Lagerhinweise
Das Produkt feuersicher, dunkel und nicht tiber 25 °C lagern.

Sicherheitsratschlage und Gefahrenhinweise

(Das Monomer enthélt Methylmethacrylat)

Leicht entziindlich, reizt die Augen, Atmungsorgane und die Haut,
Sensibilisierung durch Hautkontakt moglich, Behilter an einem
kiihlen, gut geliifteten Ort aufbewahren, von Ziindquellen fernhalten,
nicht rauchen, nicht in die Kanalisation gelangen lassen, MaBnahmen
gegen elektrostatische Aufladungen treffen.

Bitte Hinweise im Sicherheitsdatenblatt beachten. Alle Sicherheits-
datenblatter finden Sie auch im Internet unter www.weithas.de.

Herstellerhinweis

Die Beratung iiber die Anwendung der von uns gelieferten Produkte,
ob miindlich, schriftlich oder durch Demonstration, erfolgt nach
bestem Wissen und ist als unverbindlicher Hinweis zu betrachten. Sie
entbindet den Benutzer nicht von der Pflicht, die Produkte personlich
auf Qualitat, Eignung und Verwendbarkeit zu priifen. Der Einsatz
und die Verarbeitung erfolgen auBerhalb unserer Kontrolle und
liegen somit in der Verantwortung des Verwenders. Unsere Haftung
beschrankt sich nur auf die Qualitat des verarbeiteten Materials. Die
Behaltnisse sind nach Gebrauch umgehend wieder zu verschlieBen.
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Fehleranalyse

Aufgetretener Fehler
Kunststoff ist poros

Gipsreste am Kunststoff;
Kunststoff farbt sich nach
Verarbeitung weil3

Ungeniigende Haftung der
Kunststoffprothesenelemente

UbermiRiges Schrumpfen — schwarze Riander
rund um die Prothesenelemente

WeiRfarbung des Kunststoffs nach einer
gewissen Tragezeit

Mogliche Ursache

- zu viel Monomer

- hohes Kunststoffvolumen

- trockener Gips

- zu geringer Druck wéhrend der Polymerisation

- zunvollstandige Isolierschicht
- niedrige Wassertemperatur im Drucktopf

- harte Elemente (z.B. Composite)
- kurzer Kontakt zwischen Element und
plastischem Kunststoff

- zu viel Monomer

- falsche Prothesen-Reinigungsmethode

Loésung

- die Monomerdosis senken

- die Warmezufuhr unterbrechen

- Gips ausreichend mit Wasser sattigen
- den Druckaufbau priifen

- die Isolierung verbessern
- die Wassertemperatur auf 55 °C erhéhen

- die Basisseite des Elementes anrauen
- Kontaktfliissigkeit benutzen

- die Monomerdosis senken

- den Trager liber die korrekte Prothesenpflege
informieren
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Weitur®-Press

Weitur®-Press Vario

Verarbeitungsanleitung

Kaltpolymerisat fiir die Modellgussprothetik,
totale und partielle Prothetik

— C€ 0482



Weitur®-Press
Verarbeitungsanleitung

Mischungsverhiltnis (bei Raumtemperatur von ca. 22 °C)
Volumen Flussigkeit: 1,0 ml Pulver: 2,4 ml

Masse Flissigkeit: 0,95 g Pulver:1,5g

Verarbeitung (bei Raumtemperatur von ca. 22 °C)
Press Vario

::Ir:ei:zh::i:l"lu::igkeit 20 Sekunden 30 Sekunden
Maximale GieRzeit 3 Minuten 4 Minuten
Plastische Phase ca.6 Minuten  6-12 Minuten
Maximale Verarbeitungszeit 10 Minuten 13 Minuten

Polymerisationszeit . .
30 Minuten 30 Minuten

(z.B. fiir totale Prothesen)

Wassertemperatur 55°C 55°C

Erforderlicher Arbeitsdruck 2,5 bar (36 PSI) 2,5 bar (36 PSI)

Materialeigenschaften (auspolymerisiertes Endprodukt)
Schlagfestigkeit ca. 10,0 kJ/m?
Biegefestigkeit ca. 78 MPa

Biegefaktor ca. 2290 MPa

Material

Weitur-Press bzw. Weitur-Press Vario ist ein kaltpolymerisierender,
cadmiumfreier Kunststoff auf Polymethylmethacrylat-Basis in
Polymer- und Monomer-Form mit einer langen Verarbeitungszeit.
Das Weitur-Press Autopolymerisat hat einen geringen Restmonomer-
gehalt und deshalb eine sehr hohe Schleimhautvertraglichkeit. Die
Farbstabilitat wird durch ein Katalysatorensystem ohne tertidres
Amin erreicht. Spezifisches FlieBvermégen und hohe Standfestigkeit
ermoglichen eine einfache, problemlose Verarbeitung mit hochsten
mechanischen Werten und iiberlegener Passgenauigkeit. Das Polymer
ist der Farbtrager, das Monomer ist farblos. Weitur-Press und
Weitur-Press Vario entsprechen den Anforderungen der 1SO 20795.

Die Weitur-Press Vario Fluissigkeit ermoglicht eine verlangerte Verar-
beitungsbreite des Weitur-Press Standard Pulvers. Durch die langere
GieRzeit und die lange plastische Phase konnen mehrere Sattel
gleichzeitig gegossen werden. Hierzu wird Weitur-Press Standard
Flussigkeit durch die Weitur-Press Vario Fliissigkeit ersetzt.

Indikation

Indikation fiir Zahnprothetik

Weitur-Press bzw. Weitur-Press Vario ist ein gieBbarer Kunststoff fiir die
totale und partielle Prothetik, Modellgussarbeiten, Unterfiitterungen,
Erweiterungen, Reparaturen und kieferorthopadische Apparate.

Indikation fiir Otoplastik

Weitur-Press und Weitur-Press Vario sind besonders fiir die Herstellung
diinnwandiger 10-Schalen und fiir Otoplastiken mit gréRerer Harte
geeignet und sind durch ihr Katalysatorsystem signifikant haut-
freundlicher.

Vorbereitung

1. Um eine sichere Aushdrtung des Kunststoffes auf dem Modell zu
erhalten, missen alle Wachsreste sorgfaltig mit sauberem, heiBem
Wasser entfernt und das Gipsmodell mit einem Isoliermittel einge-
pinselt werden.

N

. Falls Kunststoff-Elemente verarbeitet werden, sollte die Seite,
die mit dem kalthartenden Kunststoff in Beriihrung kommt,
leicht angeraut und mit einer geringen Menge Monomer oder
Haftflissigkeit benetzt werden. Wenn zusitzliche Retentionen bei
den Kunststoffelementen gewiinscht werden, so kann dies, um
das EinschlieRen von Luft zu vermeiden, am besten in Form einer
Rille erreicht werden. Es sollte auf eine gute Fixierung der Elemente
geachtet werden.

Verarbeitung

. Pulver und Flussigkeit in dem anfangs beschriebenen Verhaltnis
abmessen (Abwiegen ist bei Pulver die genaueste Methode).
Bei einem freien Mischungsverhaltnis kann die Farbwiedergabe
beeintréchtigt werden.
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. Zuerst Fliissigkeit in den Becher geben und dann das Pulver hinein-
streuen. Das GefaR sollte entweder aus resistentem Kunststoff,
Keramik, Porzellan, Glas oder rostfreiem Stahl sein.

w

. AnschlieBend gleichmaRig 20 Sekunden (30 Sekunden bei Vario)
anriihren.

>

Das MischgefaR sofort nach Beginn des GieBens hochhalten,
so dass ein langer, diinner Strahl entsteht und evtl. vorhandene
Luftblasen entweichen kénnen. Solange gieRen bis ausreichend
Kunststoff in der Offnung vorhanden ist.

v

Nicht so viel Kunststoff hineingieBen, dass die Polymerisation an
Ort und Stelle beginnt, weil es sonst zu Problemen bei Unter-
schneidungen oder bei der Reinigung von Teilen der Arbeiten,
Modellen oder Kiivetten kommen kann.

o

Bevor die Arbeit in ein DruckgefaR gestellt wird, sollte abgewartet
werden, bis die Oberfliche des Kunststoffes, die Luftkontakt
besitzt, ihren Glanz verloren hat und liberwiegend matt geworden
ist. Bei Gusskiivetten miissen die Gussoffnungen aus der
Wasseroberflache herausragen.

Polymerisieren
1. Die Arbeit wird in ein handelsiibliches DruckgefaR® mit warmem
Wasser gestellt.

N

. Die Wassertemperatur sollte 55 °C betragen.

w

. Der erforderliche Arbeitsdruck muss auf 2,5 bar eingestellt sein.

»

. Die Polymerisationszeit im Druckgefa betragt zwischen
20-30 Minuten, je nach Werkstiick.

Fertigstellung
Das Frasen, Schleifen, Schmirgeln und Polieren des Kunststoffes sollte
in der Abstufung von grob nach fein vorgenommen werden.

Anleitung zur Prothesenreinigung

Den Prothesentréager direkt oder indirekt dariiber informieren, dass
die Prothese zweimal taglich mit kaltem Wasser, milder Seife und
einer weichen Biirste zu reinigen ist. Wird ein Prothesenreinigungs-
mittel (vorzugsweise auf natiirlicher Grundlage) verwendet, so ist
die Gebrauchsanweisung des Mittels genau zu befolgen. Vom Einsatz
heiBen Wassers, zweckwidriger Reinigungsmittel oder Methoden ist
abzuraten, weil die Prothese dadurch beschadigt werden konnte.



