FREEFORM®

Lichthértender, transparenter Modellierkunststoff, MMA-frei,
biokompatibel, réntgentransluzent, sterilisierbar
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1. Vorbereitung

Gipsmodell ausblocken, wassern und Alginatisolierung sorgfaltig auftragen (bei Bedarf
wiederholen) (Abb. 1). Gut trocknen lassen. Fur eine Isolierung des Gegenbisses im
Artikulator ist die Verwendung von Vaseline empfohlen. Um ein Anhaften zu vermeiden,
Finger, Handschuhe (z.B. Nitril), Modellierinstrumente etc. sehr diinn mit Vaseline benetzen.
Das Vorformen und Modellieren wird dadurch deutlich erleichtert.

2. Applikation

Entsprechende Menge FREEFORM® plast aus der Dose entnehmen, diese wieder
fest schlieBen und das Material in den Handflachen unter leichtem Druck zu einer
homogenen Kugel formen (Abb. 2). Die Menge des Materials nochmal abschatzen, bei
erneuter Zugabe oder Reduzierung erneut homogenisieren bzw. rollen, um Einschlusse
zu vermeiden. Die weitere Formgebung ist abhangig von der vorliegenden Situation (z.B.
Zahnkranz-U Form oder Basis-Kugel). FREEFORMP® plast in die entsprechenden Bereiche
erst vorlegen und sanft adaptieren (Abb. 3). Durch leichtes, sich wiederholendes Andricken
mit einer Fingerspitze, in die gewlinschte Form bringen. Dabei auf die entsprechende
Dimensionierung achten (empf. Mindeststarke 1,2 mm). Sollen die Antagonisten im
Artikulator mit einbezogen werden, Vaseline sowohl auf dem Modell, als auch auf
der FREEFORMP® plast Oberflache auftragen, um Anhaften und eine Deformation zu
vermeiden. In zuganglichen Bereichen ist eine Glattung der Oberflache durch Glattstreichen
mit der Fingerspitze maoglich.

3. Hartung

FREEFORMP® plast kann in allen handelstblichen Lichthartegeraten mit einem
Lichtspektrum von 320 nm - 400 nm polymerisiert werden. Geeignet sind auch Gerate,
die Uber eine Kuhlung der Polymerisationskammer verfigen. Die durchschnittliche
Polymerisationszeit in Lichthartegeraten mit UV/UV-A Leuchtmitteln betragt ca. 10 Min. Vor
dem Abheben nochmals fur 2-3 Minuten wassern. Dadurch wird die Isolierung aufgeweicht
und das Entfernen erleichtert. Das Ablésen und Abheben vom Modell sehr vorsichtig und
in Einschubrichtung vollziehen (Bruchgefahr bei Verkantung).

Bei beabsichtigter, abschlieBender mechanischer Politur die Arbeit von der Gegenseite
nochmal ca. 5 Min. lichtharten. Wird FREEFORM® coat verwendet, ist dieser Schritt nicht
erforderlich, da ein weiterer Polymerisationsvorgang ansteht. Bitte beachten Sie, dass die
Polymerisationszeit immer abhangig von den Leuchtmitteln im Gerat ist. Gleichbleibende
Aushértezeiten konnen nur durch regelmafBig gewartete Gerate gewahrleistet werden.
Auf die Hinweise des Gerateherstellers achten.
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4. Bearbeitung

Nach vollstandiger Polymerisation von FREEFORMP® plast die leicht klebrige Inhibitions-
schicht mit Isopropanol durch Abreiben entfernen.

Sind Hilfsteile wie Implantat-Bohrhilsen oder Réntgen-Referenzkugeln zu integrieren,
kénnen diese nach ihrer Platzierung mit FREEFORM® fixgel eingearbeitet werden
(Abb. 4). Dazu die Oberflache im umgebenden Bereich aufrauen, FREEFORM® fixgel
applizieren und far 5-10 Min. polymerisieren. Sollte dies bei bereits fertiggestellten,
alteren Schablonen erfolgen, davor unbedingt FREEFORM® bond auftragen, danach
FREEFORM® fixgel und dann gemeinsam harten (Abb. 5).

So kénnen auch Erganzungen, Verstarkungen und Reparaturen an FREEFORM® plast
und FREEFORM?® fixgel vorgenommen werden.

Um FREEFORMP® plast mit einer Tiefziehschiene zu verbinden, sicherstellen, dass diese
fur eine Verbindung mit PMMA Kunststoffen geeignet ist (z.B. ERKODUR, BIOCRYL).
Die Schiene dazu durch Strahlen anrauen, FREEFORM® bond auftragen und fur 1-2 Min.
einwirken lassen. Danach FREEFORMP plast adaptieren und ca. 10 Min. polymerisieren. Fur die Ausarbeitung
und das Einschleifen sind Hartmetallfrasen geeignet. Die Oberflache mit Sandpapier schmirgeln und
anschlieBend mechanisch polieren. Anstelle der manuellen Hochglanzpolitur kann FREEFORM?® coat Glanzlack
verwendet werden (Abb. 6). Vorher die Oberflache mittels Sandstrahlen (Aluminiumoxid 100) zuséatzlich
glatten. Die Versiegelung der Ober- und Unterseite kann in zwei Arbeitsschritten durchgefuihrt werden. Tipp:
Auf der Unterseite den Lack nur sehr diinn auftragen, evtl. verblasen, um die Passung nicht zu geféhrden.
FREEFORMP® coat innerhalb von ca. 5 Min. pro Seite lichtharten.

5. Desinfektion und Sterilisation

Desinfizieren
FREEFORM? ist mit Standardmitteln desinfizierbar. Bitte beachten Sie die Eignungsangaben der Hersteller.

Sterilisieren

Es sind die vor Ort geltenden gesetzlichen Bestimmungen und Hygienevorschriften zu beachten.
FREEFORM? ist fur das Sterilisationsverfahren "W&H Lisa 522, Programm UNIVERSAL 134" validiert (siehe
Technische Daten). Die Dampfsterilisation darf nur mit Geraten ausgefuhrt werden, die den Normen EN
13060 bzw. EN 285 entsprechen. Die Validierung der Sterilisationsverfahren erfolgte gemaB EN ISO 17664.
Die Verantwortung fur die Sterilitat liegt beim Anwender.

Wichtige Verarbeitungshinweise

DETAX

GmbH & Co. KG
Carl-Zeiss-Str. 4 - 76275 Ettlingen/Germany
www.detax.de - post@detax.de

FREEFORMP® plast kann mit PMMA Kunststoffen und Tiefziehschienen (Eignung laut Herstellerangeben
beachten) zur Stabilisierung oder zur Anpassung der Oberflache kombiniert werden.

Materialstarken beachten, minimal 1,2 mm, maximal 5 mm, bei beidseitiger Poylmerisation bis zu 10 mm.
Die Biokompatibilitat ist nur bei vollstandiger Polymerisation gewahrleistet.

Hohe Temperaturen wahrend der Polymerisation vermeiden, da dies zum Verziehen der Objekte fuhren kann.
Nicht gekuhlte Stroboskop Lichtgerate sind daher nicht geeignet.

Vor der Polymerisation die Modellation auf eventuelles Anheben oder Lésen vom Modell prifen.

Dose nach Materialentnahme sofort wieder fest verschlieBen.

Beim Frasen und Polieren nur an Arbeitsplatzen mit Absaugung arbeiten.

Kontakt mit den Schleimh&auten und Augen vermeiden. Bei versehentlichem Kontakt mit ausreichend
flieBendem Wasser spulen, ggf. Augenarzt aufsuchen.

Nicht ausgehéartetes Material kann, bei Haut- und Schleimhautkontakt, Reizungen und Sensibilisierungen
verursachen. Hautkontakt vermeiden!

Bei der Verarbeitung von nicht abgebundenem Material Augenschutz und Schutzhandschuhe tragen!

Eine Desinfektion von FREEFORM® kann mit z.B. Abformdesinfektionsmitteln erfolgen.

Das Produkt wurde fur den Einsatz im Dentalbereich entwickelt und darf nur zweckgemaB durch geschultes
Fachpersonal verwendet werden.

Sicherheitsdatenblatter beachten.

Made in
Germany

11/2017

Gebrauchsanweisung

Anwendungs-
bereiche

M Herstellung von individu-
ellen Formteilen, wie z.B.
Bohrschablonen fur die
Implantologie, Rontgen-
schablonen, Basisplatten,
Schienen, Fixierungs- oder
Ubertragungsschlissel.

Kontrain-
dikation:

In sehr seltenen Fallen kann
eine Sensibilisierung durch
FREEFORMP® hervorgerufen
werden. Sollten entsprechen-
de Reaktionen auftreten,

ist die Anwendung von
FREEFORMP® einzustellen.
FREEFORMP® darf im unpo-
lymerisiertem Zustand nicht
intraoral eingebracht werden.

Technische
Daten:

® Volumen/Gewicht
FREEFORM? plast:
60 g Dose
FREEFORM® coat:
10 ml Flasche
FREEFORM?® fixgel:
3 g Spritze
FREEFORM® bond:
5 ml Flasche

H Dosieren & Applizieren
Direktapplikation,
manuelles Modellieren

B Produktfarbe
transparent

M Hartung
Gerate-Lichtspektrum
320 nm - 400 nm

UV/UV-A Leuchtmittel
ca. 10 Min. auf Modell
+ ca. 5 Min. Unterseite
ohne Modell

W Sterilisationsverfahren
W&H Lisa 522, Programm
UNIVERSAL 134 mit folgen-
den Parametern:
Start
Entliiften -0,86 bar
Dampfinjektion +0,10 bar
Entliften -0,84 bar
Dampfinjektion +0,50 bar

Entliiften -0,83 bar
Aufheizen
Sterilisieren 134 -138°C;

2,10-2,20 bar; 4 min
Druckentlastung
Trocknen
Beluiften
Ende

M Verarbeitung
Bei 23°C+2°C,50+5%
rel. Luftfeuchtigkeit

W Lagerung
e
—

25°C
M 77°F

15°C

59°F

FREEFORM?® plast: Nicht

im Kuhlschrank lagern.

16 min

Bestell-
Information:
FREEFORM?®

Starterset 02204

60 g FREEFORM® plast

3 g FREEFORME® fixgel

10 ml FREEFORMP® coat

5 ml FREEFORM® bond

10 Einmalpinsel, blau-metallic
10 Applikationsnadeln,
schwarz

FREEFORMP® plast 02542
60 g Dose

FREEFORM® fixgel 02829
3 g Spritze

FREEFORM?® coat
10 ml Flasche

02549

FREEFORM® bond 02702
5 ml Flasche
Einmalpinsel 03542
100 St. blau-metallic

Applikationsnadeln
10 St. schwarz 02714



FREEFORM®

Resina de modelado fotopolimerizable, transparente,
sin MMA, biocompatible, radiotranslucida, esterilizable

1. Preqoarac:on

Bloquee el modelo de yeso, mojelo con agua y aplique cuidadosamente el aislante de
alginato (repita el proceso si fuera necesario) (Fig. 1). Deje que se seque por completo.
Le recomendamos que utilice vaselina para aislar la denticién opuesta en el articulador.
Aplique también una capa muy fina de vaselina en los dedos, los guantes (p. e]. de nitrilo),
los instrumentos para modelar, etc. para que no se peguen. Esto simplifica en gran medida
el preformado y el modelado.

Fig. 1

Fig. 2

2. Aplicacion
Tome del bote la cantidad necesaria de FREEFORMP® plast y ciérrelo. Modele una bola con

el material en la palma de la mano ejerciendo una ligera presién (Fig. 2). Compruebe que
la cantidad de material es la adecuada. Si fuera necesario, ainada o quite material y forme
de nuevo una bola homogénea para evitar hendiduras. A continuacion, dé al material la

forma necesaria segun el caso (p. ej. para la arcada dental se modelara una U, y una bola
si es para la base). Coloque el material FREEFORM® plast en el lugar correspondiente y
adaptelo suavemente (Fig. 3). Modele la forma deseada apretando el material ligera y
repetidamente con las puntas de los dedos. Preste atencion a las dimensiones (espesor
minimo recomendado 1,2 mm). Si los dientes antagonistas se van a colocar también en
el articulador, aplique vaselina tanto en el modelo como en la superficie de FREEFORM®
plast para evitar que el material se pegue o se deforme. En las zonas de facil acceso puede
alisar la superficie con las yemas de los dedos.

3. Polimerizacion

FREEFORME plast se puede polimerizar con dispositivos de polimerizacién convencionales

Fig. 3 con un espectro de luz de 320-400 nm. También puede usar equipos que tengan

Fig. 4

refrigeracion de la cdmara de polimerizacion. El tiempo medio de polimerizacion en los
dispositivos de polimerizaciéon con [dmparas UV/UVA es de 10 min. Antes de levantar el
modelo déjelo en agua durante 2-3 minutos. De este modo el aislamiento se ablanda y
se puede eliminar mejor. Despegue y levante el modelo con mucho cuidado y siguiendo
el eje de insercion (si se ladea se puede romper).

Si después va a pulir el modelo mecanicamente, fotopolimericelo otra vez por el lado
opuesto durante aprox. 5 min. Este paso no es necesario si se utiliza FREEFORM® coat,
porque mas adelante se hard otra polimerizaciéon. Tenga en cuenta que el tiempo de
polimerizacién depende siempre de la ldmpara del dispositivo. Sélo es posible garantizar
unos tiempos de polimerizacién constantes si los equipos se mantienen de forma regular.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante del dispositivo.

w\

4. Procesamiento

Después de polimerizar el material FREEFORM® plast elimine la capa pegajosa de
inhibicién frotando con isopropanol.

Siva a integrar componentes auxiliares, como casquillos de fresado o esferas de referencia

Fig. 5 radiogréfica, los puede fijar con FREEFORMP® fixgel después de colocarlos (Fig. 4). Para ello,

Fig. 6

haga aspera la superficie de la zona circundante, aplique FREEFORM?® fixgel y polimericelo
durante 5-10 min. Si los componentes auxiliares se van a integrar en plantillas antiguas ya
confeccionadas, aplique siempre antes FREEFORM® bond, después FREEFORM® fixgel
y por ultimo polimerice (Fig. 5).

Este es también el proceso para hacer anadidos, refuerzos o reparaciones en FREEFORM®
plast y FREEFORM® fixgel.

Para unir FREEFORMP plast con una férula termoplastica, asegurese de que esta ultima
estd indicada para la adhesion con resinas de PMMA (p. ej. ERKODUR, BIOCRYL). Chorree la
férula para hacer aspera su superficie, aplique FREEFORM® bondy deje que actie durante
1-2 min. A continuacion, adapte el material FREEFORMP® plast y polimericelo durante
aprox. 10 min. Utilice fresas de carburo de tungsteno para la preparacion y el tallado. Lije la superficie con
papel de lijay pulala después mecanicamente. En lugar del pulido de alto brillo manual puede usar FREEFORM®
coat (Fig. 6). Antes deberd alisar mas la superficie mediante chorreado de arena (éxido de aluminio 100).
Puede sellar la cara superior e inferior en dos pasos de trabajo. Consejo: Para no comprometer el ajuste,
aplique una capa de laca muy fina en la cara inferior y, en caso necesario, séquela con aire. Fotopolimerice
FREEFORMP® coat durante aprox. 5 min. por cada lado.

5. Desinfeccion y esterilizacion

Desinfectar
FREEFORM® se puede desinfectar siguiendo los procedimientos convencionales. Tenga en cuenta la informacion
de idoneidad del fabricante.

Esterilizar

Es preciso respetar las normativas legales y sanitarias locales vigentes.

FREEFORMP® estd validado para el proceso de esterilizacion "W&H Lisa 522, programa UNIVERSAL 134"
(consultar los Datos técnicos). La esterilizacion por vapor sélo estd permitida con dispositivos que cumplan
con las normas EN 13060 o EN 285. Los procesos de esterilizacion se han validado conforme a la norma EN
ISO 17664. El usuario es el responsable de la esterilidad.

Instrucciones de procesamiento importantes

FREEFORMP® plast se puede combinar con resinas de PMMA vy férulas termoplasticas (tener en cuenta la
informacién de idoneidad del fabricante) para estabilizar o ajustar la superficie.

Respete los espesores del material: minimo 1,2 mm, maximo 5 mm, en caso de polimerizacion por ambos
lados hasta 10 mm.

La biocompatibilidad s6lo esta garantizada si la polimerizacién es completa.

Evite las temperaturas altas durante la polimerizacion para que los objetos no se deformen. Por este motivo,
los estroboscopios no estan indicados.

Compruebe antes de la polimerizacion que el modelo no se ha levantado ni despegado.

Cierre bien el bote inmediatamente después de sacar el material.

Frese y pula sélo en puestos de trabajo que tengan aspiracion.

Evite el contacto con las mucosas y los ojos. En caso de contacto accidental, aclare con abundante agua
corriente y consulte con un oftalmélogo.

El material no fraguado puede producir irritacion y sensibilidad si entra en contacto con la piel y las mucosas.
Evite el contacto con la piel.

jUtilice gafas y guantes de proteccién si va a trabajar con material sin fraguar!

Para desinfectar el material FREEFORM® puede usar, por ejemplo, un desinfectante para impresiones.

El producto ha sido desarrollado para su uso en el &mbito dental y sélo debe ser empleado por personal
especialista del modo previsto.

iObservar las fichas de seguridad!

Instrucciones de uso

Campos de

aplicacion

M Fabricacion de piezas
modeladas individualmen-
te como, p. ej., férulas
quirdrgicas para uso
implantolégico, plantillas
radiogréficas, placas de
base, férulas y llaves de
fijacion o de transferencia.

Contra-
indicaciones:

En casos infrecuentes
FREEFORMP® puede provocar
una sensibilizacion. Si se
produce una reaccion de este
tipo interrumpa el uso de
FREEFORMP®. FREEFORM® no
se debe aplicar intraoralmente
si no esta polimerizado.

Datos técnicos:

¥ Volumen/peso
FREEFORM?® plast:
Bote de 60 g de
FREEFORM?® coat:
Frasco de 10 ml de
FREEFORM?® fixgel:
Jeringa de 3 g de
FREEFORM® bond:
Frasco de 5 ml

W Dosificacion y aplicacion
Aplicacion directa,
modelado manual

 Color del producto
Transparente

 Polimerizacion Espectro
de luz del dispositivo
320 - 400 nm

Lampara UV/UV-A aprox.
10 min. en el modelo +

aprox. 5 min. en el lado
inferior sin modelo

M Procesos de esterilizacion
W&H Lisa 522, programa
UNIVERSAL 134 con los
parametros siguientes:
Inicio

Purgado -0,86 bar
Inyeccion de

vapor +0,10 bar
Evacuacion

del aire -0,84 bar
Inyeccion

de vapor +0,50 bar
Evacuacion

del aire -0,83 bar
Calentamiento

Esterilizacion 134-138 °C;
2,10-2,20 bar; 4 min.
Descompresion

Secado 16 min
Aireado

Finalizacion
Procesamiento
A23°Cx2°C, 50%5%
humedad relativa

B Almacenamiento

25°C NIZ

17 [ S8
15°C N
59°F

FREEFORMP® plast:
No guardar en el
frigorifico.

Informacion

sobre pedidos:
FREEFORM®

Set de iniciacion 02204
60 g FREEFORM® plast

3 g FREEFORM® fixgel

10 ml FREEFORMP® coat

5 ml FREEFORM® bond

10 pinceles desechables, azul
metalico

10 agujas aplicadoras, negro

FREEFORMP® plast 02542
Bote de 60 g

FREEFORM? fixgel 02829
Jeringade 3 g

FREEFORM® coat 02549
Frasco de 10 ml

FREEFORM® coat 02702
Frasco de 5 ml

Pinceles
desechables 03542
100 uds. azul metalico

Agujas aplicadoras
10 uds. negro 02714



FREEFORM®

Résine de modelage transparente photopolymérisable, sans
MMA, biocompatible, radiotransparente, stérilisable

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

1. Préparation

Décoffrer le modéle en platre, tremper et appliquer soigneusement I'isolant alginate
(répéter au besoin) (Fig. 1). Bien laisser sécher. L'utilisation de vaseline est recommandée
pour I'isolation de I'antagoniste dans I'articulateur. Pour éviter les adhérences, appliquer
une fine couche de vaseline sur les doigts, les gants (p. ex. en nitrile), les instruments de
modelage, etc. Le préformage et le modelage sont ainsi nettement facilités.

2. Application

Retirer la quantité nécessaire de FREEFORMP® plast de la boite, bien la refermer, et en
le pressant légérement, faconner le matériau entre les mains pour former une boule
homogeéne (Fig. 2). Evaluer de nouveau la quantité de matériau nécessaire, en cas d'ajout
ou de retrait, homogéniser et/ou rouler de nouveau afin d'éviter des inclusions. La suite du
formage dépend de la situation (p. ex. arc dentaire en U ou sphérique de base). Procéder
a une application préalable de FREEFORMP® plast dans les régions correspondantes avant
d'adapter doucement (Fig. 3). Donner la forme désirée en appuyant a plusieurs reprises avec
le bout des doigts sur le matériau. Veiller ce faisant a respecter les dimensions (épaisseur
minimale recommandée : 1,2 mm). Si les antagonistes doivent étre également inclus dans
I'articulateur, appliquer de la vaseline sur le modéle et la surface du FREEFORM® plast,
afin d'éviter toute adhérence et déformation. Dans les endroits atteignables, le matériau
peut étre lissé de la pointe du doigt.

3. Durcissement

FREEFORMP® plast peut étre photopolymérisé avec tous les appareils de photopolymérisation
commercialisés avec un spectre lumineux de 320 nm - 400 nm. Les appareils avec
refroidissement de la chambre de photopolymérisation conviennent également. La durée
moyenne de photopolymerisation des appareils de photopolymérisation avec lampes UV/
UV-A est de 10 min. environ. Tremper encore une fois le modéle pendant 2-3 minutes
avant le démoulage. Ceci ramollit I'isolation et facilite le retrait. Dégager et soulever trés
prudemment du modéle et retirer dans la direction d'insertion (danger de bris en cas de
coincage).

En cas de polissage mécanique final prévu, photopolymériser une fois encore le travail
de I'autre c6té pendant 5 min. Cette étape n'est pas nécessaire si FREEFORM® coat est
utilisé, puisqu'il y aura une nouvelle photopolymérisation. Veuillez noter que la durée
de la photopolymérisation dépend toujours des lampes de I'appareil. Seuls des appareils
réguliéerement entretenus peuvent garantir des durées de durcissement constantes.
Respecter les indications du fabricant d'appareil.
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4. Traitement

Apres la photopolymérisation compléte de FREEFORME® plast, retirer la couche inhibitrice
légérement collante avec de I'isopropanol.

Si vous devez intégrer des éléments auxiliaires comme des douilles de forage pour
implants ou des sphéres de référence pour la radiographie, ceux-ci peuvent étre traités
avec FREEFORMP® fixgel aprés leur mise en place (Fig. 4). Pour ce faire, poncer la surface
environnante, appliquer FREEFORM?® fixgel et photopolymériser pendant 5-10 min. Si
ceci doit étre fait sur des gabarits plus anciens, déja terminés, il faut absolument d'abord
appliquer FREEFORMP® bond, puis FREEFORMP® fixgel, et photopolymériser le tout (Fig. 5).
Vous pouvez ainsi réaliser également les ajouts, les renforcements et les réparations sur
FREEFORM?® plast et FREEFORM?® fixgel.

Pour assurer la connexion entre FREEFORMP® plast et une gouttiére thermoformée, veuillez
vous assurer que celle-ci est bien compatible avec des résines PMMA (p. ex. ERKODUR,
BIOCRYL). Poncer la gouttiére par sablage, appliquer FREEFORM® bond et laisser agir
pendant 1-2 min. Adapter ensuite le FREEFORM® plast et photopolymériser pendant 10
min. environ. Des fraises en métal dur peuvent étre utilisées pour la finition et le meulage. Poncer la surface
avec du papier de verre puis polir mécaniquement. FREEFORME® coat vernis brillant peut étre utilisé au lieu
de procéder a un polissage miroir manuel (Fig. 6). Lisser d'abord la surface par sablage (oxyde d'aluminium
100). L'imperméabilisation de la partie supérieure et inférieure peut étre réalisée en deux étapes. Conseil:
appliquer le vernis en couche trés fine sur la partie inférieure, éventuellement par jet, pour ne pas compromettre
I'ajustement. Photopolymériser FREEFORM® coat en 5 min. environ par coté.

5. Désinfection et stérilisation

Désinfection

FREEFORMP® se désinfecte avec de produits standards. Tenir compte des indications de compatibilité du
fabricant.

Stérilisation

Respecter les dispositions Iégales locales en vigueur ainsi que les prescriptions d'hygiéne.

FREEFORMP® est validé pour le procédé de stérilisation « W&H Lisa 522, Programme UNIVERSAL 134 » (voir
données techniques). La stérilisation a la vapeur ne doit étre effectuée que sur des appareils répondant aux
normes EN 13060 ou EN 285. La validation du procédé de stérilisation a été effectuée selon EN ISO 17664.
L'utilisateur est responsable de la stérilité.

Consignes de manipulation importantes

Pour la stabilisation ou I'adaptation de la surface, FREEFORM® plast peut étre combiné a des résines et
gouttiéres thermoformées PMMA (tenir compte des compatibilités selon les indications du fabricant).

Tenir compte de I'épaisseur du matériau : minimum 1,2 mm, maximum 5 mm, en cas de photopolymérisation
des deux cOtés jusqu'a 10 mm.

La biocompatibilité n'est garantie qu'en cas de photopolymérisation compléte.

Eviter les températures élevées pendant la photopolymérisation, car ceci pourrait entrainer une distorsion
des objets. Des stroboscopes non refroidis ne conviennent donc pas.

Controler le modelage sur un soulévement ou un décollage éventuel du modéle avant la photopolymérisation.
Bien refermer la boite directement apres le prélevement du matériau.

Lors du fraisage et polissage, travailler uniquement sur des postes de travail avec aspiration.

Eviter tout contact avec les yeux et la peau. En cas de contact accidentel, rincer a grande eau et consulter un
médecin si nécessaire.

Le matériau non durci peut provoquer des irritations et des sensibilisations par contact avec la peau et les
muqueuses. Eviter le contact avec la peau!

Porter des gants et protection des yeux lors du traitement du matériau qui n'a pas encore pris.

La désinfection de FREEFORM® peut étre réalisée p. ex. avec des produits de désinfection pour matériau
d'empreinte.

Le produit a été développé pour une utilisation dans le domaine dentaire et ne doit étre utilisé que par des
professionnels.

Suivre les indications des fiches de données de sécurité!

Mode d'emploi

Domaines

d’afophcat:on :

I Réalisation d'éléments
préformés individuel, p.
ex. de guides de forage
pour l'implantologie, de
guides radiographiques,
de plaques de base, de
gouttiéeres, de clés de
positionnement ou de
transfert.

Contre-

indications :

Dans de trés rares cas,
FREEFORMP® peut entrainer
une sensibilisation. Si de
telles réactions apparaissent,
il faut arréter I'utilisation de
FREEFORM®. FREEFORM®
ne doit pas étre appliqué

en bouche a |'état non
photopolymérisé.

Caractéristiques

techniques :

¥ Volume/Poids
FREEFORM? plast:
Boite de 60 g
FREEFORM® coat:
Flacon de 10 ml
FREEFORM® fixgel:
Seringue de 3 g
FREEFORM® bond:
Flacon de 5 ml

W Dosage & application
application directe,
modelage manuel

M Coloris du produit
transparent

W Durcissement
Spectre lumineux des
appareils 320 nm - 400 nm

Lampes UV/UV-A env.
10 min. sur modele +

env. 5 min. pour la partie
inférieure sans modele

M Procédé de stérilisation
W&H Lisa 522, Programme
UNIVERSAL 134 avec les
parameétres suivants:
Démarrage

Evacuation -0,86 bar
Injection de

vapeur +0,10 bar
Evacuation -0,84 bar
Injection

de vapeur +0,50 bar
Evacuation -0,83 bar
Chauffage

Stérilisation 134 -138°C;

2,10-2,20 bar; 4 min
Détente
Séchage
Aération
Fin

B Mise en oeuvre a
23°C+2°C,50+5%
humidité rel.

M Conservation

25°C NV

17 [ S8
15°C AN
59°F L]

FREEFORM? plast:
Ne pas conserver au
réfrigérateur.

16 min

Références de

commande
FREEFORM®

Set starter 02204
60 g FREEFORM® plast

3 g FREEFORM® fixgel

10 ml FREEFORMP® coat

5 ml FREEFORM® bond

10 pinceaux jetables, bleu
métallisé

10 aiguilles d'application,
noir

FREEFORM?® plast 02542
Boite de 60 g

FREEFORM?® fixgel 02829
Seringue 3 g

FREEFORMZ® coat
Flacon de 10 ml

02549
FREEFORM® bond 02702
Flacon de 5 ml

Pinceau jetable 03542
100 pc. bleu métallisé

Aiguilles d'application
10 pc. noir 02714



FREEFORM®

Light-curing, transparent modelling resin, MMA-free,
biocompatible, radiotransparent, sterilisable

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

1. Preparation

Block out plaster model, wet and carefully apply alginate isolation (repeat if required)
(Fig. 1). Allow to dry thoroughly. The use of petrolatum is recommended to isolate the
counter-bite in the articulator. To avoid sticking, apply a thin coat of petrolatum to fingers,
gloves (i.e. nitrile), modelling instruments etc. This considerably facilitates preforming
and modelling.

2. Application

Remove an appropriate amount of FREEFORM® plast from the tin, reclose tightly,
and shape the material to a homogenous ball in your palms applying slight pressure
(Fig. 2). Assess the amount of material, homogenise and roll again after adding or
removing material to avoid inclusions. Further shaping depends on the prevailing
situation (i.e. denture model U-shape or basic ball). Apply FREEFORM® plast to the
corresponding areas and adapt gently (Fig. 3). Form the desired shape by gentle,
repeated pressing with a finger tip. Observe appropriate dimensioning (recommended
minimum thickness 1.2 mm). If the antagonists in the articulator are to be included,
then apply petrolatum both to the model as well as the FREEFORM?® plast surface to
avoid sticking and deformation. In accessible areas it is possible to smooth the surface
by smoothing with finger tips.

3. Curing

FREEFORME® plast can be polymerised in all commercially available light curing devices
with a light spectrum of 320 nm - 400 nm. Units with cooling of the polymerisation chamber
are also suitable. The average polymerisation time in light-curing devices with UV/UV-A
lamps is approx. 10 min. Wet again for 2-3 before removal. This softens the insulation and
facilitates removal. Perform loosening and removal of the model with great care and in
direction of insertion (risk of breaking if wedged).

Light-cure the opposite side of the model for approx. 5 minutes if subsequent mechanical
polishing is intended. If FREEFORM® coat is used, this step is not required as a further
polymerisation process is required. Please note that the polymerisation time always depends
on the lamps in the device. Uniform curing times can only be ensured with regularly
serviced devices. Observe the device manufacturer's instructions for use.

St

4. Processing

Following complete polymerisation of FREEFORM® plast, remove the slightly sticky
inhibition layer by rubbing with isopropanol.

If auxiliary parts, such as implant drill sleeves or X-ray reference spheres are to be
integrated, then these can be worked in with FREEFORMP® fixgel after placing (Fig. 4). To
this purpose, roughen the surface in the surrounding area, apply FREEFORM?® fixgel and
polymerise for 5-10 min. If this is to be performed on already completed, older templates,
then it is essential to apply FREEFORM?® bond first, followed by FREEFORMP fixgel, and
then cure both together (Fig. 5).

This also allows complementing, reinforcing and repairs to FREEFORM® plast and
FREEFORM? fixgel.

In order to join FREEFORME® plast with a deep-drawn splint, ensure that this is suitable
for connecting to PMMA resins (i.e. ERKODUR, BIOCRYL). Then roughen the splint by
sandblasting, apply FREEFORM® bond and allow to work for 1-2 min. Then adapt
FREEFORM® plast and cure for approx. 10 min. Tungsten carbide burs are suited for
processing and grinding. Sand the surface with emery paper and then polish mechanically.
FREEFORMP® coat gloss lacquer can be used in place of manual high gloss polishing
(Fig. 6). First additionally smooth the surface by sandblasting (aluminium oxide 100).
Sealing of the top and bottom sides can be performed in two work steps. Tip: only apply
the lacquer very thin to the bottom side, possibly disperse with air, so as not to impair the fit. Light-cure
FREEFORMZ® coat within approx. 5 min. per side.

5. Disinfection and sterilisation

Disinfection
FREEFORME can be disinfected with standard agents. Please observe the manufacturer's compatibility data.

Sterilisation

Locally applicable regulations and hygiene guidelines are to be observed.

FREEFORM? is validated for the "W&H Lisa 522, Programme UNIVERSAL 134" (see technical specifications).
Steam sterilisation may only be performed with equipment that complies with the standards EN 13060 and
EN 285. Validation of the sterilisation processes was conducted according to EN I1SO 17664. Responsibility for
sterility lies with the user.

Important notes on processing

DETAX

GmbH & Co. KG
Carl-Zeiss-Str. 4 - 76275 Ettlingen/Germany
www.detax.de - post@detax.de

FREEFORME plast can be combined with PMMA resins and deep-drawn splints (observe suitability according
to manufacturer's data) for stabilising or adapting the surface.

Observe material thicknesses, minimum 1.2 mm, maximum 5 mm, up to 10 mm for polymerisation on both
sides.

Biocompatibility is only guaranteed with complete polymerisation.

Avoid high temperatures during polymerisation as this can lead to distortion of the objects. Non-cooled
stroboscopic light units are therefore not suitable.

Prior to polymerisation, check the contoured work for possible lifting or separating from the model.

Close tin tightly immediately after removal of material.

Milling and polishing should only be performed on work stations with suction devices.

Avoid contact with mucous membranes and eyes. In case of accidental contact, rinse with adequate running
water, consulting an ophthalmologist if necessary.

Non-cured material can lead to irritation and sensitisation upon contact with skin or mucous membranes.
Avoid contact with skin.

Wear gloves and eye protection when processing material which has not yet set.

FREEFORMP can be disinfected using impression disinfection agents, for example.

The product was developed for use in the dental field and may only be used by professionals for its intended
use.

Please follow the instructions of the safety data sheets!

Made in
Germany

11/2017
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Instructions for use

Fields of
application:

M Fabrication of individual
parts, for example, drilling
templates for implant
dentistry, X-ray templates,
base plates, splints,
fixation or transfer keys.

Contra-

indication:
Sensitisation through
FREEFORM? is extremely rare.
If such reactions occur, the
application of FREEFORM®

is to be discontinued.
FREEFORM® may not be
dispensed intraorally in non-
polymerised condition.

Technical

specifications:

¥ Volume/weight
FREEFORMP® plast:
60 g tin
FREEFORMP® coat:
10 ml bottle
FREEFORM® fixgel:
3 g syringe
FREEFORMP® bond:
5 ml bottle

M Dispensing & application
Direct application, manual
contouring

M Product colour
transparent

M Curing
Light spectrum of
equipment 320 nm -
400 nm

UV/UV-A lamps approx.
10 min. on model + approx.

5 min. bottom side without
model

1 Sterilisation process
W&H Lisa 522, Programme
UNIVERSAL 134 with the
following parameters:
Start
Ventilation -0.86 bar
Steam injection +0.10 bar
Ventilation -0.84 bar
Steam injection +0.50 bar

Ventilation -0.83 bar
Heating
Sterilisation 134 -138°C;

2.10-2.20 bar; 4 min
Pressure relief
Drying
Ventilation
End

M Processing: at 23°C + 2°C,
50 =5 % rel. humidity

Storage
-
|

25°C
FREEFORM?® plast:

77°F
15°C
59°F
Do not store

in refrigerator.

16 min

Ordering
information:
FREEFORM?®

Starter set 02204

60 g FREEFORME® plast

3 g FREEFORM® fixgel

10 ml FREEFORMP® coat

5 ml FREEFORM® bond

10 disposable brush, blue
metallic

10 Application needles, black

FREEFORM® plast 02542
60 g tin

FREEFORMP® fixgel 02829
3 g syringe

FREEFORMP® coat
10 ml bottle

02549
FREEFORM® bond 02702
5 ml bottle

Disposable brush 03542
100 pcs. blue metallic

Application needles
10 pcs. black 02714



FREEFORM®

Resina da modellazione fotopolimerizzabile, trasparente, pri-
va di MMA, biocompatibile, radiotraslucente, sterilizzabile

1. Preparazione

Scaricare il modello in gesso, immergerlo in acqua, poi applicare con cura un isolante
alginico (ripetere I'applicazione se necessario) (Fig. 1). Far asciugare bene. Per isolare il
modello antagonista in articolatore si consiglia di usare della vaselina. Per evitare che dita,
guanti (ad es. in nitrile), strumenti di modellazione ecc. aderiscano al modello, bagnarli
con uno strato molto sottile di vaselina. In questo modo si puo preformare e modellare
molto pit agevolmente.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

2. Applicazione

Prelevare una quantita adeguata di FREEFORMP® plast dal barattolo, quindi richiuderlo
accuratamente e plasmare il materiale con le palme delle mani, premendo leggermente e
formando una sfera omogenea (Fig. 2). Valutare nuovamente la quantita; se si aggiunge o
si toglie materiale, renderlo di nuovo omogeneo e modellare ancora la sfera, per evitare
inclusioni. La forma da dare successivamente dipende dalla situazione (ad es. arcata-forma
a U oppure base-sfera). Applicare FREEFORM® plast alle aree interessate, poi adattarlo
con delicatezza (Fig. 3). Plasmarlo nella forma desiderata premendo leggermente e
ripetutamente con la punta di un dito. Prestare attenzione alle dimensioni, che devono
essere adeguate (spessore minimo raccomandato 1,2 mm). Se e necessario includere in
articolatore gli antagonisti, applicare della vaselina sia sul modello che sulla superficie del
FREEFORMP® plast per evitare che aderisca e si deformi. Nelle aree accessibili & possibile
levigare la superficie con la punta del dito.

3. Polimerizzazione

FREEFORMP® plast puo essere polimerizzato in qualsiasi comune fotopolimerizzatore
con una lampada di lunghezza d’onda compresa tra 320 e 400 nm. Sono indicati anche
gli apparecchi dotati di raffreddamento della camera di polimerizzazione. Il tempo di
polimerizzazione medio nei fotopolimerizzatori con lampade UV/UV-A ¢ di circa 10 min.
Prima della rimozione, immergere nuovamente in acqua per 2-3 minuti. In questo modo
I'isolante si ammorbidisce e la rimozione viene facilitata. Staccare e togliere dal modello
con molta cautela, procedendo nella stessa direzione di inserimento (pericolo di rottura
se si inclina).

Se si preferisce eseguire una lucidatura meccanica finale, fotopolimerizzare ancora il lavoro
dal lato opposto per circa 5 min. Utilizzando FREEFORM® coat, questo passaggio non &
necessario in quanto & previsto un ulteriore processo di polimerizzazione. Ricordare che il
tempo di polimerizzazione dipende sempre dal tipo di lampada del fotopolimerizzatore.
Solo se i fotopolimerizzatori sono sottoposti a manutenzione regolare, possono essere
garantiti tempi di polimerizzazione costanti. Attenersi alle istruzioni del produttore
dell’apparecchio.
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4. Lavorazione

Dopo la completa polimerizzazione di FREEFORM® plast, rimuovere il leggero strato di
inibizione appiccicoso strofinando con isopropanolo.

Se si devono aggiungere componenti come guaine di fresatura per impianti o sfere di
riferimento per radiografia, & possibile integrarli, dopo averli posizionati, con FREEFORM®
fixgel (Fig. 4). Irruvidire pertanto la superficie dell’area circostante, applicare FREEFORM®
fixgel e polimerizzare per 5-10 min. Se I'inserimento avviene su dime gia ultimate da
qualche tempo, € indispensabile applicare prima FREEFORM® bond e poi FREEFORM®
fixgel , quindi polimerizzare insieme (Fig. 5).

In questo modo & possibile anche eseguire integrazioni, rinforzi e riparazioni su
FREEFORM?® plast e FREEFORMP® fixgel.

Per unire FREEFORMP plast con una mascherina termoformata, assicurarsi che questa sia
adatta per I'unione con resine a base di PMMA (ad es. ERKODUR, BIOCRYL). Sabbiare la
mascherina per irruvidirla, applicare FREEFORMP® bond e lasciare agire per 1-2 min. Adattare poi FREEFORM®
plast e polimerizzare per circa 10 min. Per la lavorazione e il molaggio sono indicate le frese al carburo di
tungsteno. Smerigliare la superficie con carta vetrata e poi lucidare meccanicamente. La lucidatura a specchio
manuale puod essere sostituita dalla lacca brillantante FREEFORM® coat (Fig. 6). Prima dell’applicazione
levigare ulteriormente mediante sabbiatura (ossido di alluminio da 100). La sigillatura del lato superiore e
di quello inferiore puo essere eseguita in due fasi di lavoro. Consiglio: sul lato inferiore applicare solo uno
strato molto sottile di lacca ed eventualmente assottigliarlo con I'aria per non compromettere I'adattamento.
Fotopolimerizzare FREEFORM® coat entro 5 min per ogni lato.

5. Disinfezione e sterilizzazione

Disinfezione
FREEFORMP® puo essere disinfettato con prodotti standard. Verificare che siano adatti consultando la
documentazione del produttore.

Sterilizzazione

Rispettare le disposizioni di legge e le prescrizioni in materia di igiene vigenti in loco.

FREEFORMP® ¢ validato per il processo di sterilizzazione "W&H Lisa 522, programma UNIVERSALE 134" (vedere
Dati tecnici). La sterilizzazione a vapore puo essere effettuata solo con apparecchi che soddisfano i requisiti
delle norme EN 13060 ed EN 285. La validazione del processo di sterilizzazione é stata eseguita secondo EN
ISO 17664. La responsabilita per la sterilita e dell'utilizzatore.

Avvertenze importanti

B FREEFORMP® plast puo essere combinato con resine a base di PMMA e mascherine termoformate (per la

compatibilita attenersi alle indicazioni del produttore) per stabilizzare o per adattare la superficie.
Prestare attenzione agli spessori del materiale: minimo 1,2 mm, massimo 5 mm, o fino a 10 mm con
polimerizzazione da entrambi i lati.

La biocompatibilita & garantita solo quando la polimerizzazione & completa.

Durante la polimerizzazione, evitare le temperature elevate, perché possono provocare deformazioni degli
oggetti. Pertanto i fotopolimerizzatori con lampade stroboscopiche senza raffreddamento non sono indicati.
Prima della polimerizzazione, controllare che I'oggetto modellato non si sollevi o si stacchi dal modello.
Dopo aver prelevato il materiale, richiudere subito accuratamente il barattolo.

Fresatura e lucidatura devono essere eseguite esclusivamente in postazioni di lavoro dotate di impianto di
aspirazione.

Evitare il contatto con mucose e occhi. In caso di contatto accidentale, sciacquare con abbondante acqua
corrente ed eventualmente consultare un oculista.

In caso di contatto con epidermide e mucose, il materiale non polimerizzato puo causare inflammazione e
sensibilizzazione. Evitare il contatto con la pelle.

Durante la lavorazione di materiale non indurito, indossare guanti ed occhiali protettivi.

La disinfezione di FREEFORMP® puo essere effettuata ad esempio con disinfettanti per impronte.

Il prodotto é stato sviluppato per I'impiego in campo dentale e deve essere utilizzato esclusivamente da
personale specializzato.

Attenersi alle schede tecniche di sicurezza!

Istruzioni per I'uso

Ambiti di
utilizzo:

M Realizzazione di parti
modellate individuali,
ad es. dime chirurgiche
per implantologia, dime
radiografiche, placche
base, indici, mascherine
di fissaggio o di
trasferimento.

Contro-
indicazioni:

In casi molto rari
FREEFORMP® puo causare
una sensibilizzazione.

In caso di comparsa di
reazioni, sospendere |'uso di
FREEFORM®. FREEFORM®
allo stato non polimerizzato
non deve essere inserito nel
cavo orale.

Dati tecnici:

M Volume/peso
FREEFORMP® plast:
Barattolo da 60 g
FREEFORMP® coat:
Flacone da 10 ml
FREEFORM? fixgel:
Siringada3g
FREEFORM® bond:
Flacone da 5 ml

W Dosaggio e applicazione
Applicazione diretta,
modellazione manuale

W Colore del prodotto
trasparente

H Polimerizzazione
Apparecchi con lunghezza
d’onda di 320-400 nm

Lampada UV/UV-A ca. 10
min su modello + ca. 5 min.

lato inferiore senza modello

M Processo di sterilizzazione
W&H Lisa 522, programma
UNIVERSAL 134 con i
seguenti parametri:
Avvio
Espulsione aria -0,86 bar
Iniezione vapore +0,10 bar
Espulsione aria -0,84 bar
Iniezione vapore +0,50 bar
Espulsione aria -0,83 bar
Riscaldamento
Sterilizzazione 134 -138°C;
2,10-2,20 bar; 4 min
Scarico pressione
Asciugatura
Immissione aria
Fine

M Lavorazione
a 23 °C+ 2 °C, umidita
relativa 50 + 5%

M Conservazione

25°C N7
77°F ; <
15°C N
59°F a
FREEFORM? plast:
Non conservare in

frigorifero.

16 min

Specifiche di

ordinazione:
FREEFORM?®
Starterset 02204

60 g FREEFORME® plast

3 g FREEFORME® fixgel

10 ml FREEFORMP® coat

5 ml FREEFORM® bond

10 pennelli monouso blu
metallizzato

10 aghi per applicazione neri

FREEFORM® plast 02542
Barattolo da 60 g

FREEFORM?® fixgel 02829
Siringada3g

FREEFORMP® coat
Flacone da 10 ml

02549
FREEFORM® bond 02702
Flacone da 5 ml

Pennelli monouso 03542
100 pz. blu metallizzato

Aghi per applicazione
10 pz. nero 02714



FREEFORM®

For multiple indications: drilling templates for implant dentistry,
X-ray templates, base plates, splints, fixation or transfer keys, etc.

Starterset

STERILISABLE
biocompatible
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FREEFORM®

Ceemoomeaep x0aemas, npo3pa4yHas MooenuposoyYHas naacmmacca, 6es
MMA, 6uocoemecmumas, HepeHmM2eHOKOHMpAacmHas, cmepusiusyemas

1. Mod2zomoseka

BHOKMpoBaTb I'IO,qHyTpeHI/lﬂ Ha FI/II'ICOBOI;I mopenu, CMOYnNTb 1 TwaTesSIbHO HaHeCTn aﬂbl’MHaTHbII;l
nsonvipytowmii Matepvan (npyv Heo6Xo[MMOCTM NOBTOPUTL) (pUc. 1). laTb XOPOLIO BbICOXHYTb.
ﬂ,ﬂﬂ nionauumun 3y60B-aHTaFOHVICTOB B apTVIKyﬂFITOpe peKOMer,yeTCFI NCNnonb30BaTb Ba3eynH.
Bo I/I366)KaHI/Ie npunnnaHnAa Mmatepurana NOKPbITb Manblbl, NepyYaTkn (Hanp., HI/ITpI/IJ'IOBbIe),
MOAENNPOBOYHbIE MHCTPYMEHTbI N AP. O4€Hb TOHKMM CNOEB Ba3esinHa. Tem cambim CyLieCTBEHHO
o6nerqaeTcn npenBapuTenbHaa d)OpMOBKa v MmogennpoBaHue.

Puc. 1

Puc. 2

Puc. 3

Puc. 4

Puc. 5

Puc.6

2. lMpumeHeHue

B3ATb 13 6aHKM HyxHOe KonnyectBo FREEFORM’ plast, nnoTHO 3aKpbiTb 6aHKy 1, Cerka Haxxumas
nagoHamu, cpopmoBaTb U3 MaTepurasia O4HOPOAHbIN WapUK (puc. 2). Ewé pa3s oLeHnTb KonmyectTso
MmaTepuana, npu fo6aBfeHN UK YMEHbLIEHUY CHOBa NpuAaTb OAHOPOAHOCTb MU packaTaTb,
YTOObI YCTPaHWTb BKOYEHUA BO3AyXa. [ipyrvie 0cobeHHOCT GpOPMOBKYM 3aBUCAT OT KOHKPETHOM
cutyauun (Hanp., 3ybuatan U-obpasHaa ¢opma vnv wapuk ana 6asuca). MpepBaputenbHo
ynoxutb FREEFORM’ plast B cooTBeTcTBytowWMe 0651aCTh 1 Cierka agantiposatb (puc. 3). JIErkum,
MOBTOPAIOLLMMCA HaXaTEM KOHUMKOM MasblLia JOBECTH 0 Hy»KHO $popmbl. [pun 3ToM cneanTb 3a
HY>KHbIM pa3MepoM (peKOMeHA. MUHMManbHanA ToMLWMHa 1,2 MM). ECIM @HTaroHUCTbI Takke Hy>KHO
3axBaTUTb B apTUKYNATOPE, HAHECTW Ba3eNviH Ha MOAenb 1 Ha nosepxHocTb FREEFORM' plast,
4TObbI MPefOTBPaTUTL NpUAUNaHue 1 aedopmauumio. B 4OCTYMHbIX 061acTAX MOXHO pa3rnaanTb
NOBEPXHOCTb KOHUMKOM MasnbLa.

3. Omeepx0eHue

FREEFORM® plast moxHO nonvimepusoBatb B Ntobbix Npeanaraembix potononmmeprsatopax co
CBETOBbIM CNEKTPOM 320 HM - 400 HM. MoAXOAAT TakXe NPUGOPbI, UMetoLe GYHKLMIO OXNaXKaeHWA
paboueii kamepbl. CpefjHee BpeMs nonnumepmrsanmy B otononnmepmsatopax ¢ MICTOYHUKaMM CBeTa
YO/ YO-A coctaBnaeT okono 10 MuHyT. [Nepep cHATMEM ellé pa3 yBNaXKHUTb B TeueHre 2-3 MUHYT. 3a
CYET 3TOro pasmAryaeTca U3onALWSA, 4To obneryaet yganeHue. OTcoefuHEHNE 1 CHATUE C MoAenn
NPOW3BOANTb OYEHb OCTOPOXKHO 1 B HaNpaBJIEHNV 3a[BUraHNA (ONacHOCTb MOMOMKM MPK Nepekoce).
Mpw 3aBepLIatoLLei MexaHnYeCcKon MONNPOBKe eLé pa3 NoNNMepr30BaThb 3eNne OKONO 5 MUHYT C
obpatHo cTopoHbl. Mpu ncnonb3osaH FREEFORM' coat 3ToT 3Tan He TpebyeTcs, Tak Kak NpeacTount
elwé oanH npouecc nonvmepusauuun. Obpatte BHUMaHWe, YTO Bpema MonvmMeprsalunm Bceraa
3aBUCUT OT UCTOYHWKOB CBETa, UCMONb3yeMblx B Npubope. CTabuibHOTro BpemMeHy OTBepXKAeHNA
MOXHO AO6WTbCA TONLKO B Nprbopax, MPOXoAALMX perynapHoe obcnyKunsaHue. BoinonHante
yKasaHusa npoussogutens npubopa.

\«\

4. 06pabomka

Mocne nonHoi nonumepusauyuvn FREEFORM’ plast ynanutb cnerka nvnkuid U3oNsLMOHHbIV CO,
npoTepeB 1N30MNpPONaHONOM.

Ecnu HyHO uHTerpupoBaTb BCMOMOraTesSibHble KOMMNOHEHTbI, Takne Kak BTYNOK [1A CBepneHns
nofj UMMIaHTaT UM PeHTTeHOKOHTPACTHbIE LWapWKKY, TO MOCse YCTaHOBKM UX MOXHO AopaboTtaTb
¢ nomouibto FREEFORM® fixgel (puc. 4). ina 3Toro npupath LWepOXOBaTOCTV MOBEPXHOCTH B
npuneratowein obnacty, Hanect FREEFORM® fixgel n nonvmepun3sosatb 5-10 MyuHyT. [insA paHee
N3roTOBJIEHHDIX, CTapbIX WabNOHOB NpeaBapuTENbHO cnepyeT obasatenbHo HaHectn FREEFORM®
bond, 3atem FREEFORM’ fixgel n oTBep>iaTb UX COBMECTHO (pUC. 5).

Takum 06pa3om MOXKHO MPOM3BOAWTL LOMONHeHUs, ycuneHne n nounHky FREEFORM® plast n
FREEFORM’ fixgel.

[ns coepmHenns FREEFORM® plast ¢ wuHoi rny6oKoro BbITsKeHUA ybe[utech, YTo nocneaHss
nopxoput ana coeanHermnsa ¢ PMMA-nnactmaccamu (Hanp., ERKODUR, BIOCRYL). insa aToro npuaatb
LWIMHE LWepOoXoBaTOCTb MeCKOCTPYMHbIM annapaTtom, HaHect FREEFORM' bond v ocTaBuTb Ha 1-2
MuHYTbI. 3aTem aganTuposats FREEFORM’ plast n nonumepusoBatb okono 10 MuHyT. s 06paboTku
1 WPOBKM NOAXOAAT TBEPAOCMIaBHbIE Pppe3bl. 3alKypuTb NOBEPXHOCTb HaxaauHo bymaroi n
BbIMOMHUTb MeXaHNYeCKyto MofMpoBKy. BMecTo pyyHOin NONMPOBKM [10 BbICOKOrO 611ecka MOXHO
ncnonb3oBath rMaHUeBbin nak FREEFORM’ coat (puc. 6). Mepen 3TMM LONONHUTENBHO OTNONANPOBAaTb MOBEPXHOCTb
neckoctpyem (okcupg antomuHua 100). 3aneyaTtbiBaHne BepXHENR N HUXKHEN CTOPOHbI MOXXHO BbIMONIHATD B fiBa paboumx
sTana. CoBeT: Ha HUXXHel CTOPOHE HaHOCUTb JTak OYeHb TOHKVM CIIoeM, MPY HEOBXOAMMOCTY MPOAYTh, UTOObI He HAPYLLINTbL
nocapky. Oteepxaats FREEFORM' coat cBeTOM Mo 5 MUHYT C KaXK[0V CTOPOHbI.

5. e3uHpekyusa u cmepunusayus

Le3nHdekumna
FREEFORM® MoXHO Ae3nHduMUMpoBaTb CTaHAapTHbIMU cpefcTBamu. CobniopaiiTe yKasaHuA npovsBoguteneil no
COBMECTUMOCTN.

Crepunusauyus

CobniofaTh AeiCTBYIOLLVE 3aKOHOaTe NbHble NPeAnMcaHuA 1 HOPMaTVBbI MO NOAAEPKAHUIO FUTNEHDI.

Matepuan FREEFORM' BanugmpoBaH ans cnocoba ctepunusauum "W&H Lisa 522, nporpamma UNIVERSAL 134" (cm.
"TexHnyeckme xapaktepuctukun"). Crepunusalmio Napom MOoKHO MPOU3BOANTL TONBKO B MPHOOpax, COOTBETCTBYIOLLMNX
ctaHgapTy EN 13060 unn EN 285. Bannpauna cnoco6oB ctepmnmsauum ocyuectsaanacb cornacHo EN 1SO 17664.
OTBETCTBEHHOCTb 3a CTEPUAN3ALMIO HECET MOTpebuTenb.

Ba)kHbie YKasaHuAa no pa6ome

FREEFORM’ plast MoxHO Komb1HMpoBaTh ¢ PMMA-nnactmaccamu vi LUMHaMW Fy6OKOro BbITAXKeHUA (cobnioaaTh yKkasaHua
npoussoauTenei no COBMeCTUMOCTH) 1A CTabunusaLmm Unm Ana agantauyumn NoBepXHOCTU.

CobniofaTh TONLMHY MaTepuana, MUHUMYM 1,2 MM, MaKCUMyM 5 MM, NPy ABYCTOPOHHEN nonumepusauum - 4o 10 mm.
BrocoBmecTMMOCTb 0becreyeHa TONbKO NPy NOHO NoArMepr3aLmnu.

V136eraTb BbICOKMX TemmnepaTyp BO Bpems MofMMepK3aLmny, Tak Kak 3TO MOXeT NPUBECTU K KOpobneHuio npeameTtos. B
CBA3Y C 3TUM He NOAXOAAT CTPO6OCKOMNbI 6€3 oxNaxaeHnA.

Mepen nonumepusatmeli NPOBEPUTL 3aroTOBKY Ha MOAHATVE U OTC/I0EHME OT MOJEeNN.

Mocne B3ATUA MaTepuana HeMeAneHHO NIOTHO YKYNopuTb 6aHKy.

Mpwv GppesepoBaHNM 1 NONUPOBKe paboyee MeCTo 06A3aTeNIbHO AOMKHO ObITb OCHALLEHO BbITAXKKON.

M36eraTb KOHTaKTa CO CAN3NCTLIMU 060NOUKaMU 1 rnasamu. Mpy CyYaliHOM KOHTaKTe CMbITb CPeACTBO OBUbHbBIM
KOJIMYeCTBOM NMPOTOYHOW BOAbI, MPU HEOOXOANMOCTN 06PATUTLCA K OKYSIUCTY.

HesaTtBepaeBLINI MaTepuan MOXeET Bbi3BaTb pa3fparkeHne 1 CEHCMOUNM3aLMIO NPU KOHTaKTe C KOXeN 1 CIM3UCTbIMU
obonoykamu. M36eratb nonagaHna Ha KOXy

Mpw paboTe c He3aTBepAEBLLVIM MaTePKaNoM HafleBaTb 3alyUTHbIE OUKM 1 nepyaTKm!

JNe3unHdekuma FREEFORM® MOXeT BbINOMHATLCA, HANpUMep, C MOMOLLbO CPeACTB ANA Ae3nHPEKLMMN CenouHbIX Macc.
MpofyKkT pa3paboTaH ANA NPUMEHEHUA B CTOMATONOMMM U JOJIXKEH NCMNOoJSIb30BaTbCA TOIbKO MO Ha3HauyeHuio
KBaNMPMLMPOBaAHHbBIM NePCOHaNIOM.

MpUHATL BO BHUMaHWe JaHHbIe nacnopTos 6e3onacHocTv matepuanal

NHCTpyKuMA No npumeHeHnio

O6nacmu
npumMmeHeHus

I U3roToBneHue
VHANBMAYaNbHbIX
$OPMOBaHHbIX KOMMOHEHTOB,
TaKMX Kak LWabnoHbl Ana
CBEpNIEHNA B UMMNAAHTONOTUN,
PEHTreHOBCKMe WabNoHbI,
6a3mnCHble NNACTUHKK,

LUVHBI, KIoYn GuKcaumm unm
nepeHoca.

llpomueono-
KasaHus

B oueHb peakmnx cnyyanx
FREEFORM'® MOXeT BbI3blBaTb
ceHcnbunusaumio. Mpu
NOABNEHN TaKNX PeaKkuuni
npvmeHeHvie cnepyet FREEFORM®
npekpaTntb. Henb3s BHOCUTD
FREEFORM'’ B nonocTb pTa B
HEOTBEPKAEHHOM COCTOAHN.

TexHuYyecKue

Xxapakmepucmuku
M 061bém/Bec
FREEFORM’ plast: 60 r 6aHka
FREEFORM’ coat: 10 mn
¢dnakoH
FREEFORM" fixgel: 3 r wnpuL,
FREEFORM’ bond: 5 mn
dnakoH
B Jo3unpoBKa n HaHeceHne
MpAamoe HaHeceHMe, pyyHoe
MoAenmpoBaHue
[ LiseT npopyKTa: Npo3payHbiii
1 OTBepxpeHne
CBeToBOI CNeKTp npubopa:
320 Hm - 400 HM

JNlamnbl YO/YO-A
okono 10 MUH. Ha MoZenb
+ OKONO 5 MVH. Ha HUXHIOI0
CTOpoHyY 6e3 mogenu

M Cnoco6 crepunnsauum
W&H Lisa 522, nporpamma
UNIVERSAL 134 co
cnepyoWwmMMmn napameTpamu:
Hauano
YpaneHue Bo3ayxa -0,86 6ap
WHbekyms napa +0,10 6ap
YpaneHue Bosayxa -0,84 6ap
WHbekyma napa +0,50 6ap
YpaneHue Bosayxa -0,83 6ap
Harpes
Crepunusauymna 134-138°C;
2,10-2,20 6ap; 4 M1H
C6poc paBneHus
Cywka
BeHTunAauuna
KoHey

I O6paboTka
Mpn 23 °C + 2 °C, OTH.
BNa)KHOCTW Bo3gyxa 50 £ 5%

¥ XpaHeHue :

25°C
77°F

15°C

59°F

FREEFORM® plast: He

XPaHUTb B XONOANIbHYKE.

16 MUH

UHppopmayus onsa

3aKa3sa
FREEFORM®
Ha4aneHesili Habop
60 r FREEFORM' plast
3 r FREEFORM fixgel
10 mn FREEFORM’ coat
5 mn FREEFORM’ bond
10 0AHOPAa30BbIX KNCTOYEK,
CUHWIA MeTannK

10 annNANKaLMOHHbIX U,
YEPHbIX

02204

FREEFORM'’ plast 02542
BaHka 60 r

FREEFORM’ fixgel 02829
Wnpuy 31

FREEFORM’ coat 02549
®nakoH 10 mn

FREEFORM® bond 02702
®nakoH 5 mn

OpHopasoBble

KUCTOUKIN 03542

100 LWT. CUHWUIA METaINK

AnnankKaunoHHbIe Urnbl
10 WT. Y€PHbIE 02714



FREEFORM®

Isikla sertlesen, MMA icermeyen, biyouyumlu, radyolusent, sterilize
edilebilir, saydam modelaj plastigi

Sekil 2

Sekil 3

Sekil 4

Sekil 5

Sekil 6

1. Hazirlama

Algi modeli bloklayin, islatin, izerine dikkatlice aljinat stirerek yalitin (gerekirse tekrarlayin) (Sekil 1).
iyice kurutun. Artikiilatdrde karsi disleri yalitmak icin vazelin kullaniimasi énerilir. Yapismayi nlemek
icin parmaklara, eldivenlere (6rn. nitril), modelaj aletlerine vs. ¢ok ince vazelin siriin. Béylece 6n
bicimlendirme ve modelaj islemleri hissedilir derecede kolaylasacaktir.

2. Uygulama

Kutudan gerekli miktarda FREEFORM'® plast alin, kutuyu sikica kapatin ve materyali iki elinizin
arasinda hafifce bastirarak homojen bir top haline getirin (Sekil 2). Materyal miktarini tekrar gézden
gegirin, ¢iinkii materyal eklemek veya azaltmak gerekirse, tekrar homojenlestirmek ve yuvarlamak
gerekeceginden inkliizyon olusabilir. Bundan sonraki bicimlendirme yapilan isin durumuna gére
(6rn. dis arki, kaide topu) yapilir. FREEFORM’ plast't 6nce ilgili bolgelere yerlestirin, sonra ihtimamli
bir sekilde alistirin (Sekil 3). Bir parmaginizin ucuyla tekrar tekrar hafifce bastirarak istenen sekli verin.
Bu sirada ilgili boyut dl¢iilerini g6z 6niinde bulundurun (6nerilen minimum kalinlik 1,2 mm). Eger
artikiilatore antagonistler de dahil edilecekse, yapismayi ve deformasyonu 6nlemek icin vazelini
hem modelin tizerine, hem de FREEFORM’ plast'in ylizeyine strun. Ulasilabilir bolgelerde ytizeyleri
parmak uclariyla diizelterek esitlemek mimkinddr.

3. Sertlestirme

FREEFORM’ plast piyasadaki, 15tk spektrumu 320 nm - 400 nm arasinda olan, tiim 1sikla polimerizasyon
cihazlariyla sertlestirilebilir. Polimerizasyon kabini sogutmali olan cihazlar da uygundur. UV/UV-A 1sik
kaynaklari iceren isikla polimerizasyon cihazlarinda ortalama sertlestirme suresi yaklasik 10 dk'dir.
Modeli kaldirmadan 6nce tekrar 2 — 3 dakika suya tutun. Boylece yalitim yumusar ve ¢ikarmak kolaylasir.
Modeli ayirma ve kaldirma islemlerini ¢cok dikkatli bir sekilde ve insersiyon yoniinde gerceklestirin
(bir yone dogru yatarsa, kirilabilir).

Eger son olarak mekanik polisaj yapilmasi amaclaniyorsa, parcanin obir ylzini isikla 5 dk
kadar sertlestirin. FREEFORM® coat kullaniimasi durumunda, bu adima gerek yoktur, ¢cinkl bir
polimerizasyon islemi daha yapilacaktir. Liitfen polimerizasyon siresinin daima cihazin icindeki 15tk
kaynagina bagli oldugunu goz 6niinde bulundurun. Sertlestirme sirelerinin ayni diizeyde kalmasi
ancak diizenli bakimdan gecirilen cihazlarla garanti edilebilir. Cihaz Ureticisinin talimatlarini dikkate
alin.

w\

4. Isleme

FREEFORM’ plast'in polimerizasyonu tamamlandiktan sonra, hafif yapigskan olan inhibisyon tabakasini
izopropanolle ovarak cikarin.

Eger parcaya implant delme kovani veya rontgen referans bilyasi gibi yardimci gereglerin entegre
edilmesi gerekiyorsa, bunlari FREEFORM'’ fixgel ile ekleyebilirsiniz (Sekil 4). Bunun igin ilgili noktanin
cevresini purtizlendirin, FREEFORM'’ fixgel uygulayin ve 5 -10 dk polimerize edin. Eger bu islem daha
once uretilmis, eski sablonlara uygulanacaksa, 6nce mutlaka FREEFORM® bond ve ondan sonra
FREEFORM' fixgel stirlin, ardindan birlikte sertlestirin (Sekil 5).

Ayni yontemle FREEFORM’ plast ve FREEFORM’ fixgel'i de tamamlayabilir, gticlendirebilir ve
onarabilirsiniz.

FREEFORM’ plast'i derin cekilmis bir splinte baglamak igin bunun PMMA akriliklerine (6rn. ERKODUR,
BIOCRYL) yapisma yetenegine sahip oldugu garanti edilmelidir. Splinti kumlayarak purizlendirin,
FREEFORM'’ bond siiriin ve 1-2 dk etki etmesini bekleyin. Ardindan FREEFORM’ plast'i uygulayin
ve yaklasik 10 dk polimerize edin. isleme ve alistirma calismalarinda sert metal frezler kullanilabilir.
Yuzeyleri zimpara kagidiyla zimparalayin, ardindan mekanik polisaj uygulayin. Manuel parlatma
yerine FREEFORM' coat cilasi da kullanilabilir (Sekil 6). Once yiizeyi kumlayarak (aliiminyum oksit
100) daha fazla diizeltin. Alt ve (st yiizlerin mihiirlenmesi iki is adiminda gerceklestirilebilir. Oneri:
Uyum agisindan risk olusturmamak icin alt ytize ¢ok ince cila siirtin ve gerekirse hava spreyiyle yayarak
ucurun. FREEFORM’ coat'l her ylz basina 5 dk isikla sertlestirin.

5. Dezenfeksiyon ve sterilizasyon

Dezenfekte etme
FREEFORM’ standart ajanlarla dezenfekte edilebilir. Liitfen treticilerin uygunlukile iliskili bilgilerini dikkate alin.

Sterilize etme

Yerel yasal diizenlemeler ve hijyen kurallari dikkate alinmalidir.

FREEFORM’, "W&H Lisa 522, program UNIVERSAL 134" sterilizasyon yontemi icin valide edilmistir (bakiniz Teknik Veriler).
Buharla sterilizasyon sadece EN 13060 ya da EN 285 normuyla uyumlu cihazlarla yapilabilir. Sterilizasyon yénteminin
validasyonu EN ISO 17664'e gore gerceklestirilmistir. Sterillikten uygulayici sorumludur.

islemeye yénelik 6nemli bilgiler

FREEFORM’ plast PMMA akrilikler ve derin cekilmis splintlerle (uygunlukla ilgili tretici bilgilerini dikkate alin) birlikte
stabilizasyon ve yiizey uyarlama amaclariyla kullanilabilir.

Materyal kalinliklarini g6z 6ntinde bulundurun, minimum 1,2 mm, maksimum 5 mm, iki tarafli polimerizasyon yapilmasi
durumunda, 10 mm'ye kadar.

Biyouyumluluk sadece polimerizasyonun tamamlanmis olmasi kosuluyla garanti edilebilir.

Polimerizasyon sirasinda ytiksek sicakliklarin olusmasi 6nlenmelidir, aksi halde parcalarda deformasyon meydana gelebilir.
Bu nedenle, sogutma fonksiyonu olmayan stroboskoplu isik cihazlar uygun degildir.

Polimerizasyondan 6nce modelajda kalkma veya ¢6zllme olup olmadigini kontrol edin.

Kutudan materyal aldiktan sonra hemen kapagini tekrar sikica kapayin.

Frezeleme ve polisaj islerini sadece aspiratori olan isyerlerinde yapin.

Mukoza zarlarina ve gozlere temas etmesini engelleyin. Kazara temas gergeklesirse, akan suyla bolca yikayin ve gerekirse
g6z doktoruna bagvurun.

Sertlesmemis materyal cilt veya mukoza zarlariyla temasi halinde tahris ve duyarliliga yol acabilir. Cilt temasindan kaginin
Polimerize olmamis materyalle calisirken koruyucu gozlik ve eldiven kullanin!

FREEFORM’, 6rn. 6l¢l dezenfektanlariyla dezenfekte edilebilir.

Uriin dis hekimligi alaninda kullanilmak icin gelistirilmistir ve sadece uzman personel tarafindan amacina uygun bir bicimde
kullanilabilir.

Givenlik bilgi formlarini dikkate alin

Kullanma Talimati

Uygulama alanlan

M Implantoloji i¢in delme
sablonlari, réntgen sablonlari,
kaide plakalari, splintler,
sabitleme veya aktarma
anahtarlari gibi kisiye 6zel,
kaliplanmis parcalarin imalat.

Kontrendikasyon:
FREEFORM’ ¢cok nadir hallerde
duyarlihiga neden olabilir. Bu tiir
reaksiyonlarin bas gostermesi
durumunda FREEFORM®
uygulamasina son verilmelidir.
Polimerize olmamis FREEFORM"
intraoral uygulanamaz.

Teknik Veriler:

B Hacim/agirhik
FREEFORM’ plast: 60 g kutu
FREEFORM’ coat: 10 ml sise
FREEFORM’ fixgel: 3 g siringa
FREEFORM’ bond: 5 ml sise

M Dozaj ve uygulama dogrudan
uygulama, manuel modelaj

® Uriin rengi saydam

[ Sertlestirme cihazinin 1sik
spektrumu 320 nm - 400 nm

UV/UV-A isik araciyla yaklasik
10 dk modelin tizerinde +

yaklasik 5 dk model olmadan

altylziine
M Sterilizasyon yontemi
Asagidaki parametrelerle
W&H Lisa 522, Programm
UNIVERSAL yontemi:
Baslatma
Hava tahliyesi -0,86 bar
Buhar enjeksiyonu +0,10 bar
Hava tahliyesi -0,84 bar
Buhar enjeksiyonu +0,50 bar
Hava tahliyesi -0,83 bar
Isitma
Sterilize etme
2,10-2,20 bar; 4 dk
Basing tahliyesi
Kurutma
Hava tahliyesi
Son
isleme kosullari 23°C + 2°C
sicaklik, %50 + %5 bagil nem
W Saklama kosullan

134-138°C;

16 dk

25°C
o
15°C 4 N
59°F L]
FREEFORM?® plast:

Buzdolabinda muhafaza
etmeyin.

Siparis bilgileri:
FREEFORM’

Baslama seti

60 g FREEFORM" plast
3 g FREEFORM' fixgel
10 ml FREEFORM’ coat
5 ml FREEFORM’ bond
10 adet tek kullanimlik firga,
mavi metalik

10 adet uygulama ignesi, siyah

02204

FREEFORM’ plast 02542
60 g kutu

FREEFORM' fixgel 02829
3gSinnga

FREEFORM’ coat 02549
10 ml sise

FREEFORM' bond 02702
5 ml sise

Tek kullanimlik firca 03542
100 adet mavi metalik
Uygulama ignesi

10 ad. siyah 02714



