 MODELLERIN BOSALTILMASI (S6)

Modellerin 6zel siva tip I'V'te yapilmas: tavsiye edilir.

8.3.2 PARALEL MODEL (S7)

Bir kromda oldugu gibi, tutucularin tasarlanacag dis ekvatorunu belirleyerek, en uygun yerlestirme eksenini
se¢mek icin bir sarkag paralelolger kullanilmasi Onerilir.

Daha sonra kor noktalarin veya rahatsizliklarin giderilmesine, balmumu yerlestirilmesine ve paralelkenarin
govdesinin gegirilmesine devam edin.

8.3.3 SAKLAMA (S8)

Modeli bir spatula ile paralellestirdikten sonra, dis ekvator ile diseti pervanesi arasindaki balmumunun
kalinligimi, disin ortasindan tutucunun sonuna kadar diisiiriir. Bu, protezlere kars1 gerekli 6zeni yaratacaktir.

8.3.4 RAHATLAMA

Diseti boyunlarini kaplayan balmumu kabartmalar: yapin.

8.3.5 MUKERRER

Bundan sonra tizerinde ¢alisilacak olan modelin bir kopyasini yapin.
Onemli: Enjeksiyonda kullanilan basinca dayanmaya uygun olan tip IV siva (densita siva) ile dokiim yapin.

8.3.6 KARA TAHTA

Yinelenen modelde, istenen sekle sahip bir balmumu deseni yapilir.

Kalinliklar ve tasarimlar iizerine yorumlar (510):

Palatin plaka: 1ila 1,5 mm

Lingual bar: 2,5 mm'den az olmamak {izere kalinlikta ve yarim armut seklinde miimkiin oldugunca genis
(ag1z tabanina dogru genis kisim.

Tutucu (rakip): Sert {iclincii ayarda sona dogru 1,5 mm kalinliginda ve yarim baston seklinde 3 mm
genigliginde.

Aktif tutucu: sert iigiincii 1.3/1.5 mm kalinliginda, en az 1 mm'ye kadar uca dogru ve sert {iglincii ayardan
elastik {iclinciiye dogru 2,5 mm genigliginde ayar.

Destekler: minimum 0,8/1 mm ve konektorii 1 mm'den az degildir.

Izgaralar: sekil olarak degisir ve kalinlig1 1 mm'den az degildir.

8.3.7 MUFFLE'A YERLESTIRME

Alg1 dislerin geciktirici bolgelerini asindirin.
Ozel tip IV stva kullanin.

8.3.8 ENJEKSIYON KANALLARI (S11)

6mm capinda balmumunda 3 kanal yapm. Kanallar, enjeksiyondaki malzemenin
giris diizlemine gore diiz bir yol izlemelidir. Bunu yapmak icin, model aymn
diizlemde bulunmali ve diizensizlikten kacinmalidir. Gomiilmemeli veya ¢ok
yliksege cikarilmamalidir. Yan kanallar1 her zaman "V" seklinde yonlendirin, "T"
seklinde degil.
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8.3.9 CETE KARSITI

Alg1 ayiriciyt yerlestirin. Susturucu ve vidaya karst mevcut olun. Tki asamada (sirastyla 100 g ve 150 g) 250 g
ozel tip IV siva ile doldurun. En az 30 dakika bekletin.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.10 SUSTURUCU YIKAMA

Vidalari ¢ikarin ve kaynar suda 6 ila 8 dakika yikayin. Sabunlu su ile yag alma.

8.3.11 KANAL DUZELTME

Keskin ve/veya kirilgan hale gelen siva kenarlarin ¢ikarin.

8.3.12 ENJEKTORUN HAZIRLANMASI — ENJEKSIYON PARAMETRELERI

Enjektorii enjeksiyondan 30' dakika 6nce asagidaki parametrelerle a¢in.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

G .
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NOT: Deflex enjektorii icin belirtilen enjeksiyon parametreleri. Diger enjektorler icin ekipmaninizin iireticisine veya
distribiitoriine damgin.

8.3.13 SUSTURUCUNUN ISITILMASI
Kapali susturucuyu 20 dakika kaynar suya batirin.

8.3.14 DEFLEX PEEK KARTUSUNUN HAZIRLANMASI

22mm’'lik bog bir aliiminyum tiipte kullanilacak malzeme miktari ile doldurun. Fazla aliiminyumu kesin.
Kullanilacak Deflex PEEK miktarinin hesaplanmasi:
[(Desen Agirligs + Balmumu Kanal Agirlig1) x 1.6] + 3 gram

8.3.15 ENJEKSIYON

Yiiksek sicaklik igin kartusa 6zel Deflex ayiricinin etrafina yerlestirin (iiriin kodu PD140: HIGH
TEMPERATURE RELEASE AGENT PEEK) veya benzeri. Tiipiin ortasindan asagiya dogru bir firca ile sadece
ince bir tabaka uygulayin.

Ozel PEEK* enjeksiyon parasini firina yerlestirin. Uriin kodu: PD139 (PEEK ENJEKSIYON COIN).

Tiipti DEFLEX PEEK ile enjektoriin firmina yerlestirin, susturucuyu énceden 1sitildig1 sudan gikarirken iyice
bosalttiktan sonra yerlestirin ve enjeksiyon dongiisiinii baslatin.

8.3.16 SUSTURUCUNUN ACILMASI

Susturucuyu enjektérden ¢ikarin ve sogumaya birakim.

NOT: Enjeksiyon dongiisii tamamlandiktan sonra, enjektdr firmnini Deflex temizleme firgasi ve bir delme veya
vidalama makinesi ile temizlemeniz ¢ok 6nemlidir. Uriin kodu: PD138 (PEEK TEMIZLEME FIRCASI)
Temizleme islemi i¢in enjektoriin 385°C'de olmasi gerekir.

Kars: susturucunun iistiindeki sivaya vurarak nazik darbelerle destilfiirleyin.
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8.3.17 ROTUSLAMA VE PARLATMA

Rotus kanatlar: uygun kesimli cilekleri kesin ve taslar1 dagitin.

Parlatma: kauguk, zimpara kagids, keci kil firgalar1 ve Deflex parlak macun ile.

Yikama: Bir buhar makinesinde, is vidaliyken. Veya sabunlu yag giderici ile temizleyin.

NOT: M10 veya Akrilat termoplastiklerimizle daha sonraki kaplamalar icin, ilgili Deflex kullanim
talimatlarmi izleyin. Geleneksel akrilik regine ile kaplama igin, sectiginiz teknigi izleyin.

NOT: Dislerin montaji, enjekte edilebilir malzeme Deflex'in teknigine gore yapilir veya geleneksel akrilik
teknigi (59) ile de yapilabilir.

NOT: Firinin DEFLEX TEMIZLEME KITI ile temizlenmesini 6neririz. Daha fazla bilgi igin TEMIZLIK KITI DEFLEX
(ET91) kullanim talimatlarina bakin.

DEFLEX PEEK - (IFU)

9-OBSERVACIONES PARA EL USUARIO

NOT: Firimin DEFLEX TEMIZLEME KiTT ile temizlenmesini 6neririz. Daha fazla bilgi igin TEMIZLIK KITT
DEFLEX (ET91) kullanim talimatlaria bakin.

Sadece profesyonel kullanim igindir.

Enjeksiyon islemi sirasinda ortaya ¢ikan atiklarin uygun sekilde bertaraf edildi§inden emin olmak igin
distribiitoriiniize veya yerel atik yonetimi yetkililerine bagvurun (S35).

Bu iiriiniin islenmesi i¢in 6zetlenen teknik adimlar, iiretici tarafindan belirtilen ve / veya 6nerilen adimlardir
ve Uretici tarafindan gelistirilen mevcut sanat durumuna karsilik gelir.

Enjeksiyon susturucusu ile ilgili endikasyonlar Deflex marka susturucuyu ifade eder.

Uriiniin islenmesi icin tekniklerin, malzemelerin, tamamlayici ekipmanlarin kullanim1 kullanicrmin

sorumlulugundadir. Bagarisiz sonuglar durumunda, iiretici, yalnizca iiriinlerinin ticari degerine verilen
zararlar i¢in denkonsyum haklarimi smarlar.

10-DATOS DE CONTACTO

Teknik Departman: info@deflex.com.ar
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H. Uputstvo za upotrebu za tehniku
ubrizgavanja prigusivanja (SR)

DEFLEX PEEK - (IFU)

DEFLEX PEEK

1-OPIS PROIZVODA
Ubrizgavajuci PEEK Za okvir mosta, krune i delimic¢ne proteze.

2-INDIKACIJE / KONTRA-INDIKACIJE / OGRANICENJA
- Delimic¢ni okviri RPD-a

- Uvertira

- Hibridne proteze

- Mostovi preko metalnih abuta

- Implantne Sipke

- ReSetke

- Proteze oko priloga

- Prilagodena poboljsanja

Napomena: Strukture mosta priznaju samo do 2 posrednicka elementa.

Za hibridne proteze tipa "Toronto” mogu se napraviti sa minimum 4 abutmenta, ravnomerno rasporedenim izmedu
hemi-lukova.

KORISCENI 3-SIMBOLI

Broj serije
8 S=Mali Rok trajanja / rok trajanja
M = Srednji Datum proizvodnje

Neto tezina ‘ Proizvodac

D

| Ponovna koris¢enje zabranjeno
Temperatura ubrizgavanja %) 75 " | Zastitite se od suncevih zraka
Cuvajte na hladnom i suvom mestu

Nemojte koristiti ako je pakovanje
oSteceno ili neispravno
Sledite uputstva

T1 = Vreme ubrizgavanja ili plastifikacije
T2 = Vreme drzanja injekcije

© | e

Ovlasceni predstavnik u Evropskoj
3 REP zajednici

2C)

Vazdusni pritisak

4-KOMERCIJALNA PREZENTACIJA

MERE I TEZINE
Mali / 20g
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Srednji / 40g

DEFLEX PEEK - (IFU)

DOSTUPNE BOJE
Beh
Srednje roze

Primarna ambalaZa: Plasti¢ne cevi, sa materijalom koji upija vlagu
Unapred osusen
Napomena: vrednosti tezine su nominalne i mogu se neznatno razlikovati od kertridza do kertridza.

5-RUKOVAN]E SA KERTRIDZA

Otvorite plasti¢nu cev i uklonite kesu koja sadrzi materijal za upijanje vlage. Nakon uklanjanja kolic¢ine
masovnog materijala koja vam je potrebna, zamenite kesu za suSenje vesa, a plasti¢nu cev ¢vrsto zatvorite
njenim poklopcem.

6-BEZBEDNOSNE INFORMACIJE

ALERGENE INFORMACIJE

Potencijalne poznate alergene supstance prisutne u proizvodu: Nijedna

Ovaj proizvod ne bi trebalo koristiti za pacijente za koje se sumnja da su alergi¢ni dok se ne zavrse testovi na
alergiju kako bi se potvrdilo da pacijent nije alergican na materijale koji se nalaze u proizvodu (uzorak
proizvoda dostavljen na zahtev za alergijski test osoba koje pate od alergije). (S1)

PEDIJATRIJSKA UPOTREBA

Upotrebu baze proteze kod dece treba da propise pedijatrijski stomatolog. (52)

7-ISTEK / SKLADISTENJE

Cuvaj na hladnom suvom mestu. (S3)

Ne izlazite zracima sunca.

Nemoijte koristiti ako je kontejner ostecen ili neispravan. (S4)
Koristite odmah nakon otvaranja. (S5)

Rok trajanja / Rok trajanja / Trajanje police: 24 meseca

8-IZRADA PROTEZE

NAPOMENA: Uputstva za upotrebu se razlikuju u skladu sa aplikacijom, to jest prema vrsti proteze koju
treba ubrizgati.

8.1 HIBRIDNE PROTEZE SA METALNIM INTERFE]SOM (Deflex UNI-BLOCK Tehnika)

(Da prekrijemo kompozitnom smolom, konvencionalnom smolom ili sa nasom M10 ili ACRILATO termo-
plastikom)

8.1.1 RADNA GLUMACKA EKIPA

Build the working cast through a implant transfer impression. Stavite analogno na utisak. Preporucuje se
pravljenje modela u posebnom gipsani tip IV (Densita). (56)

8.1. 2 MONTAZA NA ARTIKULATORU

Mesto u artikulatoru. Preporucuje se polu-podesivi artikulator, sa klinickim zapisima.
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8.1.3 DUPLIRANJE MODELA

Prenesite analoge pomocu metoda ivera (spajanje abutmenta zajedno, pravljenje kutije u vosku i punjenje
minimalnom ekspanzijom tvrdog gipsa). Pokrijte dimnjake analognim vostanim koncem, osiguravajuci da su
krajevi dimnjaka u kontaktu sa gornjim delom duplikata pljoske. Duplikat sa Zelatinom za gips ili silikone.
Nakon $to se materijal za dupliranje stvrdnuo, preporucuje se da prvo pronadete vostane dimnjake, uklonite
srafove, kako biste potom mogli da razdvojite radnu postavu.

Stavite nove analoge u duplikat i zajebite ih. Prazan sa specijalnim tipom IV gipsa.

DEFLEX PEEK — (IFU)

8.1.4 MONTAZA DUPLIRANOG MODELA

Registracijom ujeda, ili uzimanjem nove registracije iz ve¢ pripremljene radne postave, montirajte duplikat
gipsa u artikulator sa novom bazom. To je u ovom dupliranom modelu gde >xemo uraditi aliment i injekciju .

8.1.5 PRIPREMA ABUTMENTA

Stavite metalne osoke u duplirani model. Napravite zadrzavanja na njima, sa metalnim diskom za secenje i
peskom sa 50/100 um aluminijum oksidom, na 2-3 barskog vazdusnog pritiska.

8.1.6 ALIGMENTI SA VESTACKIM ZUBIMA

Napravite Saru voska, i poravnajte vestacke zube nakon izrade mehanickih zadrzavanja (centralno busenje od
2,3 mm, a proksimalno 1,5 mm).

8.1.7 PLASMAN U PRIGUSISTE

Pokrijte dimnjake analoga Stipanjcima ili tvrdim silikonima do ivice osokolja. Koristite specijalni IV gips.

8.1.8 UBRIZGAVANJE CEVI (511)
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Izvodite cevi u vosku. Cevi moraju da prate pravi put na avionu sa materijalnim prihodima tokom injekcije. Iz
tog razloga, model mora biti postavljen u toj istoj avionu; ne sme biti sahranjen niti mnogo visi od aviona
prigusivanja.

DEFLEX PEEK - (IFU)

Konduiti su pozicionirani i zalepljeni na abutmentima.
Prec¢nik cevi: 5-6 mm, u obliku polukruga.

8.1.9 KONTRA PRIGUSIVANIA

Pokrijte dimnjake preostalog modelinga istim gipsom kontra prigusivanja.
Nanesite gips u dve faze, koristeci gipsani znak za razdvajanje nakon sto je postavljen prvi sloj gipsa. Koristite
specijalni IV gips.

8.1.10 CISCENJE PRIGUSIVANJA

Olabavite Srafove dva okreta pre ¢iS¢enja. Vreme uranjanja: od 6 do 8 minuta.
Degrease sa sapunastom vodom.

8.1.11 ISPRAVKA CEVI
Reektifikujte i ispravite sve cevi, eliminiSuci bilo koji tanak sloj ili visak koji je mozda ostao.
Napomena: za ubrizgavanje virenja nije postavljen tip znaka za razdvajanje.

8.1.12 PARAMETRI UBRIZGAVANJA

Ukljucite ubrizgavac 30 minuta pre injekcije sa slede¢im parametrima.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

G

D = d
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

NAPOMENA: Parametri ubrizgavanja naznaceni za Deflex masinu za ubrizgavanje. Za ostale injektore posavetujte se sa proizvodacem ili
dobavljacem opreme.

8.1.13 ZAGREVANJE PRIGUSIVANJA

Uronite zatvoreni priguSivanje u kljucalu vodu 20 minuta.

8.1.14 PRIPREMA KERTRIDZA DEFLEX PEEK

U praznu aluminijumsku cev od 22mm napunite koli¢inu materijala koji ¢e se koristiti. Isecite visak

aluminijuma iz cevi.

Superiorne hibridne proteze: 28 grama

Nize hibridne proteze: 30 grama

NAPOMENA: Naznaceni iznosi su samo predloZene vrednosti na osnovu korisnickog iskustva. MozZe znacajno da varira u zavisnosti
od dimenzija proteze koje treba ubrizgati. Koriséenje manje materijala od onoga Sto proteza za ubrizgavanje zahteva podrazumeva
ponavljanje svih radova.

Druga opcija je da izmerite sav vosak koji se koristi (Sara modelinga i cevi) i pomnoZite sa 1,6, a na taj rezultat dodajte 3 gr.

8.1.15 INJEKCIJA
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Oko kertridza se primenjuje poseban Deflex separator za visoku temperaturu (Sifra proizvoda PD140: PEEK
HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) ili sli¢no. Nanesite samo tanak sloj ¢etkicom, na donju polovinu.
Stavite specijalni PEEK* nov¢i¢ za ubrizgavanje u rernu. Sifra proizvoda: PD139 (NOVCIC ZA
UBRIZGAVANJE VIRENJA).

Stavite aluminijumski kertridZ u rernu masine. Uklonite prigusivanje iz vode (ostavite da se dobro ocedi), i
zapocnite ciklus ubrizgavanja u masinu.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.16 OTVARANJE PRIGUSIVAN]A

Izbacite priguSiste iz ugnjetaca i dozvolite mu da se ohladi.

NAPOMENA: Kada se ciklus ubrizgavanja zavrsi, veoma je vazno ocistiti rernu za ubrizgavanje cetkicom za
¢iséenje Defleksa i maginom za busenje ili kresanje. Sifra proizvoda: PD138 (ENJEKSYON ICIN PARA BIRIMI
DEFLEX)

Za proces CiS¢enja, ubrizgavac mora biti na 385°C.

De-pljoska tako Sto nezno tapka gips na vrh kontra-pljoska.

8.1.17 RETUSIRANJE I POLIRAN]JE

Retusiranje bokova: bure pogodne za PEEK, i grubo kamenje.

Poliranje: gumicom, Smirglom, ¢etkom za kozju kosu i Deflex pastom za sjaj.

Sandblasting: sa 50/100 um aluminijum oksidom, na 2-3 barskog vazdusnog pritiska.

Pranje: u masini za kuvanje na pari sa Srafovima na Srafovima, ili ultrazvucnim aparatom, ili ¢isto sa sapunom
degreaserom.

NAPOMENA: Za naredne korake premaza kompozitnom smolom sledite tehniku po vasoj Zelji.

8.2 MOSTOVI
Infra-strukture koje treba pokriti, ili strukture sa anatomskom zavrsnicom.

8.2.1 PRIPREMA RADNOG MODELA I MONTAZE NA ARTIKULATORUL.

Izgradi¢emo radni model i montirati ga konvencionalno na artikulator.

8.2.2 METALIK ABUTMENTS

Postavite metalik abutmente na model rada. Napravite mehanicka zadrzavanja na njima, i pesak sa 50 um
aluminijum oksida, na 3-4 barskog vazdusnog pritiska.

8.2.3 DEPILACIJA

Napravite vostani uzorak. Linije spajanja izmedu elemenata ne smeju biti manje od 16 mm?2.

Napomena: Sada mozete odabrati da napravite Saru, podignete je i pljosnati, ili da uradite gore opisanu tehniku
(dupliranje modela) i njegov dalji razvoj (videti 8.1.3.).

Napomena: ovom tehnikom dupliranja modela i ubrizgavanja na metalik abutmente takode je moguce napraviti reSetke
razliCitih tipova, kao i prilagoditi abutmente za krunski rad bez metala.

8.2.4 PLASMAN U PRIGUSISTE

Podignite Saru sa modela, zavrnete analoge i stavite u pljosku specijalnim tipom IV gipsa. Zakopajte do treceg
dela grlica materice.

8.2.5 UBRIZGAVANJE CEVI (511)
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Izvodite cevi u vosku. Vostani konduti moraju da prate pravi put u avionu sa materijalnim prihodima tokom
injekcije. Iz tog razloga, model mora biti postavljen u toj istoj avionu; ne sme biti sahranjen niti mnogo visi od
prigusenog aviona.

Pokrijte dimnjake analoga tvrdom Stipanjom. Nanesite znak za razdvajanje gipsa.

Pre¢nik cevi: 4 mm.

8.2.6 KONTRA PRIGUSIVANIA

Pokrijte dimnjake abutmentima tvrdom silikonskom masom.
Nanesite gips u dve faze, koristeci gipsani znak za razdvajanje nakon sto je postavljen prvi sloj gipsa. Koristite
specijalni IV gips.

8.2.7 CISCENJE PRIGUSIVANJA

Uklonite Srafove i potopite u kljuc¢alu vodu. Vreme uranjanja: od 6 do 8 minuta.
Degrease sa sapunastom vodom.

8.2.8 ISPRAVKA CEVI
Ispravite i ispravite sve cevi, eliminisuéi bilo koji tanak sloj ili visak koji je mozda ostao.
Napomena: za ubrizgavanje virenja nije postavljen tip znaka za razdvajanje.

8.2.9 PRIPREMA UBRIZGAVACA - PARAMETRI UBRIZGAVANJA - ZAGREVANJE
PRIGUSIVAN]A - PRIPREMA KERTRIDZA - INJEKCIJA - OTVARANIE PRIGUSIVAN]A -
DODIRIVAN]E I POLIRANJE

Ovi tehnicki koraci su isti kao oni koji se ve¢ vide od tacke 8.1.12 do 8.1.17, except za koli¢inu PEEK-a za

upotrebu, koji mora da sledi ovu formulu:
[(TeZina sare + Tezina vostanih konduita) x 1,6] + 3 grama

8.2.10 - TEHNIKA MEHANICKE I HEMIJSKE ADHEZIJE ZA VEZIVANJE MATERIJALA PREMAZA
ZA VIREN]JE.

-Sandblast sa 50/100 pm aluminijum oksidom, na 2-3 barskog vazdusnog pritiska

-Pranje aparatom za kuvanje na pari (sa zajebanim radom), ili ultrazvukom.

- Ostavite da se dobro osus$i, i nanesite silane. Neka isparava.

-Primenite SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M adhesive, i lagani lek u roku od 25 sekundi.
-Nanesite CERAMAGE SHOFU pre neprozirnu pastu ili sli¢no. Lagani lek za 1 minut.

- Nanesite neprozirnu boju po potrebi i lagan lek za 3min.

- Nastavite sa konvencionalnom metodom kompozitnog premaza.

8.3 RPD-ove OKVIRE
(Premazati drugim materijalom koji se ubrizgava ili konvencionalnom akrilnom smolom)
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8.3.1 KASTING MODELA

Preporucéuje se pravljenje modela u posebnom gipsani tip IV.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.2 PARALELIZACIJA MODELA (S87)

Na isti nacin kao i sa hromom, preporucuje se korisc¢enje pendularnog paralelometra za trazinje
najpouzdobnije osovine za umetanje, odredivanje zubnog ekvatora, prema kojem ¢emo zadrzati bicemo
dizajnirani.

Zatim nastavite da eliminiSete sve nezgodne ili slepe tacke, nanosenje voska i dodavanje Sipke.

8.3.3 RETENTIVITY (S8)

Kada se paralelizacija zavrsi, posredite svaki vostani viSak koji je mozda ostavljen preko zubnog ekvatora i
gingival podloge, od medijalne oblasti do kraja prodavca. To ¢e protezama dati neophodnu retentivitaciju.

8.3.4 OLAKSICE

Izvrsite reljef u vosku koji pokriva predele grli¢a materice.

8.3.5 DUPLIKAT

Napravite duplikat modela na kojem cete raditi u daljem tekstu.

VARNO!

Izvrsite kasting sa gipsanim tipom IV (Densita), koji je u stanju da izdrzi pritisak koji ce se koristiti u
injekciji.

8.3.6 DEFINITIVNA DEPILACIJA

Vostana Sara Zeljenog oblika napravljena je na dupliranom modelu.

Palatalna ploca: 1 do 1,5 mm

Lingvalni bar: ne manje od 2,5 mm debljine i Sto Sire u obliku pola kruske (Sirok deo prema podu usta.
Protivnicki zadruga: debljine 1,5mm u krutoj trecoj traci pred kraj i 3mm Sirokoj u obliku polukruzne runde.
Aktivni retainer: kruta treca 1,3 / 1,5 mm debela tapering prema kraju na najmanje 1 mm, a u $irini 2,5 mm od
krutog treceg sektora tapering prema elasticnom trecem.

Occlusal se odmara: 0,8 / 1 mm minimum, a njegov konektor ne manji od 1 mm.

Mesh: debljina ne manja od 1 mm debljine.

8.3.7 POSTAVLJANJE U PRIGUSISTE

Izribajte retentivne predele gipsanih zuba.
Koristite poseban gips tipa IV

8.3.8 UBRIZGAVANJE CEVI (511)

Izvodite cevi u vosku precnika 6mm. Cevi moraju da prate pravi put na avionu sa
materijalnim prihodima tokom injekcije. Iz tog razloga, model mora biti postavljen u
toj istoj avionu; ne sme biti sahranjen niti mnogo visi od prigusenog aviona.
Usmerite lateralne glavne Spriceva ka kutnjaku / premolaru, u "V" obliku, a ne u "T"
obliku.

8.3.9 KONTRA PRIGUSIVAN]A

Stavi znak za razdvajanje gipsa. Prisutni kontra prigusi i Sraf. Napunite sa 250 g specijalnog tipa IV gipsa, u
dve faze (100 g, odnosno 150 g). Ostavite da se stvrdne najmanje 30 minuta.
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8.3.10 CISCENJE PRIGUSIVANJA

Uklonite Srafove i potopite u kljucalu vodu. Vreme uranjanja: od 6 do 8 minuta.
Degrease sa sapunastom vodom.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.11 ISPRAVKA CEVI

Ispravite i ispravite sve cevi, eliminisudi bilo koji tanak sloj ili visak koji je mozda ostao.

8.3.12 PARAMETRI UBRIZGAVANJA

Ukljucite ubrizgavac 30 minuta pre injekcije sa slede¢im parametrima.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

G

O r ”
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

NAPOMENA: Parametri ubrizgavanja naznaceni za Deflex masinu za ubrizgavanje. Za ostale injektore posavetujte se
sa proizvodacem ili dobavljacem opreme.

8.3.13 ZAGREVANJE PRIGUSIVAN]A

Uronite zatvoreni priguSivanje u kljucalu vodu 20 minuta.

8.3.14 PRIPREMA KERTRIDZA DEFLEX PEEK

U praznu aluminijumsku cev od 22mm napunite koli¢inu materijala koji ¢e se koristiti. Isecite visak
aluminijuma iz cevi.

Obracun kolic¢ine Deflex PEEK-a za koriscenje:

[(Tezina sare + Tezina vostanih konduita) x 1,6] + 3 grama

8.3.15 INJEKCIJA

Oko kertridza se primenjuje poseban Deflex separator za visoku temperaturu (Sifra proizvoda PD140: PEEK
HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) ili sli¢no. Nanesite samo tanak sloj ¢etkicom, na donju polovinu.
Stavite specijalni PEEK* nov¢i¢ za ubrizgavanje u rernu. Sifra proizvoda: PD139 (NOVCIC ZA
UBRIZGAVANJE VIRENJA DEFLEX).

Stavite aluminijumski kertridZ u rernu masine. Uklonite prigusivanje iz vode (ostavite da se dobro ocedi), i
zapocnite ciklus ubrizgavanja u masinu.

8.3.16 OTVARANIJE PRIGUSIVAN]A

Izbacite priguSiste iz ugnjetaca i dozvolite mu da se ohladi.

NAPOMENA: Kada se ciklus ubrizgavanja zavrsi, veoma je vazno ocistiti rernu za ubrizgavanje cetkicom za
¢iséenje Defleksa i maginom za busenje ili kresanje. Sifra proizvoda: PD138 (CETKICA ZA CISCENJE ZA
VIRSLE PEEK)

Za proces CiS¢enja, ubrizgavac mora biti na 385°C.

De-pljoska tako Sto nezno tapka gips na vrh kontra-pljoska.

8.3.17 RETUSIRANJE I POLIRAN]JE
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Retusiranje bokova: bure pogodne za PEEK, i grubo kamenje.

Poliranje: gumicom, Smirglom, ¢etkom za kozju kosu i Deflex pastom za sjaj.

Pranje: u masini za kuvanje na pari sa Srafovima na Srafovima, ili ultrazvucnim aparatom, ili ¢isto sa sapunom
degreaserom.

NAPOMENA: Za naredne korake premaza kompozitnom smolom sledite tehniku po vasoj Zelji.

NAPOMENA: zubi se sklapaju prema Deflex tehnici ubrizgavanja materijala, a moZze se uraditi i konvencionalnom
tehnikom za akril. (S9)

NAPOMENA: Preporucujemo ciscenje rerne pomoéu DEFLEX KOMPLETA ZA CISCENJE. Za vie informacija
pogledajte uputstvo za koriséenje KOMPLETA ZA CISCENJE (ET91).

DEFLEX PEEK - (IFU)

9-ZAPAZANJA ZA KORISNIKA

NAPOMENA: Preporucéujemo ciséenje rerne pomoéu DEFLEX KOMPLETA ZA CISCENJE. Za vige
informacija pogledajte uputstvo za koriséenje KOMPLETA ZA CISCENJE (ET91).

Samo za profesionalnu upotrebu.

Obratite se svom distributeru ili upravljanju otpadom lokalnim vlastima kako biste obezbedili pravilno
odlaganje otpada koji potice tokom procesa ubrizgavanja. (S35)

Tehnicki koraci navedeni za obradu ovog proizvoda su oni naznaceni i / ili predlozeni od strane proizvodaca,
i odgovaraju trenutnom stanju umetnosti koje je razvio proizvodac.

Indikacije vezane za pljosku sa injekcijom odnose se na pljosku brenda Deflex.

Odgovornost je upotreba komplementarne tehnike, materijala i opreme za obradu proizvoda. U slucajevima
neuspesnih rezultata, proizvodac ogranicava prava na naknadu Stete isklju¢ivo na komercijalnu vrednost
svojih proizvoda.

DETALJI OD 10 KONTAKTA

Tehnic¢ko odeljenje: info@deflex.com.ar
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I.Instrukcja uzycia techniki wstrzykiwania
mufli(PL)

DEFLEX PEEK - (IFU)

DEFLEX PEEK

1-OPIS PRODUKTU
Wstrzykiwany PEEK Do ramy mostu, koron i protez czesciowych.

2-WSKAZANIA / PRZECIWWSKAZANIA / OGRANICZENIA

-Czesciowe frameworki RPD
-Protezy overdentures

-Protezy hybrydowe

-Mosty nad metalowymi fgcznikami
-Prety implantologiczne

-Bary

-Protezy nad mocowaniami

-Niestandardowe faczniki

Uwaga: Konstrukcje mostowe dopuszczajq tylko do 2 elementdéw posrednich.

W przypadku hybrydowych protez "typu Toronto” mozna je wykonac z minimum 4 tgcznikami, rownomiernie
rozmieszczonymi miedzy péHuskami.

3-UZYTE SYMBOLE

Numer partii

8 S =Maty 2 Data waznosci / wygasniecia
M = Sredni Data produkgji
€ | Waga netto u Producent

Ponowne uzycie zabronione
< 4% | Chron przed promieniami stonecznymi
Temperatura wtrysku & 4 . .
Przechowywac¢ w chtodnym i suchym

miejscu

p—— Nie uzywag, jesli opakowanie jest
&) | li]  |uszkodzone lub wadliwe
Postepuj zgodnie z instrukcjami

@ T1 = czas wtrysku lub plastyfikagji
T2 = czas utrzymywania wtrysku

Cisnienie powietrza EC Upov,vazm.ony przec.lst‘av‘vmlel we
Wspdlnocie Europejskiej

4-PREZENTACJA KOMERCYJNA
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MIARY I WAGI
Maty / 20g
Sredni / 40g

DEFLEX PEEK - (IFU)

DOSTEPNE KOLORY
Bez
Sredni rOZOWY

Opakowanie podstawowe: Rurki plastikowe, z materiatem pochtaniajacym wilgo¢
Wstepnie suszone
Uwaga: wartosci masy sa nominalne i moga sie nieznacznie rézni¢ w zaleznosci od wkiadu.

5-OBSEUGA NABOJOW

Otworz plastikowa rurke i wyjmij torbe zawierajacaq materiat pochtaniajacy wilgo¢. Po usunieciu potrzebnej

ilosci materiatu sypkiego wymien torbe suszaca i szczelnie zamknij plastikowa rurke pokrywka.

6-INFORMACJE DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA
INFORMACIJE ALERGIZUJACE

Potencjalne znane substancje alergenne obecne w produkcie: Brak
Produkt ten nie powinien by¢ stosowany u pacjentéw z podejrzeniem alergii do czasu zakoriczenia testow

alergicznych w celu potwierdzenia, Ze pacjent nie jest uczulony na materiaty zawarte w produkcie (probka
produktu dostarczana na zyczenie do testu alergicznego alergikow). (S1)

ZASTOSOWANIE PEDIATRYCZNE

Stosowanie podstawy protezy u dzieci powinno by¢ przepisane przez dentyste dzieciecego. (S2)

7-EXPIRY / PRZECHOWYWANIE

Przechowywac¢ w chtodnym, suchym miejscu. (S3)

Nie wystawiaj na dzialanie promieni stonecznych.

Nie uzywag, jesli pojemnik jest uszkodzony lub wadliwy. (S4)
Zuzy¢ natychmiast po otwarciu. (S5)

Data waznosci / Data waznosci / Okres waznosci: 24 miesigce

8-WYKONANIE PROTEZY

UWAGA: Instrukcje uzytkowania r6znia sie w zaleznosci od aplikacji, to znaczy w zaleznosci od rodzaju
protezy, ktéra ma by¢ wstrzykiwana.

8.1 PROTEZY HYBRYDOWE Z METALOWYM INTERFEJSEM (technika Deflex UNI-
BLOCK)

(Do pokrycia zywicq kompozytowaq, Zywicq konwencjonalng lub naszymi tworzywami
termoplastycznymi M10 lub ACRILATO)

8.1.1 OBSADA ROBOCZA

Build odlew roboczy przez wycisk transferu implantu. Umies$¢ analogicznie w wrazeniu. Zaleca sie
wykonanie modeli w specjalnym tynku typu IV (Densita). (56)

8.1. 2 MONTAZ NA PRZEGUBIE

Umies$¢ w artykulorze. Zalecany jest potregulowany artykulator z dokumentacja kliniczna.

75
info@deflex.com.ar - www.deflex.com.ar -(+5411) 4241-7762



Deflex

8.1.3 POWIELANIE MODELU

Przenies analogi metoda szynowania (tfaczac Iaczniki ze soba, tworzac pudetko w wosku i wypetniajac

DEFLEX PEEK — (IFU)

minimalnym twardym tynkiem rozszerzajacym). Przykryj kominy analogéw nicia woskowa, upewniajac sie,
ze konice komindw stykaja sie z gorna czescia kolby powielajacej. Duplikat z zelatyna na tynk lub silikon.
Po stwardnieniu materialu duplikacyjnego zaleca si¢ najpierw znalez¢ kominy woskowe, usuna¢, aby
nastepnie moc oddzieli¢ odlew roboczy.

Umies¢ nowe analogi w duplikacie i wkrec je. Pusty specjalnym tynkiem typu IV.

8.1.4 MONTAZ DUPLIKATU MODELU

Z rejestracja zgryzu lub biorac nowa rejestracje z juz przygotowanego odlewu roboczego, zamontuj
zduplikowany odlew w artykulatorze z nowa podstawa. To w tym zduplikowanym modelu wykonamy
aligmenti zastrzyk.

8.1.5 PRZYGOTOWANIE £EACZNIKOW

Umie$¢ metalowe taczniki w zduplikowanym modelu. Wykonaj na nich retencje, za pomoca metalowej tarczy
tnacej i piaskowania tlenkiem glinu 50/100 pum, przy cisnieniu powietrza 2-3 bar.

8.1.6 ODSTEPY ZE SZTUCZNYMI ZEBAMI

Wykonaj wzoér wosku i wyréwnaj sztuczne zeby po wykonaniu mechanicznych retencji (centralne wiercenie
2,3 mm i proksymalne 1,5 mm).

8.1.7 UMIESZCZENIE W MUFIE

Przykryj kominy analogéw kitem lub twardym silikonem do krawedzi facznika. Uzyj specjalnego tynku typu
Iv.

8.1.8 WTRYSK KANALOWY (S§11)
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Wykonaj rurki w wosku. Rury musza podazac prosta $ciezka na ptaszczyznie dochodu materialu podczas
wtrysku. Z tego powodu model musi by¢ umieszczony na tej samej plaszczyznie; nie moze by¢ pochowany
ani znacznie wyzszy niz plaszczyzna mufli.

Przewody sa ustawione i przyklejone na tacznikach.

Srednica kanatéw: 5-6 mm, w ksztatcie pétokragtego.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.9 TEUMIK LICZNIKA

Przykryj kominy pozostalego modelowania tym samym tynkiem mufli licznika.
Tynk naktada¢ w dwdch etapach, uzywajac separatora tynku po zacisnigciu pierwszej warstwy tynku. Uzyj
specjalnego tynku typu IV.

8.1.10 OCZYSZCZANIE MUFEK

Poluzuj dwa obroty przed czyszczeniem. Czas zanurzenia: od 6 do 8 minut.
Odtlusci¢ woda z mydtem.

8.1.11 KOREKCJA RUR

Zrecjonuj i popraw wszystkie probdwki, eliminujac cienka warstwe lub nadmiar, ktéry mogt pozostac.
Uwaga: do wstrzykiwania peek nie umieszcza si¢ separatora.

8.1.12 PARAMETRY WTRYSKU

Wiaczy¢ wtryskiwacz 30 minut przed wstrzyknieciem o nastepujacych parametrach.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F
G

D = d
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

UWAGA: Parametry wtrysku wskazane dla wtryskarki Deflex. W przypadku innych wtryskiwaczy nalezy skonsultowac sie z
producentem lub dostawcy sprzetu.

8.1.13 PODGRZEWANIE MUFLI

Zanurz zamknieta mufe we wrzacej wodzie na 20 minut.

8.1.14 PRZYGOTOWANIE WKEADU DEFLEX PEEK

W pustej aluminiowej rurze 22 mm wypelnij ilos¢ uzytego materiatu. Wytnij nadmiar aluminium z rurki.
Protezy hybrydowe Superior: 28 gramow

Protezy dolne hybrydy: 30 gramow

UWAGA: Wskazane kwoty sq tylko sugerowanymi wartosciami opartymi na dodwiadczeniu uzytkownika. Moze sig znacznie réznic¢ w
zaleznosci od wymiaréw protezy, ktéra ma by¢ wstrzykiwana. Uzycie mniejszej ilodci materiatu niz wymaga proteza do wstrzykniecia,
bedzie oznaczaé powtdrzenie catej pracy.

Innq opcjq jest zwazenie catego uzytego wosku (wzdr modelowania i kanatéw) i pomnozenie przez 1,6, a do tego wyniku dodaé 3 gr.

8.1.15 WSTRZYKNIECIE
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Wokoét wkiadu zastosuj specjalny separator Deflex do wysokiej temperatury (kod produktu PD140: PEEK
HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) lub podobny. Nat6z tylko cienka warstwe pedzlem na dolna
polowe.

Umies$¢ specjalng monete wtryskowa PEEK* w piekarniku. Kod produktu: PD139 (COIN FOR PEEK
INJECTION).

Umies¢ wklad aluminiowy w piekarniku urzadzenia. Zdja¢ mufke z wody (pozwoli¢ jej dobrze sptynac) i
rozpoczac¢ cykl wtrysku w maszynie.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.16 OTWARCIE MUFY

Wysun mufle z wtryskiwacza i pozwdl mu ostygnac.

UWAGA: Po zakonczeniu cyklu wtrysku bardzo wazne jest czyszczenie pieca wtryskiwacza szczotka
czyszczaca Deflex i wiertarka lub wkretarka. Kod produktu: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)

W procesie czyszczenia wtryskiwacz musi by¢ w temperaturze 385°C.

Odkazi¢ kolbe, delikatnie stukajac tynkiem w wierzch kolby.

8.1.17 RETUSZ I POLEROWANIE

Retusz bokow: wiertla odpowiednie do PEEK i kamienie szorstkie.

Polerowanie: gumami, papierem $ciernym, szczotkami do wlosdéw kozich i pasta btyszczacq Deflex.
Piaskowanie: tlenkiem glinu 50/100 um, przy ci$nieniu powietrza 2-3 bar.

Pranie: w maszynie parujacej ze srubami lub za pomoca maszyny ultradzwiekowej lub czysci¢
odtluszczaczem mydta.

UWAGA: w przypadku kolejnych etapdw powlekania zZywicq kompozytowq postepuj zgodnie z preferowang technikq.

8.2 MOSTY
Infrastruktury do pokrycia lub konstrukcje z anatomicznym wykoriczeniem.

8.2.1 PRZYGOTOWANIE MODELU ROBOCZEGO I MONTAZ NA PRZEGUBIE.

Zbudujemy dzialajacy model i zamontujemy go konwencjonalnie na artykulatorze.

8.2.2 tACZNIKI METALOWE

Umies$¢ metalowe faczniki na modelu roboczym. Wykonaj na nich mechaniczne retencje i piaskuj tlenkiem
glinu 50 um, przy cisnieniu powietrza 3-4 bar.

8.2.3 WOSKOWANIE

Zréb wzor wosku. Ztacza miedzy elementami nie moga by¢ mniejsze niz 16 mm2.

Uwaga: Teraz mozesz zbudowac wzor, podnies¢ go i kolbowac lub wykonac technike opisang powyzej (powielanie
modelu) i jego dalszy rozwoj (patrz 8.1.3.).

Uwaga: dzigki tej technice powielania modelu i wtrysku na metalowych tqcznikach mozliwe jest rowniez wykonywanie
pretéw réznych typdw i dostosowywanie tgcznikéw do bezmetalowej pracy korony.

8.2.4 UMIESZCZENIE W MUFIE

Podnies wzdr z modelu, przykrec analogi i umies¢ w kolbie specjalnym tynkiem typu IV. Zakop do trzeciej
czesci szyjki macicy.

8.2.5 WTRYSK KANALOWY (S11)
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DEFLEX PEEK - (IFU)

Wykonaj rurki w wosku. Przewody woskowe musza podazac prosta Sciezka na ptaszczyznie dochodu
materialnego podczas wtrysku. Z tego powodu model musi by¢ umieszczony na tej samej ptaszczyznie; nie
moze by¢ pochowany ani znacznie wyzszy niz ptaszczyzna mufli.

Przykryj kominy analogdéw twarda szpachla. Naléz separator tynku.

Srednica kanatéw: 4 mm.

8.2.6 TEUMIK LICZNIKA

Przykryj kominy przyczotkdw twarda masa silikonowa.

Tynk naktada¢ w dwoch etapach, uzywajac separatora tynku po zacisnigciu pierwszej warstwy tynku. Uzyj
specjalnego tynku typu IV.

8.2.7 OCZYSZCZANIE MUFKI

Zdejmij i zanurz we wrzacej wodzie. Czas zanurzenia: od 6 do 8 minut.
Odtlusci¢ woda z mydtem.

8.2.8 KOREKCJA RUR

Napraw i popraw wszystkie probdwki, eliminujac cienka warstwe lub nadmiar, ktéry mégt pozostac.
Uwaga: do wstrzykiwania peek nie umieszcza sig separatora.

8.2.9 PRZYGOTOWANIE WTRYSKIWACZA - PARAMETRY WTRYSKU - PODGRZEWANIE MUFLI
- PRZYGOTOWANIE WKEADU - WIRYSK - OTWIERANIE MUFLI - DOTYKANIE [
POLEROWANIE

Te kroki techniczne sa takie same jak te, ktore zostaly juz przedstawione w pkt 8.1.12 do 8.1.17, except dla

ilosci PEEK do wykorzystania, ktéra musi by¢ zgodna z nastepujacym wzorem:
[(Waga wzoru + Waga przewodow woskowych) x 1,6] + 3 gramy

8.2.10 MECHANICZNA I CHEMICZNA TECHNIKA ADHEZ]I DO KLEJENIA MATERIALOW
POWLOKOWYCH DO PEEK.

-Piaskowanie tlenkiem glinu 50/100 um, przy ci$nieniu powietrza 2-3 bar

-Umy¢ para (z przykrecona praca) lub ultradzwiekami.

-Pozostaw go do wyschniecia i naldz silan. Pozwél mu wyparowac.

-Natoz klej SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M i utwardzaj swiatto przez 25 sekund.

-Natozy¢ paste CERAMAGE SHOEFU pre hneta lub podobna. Lekka utwardzanie przez 1 minute.
-Natoz nieprzezroczysty kolor w razie potrzeby i utwardzaj swiattem przez 3 minuty.

-Kontynuowa¢ konwencjonalng metode powlekania kompozytowego.

8.3 FRAMEWORKI RPD
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(Do powlekania innym materiatem do wstrzykiwan lub konwencjonalng Zywicg
akrylowq)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 ODLEWANIE MODELI
Zaleca si¢ wykonanie modeli w specjalnym tynku typu IV.

8.3.2 ZROWNOLEGLENIE MODELU (S7)

Podobnie jak w przypadku chromu, zaleca si¢ uzycie réwnoleglosciora wahadtowego, aby poszuka¢
najkorzystniejszej osi wstawiajacej, okreslajac rownik dentystyczny, zgodnie z ktérymi elementy ustalajace

zostana zaprojektowane.
Nastepnie przejdz do wyeliminowania wszystkich niewygodnych lub martwych punktéw, naktadajac wosk i
przechodzac pret.

8.3.3. RETENTYWNOSC (S8)

Po zakonczeniu zrownoleglenia posprzataj nadmiar wosku, ktéry mégt pozosta¢ nad réwnikiem
dentystycznym i podktadka dziastowa, od obszaru przysrodkowego do konca elementu ustalajacego.
Zapewni to protezom niezbedna retentywnos¢.

8.3.4 PEASKORZEZBY

Wykonuj reliefy w wosku pokrywajacym obszary szyjki macicy.

8.3.5 DUPLIKAT

Zr6b duplikat modelu do pracy w przysztosci.

WAZNY!

Wykonaj odlewanie za pomoca tynku typu IV (Densita), ktory jest w stanie wytrzymac ci$nienie, ktére ma
by¢ uzyte we wtrysku.

8.3.6 DEFINITYWNE WOSKOWANIE

Woskowy wzor o pozadanym ksztalcie jest wykonany na zduplikowanym modelu.

Piyta podniebienna: 1 do 1,5 mm

Pasek jezykowy: nie mniej niz 2,5 mm grubosci i tak szeroki, jak to mozliwe w ksztatcie pdt gruszki (szeroka czes¢ w
kierunku podtogi ust.

Przeciwstawny element ustalajqcy: 1,5 mm grubosci w sztywnym trzecim zwezajacym si¢ ku konicowi i 3 mm szerokosci
w ksztalcie potokraglego.

Aktywny element ustalajgcy: sztywny trzeci 1,3 / 1,5 mm grubosci zwezajacy sie ku kornicowi do co najmniej 1 mm, aw
szerokosci 2,5 mm od sztywnego trzeciego sektora zwezajacy sie w kierunku elastycznego trzeciego.

Podporki okluzyjne: minimum 0,8 / 1 mm, a jego zlacze nie mniejsze niz 1 mm.

Siatka: grubo$¢ nie mniejsza niz 1 mm grubosci.

8.3.7 UMIESZCZENIE W MUFIE

Wyszoruj obszary retencyjne zebdw gipsu.
Uzyj specjalnego tynku typu IV
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8.3.8 WTRYSK KANALOWY (511)

Wykonuj rury w wosku o $rednicy 6 mm. Rury musza podazac prosta Sciezka na
plaszczyznie dochodu materialu podczas wtrysku. Z tego powodu model musi by¢
umieszczony na tej samej plaszczyznie; nie moze by¢ pochowany ani znacznie
wyzszy niz plaszczyzna mufli.

Skieruj boczne gléwne $wierki w kierunku trzonowym / przedtrzonowym, w
ksztalcie "V", a nie w ksztatcie "T".

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.9 TEUMIK LICZNIKA

Umies¢ separator tynku. Obecny licznik mufla i sruba. Napetnij 250 g specjalnego tynku typu IV, w dwéch
etapach (odpowiednio 100 g i 150 g). Pozostaw stwardnienie przez co najmniej 30 minut.

8.3.10 OCZYSZCZANIE MUFY

Zdejmij i zanurz we wrzacej wodzie. Czas zanurzenia: od 6 do 8 minut.
Odtlusci¢ woda z mydtem.

8.3.11. KOREKCJA RUR

Napraw i popraw wszystkie probdwki, eliminujac cienka warstwe lub nadmiar, ktéry mégt pozostac.

8.3.12 PARAMETRY WTRYSKU

Wiaczy¢ wiryskiwacz 30 minut przed wstrzyknieciem o nastepujacych parametrach.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

G

O r .
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

UWAGA: Parametry wtrysku wskazane dla wtryskarki Deflex. W przypadku innych wtryskiwaczy nalezy skonsultowac
sie z producentem lub dostawcq sprzetu.

8.3.13 PODGRZEWANIE MUFLI

Zanurz zamknieta mufe we wrzacej wodzie na 20 minut.

8.3.14 PRZYGOTOWANIE WKEADU DEFLEX PEEK

W pustej aluminiowej rurze 22 mm wypetnij ilos¢ uzytego materialu. Wytnij nadmiar aluminium z rurki.
Obliczanie ilosci Deflex PEEK do uzycia:
[(Waga wzoru + Waga przewodow woskowych) x 1,6] + 3 gramy

8.3.15 WSTRZYKNIECIE

Wokoét wkiadu zastosuj specjalny separator Deflex do wysokiej temperatury (kod produktu PD140: PEEK
HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) lub podobny. Nat6z tylko cienka warstwe pedzlem na dolna
polowe.

Umies$¢ specjalng monete wtryskowa PEEK* w piekarniku. Kod produktu: PD139 (COIN FOR PEEK
INJECTION).
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Umies¢ wklad aluminiowy w piekarniku urzadzenia. Zdja¢ mufke z wody (pozwoli¢ jej dobrze sptynac) i
rozpocza¢ cykl wtrysku w maszynie.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.16 OTWARCIE MUFY

Wysun mufle z wtryskiwacza i pozwdl mu ostygnac.

UWAGA: Po zakonczeniu cyklu wtrysku bardzo wazne jest czyszczenie pieca wtryskiwacza szczotka
czyszczaca Deflex i wiertarka lub wkretarka. Kod produktu: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)

W procesie czyszczenia wtryskiwacz musi by¢ w temperaturze 385°C.

Odkazi¢ kolbe, delikatnie stukajac tynkiem w wierzch kolby.

8.3.17 RETUSZ I POLEROWANIE

Retusz bokow: wiertla odpowiednie do PEEK i kamienie szorstkie.
Polerowanie: gumami, papierem sciernym, szczotkami do wlosdéw kozich i pasta btyszczaca Deflex.

Pranie: w maszynie parujacej ze lub za pomoca maszyny ultradzwiekowej lub czysci¢ odttuszczaczem mydta.
UWAGA: w przypadku kolejnych etapdw powlekania zZywicq kompozytowq postepuj zgodnie z preferowanq technikq.
UWAGA: zeby sq montowane zgodnie z technikq materiatu wtryskowego Deflex lub mozna to réwniez zrobi¢
konwencjonalng technikq dla akrylu. (S9)

9-UWAGI DLA UZYTKOWNIKA

UWAGA: Zalecamy czyszczenie piekarnika za pomoca zestawu DEFLEX CLEANING KIT. Aby uzyska¢
wiecej informacji, zapoznaj sig z instrukcjg uzytkowania zestawu czyszczacego (ET91).

Wylacznie do uzytku profesjonalnego.

Skontaktuj sie z dystrybutorem lub lokalnymi wladzami zajmujacymi si¢ gospodarka odpadami, aby
zapewni¢ wilasciwe usuwanie odpaddéw pochodzacych z procesu wtrysku. (S35)

Kroki techniczne opisane w celu przetworzenia tego produktu sa wskazane i / lub sugerowane przez
producenta i odpowiadaja aktualnemu stanowi wiedzy opracowanej przez producenta.

Wskazania zwiazane z kolba iniekcyjng odnosza sie do kolby marki Deflex.

Za stosowanie uzupelniajacych sie technik, materiatéw i sprzetu do przetwarzania produktu odpowiada
uzytkownik. W przypadku nieudanych wynikéw producent ogranicza prawo do odszkodowania za szkody
wylacznie do warto$ci handlowej swoich produktow.

10-SZCZEGOLY KONTAKTOWE

Dziat techniczny: info@deflex.com.ar
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J.Navod k pouziti pro techniku vstrikovani
mufle(CZ)

DEFLEX PEEK

1-POPIS PRODUKTU

Vsttikovaci PEEK pro konstrukce mustkti, korunky a ¢aste¢né zubni nahrady.

2-INDIKACE / PROTIINDIKACE / OMEZENI

-Konstrukce ¢aste¢nych snimatelnych nahrad
-Hybridni zubni nahrady

-Mtstky na kovovych abutmentech
-Implantacni tfmeny

-Individualizované abutmenty

Pozndmka: Milstkové konstrukce pfipoustéji pouze 2 mezicleny.

Hybridni nahrady "torontského typu” mohou byt vyrobeny s minimdlné 4 opérami, rovnomeérné rozloZenymi mezi hemi-

oblouky.

3-POUZITE SYMBOLY

Cislo Sarze

8 S=mald 2 Datum expirace
M = stfedni Datum vyroby
€ | Cista hmotnost 1] Vyrobce

Teplota vstfiku

Opakované pouziti zakazano
Chranite pfed slune¢nimi paprsky
Uchovavejte na chladném a suchém
misté

T1 = doba vstfikovani nebo plastifikace
T2 = doba drZzeni injekce

®

Nepouzivejte, pokud je obal poskozeny
nebo vadny
Postupujte podle pokynii

Tlak vzduchu

Zplnomocnény zastupce v Evropském
spolecenstvi

4-KOMERCNI PREZENTACE
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MIRY A VAHY
Mala / 20g
Stfedni / 40g

DEFLEX PEEK - (IFU)

DOSTUPNE BARVY
Bézova
Stfedné razova

Primarni baleni: Plastové tuby, s materidlem absorbujicim vlhkost
Predsusené
Poznamka: Hodnoty hmotnosti jsou nominalni a mohou se u jednotlivych kapsli mirné lisit.

5-MANIPULACE S KAPSLEMI

Otevftete plastovou tubu a vyjmeéte sacek obsahujici materidl absorbujici vlhkost. Po odstranéni potfebného
mnozstvi sypkého materidlu vratte sacek obsahujici material absorbujici vlhkost a plastovou tubu pevné
uzavfete vickem.

6-BEZPECNOSTNI INFORMACE

ALERGENNI INFORMACE

Potencialni znamé alergenni latky piitomné v produktu: Zadné

Tento piipravek by nemél byt pouzivan u pacientii s podezienim na alergii, dokud nebudou dokonceny testy
na alergie, které potvrdi, Ze pacient neni alergicky na materialy obsazené ve vyrobku (vzorek pfipravku je
dodavan na vyzadani pro test alergie u alergikt). (S1)

PEDIATRICKE POUZIT{

Pouziti zdkladny zubni nahrady u déti by mélo byt pfedepsano détskym zubnim lékatem. (S2)

7-EXPIRACE / SKLADOVANI

Skladujte na chladném a suchém misté. (S3)

Nevystavujte paprskiim slunce.

Nepouzivejte, pokud je nadoba poskozena nebo vadna. (S4)
Spotrebujte ihned po otevreni. (S5)

Expirace / Doba pouZzitelnosti: 24 mésicti

8-VYROBA ZUBNI NAHRADY
POZNAMKA: Navod k pouziti se 1isi podle aplikace, tj. Podle typu protézy, ktera ma byt injekéné
vyrobena.

8.1 HYBRIDNI ZUBNI PROTEZY S KOVOVYM ROZHRANIM (Deflex UNI-BLOCK
Technique)

(K pokryti kompozitni pryskyfici, konvencni pryskyfici nebo nasimi termoplasty M10 nebo
ACRILATO)

8.1.1 ZATMELOVANI

Vyrobte pracovni odlitek pfes otisk prenosu implantatu. Umistéte analogicky do otisku. Doporucuje se
vyrobit modely ze specialni sadry typu IV typu IV (Densita). (56)

8.1. CL. 2 PRACE S ARTIKULATOREM
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Umistéte do artikulatoru. Doporucuje se polonastavitelny artikulator s klinickymi zaznamy.

DEFLEX PEEK — (IFU)

8.1.3 DUPLIKOVANI MODELU

Pfeneste analogy metodou dlahy (spojte opéry dohromady, vytvorte krabici ve vosku a vypliite tvrdou
sadrou s minimalni expanzi). Kominy analogti se zakryji voskovou niti, aby se zajistilo, Ze konce kominti jsou
v kontaktu s horni ¢asti duplika¢ni bariky. Duplikujte s zelatinou pro omitku nebo silikon.

Po vytvrzeni duplikacniho materidlu se doporucuje nejprve najit voskové kominy, odstranit Srouby, aby bylo
mozné oddélit pracovni odlitek.

Umistéte nové analogy do duplikatu a zasroubujte je. Vyprazdnéte specialni sadrou typu IV.

-«

8.1.4 MONTAZ DUPLICITNIHO MODELU

S registraci skusu nebo s novou registraci z jiz pfipraveného pracovniho odlitku namontujte duplicitni odlitek
do artikulatoru s novou zdkladnou. Pravé v tomto duplicitnim modelu provedeme aligment a injekci.

8.1.5 PRIPRAVA ABUTMENTU

Umistéte kovové abutmenty do duplikovaného modelu. Provedte na nich retence s kovovym feznym
kotoucem a piskovanim oxidem hlinitym 50/100 um pfi tlaku vzduchu 2-3 bar.

8.1.6 ALIGMENTY S UMELYMI ZUBY

Vytvorte voskovy vzor a vyrovnejte umélé zuby po provedeni mechanickych retenci (centralni vrtani 2,3 mm
a proximalni 1,5 mm).

8.1.7 UMISTENI V KYVETE

Zakryjte kominy analogli tmelem nebo tvrdym silikonem k okraji abutmentu. Pouzijte specialni sadru typu
Iv.
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8.1.8 LICI SOUSTAVA (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Vytvofte vtokovou soustavu z vosku. Kanaly musi byt béhem injekce ve stejné roviné

s hlavnim vtokem. Z tohoto divodu musi byt model umistén na stejné roviné; nesmi byt
ani niZze ani o mnoho vyssi nez rovina kyvety.

Vtokova soustava je umisténa a nalepena na abutmenty.

Pramér kanalii: 5-6 mm, ve tvaru pulkruhu.

8.1.9 DRUHA CAST KYVETY

Zakryjte kominy zbyvajictho modelovani stejnou sadrou jako v protilehlé casti kyvety.

Aplikujte sadru ve dvou fazich, pomoci izolace na sadru po zatuhnuti prvni vrstvy sadry. Pouzijte specialni
sadru typu IV.

8.1.10 CISTENI KYVETY

Pred cisténim povolte Srouby o dvé otacky. Doba ponoteni: od 6 do 8 minut.
Odmastte mydlovou vodou.

8.1.11 KOREKCE KANALU

Opravte vSechny kanaly, odstrarite jakékoli tenké vrstvy nebo prebytky, ktery mohl ztistat.
Pozndmka: pro peek injekci neni pouzivin Zddny typ separdtoru.

8.1.12 PARAMETRY VSTRIKOVANI

Zapnéte pristroj 30 minut pred injekci s nasledujicimi parametry.
DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F
GO n 15

A o >
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

POZNAMKA: Parametry vst¥ikovdni indikované pro vstiikovaci stroj Deflex. U ostatnich vst¥ikovacil se porad'te s
vyrobcem nebo dodavatelem zatizent.

8.1.13 ZAHRIVANI KYVETY

Uzavfenou kyvetu ponoite na 20 minut do vrouci vody.

8.1.14 PRIPRAVA KAPSLE DEFLEX PEEK

Do prazdné 22mm hlinikové kapsle vsypte pozadované mnozstvi pouzitého materidlu. Odfiznéte prebytecny
hlinik z kapsle.

Horni hybridni zubni protézy: 28 grami

Dolni hybridni zubni protézy: 30 gramit

POZNAMKA: Uvedend mnoZstvi jsou pouze navrhované hodnoty zaloZené na zkusenosti uZivatelii. MiiZe se vyjrazné lisit v
zdvislosti na rozmérech nahrady, kterd md byt injektovdna. PouZiti menstho mnoZstoi materidlu, nez vyZaduje nihrada k injekci, bude
znamenat opakovdni veskeré price.

Dalsi moznosti je zvazit veskery pouzity vosk (vzor modelovani a kanalti) a vynasobit 1,6 a k tomuto vysledku pfidat 3 gr.
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8.1.15 VSTRIKOVANI

Kolem kapsle aplikujte specialni separator Deflex pro vysoké teploty (kod produktu PD140: PEEK HIGH
TEMPERATURE RELEASE AGENT) nebo podobny. Naneste jen tenkou vrstvu Stétcem na spodni polovinu.
Vlozte specialni injekéni minci PEEK* do komory. Kéd vyrobku: PD139 (COIN FOR PEEK INJECTION).
Umistéte hlinikovou kapsli do komory pfistroje. Vyjméte kyvetu z vody (nechte vytéct vodu) a spustte
vstfikovaci cyklus ve stroji.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.16 OTEVIRANI KYVETY

Vysuiite kapsli z pristroje a nechte ji vychladnout.

POZNAMKA: Po dokondeni vstiikovaciho cyklu je velmi diilezité vycistit vstiikovaci komoru ¢isticim
kartacem Deflex a vrtackou i elektrickym sroubovakem. Kéd vyrobku: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)
Pro proces ¢isténi musi byt vstfikovac pri teploté 385 ° C.

Dekyvetace probihd jemnym poklepanim na sadru na horni strané vrchni ¢asti kyvety.

8.1.17 OPRACOVANI A LESTENI

Opracovani boki: frézy vhodné pro PEEK a brusné kameny.

Lesténi: s gumami, brusnym papirem, kartaci - kozi chlup a lestici pastou Deflex.

Piskovani: s 50/100 um oxidem hlinitym, pfi tlaku vzduchu 2-3 bar.

Oparovani: s parni cistickou se srouby, ultrazvukovym strojem nebo vycistéte mydlovym odmastovacem.
POZNAMKA: pro ndsledné kroky nandseni kompozitni pryskyfici postupujte podle techniky podle vasich preferenci.

8.2 MUSTKY

Konstrukce, které maji byt zakryty, nebo konstrukce s anatomickym povrchem.

8.2.1 PRIPRAVA PRACOVNIHO MODELU A SESTAVY NA ARTIKULATORUL.

Postavime funkéni model a pfipevnime ho konvencné na artikulator.

8.2.2 KOVOVE ABUTMENTY

Umistéte kovové abutmenty na pracovni model. Provedte na nich mechanické retence a piskujte oxidem
hlinitym 50 pm pfi tlaku vzduchu 3-4 bar.

8.2.3 VOSKOVANI

Vytvofte voskovy vzor. Konektory mezi prvky nesmi byt mensi nez 16 mm?2.

Pozndmka: Nyni si miizete vybrat, zda chcete vzor postavit, zvednout a zakyvetovat, nebo provést vyse popsanou
techniku (duplikovdni modelu) a jeho dalsi vyvoj (viz bod 8.1.3).).

Pozndmka: s touto technikou duplikace modelu a vsttikovdni na kovové abutmenty je také mozné vyrdbét timeny
riznych typii a piizpiisobit abutmenty pro bezkovovou korunkovou prdci.

8.2.4 UMISTENI DO KYVETY

Sejméte vzorek z modelu, nasroubujte analogy a vlozte do kyvety specidlni sadru typu IV. Ponoite az do tfeti
krckové casti.
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8.2.5 LICI SOUSTAVA (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Vytvorte vtoky z vosku. Voskové kandly musi byt béhem injekce v roviné se zdrojem materialu a hlavnim
kanalem. Z tohoto divodu musi byt model umistén na stejné roviné; nesmi byt ani moc hluboko, ani nesmi
byt o mnoho vyssi nez rovina kyvety.

Zakryjte kominy analogtli tvrdym tmelem. Aplikujte izolaci sadry.

Pramér kanalii: 4 mm.

8.2.6 DRUHY DIL KYVETY

Zakryjte kominy abutmentti tvrdou silikonovou hmotou.
Aplikujte sadru ve dvou fazich, pouzijte izolaci sadry potom, co zatuhne prvni vrstva sadry. Pouzijte
specialni sadru typu IV.

8.2.7 CISTENI KYVETY

Vyjméte Srouby a ponofite kyvetu do vrouci vody. Doba ponofeni: od 6 do 8 minut.
Odmastéte mydlovou vodou.

8.2.8 KOREKCE KANALU

Opravte vSechny kandly, odstrarite vSechny tenké vrstvy nebo piebytky, které mohly zfistat.
Pozndmka: pro peek injekci neni pouzivin Zddny typ separdtoru.

8.2.9 PRIPRAVA PRISTROJE - PARAMETRY VSTRIKOVANI - OHREV KYVETY - PRIPRAVA
KAPSLE - VSTRIKOVANI - OTEVIRANI KYVETY — OPRACOVANI A LESTENI

Tyto technické kroky jsou stejné jako ty, které jsou jiz uvedeny v bodech 8.1.12 az 8.1.17, kromé pro mnozstvi
PEEK, které se ma pouzit, musi byt v souladu s timto vzorcem:

[(Hmotnost vzoru + Hmotnost voskovyjch kandli) x 1,6] + 3 gramy

8.2.10 MECHANICKA A CHEMICKA ADHEZNI TECHNIKA PRO VRSTVENI MATERIALU NA
PEEK.

-Piskovani s oxidem hlinitym 50/100 pm, pfi tlaku vzduchu 2-3 bar

-Oparujte parni cistickou (uzavfené srouby) nebo ultrazvukem.

-Nechte dobfe uschnout a naneste silan. Nechte odpafit.

-Naneste lepidlo SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M a vytvrzujte svétlem po dobu 25 sekund.
-Aplikujte CERAMAGE SHOFU pre opaquer pastu nebo podobnou. Lehké vytvrzeni po dobu 1 minuty.
-Aplikujte apakni barvu podle potfeby a vytvrzujte svétlem po dobu 3 minut.

-Pokracujte konvencni metodou kompozitniho vrstveni.
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8.3 KONSTRUKCE CASTECNYCH SNIMATELNYCH NAHRAD

(K prekryti jinym injek¢nim materialem nebo béznou akrylovou pryskyfici)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 VZOROVY ODLITEK

Doporucuje se vyrabét modely ve specialni sadie typu IV.

8.3.2 PARALELIZACE MODELU (S57)

Stejné jako u chromu se doporucuje pouzit kyvadlovy paralelometr k hledani nejpfiznivejsi osy nasazeni,
urcujici linii maximalni konvexity, podle které budou navrzeny spony.

Poté pokracujte v odstraniovani vsech nevhodnych nebo slepych mist, nanaseni vosku a prtichod tyce.

8.3.3 RETENTIVITA (S8)

Jakmile je paralelizace dokoncena, odstrarite veskery pfebytek vosku, ktery mohl ziistat nad linii maximalni
konvexity zubu a gingivalni podlozkou, od stfedni oblasti az do konce spony. To poskytne zubnim ndhradam
potfebnou retentivitu.

8.3.4 RELIEFY

Provedte reliéfy ve vosku pokryvajicim kréni oblasti.

8.3.5 DUPLIKAT

Vytvotte duplikat modelu, na kterém budete dale pracovat.

DULEZITE!

Odlitek se provadi sadrou typu IV (Densita), ktera je schopna odolat tlaku, ktery je pouzit pfi vstfikovani.

8.3.6 DEFINITIVNI VOSKOVANI

Na duplikovaném modelu je vytvofen voskovy vzor s pozadovanym tvarem.

Palatdlni deska: 1 az 1,5 mm
Jazykovd tyc: nejméné 2,5 mm tlusta a co nejsirsi ve tvaru poloviny hrusky (Siroka ¢ast smérem ke dnu ust).
Protilehld spona: tloustka 1,5 mm v tuhé tretiné zuzujici se smérem ke konci a $itka 3 mm ve tvaru ptalkruhu.
Aktivni spona: tuha tfetina o tloustce 1,3 / 1,5 mm se zuzuje smérem ke konci nejméné 1 mm a v Sifce 2,5 mm
od tuhého tretiho sektoru se zuzuje smérem k elastické tfeting.

Okluzni trny : minimalné 0,8 / 1 mm a jeho konektor ne méné nez 1 mm.

Sitovina: tloustka nejméné 1 mm.

8.3.7 UMISTENI DO KYVETY

Vycistéte retenc¢ni oblasti zubti ze sadry.
Pouzijte specialni sadru typu IV

8.3.8 VTOKOVA SOUSTAVA (511)

Vytvotte vtoky z vosku. Voskové kanaly musi byt béhem injekce v roviné se zdrojem
materidlu a hlavnim kandlem. Z tohoto déivodu musi byt model umistén na stejné
roviné; nesmi byt ani moc hluboko, ani nesmi byt o mnoho vyssi nez rovina kyvety.
Boc¢ni hlavni kanaly nasmérujte smérem k moldru / premoldru, ve tvaru "V" a ne ve
tvaru "T".

8.3.9 DRUHY DIL KYVETY
Pouzijte izolaci sadry. Pfisroubujte druhy dil kyvety. Naplite 250 g specialni sadry typu IV ve dvou fazich
(100 g a 150 g). Nechte ztvrdnout po dobu nejméné 30 minut.
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8.3.10 CISTENI KYVETY

Vyjméte Srouby a ponoite kyvetu do vrouci vody. Doba ponofeni: od 6 do 8 minut.
Odmastéte mydlovou vodou.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.11 KOREKCE KANALU
Opravte vSechny kandly, odstrarite vSechny tenké vrstvy nebo prebytky.

8.3.12 PARAMETRY VSTRIKOVANI

Zapnéte pristroj 30 minut pred injekci s nasledujicimi parametry.
DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F
G n 15

O r ”
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

POZNAMKA: Parametry vstikovdni indikované pro vstiikovaci p¥istroj Deflex. U ostatnich p¥istrojii se porad'te s
vyrobcem nebo dodavatelem zatizent.

8.3.13 OHREV KYVETY

Uzavfenou kyvetu ponoite na 20 minut do vrouci vody.

8.3.14 PRIPRAVA KAPSLE DEFLEX PEEK

Do prazdné 22mm hlinikové kapsle vsypte pozadované mnozstvi pouzitého materidlu. Odfiznéte prebytecny
hlinik z kapsle.

Vypocet mnozstvi Deflex PEEK k pouziti:

[(Hmotnost vzoru + Hmotnost voskovych kanala) x 1,6] + 3 gramy

8.3.15 VSTRIKOVANI

Kolem kapsle aplikujte specialni separator Deflex pro vysoké teploty (kod produktu PD140: PEEK HIGH
TEMPERATURE RELEASE AGENT) nebo podobny. Naneste jen tenkou vrstvu Stétcem na spodni polovinu.
Vlozte specialni injekéni minci PEEK* do komory. Kéd vyrobku: PD139 (COIN FOR PEEK INJECTION).
Umistéte hlinikovou kapsli do komory pfistroje. Vyjméte kyvetu z vody (nechte vytéct vodu) a spustte
vstfikovaci cyklus ve stroji.

8.3.16 OTEVIRANI KYVETY

Vysuiite kyvetu z pristroje a nechte ji vychladnout.

POZNAMKA: Po dokondeni vstiikovaciho cyklu je velmi diilezité vycistit vstiikovaci komoru ¢isticim
kartacem Deflex a vrtackou c¢i elektrickym sroubovakem. Kéd vyrobku: PD138 (PEEK CLEANING BRUSH)
Pro proces ¢isténi musi byt vstfikovac pii teploté 385 ° C.

Dekyvetace probihd jemnym poklepanim na sadru na horni strané vrchni ¢asti kyvety.

8.1.17 OPRACOVANI A LESTENI

Opracovani boki: frézy vhodné pro PEEK a brusné kameny.

Lesténi: s gumami, brusnym papirem, kartaci - kozi chlup a lestici pastou Deflex.
Piskovani: s 50/100 um oxidem hlinitym, pfi tlaku vzduchu 2-3 bar.
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-Oparujte parni cistickou (uzavfené srouby) nebo ultrazvukem nebo vy¢istéte mydlovym odmastovacem.
POZNAMKA: pro nisledné kroky nandseni kompozitni prysky¥ici postupujte podle techniky podle vasich preferenci.
POZNAMKA: zuby jsou sestaveny podle techniky vst¥ikovatelného materidlu Deflex, nebo to miiZe byjt také provedeno konvenéni
technikou pro akryl. (S9)

DEFLEX PEEK - (IFU)

9-POSTREHY PRO UZIVATELE

POZNAMKA: Doporucujeme komoru éistit pomoci SADY DEFLEX CLEANING KIT. Dals{ informace
naleznete v navodu k pouziti sady CLEANING KIT (ET91).

Pouze pro profesionalni pouziti.

Obratte se na svého distributora nebo mistni organy pro nakladani s odpady, abyste zajistili fadnou likvidaci
odpadu vzniklého béhem procesu vsttikovani. (S35)

Technické kroky uvedené pro zpracovani tohoto produktu jsou ty, které jsou uvedeny a / nebo navrzeny
vyrobcem a odpovidaji soucasnému stavu techniky vyvinuté vyrobcem.

Indikace tykajici se injekéni kyvety se vztahuji ke kyveté znacky Deflex.

Pouziti doplnkovych technik, materidlii a zafizeni pro zpracovani produktu je odpovédnosti uzivatele. V
pripadé neuspésnych vysledkti omezuje vyrobce prava na nahradu skody vyhradné na komeréni hodnotu
svych vyrobkd.

10-KONTAKT

Technické oddéleni: info@deflex.com.ar

91
info@deflex.com.ar - www.deflex.com.ar -(+5411) 4241-7762



Deflex

K. Gebrauchsanweisung fur die
Muffelinjektionstechnik(DE)

DEFLEX PEEK

DEFLEX PEEK - (IFU)

1-PRODUKTBESCHREIBUNG

Injizierbares PEEK Fiir Briickenrahmen, Kronen und Teilprothesen.

2-INDIKATIONEN / GEGENANZEIGEN / EINSCHRANKUNGEN

-RPDs partielle Frameworks
-Deckenprothesen
-Hybridprothesen

-Briicken iiber Metallwiderlager
-Implantatleisten

-Bars

-Prothesen iiber Anhénge
-Benutzerdefinierte Abutments

Hinweis: Briickenkonstruktionen lassen nur bis zu 2 Zwischenelemente zu.

Fiir Hybridprothesen vom Typ "Toronto” kinnen sie mit mindestens 4 Abutments hergestellt werden, die gleichmifSig
auf die Hemi-Bogen verteilt sind.

3-VERWENDETE SYMBOLE

Losnummer
g S =Klein - Ablaufdatum / Ablaufdatum
M = Mittel Herstellungsdatum
€ | Nettogewicht u Hersteller
g Wiederverwendung verboten
Vor Sonnenstrahlen schiitzen

Einspritzt t : -
inspritztemperatur SN An einem kiihlen und trockenen Ort

aufbewahren

T1 = Injektions- oder Plastifizierzeit
T2 = Haltezeit der Injektion

©

beschadigt oder defekt ist
Folgen Sie den Anweisungen

Nicht verwenden, wenn die Verpackung

O Vertretungsberechtigter in der
, Luftdruck 30 REP Europaischen Gemeinschaft
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4-KOMMERZIELLE PRASENTATION

DEFLEX PEEK - (IFU)

MASSE UND GEWICHTE
Klein / 20g
Mittel / 40g

VERFUGBARE FARBEN
Beige
Mittelrosa

Primérverpackung: Kunststofftuben, mit feuchtigkeitsabsorbierendem Material
Vorgetrocknet
Hinweis: Die Gewichtswerte sind nominal und konnen von Patrone zu Kartusche leicht abweichen.

5-PATRONEN-HANDHABUNG

Offnen Sie das Kunststoffrohr und entfernen Sie den Beutel mit dem feuchtigkeitsabsorbierenden Material.
Nachdem Sie die benétigte Menge an Schiittgut entfernt haben, ersetzen Sie den Trockenbeutel und schliefien
Sie das Kunststoffrohr fest mit dem Deckel.

6-SICHERHEITSHINWEISE

ALLERGENE INFORMATIONEN

Mogliche bekannte allergene Substanzen, die im Produkt vorhanden sind: Keine

Dieses Produkt sollte bei Patienten mit Verdacht auf eine Allergie erst angewendet werden, wenn
Allergietests abgeschlossen sind, um zu bestatigen, dass der Patient nicht allergisch gegen die im Produkt
enthaltenen Materialien ist (Produktprobe wird auf Anfrage fiir einen Allergietest von Allergikern geliefert).
(81

PADIATRISCHE ANWENDUNG

Die Verwendung einer Prothesenbasis bei Kindern sollte vom Kinderzahnarzt verschrieben werden. (52)

7-ABLAUF / LAGERUNG

An einem kiihlen, trockenen Ort aufbewahren. (S3)

Setzen Sie sich nicht den Sonnenstrahlen aus.

Nicht verwenden, wenn der Behalter beschadigt oder defekt ist. (S4)
Sofort nach dem Offnen verwenden. (S5)

Verfalls- / Verfallsdatum / Haltbarkeit: 24 Monate

8-HERSTELLUNG DER PROTHESE

HINWEIS: Die Gebrauchsanweisung variiert je nach Anwendung, dh je nach Art der zu injizierenden
Prothese.

8.1 HYBRIDPROTHESEN MIT METALLSCHNITTSTELLE (Deflex UNI-BLOCK
Technique)

(Zum Abdecken mit Verbundharz, herkémmlichem Harz oder mit unseren Thermoplasten M10 oder
ACRILATO)

8.1.1 ARBEITSBESETZUNG

Build der Arbeitsguss durch einen Implantattransfer-Abdruck. Analog im Abdruck platzieren. Es wird
empfohlen, die Modelle in speziellem Gips Typ IV (Densita) herzustellen. (56)
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8.1. 2 BEFESTIGUNG AM ARTIKULATOR

In den Artikulator geben. Semi-einstellbarer Artikulator wird empfohlen, mit klinischen Aufzeichnungen.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.3 DUPLIZIEREN DES MODELLS

Ubertragen Sie die Analoga mit der Schienungsmethode (Verbinden der Abutments, Herstellen einer
Schachtel in Wachs und Fiillen mit minimaler Ausdehnung Hartputz). Decken Sie die Schornsteine der
Analoga mit einem Wachsfaden ab und stellen Sie sicher, dass die Enden der Schornsteine mit dem oberen
Teil des Duplikationskolbens in Kontakt kommen. Duplizieren mit Gelatine fiir Gips oder Silikon.
Nachdem das Duplikationsmaterial ausgehértet ist, empfiehlt es sich, zuerst die Wachsschornsteine zu
finden, die Schrauben zu entfernen, um dann den Arbeitsguss trennen zu konnen.

Legen Sie neue Analoga in das Duplikat und schrauben Sie sie ein. Leer mit speziellem Typ IV Gips.

8.1.4 EINHANGEN DES DUPLIKATMODELLS

Montieren Sie mit der Bissregistrierung oder einer neuen Registrierung aus dem bereits vorbereiteten
Arbeitsguss den doppelten Guss im Artikulator mit einer neuen Basis. Es ist in diesem doppelten Modell, wo
wir die Aligment und die Injektion machen werden.

8.1.5 VORBEREITUNG VON ABUTMENTS

Platzieren Sie die Metallwiderlager im duplizierten Modell. Machen Sie Retentionen auf ihnen, mit einer
Metallschneidscheibe und Sandstrahlen mit 50/100 pum Aluminiumoxid, bei 2-3 bar Luftdruck.

8.1.6 BEHANDLUNGEN MIT KUNSTLICHEN ZAHNEN

Machen Sie das Wachsmuster und richten Sie die kiinstlichen Zahne nach mechanischen Retentionen aus
(zentrales Bohren von 2,3 mm und proximal 1,5 mm).

8.1.7 PLATZIERUNG IM MUFFLE

Bedecken Sie die Schornsteine der Analoga mit Kitt oder hartem Silikon bis zum Rand des Abutments.
Verwenden Sie spezielles Putz vom Typ IV.
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8.1.8 KANALEINSPRITZUNG (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Fiihren Sie Tuben in Wachs durch. Die Rohre miissen wihrend der Einspritzung einem
geraden Pfad auf der Materialeinnahmeebene folgen. Aus diesem Grund muss das
Modell auf derselben Ebene platziert werden; Es darf weder begraben noch viel hoher
sein als die Ebene des Muffels.

Die Leitungen sind auf den Abutments positioniert und geklebt.

Durchmesser der Kanile: 5-6 mm, in Form einer halben Runde.

8.1.9 ZAHLER SCHALLDAMPFER

Bedecken Sie die Schornsteine der restlichen Modellierung mit dem gleichen Gips des Gegendampfers.
Tragen Sie Gips in zwei Stufen auf, indem Sie einen Gipsseparator verwenden, nachdem die erste Putzschicht
gesetzt ist. Verwenden Sie spezielles Putz vom Typ IV.

8.1.10 DAMPFERREINIGUNG

Losen Sie die Schrauben vor der Reinigung zwei Umdrehungen. Eintauchzeit: von 6 bis 8§ Minuten.
Mit Seifenwasser entfetten.

8.1.11 KORREKTUR VON TUBEN

Rektifizieren und korrigieren Sie alle Rohren, wobei Sie alle diinnen Schichten oder Uberschiisse entfernen,
die moglicherweise {ibrig geblieben sind.
Hinweis: Fiir die Peek-Injektion wird kein Trennzeichen angebracht.

8.1.12 EINSPRITZPARAMETER

Schalten Sie den Injektor 30 Minuten vor der Injektion mit den folgenden Parametern ein.
DEFLEX PEEK

385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F
O n 15

A o d
6 Kg/cm?2 +1

86 PSI + 14

HINWEIS: Injektionsparameter fiir die Deflex-SpritzgiefSmaschine angegeben. Fiir andere Injektoren wenden Sie sich an den
Hersteller oder Lieferanten des Geriits.

8.1.13 ERHITZEN DER SCHALLDAMPFER

Tauchen Sie den geschlossenen Muffel 20 Minuten lang in kochendes Wasser.

8.1.14 VORBEREITEN DER DEFLEX PEEK-PATRONE

Fiillen Sie in einem leeren 22-mm-Aluminiumrohr die Menge des zu verwendenden Materials aus. Schneiden
Sie das tiberschiissige Aluminium aus dem Rohr.

Uberlegene Hybridprothesen: 28 Gramm

Unterer Hybridprothesen: 30 Gramm

HINWEIS: Bei den angegebenen Betrigen handelt es sich nur um vorgeschlagene Werte, die auf der Benutzererfahrung
basieren. Es kann je nach den Abmessungen der zu injizierenden Prothese erheblich variieren. Die Verwendung von
weniger Material als das, was die zu injizierende Prothese erfordert, impliziert die Wiederholung der gesamten Arbeit.
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Eine andere Moglichkeit besteht darin, das gesamte verwendete Wachs (Muster der Modellierung und der Kandle) zu
wiegen und mit 1,6 zu multiplizieren und zu diesem Ergebnis 3 g hinzuzufiigen.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.1.15 INJEKTION

Um die Kartusche herum einen speziellen Deflex-Separator fiir hohe Temperaturen (Produktcode PD140:
PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) oder dhnliches auftragen. Tragen Sie nur eine diinne
Schicht mit einem Pinsel auf die untere Halfte auf.

Legen Sie die spezielle PEEK*-Injektionsmiinze in den Ofen. Produktcode: PD139 (MUNZE FUR PEEK-
INJEKTION).

Legen Sie die Aluminiumpatrone in den Ofen der Maschine. Entfernen Sie den Muffel aus dem Wasser
(lassen Sie ihn gut abtropfen) und starten Sie den Injektionszyklus in der Maschine.

8.1.16 SCHALLDAMPFEROFENUNG

Den Mulffel aus dem Injektor auswerfen und abkiihlen lassen.

HINWEIS: Sobald der Einspritzzyklus abgeschlossen ist, ist es sehr wichtig, den Injektorofen mit der Deflex-
Reinigungsbiirste und einer Bohr- oder Schraubmaschine zu reinigen. Produktcode: PD138 (PEEK-
REINIGUNGSBURSTE)

Fiir den Reinigungsprozess muss der Injektor bei 385 ° C liegen.

Entflechten, indem Sie vorsichtig auf das Pflaster auf den Gegenkolben klopfen.

8.1.17 RETUSCHE UND POLIEREN

Retusche der Flanken: Bohrer, die fiir PEEK geeignet sind, und Schruppsteine.

Polieren: mit Gummis, Schleifpapier, Ziegenhaarbiirsten und Deflex Glanzpaste.

Sandstrahlen: mit 50/100 pm Aluminiumoxid, bei 2-3 bar Luftdruck.

Waschen: in einer Dampfmaschine mit den Schrauben oder mit Ultraschallgerat oder mit einem
Seifenentfetter.

HINWEIS: Fiir die nachfolgenden Schritte der Beschichtung mit Verbundharz folgen Sie der Technik Ihrer Wahl.

8.2 BRUCKEN

Zuy bedeckende Infrastrukturen oder Strukturen mit anatomischem Abgang.

8.2.1 VORBEREITUNG DES ARBEITSMODELLS UND MONTAGE AM ARTIKULATOR.

Wir werden ein funktionierendes Modell bauen und es konventionell auf einem Artikulator montieren.

8.2.2 METALLISCHE ABZWEIGUNGEN

Platzieren Sie die metallischen Widerlager auf dem Arbeitsmodell. Nehmen Sie mechanische Retentionen an
ihnen vor und sandstrahlen Sie mit 50 um Aluminiumoxid bei 3-4 bar Luftdruck.

8.2.3 WAXING

Machen Sie das Wachsmuster. Die Anschliisse zwischen den Elementen diirfen nicht weniger als 16 mm2
betragen.

Hinweis: Jetzt konnen Sie wihlen, ob Sie das Muster erstellen, anheben und flanken oder die oben beschriebene Technik
(Duplizieren des Modells) und seine Weiterentwicklung durchfiihren mochten (siehe 8.1.3.).

Hinweis: Mit dieser Technik der Modellduplizierung und Injektion auf metallische Abutments ist es auch maglich,
Stangen verschiedener Typen herzustellen und Abutments fiir metallfreie Kronenarbeiten anzupassen.

8.2.4 PLATZIERUNG IM MUFFLE

Heben Sie das Muster aus dem Modell, schrauben Sie Analoga auf und legen Sie es mit speziellem Typ IV-
Gips in den Kolben. Bis zum dritten Abschnitt des Gebarmutterhalses vergraben.
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8.2.5 KANALEINSPRITZUNG (S11)

DEFLEX PEEK - (IFU)

Fiihren Sie Tuben in Wachs durch. Die Wachsleitungen miissen wahrend der Injektion einem geraden Pfad
auf der Materialeinnahmeebene folgen. Aus diesem Grund muss das Modell auf derselben Ebene platziert
werden; Es darf weder begraben noch viel hoher als das Muffelflugzeug sein.

Bedecken Sie die Schornsteine der Analoga mit hartem Kitt. Gipsseparator auftragen.

Durchmesser der Kanéle: 4 mm.

8.2.6 ZAHLER SCHALLDAMPFER

Bedecken Sie die Schornsteine der Widerlager mit harter Silikonmasse.
Tragen Sie Gips in zwei Stufen auf, indem Sie einen Gipsseparator verwenden, nachdem die erste Putzschicht
gesetzt ist. Verwenden Sie spezielles Putz vom Typ IV.

8.2.7 DAMPFERREINIGUNG

Entfernen Sie die Schrauben und tauchen Sie in kochendes Wasser. Eintauchzeit: von 6 bis 8 Minuten.
Mit Seifenwasser entfetten.

8.2.8 KORREKTUR VON ROHREN

Korrigieren und korrigieren Sie alle Rohre, wobei Sie alle diinnen Schichten oder Uberschiisse entfernen, die
moglicherweise {ibrig geblieben sind.
Hinweis: Fiir die Peek-Injektion wird kein Trennzeichen angebracht.

8.2.9 INJEKTORVORBEREITUNG - INJEKTIONSPARAMETER - MUPPELHEIZUNG -
KARTUSCHENVORBEREITUNG - INJEKTION - DAMPFEROFFNUNG - BERUHREN UND
POLIEREN

Bei diesen technischen Schritten handelt es sich um dieselben wie die bereits in den Nummern 8.1.12 bis
8.1.17 genannten Schritte, mit Ausnahme der zu verwendenden PEEK-Menge, die dieser Formel folgen muss

[(Gewicht des Musters + Gewicht der Wachsleitungen) x 1,6] + 3 Gramm

8.2.10 MECHANISCHE UND CHEMISCHE HAFTUNGSTECHNIK ZUM VERKLEBEN VON
BESCHICHTUNGSMATERIALIEN ZU PEEK.

-Sandstrahl mit 50/100 pm Aluminiumoxid, bei 2-3 bar Luftdruck

-Waschen mit Dampfmaschine (mit geschraubter Arbeit) oder Ultraschall.

-Lassen Sie es gut trocknen und tragen Sie Silan auf. Lass es verdunsten.

-Tragen Sie SINGLE BOND UNIVERSAL DE 3M Klebstoff auf und harten Sie 25 Sekunden lang leicht aus.
-Tragen Sie CERAMAGE SHOFU pre opaque paste oder dhnliches auf. Lichthédrtung fiir 1 Minute.
-Tragen Sie die undurchsichtige Farbe nach Bedarf auf und harten Sie 3 Minuten lang aus.

-Fahren Sie mit der herkdmmlichen Methode der Verbundbeschichtung fort.

97
info@deflex.com.ar - www.deflex.com.ar -(+5411) 4241-7762



Deflex

8.3 RPDs FRAMEWORKS

(Zum Beschichten mit anderem injizierbarem Material oder herkémmlichem Acrylharz)

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.1 MODELLGUSS
Es wird empfohlen, die Modelle in speziellem Gips Typ IV herzustellen.

8.3.2 PARALLELISIERUNG DES MODELLS (57)

Auf die gleiche Weise wie bei Chrom wird empfohlen, ein Pendelparallelometer zu verwenden, um nach der
glinstigsten Einsteckachse zu suchen und den Zahnaquator zu bestimmen, nach dem die Halterungen
entworfen werden.

Fahren Sie dann fort, um alle unbequemen oder toten Flecken zu beseitigen, Wachs aufzutragen und den Stab

Zu passieren.

8.3.3 RETENTIVITAT (S8)

Sobald die Parallelisierung abgeschlossen ist, raumen Sie den Wachsiiberschuss, der moglicherweise iiber
dem Zahnéaquator und dem Zahnfleischpolster iibrig geblieben ist, vom medialen Bereich bis zum Ende des
Retainers auf. Dies gibt dem Zahnersatz die notwendige Retentivitat.

8.3.4 RELIEFS

Fiihren Sie Reliefs in Wachs durch, das die zervikalen Bereiche bedeckt.

8.3.5 DUPLIKAT

Erstellen Sie ein Duplikat des Modells, an dem Sie im Folgenden arbeiten mochten.

WICHTIG!

Fiihren Sie den Guss mit Gips Typ IV (Densita) durch, der in der Lage ist, dem Druck standzuhalten, der bei
der Injektion verwendet werden soll.

8.3.6 DEFINITIVES WACHSEN

Auf dem duplizierten Modell wird ein Wachsmuster mit der gewtiinschten Form erstellt.

Palatalplatte : 1 bis 1,5 mm

Lingualer Balken: mindestens 2,5 mm dick und so breit wie moglich in Form einer halben Birne (breiter Teil
zum Mundboden.

Gegeniiberliegende Halterung: 1,5 mm dick in der starren dritten Verjiingung zum Ende und 3 mm breit in
Form einer halben Runde.

Aktive Halterung: starre dritte 1,3 / 1,5 mm dicke Verjiingung gegen Ende auf mindestens 1 mm und in der
Breite von 2,5 mm vom starren dritten Sektor, der sich zum elastischen Drittel hin verjiingt.

Okklusale Auflagen: mindestens 0,8 / 1 mm und sein Stecker nicht weniger als 1 mm.

Maschen: Dicke mindestens 1 mm Dicke.

8.3.7 EINSETZEN IN DEN SCHALLDAMPFER

Schrubben Sie die remanenten Bereiche der Gipszahne.
Verwenden Sie spezielles Pflaster Typ IV
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8.3.8 KANALEINSPRITZUNG (S511)

Fiihren Sie Rohre in Wachs mit einem Durchmesser von 6 mm durch. Die Rohre miissen
wihrend der Einspritzung einem geraden Pfad auf der Materialeinnahmeebene folgen.
Aus diesem Grund muss das Modell auf derselben Ebene platziert werden; Es darf
weder begraben noch viel hoher als das Muffelflugzeug sein.

Richten Sie die lateralen Hauptanguss in Richtung Molar / Pramolar, in einer "V" -Form
und nicht in einer "T" -Form.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.9 ZAHLER SCHALLDAMPFER

Setzen Sie Gipsseparator. Gegenschalldampfer und Schraube. Fiillen Sie mit 250 g speziellem Typ IV-Pflaster
in zwei Stufen (100 g bzw. 150 g). Mindestens 30 Minuten aushérten lassen.

8.3.10 DAMPFERREINIGUNG

Entfernen Sie die Schrauben und tauchen Sie in kochendes Wasser. Eintauchzeit: von 6 bis 8 Minuten.
Mit Seifenwasser entfetten.

8.3.11 ROHRKORREKTUR

Korrigieren und korrigieren Sie alle Rohre, wobei Sie alle diinnen Schichten oder Uberschiisse entfernen, die
moglicherweise {ibrig geblieben sind.

8.3.12 EINSPRITZPARAMETER

Schalten Sie den Injektor 30 Minuten vor der Injektion mit den folgenden Parametern ein.

DEFLEX PEEK
385°C +/- 5°C
725°F +/- 9°F

S n

G .
6 Kg/cm2 +1

86 PSI + 14

HINWEIS: Injektionsparameter fiir die Deflex-Spritzgieffmaschine angegeben. Fiir andere Injektoren wenden Sie sich an
den Hersteller oder Lieferanten des Geriits.

8.3.13 ERHITZEN DES SCHALLDAMPFERS

Tauchen Sie den geschlossenen Muffel 20 Minuten lang in kochendes Wasser.

8.3.14 VORBEREITEN DER DEFLEX PEEK-PATRONE

Fiillen Sie in einem leeren 22-mm-Aluminiumrohr die Menge des zu verwendenden Materials aus. Schneiden
Sie das tiberschiissige Aluminium aus dem Rohr.

Berechnung der Menge an zu verwendendem Deflex PEEK:

[(Gewicht des Musters + Gewicht der Wachsleitungen) x 1,6] + 3 Gramm

8.3.15 INJEKTION

Um die Kartusche herum einen speziellen Deflex-Separator fiir hohe Temperaturen (Produktcode PD140:
PEEK HIGH TEMPERATURE RELEASE AGENT) oder dhnliches auftragen. Tragen Sie nur eine diinne
Schicht mit einem Pinsel auf die untere Halfte auf.
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Legen Sie die spezielle PEEK*-Injektionsmiinze in den Ofen. Produktcode: PD139 (MUNZE FUR PEEK-
INJEKTION).

Legen Sie die Aluminiumpatrone in den Ofen der Maschine. Entfernen Sie den Muffel aus dem Wasser
(lassen Sie ihn gut abtropfen) und starten Sie den Injektionszyklus in der Maschine.

DEFLEX PEEK - (IFU)

8.3.16 SCHALLDAMPFEROFENUNG

Den Mulffel aus dem Injektor auswerfen und abkiihlen lassen.

HINWEIS: Sobald der Einspritzzyklus abgeschlossen ist, ist es sehr wichtig, den Injektorofen mit der Deflex-
Reinigungsbiirste und einer Bohr- oder Schraubmaschine zu reinigen. Produktcode: PD138 (PEEK-
REINIGUNGSBURSTE)

Fiir den Reinigungsprozess muss der Injektor bei 385 ° C liegen.

Entflechten, indem Sie vorsichtig auf das Pflaster auf den Gegenkolben klopfen.

8.3.17 RETUSCHIEREN UND POLIEREN

Retusche der Flanken: Bohrer, die fiir PEEK geeignet sind, und Schruppsteine.

Polieren: mit Gummis, Schleifpapier, Ziegenhaarbiirsten und Deflex Glanzpaste.

Waschen: in einer Dampfmaschine mit den Schrauben oder mit Ultraschallgerit oder mit einem
Seifenentfetter.

HINWEIS: Fiir die nachfolgenden Schritte der Beschichtung mit Verbundharz folgen Sie der Technik Ihrer Wahl.
HINWEIS: Die Zihne werden nach der Deflex-Technik des injizierbaren Materials zusammengesetzt, oder es kann auch
mit der herkommlichen Technik fiir Acryl durchgefiihrt werden. (S9)

9-BEOBACHTUNGEN FUR DEN BENUTZER

HINWEIS: Wir empfehlen, den Backofen mit dem DEFLEX CLEANING KIT zu reinigen. Weitere
Informationen finden Sie in der Gebrauchsanweisung des CLEANING KIT (ET91).

Nur fiir den professionellen Gebrauch.

Wenden Sie sich an Ihren Héandler oder die lokalen Behorden der Abfallwirtschaft, um die ordnungsgemafie
Entsorgung der wiahrend des Injektionsprozesses anfallenden Abfélle sicherzustellen. (S35)

Die fiir die Verarbeitung dieses Produktes skizzierten technischen Schritte sind die vom Hersteller
angegebenen und/oder vorgeschlagenen und entsprechen dem aktuellen Stand der vom Hersteller
entwickelten Technik.

Die Indikationen zum Injektionskolben beziehen sich auf den Kolben der Marke Deflex.

Die Verwendung von ergénzenden Techniken, Materialien und Geriten fiir die Verarbeitung des Produkts
liegt in der Verantwortung des Benutzers. Bei erfolglosen Ergebnissen beschrankt der Hersteller die Rechte
auf Schadensersatz ausschliefSlich auf den Handelswert seiner Produkte.

10-CONTACT DETAILS

Technische Abteilung: info@deflex.com.ar
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