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Instructions for use
1. Dental malertel BioHPP, verlantf

I. For lyttam CAO/CAM
ЬгеСАМ.ВюНРР mlBlr̂ gd<sk 0  98.S * 12nhn - catalog nr. 54002029 
breCAM ВюНРР тЛ|Глд disk 0  98 S * t6mm - catalog iw. S4002030 
breCAM.B'oHPP milling disk 0  98.S x 20mm - catabg nr S4002031 
b ifC AM ВюНРР milling disk 0  98 S x 74mm - ratning rv S4007032 
ЬгеСАМ.ВюНРРmiHingdisk098 .5x 12mmdentirvshade2 -catalogrv S4002069 
ЬгеСАМ.ВюНРР milling disk 0  98.5 x 16mm dentin-shade 2 - catalog rv. 54002070 
ЬгеСАМ.ВюНРР milling disk 0  98.5 x 20mm dentin-shade 2 - catalog rv. 54002071 
bfoCAM ВюНРР milling disk 0  98.5 x 24mm dentin-slade 2 - catalog tv. 54002072 
ЬгеСАМ.ВюНРР milling disk 0  95 X 12mm Z7 - catalog nr 54002089 
breCAM ВюНРР milling disk 0  95 X 20mm ZZ - catalog nr 54002091 
bteCAM BioHPP miBing disk 0  95 x 25mm Z2 - catalog nr. 54002092 
ЬгеСАМ.ВюНРР iniBirg disk 0  95 x 12mm ZZdehlin-shade 2 - catalog nr. 54002099 
breCAM ВюНРР miling disk 0  95 x 20mm ZZ dentin-shade 2 -catabg nr. 54002101 
breCAM BioHPP milling disk 0  95 x 2Smm ZZ dentin-shade 2 - catabg nr. 54002102 
ЬгеСАМ.ВюНРР milling disk 0  98 x 20mm AG • catalog tv 54002111 
breCAM BioHPP milling disk 0  98 x 20mm AG dentin-shade 2 - catabg rv 54002 i 21

II. For injection moldirtg for2pres*
ВюНРР for2press granular 20 g dentin-shade 2 catabg nr S40F2P22
ВюНРР for2press granular 100 g dentin-shade 2 catabg rv.540F2P23
BioHPP for2press-pellet 75 g (5 pcs of 15 g) dentin-shade 2 catalog nr. 540F2P24
BiuHPP lorZpress -  pellet 150 g (lopcs of 15 g) denliti-shade 2 catabg rv. 540F2P25
BioHPP fot2pfess -  pellet 20 g (S pcs of 4 g) dentin-shade 2 catabg nr S40F2P76
ВюНРР for2press -  pellet 40 g (10 pcs of 4 g) dentin-shade 2 catak^ nt. 540F2P27
ВюНРР for2press granular 20 g gingh/a-shade catabg nr. 540F2P32
BioHPP for2press granular lOOggingiva-shadecatalogni. 540F2P33
ВюНРР for 2 press Bb HPPgranubr 20 g catabg rv.540F2PB2
BioHPP for 2 press Вю HPP granular 100 g catabg tv. S40F2PB3
ВюНРР for2press -  pellet 75 g (5 pcs of 15 g) catalog nr. 540F2PB4
BioHPP for2press- pellet 150 g [10 pcs of IS g) catabg rv. S40F2P85
BioHPP for2pres$ -  pellet 20 g (5 pcs of 4g) catabg rv, 540F2PB6
ВюНРР for2press -  pellet 40 g (10 pcs of 4 g) catabg nr. 540F2PB7

Before using the product, please read these instruction for carefully use.
The manufacturer wiH rsot accept any liability for damage resulting from non-compliaivce with these 
instructions for use.

1. Description of the product 
BioHPP ferlpress / breCAM.BioHPP
ВюНРР/’or2press is a thermoplastic high-performance polymer basedonpolyetheretherketone(PEEK),whKhwas 
devebped especially fer the fabrvatbn of dental restorations. ВюНРР forZpress isavailabb in three different cobrs 
arsd in two different Улг)а1юп5 - as a granular material and prefabricated cybrxJers with diameters of 15 mm and 75 
mm(so-cayedpeBets).ThetwodifferenlpeHetshaveaweightof4g (diameter: 15 mm) and 15g (diameter: 25 mm). 
The smaB peBets withadiameterof ISmm can be used in the smaller mold witha diameter of the press pkmgerof 
16 mm The large pellets wnh a diameter of 25 mm are intended exclusively for processing In the large mold with 
a press pbrsger diameter of 26 mm. In additbn to high biocompatibiltty, ВюНРР Ax2press material features high 
merhanral, thermal artd chemical resistatKe. ВюНРР ftw2press is melted in a standard preheating furnace at 400* C 
and pressed into an investment ring in the for2press vacuum press device, which is required for thb applicatbn. 
Overview of capacities:

BioHPP foiipressType 
of material

Base former, sizei, with 
a diameter of 16 mm

Base former, s ia9 , with 
a diametet of 20 mm

Base former, size 9, with a dia­
meter of 26 mm and metal ting

Granulai mafeiial max. 4,6 g max.e,7g m ax.lSg

Pellet 15 mm (4 g each) 1 peBet 2 pellets 3 peBets

PeBet2Smm|1Sgeach) not possible notpossfole 1 peBet

breCAM ВюНРР is based on fiBed polyether ketone (PEEK) and used for thefabтlcatюn of permanent crowns and 
bridges usingCADA!AMtechnK)ues breCAM.ВюНРР isavailable in two different colors andinthreedrfferent shapes.
2. Indication
BioHPP forlpress I breCAM.BIoHPP
ВюНРР /or?press and ЬгеСАМ.ВюНРР must not be used in cases of known hypersensitivity (aBergy) to PEEK. 
ВюНРР fbr2ptess high-performance polymer Is used for the fabricaTbnof definitive crown and bridge frameworks 
with no more than 2 pontbs and for definitive removable restora№ns. ВюНРР for2press can also be used for fuNy 
anatomKal pressed bridge structures - with or without buccal composite veneering
• Fully anatomical crowns and bridges (max 2pontics)
• frown copings and bridge substnictutes for composite veneers (max 2 pontvs)
• Telescopic primary and secondary crowiss atsd frameworks
• Secotsdary bar structures on primary bars made of titanium aBoy, CoCr aBoys. gold aBoy. zirconium dbxide
• Individual abutments pressed onto the elegance Titanium base for 5KY and other systems
If the material is used for indicatbns other than those specified in these 1п$1гисТюги for use, bredenl wiB not accept 
any liability for damage The span (width) of a bridge must not exceed two pontics for reasons of stability (span of 
16 mm measured for unprepared teeth)

ЬгеСАМ.ВюНРР is used for the fabrication of permanent restoralюns using CAD/CAM techniques 
FuBy anatomical crowtss ar\d brxJges (max 2 pontics artd mm. 13 mm’ conrtector cross-section)
Crown copiitgs artd bridge substructures for composite verteering (max 2 pontics and min. 13 mm’  connector 
cross-section))
Telescopic primary and secondary crowns and frameworks Secondary bar structures on primary bars made of 
litaniuin aBoy. CoCi aBoys, gold aBoy, zirconium dюxlde. Reference is made to the instructюns for use 'BiuHPP 
elegarve prefab for SKY*for processing ti f»brx:ate an idivfoual abutment.

3. Contraiitdlcatton
BioHPP forTprmsi / brcCAM.BIoHPP
BkiHPP for2press must not be used for the fabiicalion of impiants, structures with more than 2 pontKS and conical 
crowits (secoitdary). The material nvist ivst be used for primary bar structures made from ВюНРР for2press either. 
It IS not permissible to meh the material several times (neither the complete material rsor proportions of it).
Only elegance titanium bases may be used for febricating abutments in the press-on technique. Sandblasting with 
abraswe materiel (110 pm) is required.

ВюНРР for2press/breCAM BioHPP rruist rwtbeused in cases of known hypersensitivity PFEK

4. Safety recommendatlans artd hazard warning 
BioHPP far fiar2pres< / breCAM.BioHPP
When processing BioHPP (br2press in the press unit (for 2 press), heat protection gloves, safety goggles and suitable 
safety clothing mutt be worn. Risk of scaldingi
Do not inhale vapors that are ferirsed during preheating (use extraction system).
BiuHPP Av2press must not be mixed with other thermoplastic polymers.
Suitable ехТгасТюп systems must be used during polishing
For further safety information about the product please refer to the safety datasheet
MiBing chips should be collecled during ifry processing ю the CAM system When using unsuitable miBing took, 
but fractuie may occoi When overheating the miBing material, the milled unit (tesioralionl may be deformed 
anddestroyeef. Damage/ deformation of the milled unit may occur in cases of overheating caused by ЬгТюп and 
non-adherence to the design parameters of connector and the framework thickisess of BioHPP for2press

5. Storage artd durability
BioHPP for fbr2presi / breCAM.BioHPP 
Storage:
The product must be protected against dust and stored at a dry place, protect against moisture.

The product is stored in the original bredent breCAM BioHPP original packaging from bredent The miBmg blank 
should be stored in the supplied UV-resistant bag until final usage and protected against sunlight At normal 
room lemperatuie and if the storage conditions indicated on the label ale ensured, the miBing blanks have a 
unlimited durability.

6. Processing 
BioHPP for fiM^prass
- Wax model
We tecismmervf to use modeBing wax that burns out without leaving any residue 
The objects to be prepared are waxed up in accordarve with dentahtechnical guidelines.
For subsequent veneerir\g with composites, the'wax model should have a reduced anatomical size. The minimum 
thickness of the substiuclure is 05 mm We recommend to reinforce the area of the crown margins to increase 
the ргес1$юп of fit. When modeBing lingual surfeces, the transition zoise towards the veneer must be outsiiie the 
functional area.
Sharp edges in the model must be avoicied. Colbrs have proven to be suitable to iiscrease the stability of anterior 
and posterioi veneer bridges. It is recommended to attach retentions (coarse reier t̂lve partiefes or large retentive 
beads) to the surface to be veneered.

Thkkness of connectors:
The connectors of the wax model in the posterior region between the bridge units or the bridge unit towards the 
crown must have a minimum area of 14 mm’  The connectors of the wax model in the аШегюг area between the 
bridge units or the bildge unit towards the crown must havea minimum surface of 12 mm’ . The ratio of horizontal 
to vertical areas/siirfisces must be .ipprox. 60 94 40 %.
Distribution of masticatory forces - modaNiisg
Thevertcaldiameterinthe central-basalareaofthebrxlgeunithasthe largest size. This way it is ensured that masti­
catory forces aredistributedinthebesi possible manrter. In the lower jaw, from the occlusal to the basal direction-the 
largest diameter should be in the extension of the central fissure and in the upper jaw the brgest diameter should 
be in the area from the central cusp to the basal rlxection, which is important for the stability of the substnKture 
Basal support:
The basal support of the substructure material should not be veneered with composite.
Modelling a marginal contour (wraparound design) provides additional protection agairut chipping of the veneer 
(mechanical retentive undercut).
Sprues with thickrtesses of 35 to 4 mm should be used for speueing. Casting pears are also suitable. They are fixed 
on the thickest points of the wax model A castirsg bar (reservoir) is rsot required for large bridges. It is martdatory 
to avoid sharp edges in the model. Important to avoid cavities and pressitsg out the disposable press plunger, 
wax spiues with a thickness of one miBimetei should be attached to subsiruclufes with targe geometries, these 
.a« discharge channeb* reduce the pressure inside the muffle and extract excess ax from the muffle immeduitely 
durirtg pressurization over 3 minutes.

- Waxirsg the structure on the spruefng base
The objects with the sprues are waxed on to special muffle formers, sia; 3 or size 9 (spiueing baseand mold). Short 
distai4es to the obfect arsd angles of sprues of 30* to 45' must be ensured. Horizontal atgnment of the sprues may 
resuh in horizontal bursting of the muffle Make sure to have as much Investment material as possible around the 
object to be pressed. If the cavity is too big relative to the investment material the muffle may burst. When waxing 
up on investment models arsd when these models are also invested, make sure to reduce the» size as much as 
poss fole to avoid the risk of muffle bursliirgsirKe the overbedding к  trot able to wrthstar>d the pressure. Toprovide 
агМгТюпа1 reinforcement, a steel wire with bent ends can be ii«efted- Molten BioHPP for2press should always flow 
from the thick to the thin areas H « recommended to use a bar with evenly dhtribuled feeding sprues for thin 
objects, direct sprueing using wax sprues with thicknesses of 3 5 - 4 mm is recommended for thick objects with a 
large volume It is advised to attach an,^ir discharge channel* (wax wire, 0^-1.0 mm) to the point (crown irrargin / 
model margin) furthest from the feeder sprue arrdconrrect it with the plastic base former to displace ax remainirsg 
in the muffle We recommend to insulate the muffle bases with Vaseline before waxing on As a result, the muffle 
base can be rensoved from the hardened investment material more easBy later on

- Investing the objects
Then the objects placed into the muffle formers are fitted with investment material Ехрапгюп time. 20 mirsutes.

- Praheatiisg In the speed technique
The muffle is placed into the preheated preheating furnace after an expansion time of 20 minutes.
Preheating temperatures:
Sikeone ring sues 3 & 9.60 minutes/min 630* C. max. 850* C
Conventional preheating is abo possible; see instruetbns for use for 2 press investment material Then the tempe­
rature is bwered slowly (max 8* C/minute) to the required melting temperature (400* C) of the BioHPP for2press 
material The furnace door must not be opersed siisce cooBrrg down Too quickly may affect the material properties 
of BioHPP for2press.
Silkorre ring size 3 & 9:60 minutes/400* C
Note: When usmg the BioHPP SKY elegance press-to titanum base, the max preheating temperature of 630* C 
must not be exceeded.

- Melting of the material
Once tf»e necessary holdiisg txnes are expxed, the melting reservoxof the muffle is fillerl with BioHPP for2press in 
accordatKe with the wax weight of the modelaisd placed back Into the cabbreted preheatirsg furivice at a tempe- 
rahJieof400*C. Important, to avoid dzxnage to the muffle through cracks, the lime required to fil the muffle with 
BioHPP )br2press (outside the furnace chamber) should be very short. Melting lime: 20 minutes.

• Pressing BioHPP foriprats
Once the material has melted, a disposable press plunger which к preheated up to 400* C is attached to the muffle, 
which IS pbced into the .for2press*unit and the pressing table isclosedmanuaBy The press procedure is completed 
automahcaly. Once the cooSng time has ended, the muffle (lukewarm) к removed from the unit

• Oevestlitg
ToavoldtЬeformatюnofdustdurlrrgdevestlng we recommeiHl to place the muffle intoawater bath for approx. 10 
rruiHJtes. Inordertobeabletodeterminethepressingdepihofthedrsposabiepressplungef.amzxkinguaffixedto 
the outer sideofthe muffle usingasecorsd pluisger Then a cxcubr groove б  made In the muffle using a separating 
disc. Devesting pliers are used to remove the iiwestment material Investment material resKjue is rerrwved with 
a fine sandblasting unit (110 p akiminiuin oxide, at a pressure of 3 bars), the distance between the nuzzle of the 
sandblasting unit and the ob^ ts should be at least 3 cm. Саитюп must be exercised during devesting in order 
not to damage the pressed objects.

• Cutting off the object*, finishing
After removing the investmeni material the press sprues are carefuBy cut off using a separating disc.
The pressed objects are fitted on the master morlel using fine<iit tungsten carbxle burs Any rough spots on the 
surface can be smoothed with these tools.
Then tungsten carbide burs are used to achieve the desxed shape of the ob)ect.
The object can be veneered subsequent^.'
We recommend the foBowing tungsten carbide burs:
Generation M tungsten carbide bur,conicaf (REF H263M740)
Generation M Tungsten carbide bur, bud. round (H274M740)
(йеггегаТюпМ tungsten carbide bur, grenade (H274M716)

-Prepolishiisg the surface
When fobricating an object that b not veneered with composite, the o b j« I needs to be polished Initially, we 
recommend to use Diageo Turbo grirrders (REF 34000200) for surface treatment. Then a rubber pofisher is used 
to prepolish the surface.
We recomnrend the foBuwing rubber poibhers:
Ceragum rubber polisher, cylinder. (REF PWKGO6S0 for occlusal areas)
Ceragum rubber polisher, lens: (REF PLKG22S0 for interdental areas)
Large areas, such as cusp slopes, can be ptepoibhed using the polishing rndtor (pumice). Adjust a low speed 
We recommend to use a goat-hair brush and pumice polbhirrg paste for prepolishing occlusal surfaces with the 
handpiece (abo for composite verteers). All prepolishnsg steps are earned out at a speed of 6,000 to 8,000 tpm.

• Hlgh4u*ter polishing
Large areas, such as cusp slopes or buccal surfaces, can abo be polished to high kisler with the Abraso Starglanz 
high-kisler potbhirrg paste (adjust a low speed for the polishing nsotor).
Abraso Starglalu: REF 52000163
We reconvnend to use agoat-hax brush and Abraso-Starglanzfor high-luster polishingof occlusal surfaces with the 
handpiece (abo for composite veneers). Exert tittle pressureonly and adjust a speed of max. 8,000 rpm

• Cleaning
Cleaning delxiatc objects made from ВюНРР fe>r2press with steam represents excessive local exposure to heat and 
pressure. Alternalively, the objects ran be rlearred rrrechaniraBy or in an ultrasonic unit with a short xnmersюrV 
residence txne of approx. 1 minute and a bath temperature of max. 40* C. Only small ryjantities of cleaning agents 
should be added.

-Verseerlisg with composites
The frameworks are veneered with the Уню.Ьдп veneerirrg system. Conditioning of the surfece with vbio.tink к 
urgently requxed. For the individual processing steps when fabricating a verseer, please refer to the corresponding 
working in$tructюпs. Before using veneering composites of other manufacturers, the user needs to test the bond 
streпglh/adhesюn.

- Bonding substructures made of BioHPP f!or2press in the patient's mouth
Adhesive bonding н required for restorations made of BioHPP. i.e. using composite adhesives, such asVaгюlink 2 
(fvoctar-Vivadent) or Panavia F 2.0 (Kuraray Dental). The instructions for use of the respective maiHifacturers must 
be observed. The adhesive surfaces of the restorations made of ВюНРР for2press rseed to be conditioned in the 
foBowing way:
Sandblast the restoration made of BioHPP /or2press with aluminium oxide (110 p) at a pressure of 2 to 3 bar. Tfwn 
the restoration is wetted with hght4uring PMMA & Composite Primer .visio.link' aifo polymerized subsequently 
in the Ight-cunng unit (e.g. 90 secorsds in bre lux Power Unit or Heraeus Kuizer UriXS) in accordance with the in­
structions for usefor.vвю Imk*. This process should be carried out in the dental laboratory The cavity Б pretreated 
by the dentist using the same procedure as fer ceramic oi composite restorations.

Processing and use
breCAM.BioHPP
-Design
The minimum waB thtekness of the structures should be 0.7 mm. Cross sections of conitectors in the ап1егюг area 
should be at feast 12 mm’ andinihe posterior area at least 16 mm’ Make sure notto fabricate restorations withmore 
than tvwobridgepontic$between2abutments.ltmustabobeensured that thecross-seciionofconnectors к always 
maximized In the oral area - palatal and lirsgual -a fuBy anatomical design к required to enable overdimensioning 
ofthe conrtector area. Occlusal transitiorH from ВюНРР for2press to veneering material should not be in the area 
ofdxect contact suffoces. The veneer surface should be designed in a way to ensure basal contact to the girsgiva 
(fuBy anatomical design made of ВюНРР for2press. It is recommended to avoid fully veneered bridge elements 
-CAM • Proccssiisg
MiBing chips should be collected during dry processirtg in the miBirtg (CAM) system.
During wet processirtg (milling) the processor must ensure that cooling hquids (additives) used need to be com­
pletely removed from the surface of the object The frameworks that are febrKated must be disinfected using a 
suitable disinfectant spray.
breCAM.BioHPP can only be used in milling systems without ladio frequency к1еп1№са(юп (RFID).
ЬгеСАМ.ВюНРР can only be processed with milling tools especially matched with the properties of the materlat 
bredent has developed breCAM.cuttei. a miBing tool especially matched with the properties of the material for 
processing thermoplastic materials.
We recommenda speed of approx 19,000rpmatafeedrateof 15 mm/s fora mlBlrsg tool witha diameter of 2 mm. 
The feed depth should be 0.5 mm We reconwnertd a speed of approx. 25,000 rpm at a feed rate of up to 25 mm/s for 
a miHing toolwith a diameter of I mm Cutting/mllfirtg speeds must be observed. Geiserally, the user is responsible 
to adjust his miffing system to the material requirements.
When processiisg breCAM BioHPP components in AG and ZZ systems, It must be taken into con$)deratюп that 
the milling discs (blanks) have a smaB working surfece or a working surface with an altered geometry whkh is 
not identical to the original size of the system marxifecturers or to the geometry between nesting and processing 
shown intheCAM. Adapting to the actual geometries ofthe breCAM.BioHPP miBirtgdiscs (blanks) must be ensured 
for nesting Please observe the detailed information on further processing and nesting avaitebleon the internet at: 
www.caeb-dentalnet under.Manuab / CAM closed systems'.

• Laboratory - processing
Th« standard ргесаиТюпагу measures need to be taken when processing Use material A respxatory mask and an 
ех|гастюп system are required to avoid the inhalation of dust For personal рго1ес1юп, safety goggles should be 
worn to avod damage to the eyes caused by foreign particles
In order to safeguard the quality and depersdability of breCAM ВюНРР materialtheinfonnation and specifrcatюns 
piovKled in the instructions for use must be adhered to.
Please read abo the detailed information in the instructions for use of ВюНРР for2press 

•Bonding
Adhesive bondirsg is reconwnended for lareCAM BioHPP. Make si 
adhesive borsdir ĝ and the use

to observe the manufacturer's instructrans oi

Batch corle

e Catalogue number

□» Obseive instructions for и

Keep away from sunlight

Keep dry

A слитюн

a. Additional information
5helflife / storage
Storage coпditюns: ambient temperature;-tO'C to 45'C, relative humidity not more Than 80%
If the peBets are properly stored in the original packaging, the shelf life is not limited 
Service life (period of serviceability)
The service life of a prosthesis made of BioHPP /bc2press and ЬгеСАМ.ВюНРР maleriaL manufactured tiKhnically 
correctly, can reach 10 years.
Recycfiisg: Household hazard class A
On the basis of the necessary technical regulation and after consulting with disposal agents arxl competent 
authorities, it can be deposed of with household waste or incinerated with household waste. SmaB amount con 
be disposed of together with municipal waste.
These instructioiu for use are based on state-of-the-art methods and equipment and our own experience. The 
product may only be used by dentists, dental Technicians and adequately trained dental staff and is intended for 
the indication described under item 2. The processirtg parameters described uisder item6 must be strictly adhered 
to in order to avoid material degradation and the possibility of chipping or fracture of the completed reslotalions 
The user hxnsclf n responsibk for processing the product. Liability for iitcorrect results shaB be excluded sirtce the 
manufacturer does not have any influence on further processing. Any occurring claxns for damages may only be 
made up to the value of our products. If components of other systems are useri aB claxns for warranty or com­
pensation are excluded)
Medical devices .BioHPP iforipress and ЬгеСАМ.ВюНРР* shaB be loiweyed using all types of covered vehicles in 
accordarKe with the requvements and rules of cargo Iranspoitation applicable to the correspondirsg mode of 
transport Type of shippirtg - by parcel, nwtor vehicles, planes, containers
Transportation conditions: ambient temperature; -10*C to 45*C, relative humidity not more than 80%.
Product boxes should not be exposed to excessive shocks and atmospheric prec^itation during handling and 
Iranspoitation. in accordance with handling maiks bearing the respective signs.Fragile, handle with caie*.Tup 
side', .Protect from moisture*
The manufecturer guarantees the conformity ВюНРР for forZpress and ЬгеСАМ.ВюНРР tea l regulatory requirements 
subject to the condltюns of operation, transportation and storage.
The Manufacturer's warranty relates to the unopened, undamaged and correctly stored product.
Name of marsufacturer.
briHlent GmbH Л Co. KG, WeiBenhorner SttaBe 2,89250 Senden, Germany,
*49 7309 872-443, e-mail: info4»bredent.com 
Name of product representative company in Russia:
Limited Liability Company'ALAOENTT*(LLC«ALADENTT>>), 123103. Moscow, Marshal Zhukov Avenue, 74. building 
1. office 49, *7 |49S| 585-51-10, e-mail office#aladentru

bredent
Weissenhorner Stress* 2 
89250 Senden ■ Germany

bredent ■*bredent GmbH & Co. KG 
Weissenhorner Str. 2 • 892S0 Senden • Germany 
T: +49 7309 872-22 • F; +49 7309 872-24 
www.bredenLcom • <Si: infoigbredentcom
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I hereby certify that the document affixed and sealed hereto was signed in my presence by

Olaf Gluck, born on 14"  ̂June 1970, 
89284 Pfaffenhofen, Osterholzstr. 1, 
personally known to me

acting on behalf of

bredent Beteiligungs- und Verwaltungs-GmbH in Senden (89250 Senden, Weifienhorner Str. 2)

as this company’s director, 
the latter acting as general partner of

bredent GmbH & Co KG in Senden (89250 Senden, Weiftenhorner Str. 2)

Upon my inspection of the commercial register of 06*  ̂Februarv 201Q I further к ^  t  xi. .
Beteiligungs. und Verwaltungs-GmbH in lenden and b r S  GmbH i  h ' ' '
With the Municipal Court of Memmingen - Commercial R e g lt l f -  u n i*  nos HRB 1 2 д Г | ^ Т н ^ ' I ' t ™

representative of bredent GmbH & Co. KG in Senden. ^  individually as legal

And I do hereby further certify, that
-  the aforesaid Corporation is duly incorporated
-  it is in good standing under the laws of the Federeal Republic of Germanv

it has a legal corporate existence; ^
-  its registered corporate domicile is Senden 

far as the commercial register shows.

'158th March

Bredent UB 18032019 5
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Инструкция no применению

Материал стоматологический BioHPP, варианты исполнения:

I. Для системы CAD/CAM:

breCAM.BioHPP диск для фрезерования;
диаметр 98,5 мм, высота 12мм, каталожный №54002029
диаметр 98,5 мм, высота 16 мм, каталожный №54002030
диаметр 98,5 мм, высота 20 мм, каталожный №54002031
диаметр 98,5 мм, высота 24 мм, каталожный №54002032
диаметр 98,5 мм, высота 12 мм, оттенок дентина 2, каталожный №54002069
диаметр 98,5 мм, высота 16 мм, оттенок дентина 2, каталожный №54002070
диаметр 98,5 мм, высота 20 мм, оттенок дентина 2, каталожный №54002071
диаметр 98,5 мм, высота 24 мм, оттенок дентина 2, каталожный №54002072
диаметр 95 мм, высота 12 мм, ZZ, каталожный №54002089
диаметр 95 мм, высота 20 мм, ZZ, каталожный №54002091
диаметр 95 мм, высота 25 мм, ZZ, каталожный №54002092
диаметр 95 мм, высота 12 мм, ZZ оттенок дентина 2, каталожный №54002099
диаметр 95 мм, высота 20 мм, ZZ оттенок дентина 2, каталожный №54002101
диаметр 95 мм, высота 25 мм, ZZ оттенок дентина 2, каталожный №54002102
диаметр 98 мм, высота 20 мм, AG, каталожный №54002111
диаметр 98 мм, высота 20 мм, AG оттенок дентина 2, каталожный №54002121

I. Для литьевого прессования for2press:
BioHPP for2press гранулы 20 г оттенок дентина 2, каталожный №540F2P22
BioHPP for2press гранулы 100 г оттенок дентина 2, каталожный №540F2P23
BioHPP for2press пеллеты 75 г (5шт по 15г) оттенок дентина 2, каталожный №540F2P24
BioHPP for2press пеллеты 150 г (10шт х 15г) оттенок дентина 2, каталожный №540F2P25
BioHPP for2press пеллеты 20 г (5шт по 4г) оттенок дентина 2, каталожный №540F2P26
BioHPP for2press пеллеты 40 г (10шт по 4г) оттенок дентина 2, каталожный №540F2P27
BioHPP for2press гранулы 20г оттенок десны, каталожный №540F2P32
BioHPP for2press гранулы 100 г оттенок десны, каталожный №540F2P33
BioHPP for2press гранулы 20 г, каталожный №540F2PB2
BioHPP for2press гранулы 100 г, каталожный № 540F2PB3
BioHPP for2press пеллеты 75 г (5шт по 15г), каталожный №540F2PB4
BioHPP for2press пеллеты 150 г (10 шт по 15), каталожный №540F2PB5
BioHPP for2press пеллеты 20 г (5 шт по 4г), каталожный №540F2PB6
BioHPP for2press пеллеты 40 г (10шт по 4г) каталожный №540F2PB7

Перед использованием изделия, пожалуйста, внимательно прочитайте данную инструкцию  по 
применению.
Производитель не несет никакой  ответственности за ущерб вследствие несоблюдения данны х инструкций по 
применению.
1. О п и са н и е и здел и я
BioHPP fo r lp r e s s  /  breCAM .B ioHPP
М атериал B io H P P /o r7 p rm  является окраш енны м  в ц в ет  зу б а  терм опл астичны м  вы сокоэф ф ективны м  п ол и м ером  
на о сн о в е  п ол и эф и р -эф и р -к етон а  (Р Е Е К ), которы й бы л разработан  сп ец и ал ьн о для изготовления  
стом ато л о ги ч еск и х  реставраций . М атериал B io  Н РР поставляется  в д в у х  различны х типах -  в ви де гранул и в 
виде и зготов л ен н ы х цилиндров ди ам етром  15 м м  и 25 м м  (так назы ваем ы е пеллеты ). Д ва различны х типа  
пеллет и м ею т  м а ссу  в 4  г (диам етр: 15 м м ) и 15 г (диам етр: 25  м м ). Н ебол ьш и е пеллеты  е ди ам етром  15 мм  
м ож н о прим енять в б о л ее  м ел ких ф ор м ах  для отливки с д и ам етр ом  пл ун ж ер а п р есса  16 м м . К рупны е пеллеты  с 
ди ам етром  25  м м  предназначены  только для о б р а б о тк и  в б ол ь ш и х ф орм ах с  ди ам етром  пл ун ж ер а п р есса  2 6  мм. 
В до б а в о к  к вы сок ой  б и о со в м ести м о сти , м атериал  B io H P P  обесп еч и в а ет  вы сокие показатели м ехан и ч еск ой , 
тем п ер атур н ой  и хи м и ч еск ой  устой ч и в ости . М атериал B ioH P P  плавится в стан дартн ой  печи для  
предвари тел ьн ого  нагрева при 4 0 0  °С и зап р ессов ы в ается  в ф о р м ов оч н ое кольцо для д в у х  типов вакуум ны х  
п рессов , которы е тр еб у ю т ся  для работы  с данны м  м атери ал ом .



О бзор  показателей:
М атериал  BioHPP/or2prm-
тип м атериала

О сн ов н ой  ш там п, р азм ер  
3, диам етр  16 мм

О сн о в н о й  ш тамп, разм ер  
9, ди ам етр  20  мм

О сн овн ой  ш там п, разм ер  9, 
диам етр  26  мм и 
м еталл ическое кольцо

Гранулы  м атериала макс. 4 ,6  г макс. 8 ,7  г макс. 15 г

П еллеты  15 м м  (4  г 
каж дая)

1 пеллета 2 пеллеты 3 пеллеты

П еллеты  25  м м  (15  г 
каж дая)

Н е п ри м ен и м о Н е п ри м ен и м о 1 пеллета

Изделия «breCAM.BioHPP» изготовлены на основе наполненного полиэфир-кетона (РЕЕК) и применяются для 
изготовления постоянных коронок и мостов с использованием технологии CAD/CAM (компьютерное 
моделирование/компьютерное управление процессами). Изделия «breCAM.BioHPP» поставляются в двух цветах и в трех 
формах.
2. П оказания /  д и ап азон  прим енения  
BioHPP forlpress / breCAM.BioHPP
М атериалы  BioHPPfor2pressHbreCAM.BioHPP не дол ж н ы  прим еняться в сл учаях и звестн ой  гиперчувствител ьности  
(аллерги и) на Р Е Е К .
В ы сок оэф ф ек ти в н ы й  п олим ерны й м атериал B’xoHWforlpress прим еняется для изготовления стом атол оги ч еск и х  
к орон ок  и м о ст о в ы х  к онструкций  с не б о л ее , ч ем  2  м остам и , а такж е для изготовления некоторы х съ ем н ы х  
р еставраций . М атериал  В1оНРРЕзг2рге8зможно такж е прим енять для пол н остью  ан атом ических п р ессуем ы х  
м остов ы х к он струк ц и й  -  с  п р и м ен ен и ем  к ом п ози тн ы х виниров  с буккальной стороны  л и бо  б ез  таковы х.

•  П о л н о ст ью  ан атом и ч еск и е коронки и м осты  (м акс. 2  м оста)
•  О сновы  для коронки и м остов ы е к он струк ц и и  для к ом п ози тн ы х виниров (макс. 2 м оста)

•  Т ел еск о п и ч еск и е первичны е и вторичны е коронки  и оп о р н ы е структуры
•  В тори ч н ы е балоч н ы е конструк ц и и  на перви чн ы х балках из титан ового  сплава, сплава СоСг, 

зо л о т о с о д ер ж а щ е г о  сплава и д и о к си д а  циркония
•  О тдел ьн ы е абатм енты , п р ессуем ы е на ти тан ов ой  о сн о в е  e leg a n ce  для систем ы  S K Y  и проч и х систем .
Е сл и  м атериал  при м ен яется  по др уги м  показаниям , не указанны м  в дан н ой  и нструкции  по п ри м ен ен и ю , 
ком пания « б р ед ен т »  (bredent) не н есет  отв етств ен н о сти  за  в озм ож н ы й  н ан есен н ы й  ущ ер б . П ролет (щ ирина) 
м о ста  н е д о л ж н а  превы щ ать два м о ста  из со о б р а ж ен и й  стаби л ьн ости  (п рол ет  в 16 мм при усл ов и и  и зм ерени я от  
н еп о д г о т о в л ен н о го  зуба).
Изделии линейки «breCAM.BioHPP» применяются для изготовления постоянных реставраций с использованием технологии  
CAD/CAM .
Полностью анатомические коронки и мосты (макс. 2 зубных моста и минимум 13 мм^ поперечное сечение еоединительной 
части)
Трансферы для коронок и мостовые субструктуры для композитного винирования (макс. 2 зубных моста и минимум 13 мм2 
поперечное сечение соединительной части))
Телескопические первичные и вторичные коронки и рамы. Вторичные балочные структуры на первичных балках из 
титанового сплава, сплава СоСг, золотосодержащих сплавов, диоксид циркония. Дается ссылка на инструкции по 
применению «BioHPP elegance prefab» для системы «SKY» для производства и обработки индивидуально настроенных 
абатментов.
3. П р оти в оп ок азан и я
BioHPP fo r2 p ress  / breCAM.BioHPP
М атериал BioHPPfor2pressHe сл ед у ет  прим енять для и зготовл ен и я им плантатов, конструкций  с б о л е е  чем  2 
м оста м и  и к он и ч еск и х  коронок  (вторичны х). Д ан н ы й  м атериал не сл ед у ет  прим енять для первичны х балочн ы х  
кон струк ц и й , такж е изготовл ен н ы х из м атериал а B ioH P P .
Н е д о п у ск а ется  плавл ение м атериала в т еч ен и е н еск ол ьк и х раз (н и  всего  м атериала, ни его  части).
Т олько титановы е осн овы  e leg a n ce  м о ж н о  прим енять для и зготовл ен и я абатм ентов по  тех н о л о ги и  напрессовки . 
Т р еб у ется  п еск оструй н ая  обр аботк а  абразивны м  м атери ал ом  ( 1 1 0  м км ).
BioHPP/or2press / breCAM.BioHPPM не следует применять в случаях известной повышенной чувствительности к ПЭК 
(РЕЕК).

4. Р ек о м ен д а ц и и  по  б езо п а сн о ст и  и п р ед у п р еж д ен и я  о  в о зм о ж н о й  оп асн ости  
BioHPP/or2press / breCAM.BioHPP
При о б р а б о тк е м атериала BioHPPfor2press в п р е сс е  (для 2  п р ессо в ) сл ед у ет  носить терм озащ итны е перчатки, 
очки и п о д х о д я щ у ю  б езо п а сн у ю  о д еж д у . Риск о ж о г а  бр ы згам и  материала!
Н е вды хать пары , об р а зу ю щ и еся  при п редв ари тел ьн ом  нагреве (использовать си стем у  вы ведения паров). 
М атериал BioHPP for2press не сл ед у ет  см ещ ивать  с д р у ги м и  тер м опл астичны м и полим ерам и,
В х о д е  п ол ировки  такж е сл ед у ет  и спол ьзовать  п о д х о д я щ у ю  си ст ем у  вытяжки.
Для п о л уч ен и я  б о л ее  детал ьн о ин ф орм ац и и  по  б езо п а сн о с т и  для д ан н ого  изделия см . П асп орт  б езо п а сн о сти  

вещ ества.
Стружку при фрезеровании следует собирать во время сухой обработки в системе САМ. При использовании неподходящих 
фрезеровальных инструментов может случиться перелом бура. При избыточном нагреве фрезеруемого материала само 
фрезеруемое изделие (реставрация) может деформироваться и сломаться. Повреждение / деформация фрезеруемого изделия
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может произойти в случаях перегрева вследствие трения и несоблюдения проектируемых параметров соединительной части 
и толщины рамы «BioHPP for2press».

5. Х р а н ен и е  и устой ч и в ость  
BioHPP/orlpress / breCAM.BioHPP
Х ран ен и е:

М атериал сл е д у е т  защ ищ ать от  попадания пы ли и хранить в су х о м  м есте (защ ищ ать от  влаги).
У стой ч ив ость:

Д ан н ы й  м атериал  о б л а д а ет  н еогран и ч ен н ой  по  в р ем ен и  у стой ч и в остью  при со б л ю д ен и и  усл ов и й  хранения в 
ори ги н ал ьн ой  и зап еч атан н ой  упаковке.
Продукция хранится в оригинальной упаковке Bredent «breCAM.BioHPP» компании Bredent. Фрезеруемая заготовка должна 
храниться в поставляемом УФ-непроницаемом пакете до момента конечного применения и с защитой от солнечного света. 
При нормальной комнатной температуре и, если условия хранения, указанные на маркировке, могут быть точно соблюдены, 
фрезеруемые заготовки имеют неограниченный срок хранения.
6. О бр аботк а  
BioHPP /orlpress
- В о с к о в а я  м о д е л ь
М ы  р ек о м ен д у ем  испол ьзовать м о д ел и р у ю щ и й  воск , которы й вы горает б ез  какого-либо остатка. 
П одготав л и в аем ы е объекты  сл ед у ет  навощ ить со гл а сн о  техн и ч еск и м  р уководствам  в стом атол огии .
П ри п о сл ед у ю щ ем  и сп ол ьзов ан и и  к ом п ози тн ы х виниров  восковы е м одел и  долж ны  им еть ум ен ьш ен н ы й  
ан атом и ч еск и й  разм ер . М иним альная тол щ и н а н и ж ел еж ащ ей  конструкции  составл яет 0 ,5  мм. Мы р ек о м ен д у ем  
уси л и ть  п лощ адь краев коронки для повы ш ения то ч н о сти  п одгонки . П ри м одел и ров ан и и  п ов ер х н о ст ей  с 
я зы чной  стор оны  зо н а  п ер ех о д а  м еж д у  винирам и д о л ж н а  бы ть вне п редел ов  р абочей  площ ади.
С л ед у ет  и збегать  обр азования остр ы х краев на м о д ел и . Бы ло показано, что и спол ьзование ш ейки п озволяет  
повы сить стаби л ьн ость  п ер ед н и х  и за д н и х  м о ст о в  с винирам и. Р ек ом ен дуется  наносить ц ем ен ти р ую щ и е  
м атериалы  (гр у б ы е ретен ц и он н ы е частицы  л и б о  крупны е р етен ц и он н ы е и зол и рую щ и е м атериалы ) на 
п о в ер х н о ст ь  для устан овк и  виниров.
Т о л щ и н а  со е д и н и т е л е й :
С о ед и н и т ел и  в осковы х м о д ел ей  в за д н ей  о бл асти  м еж д у  м остам и  л и б о  м остом  и коронкой долж ны  им еть  
м и н и м ал ьн ую  п лощ адь в 14 мм^. С оед и н и т ел и  воск ов ы х м о д ел ей  в зад н ей  обл асти  м еж д у  м остам и  л и б о  м остом  
и к орон к ой  дол ж н ы  им еть м и н и м ум  п л ощ ади  в 12 мм^. С оотн ош ен и е горизонтальны х и вертикальны х  
п л ощ адей  /п о в ер х н о ст ей  д о л ж н о  бы ть п р и бл и зи тел ьн о  6 0  %: 4 0  %.
Р а с п р е д е л е н и е  у с и л и я  п р и  ж е в а н и и  -  м о д е л и р о в а н и е
В ертикальны й ди ам етр  в ц ен тр ал ьн ой -базал ьн ой  о б л а сти  м о ста  и м еет  наибольш ий р азм ер . Таким обр азом  
гарантируется , что уси л и е при ж евании  р а сп р ед ел я ет ся  наилучш им  обр азом . В  обл асти  н и ж н ей  чел ю сти  в 
направл ении  о т  ок к л ю зи он н ой  п о в ер х н о ст и  к о сн о в а н и ю  -  н аибольш ий ди ам етр  д о л ж ен  бы ть в области  
р асш ирения централ ьной  бо р о зд ы , а для в ер х н ей  ч ел ю ст и  н аибольш ий диам етр  д о л ж ен  бы ть в обл асти  от  
цен трал ьн ого  бугор к а в направлении к о сн о в а н и ю , ч то оч ен ь  важ но для стаби л ьн ости  н и ж ел еж ащ ей  структуры . 
Б а з а л ь н а я  п о д д е р ж к а :
Базальная п о д д ер ж к а  м атериала п о д л еж а щ ей  структуры  не д о л ж н а  крепиться с п ом ощ ью  ком позитов. 
М од ел и р о в а н и е краевого контура (техн ол оги я  заворачивания) о б есп еч и в а ет  д о п ол н и тел ьн ую  защ иту от  сколов  
виниров (м ех а н и ч еск о е р ет ен ц и о н н о е п о д н у тр ен и е).
М етал л и ч еск и е м атрицы  тол щ и н ой  от  3 ,5  д о  4  м м  дол ж н ы  прим еняться для обр езк и . Т акж е м о ж н о  прим енять  
ф орм ы  для вдавления. И х сл ед у ет  ф иксировать на сам ы х тол сты х участках в осковой  м одел и . Балка для отливки  
(р езер в уар ) н е т р еб у ется  для крупны х м о ст о в ы х  к он струкций . О бязател ьно сл ед у ет  и збегать  остр ы х краев 
м о дел и . В аж н о: для то го , чтобы  и збеж ать  о бр азов ан и я  п о л о стей  и вы давливания о д н о р а зо в о го  плунж ера  
п ресса , воск овы е м атрицы  тол щ и н ой  1 м м  д ол ж н ы  бы ть прикреплены  к ниж ележ ащ и м  структурам  с бол ьш ой  
геом етр и ей . Т акие «каналы  для в ы хода в о зд у х а »  сн и ж а ю т  дав л ен и е внутри м уф еля  и у дал я ю т избы ток  в о зд у х а  
из м уф ел я  ср а зу  п осл е п одач и  давления дл и т ел ь н о сть ю  б о л е е  3 м инут.
- В о щ е н и е  с т р у к т у р ы  н а  о с н о в е  ф о р м ы  д л я  л и т ь я
О бъекты  м атрицы  для литья вощ атся на сп ец и ал ьн ом  м уф ел ьн ом  отливном  об о р у д о в а н и и , р азм ер  3 л и б о  9 
(м атрица и отливка). С л ед у ет  проверить н аличие н еб о л ь ш о го  расстояния д о  объ ек та и у гол  м атрицы  в 3 0 ° ^ 5 ° .  
Г ор и зон тал ьн ое п ри л еж ани е м атриц м о ж ет  п ри води ть  к п роби ти ю  м уф еля. У б ед и т есь  в наличии как м ож н о  
бол ьш его  коли чества м атериала для отливки в ок руг п р е сс у ем о г о  объекта. Е сли п олость  сл иш ком  больш ая  
отн оси тел ьн о  м атериала для отливки, м уф ел я  м о ж ет  пробить. П ри р аботе с воском  на м о д ел и  для отливки и в 
случае, к огда  данны е м о д ел и  такж е отлиты , у б ед и т ес ь  в то м , что их р азм ер , насколько в озм ож н о, у м ен ьш ен  -  
во и зб еж а н и е  р иска пробития м уф еля  вв и ду то го , что покры ваю щ ий м атериал не с п о с о б ен  вы держ ать давление. 
Для д о п о л н и т ел ь н о го  уси л ен и я  м о ж н о  в н едр и ть  стал ьн ой  п р о в о д  с загнуты м и концам и. Расплавленны й  
материал B ioH P P /o»2p ress д о л ж ен  в сегда  перетекать  из ш ир ок ой  обл асти  в у зк ую . Р ек ом ен дуется  использовать  
балку с  р ав н ом ер н о  расп редел ен н ы м и  отверсти я м и  для  заливки; прямая заливка с исп ол ьзован и ем  восковы х  
м атриц т о л щ и н о й  3 ,5 —4 мм р ек ом ен дов ан а  для т о н к и х  объектов  с больш им  о б ъ ем ом . Р ек ом ен дуется  
прикреплятъ „канал для вы хода в о зд у х а  " (вощ ен ы й  п р ов од , 0 ,8 -1 ,0  м м ) к точке (край коронки /  м одел и ), 
наиболее у д а л ен н о й  о т  п одаю щ его  отверстия , и соеди н я ть  его  с  устр ойств ом  для отливки пластика для  
зам ещ ения в о зд у х а , остав ш егося  в м уф ел е. М ы  р ек о м ен д у ем  изолировать осн ов ан и е м уф еля  вазелином  п ер ед



в ощ ен и ем . В  р езул ьтате эт о го  осн ов ан и е м уф ел я  м о ж н о  в дальн ей ш ем  б о л ее  легко удалить от  затвердевш его  
м атери ал а для отливки.
- О т л и в к а  о б ъ е к т о в
О бъекты  в м уф ел ьн ы х у стр ой ств ах  для отливки зап ол н я ю тся  м атериалом  для отливки. В рем я расш ирения: 20  
м инут.
- Т е х н и к а  б ы с т р о г о  п р е д в а р и т е л ь н о г о  н а г р е в а
М уф ел ь  п ом ещ ается  в п редварител ьно н агр етую  м у ф ел ь н у ю  печь п осл е вы держ ивания врем ени  расш ирения в 
2 0  м инут.
Т ем п ер атур а  п р едв ари тел ьн ого  прогревания:
С и л и к он ов ы е кольца р азм ер ом  3 и 9: 60  м и н ут/м и н . 6 3 0 °С , макс. 8 50°С
В о зм о ж н о  такж е вы полнять обы чны й предвари тел ьн ы й  прогрев; см . инструкции по п ри м ен ен и ю  м атериала для  
отливки  2 . Д а л ее  тем п ер атур а м ед л ен н о  п он и ж ается  (м акс. 8 °С /м и н уту) д о  т р еб у ем о й  тем пературы  плавления  
(4 0 0  °С ) м атериала BioHPP forZpress. Д в ер ц а п еч и  не д о л ж н а  бы ть откры той ввиду того , что слиш ком  бы строе  
о х л а ж д ен и е  наруш и т св ой ств а м атериала BioHPP for2press.
С и л и к он ов ы е кольца р азм ер ом  3 и 9: 60  м и н у т /4 0 0  °С
П р и м е ч а н и е :  при и сп ол ьзов ан и и  титан ов ого  осн ов ан и я  для напрессовы вания м одел и  S K Y  линейки  e leg a n ce  
м аксим альная тем п ер атур а  предвари тел ьн ого  нагрева в 6 3 0  °С  не д ол ж н а  превыш аться.
- П л а в л е н и е  м а т е р и а л а
П о сл е  вы держ ивания н ео б х о д и м о г о  врем ен и  р езер в уар  м уф еля  заполняется м атериалом  BioHPP for2press в 
со о т в ет ст в и и  с м а ссо й  воска в м одел и  и п ом ещ ается  о б р атн о  в калиброванную  печь для предварител ьного  
нагрева при тем п ер атур е 4 0 0  °С. В аж но: во и зб еж а н и е  п ов р еж ден и я  м уф еля п оср едств ом  трещ ин, врем я, 
т р е б у е м о е  для наполнения м уф еля  м атериал ом  BioHPP for2press (вн е камеры  печи) д о л ж н о  бы ть очень коротким . 
В р ем я  плавления: 2 0  м инут.
- П р ессо в а н и е м атериала  
BioHPP /orlpress
П о сл е  расплавл ения м атериала о дн ор азов ы й  п л ун ж ер  п ресса , п редварител ьно прогреты й д о  4 0 0  °С, 
п р и со ед и н я ется  к м у ф ел ю , которы й затем  п ом ещ ается  в си ст ем у  for2press, п осл е чего  крыш ка стола для  
п рессо в а н и я  закры вается в ручную . П р о ц ед у р а  п р ессов ан и я  вы полняется автом атически. П осл е п р охож ден и я  
в р ем ен и  ох л а ж д ен и я  м уф ел ь  (у м ер ен н о  теплая) у дал я ется  из о бор удов ан и я .
- И з в л е ч е н и е
Ч тобы  и збеж ать  обр азован и я пы ли в х о д е  изв л еч ен и я , мы  р ек ом ен дуем  пом ещ ать м уф ель в в одя н ую  баню  
п р и м ер н о  на 10 м инут. Для того , ч тобы  им еть в о зм о ж н о сть  оп редел и ть  гл уби н у  зап р ессов к и  од н о р а зо в о го  
п л у н ж ер а  п р есса , на вн еш н ю ю  ст о р о н у  м уф ел я  н а н есен а  м аркировка с исп ол ьзован и ем  в торого плунж ера. 
Д а л ее  на м у ф ел е  н ан есен а  круговая б о р о зд а  с  и сп ол ь зов ан и ем  р аздел я ю щ его  диска. Для удал ен и я м атериала  
отливки  при м ен я ю тся  специальны е щ ипцы . О статок  м атериала для отливки удаляется  п ри м ен ен и ем  тонкой  
п еск о ст р у й н о й  обр аботк и  (частицы  ок си да  ал ю м иния 110 мк, давлен и е в 3 бар). Р асстоя н и е м еж д у  соп л ом  
п еск о ст р у й н о го  о б ор уд ов ан и я  и объ ек том  д о л ж н о  бы ть хотя  бы  3 см . С л ед у ет  проявлять о ст о р о ж н о ст ь  в х о д е  
и зв л еч ен и я , чтобы  не повредить п рессов ан н ы й  объ ек т.

О б р е з к а  о б ъ е к т о в , ф и н и ш н а я  о б р а б о т к а
П о сл е  у дал ен и я  м атериала для отливки м атериал , изл иш ки отливки аккуратно отрезаю тся  с  и сп ол ьзов ан и ем  а 
сеп а р а ц и о н н о го  диска.
П р ессо в а н н ы е объекты  п одгон я ю тся  к эт а л о н н о й  м о д ел и  с исп ол ьзован и ем  бур ов  из к арбида вольф рам а для 
т о н к ой  обр аботк и . Л ю бы е ш ерш авы е участки на п о в ер х н о ст и  сглаж иваю тся тем  ж е ин струм ен том .
Буры  из карби да вольф рам а при м ен яю тся  для д о ст и ж ен и я  ж ел а ем о й  ф орм ы  объекта.
Д а л ее  на об ъ ек т  устанавливаю тся виниры .
М ы  р ек о м ен д у ем  п р и м ен ен и е сл ед у ю щ и х  бур ов  из карби да вольфрама:
Б ур  из к арби да вольф рам а G eneration  М , конический: (R E F  Н 2 6 3 М 7 4 0 )
Б ур  из к арби да вольф рам а G eneration  М , ш иш к ови дн ы й  (Н 2 7 4 М 7 4 0 )
Б ур  из к арби да вольф рам а G eneration  М , округлы й: (Н 2 7 4 М 7 1 6 )

П р е д п о л и р о в к а  п о в е р х н о с т и
П ри и зготов л ен и и  объекта, которы й н е ф и к си руется  к о м п ози тн ой  см ол ой , объ ек т  требуется  полировать. На  
начальном  этап е мы  р ек о м ен д у ем  прим енять ш лиф овал ьны е п р и сп особл ен и я  D ia g en  Turbo (R E F  3 4 0 0 0 2 0 0 )  для  
обр аботк и  п ов ер хн ости . Д ал ее для п редв ари тел ьн ой  полировки  п ов ер хн ости  и сп ол ьзуется  резиновая  
полировальная насадка. М ы р ек о м ен д у ем  п р и м ен ен и е сл ед у ю щ и х  рези н ов ы х полировальны х насадок:
Резиновая полировальная насадка C eragum , цилиндрическая: (R E F P W K  G 06  50  -  для окклю зионны х  
п ов ер хн остей )
Резиновая полировальная насадка, л и н зообразн ая : (R E F P L K G  2 2 5 0  для участков, р асп ол ож ен н ы х м еж д у  
зубам и)
Крупные п л ощ ади , такие как склоны  бугор к а зу б а , м о ж н о  предварител ьно полировать с  и спол ьзованием  круга  
из пем зы . У стан ови ть  м ал ую  скорость.
Мы р ек о м ен д у ем  испол ьзовать щ етку с к озл и н ой  ш ерстью  и полировальную  пасту из пем зы  для  
предварительной полировки  окк лю зи он н ы х п о в ер х н о ст ей  в руч н ую  (такж е и для ком позитны х виниров). В се  
этапы п редв ари тел ьн ой  полировки проводятся  при ск о р о ст и  от  6  0 0 0  д о  8 0 0 0  обор отов  в м инуту.



Зеркальная полировка
К р уп н ы е участк и , такие, как склоны  бугор к ов  зу б а  л и б о  буккальны е п оверхности , такж е м о ж н о  отполировать  
д о  зерк ал ьн ого  бл еск а  м ел к озер н и стой  пол и р овал ьн ой  пастой  A braso Starglanz (установить н изкую  скорость  
у ст р о й ств а  для полировки)).
A braso  Starglanz: R E F 5 2 0  0 0 1 6  3
М ы  р ек о м ен д у ем  и спол ьзовать  щ етку с к озл и н ой  ш ер стью  и полировальную  пасту A braso-Starglanz для  
зерк ал ьной  полировки  ок к л ю зи он н ы х п о в ер х н о ст ей  при п ом ощ и  р уч н ого  устр ойства (такж е и для ком п ози тн ы х  
в и н и ров ). П рилагать сл ед у е т  лиш ь н еб о л ь ш о е д а в л ен и е и настроить скорость макс. 8 0 0 0  об /м и н .

О чистка
О чи стк а м ел к и х объ ек тов  из м атериала BioHPP /or2press паром  оказы вает и збы точное м естн ое в оздей ств и е  
п аром  и дав л ен и ем . А льтернативны й вариант для  таких объ ек тов  вклю чает м ехан и ч еск ую  чистку л и б о  чистку  
ул ь тразвук ом  с н еп р одол ж ител ьн ы м  п огр уж ен и ем /в ы д ер ж и в а н и ем  прибл изительно 1 м и н уту и п ри м ен ен и е  
в о д я н о й  ба н и  при м аксим альной т ем п ер атур е 4 0  °С . С л ед у ет  добавлять лиш ь небол ьш и е количества чистящ их  

ср едств .
В инирование с применением композитов

О п ор н ы е конструк ц и и  винирую тся  с  п р и м ен ен и ем  си стем ы  v is io .lig n . П одготовка п ов ер хн ости  си стем ой  
v is io .lin k  крайне ж елательна. Для б о л е е  д етал ь н ой  инф орм ац и и  по отдельны м  этапам  подготовк и  при  
и зго т о в л ен и и  винира сл ед у ет  озн ак ом и ться  с  со о т в етств ую щ и м и  р абочи м и  инструкциям и. П ер ед  
и сп о л ь зо в а н и ем  ком п ози тов  для виниров о т  д р у ги х  п р о и зв о д и тел ей  пользователь д ол ж ен  проверить прочность  
сц еп л ен и я /а д гези и .

Бондинг подлежащих структур из м атериала BioHPP forlpress во рту пациента
Б о н д и н г с  п ри м ен ен и ем  св я зую щ и х м атериал ов  н ео б х о д и м  для реставраций, изготовленны х из м атериала  
B io H P P , т. е. сл ед у ет  испол ьзовать к ом п ози тн ы е св я зу ю щ и е м атериалы , такие как V ario link  2  (Ivoclar-V ivad en t)  
л и б о  P anavia  F 2 .0  (K uraray D en ta l). С л ед у ет  изучи ть  и нструкции  по п р и м ен ен и ю  от соотв етств ую щ и х  
п р о и зв о д и тел ей . А д гези в н ы е п о в ер х н о ст и  р естав рац и й  из м атериала BioHPPfor2presscneayeT подготовить  

сл ед у ю щ и м  образом :
П еск остр уй н ая  о б р аботк а  р еставрации  из М атер и ал а BioHPP for2press частицам и ок си да алю м иния ( 11 0  мк) при  
дав л ен и и  в 2 - 3  бар . Д ал ее реставрац и ю  сл е д у е т  см оч и ть  св етоотв ер ж даем ы м  ком позитны м  Р М М А  &  C om p osite  
Prim er v is io .lin k  и п олим еризовать  с  и сп ол ь зов ан и ем  ф отоп ол и м ер и затор а  (наприм ер , 9 0  сек ун д  обр аботки  
п р и б о р о м  bre.lu x  P o w er U n it л и б о  H eraeus K u lzer U n iX S ) в соотв етстви и  с инструк ц и ей  по  п р и м ен ен и ю  для  
v is io .lin k . Д анны й п р о ц есс  сл ед у ет  п р ои зв оди ть  в стом а то л о ги ч еск о й  лабор атор и и . П ол ость  предварительно  
обр абаты в ается  ст о м атол огом  с и сп ол ьзов ан и ем  той  ж е п р оц едур ы , что и для к ерам ических л и бо  ком позитны х  

р еставраций .
О бр аботк а  и п р и м ен ен и е  
breC A M .B ioH PP
- Дизайн
М иним альная толщ ина стен к и  структуры  д о л ж н а  бы ть 0 ,7  м м . П о п ер еч н ое сеч ен и е соеди н и тел я  в п ер едн ей  
о б л а сти  д о л ж н о  бы ть, как м и н и м ум , 12 мм^, а в за д н ей  о бл асти  — как м и н и м ум , 16 мм^. У б ед и т есь , что вы не 
изготав л и в аете реставрации  с б о л ее , чем  двум я м остам и  м еж д у  2 абатм ентам и. Т акж е сл ед у ет  у б еди ть ся , что  
п о п ер еч н о е  сеч ен и е  д в у х  со ед и н и тел ей  в сегд а  как м о ж н о  бол ьш ее. В  п ол ости  рта -  с  н еб н о й  и язы чной  
стор он ы  — т р еб у ется  п ол н остью  ан атом и ч еск и й  д и за й н  для  превы ш ения р азм ер ов  в обл асти  соеди н и тел я . 
П е р е х о д  в обл а сти  ок к л ю зи он н ой  п о в ер х н о ст и  с  м атериал а BioHPP for2press на м атериал винира д ол ж ен  
р асп ол агаться  в о бл асти  п ов ер хн ости  п ря м ого  контакта. П о в ер хн ость  винира д о л ж н а  бы ть спроектирована  
таким  о б р а зо м , чтобы  об есп еч и т ь  контакт с д ес н о й  в обл а сти  основания (п ол н ость ю  ан атом ический  ди зай н  
и зд ел и й  из BioHPP for2press). Э то  р ек о м ен д у ется  во и зб еж а н и е  п ол н остью  винирны х м остов ы х конструкций.

- САМ -обработка
В х о д е  с у х о й  обр аботк и  на ф резер овал ьн ом  о б о р у д о в а н и и  (С А М ) сл ед у ет  удалять крош ки материала.
В  х о д е  м ок рой  обр аботк и  (ф р езер овк и ) оп ер а то р  д о л ж ен  бы ть ув ер ен , что прим еняем ы е о х л аж д аю щ и е  
ж и д к о сти  (н ап ол н и тел и ) п ол н остью  удаляю тся  с  п о в ер х н о ст и  объекта. И зготавливаем ы е оп ор н ы е конструкции  
дол ж н ы  бы ть дези н ф и ц и рован ы  с и сп ол ьзов ан и ем  п о д х о д я щ его  дези н ф и ц и р у ю щ его  спрея. И зделия  
b reC A M .B io H P P  м ож н о прим енять только в р а б о ч и х  си стем а х  б ез  Р Ч -идентиф икатора (R F ID ).
И здел и я  b reC A M .B io H P P  м огут  р аботать  только с ф р езер ов оч н ы м  об о р у д о в а н и ем , т оч н о  подогн ан н ы м  п о д  
св ой ств а  м атериала. К ом пания « б р ед ен т »  (Ьгес1еп1)разработала и здел и е Ь геС А М .cutter -ф р езер о в а л ь н ы й  
и н стр у м ен т , т о ч н о  п о д х о д я щ и й  п о д  св ой ств а  м атери ал а -  для обр аботк и  терм опл астичны х м атериалов.
М ы  р ек о м ен д у ем  прим енять ск ор ость  п ри бл и зи тел ьн о  19 0 0 0  об /м и н  при ск ор ости  подачи  15 м м /с для  
ф р езер о в о ч н о го  и н струм ен та с ди ам етр ом  2  м м . Г л у б и н а  п одач и  д ол ж н а  бы ть 0 ,5  м м . М ы р ек о м ен д у ем  
ск о р о ст ь  п ри бл и зи тел ьн о 25  0 0 0  о б /м и н  при ск о р о ст и  п одач и  д о  25  м м /с для ф р езер ов оч н ого  и н струм ен та с 
д и а м ет р о м  1 м м . С корость реза /ф р езеров ан и я  д о л ж н а  контролироваться. В целом , пользователь сам  н есет  
отв етств ен н о сть  за  н астройку парам етров ф р езер ов ал ь н ой  си стем ы  п о д  требования материала.
При обработке компонентов «breCAM.BioHPP» в системах AG и ZZ, следует учитывать, что фрезеровальные диски 
(заготовки) имеют малую рабочую поверхность либо рабочую поверхность с нарушенной геометрией, которая не идентична 
начальному размеру системы производителей либо геометрией между местом посадки и местом обработки, указанных в 
системах САМ. Подгонка фактической геометрии фрезеровочных дисков «breCAM.BioHPP» (заготовок) должно быть



обеспечена для правильной посадки. Ознакомьтесь с детальной информацией по дальнейшей обработке и посадке на 
Интернет-странице: www.caelo-denlal.nc1: в разделе „Руководства / закрытые САМ системы"..
- Л а бор атор и я  -  обр аботк а
С тан дар тн ы е м еры  п р ед о ст о р о ж н о ст и  дол ж н ы  со б л ю д а ть ся  при обр аботк е материала. Д ы хательная м аска и 
си ст ем а  вы тяж ки нуж ны  во и зб еж а н и е вды хания пы ли. Д ля лич н ой  защ иты  сл ед у ет  носить защ итны е очки во 
и зб е ж а н и е  п ов р еж ден и я  глаз ин ородн ы м и  частицам и.
Д ля о б есп еч ен и я  качества и н а д еж н о ст и  м атериал а b reC A M .B io H P P  н ео б х о д и м о  сл едовать инф орм ации  и 
сп ец и ф и к ац и я м , указанны м  в инструкции  по  п р и м ен ен и ю .
Т ак ж е вни м ател ьн о озн ак ом ьтесь  с и н ф орм ац и ей  по  п р и м ен ен и ю  систем ы  B ioH P P  for2press.

Бондинг
Д ля и здел и я  b reC A M .B io H P P  р ек ом ен д о в а н о  п р и м ен ен и е б о н д и н га  с и спол ьзованием  св я зую щ и х м атериалов. 
У б ед и т ес ь  в то м , что вы сл ед у ет е  инструкциям  по п р и м ен ен и ю  о т  производителя св я зую щ и х м атериалов.
7. Символы

LOT Н о м ер  л ота

REF Р егистр , н ом ер

С м . и н струк ц и ю  по  
п р и м ен ен и ю0 4
Защ ита от  прям ого  

\  со л н еч н о го  света

i
Х ранить в су х о м  м есте

В нимание!

8. Д ополнительная информация
Срок годности / хранение
Хранение: температура окружающей среды -10°С до 45°С, относительная влажность - не более 80%.
Если изделия хранятся должным образом в оригинальной упаковке, срок годности не ограничен.
Срок службы (период сохранения эксплуатационных свойств)
Срок службы протеза из материалов «BioHPP for2press» и «breCAM.BioHPP», произведенных технически правильным 
образом, может достигать 10 лет.

Утилизация
Исходя из необходимых технических положений и после конеультирования с организациями по утилизации и 
компетентными регулирующими органами, данные изделия могут быть утилизированы с бытовыми отходами либо 
сожжены с бытовыми отходами. Класс А. Небольшое количество можно утилизировать в общегородскую сеть сбора 
отходов.

Данные инструкции по применению составлены на основании самых новых методик и оборудования, исходя из нашего 
собственного опыта. Данная продукция может применяться стоматологами, зубопротезными техниками и адекватным 
образом обученными стоматологическим персоналом, будучи предназначенными для показаний, описанных в пункте 2. 
Параметры обработки, описанные в пункте 6, должно строго соблюдаться - для того, чтобы избежать распада материала и 
возможности образования сколов либо излома готовой реставрации. Пользователь несет полную ответственность за 
проведение обработки изделий. Ответственность за неполучение должного результата полностью исключается, поскольку 
производитель не может каким-либо образом влиять на дальнейшую обработку. Любые возникающие рекламации по 
поводу ущерба могут касаться только самой продукции. Если используются компоненты из других систем, все положения 
гарантии или компенсации исключаются!
Медицинские изделия «BioHPP for2press» и «breCAM.BioHPP» могут перевозиться с использованием всех типов транспорта 
в соответствии с требованиями и положениями по грузоперевозкам, применимым к соответствующему типу 
транспортировки. Тип перевозки -  пересылка, автомототранспортные средства, по воздуху, в контейнерах.
Условия транспортировки: температура окружающей среды; -10°С до 45°С, относительная влажность - не более 80%. 
Коробки с продукцией не следует подвергать воздействию избыточной ударной силы и атмосферных осадков в ходе 
обращения и транспортировки, в соответствии с указаниями по обращению, в которых приведено соответствующее 
обозначение „Хрупкий груз, обращаться с осторожностью", «Этой стороной кверху», «Защищать от попадания влаги». 
Производитель гарантирует соответствие изделий «BioHPP for2press» и «breCAM.BioHPP» все нормативно-правовым 
требованиям по условиям работы, транспортировки и хранения.
Гарантия производителя распространяется на невскрытую, неповрежденную и правильным образом хранившуюся 
продукцию.
Производитель:

«бредент ГмбХ унд Ко. КГ» (bredent GmbH & Со. KG) ■ Вайссенхорнен штрассе 2 ■ 89250 Зенден ■ Германия.
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Уполномоченный представитель в Роесии:
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Олаф Глюк// 12.02.2019 
Г енеральный директор

«бредент ГмбХ унд Ко. КГ» (bredent GmbH & Со. KG) 
Вайссенхорнен штрассе 2 ■ 89250 Зенден • Германия
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№ Файла 883/2019

Настоящим свидетельствую, что прикрепленный и заверенный печатью документ был подписан в 
моем присутствии

Подписавшее лицо -  Олаф Глюк, дата рождения -  14 июня 1970 года 
89284, Пфаффенхофен, ул. Остерхольц 1 
известный мне лично

действующий от лица
bredent Beteiligungs und Verwaltungs-GmbH в городе Зенден (89250, Зенден, Вайссенхорнен щтрассе
2)

будучи директором данной компании
последний выступает в качестве генерального партнера:

«бредент ГмбХ унд Ко. КГ» (bredent GmbH & Со. KG) 
Зенден • Германия,

Вайссенхорнен щтрассе 2 • 89250

После изучения мной коммерческого реестра от 6 февраля 2019 года, я настоящим свидетельствую, 
что компания bredent Beteiligungs und Verwaltungs-GmbH в городе Зенден и компания bredent GmbH 
& Со. KG в городе Зенден зарегистрированы Муниципальным Судом города Мемминген 
(Коммерческий реестр) под номерами HRB 12912 и HRA 1 1358, соответственно, а также то, что г-н 
Олаф Глюк уполномочен выступать в качестве законного представителя компании bredent 
Beteiligungs und Verwaltungs-GmbH в городе Зенден, при этом последний также уполномочен 
выступать в качестве законного представителя компании bredent GmbH & Со. KG в городе Зенден

Также я настоящим свидетельствую, что
- указанная Корпорация надлежащим образом учреждена
- она соответствует законам Федеративной Республики Германия
- она действительно существует в качестве корпорации
- они имеет зарегистрированной головной офис в городе Зенден

согласно данным коммерческого реестра

Зенден, 18 марта, (Печать) (подпись) Доктор Зиглер, нотариус

Бредент, UB 18032019 5



Перевод документа выполнен переводчиком Куриловой Светланой Леонидовной

Российская Федерация

Город Москва.
Двадцать шестого марта две тысячи девятнадцатого года.
Я, Якушенко Евгения Александровна, нотариус города Москвы, свидетельствую 

подлинность подписи переводчика Куриловой Светланы Леонидовны.
Подпись сделана в моём присутствии.
Личность подписавшего документ установлена.

Зарегистрировано в реестре: № 77/721-н/77-2019- Y '
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