
9.3.2 Ausarbeiten des Materials
Nach der Polymerisation wird die Arbeit vom Modell gehoben und mit geeigneten Instrumenten ausgearbeitet. Zum 
Ausarbeiten eignen sich Silikonpolierer (Rad, Linse, Walze) sowie Hartmetallfräser oder Diamantschleifkörper. Die 
Vorpolitur erfolgt mit Sandpapier oder Bimsstein.
9.3.3 Polieren
Das Material wird mit Ziegenhaarbürsten, Polierpaste sowie weichen Wollrädern poliert. Eine sorgfältige Oberflächen-
bearbeitung und Politur ist Voraussetzung für ein optimales Ergebnis.
9.4 Herstellung von Schienen
9.4.1 Vorbereitende Arbeiten
Ein Gipsmodell herstellen und Unterschnitte mit geeigneten Materialien ausblocken. Die Schiene wie gewohnt in 
Wachs ausmodellieren. Anschließend eine Abformung herstellen, mit Fließkanälen versehen und das Wachs entfernen.
Die Oberflächen der Gipsmodelle werden mit einer Alginatisolierung nach Herstellerangaben isoliert.
9.4.2 Verarbeitung
Pulver und Flüssigkeit (gemäß Mischungsverhältnis) mischen und wie gewohnt in die Form einfüllen. Diese 
Arbeitsschritte müssen spätestens nach 7-8 Minuten abgeschlossen sein. Die Polymerisationszeit beträgt in einem 
Druckpolymerisationsgerät 15 min., bei einem Druck von 2- 5 bar und einer Wassertemperatur von 45 °C.
9.4.3 Ausarbeiten des Materials
Nach der Polymerisation wird die Arbeit vom Modell gehoben und mit geeigneten Instrumenten ausgearbeitet. Zum 
Ausarbeiten eignen sich Silikonpolierer (Rad, Linse, Walze) sowie Hartmetallfräser oder Diamantschleifkörper.
Die Vorpolitur erfolgt mit Sandpapier oder Bimsstein.
9.4.4 Polieren
Das Material wird mit Ziegenhaarbürsten, Polierpaste sowie weichen Wollrädern poliert. Eine sorgfältige Oberflächen-
bearbeitung und Politur ist Voraussetzung für ein optimales Ergebnis.
9.5 Reparaturen
Ein Modell oder einen Vorwall erstellen, falls erforderlich. Die zu reparierenden Kunststoffflächen säubern, aufrauen 
und die Kanten glätten und mit Monomer oder einem geeigneten Bonder benetzen. Kunststoff gemäß Mischungsver-
hältnis anmischen und einlaufen lassen. Die Polymerisationszeit beträgt in einem Druckpolymerisationsgerät 15 min., 
bei einem Druck von 2- 5 bar und einer Wassertemperatur von 45 °C.

10. Hinweise zur Verarbeitung
Wir empfehlen zur weiteren Reduzierung des Risikos von Unverträglichkeitsreaktionen, die Prothese vor dem Einsetzen 
für mindestens 12 Stunden in lauwarmem Wasser zu lagern.

11. Troubleshooting / FAQ Liste

Fehler Ursache Abhilfe

Kunststoff härtet nicht richtig aus falsches Mischungsverhältnis – Gebrauchsanweisung beachten
– Mischungsverhältnis einhalten

Kunststoff wird basal weißlich – unzureichende Isolierung
– Modell nicht gewässert

– ausreichend isolieren
– ggf. Isoliermittel prüfen
– Modell ca. 10 Min. in  

handwarmen Wasser wässern

Kunststoff bildet basal Blasen – Modell nicht gewässert Modell ca. 10 Min. in handwar-
men Wasser wässern

Kunststoff oberflächlich weiss 
/ porös

Kunststoff zu spät injiziert bzw. zu 
spät in Drucktopf gegeben

Verarbeitungszeiten beachten

Farbunterschiede bei Reparaturen falsches Mischungsverhältnis Mischungsverhältnis beachten

Kunststoff bricht beim Abheben schlecht isoliert Isolierung prüfen

Kunststoff / Prothese hat weiß-
liche Schlieren

– schlecht angemischt
– zu viel Pulver verwendet

– Kunststoffteig sorgfältig 
durchspateln

– Mischungsverhältnis beachten

Kunststoff wird zu schnell fest zu hohe Temperaturen /  
zu lange Arbeitsschritte

Temperaturen / Verarbeitungszei-
ten beachten

Schiene bricht zu dünne / ungeeignete 
Modellation

auf ausreichende Schichtdicke 
(mind. 2-3 mm) achten

12. Hinweise zu Lagerung und Handhabung
Lagertemperatur 10-25°C / 50-77°F. Behälter sorgfältig schließen.

13. Haltbarkeit
Die maximale Haltbarkeit ist auf dem Etikett der jeweiligen Verpackung aufgedruckt. Nach Ablauf des Verfallsdatums 
nicht mehr verwenden.

14 Hinweis zu Nebenwirkungen
Unerwünschte Nebenwirkungen dieses Medizinprodukts sind bei sachgemäßer Verarbeitung und Anwendung äußerst 
selten zu erwarten. Immunreaktionen (z.B. Allergien) oder örtliche Missempfindungen können prinzipiell jedoch nicht 
vollständig ausgeschlossen werden. Alle im Zusammenhang mit der Verwendung dieses Produktes auftretenden 
schwerwiegenden Vorfälle sind dem unten angegebenen Hersteller und der jeweils zuständigen Behörde zu melden.
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9.3.2 Finishing the material
After polymerisation lift the workpiece off the model and finish with suitable tools. Silicone polishers  (square-edge or 
knife-edge wheels or cylinders), tungsten carbide burrs and diamond instruments are suitable for finishing. Sandpaper 
or pumice stone is used for pre-polishing.
9.3.3 Polishing
The material is polished with goat bristle brushes, polishing paste and soft cotton wool discs. Careful surface finishing 
and polishing is necessary for an optimal result.
9.4 Production of splints
9.4.1 Preparatory work
Produce a plaster model (cast) and block out undercuts with suitable materials. Model the splint in wax as usual. Next, 
make an impression, create flow channels, and remove wax. The surfaces of the plaster models are separated with an 
alginate separating agent according to the manufacturer’s instructions.
9.4.2 Processing
Mix powder and liquid (according to mixing ratio) and fill into the mould as usual. These work steps must be completed 
after no more than 7-8 minutes. The polymerisation time in a pressure polymerisation device is 15 min., at a pressure of 
2- 5 bar and a water temperature of 45°C.
9.4.3 Finishing the material
After polymerisation lift the workpiece off the model and finish with suitable tools. Silicone polishers (square-edge or 
knife-edge wheels or cylinders), tungsten carbide burrs and diamond instruments are suitable for finishing.
Sandpaper or pumice stone is used for pre-polishing.
9.4.4 Polishing
The material is polished with goat bristle brushes, polishing paste and soft cotton wool discs. Careful surface finishing 
and polishing is necessary for an optimal result.
9.5 Repairs
Create a model or a matrix, if necessary. Clean and roughen the acrylic surfaces to be repaired, smooth the edges and 
wet with monomer or a suitable bonder. Mix the acrylic in accordance with the mixing ratio and pour in.  The polymeri-
sation time in a pressure polymerisation device is 15 min., at a pressure of 2- 5 bar and a water temperature of 45°C.

10. Notes on processing
To further reduce the risk of intolerance reactions, we recommend placing the denture in lukewarm water for at least 
12 hours prior to insertion.

11. Troubleshooting / FAQ List

Problem Cause Remedy

Acrylic does not cure properly Incorrect mixing ratio – Refer to the instructions for use
– Ensure correct mixing ratio

Acrylic is whitish at base – Inadequate insulation
– Cast not steeped in water

– Ensure adequate insulation
– Check insulating materials if 

necessary
– Allow cast to steep for approx. 

10 min in lukewarm water

Acrylic forms bubbles at base – Cast not steeped in water – Allow cast to steep for approx. 
10 min in lukewarm water

Acrylic surface white/porous Acrylic injected too late or placed 
in pressure vessel too late

Observe the processing times

Differences in colouration 
following repairs

Incorrect mixing ratio Ensure correct mixing ratio

Acrylic breaks when lifted out Inadequate insulation Check insulation

Acrylic/denture has whitish 
streaks

– Inadequate mixing
– Too much powder used

– Carefully stir acrylic dough 
with spatula

– Ensure correct mixing ratio

Acrylic sets too fast Excessively high temperatures/
excessively long work steps

Observe the temperatures/
processing times

Splint breaks Contouring too thin/unsuitable Ensure sufficient layer thickness 
(at least 2-3 mm)

12. Storage and handling information 
Storage temperature 10-25°C / 50-77°F. Close container carefully.

13. Shelf life
The maximum shelf life is printed on the label of each pack. Do not use after the expiry date.

14. Warnings on side effects
With proper preparation and use of this medical device, adverse effects are extremely rare. However, immune reactions (such 
as allergies) or local discomfort cannot in principle be ruled out completely. All serious incidents which occur in connection 
with the use of this product are to be reported to the manufacturer indicated below and the competent authority in each case.

15. Instructions for disposal
Leftover quantities and packaging materials are to be disposed of according to the local and/or statutory regulations.

9.4 Tilvirkning av skinner
9.4.1 Forberedende arbeider
Lag en gipsmodell, og blokker undercuts med egnede materialer. Skinnen modelleres i voks som vanlig. Lag deretter 
en avforming, utstyr med flytekanaler og fjern voksen. Overflatene til gipsmodellene blir isolert med en alginatisoler-
ing etter produsentens angivelser.
9.4.2 Bearbeiding
Bland pulver og væske (etter blandingsforhold), og fyll i formen som vanlig. Disse arbeidstrinnene må senest avsluttes etter 7–8 
minutter. Polymerisasjonstiden er 15 min. i en trykkpolymerisasjonsenhet ved et trykk på 2- 5 bar og en vanntemperatur på 45 °C.
9.4.3 Utarbeiding av materialet
Etter polymeriseringen blir arbeidet løftet fra modellen og utarbeidet med egnede instrumenter. For utarbeiding er 
silikonpoleringsenhet (hjul, linse, vals) samt hardmetallfreser eller diamantslipedel egnet. Forhåndspoleringen skjer 
med sandpapir eller bimstein.
9.4.4 Polering
Materialet blir polert med geithårsbørste, poleringspasta og ullskiver. En omhyggelig overflatebearbeiding og polering 
er forutsetning for et optimalt resultat.
9.5 Reparasjoner
Opprett en modell eller en forvegg om nødvendig. Rengjør plastflatene som skal repareres, ru opp og glatt ut kantene, 
og dekk med monomer eller en egnet bonding. Bland plast i henhold til blandingsforholdet og før inn. Polymerisasjon-
stiden er 15 min. i en trykkpolymerisasjonsenhet ved et trykk på 2- 5 bar og en vanntemperatur på 45 °C.

10. Råd om bearbeiding
Vi anbefaler for ytterligere redusering av risiko for allergiske reaksjoner å la protesen ligge i lunkent vann i minst 12 
timer før innsetting.

11. Feilsøking / FAQ-liste

Feil Årsak Utbedring

Plasten herdes ikke riktig Feil blandingsforhold - Følg bruksanvisningen
- Overhold blandingsforhold

Plast blir basalt hvitaktig - Utilstrekkelig isolering
- Modell ikke vannet

- Isoler tilstrekkelig
- Kontroller ev. isoleringsmiddel
- Vann modell i ca. 10 minutter i 

lunkent vann

Plast danner bobler basalt - Modell ikke vannet Vann modell i ca. 10 minutter i 
lunkent vann

Kunststoff hvitt /  
porøst på overflaten

Kunststoffet for sent injisert eller 
satt inn i trykkherdeenheten

Følg bearbeidelsestidene

Fargeforskjeller ved reparasjoner Feil blandingsforhold Følg blandingsforholdet

Plast brekker ved løfting Dårlig isolert Kontroller isolering

Plast/protese har hvitaktige 
streker

- Dårlig blandet
- For mye pulver er brukt

- Bland gjennom plastmasse 
grundig

- Følg blandingsforholdet

Kunststoffet blir fast for raskt For høye temperaturer /  
for lange arbeidstrinn

Følg temperaturene /  
bearbeidelsestidene

Skinnen brekker For tynn / uegnet modellering Sørg for tilstrekkelig lagtykkelse 
(minst 2–3 mm)

12. Råd om lagring og håndtering
Lagertemperatur 10-25 °C / 50-77 °F. Lukk beholderen omhyggelig.

13. Holdbarhet
Maksimal holdbarhet er trykket på etiketten til den aktuelle pakningen. Ikke bruk produktene etter at forfallsdatoen 
har utløpt.

14. Informasjon om bivirkninger
Det er ytterst sjelden å forvente uønskede bivirkninger av dette medisinske produktet ved riktig bearbeiding og bruk. 
Immunreaksjoner, slik som f.eks. allergier, eller lokale irritasjoner kan likevel ikke prinsipielt sett utelukkes helt. Alle 
alvorlige tilfeller som opptrer i sammenheng med bruken av dette produktet, må varsles til den angitte produsenten og 
de ansvarlige nasjonale myndighetene.

15. Instrukser om avfallsbehandling
Restmengder og pakkematerialer skal bortskaffes etter lokale og/eller lovbestemte bestemmelser.
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