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Betriebsanleitung — Verfahrens- und Gebrauchsanweisung
Injektionsverfahren zur Herstellung von Prothesen
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1 Geltungsbereich

1.1  Allgemein

Palajet® ist eingetragenes Warenzeichen der Heraeus Kulzer GmbH, 63450 Hanau (Germany).

Diese Betriebsanleitung gilt fiir:

Bestell-Nr.

Typ und Ausstattung

Ausgabe Giiltig ab Serien-Nr.

66020450

Palajet — Injektionsgerat

2013-05/66035914/00 2013-04-0800

1.2 EG-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, Heraeus Kulzer GmbH,

Griner Weg 11, 63450 Hanau, dass das nachfolgend bezeichnete

Heraeus

Gerat aufgrund seiner Konzipierung und Bauart sowie der von uns Konformititserkirung

in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschlagigen Sicherheits-
und Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinie entspricht.

Declaration of Conformity

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung des Gerates verliert HerstelorManutactuesr.  Haraous Kuizar GrioH
diese Erklarung ihre Giltigkeit.

Girlimar Weg 11
B3450 Hanai | Garmany
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Angewandie harmonisiarte Normen
DOIN EN 150 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-2 2004-04; DIN EN 150 13857 2008.06;
DN EN IST 141211200712

Applied Fammunized regulsions:
DIN EN 150 12100-1 2004-04, DIN EN 150 12100-2 2004-04, DIN EN 130 13857 2008-08
DIN EN IS0 149211200792
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1.3  Erklarung von Symbolen und Begleitwort / Begleitwortern

Symbole Begleitwort / Begleitworter Erklarung
WARNHINWEIS Identifiziert Bedingungen oder Praktiken, die eine Gefahr fiir den Patienten
oder Benutzer darstellen oder zu Verletzungen fiihren konnen.
HINWEIS Anleitung zur optimalen Verwendung des Gerates.

Lesen Sie die Betriebsanleitung — Verfahrens- und Gebrauchsanweisung.

Das Gerat ist entsprechend der Richtlinien und Normen der zugehorigen
Konformitatserklarung mit dem CE-Zeichen gekennzeichnet.

=g P

Zulassungszertifikat gemaB Gesundheitsministerium der
Russischen Foderation.




Betriebsanleitung — Verfahrens- und Gebrauchsanweisung
Injektionsverfahren zur Herstellung von Prothesen

N

Sicherheitshinweise

f'} WARNHINWEIS
Die Sicherheitshinweise in Bezug auf den Schutz der Personen, der Umgang und des Bearbeitungsgutes ist bei
diesen Laborgeraten wesentlich vom Verhalten der an dem Gerat beschéftigten Personen abhangig.

Vor Inbetriebnahme Betriebsanleitung sorgféltig lesen, die Angaben beachten, um Fehler und dadurch bedingte Schaden,
insbesondere Gesundheitsschaden zu vermeiden.

Fir die Aufstellung und den Betrieb sind, auBer den Angaben in dieser Betriebsanleitung, die jeweils nationalen Gesetze,
Vorschriften und Richtlinien zu beachten.

Maximale Hubgeschwindigkeit 50 mm / sec. Kipphebel nur bei eingesetztem Fillzylinder nach oben umlegen.
Achtung Verletzungsgefahr! Vor Arbeiten an der Druckeinheit (Hubkolben) das Gerat von der Druckluftversorgung trennen! -3-

HINWEIS
Die Betriebsanleitung an gut sichtbarer Stelle in Nahe des Gerétes aufbewahren!

3 BestimmungsgemaBe Anwendung

Palajet ist ein druckluftbetriebenes Injektionsgerat zur Herstellung von Prothesen mit den Kaltpolymerisaten PalaXpress® ultra,
PalaXpress® oder HeiBpolymerisaten z.B. Paladon® 65.

Anwendungsbereich: Betriebe der Dentaltechnik z.B. Laboratorien, Schulen, Universitaten.

Fur andere, von der Gebrauchsanweisung abweichende Verwendung sowie bei eigenméchtigen Veranderungen wird von Seiten
des Herstellers keine Haftung tlbernommen.

Das Gerat ist fiir Dauerbetrieb konzipiert. Personliche Schutzausriistungen, wie Arbeitshandschuhe, Schutzbrille usw.,
sind wegen der moglichen Kontamination mit dem zu verarbeitendem Material immer vorzusehen.

4 Lieferumfang und Zubehor
Lieferumfang Palajet

B Fillzylinder inkl. Deckel

B 1 Palajet Duoflask Kivette

(inkl. Sechskant Steckschlissel (13 mm), Entformschlissel fir Kivetten,
Distanzstiick, Platzhalter)

12 Fillzylindereinsatze

12 Deckeleinsatze

50 Dichtscheiben

Dosierbecher

Anmischbecher

Anmischspatel

Kanalwachs (33 Streifen & 7 mm und 30 Streifen & 3 mm)
Timer

Kivettenablagekorb

Zubehor Palajet

Palajet singleflask

(inkl. Sechskant Steckschlissel (13 mm), Entformschlissel fur Kivetten, Distanzstiick)

Palajet Duoflask

(inkl. Sechskant Steckschliissel (13 mm), Entformschlissel fir Kivetten, Distanzstlick, Platzhalter)
Fallzylinder inkl. Deckel

Timer

Kuvettenablagekorb

Konstruktive Merkmale

Palajet ist ein druckluftbetriebenes Injektionsgerat zum Injizieren von Prothesenwerkstoffen in Kivetten.

Das Gerat ist werksseitig auf einen Arbeitsdruck von 4 bar voreingestellt, der am Druckmanometer kontrolliert werden kann
(siehe Kapitel 10 Hinweise Fehlermoglichkeiten).

Die Druckluftzufuhr von max. 10 bar darf nicht Gberschritten werden.

Die Kolbengeschwindigkeit bei der Injektion betragt 8 — 10 mm / sec.

Der Palajet ist nach den géngigen Sicherheitsbestimmungen und Richtlinien entwickelt und hergestellt.

EEE ENE OO EEE B ©H




5.1 Bedienungselemente

1) Zentrierrad

2) Fullzylinder

3) Druckkolben

4) EntliGftungsverschluss

5) Druckmanometer 1
6) Kipphebel fir Druckkolben-
bewegung
7) Druckminderer
8) Druckluftanschluss 2

9) Einstellventile Kolben-
geschwindigkeit

Palajet

6 Inbetriebnahme

Bitte Gberprifen Sie nach Erhalt der Lieferung das Gerat auf Transportschaden und melden Sie diese bis spatestens 24 Std.
nach Auslieferung dem Transportunternehmen.

f'i WARNHINWEIS
Arbeiten Sie auf keinen Fall mit einem beschadigten Gerat!
6.1 Installation

f} WARNHINWEIS
Das Gerat darf nur in trockenen Raumen und auf festem Untergrund, so dass ein Umkippen vermieden wird,
aufgestellt werden.

Tragfahigkeit des Untergrunds: mind. 20 kg.
Stellflache: ca. 300 x 280 mm.

Vor Druckluftanschluss priifen, ob der Primardruck 10 bar nicht Gber- bzw. 4 bar nicht unterschreitet. Gleichzeitig muss sicher-
gestellt sein, dass die Druckluft 6- und wasserfrei ist. Das Gerat wird mit einem Schlauch (LW & innen 8 mm) an die Druck-
|uftversorgung angeschlossen.

7 Anwendungsbeschreibung

Beim Injektionsvorgang wird der angemischte Kunststoffteig mit Hilfe des Druckkolbens aus dem Fllzylinder in den Hohlraum
der Kivette hineingepresst.
Nach vollsténdiger Befillung tritt aus dem Entliftungskanal bei Kaltpolymerisaten iberschissiger Prothesenkunststoff aus.

Mit dem Entltftungsverschluss wird der Entliftungskanal sodann verschlossen.

HINWEIS
Bitte Abweichungen bei der Anwendung von HeiBpolymerisaten beachten.

Der Injektionsvorgang lauft nach Betéatigen des Kipphebels selbststandig ab. Zur abschlieBenden Polymerisation der Prothesen,
empfehlen wir das Polymerisationsgerat Palamat® elite.
7.1  \Vorbereitung

Nach Druckluftanschluss den Kipphebel nach unten legen, so dass der Druckkolben den Fiillzylinder freigibt (Druckkolben fahrt
nach unten). Die Druckeinheit bis zum Anschlag nach hinten schieben. Fillzylinder aus dem Geréat durch Linksdrehung I6sen
und entnehmen. Den Fillzylinderdeckel vom Fillzylinder abschrauben.

7.2 Einbetten

HINWEIS
Vor dem Einbetten sicherstellen, dass die beiden Kivettenhélften (auf gleiche Kenn-Nummern achten)
passgenau sind.




Betriebsanleitung — Verfahrens- und Gebrauchsanweisung
Injektionsverfahren zur Herstellung von Prothesen

Die Innenseiten mit Vaseline einstreichen, um den Gips spater besser herauslésen zu kénnen. Entsprechend der Anzahl der
Modelle kann die Palajet singleflask (1 Modell) oder die Palajet Duoflask (1 — 2 Modelle) verwendet werden.

Wenn die Palajet Duoflask mit nur einem Modell angewendet wird, kann der Platzhalter eingesetzt werden, um Gips

Zu sparen.

Die in Wachs aufgestellte Prothese ist so einzubetten, dass der Injektionskanal am Oberkiefer am Tuberculum maxillae bzw.
am Unterkiefer am Trigonum retromolare angesetzt werden kann. Uberschiissigen Gips entfernen und die Oberflache glatten.
Rander der Kiivette von Gipsresten saubern. Zur Einbettung Typ 3 Gips verwenden.

Kanalwachs anlegen:

Nach Ausharten des Gipses den Injektionskanal (mit & 7 mm PalaXpress® Kanalwachs) und den Entliftungskanal (nicht bei
Paladon® 65) aus Wachs anlegen.

Den Entliftungskanal (mit & 3 mm PalaXpress® Kanalwachs) im Bereich des Tuberculum maxillae bzw. Trigonum retromolare
(bei Anwendung der Einzelkiivette gegeniiber des Injektionskanals) ansetzen. Dabei die kiirzeste Entfernung zum Entliftungs-
kanal wahlen.

Werden 2 Modelle in der Palajet Duoflask verwendet, sind die Prothesen auf der gegeniberliegenden Seite der Injektions-
6ffnung im Tuberbereich mit einem Injektionskanal zu verbinden.

Gipsoberflache mit Aislar® isolieren (nahere Informationen entnehmen Sie der Gebrauchsanweisung von Aislar®). Die Klivetten-
halften aufeinander setzen und (Messingklivetten: ohne Hammer) mit dem mitgelieferten Handschliissel fest verschrauben.
Durch die Offnung der Kivette Gips bis iiber die Zahnreihen auffiillen und aushéarten lassen. Gipsoberflache mit Aislar® isolie-
ren und Kivette mit Gips auffiillen. Uberschiissiges Material glatt abstreifen, so dass die Kiivette zwischen die Zentrierscheiben
des Palajet passt.

7.3 Isolieren

Nach Ausharten des Gipses die Kiivette in heiBem Wasser (ca. 90°C (194°F)) ohne chemische Zusatze vorwarmen, um das
Wachs zu erweichen, Kivettenhalften nach ca. 5 min trennen und das restliche Wachs mit heiBem, klarem Wasser entfernen.
Den Gips an den Kontaktflachen zum Prothesenkunststoff zweimal diinn (jede Schicht trocknen lassen) mit Aislar® isolieren
(Pfutzenbildung vermeiden).

Die Basalflachen der Zahne nach Isolieren des Gipses mit einem groben Diamantbohrer anrauen (Schleifstaub entfernen).
Zur Verbesserung des Verbundes zwischen den Zahnen und dem Prothesenkunststoff den Haftvermittler Palabond® mit
einem Pinsel zweimal auftragen und jeweils 30 sec. einwirken lassen. Nach dem zweiten Auftrag bleibt der Haftvermittler
10 min aktiv.

Beide Kivettenhalften fest verschlieBen und Kivette in den Palajet einsetzen.

HINWEIS
Die Dichtflache des Entliiftungsverschluss des Palajet-Gerates darf nicht an der Offnung vom Entliiftungsverschluss
der Kivette anliegen.

7.4 Kunststoff vorbereiten

Vor dem Anmischvorgang den Zylinderdeckel vom Fiillzylinder abschrauben und den Fillzylindereinsatz einlegen. Zur Aufnahme
des Kunststoffteiges wird die Dichtscheibe mit der nach oben zeigenden Dichtlippe bis zum Anschlag in den Fillzylindereinsatz
gedriickt. In den Zylinderdeckel wird der Deckeleinsatz eingeschoben.

Produkt Mischungsverhiltnis
PalaXpress® ultra 2g:1ml
30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml
30g:15ml
Paladon® 65 5g:2ml
30g:12ml

Pulver ziigig in die vorgelegte Flissigkeit einstreuen und 30 sec gut durchspateln. Kunststoffteig sofort in den Fiillzylinder
geben und abdecken.

Eingemischte Luftblasen durch Schwenken des Anmischbechers entfernen. Bei Verarbeitung von PalaXpress® ultra oder
PalaXpress® den Kunststoffteig in einem diinnen Strahl in den vorbereiteten Fillzylindereinsatz blasenfrei eingieBen.

HINWEIS
Den Anmischbecher nicht am Rand des Fillzylindereinsatzes abstreifen, um Inhomogenitaten zu vermeiden.

7.5 Injizieren

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Nach Befillen des Fillzylindereinsatzes den Injektionszeitpunkt abwarten.
Dieser Zeitpunkt ist erreicht, sobald der Teig eine stumpfe Oberflache aufweist.




Den Fillzylinder mit dem Zylinderdeckel schlieBen und in den Palajet eindrehen.
Kivette mit dem Zentrierrad fixieren. Nach Vorziehen der Druckeinheit bis zum Anschlag wird der Kipphebel bei eingesetztem
Fillzylinder nach oben umgelegt und der Prothesenkunststoff mit Hilfe des Druckkolbens in die Kivette injiziert.

Sobald an der Offnung des Entliftungskanals Material austritt, ist der Entliiftungsverschluss zu schlieBen.
Somit baut sich in der Kiivette der notwendige Druck auf.

Die Kivette 5 min unter Druck (Kipphebel oben) im Palajet belassen.

Zur Zeitkontrolle den Timer auf 5 min einstellen.

Paladon® 65:

Die Wartezeit vor der Injektion ab Anmischbeginn bei 23°C (73°F) betragt 20 Minuten.
Die Wartezeiten sind von der Raumtemperatur und der angemischten Menge abhéngig.
Den Fillzylinder mit dem Zylinderdeckel schlieBen und in den Palajet eindrehen.
Kivette mit dem Zentrierrad fixieren.

Nach Vorziehen der Druckeinheit bis zum Anschlag wird der Kipphebel bei eingesetztem Fllzylinder nach oben umgelegt und
der Prothesenkunststoff mit Hilfe des Druckkolbens in die Kivette injiziert.

Die Kivette 25 Minuten unter Druck (Kipphebel oben) im Palajet belassen.

Zur Zeitkontrolle den Timer auf 25 min einstellen.

HINWEIS
Die Bedienung des Timers entnehmen Sie bitte der separat beiliegenden Betriebsanleitung.

7.6  Polymerisieren

Zur Polymerisation des Materials wird die Kiivette aus dem Injektionsgerat genommen. Dazu den Kipphebel in die Ausgangs-
position (unten) stellen, der Druckkolben fahrt aus dem Fillzylinder. Nach dem vollstandigen Absenken die Druckeinheit bis
zum Anschlag nach hinten schieben.

Nach Herausdrehen des Fiillzylinders kann die Kiivette entnommen, auf dem Kivettenablagekorb platziert und so in die
Polymerisationseinheit Palamat® elite eingebracht werden. Den Fullzylinder unmittelbar danach zerlegen und reinigen. Aus den
Fullzylinder- und Deckeleinsatzen lassen sich Kunststoffreste nach vollstandiger Aushartung wesentlich leichter entfernen.

(Siehe Kapitel 7.8 Vorbereitung fir nachfolgende Prozesse.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Die Polymerisationszeit betragt 30 min bei 55°C (131°F) und 2 bar Druck im Palamat® elite / Palamat® practic.

Paladon® 65:

Die Kurzzeitpolymerisation betragt 20 min bei 100°C (212°F).

Die Kulzer-Wasserbadpolymerisation betragt ca. 2,5 h bei 70°C — 100°C (158°F — 212°F).

Die Langzeitpolymerisation betragt 10 h bei 90°C (194°F).

Néahere Informationen zur Polymerisation entnehmen Sie bitte der Gebrauchsanweisung des Prothesenkunststoffs.

7.7  Ausbetten

Nach der Polymerisation wird die Kivette mit dem Kivettenablagekorb aus dem Palamat® elite entnommen.
Vor Ausbetten der Prothese die Kiivette auf Raumtemperatur abkiihlen lassen. Danach erfolgt das Ausbetten der Kivette.
Den Gips mit einem Kunststoffhammer aus den Kivettenhélften heraustrennen.

HINWEIS
Keinen Metallhammer verwenden! Durch Verwendung von Metallwerkzeugen werden die Kiivetten deformiert,
dies kann zu Passungenauigkeiten fihren.

HINWEIS
Vor dem Abheben der Prothese vom Modell muss die Schlussokklusion {iberpriift werden!

7.8 Vorbereitung fiir nachfolgende Prozesse

Kuvetten vor Wiederverwendung entsprechend praparieren und ggf. mit Vaseline einfetten. Um Bisserh6hung zu vermeiden
Dichtflachen sowie den Injektions- und Entliftungskanal von Gips- und Kunststoffresten reinigen. Entliftungsverschluss zuriick
drehen und von eventuellen Kunststoffresten saubern.

Fullzylinder- und Deckeleinsatz sind fiir einen Mehrfachgebrauch (ca. fiinffach) konstruiert.

HINWEIS
Zur besseren Abdichtung und zur sicheren Aufnahme des Druckes muss fiir jeden Injektionsvorgang eine neue
Dichtscheibe verwendet werden!

Wie bereits erwahnt, lassen sich Kunststoffreste aus dem Fiillzylinder- und Deckeleinsatz wesentlich leichter nach vollstandiger
Aushértung entfernen.

HINWEIS
Es ist darauf zu achten, dass die Einsatze nicht beschadigt werden!




Betriebsanleitung — Verfahrens- und Gebrauchsanweisung
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8 Reinigung — Wartung - Instandsetzung

Oberflachen des Gerates mit einem feuchten Tuch reinigen. Darauf achten, dass kein Wasser in das Gehause gelangt.
Keine scharfen Reinigungsmittel verwenden. In wochentlichem Abstand Wasserabscheider kontrollieren und ggf.
angesammeltes Wasser ablassen. Bei wiederholtem Auftreten Druckluftversorgung und Kompressor kontrollieren.

WARNHINWEIS
Gefahr der Gerateschadigung durch Feuchtigkeit!

Eine Uberpriifung der Pneumatikkomponenten wird in einem Abstand von zwei Jahren empfohlen
(siehe Kapitel 12 Service).

f'} WARNHINWEIS
Es diirfen nur zugelassene Originalersatzteile und -zubehor verwendet werden.
Die Verwendung anderer Teile birgt unbekannte Risiken und ist in jedem Fall zu unterlassen.

f'i WARNHINWEIS
Die Funktionstiichtigkeit und Sicherheit des Gerates ist nur gewahrleistet, wenn die notwendigen Priifungen,
Wartungs- und Instandsetzungsarbeiten durch die Heraeus Servicepartner oder durch vom Hersteller geschultem
Personal ausgefiihrt werden.

Far im eventuellen Schadensfall des Gerétes entstandene Schaden in Folge von unsachgemaBen Reparaturarbeiten, welche
nicht durch Heraeus Servicepartner oder durch vom Hersteller geschultem Personal durchgefiihrt wurden, oder wenn bei einem
Teileaustausch keine Originalersatzteile /-zubehorteile verwendet werden, wird seitens der Heraeus Kulzer GmbH nicht gehaftet.
8.1 Entsorgung

Das Gerét ist flr eine Betriebsdauer von 10 Jahren vorgesehen.

Zur Entsorgung von Ersatzteilen oder des Gerates die Heraeus Kulzer-Niederlassung im jeweiligen Land kontaktieren.

9 Technische Daten
Druckluftanschluss 5-10 bar
Nenndruck 4 bar
Kolbengeschwindigkeit 0-50 mm/sec
Presskraft auf den Fullzylinder ca. 2 KN
Hoéhe ca. 400 mm
Breite ca. 290 mm
Tiefe ca. 265 mm
Gewicht ca. 13,5 kg

10  Hinweise Fehlermoglichkeiten

Fehlerquelle Abhilfe
Unkorrekter Betriebsdruck — Einstellknopf an der Regler-/ Filtereinheit nach oben ziehen bis Rasterung ausschnappt

— Betriebsdruck auf 4 bar nachregeln und Einstellknopf bis zum Einrasten nach unten driicken

Zu schnelle / zu langsame — Schutzbtigel Gber Drosselriickschlagventil entfernen
Injektionsgeschwindigkeit — Kontermutter am Drosselriickschlagventil [6sen

— Raéandelschraube entsprechend der gewilinschten Geschwindigkeit einstellen und Kontermutter festziehen
— Schutzbiigel wieder montieren

— Hubgeschwindigkeit = oberes Drosselriickschlagventil

— Sinkgeschwindigkeit = unteres Drosselriickschlagventil

11  Typenschild
Heraeus Kulzer GmbH |2013-04-0800

Griner Weg 11, 63450 Hanau
P =5-10 bar PN =4 bar
66020450 Palajet®

[ 1i] e




12 Service

12.1 Servicepartner

o Bestell- und Service-Hotline (Deutschland): Heralah 0800.437 25 22 — Herafax 0800.437 23 29 (gebiihrenfrei)
® Technische Beratung (Deutschland): 0900.437 25 22 (bis zu 79 Ct./Min. aus dem deutschen Festnetz, Mobilfunkpreise abweichend)

Stefan PreuBler
Schondorffstralie 6a
40229 Diisseldorf

Tel. 02117219683
Fax:  0211/219663
Mobil: 0171/73576 35
elektropreussler@aol.com

Dentalab GmbH

Malchower Weg 128

13053 Berlin

Tel. 030/98315412

Fax: 030/98315415
Mobil: 0163 /568 41 65
wolfgang-eckhardt@t-online.de

Dentallabor Geréteservice
Berlin-Brandenburg-Bertram
Schilfhof 18

14478 Potsdam

Tel. 0331/5881137

Fax:  0331/58811400

Mobil: 0 176 / 3000 68 68
mail@dentallaborgeraeteservice.de

Wolfgang Ermel

PorsestraBe 37

06862 RoBlau

Tel. 034901/54899
Fax:  034901/548 99
Mobil: 0172 /34544 42
wolfgang-ermel@t-online.de

Niedner Dental

Holzweg 31

07749 Jena

Tel. 03641/616953
Fax: 03641/215058
Mobil: 0172 /362 32 31
info@niedner-dental.de

DGS Ullmann

RostockerstraBe 38

18069 Lambrechtshagen

Tel. 0381/4903313

Fax:  0381/4903313

Mobil: 0 171/87521 52
03814903313-0001@t-online.de

Hermann Steffen GmbH

Flachsland 35

22083 Hamburg

Tel. 040/290636

Fax:  040/2982 0550

Mobil: 0172 /511 36 48
hermann_steffen_gmbh@t-online.de

Jiirgen Mohns

Kirchweg 15

23898 Sandesneben
Tel. 04536/898302
Fax: 04536/898304
Mobil: 0171/1952801
mail@jmohns.de

Schulz Medizintechnik
Kurze Strafe 4

37589 Kalefeld

Tel.  05553/919630
Fax: 055537919631
Mobil: 0 171/77079 92
info@schulz-sebexen.de

Friedhelm Kopp GmbH
Saalburgring 33

63486 Bruchkdbel

Tel. 06181/79014
Fax: 06181/740936
Mobil: 0 171/5147572
f.kopp-gmbh@t-online.de

Friedhelm Kopp GmbH
(Niederlassung)

71229 Leonberg

Tel. 06181/79014
Fax: 06181/740936
f.kopp-gmbh@t-online.de

DGS Mario Salewski
MittelstraBe 52

54340 Kliisserath

Tel. 06507/703819
Fax: 06507/703821
Mobil: 0170/ 447 56 85
mario.salewski@gmx.de

Dental-Industrie-Service
Frank Schestak

Am Sportplatz 1

73269 Hochdorf

Tel. 07153/547 89
Fax:  07153/58210
Mobil: 0172 /8155971
fschestak@t-online.de

Held Dentalgerite OHG
KrainstraBe 4

83026 Rosenheim

Tel. 08031/237352
Fax: 08031/237351
Mobil: 0172 /816 09 78
andreas@held-dental.de

Raimund Roder
Sigismundstrafe 2
84424 Isen

Tel. 08083/1255
Fax: 08083/9149
Mobil: 0172 /832 65 68
roederei@t-online.de

Klaus Pollinger
FasanenstraBe 3

90587 Tuchenbach

Tel.  0911/21256 44
Fax:  0911/2125642
Mobil: 0177 /53552 81
klaus-pollinger@gmx.de

Service- und
Reklamationsmanagement

Heraeus Kulzer GmbH
Ralf Hein

Griiner Weg 11

63450 Hanau

Tel. 06181/355894
Fax: 06181/355993
ralf.hein@heraeus.com

Service fiir Osterreich / Schweiz

Heraeus Kulzer Austria GmbH
NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5
A-1020 Wien

Tel: +431.408.09.41

Fax: +431.408.09.41.70
officehkat@heaeus.com
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Operating instruction — method and instructions for use
Injection process for manufacturing dentures
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1 Application

1.1 In general

Palajet® is a registered trademark of Heraeus Kulzer GmbH, 63450 Hanau (Germany).

These operating instructions apply to:
Order no. Type Features Date Valid from Serial no.
66020450 Palajet — Injection unit 2013-05/66035914/00 2013-04-0800

1.2 EC - Declaration of Conformity

We, Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Weg 11, 63450 Hanau, hereby
declare that the design, structure and version introduced to the
market of the unit described below correspond to the relevant safety
and health requirements of the EU Directive.

This declaration shall become invalid in the event of an alteration
made to the unit without our prior authorisation.

Heraeus

Konformitétserkliirung
Declaration of Conformity

HerstelarManufaclurar Heraous Kulzar GmbH
Girlimar Weg 11
B3450 Hanai | Garmany
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Angawandin harmonisiare Norman
DIN EN IS0 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-22004-04; DIN EN 130 13857 2008-08;
DiN EN IS0 141291200712

Appled hammunized regulsions
DIN EN IS0 12100-1 2004-04, DIN EN 150 12100-2 2004-00, DIN EN 130 13857 2006-08
DIN EN IS0 149211200792
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1.3  Explanation of symbols and accompanying word(s)
Symbols Accompanying word(s) Explanation
WARNING Identifies conditions or practises that present risk of injury to the patient
and or user.
NOTE Instructions on using the unit optimally.

Read the Operating instruction — method and instructions for use.

Device manufactured in
and is labed with CE ma

conformity with European directives and guidelines
rk.

Russian federation.
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Safety Notes

WARNING
A The safety of persons, operation and processing quality with this laboratory apparatus depends primarily on the actions
of the persons who work with the apparatus.

Read the operating instructions carefully before using the apparatus and observe the directions for avoiding errors and resulting
damage, particularly damage to health.

In addition to the directions in the operating instructions, the applicable national laws, regulations and guidelines must also
be observed for installation and operation.

Maximum lift speed 50 mm / sec. Flip the switch upwards only when the fill cylinder is inserted.
Caution: danger of injury! Before working on the pressure module (pressure plunger) disconnect the apparatus from the
compressed-air supply!

NOTE
Keep the operating instructions in an accessible position near the apparatus!

3 Designated Use

The Palajet is a pneumatic injection apparatus for the production of dentures with PalaXpress® ultra and PalaXpress®
cold-curing polymer or heat-curing polymers such as Paladon® 65.

Area of application: dental technology, such as laboratories, schools, universities.

The manufacturer does not accept liability resulting from use that is not in accordance with the instructions for use
or unauthorised changes.

The apparatus is designed for continuous operation. Personal protective equipment, such as safety gloves, safety glasses etc.,
must be used at all times for protection from contamination with the processed materials.

4 Contents of delivery and accessories
Palajet contents of delivery

Injection cylinder including cover

1 Palajet Duoflask

(incl. allen-wrench (13 mm), opening key for flasks, distance holder, placeholder)
12 injection cylinder cartridges

12 cover cartridges

50 sealing disks

Measurement cup

Mixing cup

Mixing spatula

Channel wax (33 strips & 7 mm and 30 strips & 3 mm)
Timer

Flask filling basket

Palajet accessories

Palajet singleflask

(incl. allen-wrench (13 mm), opening key for flasks, distance holder)

Palajet Duoflask

(incl. allen-wrench (13 mm), opening key for flasks, distance holder, placeholder)
Injection cylinder including cover

Timer

Flask filling basket

Equipment Characteristics

The Palajet is a pneumatic injection apparatus for injecting denture material into denture flasks.

The apparatus is factory-set to a working pressure of 4 bar, which can be controlled with the pressure meter
(see paragraph 10 Sources of error).

The pneumatic feed pressure of max. 10 bar must not be exceeded.

The plunger speed during injection is 8 — 10 mm / sec.

The Palajet is designed and manufactured according to the most common safety regulations and guidelines.

EEE EN OO EEE B =H




5.1 Operating Elements

1) Flask holder knob

2) Injection cylinder

3) Pressure plunger

4) Vent seal

5) Pressure meter

6) Switch for operating the
pressure plunger

7) Maintenance set

8) Compressed air connection

9) Adjusting valve for piston speed

6 Starting the apparatus

On receipt of the apparatus, please check it for transport damage and report any damage to the transport company no later than
24 hours after delivery.

f'} WARNING
Do not operate damaged apparatus under any circumstances!
6.1 Installation

f'i WARNING
The apparatus must be installed in dry areas only and on a solid foundation so that it cannot be tipped.

Weight capacity of foundation: min. 20 kg.
Area: approx. 300 x 280 mm.

Before connecting the compressed air, check that the primary pressure is not more than 10 bar and not less than 4 bar.
Also ensure that the compressed air does not contain oil or water. The apparatus is connected to the air supply with a hose
(internal & 8 mm).

7 Description of Operation

During the injection process the mixed acrylic dough is pressed through the injection cylinder into the denture flask cavity
by the pressure plunger.
After the filling process is completed, the remaining denture acrylic will escape through the ventilation channel.

The ventilation channel is then sealed by the vent seal.

NOTE
Please watch for deviations when using heat-curing polymers.

The injection process runs automatically after setting the switch. We recommend the Palamat® elite polymerisation apparatus
for polymerizing the dentures.
7.1 Preparation

After connecting the compressed air, flip the switch down so that the pressure plunger releases the fill cylinder
(pressure plunger moves down). Move the pressure module to the rear as far as it will go. Remove the fill cylinder from the
apparatus by screwing anticlockwise and remove it. Unscrew the fill cylinder cover from the fill cylinder.

7.2 Investment

NOTE
Before embedding, make sure that both flask halves fit exactly (check for the same identification number).
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Lubricate the inside with Vaseline so that the plaster can later be easily removed. The Palajet singleflask (1 model) or the
Palajet Duoflask (1 — 2 models) can be used depending on the number of models. The placeholder can be used to save plaster
if the Palajet Duoflask is used with only one model.

The fabricated wax denture is embedded with the injection channel positioned at the maxillary tuberculum on the upper jaw
or the retromolar triangle on the lower jaw. Remove excess plaster and smooth the surface. Clean excess plaster from the edges
of the flask. Use plaster type 3 for embedding.

Applying channel wax:

After the plaster has hardened, attach the wax for the injection channel (& 7 mm PalaXpress® channel wax) and the ventilation
channel (not required for Paladon® 65).

Position the ventilation channel (with & 3 mm PalaXpress® channel wax) in the area of the maxillary tuberculum or retromolar
triangle (when using the single flask opposite the injection channel), choosing the shortest distance to the ventilation channel.
If two models are used in the Palajet Duoflask, the dentures must be connected with an injection channel on the opposite side
of the injection opening in the tuber area.

Insulate the plaster surface with Aislar® (for more detailed information please see Aislar® instruction for use).

Place the flask halves on top of each other and firmly screw them together with the included spanner (do not use a hammer
on brass flasks). Fill in plaster through the flask opening so the teeth are covered and leave to harden. Remove excess material
so the flask fits between the centring disks of the Palajet.

7.3 Isolation

After the plaster has hardened, preheat the flask in hot water (approximately 90°C (194°F)) without chemical additives in order
to soften the wax, separate the flask halves after about 5 minutes and remove the remaining wax with clean hot water. Thinly
insulate the plaster at the contact area to the denture plastic twice (allowing each layer to dry) with Aislar® (prevent formation
of pools).

After isolation of the plaster roughen the basal area of the teeth with a coarse diamond (remove sanding dust). To improve the
bond between the teeth and the denture plastic, apply Palabond® adhesive twice with a brush and allow each layer to dry for
30 seconds. After the second layer the adhesive will remain active for 10 minutes.

Close both flask halves firmly and insert the flask into the Palajet.

NOTE
The sealing surface of the vent seal of the Palajet apparatus should not contact the opening of the flask’s ventilation
closure.

7.4  Preparing acrylic

Prior to the mixing procedure unscrew the cylinder cover from the fill cylinder and insert the fill cylinder cartridge. In order
to receive the acrylic dough, the seal disk with the sealing lip showing upwards must be pressed into the fill cylinder cartridge
(as far as it will go). The cover cartridge will be inserted into the cylinder cover.

Product Mixing ratio
PalaXpress® ultra 2g:1ml
30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml
30g:15ml
Paladon® 65 5g:2ml
30g:12ml

Pour the powder quickly into the reserved liquid, mix well for 30 seconds. Transfer acrylic dough to the filling cylinder
immediately and cover.

Remove air bubbles by swinging the mixing cup. When working with PalaXpress® ultra or PalaXpress® pour the acrylic dough
in a thin jet without bubbles into the prepared fill cylinder cartridge.

NOTE
To avoid inhomogeneities do not wipe off the mixing cup on the surface of the fill cylinder cartridge.

7.5 Injecting

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
After filling the fill cylinder cartridge wait for the moment of injection.
This moment is reached when the dough maintains a dull surface.




Close the fill cylinder with the cylinder cover and turn it into the Palajet.
Lock the flask in position with the flask holder knob. After pulling the pressure module as far as it will go, the switch is reversed
while the fill cylinder is inserted and the denture acrylic is injected with help of the pressure plunger.

As soon as material is pressed out of the ventilation channel, close the vent seal.
This ensures that the pressure is built up in the flask.

Leave the flask in the Palajet under pressure for 5 minutes (switch up).

Set the timer to 5 minutes.

Paladon® 65:

From the start of the mixing process the waiting period before injection at 23°C (73°F) is 20 minutes.
Waiting times are dependent on the room temperature and the mixed volume.

Close the fill cylinder with the cylinder cover and turn it into the Palajet.

Lock the flask in position with the flask holder knob.

After pulling the pressure module as far as it will go, the switch is reversed while the fill cylinder is inserted and the denture
acrylic is injected with help of the pressure plunger.

Leave the flask in the Palajet under pressure for 25 minutes (switch up).

Set the timer to 25 minutes.

NOTE
For operation of the timer see the separate instructions.

7.6  Polymerising

For the polymerisation of the material the flask must be removed from the injection apparatus. Place the switch in the starting
position (down); the pressure plunger retracts from the injection cylinder. Once it is completely down, push the pressure module
to the rear as far as it will go.

After unscrewing the fill cylinder the flask can be removed, placed on the flask filling basket and then inserted into the
Palamat® elite polymerisation unit. Disassemble the filling cylinder immediately and clean it. Acrylic residues can be removed
much more easily from the filling cylinder and cover inserts after they have completely cured.

(See paragraph 7.8 Preparation for following processes.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
The time required for polymerisation is 30 min at 55°C (131°F) with a pressure of 2 bar in Palamat® elite / Palamat® practic.

Paladon® 65:

Rapid polymerisation takes 20 min at 100°C (212°F).

Kulzer water-bath polymerisation takes approx. 2.5 h at 70°C — 100°C (158°F — 212°F).

Slow polymerisation takes 10 h at 90°C (194°F).

For more detailed information concerning the polymerisation please see instruction for use of acrylic curing material.

7.7 Deflasking

After polymerisation, the flask is removed together with the flask filling basket from the Palamat® elite.
Prior to deflasking the denture allow the flask to cool to room temperature, then deflask the denture.
Remove the plaster from the flask halves with a plastic hammer.

NOTE
Do not use a metal hammer! Metal tools will deform the flask; this can result in inaccurate fitting.

NOTE
The final occlusion must be checked prior to removing the denture from the model!

7.8 Preparation for following processes

Prepare flask before reusing it and if necessary lubricate with Vaseline. Clean the sealing surfaces as well as the injection and
ventilation channel from plaster and plastic remains in order to avoid raising the bite. Turn back the vent seal and remove any
acrylic remains.

The fill cylinder and cover cartridge are constructed for multiple use (approximately 5 times).

NOTE
For better sealing and a safe pressure application a new sealing disk must be used for each injection procedure!

As noted above, acrylic residues can be removed from the filling cylinder and cover inserts much more easily after they have
completely cured.

NOTE
Take care that the cartridges are not damaged!
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8 Cleaning — Maintenance — Repairs

Clean the surface of the apparatus with a moist cloth. Make sure that no water can enter.
Do not use aggressive cleaning agents. Check the water separator weekly and remove accumulated water as required.
Check the compressed-air supply and the compressor if leaks occur.

WARNING
The apparatus may be damaged by moisture!

Inspection of the pneumatic components is recommended every two years (see paragraph 12 Service).

WARNING
Use only approved original spare parts and accessories.
The use of parts from other sources involves unknown risks and is not permitted under any circumstances.

WARNING
The function and safety of the apparatus can only be guaranteed if all required tests, services and repairs are -7-
conducted by Heraeus service contractors or by technicians trained by the manufacturer.

> B> P

Heraeus Kulzer GmbH will not accept liability for damages resulting from damage to the apparatus resulting from incorrect
repair work that was not conducted by Heraeus service contractors or by technicians trained by the manufacturer, or if original
spare parts or accessories were not used to replace parts or accessories.

8.1 Disposal
The apparatus is designed for a service life of 10 years.

For the disposal of spare parts, or the unit, please contact the Heraeus Kulzer subsidiary directly in your country.

9 Technical data

Compressed air connection 5-10 bar
Nominal pressure 4 bar

Plunger speed 0 -50 mm/sec
Compression force on the fill cylinder approx. 2 KN
Height approx. 400 mm
Width approx. 290 mm
Depth approx. 265 mm
Weight approx. 13.5 kg

10 Sources of error

Error sources Remedy
Incorrect operating Pressure — Pull setting knob on the regulator- / filter unit upwards until raster snaps out
— Adjust regulation of operating pressure to 4 bar and press setting knob downwards until it snaps in
Too fgst or too slow injection — Remove protective stirrup above the throttling check valve
spee

— Remove locknut on the throttling check valve

— Adjust knurled head screw according to the desired speed and fasten the locknut
— Replace protective stirrup

— Hoisting speed = upper throttling check valve

— Sink speed = lower throttling check valve

11 Name plate Heraeus Kulzer GmbH |2013-04-0800
Griiner Weg 11, 63450 Hanau
P =5-10 bar PN =4 bar

66020450 Palajet®
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12 Service

12.1 Contact in the countries

LAND / COUNTRY

NAME / ADDRESS

Australien / Australia

Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, 2113 Macquarie Park N.S.W.
Tel. / Phone +61 2-8422 6100, Fax +61 2-9888 1460

Brasilien / Brazil
(America Sul / America del Sur / South America)

Heraeus Kulzer South America Ltda., Rua Cenno Sbrighi, 27-Sala 42, 4° andar, Agua Branca
05036-010 Sao Paulo — SP
Tel. / Phone +55 11 3665-0506, Fax +55 11 3665-0521

China / China Shanghai

Heraeus Kulzer Dental Trading Co. Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. / Phone +86 21 64 95 84 88, Fax +86 21 64 9517 32

Frankreich / France

Heraeus S.A.S., Parc Silic — Bat.i.2, Villebon —BP 630, 12, Avenue du Québec, 91945 Courtaboeuf Cédex
Tel. / Phone +33 169 18 48 85, Fax +33 169 28 78 22

GroBbritannien / United Kingdom

Heraeus Kulzer Ltd., Heraeus House, Albert Road / Northbrook Street, RG14 1DL Newbury, Berkshire
Tel. / Phone +44 163 53 05 00, Fax +44 163 53 06 06

Italien / Italy

Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. / Phone +39 022 10 09 41, Fax +39 022 10 09 42 83

Japan / Japan

Heraeus Kulzer Japan Co. Ltd., 2F TSK Bldg., 8-13 Hongo 4-chome, Bunkyo-ku, 113-0033 Tokyo
Tel. / Phone +81 358 03 21 53, Fax +81 358 03 21 50

Mexiko / Mexico

Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527 — 301y 302, Col. Pol., 11560 Mexico, D. F.
Tel. / Phone +52 55 31 55 49, Fax +52 55 52 55 16 51

Niederlande / The Netherlands

Heraeus Kulzer Benelux B.V., Fustweg 5, 2031 CJ Haarlem
Tel. / Phone +31 235 43 42 50, Fax +31 23543 42 55

Nordamerika / North America

Heraeus Kulzer, LLC, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614-2517
Tel. /Phone 1 57 42 99 54 10, Fax 157 42 99 66 31

Osterreich, Schweiz / Austria, Switzerland

Heraeus Kulzer Austria GmbH, NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5, A-1020 Wien
Tel. / Phone +43 (0) 14 08 09 41, Fax +43 (0) 14 08 09 41 70

Singapur / Singapore

Heraeus Dental, Heraeus Materials Singap. Pte.Ltd., #07-01 TechPlace II, 569881 Singapore
Tel. / Phone +65 65 71 7569, Fax +65 65717577

Skandinavien / Scandinavia

Heraeus Kulzer Nordic AB, Hammarbacken 4B, 19149 SOLLENTUNA
Tel. / Phone +46 8 58 57 77 55, Fax +46 86 23 14 13

Spanien / Spain Heraeus S.A., C/ Forjadores, 16 (Prado del Espino), 28660 Boadilla — Madrid
Tel. / Phone +34 913 58 03 75, Fax +34 913 58 03 68
Ungarn / Hungary Heraeus Kulzer Hungary Kft., Stefania ut 101-103, 1143 Budapest

Tel. /Phone +36 17 88 42 22, Fax +36 17 88 42 33

13  Document history

2011-09 First edition.
2013-05 Editorial revision.

Subject to modifications.

Dated: 2013-05
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1 Application

1.1  Remarques d’ordre général

Palajet® est une marque déposée de Heraeus Kulzer GmbH, 63450 Hanau (Allemagne).

Cette notice d’utilisation est valable pour :

Référence Type et équipement Edition Valable a partir du
n° de série
66020450 Palajet — Appareil a injection 2013-05/66035914/00 2013-04-0800

1.2 Déclaration de conformité CEE
Heraeus

Nous soussignés, Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Weg 11,

63450 Hanau, déclarons par la présente que I'appareil désigné par

la suite respecte par sa conception et sa construction ainsi que Konformitétserklirung
. . , . . Declaration of Conformity

par sa version mise sur le marché par nos soins les exigences en

vigueur en matiere de sécurité et de santé de la directive CEE.

Cette déclaration perd sa valeur en cas de modification de I'appareil HorsukarManutscorar, Horaous Ktar G
7 Grisnar 1
sans accord préalable de notre part. 53450 Hana | Germiany
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Angewandie harmonisiarte Normen
DOIN EN 150 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-2 2004-04; DIN EN 150 13857 2008.06;
DN EN IST 141211200712

Applied Fammunized regulsions:
DIN EN 150 12100-1 2004-04, DIN EN 150 12100-2 2004-04, DIN EN 130 13857 2008-08
DIN EN IS0 149211200792
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1.3  Explication des symboles et des mentions complémentaires qui les accompagnent

Symboles Mention(s) complémentaire(s) | Explication

AVERTISSEMENT Identifie les conditions ou les pratiques qui présentent un risque
de blessure a I’égard du patient et / ou de I'utilisateur.

REMARQUE Instructions pour une utilisation optimale de I’appareil.

Lire les instructions — procédé et mode d’emploi.

L'appareil a été concu en conformité avec les Directives et Normes européen-
nes et comporte le marquage CE.

Certificat d’enregistrement conforme aux exigences du ministére
de la santé de la Fédération de Russie.
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Mesures de sécurité

f'} AVERTISSEMENT
Les mesures de sécurité relatives a la protection des personnes, de la manipulation et du produit travaillé, dans le cas
de ces appareils de laboratoire, dépendent essentiellement du comportement des personnes utilisant I'appareil.

Avant la mise en service, lire attentivement le mode d’emploi, respecter les indications afin d’éviter toute erreur, et notamment
les dommages en découlant, en particulier les atteintes a la santé.

Pour la mise en place et le fonctionnement, il faut respecter, en plus des indications stipulées dans le présent mode d’emploi,
les lois et directives nationales en vigueur.

La vitesse d’élévation maximale du piston pneumatique est de 50 mm / sec. Ne positionner le levier basculant vers le haut que
lorsque le cylindre d’injection est inséré. Attention risque de blessure ! Débrancher I'appareil de I'alimentation en air comprimé
avant d’effectuer toute maintenance ou entretien sur I'appareil d’'injection (piston) !

REMARQUE
Garder le mode d’emploi dans un endroit visible a proximité de I'appareil !

3 Application conforme a l'usage

Palajet est un appareil a injection pneumatique pour la réalisation de protheses totales avec la résine polymérisable a basse
température PalaXpress® ultra, PalaXpress® ou avec des résines thermodurcissables comme Paladon® 65.

Domaine d’application : activités liées a la technique dentaire, tels que par ex. laboratoires, écoles, universités.

Le fabricant décline toute responsabilité pour toute autre utilisation s’écartant du mode d’emploi ainsi qu’en cas
de modifications arbitraires.

L'appareil est congu pour un fonctionnement en continu. Compte tenu d'une éventuelle contamination avec les matériaux
préparés, il est indispensable de toujours prévoir des équipements de protection individuels, tels que des gants, des lunettes
de protection, etc.

4 Etendue de la livraison et accessoires
Etendue de la livraison Palajet

B Cylindre d’injection métallique, avec couvercle

B 1 Palajet Duoflask moufle

(y compris la clé a 6 pans creux (13 mm), la clé d’ouverture de moufles,
le distanceur, le mainteneur d’espace)

12 manchons pour le cylindre de remplissage

12 couvercles de cylindre de remplissage

50 joints d’étanchéité

Doseur gradué

Godet a résine

Spatule de mélange

Cire a canaux (33 bandes & 7 mm et 30 bandes & 3 mm)

Minuteur

Panier a moufles Minuteur

Accessoires Palajet

Palajet singleflask

(y compris la clé a 6 pans creux (13 mm), la clé d’ouverture de moufles, le distanceur)

Palajet Duoflask

(y compris la clé a 6 pans creux (13 mm), la clé d’ouverture de moufles, le distanceur, le mainteneur d’espace)
Cylindre d’injection métallique, avec couvercle

Minuteur

Panier a moufles

Notes sur la conception

Le Palajet est un appareil a injection pneumatique destiné a I'injection de résines prothétiques dans des moufles.
L'appareil a été réglé en usine pour injecter avec une pression de 4 bars, cette valeur étant facilement controlable sur le
manometre de pression (reportez-vous au paragraphe 10 Notes sur les pannes possibles).

Ne pas dépasser une pression de 10 bars.

Lors de I'injection, la vitesse du piston est de 8 a 10 mm / sec.

Le Palajet a été congu et développé conformément aux dispositions relatives a la sécurité et aux directives en vigueur.
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5.1 Organes de commande

1) Molette de centrage

2) Cylindre d’injection métallique

3) Miston pneumatique

4) Obturateur d’évent

5) Manométre de pression 1

6) Levier de commande pour
déplacer le piston p neumatique

7) Manodétendeur

8) Raccordement a I'air comprimé 2
9) Valve de réglage de la vitesse
du piston
3
Palajet
6 Mise en service

Vérifier, aprés réception de la livraison, que I'appareil n’a subi aucun dommage de transport et en informer le cas échéant
I’entreprise de transport au plus tard dans les 24 h. suivant la livraison.

{E AVERTISSEMENT
Ne travailler en aucun cas avec un appareil endommagé !

6.1 Installation

f'} AVERTISSEMENT
'appareil doit étre installé dans un local sec et posé sur un support stable pour éviter tout risque de basculement.

Capacité de charge du support : min. 20 kg.
Surface de pose : ca. 300 x 280 mm.

Avant le raccordement a I'air comprimé, vérifier que la pression initiale ne dépasse pas 10 bars, sans toutefois étre inférieure
a 4 bars. Controler également que I'air comprimé ne contienne ni huile ni eau. L'appareil est ensuite raccordé au circuit d’air
comprimé a I'aide d’un tuyau (tuyau flexible, & interne 8 mm).

7 Description de I'utilisation

Lors de I'injection, la pate de résine mélangée est poussée hors du cylindre de remplissage vers la cavité du moufle par
le piston pneumatique.
Quand le moufle est entierement rempli, la résine prothétique en exces est expulsée par I'évent.

En vissant doucement I'obturateur, on bouche I'évent.

REMARQUE
Sauf en cas d'utilisation d’une résine thermodurcissable.

Le processus d’injection se poursuit automatiquement apres actionnement du levier de commande. Pour la polymérisation
ultérieure des protheses, nous vous recommandons d’utiliser I'appareil de polymérisation Palamat® elite.
7.1 Préparation

Quand I'air comprimé est branché, abaisser le levier de commande, de sorte que le piston pneumatique libére le cylindre
d’injection métallique (le piston se dirige vers le bas).

Pousser le module d’injection vers I'arriere jusqu’a la butée. Dévisser le cylindre d’injection métallique en tournant vers
la gauche et I'enlever de I'appareil. Dévisser le couvercle du cylindre d’injection métallique.
7.2  Mise en moufle

REMARQUE

Avant la mise en moufle, vérifier que les deux moitiés du moufle correspondent (contréler les numéros d’identification).
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Enduire les parois internes de vaseline, pour pouvoir ensuite mieux détacher le platre. En fonction du nombre de modeles,
il est possible d’utiliser soit le Palajet singleflask (1 modele), soit le Palajet Duoflask (1 a 2 modéles). Le mainteneur d’espace
est utilisable pour économiser du platre lorsque le moufle Palajet Duoflask est utilisé pour un seul modeéle.

La maquette en cire de la prothése doit étre mise en moufle de fagon a ce que le canal d’injection puisse étre placé au
maxillaire supérieur au niveau de la tubérosité maxillaire et au maxillaire inférieur au niveau du trigone rétromolaire. Eliminer
le platre en excédent et lisser la surface. Nettoyer les bords du moufle en éliminant tout résidu de platre. Utiliser du platre de
classe Ill pour la mise en moufle.

Pose de la cire a canal :

Quand le platre est dur, poser le canal d’injection en cire préformée (cire a canal PalaXpress® & 7 mm), ainsi que le canal
de I'évent (pas en cas d'utilisation de Paladon® 65).

Placer le canal de I'évent (avec la cire a canal PalaXpress® & 3 mm) dans la zone de la tubérosité maxillaire ou du trigone
rétromolaire (en face du canal d’injection, en cas d’utilisation du moufle simple). Faire en sorte de choisir la distance la plus
courte jusqu’a I'orifice de I'évent.

Si I'on utilise 2 modeles dans le Palajet Duoflask, les prothéses doivent étre reliées au c6té opposé de I'ouverture d’injection
avec un canal d'injection.

Isoler la surface du platre avec Aislar® (pour de plus amples informations, veuillez vous référer au mode d’emploi d’Aislar®).
Placer les moitiés du moufle I'une sur I'autre et (moufles en laiton : sans maillet) serrer fermement avec les clés a main
fournies. Verser le platre par I'orifice de la contrepartie du moufle jusqu’a ce que I'alignement dentaire soit recouvert et laisser
durcir. Isoler ensuite la surface du platre avec Aislar® et compléter avec du platre. Enlever le matériau en excédent en le lissant
pour que le moufle passe entre les disques de centrage du Palajet.

7.3 Isolation

Quand le platre est dur, plonger le moufle dans de I'eau chaude (env. 90°C (194°F)) ne contenant pas d’additifs chimiques,
pour ramollir la cire. Apres environ 5 minutes, séparer les moitiés du moufle et éliminer les résidus de cire a I'eau propre et
chaude. Isoler le platre au niveau des surfaces qui seront en contact avec la résine prothétique en appliquant successivement
deux fines couches (laisser sécher chaque couche) d’Aislar® (éviter la formation de flaques).

Aprés séchage complet du vernis isolant, dépolir la surface basale des dents prothétiques avec un instrument diamanté a gros
grain (éliminer la poussiere fine). Pour améliorer la liaison entre les dents et la résine prothétique, appliquer au pinceau deux
couches successives de I'agent de liaison Palabond® et laisser sécher 30 secondes entre chaque couche. Aprés la deuxiéme
application, Palabond® reste actif pendant 10 minutes.

Refermer solidement les deux moitiés du moufle et placer le moufle dans le Palajet.

REMARQUE
A ce stade, la piéce assurant I’étanchéité de I'obturateur d’évent ne doit pas encore étre plaquée sur I'orifice
de I'obturateur d’évent.

7.4  Préparation de la résine

Avant de procéder au mélange de la résine, dévisser le couvercle du cylindre d’injection métallique et insérer le manchon en
plastique du cylindre de remplissage. Insérer le joint d’étanchéité avec la levre orientée vers le haut dans le manchon en
plastique et le pousser jusqu’a la butée. Placer le couvercle en plastique du cylindre de remplissage dans le couvercle en métal
du cylindre d’injection.

Produit Rapport de mélange
PalaXpress® ultra 2g:1ml

30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml

30g:15ml
Paladon® 65 5g:2ml

30 g: 12 ml

Préparer la résine en versant la poudre dans le liquide, puis spatuler soigneusement pendant 30 sec. Verser aussitét le mélange
dans le cylindre de remplissage et couvrir.

Eliminer toute bulle d’air en faisant pivoter le godet de mélange. Lors du traitement de PalaXpress® ultra ou PalaXpress®, verser
la résine pateuse en un mince filet dans le cylindre de remplissage préparé a cet effet, sans produire de bulles.

REMARQUE
Ne pas appuyer le godet de mélange sur le bord du cylindre de remplissage pour éviter toute hétérogénéité de la résine.

7.5 Injection

PalaXpress® / PalaXpress® ultra :
Aprées remplissage du cylindre, attendre le moment propice pour I'injection.
Ce moment est atteint des que la surface de la pate devient mate.




Fermer le cylindre d’injection en vissant son couvercle. Insérer le cylindre d’injection métallique en le vissant sur le Palajet.
Fixer le moufle a I'aide de la molette de centrage.

Tirer le module d’injection vers I'avant, jusqu’a la butée, puis basculer le levier de commande vers le haut aprés insertion
du cylindre d’injection. La résine prothétique est alors injectée dans le moufle par pression du piston pneumatique.

Des que de la résine ressort par I'orifice de I'évent, visser doucement I'obturateur pour boucher I'évent.

Il se crée ainsi dans le moufle la pression adéquate.

Laisser le moufle 5 minutes sous pression (levier en haut) dans le Palajet.

Programmer le minuteur sur 5 min pour contrdler la durée nécessaire.

Paladon® 65 :

La période d’attente avant I'injection a partir du début du mélange a 23°C (73°F) est de 20 minutes.

'attente varie en fonction de la température ambiante et de la quantité mélangée.

Fermer le cylindre d’injection en vissant son couvercle. Insérer le cylindre d’injection métallique en le vissant sur le Palajet.
Fixer le moufle a I'aide de la molette de centrage.

Tirer le module d’injection vers I'avant, jusqu’a la butée, puis basculer le levier de commande vers le haut aprés insertion
du cylindre d'injection. La résine prothétique est alors injectée dans le moufle par pression du piston pneumatique.

Laisser le moufle 25 minutes sous pression (levier en haut) dans le Palajet.

Programmer le minuteur sur 25 min pour controler la durée nécessaire.

REMARQUE
Pour le maniement du minuteur, se reporter au mode d’emploi joint.

7.6  Polymérisation

Sortir le moufle de I'appareil d’injection pour procéder a la polymérisation de la résine. Pour ce faire, replacer le levier de com-
mande dans sa position initiale (en bas); le piston pneumatique s’éloigne alors du cylindre de remplissage. Aprés abaissement
total, faire glisser le module d’injection vers I'arriere jusqu’a la butée.

Dévisser le cylindre d’injection en métal pour I'enlever, puis sortir le moufle, le placer dans le panier et mettre le tout dans
|"appareil de polymérisation Palamat® elite. Démonter immédiatement aprés le cylindre d’injection et le nettoyer. Les résidus
sur le cylindre d’injection et le couvercle s’enlévent beaucoup plus facilement apres durcissement total.

(Voir chapitre 7.8 Préparation avant les utilisations suivantes.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra :
Le temps de polymérisation requis est de 30 minutes a 55°C (131°F) avec une pression de 2 bars dans I'appareil
Palamat® elite / Palamat® practic.

Paladon® 65 :

La polymérisation rapide dure 20 min a 100°C (212°F).

La polymérisation au bain marie Kulzer dure environ 2h30 a 70°C — 100°C (158°F — 212°F).

La polymérisation lente dure 10 heures a 90°C (194°F).

Pour de plus amples informations concernant la polymérisation, veuillez vous référer au mode d’emploi de la résine prothétique.

7.7 Démouflage

Apres la polymérisation, sortir le moufle du Palamat® elite a I'aide du panier. Laisser refroidir le moufle a température ambiante.
Le moufle peut ensuite étre démouflé. Séparer le platre des deux parties du moufle a I'aide d’'un maillet en plastique.

REMARQUE
Ne pas utiliser de maillet métallique ! L'emploi d’instruments métalliques peut déformer les moufles et engendrer des
imprécisions au niveau de leur ajustage.

REMARQUE
Vérifier I'occlusion avant de sortir la prothése de son modeéle !

7.8 Préparation avant les utilisations suivantes

Avant toute réutilisation, préparer le moufle en conséquence et au besoin, le lubrifier avec de la vaseline. Pour éviter toute
surocclusion, éliminer tout résidu de résine ou de platre des surfaces d’étanchéité ainsi que du canal d’injection et du canal
de I'évent. Dévisser I'obturateur de I'orifice de I'évent et si nécessaire, débarrassez-le de tout reste de résine.

Les différentes pieces du cylindre de remplissage en plastique (manchon, couvercle) ont été congues pour étre réutilisées
plusieurs fois (env. 5 fois).

REMARQUE
Par contre, utiliser un nouveau joint d’étanchéité a chaque injection pour optimiser I’étanchéité et assurer une
pression correcte !

Comme indiqué précédemment, attendre le durcissement complet de la résine avant d’en éliminer tout résidu sur le cylindre
de remplissage et son couvercle.

REMARQUE
Veiller a ce que les différentes piéces ne soient pas endommagées lors de cette opération !
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8 Entretien — maintenance - remise en état

Nettoyer les surfaces de I'appareil avec un linge humide. Veiller a ce que de I'eau ne pénétre pas dans I'appareil. N'utiliser
aucun détergent agressif.

Contréler chaque semaine le séparateur d’eau et le cas échéant, faire couler I'eau accumulée. En cas d’apparitions répétées,
contrdler I'alimentation en air comprimé et le compresseur.

AVERTISSEMENT
Risque d’endommagement de I’'appareil dii a I’humidité !

Il est recommandé de contrdler les composants pneumatiques tous les deux ans (voir chapitre 12 Service Clients).

AVERTISSEMENT
N'utiliser que des pieces de rechange et accessoires d’origine.
L'utilisation d’autres piéces comporte des risques non connus et est a éviter dans tous les cas.

AVERTISSEMENT

Le bon fonctionnement et la sécurité de I'appareil ne sont garantis que si les controles nécessaires, travaux de main-
tenance et de remise en état sont effectués par un prestataire de services Heraeus ou par du personnel formé par le
fabricant.

> > P

En cas de dommage de I'appareil, Heraeus Kulzer GmbH ne sera nullement responsable de tout dommage résultant de travaux
de réparation non conformes, qui n’auront pas été effectués par un prestataire de services Heraeus ou par du personnel formé
par le fabricant, ou bien de tout dommage résultant d’'un remplacement par des pieces autres que les pieces de rechange /
accessoires d’origine.

8.1 Elimination

L'appareil est prévu pour une durée de vie de 10 ans.

Pour plus d’informations sur la mise au rebut des pieces de rechange, ou de la lampe, veuillez vous adresser directement
au représentant Heraeus Kulzer de votre pays.

9 Caractéristiques techniques
Raccordement a I'air comprimé 52a 10 bars
Pression nominale 4 bars
Vitesse du piston 0 a 50 mm/sec

Force de compression sur le cylindre d’injection env. 2 KN

Hauteur env. 400 mm
Largeur env. 290 mm
Profondeur env. 265 mm
Poids env. 13,5 kg

10  Notes sur les pannes possibles

Panne Remeéde

Pression incorrecte en service — Tirer le bouton de réglage de I'unité de réglage / filtrage vers le haut jusqu’a ce que le crantage soit
désencliqueté

— Régler la pression de fonctionnement a 4 bars et presser le bouton de réglage vers le bas jusqu’a
encliquetage

Vitesse d’injection trop — Oter les ailettes de protection de la soupape de sécurité

rapide / trop lente — Dévisser le contre-écrou de la soupape de sécurité

— Régler la vis a molette a la vitesse souhaitée et resserrer le contre-écrou
— Remonter les ailettes de protection

— Vitesse d’élévation = vanne de sécurité supérieure

— Vitesse de descente = vanne de sécurité inférieure

11  Plaque signalétique
Heraeus Kulzer GmbH |2013-04-0800
Grlner Weg 11, 63450 Hanau
P=5-10bar | PN=4bar

66020450 Palajet®
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12 Service Clients

12.1 Interlocuteurs dans les différents pays

LAND / COUNTRY

NAME / ADDRESS

Australien / Australia

Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, 2113 Macquarie Park N.S.W.

Tel. / Phone +61 2-8422 6100, Fax +61 2-9888 1460

Brasilien / Brazil

(America Sul / America del Sur / South America)

Heraeus Kulzer South America Ltda., Rua Cenno Sbrighi, 27-Sala 42, 4° andar, Agua Branca
05036-010 Sao Paulo — SP
Tel. / Phone +55 11 3665-0506, Fax +55 11 3665-0521

China / China Shanghai

Heraeus Kulzer Dental Trading Co. Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. / Phone +86 21 64 95 84 88, Fax +86 21 64 9517 32

Frankreich / France

Heraeus S.A.S., Parc Silic — Bat.i.2, Villebon —BP 630, 12, Avenue du Québec, 91945 Courtaboeuf Cédex

Tel. / Phone +33 169 18 48 85, Fax +33 169 28 78 22

GroBbritannien / United Kingdom

Heraeus Kulzer Ltd., Heraeus House, Albert Road / Northbrook Street, RG14 1DL Newbury, Berkshire

Tel. / Phone +44 163 53 05 00, Fax +44 163 53 06 06

Italien / Italy

Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. / Phone +39 022 10 09 41, Fax +39 022 10 09 42 83

Japan / Japan

Heraeus Kulzer Japan Co. Ltd., 2F TSK Bldg., 8-13 Hongo 4-chome, Bunkyo-ku, 113-0033 Tokyo
Tel. / Phone +81 358 03 21 53, Fax +81 358 03 21 50

Mexiko / Mexico

Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527 — 301y 302, Col. Pol., 11560 Mexico, D. F.
Tel. / Phone +52 55 31 55 49, Fax +52 55 52 55 16 51

Niederlande / The Netherlands

Heraeus Kulzer Benelux B.V., Fustweg 5, 2031 CJ Haarlem
Tel. / Phone +31 235 43 42 50, Fax +31 23543 42 55

Nordamerika / North America

Heraeus Kulzer, LLC, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614-2517
Tel. /Phone 1 57 42 99 54 10, Fax 157 42 99 66 31

Osterreich, Schweiz / Austria, Switzerland

Heraeus Kulzer Austria GmbH, NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5, A-1020 Wien
Tel. / Phone +43 (0) 14 08 09 41, Fax +43 (0) 14 08 09 41 70

Singapur / Singapore

Heraeus Dental, Heraeus Materials Singap. Pte.Ltd., #07-01 TechPlace II, 569881 Singapore
Tel. / Phone +65 65 71 7569, Fax +65 65717577

Skandinavien / Scandinavia

Heraeus Kulzer Nordic AB, Hammarbacken 4B, 19149 SOLLENTUNA
Tel. / Phone +46 8 58 57 77 55, Fax +46 86 23 14 13

Spanien / Spain Heraeus S.A., C/ Forjadores, 16 (Prado del Espino), 28660 Boadilla — Madrid
Tel. / Phone +34 913 58 03 75, Fax +34 913 58 03 68
Ungarn / Hungary Heraeus Kulzer Hungary Kft., Stefania ut 101-103, 1143 Budapest
Tel. / Phone +36 17 88 42 22, Fax +36 17 88 42 33
13  Historique du document
2011-09 Premiére version.
2013-05 Les modifications rédactionnelles.

Sujet a modifications.

Mise a jour de I'information : 2013-05
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1 Aplicacion

1.1 General

Palajet® es una marca registrada de Heraeus Kulzer GmbH, 63450 Hanau (Alemania).

Este manual de instrucciones esta destinado a:

N.° de pedido Modelo y equipamiento Edicion Valido a partir del
n° de serie
66020450 Palajet — Unidad de inyeccién 2013-05/66035914/00 2013-04-0800

1.2 Declaracion de conformidad CE

Por la presente, Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Weg 11,
63450 Hanau (Alemania) manifiesta que la concepcién y construccion

Heraeus

del aparato descrito a continuacién, asi como el modelo puesto a la Konformititserkirung

venta, cumplen los requisitos pertinentes de la directiva CE en cuanto

a seguridad y salubridad.

Declaration of Conformity

Esta declaracion perdera su validez en caso de efectuarse una HorsukarManutscorar, Horaous Ktar G
. ., . . Grianar 1
modificacién en el aparato sin nuestra conformidad. 3450 Hanats Germiany
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Angewandie harmonisiarte Normen
DOIN EN 150 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-2 2004-04; DIN EN 150 13857 2008.06;
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1.3  Explicaciéon de los simbolos y los términos complementarios

Simbolos Términos complementarios Explicacion
ADVERTENCIA Identifica aquellas condiciones o practicas que presentan un riesgo de
lesiones para el paciente o el usuario.
NOTA Instrucciones sobre el uso 6ptimo de la unidad.

Lea las instrucciones de funcionamiento — método e instrucciones de uso.

Dispositivo fabricado de conformidad con las directivas y directrices
europeas y etiquetado con el marcado CE.

=g P

Certificado de registro segtin el Ministerio de Sanidad de la Federacién Rusa.
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Método de inyeccion para la fabricacion de protesis

2 Advertencias de seguridad

f'} ADVERTENCIA
Las advertencias de seguridad relativas a la proteccion de las personas, asi como las referentes a la manipulacion
del material de procesamiento, dependen en estos equipos de laboratorio en gran parte del comportamiento de las
personas encargadas de trabajar con el aparato.

Lea detenidamente las instrucciones de uso antes de la puesta en marcha y observe en todo momento sus indicaciones,
pues asi evitara dafios, sobre todo aquellos que puedan afectar a su salud.

Por otro lado, ademas de observar las instrucciones de este manual, la instalacion y el uso del aparato exigen la observacién
de las leyes, las normativas y las directrices que se encuentren en vigor en cada pais.

Maxima velocidad de elevacién del émbolo: 50 mm / seg. Accione la palanca hacia arriba Gnicamente si el cilindro de Ilenado
esta colocado. Tenga en cuenta los posibles riesgos de sufrir un accidente! Asimismo, antes de trabajar en la unidad neumatica,
desconecte el equipo del suministro de aire comprimido!

NOTA
Guarde el manual de instrucciones cerca del equipo y en un lugar bien visible!

3 Uso debido

Palajet es un equipo de inyeccién y parciales accionado por aire comprimido que se utiliza para fabricar prétesis totales con
resinas autopolimerizables PalaXpress® ultra o PalaXpress® o con resina termopolimerizables Paladon® 65.

Campo de aplicacion: cualquier sector o grupo dedicado a la tecnologia dental, como son los laboratorios,
las escuelas y las universidades.

El fabricante declina toda responsabilidad por los dafios que tengan su causa, en un uso del equipo distinto del estipulado
en estas instrucciones o en la realizacién de modificaciones no autorizadas en el mismo.

El equipo esté concebido para un servicio continuo. Dado que el material que debe procesarse puede provocar una
contaminacion, es preciso llevar en todo momento un equipo de proteccion personal adecuado, como pueden ser unos guantes
de trabajo o unas gafas protectoras.

4 Contenido de la entrega y accesorios
Contenido de la entrega Palajet

B Cilindro de llenado, con tapa

B 1 Palajet Duoflask mufla

(incl. allen — Ilave (13 mm), llave de apertura para frascos, soporte de distancia,
marcadores de posicion)

12 cartuchos para el cilindro de llenado

12 insertos para la tapa del cilindro de llenado

50 arandelas obturadoras

Recipiente dosificador

Recipiente mezclador

Espatula mezcladora

Cera para canales (33 tiras & 7 mm y 30 tiras & 3 mm)

Temporizador

Cesta portadora para cubetas Temporizador

Accesorios Palajet

Palajet singleflask

(incl. allen — llave (13 mm), llave de apertura para frascos, soporte de distancia)

Palajet Duoflask

(incl. allen — llave (13 mm), llave de apertura para frascos, soporte de distancia, marcadores de posicion)
Cilindro de llenado, con tapa

Temporizador

Cesta portadora para cubetas

Caracteristicas

Palajet es un equipo neumatico destinado a la inyeccién de resinas.

El equipo se ajusta en fabrica a una presion de trabajo de 4 bares, que puede controlarse con el manémetro
(consulte el capitulo 10 Notas sobre los errores que pueden producirse).

El suministro de aire comprimido no debe superar un limite méaximo de 10 bares.

La velocidad del émbolo durante la inyeccion asciende a 8 — 10 mm / seg.

Palajet se ha disefiado y fabricado conforme a las normas de seguridad y a las directivas vigentes en la actualidad.
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5.1 Elementos de mando

1) Rueda de Fijacion
2) Cilindro de llenado

3) Embolo
4) Cierre de ventilacién
5) Manémetro 1

6) Palanca oscilante para
el movimiento del émbolo
7) Set de mantenimiento
8) Conexion de aire comprimido 2
9) Vaélvula de ajuste de la
velocidad del pistén

Palajet

6 Puesta en marcha

Una vez realizada la entrega, revise el equipo para ver si se han producido dafios durante el transporte y,
en caso de detectar alguno, notifique el hecho a la empresa transportista como muy tarde 24 horas después de la entrega.

f'i ADVERTENCIA
No trabaje nunca con un equipo que presente dafios o desperfectos!
6.1 Instalacion

f} ADVERTENCIA
El equipo debe instalarse inicamente en un lugar seco, asi como sobre una base firme, para evitar que se caiga.

La capacidad de soporte de dicha base debe ser de al menos 20 kg y la superficie sobre la que se emplace el equipo debe tener
unas dimensiones aproximadas de 300 x 280 mm.

Antes de conectar el sistema de aire comprimido verifique que la fuente de alimentacién no se encuentre por encima
de 10 bares ni por debajo de 4 bares. Ademas, hay que asegurarse de que el aire comprimido no contenga aceite ni agua.
El equipo se conecta al circuito de aire comprimido con una manguera (didametro interno 8 mm).

7 Aplicacion

Durante el proceso de inyeccion, la resina se impulsa a presién por medio del émbolo desde el cilindro de llenado hacia la
cavidad de la mufla.
Una vez completado el llenado, la resina sobrante de la protesis sale del canal de ventilacién.

A continuacién, dicho canal se tapa con el cierre de ventilacién.

NOTA
Tenga en cuenta las divergencias que existen cuando se usan resinas termopolimerizables.

El proceso de inyeccién se Ileva a cabo automaticamente en cuanto se acciona la palanca basculante. Para la polimerizacion
final de las protesis recomendamos el uso del equipo de polimerizacién Palamat® elite.
7.1 Preparacion

Tras conectar el aire comprimido, mueva la palanca hacia abajo, de manera que el émbolo desbloquee el cilindro de llenado
(el émbolo se mueve hacia abajo). Deslice la unidad de presién hacia atras hasta el tope. Afloje el cilindro de llenado del equipo
girdndolo hacia la izquierda y retirelo. Desenrosque la tapa de dicho cartucho.

7.2 Enmuflado

NOTA
Antes del enmuflado, aseglrese de que las dos mitades de la mufla coincidan
(los nimeros de identificacion deben ser idénticos).
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Aplique vaselina en las caras internas para poder extraer luego el yeso con mayor facilidad. En funcién del nimero de modelos
que necesite, puede utilizar la Palajet singleflask (un modelo) o la Palajet Duoflask (uno o dos modelos).
El marcador de posicién se puede utilizar para guardar yeso si el Palajet Duoflask se utiliza con un solo modelo.

La protesis modelada en cera debe moldearse de manera que el canal de inyeccién pueda fijarse en el maxilar superior
(tuberosidad del maxilar superior) o en el maxilar inferior (area retromolar del maxilar inferior). Retire el yeso sobrante
y alise la superficie. Limpie los restos de yeso de los bordes de la mufla. Utilice el tipo de yeso 3 para completar la mufla.

Colocar la cera del canal:

Una vez endurecido el material, modele el canal de inyeccién (cera para canal PalaXpress® de 7 mm de diametro)
y el canal de ventilacién (no necesario en Paladon® 65) en cera.

Modele el canal de ventilacion (con cera para canal PalaXpress® de 3 mm de didmetro) en la zona de la tuberosidad del maxilar
superior o del area retromolar del maxilar inferior (si se utiliza la mufla individual frente al canal de inyeccién). Elija la distancia
mas corta respecto al canal de ventilacién.

Si se utilizan dos modelos en el Palajet Duoflask, las protesis deben unirse en el lado opuesto de la abertura de inyeccion del
area de la tuberosidad maxilar con un canal de inyeccién.

Aislar la superficie de yeso con Aislar® (para obtener informacién mas detallada, por favor consulte las instrucciones de Aislar®
para su uso). Coloque las mitades de la mufla una contra otra (mufla de latén: sin martillo) y atornille con firmeza utilizando la
Ilave manual incluida en el volumen de suministro. Rellene con yeso a través de la abertura de la mufla hasta cubrir bien las
piezas dentales y deje que se endurezca. Aisle la superficie del yeso con Aislar® y rellene la mufla con yeso. Quite el material
sobrante hasta dejar una superficie lisa, de manera que la mufla encaje entre las arandelas de centrado de la Palajet.

7.3 Aislamiento

Una vez endurecido el yeso, precaliente la mufla en agua caliente (a aprox. 90°C (194°F)) sin aditivos quimicos para ablandar
la cera, separe las mitades de la mufla después de unos 5 minutos y quite la cera restante con agua caliente y limpia. En las
superficies de contacto con la resina de la prétesis, aisle el yeso mediante dos finas capas de Aislar®; deje secar cada una de
ellas (evite a este respecto la formacion de "charcos”).

Tras aislar el yeso, asperice la superficie basal de los dientes con un diamante grueso (elimine el polvo resultante).
Para mejorar la adhesion entre las piezas dentales y la resina, aplique dos veces el producto Palabond® con un pincel y deje
actuar cada capa durante 30 segundos. Tras la segunda aplicacion, este adhesivo permanece activo por 10 minutos.

Cierre bien las dos mitades de la mufla y coloque ésta en la Palajet.

NOTA
La superficie de sellado del cierre de ventilacion del equipo Palajet no debe colocarse en la abertura del cierre
de ventilacién de la mufla.

7.4 Preparacion de la resina

Antes de mezclar el polvo con el liquido, desenrosque la tapa del cilindro de inyeccién e introduzca el cartucho
correspondiente. Para preparar la resina, inserte la base movil de cartucho de inyeccion hasta el tope inferior en el cartucho,
del cilindro de llenado con la junta hacia arriba. El cilindro plastico se inserta en el interior del cilindro metalico.

Producto Proporcién de mezcla
PalaXpress® ultra 2g:1ml
30g:15ml
PalaXpress® 2g:1ml
30g: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml
30g:12ml

Afiada rapidamente el polvo al liquido, mézclelo bien con la espatula durante 30 segundos. Vierta la resina en el cilindro de
Ilenado y cubralo.

Elimine las burbujas de aire de la mezcla agitando el recipiente. En caso de utilizar PalaXpress® ultra o PalaXpress®, vierta la
resina lentamente a continuacién en el cartucho previamente preparado, teniendo cuidado de que no se formen burbujas.

NOTA
No deslice el recipiente por el borde del cartucho del cilindro para garantizar la homogeneidad de la mezcla.

7.5 Inyeccion

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Una vez lleno el cartucho espere a que se produzca el momento de la inyeccion.
Este momento se alcanza en cuanto la masa presenta una superficie opaca.




Cierre el cilindro con la tapa metélica con el inserto plastico alojado dentro del orificio donde ajuste el canal plastico

de inyeccién e introdlzcalo a rosca en el Palajet. A continuacién, fije bien la mufla con la rueda de centrado.

Después de tirar hacia delante de la unidad neumatica hasta el tope y si el cilindro esta introducido, la palanca basculante

se abate hacia arriba y resina se inyecta en la mufla con ayuda del émbolo de presiéon.

En cuanto empiece a salir material por la abertura del canal de ventilacién, tape el cierre de ventilacién.

De este modo en la mufla se crea la presién necesaria. Deje la mufla durante 5 minutos bajo presion (con la palanca basculante
hacia arriba) dentro de la Palajet. Para controlar mejor el tiempo, ajuste el temporizador a 5 minutos.

Paladon® 65:

El tiempo de espera para la inyeccion a partir del comienzo de la mezcla a 23°C (73°F) es de 20 minutos.

De todos modos, los tiempos de espera dependen de la temperatura ambiente y de la cantidad que se haya mezclado.
Cierre el cilindro con la tapa metalica con el inserto plastico alojado dentro del orificio donde ajuste el canal plastico
de inyeccién e introdlzcalo a rosca en el Palajet. A continuacion, fije bien la mufla con la rueda de centrado.

Después de tirar hacia delante de la unidad neumatica hasta el tope y si el cilindro esta introducido,

la palanca basculante se abate hacia arriba y resina se inyecta en la mufla con ayuda del émbolo de presién.
Deje la mufla durante 25 minutos bajo presién (con la palanca basculante hacia arriba) dentro de la Palajet.
Para controlar mejor el tiempo, ajuste el temporizador a 25 minutos.

NOTA
Para saber como utilizar el temporizador, consulte las instrucciones de uso correspondientes que se incluyen
por separado.

7.6  Polimerizacion

Para polimerizar la resina es preciso retirar la mufla del equipo de inyeccion. Para ello, coloque la palanca en la posicién

inicial (abajo); el émbolo se sale del cilindro de llenado. Después de bajar por completo este componente, desplace la unidad
neumatica hacia atras hasta el tope.

Tras desenroscar el cilindro retire la mufla y coléquela la correspondiente cesta portadora para introducirla en la unidad de poli-
merizacién Palamat® elite. Inmediatamente después, desmonte el cilindro y limpielo. Los restos de resina que quedan en el car-
tucho del cilindro y en la tapa correspondiente se eliminan con mucha mas facilidad cuando se han polimerizado por completo.

(Consulte el capitulo 7.8 Preparacién para los procesos siguientes.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
El tiempo requerido para la polimerizacién es de 30 min a 55°C (131°F) con una presién de 2 bar en Palamat® elite /
Palamat® practic.

Paladon® 65:

El tiempo de polimerizacion rapida es de 20 minutos a 100°C (212°F).

La polimerizacién por bafio maria lleva aproximadamente 2,5 h a 70°C — 100°C (158°F — 212°F).

La polimerizacion lenta lleva 10 h a 90°C (194°F). Para obtener informacién mas detallada acerca de la polimerizacién por
favor consulte las instrucciones de uso de material polimerizado acrilico.

7.7 Desenmuflado

Tras la polimerizacién, la mufla se retira de la Palamat® elite con su cesta portadora. Antes del desenmuflado, deje enfriar
la cubeta a temperatura ambiente. A continuacién, extraiga la prétesis. Desprenda el yeso de las mitades de la mufla con
la ayuda de un martillo con cabeza de pléstico.

NOTA
No utilice nunca martillos con cabeza metalica! El uso de herramientas de metal puede deformar la mufla y causar
imprecisiones.

NOTA
Antes de retirar la protesis del modelo, es imprescindible verificar la oclusion final!

7.8 Preparacion para los procesos siguientes

Prepare adecuadamente las muflas antes de su reutilizacion y, en caso necesario, lubriquelas con vaselina. Para evitar
desajustes de la oclusion, elimine los restos de yeso y de resina en las superficies de sellado, asi como en el canal de inyeccion
y en el de ventilacién. Desenrosque el cierre de ventilaciéon y elimine también todos los restos de resina que puedan quedar.

El cartucho de llenado y la tapa estan concebidos para méas de un uso (aproximadamente cinco veces).

NOTA
Para que la obturacién sea mejor, asi como para mantener de forma segura la presion, en cada proceso de inyeccion
debe utilizarse una arandela de cierre nueva!

Como ya hemos mencionado, los restos de resina que quedan en el cartucho y en la tapa correspondiente se eliminan con
mucha mas facilidad cuando se han polimerizado por completo.

NOTA
Tenga cuidado de que dichos elementos no sufran dafos!
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8 Limpieza, mantenimiento y reparacion

Limpie las superficies del equipo con un pafio himedo. Aseglrese de que no entre agua en el equipo.
No utilice limpiadores abrasivos. Una vez a la semana revise el separador de agua y, en caso necesario, deje salir el agua
acumulada. Si esta circunstancia se produce en repetidas ocasiones, revise el suministro de aire comprimido y el compresor.

ADVERTENCIA
Pues existe el riesgo de que la humedad provoque daiios en el equipo!

Asimismo, se recomienda verificar también los componentes neumaticos en un intervalos de dos afios
(consulte el capitulo 12 Servicio).

f'} ADVERTENCIA
Utilice inicamente repuestos y accesorios originales.

Recuerde que el uso de otros componentes conlleva riesgos no conocidos, por lo que esta prohibido en todo momento.

ADVERTENCIA

La capacidad de funcionamiento y la seguridad del aparato sélo estan garantizadas si se realizan todas las operaciones
de revisién, mantenimiento y reparacion necesarias y si éstas corren a cargo del personal de servicio técnico de
Heraeus o de personal especificamente formado por el fabricante.

La empresa Heraeus Kulzer GmbH declina toda responsabilidad respecto a los posibles dafios que se produzcan en el equipo si

éstos tienen su causa en la realizacion que trabajos de reparacién inadecuados que no hayan corrido a cargo del servicio técnico
de Heraeus o de personal especificamente formado por el fabricante, asi como respecto a las consecuencias derivadas el uso de
recambios o accesorios no originales.

8.1 Eliminacion
La vida util prevista para el equipo es de diez afos.

Para desechar las piezas de repuesto, o la unidad, péngase en contacto con la filial de Heraeus Kulzer en su pais directamente.

9 Especificaciones técnicas
Conexién de aire comprimido 5 - 10 bares
Presién nominal 4 bares
Velocidad del émbolo 0-50 mm/seg

La fuerza de compresion en el cilindro de llenado | aprox. 2 KN

Altura aprox. 400 mm
Ancho aprox. 290 mm
Profundidad aprox. 265 mm
Peso aprox. 13,5 kg

10  Notas sobre los errores que pueden producirse

Posibles errrores Solucién

Presién de servicio incorrecta — Mueva hacia arriba el botén de ajuste en la unidad de regulacion / filtrado, para desbloquearlo
— Reajuste la presién a 4 bar y presione el botén de ajuste hacia abajo hasta que encaje

Velocidad de inyeccién — Quite el estribo de proteccién de la valvula de retencién

demasiado réapida / lenta — Afloje la contratuerca de dicha valvula

— Ajuste el tornillo conforme a la velocidad deseada y fije la contratuerca
— Vuelva a montar el estribo de proteccion

— Velocidad de elevacion = valvula de retencién superior

— Velocidad de descenso = valvula de retencién inferior

11  Etiqueta identificativa de la unidad de carga
Heraeus Kulzer GmbH |2013-04-0800
Grliner Weg 11, 63450 Hanau
P=5-10bar | PN=4bar

66020450 Palajet®
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12 Servicio

12.1 Personas de contacto en los diferentes paises

LAND / COUNTRY

NAME / ADDRESS

Australien / Australia

Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, 2113 Macquarie Park N.S.W.
Tel. / Phone +61 2-8422 6100, Fax +61 2-9888 1460

Brasilien / Brazil
(America Sul / America del Sur / South America)

Heraeus Kulzer South America Ltda., Rua Cenno Sbrighi, 27-Sala 42, 4° andar, Agua Branca
05036-010 Sao Paulo — SP
Tel. / Phone +55 11 3665-0506, Fax +55 11 3665-0521

China / China Shanghai

Heraeus Kulzer Dental Trading Co. Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. / Phone +86 21 64 95 84 88, Fax +86 21 64 9517 32

Frankreich / France

Heraeus S.A.S., Parc Silic — Bat.i.2, Villebon —BP 630, 12, Avenue du Québec, 91945 Courtaboeuf Cédex
Tel. / Phone +33 169 18 48 85, Fax +33 169 28 78 22

GroBbritannien / United Kingdom

Heraeus Kulzer Ltd., Heraeus House, Albert Road / Northbrook Street, RG14 1DL Newbury, Berkshire
Tel. / Phone +44 163 53 05 00, Fax +44 163 53 06 06

Italien / Italy

Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. / Phone +39 022 10 09 41, Fax +39 022 10 09 42 83

Japan / Japan

Heraeus Kulzer Japan Co. Ltd., 2F TSK Bldg., 8-13 Hongo 4-chome, Bunkyo-ku, 113-0033 Tokyo
Tel. / Phone +81 358 03 21 53, Fax +81 358 03 21 50

Mexiko / Mexico

Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527 — 301y 302, Col. Pol., 11560 Mexico, D. F.
Tel. / Phone +52 55 31 55 49, Fax +52 55 52 55 16 51

Niederlande / The Netherlands

Heraeus Kulzer Benelux B.V., Fustweg 5, 2031 CJ Haarlem
Tel. / Phone +31 235 43 42 50, Fax +31 23543 42 55

Nordamerika / North America

Heraeus Kulzer, LLC, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614-2517
Tel. /Phone 1 57 42 99 54 10, Fax 157 42 99 66 31

Osterreich, Schweiz / Austria, Switzerland

Heraeus Kulzer Austria GmbH, NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5, A-1020 Wien
Tel. / Phone +43 (0) 14 08 09 41, Fax +43 (0) 14 08 09 41 70

Singapur / Singapore

Heraeus Dental, Heraeus Materials Singap. Pte.Ltd., #07-01 TechPlace II, 569881 Singapore
Tel. / Phone +65 65 71 7569, Fax +65 65717577

Skandinavien / Scandinavia

Heraeus Kulzer Nordic AB, Hammarbacken 4B, 19149 SOLLENTUNA
Tel. / Phone +46 8 58 57 77 55, Fax +46 86 23 14 13

Spanien / Spain Heraeus S.A., C/ Forjadores, 16 (Prado del Espino), 28660 Boadilla — Madrid
Tel. / Phone +34 913 58 03 75, Fax +34 913 58 03 68
Ungarn / Hungary Heraeus Kulzer Hungary Kft., Stefania ut 101-103, 1143 Budapest

Tel. /Phone +36 17 88 42 22, Fax +36 17 88 42 33

13 Historial de la documentacion

2011-09 Primera edicion.

2013-05 Revision de redaccién.

Sujeto a modificaciones.

Revision: 2013-05




Istruzioni per I'uso — Procedimento e istruzioni d’impiego
Procedimento di iniezione per la realizzazione di protesi
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1 Applicazione

1.1 In generale

Palajet® & un marchio registrato di, 63450 Hanau (Germania).

Le presenti istruzioni per I'uso sono valide per:

N. Ordine Tipo e dotazione Edizione Valido dal numero
di matricola
66020450 Palajet — Dispositivo di iniezione 2013-05/66035914/00 2013-04-0800

1.2 Dichiarazione di conformita CE

Con la presente la ditta Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Wegl1,
63450 Hanau, dichiara che I'apparecchio di seguito descritto,

in base alla sua concezione ed al suo sistema di costruzione, nonché
al modello da noi commercializzato, € stato realizzato in conformita ai
relativi requisiti inerenti la salute e la sicurezza definiti nella

direttiva CE.

Nel caso in cui vengano apportate all’apparecchio modifiche non
concordate con noi, la suddetta dichiarazione perde la sua validita.

Heraeus

Konformitétserkliirung
Declaration of Conformity

HerstelarManufaclurar Heraous Kulzar GmbH
Girlimar Weg 11
B3450 Hanai | Garmany

Hiermi wird bestiigl, dass das Gersr
11 i Ivivresan®ly conbrmmsel TRt 1 it

Palajet

L Al i on T,

b ]
Praumatic driven injection und for (e febncalian of lull deriuses

ot Sovisn-Nr 601 7
starfing wilh serig-na B11 1

o gevidan A gan thar M A00BMIEE enlapeiehl
omglies wilh the essenila ol (he Durective i miachines.

Angawandin harmonisiare Norman
DIN EN IS0 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-22004-04; DIN EN 130 13857 2008-08;
DiN EN IS0 141291200712

Appled hammunized regulsions
DIN EN IS0 12100-1 2004-04, DIN EN 150 12100-2 2004-00, DIN EN 130 13857 2006-08
DIN EN IS0 149211200792

Hiais, CY 50 L0 =

oiiemn  Eem 53
1.3  Spiegazione dei simboli e del testo
Simboli Testo Spiegazione
ATTENZIONE Identifica condizioni o pratiche che presentano rischio di lesioni per
il paziente o per I'utente.
NOTA Istruzioni per I'uso ottimale dell’unita.

Leggere le istruzioni di funzionamento — metodo e istruzioni d’uso.

Apparecchiatura costruita in conformita alle direttive e linee guida europee
ed é etichettata con marchio CE.

Federazione Russa.

=g P

Certificato di registrazione in base al Ministero della salute della




Istruzioni per I'uso — Procedimento e istruzioni d’impiego
Procedimento di iniezione per la realizzazione di protesi

N

Norme di sicurezza

A ATTENZIONE
Per quanto riguarda questi apparecchi da laboratorio, le norme di sicurezza per la protezione delle persone,
la manipolazione e il materiale da lavorare dipendono sostanzialmente dal comportamento delle persone che
si occupano dei suddetti apparecchi.

Prima della messa in funzione leggere con attenzione le istruzioni per I'uso e rispettare le indicazioni per evitare errori e danni
conseguenti, in particolare danni alla salute.

Per I'installazione e la messa in funzione, rispettare non solo le istruzioni fornite nelle presenti istruzioni per I'uso,
ma anche le leggi, le norme e le direttive nazionali dei rispettivi paesi d’utilizzo.

Velocita massima di sollevamento: 50 mm / sec. Spostare la leva verso I'alto solo a cilindro di iniezione inserito.
Attenzione: pericolo di lesione! Prima di effettuare lavori al gruppo di pressione (pistone di sollevamento) scollegare
|"apparecchio dall’alimentazione di pressione!

NOTA
Conservare le istruzioni per I'uso in un luogo ben visibile vicino all’apparecchio!

3 Impiego previsto

Il Palajet & un dispositivo di iniezione azionato ad aria compressa per la realizzazione di protesi totali con la resina a freddo
PalaXpress® ultra, PalaXpress® o la resina a caldo, ad es. Paladon® 65.

Campo d’applicazione: attivita nel campo dell’odontotecnica, ad es. laboratori, scuole, universita.

Il produttore declina ogni responsabilita in caso di utilizzo diverso da quello specificato nelle presenti istruzioni per I'uso
e in caso di modifiche arbitrarie.

Il dispositivo € concepito per un uso continuo. A causa della possibile contaminazione con il materiale di lavorazione,
prevedere sempre I'impiego di dispositivi di protezione personale, come guanti da lavoro, occhiali di protezione, ecc.

4 Fornitura e accessori
Volume di fornitura Palajet

B Cilindro di iniezione in teflon comprensivo di coperchio

B 1 Palajet Duoflask muffola

(incluso chiave a brugola (13 mm), chiave di apertura per muffola,
supporto spaziatore, mantenitore di posizione)

12 parti scomponibili per cilindro di iniezione in teflon

12 parti scomponibili per coperchio

50 dischi di tenuta in teflon

Bicchiere dosatore

Bicchiere miscelatore

Spatola per miscelare

Cera per canali (33 strisce & 7 mm e 30 strisce & 3 mm)
Timer

Cestello per muffole

Accessori Palajet

Palajet singleflask

(incluso chiave a brugola (13 mm), chiave di apertura per muffola, supporto spaziatore)

Palajet Duoflask

(incluso chiave a brugola (13 mm), chiave di apertura per muffola, supporto spaziatore, mantenitore di posizione)
Cilindro di iniezione comprensivo di coperchio

Timer

Cestello per muffole

Caratteristiche dell’apparecchiatura

Il Palajet & un dispositivo di iniezione ad aria compressa per I'iniezione di resine per protesi in muffole.
"apparecchio € impostato dal produttore su una pressione di lavoro pari a 4 bar che puo essere controllata tramite
|"apposito manometro (vedere paragrafo 10 Suggerimenti in caso di errore).

L'apporto massimo di aria compressa, pari a 10 bar, non deve essere superato.

La velocita del pistone in fase di iniezione & di 8 — 10 mm / sec.

Il Palajet & stato sviluppato e prodotto nel rispetto di tutte le disposizioni di sicurezza e di tutte le direttive in vigore.
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5.1 Comandi

1) Manopola di centratura
2) Cilindro di iniezione

3) Pistone
4) Chiusura canale di sfiato
5) Manometro 1

6) Leva per il movimento dei pistoni

7) Kit di Manutenzione

8) Raccordo aria compressa

9) Valvola di regolazione 2
per la velocita del pistone

Palajet

6 Messa in funzione

Dopo il ricevimento della fornitura controllare I'apparecchio per verificare I'eventuale presenza di danni da trasporto e informare
al riguardo il trasportatore al massimo entro 24 ore dalla consegna.

A ATTENZIONE
Non utilizzare mai I’apparecchio se danneggiato!

6.1 Installazione

A ATTENZIONE
'apparecchio dovra essere posizionato esclusivamente in ambienti asciutti e su una base solida che garantisca
la stabilita dell’apparecchio e ne escluda un eventuale ribaltamento.

Portata della base: 20 kg min.
Superficie di appoggio: ca. 300 x 280 mm.

Prima di collegare I'aria compressa, verificare che i valori della pressione primaria non siano superiori alla soglia massima

di 10 bar, né inferiori alla soglia minima di 4 bar. Occorre inoltre assicurarsi che I'aria compressa sia completamente priva di
qualsiasi traccia di acqua e di olio. Il collegamento dell’apparecchio all’aria compressa avviene tramite un tubo con diametro
interno di 8 mm.

7 Descrizione dell’applicazione

Durante il procedimento di iniezione, I'impasto della resina gia miscelata viene fatto passare, grazie alla pressione del pistone,
dal cilindro di riempimento alla protesi nella muffola.
Una volta che questa & stata riempita completamente, I'eventuale resina in eccesso fuoriuscira dall’apposito canale di sfiato.

Il canale di sfiato dovra poi essere chiuso tramite I'apposito dispositivo.

NOTA
Prestare attenzione a variazioni in caso di utilizzo di resine a caldo.

Il procedimento di iniezione si svolgera in modo automatico una volta azionata I'apposita leva di comando.
Per la polimerizzazione definitiva delle protesi, si raccomanda I'impiego dell’'unita di polimerizzazione Palamat® elite.

7.1  Preparazione

Una volta collegato I'apparecchio all’aria compressa, posizionare la leva verso il basso, per fare in modo che il pistone liberi
I"accesso al cilindro di iniezione (il pistone si spostera verso il basso). Spingere ora il gruppo di pressione all’indietro fino al suo
completo arresto. Rimuovere il cilindro di iniezione dall’apparecchio ruotandolo delicatamente verso sinistra. Infine svitare

il coperchio del cilindro di iniezione per rimuoverlo dal cilindro stesso.

7.2  Collocazione protesi

NOTA
Prima di collocare la protesi, assicurarsi che le due meta della muffola corrispondano esattamente
(verificare che i numeri di riferimento siano uguali).




Istruzioni per I'uso — Procedimento e istruzioni d’impiego
Procedimento di iniezione per la realizzazione di protesi

Cospargere I'interno della muffola con della vaselina, in modo da rendere pitt semplice il successivo distacco del gesso.

In base al numero dei modelli, € possibile usare il Palajet singleflask (1 modello) oppure il Palajet Duoflask (1 — 2 modelli).

Il mantenitore di posizione puo essere usato per risparmiare gesso nel caso in cui Palajet Duoflask venga utilizzata con un
solo modello.

La protesi realizzata in cera dovra essere collocata in modo tale che il canale di iniezione possa essere applicato al mascellare
superiore nella zona del tuberosita mascellare, oppure al mascellare inferiore presso il trigono retromolare.

Rimuovere il gesso in eccesso e lisciare la superficie. Pulire i bordi della muffola dagli eventuali residui di gesso.

Usare gesso di tipo 3 per inglobare i modelli nella muffola.

Applicazione cera per canali:

Una volta che il gesso si & indurito, applicare il canale di iniezione (cera per canali PalaXpress® & 7 mm) e il canale di sfiato
in cera (non necessario per Paladon® 65).

Applicare il canale di sfiato (con cera per canali PalaXpress® & 3 mm) nella zona del tuberosita mascellare o del trigono
retromolare (di fronte al canale di iniezione in caso di utilizzo di una vaschetta singola). Fare in modo che la distanza dal
canale di sfiato sia sempre la minore possibile.

Se nel Palajet Duoflask vengono utilizzati due modelli, le protesi devono essere collegate con un canale di iniezione sul lato
opposto all’apertura di iniezione nella zona della tuberosita.

Isolare la superficie del gesso con Aislar® (per ulteriori dettagli e informazioni consultare le istruzioni d’uso di Aislar®).

Porre le due meta della muffola una sopra all’altra e avvitarle saldamente tra loro con la chiave manuale in dotazione (per le
muffole in ottone non utilizzare martelli). Attraverso I'apertura della muffola, versare del gesso fino sopra alla linea dei denti,
quindi lasciare indurire. Isolare quindi nuovamente la superficie del gesso con I'Aislar® e riempire infine la muffola di gesso.
Lisciare il gesso a livello dell’estremita superiore della muffola, per fare in modo che quest’ultima stia di misura tra i dischi
di centratura del Palajet.

7.3 Isolare

Una volta che il gesso si sia ben indurito, scaldare la muffola ponendola in acqua calda (circa 90°C (194°F)) senza additivi
chimici; questo per ammorbidire la cera. Dopo ca. 5 minuti separare le due meta della muffola e rimuovere la cera restante
utilizzando acqua calda e pulita. Isolare il gesso, nei punti in cui entrera in contatto con la resina della protesi, con due sottili
strati di Aislar®; far asciugare uno strato prima di stendere il successivo (anche questo dovra poi asciugare bene) ed evitare la
formazione di »pozze« di isolante.

Una volta isolato il gesso, rendere ruvide le superfici basali dei denti utilizzando una fresa diamantata (rimuovere con cura la
polvere dovuta all’abrasione). Al fine di migliorare I'aderenza tra i denti e la resina della protesi, stendere con un pennello due
strati del coadiuvante di adesione Palabond®, e lasciare agire ogni strato per 30 secondi. Dopo la seconda mano il coadiuvante
di adesione sara attivo per 10 min.

Chiudere bene le due meta della muffola e quindi inserirla nel Palajet.

NOTA
La superficie della guarnizione della chiusura del canale di sfiato dell’apparecchio Palajet non dovra venirsi a trovare
in corrispondenza della chiusura del canale di sfiato della muffola.

7.4  Preparazione della resina

Prima di iniziare con il procedimento di miscelazione, svitare il coperchio dal cilindro di iniezione e inserire la parte
scomponibile del cilindro di iniezione in teflon. Per poter accogliere I'impasto di resina, il disco di tenuta, con la linguetta di
guarnizione rivolta verso I'alto, dovra essere premuto fino all’arresto nella parte scomponibile del cilindro di iniezione in teflon.
Nel coperchio del cilindro verra invece inserito I’elemento scomponibile del coperchio stesso.

Prodotto Rapporto di miscelazione
PalaXpress® ultra 2g:1ml
30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml
30g:15ml
Paladon® 65 5g:2ml
30g:12ml

Versare la polvere direttamente nel liquido, miscelare bene per 30 secondi. Versare I'impasto in resina subito nel cilindro

di iniezione in teflon e coprire. Eliminare eventuali bolle d’aria presenti nella resina agitando il bicchiere miscelatore.

In caso di utilizzo di PalaXpress® ultra o PalaXpress® versare I'impasto di resina nella parte in teflon del cilindro di iniezione,
preparato in precedenza; versare con un flusso sottile ed evitare la formazione di bolle d'aria.

NOTA
Al fine di evitare disomogeneita, non appoggiare il bicchiere miscelatore sull’orlo del cilindro di iniezione.

7.5 Iniezione

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Una volta riempita la parte in teflon del cilindro di iniezione, attendere il momento giusto per I'iniezione, che potra avvenire
non appena la superficie dell’impasto € diventata opaca.




Chiudere il cilindro di iniezione con I'apposito coperchio e avvitarlo all’interno del Palajet.

Fissare la muffola con la manopola di centratura. Una volta portato in avanti il gruppo di pressione fino al suo arresto, a cilindro
di riempimento inserito, la leva scattera verso I'alto e la resina per protesi verra iniettata nella muffola grazie alla pressione
dovuta al lavoro del cilindro.

Chiudere il canale di sfiato non appena dalla relativa apertura fuoriesce la resina. All’interno della muffola si genera cosi
la pressione necessaria. Lasciare la muffola per 5 minuti sotto pressione (leva in alto) nel Palajet.
Per verificare il tempo trascorso impostare il timer su 5 minuti.

Paladon® 65:

Il tempo di attesa prima dell’iniezione, a partire dal momento della miscelazione a 23°C (73°F), € di 20 minuti.

| tempi di attesa dipendono dalla temperatura ambiente e dal quantitativo utilizzato. Chiudere il cilindro di iniezione con
|"apposito coperchio e avvitarlo all’interno del Palajet. Fissare la muffola con la manopola di centratura.

Una volta portato in avanti il gruppo di pressione fino al suo arresto, a cilindro di riempimento inserito, la leva scattera verso
I'alto e la resina per protesi verra iniettata nella muffola grazie alla pressione dovuta al lavoro del cilindro.

Lasciare la muffola per 25 minuti sotto pressione (leva in alto) nel Palajet.

Per verificare il tempo trascorso impostare il timer su 25 minuti.

NOTA
Per il funzionamento del timer consultare le istruzioni per I'uso separate, in allegato.

7.6  Polimerizzazione

Per polimerizzare la resina occorrera estrarre la muffola dall’apparecchio di iniezione. A tale scopo spostare la leva in posizione
di uscita (in basso): il pistone uscira dal cilindro di iniezione. Dopo il completo abbassamento, spostare il gruppo di pressione
indietro fino al suo arresto.

Una volta svitato il cilindro di iniezione sara possibile estrarre la muffola. Porla quindi nell’apposito cestello per le muffole

e inserirla cosi nell’'unita di polimerizzazione Palamat® elite. Subito dopo smontare e pulire il cilindro di iniezione.

Attendere che la polimerizzazione sia completata per poter rimuovere con maggiore facilita eventuali residui di resina dalle
parti scomponibili del cilindro di iniezione e del coperchio.

(Vedere paragrafo 7.8 Preparazione per processi successivi.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Il tempo richiesto per la polimerizzazione € di 30 min a 55°C (131°F) con una pressione di 2 bar in
Palamat® elite / Palamat® practic.

Paladon® 65:

La polimerizzazione veloce & di 20 minuti a 100°C (212°F).

La polimerizzazione in bagno d’acua secondo la tecnica Kulzer richiede circa 2,5 h a 70°C — 100°C (158°F — 212°F).
Una polimerizzazione lenta richiede 10 h a 90°C (194°F). Per informazioni piu dettagliate inerenti la polimerizzazione
consultate le istruzioni d'uso del materiale acrilico da utilizzare per la polimerizzazione.

7.7  Estrazione della protesi

Una volta terminata la polimerizzazione, la muffola verra estratta, insieme all’apposito cestello, dal Palamat® elite. Prima di
rimuovere la protesi lasciar raffreddare la muffola a temperatura ambiente. Successivamente estrarre il contenuto della muffola.
Separare il gesso dalle due meta della muffola utilizzando un martello di plastica.

NOTA
Non utilizzare martelli di metallo! Utilizzando attrezzi in metallo si deformano le muffole; questo potrebbe provocare
imprecisioni nella calzata della protesi.

NOTA
Prima di rimuovere la protesi dal modello verificare I'occlusione finale!

7.8 Preparazione per processi successivi

Prima di riutilizzare la muffola, prepararla come indicato e ungere con la vaselina. Per evitare rialzi dell’occlusione,
pulire con cura le superfici delle guarnizioni e i canali di iniezione e di sfiato per rimuovere eventuali residui di gesso o resina.
Svitare la chiusura del canale di sfiato e pulirla da eventuali residui di resina.

Le parti scomponibili del cilindro di iniezione e del coperchio sono state realizzate per essere utilizzate piu volte
(ca. cinque utilizzi).

NOTA
Per una migliore tenuta stagna e per un impiego sicuro della pressione utilizzare un nuovo disco di tenuta per ogni
procedimento di iniezione!

Come gia menzionato, per rimuovere con maggiore facilita i residui di resina dalle parti scomponibili del cilindro di iniezione
e del coperchio, occorrera attendere che la resina si sia indurita completamente.

NOTA
Prestare molta attenzione a non danneggiare le parti scomponibili!
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8 Pulizia — Manutenzione — Riparazione

Pulire le superfici dell’apparecchio con un panno umido. Attenzione a non fare penetrare acqua all’interno dell’apparecchio.
Non utilizzare detergenti corrosivi. Controllare settimanalmente lo stato della condensa e farla defluire. In caso di formazione
ripetuta di condensa, controllare I'alimentazione dell’aria compressa e il compressore.

ATTENZIONE
L'umidita puo causare danni all’apparecchio!

Si consiglia una verifica dei componenti pneumatici ogni due anni (vedere paragrafo 12 Servizio Assistenza).

ATTENZIONE
Devono essere utilizzati solo componenti e accessori originali.
L'utilizzo di componenti diversi implica rischi non noti e va in ogni caso evitato.

ATTENZIONE
'idoneita al funzionamento e la sicurezza dell’apparecchio sono garantite solo se i controlli e gli interventi di manu-
tenzione e riparazione sono eseguiti da partner del servizio di assistenza Heraeus o da personale formato dal produttore.

> B> P

Heraeus Kulzer GmbH declina qualsiasi responsabilita per danni insorti in caso di eventuale danneggiamento dell’apparecchio
dovuti a interventi di riparazione impropri, non eseguiti da partner del servizio di assistenza Heraeus o da personale formato
dal produttore ed anche nel caso in cui, per la sostituzione di componenti, non siano stati utilizzati ricambi / accessori originali.

8.1 Smaltimento
'apparecchio & concepito per una durata operativa di 10 anni.

Per lo smaltimento delle parti di ricambio o dell’unita, rivolgersi direttamente alla sussidiaria Heraeus Kulzer presente
nel proprio paese.

9 Dati tecnici
Raccordo aria compressa 5-10 bar
Pressione nominale 4 bar
Velocita pistone 0-50 mm/sec
Forza di compressione sul cilindro di riempimento ca. 2 KN
Altezza ca. 400 mm
Larghezza ca. 290 mm
Profondita ca. 265 mm
Peso ca. 13,5 kg

10  Suggerimenti in caso di errore

Causa dell’errore Soluzione
Errata pressione — Tirare verso I'alto I'interruttore di regolazione posto sull’unita di regolazione / unita filtro fino a far scattare
di Funzionamento la retinatura

— Regolare la pressione di funzionamento sui 4 bar e premere I'interruttore di regolazione fino a farlo
rientrare nella posizione iniziale

Velocita di iniezione troppo — Rimuovere la staffa di protezione della valvola a farfalla di non ritorno
veloce / troppo lenta — Svitare il dado della valvola a farfalla di non ritorno

— Regolare la vite a testa zigrinata fino ad ottenere la velocita di iniezione desiderata e avvitare saldamente
il dado

— Rimontare la staffa di protezione
— Velocita di sollevamento = valvola a farfalla di non ritorno superiore
— Velocita di abbassamento = valvola a farfalla di non ritorno inferiore

11  Targhetta identificativa
Heraeus Kulzer GmbH |2013-04-0800
Griiner Weg 11, 63450 Hanau
P = 5-10 bar PN =4 bar

66020450 Palajet®
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12 Servizio Assistenza

12.1 Partner di assistenza nei rispettivi paesi

LAND / COUNTRY

NAME / ADDRESS

Australien / Australia

Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, 2113 Macquarie Park N.S.W.
Tel. / Phone +61 2-8422 6100, Fax +61 2-9888 1460

Brasilien / Brazil
(America Sul / America del Sur / South America)

Heraeus Kulzer South America Ltda., Rua Cenno Sbrighi, 27-Sala 42, 4° andar, Agua Branca
05036-010 Sao Paulo — SP
Tel. / Phone +55 11 3665-0506, Fax +55 11 3665-0521

China / China Shanghai

Heraeus Kulzer Dental Trading Co. Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. / Phone +86 21 64 95 84 88, Fax +86 21 64 9517 32

Frankreich / France

Heraeus S.A.S., Parc Silic — Bat.i.2, Villebon —BP 630, 12, Avenue du Québec, 91945 Courtaboeuf Cédex
Tel. / Phone +33 169 18 48 85, Fax +33 169 28 78 22

GroBbritannien / United Kingdom

Heraeus Kulzer Ltd., Heraeus House, Albert Road / Northbrook Street, RG14 1DL Newbury, Berkshire
Tel. / Phone +44 163 53 05 00, Fax +44 163 53 06 06

Italien / Italy

Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. / Phone +39 022 10 09 41, Fax +39 022 10 09 42 83

Japan / Japan

Heraeus Kulzer Japan Co. Ltd., 2F TSK Bldg., 8-13 Hongo 4-chome, Bunkyo-ku, 113-0033 Tokyo
Tel. / Phone +81 358 03 21 53, Fax +81 358 03 21 50

Mexiko / Mexico

Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527 — 301y 302, Col. Pol., 11560 Mexico, D. F.
Tel. / Phone +52 55 31 55 49, Fax +52 55 52 55 16 51

Niederlande / The Netherlands

Heraeus Kulzer Benelux B.V., Fustweg 5, 2031 CJ Haarlem
Tel. / Phone +31 235 43 42 50, Fax +31 23543 42 55

Nordamerika / North America

Heraeus Kulzer, LLC, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614-2517
Tel. /Phone 1 57 42 99 54 10, Fax 157 42 99 66 31

Osterreich, Schweiz / Austria, Switzerland

Heraeus Kulzer Austria GmbH, NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5, A-1020 Wien
Tel. / Phone +43 (0) 14 08 09 41, Fax +43 (0) 14 08 09 41 70

Singapur / Singapore

Heraeus Dental, Heraeus Materials Singap. Pte.Ltd., #07-01 TechPlace II, 569881 Singapore
Tel. / Phone +65 65 71 7569, Fax +65 65717577

Skandinavien / Scandinavia

Heraeus Kulzer Nordic AB, Hammarbacken 4B, 19149 SOLLENTUNA
Tel. / Phone +46 8 58 57 77 55, Fax +46 86 23 14 13

Spanien / Spain Heraeus S.A., C/ Forjadores, 16 (Prado del Espino), 28660 Boadilla — Madrid
Tel. / Phone +34 913 58 03 75, Fax +34 913 58 03 68
Ungarn / Hungary Heraeus Kulzer Hungary Kft., Stefania ut 101-103, 1143 Budapest

Tel. /Phone +36 17 88 42 22, Fax +36 17 88 42 33

13  Cronologia dei documenti

2011-09 Prima edizione.
2013-05 Revisione redazionale.

Soggetto a modifiche.

Aggiornamento al: 2013-05
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1 Aplicacao
1.1  Geral

Palajet® ¢ uma marca registrada da Heraeus Kulzer GmbH, 63450 Hanau (Alemanha).

Este manual de instrucoes é valido para:

Cadigo Tipo e equipamento Versao Valido a partir do
n° de série
66020450 Palajet — Sistema de injecdo 2013-05/66035914/00 2013-04-0800
1.2  Declaracao de conformidade CE
Heraeus
Pela presente, nos, a Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Weg 11,
63450 Hanau, declaramos que, devido a sua concepgao, estrutura
e versdo introduzida no mercado, o aparelho designado a seguir Konformitétserklirung

corresponde aos requisitos de seguranca e saude da Diretriz CE.

Esta declaragao torna-se invalida em caso de modificagbes

do aparelho, sem prévia autorizagao.

Declaration of Conformity

HerstularManufacturar Haraous Kutzar GmoH
Girlimar Weg 11
62450 Hana | Germany

Hiermi wird bestiigl, dass das Gersr
1t 15 Inavteantly confrmed that e unit

Palajet

L Al i on T,

o b 9
Prisumatic driven injection und for e labnicalion of hull derlumss

ot Sovisn-Nr 601 7
starfing wilh serig-na B11 1

oy gevidan A gan thar M Hillinie 2O0BMZEL enlspch
comghies wilh the Essenili ol the Dweciive g machines

Angewandie harmonisiarte Normen
DOIN EN 150 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-2 2004-04; DIN EN 150 13857 2008.06;
DN EN IST 141211200712

Applied Fammunized regulsions:
DIN EN 150 12100-1 2004-04, DIN EN 150 12100-2 2004-04, DIN EN 130 13857 2008-08
DIN EN IS0 149211200792

: o
Himnmia, ¥ fu < Ry LB 7 (ST S FTL
Ot und Dmum Fena Batz 8 Bchmid

Place and [t bl sty Mmoot Toiaural Mariagres

1.3  Explicagcao dos simbolos e das palavras que os acompanham

Simbolos Palavras que os acompanham | Explicacao
ADVERTENCIA Identifica condicdes ou praticas que apresentam risco de lesdes ao paciente
ou ao usuario.
OBSERVACAO Instrugdes sobre como utilizar a unidade da melhor forma possivel.

Leia o manual - procedimentos e instrucdes de operagao.

0 aparelho esta classificado de acordo com as diretrizes e normas
da correspondente declaracao de conformidade com a marca CE.

=g P

Certificado de registro de acordo com o Ministério da Saude
da Federacado Russa.
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N

Notas de seguranca

fﬁ ADVERTENCIA
A seguranca relativa a protecé@o pessoal, ao uso do equipamento e ao material a ser processado depende
essencialmente das pessoas designadas a operar o equipamento.

Antes de colocé-lo em funcionamento, leia cuidadosamente as instrucdes de uso e siga as indicacdes,
a fim de evitar falhas e possiveis danos, especialmente danos a satde.

Para a instalacéo e a utilizagdo do equipamento devem ser observadas, além das indicacOes contidas nestas instrucdes,
as leis, normas e diretrizes nacionais pertinentes.

Velocidade méxima de subida do pistdo: 50 mm / seg. Mover a chave de alavanca para cima somente quando o cilindro de
injecdo estiver em posicao. Atencao: Risco de ferimentos! Antes de realizar servicos de manutenc&o ou reparos na unidade
de injecdo (pistdo), desconectar o fornecimento de ar comprimido do equipamento!

OBSERVACAO
Conserve as instrucdes de uso nas imediagdes do equipamento, em um local bem visivel!

3 Uso previsto

Palajet € um sistema de injecdo acionado a ar comprimido, que se destina a confec¢ao de préteses totais com resinas acrilicas
autopolimerizaveis, como a PalaXpress® ultra ou PalaXpress®, ou termopolimerizéveis, como a Paladon® 65.

Campo de aplicagao: estabelecimentos do ramo protético odontolégico, como laboratérios, escolas técnicas ou faculdades.

O fabricante isenta-se de qualquer responsabilidade se o equipamento for utilizado para fins que nao sejam os mencionados
nestas instrugdes, ou caso sejam efetuadas modificacdes pelo préprio usuério.

0 equipamento foi concebido para uso continuo. Devido a um possivel risco de contaminagao com o material a ser processado,
deve-se providenciar sempre o uso de equipamentos de protecdo individual, como luvas e 6culos de protegéo.

4 Itens fornecidos e acessdrios
Itens fornecidos Palajet

B Cilindro de injecé@o, com tampa

B 1 Palajet Duoflask mufla

(incluindo a chave sextavada (13 mm), ferramenta para abertura das muflas,
separador, espacador)

12 cilindros recipientes

12 pegas acessoérias para a tampa

50 discos de vedacao

Recipiente de dosagem

Recipiente de mistura

Espatula de mistura

Cera para sprues (33 tiras & 7 mm e 30 tiras & 3 mm)

Temporizador

Cesto porta-mufla Temporizador

Acessoérios Palajet

Palajet singleflask

(incluindo a chave sextavada (13 mm), ferramenta para abertura das muflas, separador)

Palajet Duoflask

(incluindo a chave sextavada (13 mm), ferramenta para abertura das muflas, separador, espacador)
Cilindro de injegao, com tampa

Temporizador

Cesto porta-mufla

Caracteristicas do equipamento

Palajet € um equipamento movido a ar comprimido para a injecdo de resinas acrilicas protéticas em muflas.
A pressao do equipamento encontra-se pré-ajustada para 4 bar e pode ser controlada através do manémetro
(consulte o item 10 Possiveis fontes de erro).

O fornecimento de ar comprimido ndo deve ultrapassar o limite maximo de 10 bar.

A velocidade do pistao durante a injecdo é de 8 - 10 mm / seg.

Palajet foi desenvolvido e fabricado de acordo com as normas e diretrizes de seguranca vigentes.

EEE EN OO EEE B &




5.1 Dispositivos de controle

1) Manopla de centralizagéo
2) Cilindro de injecéo

3) Pistdo
4) Tampa do respiro
5) Mandmetro 1

6) Chave de alavanca para
movimentacdo do pistao
7) Redutor de pressao

8) Conexdo de ar comprimido 2
9) Valvula de ajuste da velocidade
do pistao
3
Palajet
6 Primeira utilizacao

Ao receber o equipamento, verifique se este apresenta quaisquer danos ocasionados pelo transporte e, em caso afirmativo,
avise a empresa distribuidora em até 24 horas ap6s a entrega.

Q ADVERTENCIA
Nao utilize em hipétese alguma um equipamento danificado!
6.1 Instalacao

é ADVERTENCIA
0 equipamento deve ser colocado apenas em ambientes secos e sobre uma base firme, a fim de evitar quedas.

Capacidade de carga da base: min. 20 kg.
Area da base: aprox. 300 x 280 mm.

Antes de conectar o ar comprimido, verifique se a pressao de alimentacéo nao estd acima de 10 bar nem abaixo de 4 bar.
Ao mesmo tempo, é necessario certificar-se de que o ar esteja isento de 6leo e de agua. O fornecimento de ar comprimido
¢ conectado por meio de uma mangueira (& interno 8 mm) ao equipamento.

7 Descricao do uso

Durante o processo de injecdo, o pistédo pressiona a massa de resina acrilica do cilindro para os espacos ocos na mufla.
Assim que o0s espagos sdo completamente preenchidos, o material em excesso sai pelo canal de respiro.

Fecha-se entao o canal de respiro com a tampa.

OBSERVACAO
Observe que héa diferencas no procedimento para resinas termopolimerizaveis.

O processo de injegao da-se automaticamente apds o acionamento da chave de alavanca.
Para a polimerizagdo final da prétese, recomenda-se o polimerizador Palamat® elite.
7.1  Preparacao

Depois de conectar o ar comprimido, mova a chave de alavanca para baixo, de modo que o pistdo libere o cilindro de injegao

(o pistao move-se para baixo). Empurre o médulo de inje¢do para tras, até o maximo que for possivel. Solte o cilindro de injecéo

girando-o para a esquerda e remova-o. Desenrosque a tampa do cilindro de injecg&o.

7.2 Inclusao

OBSERVACAO
Antes de incluir o modelo, verifique se ambas as partes da mufla se encaixam com precisao (os nimeros
de identificacdo devem ser iguais).
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Aplique vaselina nas paredes internas da mufla para facilitar mais tarde a remocao do gesso. Conforme o nimero de modelos,
pode ser utilizada a Palajet singleflask (1 modelo) ou a Palajet Duoflask (1 a 2 modelos).
Quando a mufla Palajet Duoflask é utilizado com um Unico modelo, o separador pode ser utilizado para economizar gesso.

A prétese montada em cera deve ser incluida de modo que o canal de alimentagao possa ser fixado no tuber maxilar (maxila)
e no trigono retromolar (mandibula). Remova o gesso em excesso e alise a superficie. Limpe as bordas da mufla removendo os
restos de gesso. Para a inclusao utilizar gesso Tipo 3.

Colocacao do sprue de cera:

Apos a presa do gesso, modele em cera o canal de alimentacao (cera para sprue PalaXpress® & 7 mm) e o canal de respiro
(a ndo ser que seja utilizada a resina Paladon® 65).

Posicionar o canal de respiro (cera para sprue PalaXpress® & 3 mm) na regido do tuber maxilar ou do trigono retromolar

(se utilizada uma mufla unitéria, colocar do lado oposto ao do canal de alimentacao). Escolha a distancia mais curta em relacéo
ao canal de respiro.

Se forem utilizados dois modelos na Palajet Duoflask, as préteses devem ser interligadas por um canal de alimentagdo na regiao
do tuber, pelo lado oposto ao da abertura de injecao.

Isolar a superficie de gesso com Aislar® (para mais informacgdes, consulte as instrucdes de utilizacdo do isolante Aislar®).

Una as metades da mufla e parafuse-as firmemente utilizando a chave fornecida (muflas de latdo: nao usar martelo).

Preencha a mufla com gesso através da abertura até cobrir os dentes e deixe endurecer. Isole a superficie de gesso com Aislar®
e preencha a mufla com gesso. Remova o excesso de material de modo a obter uma superficie lisa, que permita que a mufla se
encaixe entre os discos de centralizacéo do Palajet.

7.3 Isolamento

Ap6s a presa do gesso, pré-aqueca a mufla em agua (a aprox. 90°C (194°F)) sem aditivos quimicos, para amolecer a cera; apds
cerca de 5 minutos, separe as metades da mufla e remova a cera restante com agua quente. Nas superficies de contato com
a resina acrilica, isole o gesso com duas camadas de Aislar® (deixe secar uma de cada vez) e evite a formagdo de acumulos.

Depois de isolar o gesso, asperize as superficies basais dos dentes com uma broca diamantada de granulagao grossa (remover o
p6 de desgaste). Para melhorar a unido entre os dentes e a resina acrilica, aplicar duas camadas do agente de unido Palabond®
com um pincel, deixando agir por 30 segundos depois de aplicar cada camada. Apés a aplicagdo da segunda camada, o agente
de unido permanece ativo por 10 minutos.

Feche bem as metades da mufla e posicione-a no Palajet.

OBSERVACAO
A superficie de vedacdo da tampa do respiro do Palajet ndo deve ficar em contato com a abertura da tampa do respiro
da mufla.

7.4  Preparacao da resina acrilica

Antes de misturar o p6 e o liquido, desenrosque a tampa do cilindro de injegdo e insira o cilindro recipiente. Para que este Ul-
timo possa receber a massa de resina acrilica, deve-se empurrar o disco de vedagao para dentro do cilindro recipiente até onde
for possivel, com a vedagao voltada para cima. Na tampa do cilindro, insira a pega acessoria correspondente.

Produto Proporcao de mistura
PalaXpress® ultra 2g:1ml
30g:15ml
PalaXpress® 2g:1ml
30g: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml
30g:12ml

Acrescente o p6 ao liquido polvilhando rapidamente e misture bem com a espatula durante 30 seg. Coloque imediatamente
a massa de resina acrilica no cilindro e cubra-o.

Elimine as bolhas de ar incluidas na mistura, agitando o recipiente. Caso esteja utilizando o PalaXpress® ultra ou PalaXpress®,
verta lentamente a mistura no compartimento interno do cilindro, sem permitir a formagao de bolhas.

OBSERVACAO
N&o deslize o recipiente de mistura na borda do cilindro recipiente, para evitar a perda de homogeneidade da mistura.

7.5 Injecdo

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Apo6s preencher o compartimento interno do cilindro, espere a massa atingir o ponto de injecgao.
Quando a massa apresentar uma superficie opaca, o ponto de injecao foi alcancado.




Feche o cilindro de injecdo com a tampa e enrosque-o no Palajet.
Fixe a mufla com o manipulo de centralizacdo. Depois de puxar o médulo de injecdo até o maximo que for possivel,
mova a chave de alavanca para cima. O acionamento do pistdo fard com que a resina acrilica seja injetada na mufla.

Assim que comecar a sair material pela abertura do respiro, feche-o com a tampa.

Isso elevara a pressdo no interior da mufla até o nivel necessario.

Mantenha a mufla sob pressao (chave de alavanca para cima) no Palajet durante 5 minutos.
Para o controle do tempo, ajuste o temporizador para 5 minutos.

Paladon® 65:

O tempo de espera para a injecdo é de 20 minutos apds o inicio da mistura, a temperatura de 23°C (73°F).
Os tempos de espera variam conforme a temperatura ambiente e a quantidade misturada.

Feche o cilindro de injegcdo com a tampa e enrosque-o no Palajet.

Fixe a mufla com o manipulo de centralizacao.

Depois de puxar o médulo de injeg¢ao até o méximo que for possivel, mova a chave de alavanca para cima.
O acionamento do pistao fara com que a resina acrilica seja injetada na mufla.

Mantenha a mufla sob presséo (chave de alavanca para cima) no Palajet durante 25 minutos.

Para o controle do tempo, ajuste o temporizador para 25 minutos.

OBSERVACAO
Para a utilizagao do temporizador, consulte as instrugdes fornecidas separadamente.

7.6  Polimerizacao

Para a polimerizacdo do material, a mufla deve ser removida do sistema de injecao.
Mova a chave de alavanca para baixo, levando-a & posicdo inicial; o pistdo saird do cilindro de injeg&o.
Depois que o pistdo descer completamente, empurre o médulo de injecdo para tras até o méaximo que for possivel.

Desenrosque e remova o cilindro de injecdo. Retire a mufla, coloque-a no cesto portamufla e leve o cesto ao polimerizador
Palamat® elite. Imediatamente apés a polimerizagdo, desmonte e limpe o cilindro de injecdo. Depois de completamente
polimerizados, os restos de resina podem ser removidos mais facilmente do cilindro recipiente e das pecas acessérias da tampa.

(Consulte o item 7.8 Preparacéo para usos posteriores).

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
O tempo de polimerizagdo é de 30 min a 55°C (131°F) com 2 bar de pressao, nos equipamentos Palamat elite® / Palamat® practic.

Paladon® 65:

0 tempo de polimerizacéo rapida é de 20 minutos a 100°C (212°F).

O processo de polimerizagao na polimerizadora Kulzer é de aproximadamente 2,5 h, a 70°C — 100°C (158°F — 212°F).
A polimerizacéo prolongada é de 10 h a 90°C (194°F).

Para mais informacdes sobre os processos de polimerizagdo, consulte as instrugdes da resina acrilica.

7.7 Demuflagem

Apés a polimerizagao, a mufla é retirada do Palamat® elite junto com o cesto portamufla.
Deixe a mufla esfriar, até atingir a temperatura ambiente. Sé entdo deve ser efetuada a demuflagem.
Retire o0 gesso das metades da mufla com auxilio de um martelo com cabeca de pléstico.

OBSERVACAO
Nao utilizar martelos com cabeca metalica! O uso de ferramentas de metal pode deformar a mufla e causar distor¢odes.

OBSERVACAO
Deve-se verificar a oclusao final antes de remover a prétese do modelo!

7.8 Preparacao para usos posteriores

Antes de reutilizar as muflas, é necessario prepara-las e, conforme o caso, lubrificalas com vaselina. Para evitar um aumento
na altura de mordida, elimine os restos de gesso e resina das superficies de contato, bem como dos canais de injecdo e respiro.
Desenrosque a tampa do respiro e remova eventuais restos de resina.

O cilindro recipiente e as pegas acessorias da tampa foram concebidos para utilizagdo mdltipla (aprox. cinco vezes).

@ OBSERVACAO
Para uma melhor vedacao e maior segurancga, o disco de vedacao deve ser trocado por um novo a cada procedimento
de injecao!

Como j& mencionado anteriormente, € muito mais facil remover os restos de resina do cilindro recipiente e das pegas acessorias
da tampa quando a resina estd completamente polimerizada.

OBSERVACAO
Tenha cuidado para ndo danificar as pecas acessoérias!
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8 Limpeza — Manutencao — Reparos

Limpe as superficies do equipamento com um pano Umido. Tome cuidado para que nao entre agua no equipamento.
Nao utilize produtos de limpeza agressivos.

Verifique semanalmente o condensador de agua e, se necessario, deixe sair a agua acumulada.

Se 0 acumulo de &gua for frequente, verifique o fornecimento de ar comprimido e o compressor.

ADVERTENCIA
A umidade pode causar danos ao equipamento!

Recomenda-se efetuar o controle dos componentes pneumaticos a cada dois anos
(consulte o item 12 Assisténcia Técnica).

0 uso de outras pecas ou acessorios pode trazer riscos imprevisiveis e deve ser evitado impreterivelmente.

ADVERTENCIA

O bom funcionamento e a seguranga do equipamento s6 podem ser garantidos se as inspecdes e 0s servicos

de manutencao e reparo forem executados por fornecedores de servigos que trabalhem em parceria com a Heraeus
ou por técnicos habilitados pela Heraeus.

A ADVERTENCIA
Somente devem ser utilizadas pecas e acessérios originais autorizados.

A Heraeus isenta-se de qualquer responsabilidade nos casos de danos causados ao aparelho por servigos de reparo impréprios,
que ndo tenham sido realizados por fornecedores de servigos autorizados pela Heraeus, nem por técnicos habilitados pelo
fabricante, ou nos casos em que tenham sido utilizados acessérios / pegas substituigdo ndo originais.

8.1 Descarte

A vida atil prevista para o equipamento é de 10 anos.

Para descartar pecas de reposicdo ou o aparelho, entre em contato com a subsidiéria da Heraeus Kulzer diretamente no seu pais.

9 Dados técnicos
Conexdo de ar comprimido 5-10 bar
Pressao nominal 4 bar
Velocidade do pistao 0 -50 mm /seg
Pressao sobre o cilindro ca. de 2 KN
Altura ca. 400 mm
Largura ca. 290 mm
Profundidade ca. 265 mm
Peso ca. 13,5 kg

10 Possiveis fontes de erro

Fonte de erro Como solucionar

Pressao incorreta — Mova o bot&o de ajuste da unidade de regulagao / filtragem para cima até desencaixar
— Reajuste a pressao para 4 bar e pressione o botédo de ajuste para baixo até encaixar

Velocidade de injecdo muito — Remova a peca de prote¢do da vélvula de retencao

répida / lenta — Retire a contra-porca da valvula de retencéo

— Ajuste o parafuso serrilhado de acordo com a velocidade desejada e aperte a contra-porca
— Recoloque a pega de protecao

— Velocidade de subida = vélvula de retenc&o superior

— Velocidade de descida = vélvula de retenc¢do inferior

11 Placa de identificacao

Heraeus Kulzer GmbH (2013-04-0800
Grliner Weg 11, 63450 Hanau
P=5-10bar | PNn=4bar

66020450 Palajet®

[ 1i] ce




12 Assisténcia Técnica

12.1 Contatos internacionais

LAND / COUNTRY

NAME / ADDRESS

Australien / Australia

Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, 2113 Macquarie Park N.S.W.

Tel. / Phone +61 2-8422 6100, Fax +61 2-9888 1460

Brasilien / Brazil

(America Sul / America del Sur / South America)

Heraeus Kulzer South America Ltda., Rua Cenno Sbrighi, 27-Sala 42, 4° andar, Agua Branca
05036-010 Sao Paulo — SP
Tel. / Phone +55 11 3665-0506, Fax +55 11 3665-0521

China / China Shanghai

Heraeus Kulzer Dental Trading Co. Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. / Phone +86 21 64 95 84 88, Fax +86 21 64 9517 32

Frankreich / France

Heraeus S.A.S., Parc Silic — Bat.i.2, Villebon —BP 630, 12, Avenue du Québec, 91945 Courtaboeuf Cédex

Tel. / Phone +33 169 18 48 85, Fax +33 169 28 78 22

GroBbritannien / United Kingdom

Heraeus Kulzer Ltd., Heraeus House, Albert Road / Northbrook Street, RG14 1DL Newbury, Berkshire

Tel. / Phone +44 163 53 05 00, Fax +44 163 53 06 06

Italien / Italy

Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. / Phone +39 022 10 09 41, Fax +39 022 10 09 42 83

Japan / Japan

Heraeus Kulzer Japan Co. Ltd., 2F TSK Bldg., 8-13 Hongo 4-chome, Bunkyo-ku, 113-0033 Tokyo
Tel. / Phone +81 358 03 21 53, Fax +81 358 03 21 50

Mexiko / Mexico

Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527 — 301y 302, Col. Pol., 11560 Mexico, D. F.
Tel. / Phone +52 55 31 55 49, Fax +52 55 52 55 16 51

Niederlande / The Netherlands

Heraeus Kulzer Benelux B.V., Fustweg 5, 2031 CJ Haarlem
Tel. / Phone +31 235 43 42 50, Fax +31 23543 42 55

Nordamerika / North America

Heraeus Kulzer, LLC, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614-2517
Tel. /Phone 1 57 42 99 54 10, Fax 157 42 99 66 31

Osterreich, Schweiz / Austria, Switzerland

Heraeus Kulzer Austria GmbH, NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5, A-1020 Wien
Tel. / Phone +43 (0) 14 08 09 41, Fax +43 (0) 14 08 09 41 70

Singapur / Singapore

Heraeus Dental, Heraeus Materials Singap. Pte.Ltd., #07-01 TechPlace II, 569881 Singapore
Tel. / Phone +65 65 71 7569, Fax +65 65717577

Skandinavien / Scandinavia

Heraeus Kulzer Nordic AB, Hammarbacken 4B, 19149 SOLLENTUNA
Tel. / Phone +46 8 58 57 77 55, Fax +46 86 23 14 13

Spanien / Spain Heraeus S.A., C/ Forjadores, 16 (Prado del Espino), 28660 Boadilla — Madrid
Tel. / Phone +34 913 58 03 75, Fax +34 913 58 03 68
Ungarn / Hungary Heraeus Kulzer Hungary Kft., Stefania ut 101-103, 1143 Budapest
Tel. / Phone +36 17 88 42 22, Fax +36 17 88 42 33
13  Histoérico do documento
2011-09 Primeira edigao.
2013-05 Revisao editorial.

Sujeito a
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Ultima revisdo: 2013-05
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1 MpumeHeHune

1.1 O6was nHdopmayus

Palajet® siBnsieTcs 3aperncTpnpoBaHHbIM TOBapHbIM 3HakoM kKomnanun Heraeus Kulzer GmbH, 63450 Hanau (fepmaHusi).

OTa MHCTPYKLMSA NO IKCnayaTaumm NpMMEHMMa K Cleayownum u3genuam:

Mopsigok

Tun n o6opynoBaHue

Bepcus OenctByeT ¢ cepuitHoro Ne

66020450

Palajet — HxekunoHHoro npuéopa

2013-05/66035914/00 | 2013-04-0800

1.2 3aaBneHue o cootrBeTcTBUMN Ana EC

Mbl, komnanua Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Weg 11, 63450 Hanau,
HacTOSILLMM 3asiBAsieM, YTO NMPOEKT, KOHCTPYKLWS 1 BEPCUS OMUCAHHOro
HIXe NOCTaBASIEMOro Ha PbIHOK Npubopa COOTBETCTBYIOT HaANEXal UM
Tpe6oBaHMAM K 6€30MNaCHOCTU U CaHUTapHbIM HOPMaTNBaM AUPEKTUBDI
Esponeiickoro Cotosa.

B cnyyae mogudukauyum npubopa 6€3 npeasapuTenbHOro cornacus
C Hawem CTOPOHbI 3TO 3adAB/ieHNe CTaHOBUTCA HeAeVICTBMTeﬂbeIM.

Heraeus

Konformitétserkliirung
Declaration of Conformity

HerstularManufacturar Haraous Kutzar GmoH
Girlimar Weg 11
B3450 Hanai | Garmany

Hiermi wird bestiigl, dass das Gersr
1t 15 Inavteantly confrmed that e unit

Palajet
0 " ik T

o b g von
Prisumatic driven injection und for e labnicalion of hull derlumss

ot Sovisn-Nr 601 7
starfing wilh serig-na B11 1

e g gevidan A
comphes wilh the Essenli

qun thor My Hilinie 200EM2EL enlspnchl
ol the Dweciive g machines

Angewandie harmonisiarte Normen
DOIN EN 150 12100.1.2004-04, DIN EN IS0 12100-2 2004-04; DIN EN 150 13857 2008.06;
DN EN IST 141211200712

Appled harmunized regulsions
DEN EN S0 121001 2004-00, DIN EN 150 12100-2 2004-00) DIM EN 130 13857 2006-08
DIN EN IS0 149211200792

Roné Btz

Tibbal tsty iAo

und Diatu
Place and Dats

1.3 Wcnonb3yembie B pyKOBOACTBE CUMBOJbI U 3arofIOBKU

CumBonbl 3aronoBku MosicHeHmne
NPEAYNPEXAEHUE OnpepensieT ycnoBusi Uu fencTBusl, KOTOpbie MOryT NPUBECTU K TpaBme
nauueHTa wiu nonb3oBaTens.
NPUMEYAHUE WHeTpyKuymn no onTuManbHOMY MCMONb30BaHUI0 060pyAOBaHuS.

no NPUMEeHEeHUt0.

MpoyTuTe MHCTPYKLMIO MO IKCMyaTaLum — TEXHONOTUI0 U UHCTPYKLUN

Annapat U3roToBJiIeH B COOTBETCTBUM ¢ EBponenickumu gupekTusamm
M HOpMaTMBaMu 1 umeeT mapkuposky CE.

=g P

PeructpauunoHHbin ceptucdukatr MuHuctepcTsea 3gpaBooxpaHeHus PO.




WHCTPYKLUA No aKCANyaTaLumn — TEXHONOrMYECKas MHCTPYKLUS 1
PYKOBO/CTBO N0 NPUMEHEHMI0
N3roToBneHMe 3y6HbIX MPOTE30B METOAOM MHXEKLK

Yka3aHusa no TexHuke 6esonacHocTun

N

f'} NPEAYNPEXOEHUE
YKasaHus no TexHuke 6€30MacHOCTN Ans 3Toro nabopaTopHoro 060pyAoBaHMe B OTHOLEHUM 3alnTbl NepcoHana,
obpalleHnsa ¢ npubopom n obpabdaTbiBaeMbiM MaTeprnanom B 3HaYNTENBHON Mepe 3aBUCAT OT ob6pasa LeiCTBUIA
pa6oTatoLlero ¢ npnéopom nepcoHana.

Bo nsbexaHune BO3HWKHOBEHNSA CO0OEB 1 CBA3AHHOMO C 3TUM yLlep6ba, Npexae BCero B OTHOLWEHUN 3[0POBbS, Neper BBOJOM
B 3KCMnyaTtauuio BHUMATENbHO NPOYMTaTh PYKOBOACTBO, 06paLlas BHUMaHUe Ha YKa3aHHbIE B HEM faHHble.

[ns ycTaHOBKM 1 NCMONb30BaHNs B pa6oTe NOMUMO [aHHbIX, NPUBEAEHHbIX B AAaHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTauum,
HEeo6X0ANMo cobtoaaTh COOTBETCTBYIOLIEE HALMOHANBHOE 3aKOHOAATENbCTBO, NPEANUCaHNS N PEKOMEHAALUN.

MakcumanbHas ckopocTb nogbema — 50 MM / cekyHA. [oBopaynBaTh KnanaHHblii pblyar BBepX MOXHO TONMbKO Npu
yCTaHOBNEHHOM LunuHape. BHumaHue, onacHocTb TpaBmupoBaHus! Mepen npoBefeHneM paboT Ha MOAyne AaBneHns
(NoAbEMHOM MOPLUHE) OTKKYUTL NMPUGOP OT UCTOYHMKA CXKaToro Bo3gyxal

NMPUMEYAHUE
XpaHuTb PYKOBOACTBO MO 3KCMyaTauun B6auan npuéopa Ha XopoLlo BUAHOM MecTe!

3 HasHauyeHue

Palajet - 3To NHeBMaTUYECKINIA MHXEKLMOHHBIA NPUGOP LN U3rOTOBNEHNS MOJHbIX ChEMHbIX NPOTE30B U3 NJacTMACChl XONOLHO
nonumepusauyumn PalaXpress® ultra nnn PalaXpress® nn6o nnactmacc ropsideit nonumepusayumn, Hanpumep Paladon® 65.

Cdepa npumeHeHus: 3y6onpoTe3Has TEXHINKA, B CNELNanm3npoBaHHbix Tabopatopusx, LWKoaax, yHnBepcuTeTax.

I'Ipomsso;wlTenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTW 3a Ncnosib3oBaHne, He COOTBETCTBYOLEe PYKOBOACTBY MO NpUMeHeHUto,
a TaKkXXe BHECEHME CaMOBOJIbHbIX U3MEHEHWI.

YCTPONCTBO pacyuTaHo Ha MPOLOMXUTENbHYIO aKCcnnyaTauyuio. [ns npeaynpexneHus BOSMOXHOIO Bpeaa 3[0POBbIo,
BO BpeMs paboThl C NPUMEHSeMbIMI MaTepuanamu, BCeraa fOMKHbI UCMNOoNb30BaTbCsA CPEACTBA HAMBUAYATNLHOI 3aLLNThI,
Takne Kak 3alyUTHbIe NepYaTKu, 3almnTHbIE OYKM U T.4.

4 KomnnekT noctaBku u NPUHapNeXxHoCTHn
KomnnekTt noctaBku Palajet

B LunvHgp, BKNOYas KPbILLKY
B 1 Palajet Duoflask kioBeTa
(BKN. raeyHbIn KNtoY (13 MM), KNtoY ANa OTKPLITUS KIOBETHI, AepXXaTenb, 3arnyLKy)
B 12 Bknagblweit LnaMHApa
B 12 Bknagblweil KPbILWKK
B 50 ynnoTHUTeNbHbIX Wanb
B Yawa gns gosnposanus
|
|
|
|
|

Yawa fnsa cMmellmBaHus

LnaTenb ans cMellnBaHus

KaHanbHbIil Bock (33 nonockn & 7 mm 1 30 nonocok & 3 mm)
Tarimep

KoHTelHep ons KioBeThI Taiimep

MpuHapnexHocTu Palajet

B Palajet singleflask
(BKN. raeyHblii KoY (13 MM), K04 4NS OTKPbITUS KIOBETHI, AepXXaTenb)

B Palajet Duoflask
(BKN. raeyHbIn KNty (13 MM), KNOY ANa OTKPLITUS KIOBETbI, AEpXaTenb, 3arnyLwKy)

B LunvHpp, BKAOYas KPbILLKY

B Taiimep

B KoHTelHep ans KioBeThl

5 OC06EHHOCTN KOHCTPYKLUK

B Palajet - 370 NHEBMATUYECKNI NHXEKLNOHHBIA NPUOOP ANS NHXEKUUN 6a3NCHbIX NNAcTMAcC ANl CbEMHbIX MPOTE30B B
KIOBETbI.

B Pa6ouyee faBneHue annapara, ycTaHOBNeHHOe Ha 3aBofe — 4 6apa. KoHTponb AaBneHns ocyLlecTBASETCS NPy NOMOLLY
MaHomeTpa (cMoTpeTb N. 10 YKasaHusi 0 BO3MOXHbIX HEUCTPABHOCTAX).

B Henb3s npesbilaTh MakCUManbHO AONYCTUMOE AaBfeHNe nogayn cxatoro Bo3gyxa — 10 6ap.

B CkopocTb X0Aa NOPLUHA NPy UHXeKLun coctasnseT 8 — 10 MM / cekyHg,.

B Palajet 6bin pa3paboTaH n Npon3BefeH B COOTBETCTBUM C JENCTBYOWNUMN NpaBunami 1 ykasaHusamu no TexHuke 6€3onacHocTu.




5.1 AnemeHTbl ynpaBneHus

1) MaxoBuk 3axnma KIoBETbI

2) Uununaop

3) TpeccoBOYHOrO MOPLUHSA

4) 3anopHblil BEHTUNb

5) MaHomeTp cxaToro Bo3ayxa 1

6) TllepeknioyaTenb xona
NPECCOBOYHOr0 MOPLUHS

7) Habop gna obcnyxmBaHus

8) CoefunHeHNe ¢ cXaTbiM BO3LYXOM 2
9) KnanaH perynupoBku cKOpoCTy
MOPLUHS
3
9
6 BBop B akcnnyaTauuio

Mocne nonyyeHusi Nnpu6opa NpoBepbTe, NoXanyicTa, He GbiN 1 OH NOBPEXAEH NPK TPAHCMOPTUPOBKE, U B Cly4ae NoBpexneHunii
3a8BUTE O HUX TPAHCMOPTHON rpMe He No3fHee, YeM Yepes 24 yaca nocne AOCTaBKU.

f'i APEAYNPEXAEHUE
Hu B Koem cny4yae He ucnonb3yiiTe NOBPEXAEHHbIA Npubop B paboTe!
6.1 YcraHoBKa

{E NPEAYNPEXAEHUE
Bo nsbexaHne onpokugbiBaHns Nprbop MOXET ObiTb YCTAHOBMIEH TONBKO B CYX/X NOMELLEHNSIX 1 Ha TBEPAON
NMOBEPXHOCTHU.

MoBepxHOCTb NoA NPUGOPOM AOJKHA UMETb YCTOMYMBOCTb K Harpy3ske: He MeHee 20 Kr.
Mnowapb ana yctaHoBku: okono 300 x 280 mwm.

Mepen NOLK/OYEHNEM K UCTOYHNKY CXKaTOro Bo3gyxa Heo6XOANMO NPOBEPUTL, HAXOAUTCS NN NEPBUYHOE LABEHNE B
nonycTumelx npegenax: makc. — 10 6ap, MuH. — 4 6ap. Kpome aToro, He06X0aMMOo y6eanTbCs, YTO CXKaTblii BO3QYX HE COOAEPXMUT
BOAbI 1 NpuMeceit Macna. Mpu6op NoaKNoYaeTCs K UCTOYHUKY CXATOro BO3AYyXa npu NoMoLyy wnaHra. (& BHyTp. 8 Mwm).

7 OnucaHue npumeHeHus

Mpu UHXeKLMM TecToo6pasHas CMecb NoANMEPOB BbIAABANBAETCA N3 LUIMHAPA B MONOCTb KIOBETHI NOJ AeACTBNEM AaBNEHUS
MOPLUHS.
Mocne 3anonHeHUs KIOBETbl M36bITOK MONUMEPHOrO MaTepuana BbIXOAUT U3 OTBOLHOMO KaHana.

Mocne aToro 0TBOLHOW KaHan 3aKpPbIBAKOT 3aMOPHbIM BEHTUIEM.

MPUMEYAHUE
MoxanyicTa, yunTbiBainTe OTANYUSA NPU NCMONb30BAHUM NNACTMACC ropsvell nonMMepusaLmum.

Mpouecc MHXeKUNM HavHaeTca aBToMaTMYeCcKn nocne nepesofa nepeknoyatens Xof4a NopLUHS B BEPXHEE NOMOXeHne.
Onsa 3aknioynTenbHON NoMMeEpKU3anm NpoTe30B Mbl PEKOMEHAYEM UCMONb30BaTh annapat Ans nonumepusaumn Palamat® elite.

7.1 NoprotoBKa

Mocne NoaKMo4YEHNs K NCTOYHIKY CXaToro BO3Ayxa NepeBecTu NepekoyaTeNb XoAa NopLIHs B HUXKHEE NONOXKEHNE Tak,

4TOGbl NOPLWEHb 0CBOGOANN LMANHAP (MOPLUEHb NPK 3TOM LBUXETCS BHU3).

Mopgynb npeccoBaHus NepeABnHYTb Hasag fo ynopa. /3sneys umnnHap u3 npubopa, BoIKPyUMBas ero NpoTUB YacoBOW CTPENKM.
OTBUHTUTb KPbILLKY OT LMAUHAPA.

7.2 TakoBKa

APUMEYAHUE
Mepen nakoBkol y6eanTech B TOM, YTO 06e MONOBUHKN KIOBETHI B TOYHOCTW MOAXOAAT APYr APYrY
(cnepnTe 3a COOTBETCTBMEM HOMEPOB, KOTOPbIE HA HUX YKa3aHbl).
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[Ons o6neryeHns nocnegytoLlero OTAENEHUS TUNCa CMaXbTe KIOBETY BHYTPU Ba3ennHoM. B B 3aBucuMocTy oT Konnyectsa
mMogenei MoXHo ncnonb3osatb Palajet singleflask (gns 1 mogenu) unu Palajet Duoflask (gna 1 — 2 mogenein). 3arnywka MoxeT
6bITb UCMONb30BaHa A1 3KOHOMUM Funca, Npu NakoBKe B ABONHYIO KloBeTy Palajet Tonbko ogHon mogenu.

PacnonoxeHHble B BOCKe NpoTe3bl AOMKHbI 6bITb YCTAHOBNEHbI TakiM 06pa3oM, YTO6bl BBOAHON KaHan MOT OblTb MOMELLEH Ha
BEPXHEN 4entocTn B 06nactn 6yropka BEpXHel YentocTn, a Ha HUXKHER YentocT B 06nacTi PpETPOMONIAPHOrO TPEYroNbHUKaA.
YpanuTb U3nnLeK runca n BbIpOBHATb MOBEPXHOCTb. OYNCTUTL Kpas KIoBETbl OT OCTATKOB runca. [ns nakoBku NCMONb3YNTe runc
3 Tuna.

3aknapka KkaHanoB 13 BockKa:

Mocne 3aTBEpAeHNs rUnca, NPUKpPenuTe BOCK As BBOAHOMO (M3 KaHanbHOro socka & 7 Mm PalaXpress®) v oTBOAHOrO KaHanos
(He TpebyeTcs ans Paladon® 65.

PasmecTuTb 0TBOLHOM KaHan (13 kaHanbHoro Bocka & 3 mm PalaXpress®) B o6nactu 6yropka BEpXHE YenocTu uim
PETPOMOSIIPHOrO TPEYrofibHKKa (MNP NCNONb30BaAHUN OLUHAPHOW KIOBETHI — HANPOTWUB BBOLHOrO KaHana). [pu atom Hago
BbI6MpaTh KpaTyanwee paccTosHWe fO OTBOLHOMO KaHana.

Ecnu B Palajet Duoflask ncnonbsytorcs 2 mogenu, npoTesbl HEO6XOLUMO COEAUHUTL BBOLHLIM KaHAIOM HanpoTNB BBOZHOMO
oTBepcTus B ob6nacTu 6yrpos.

M3onupyiite runc cneunanbHoi xugkocToto Aislar® (mogpobHyto nHdopmMaLnio, noxanyincta, CMOTPUTE B MHCTPYKLMUN MO
npumMmeHeHmnto Aislar®). MoMecTuTb NONOBUHKI KIOBETbI OQHY Ha LPYryio (KIOBEThI CenaHbl U3 NaTyHN — MOSIOTOK He 1CMob30BaTh)
1 KPEenko 3adurkcnpoBaTb C MOMOLLbIO NpuUaaraloLnxcs knovei. MNonHocTbio 3annTb 3y6HbIE PSALI FTUNCOM Yepes OTBEPCTHE

B KIOBETE U faTb €My 3aTBEPAETb. [10KPbITb MOBEPXHOCTL runca n3onupyowmm nakom Aislar® n fonutb runc B KloBeTy.
AKKypaTHO y#anutb 136bITOK MaTepuana Tak, YTobbl KioBeTa nomelanacb MeXAy LeHTpupyowmmMmn konecamu npuéopa Palajet.

7.3 W3onupoBaHue

Mocne oTBEpAEHNS runca, Ans pasMsiryeHns Bocka HarpeTb KioBeTy B ropsivei Bofe (okono 90°C (194°F)), He cofepxalyei
XUMUYECKMX fo6aBOK, MPUMEPHO Yepe3 5 MUH pasfennTb NOMOBUHKM KIOBETbI U YAANUTb OCTaTOK BOCKa CTPYEN YACTON ropsiven
Bofbl. Ha runc, B 06nacTi KOHTakTa ¢ nnacTMaccon, fBaXKAbl HAaHECTU TOHKUI cnoii nsonupytoLero naka Aislar® (nasas emy
BbICOXHYTb MeXay HaHeceHusmu). Mpu HaHeceHun n3beratb 06pa3oBaHUs «nyXUL» naka.

Mocne n3onsyun runca 3arpybutb NOBEPXHOCTb OCHOBaHMS 3y60B C NOMOLLbIO anMasHoro 6opa (abpasnBHyto Nbinb y4anuTb).
Ona ynyyweHns cBsasn Mexay 3y6amin 1 nnactTMaccoil NpoTe30B ABaXAbl HAHeCTN KUCTOYKoN agresus Palabond®, kaxablii pas
naBas emy Bo3fenictsoBaTb B TedeHne 30 cekyHA. Mocne HaHeCeHNs BTOPOro Cnos afresns COXpaHaeT akTUBHOCTb B TEYEHNE
10 munHyT.

O6e NoNnoBMHKIN KIOBETHI MAOTHO CBUHTUTL U NOMECTUTb B NHXeKTOp Palajet.

NPUMEYAHUE
YnnoTHsoWas noBepXHOCTb 3anOPHOro BeHTUNa npnbopa Palajet He gonxeHa npuneratb K OTBEPCTUIO OTBOLHOIO
KaHana.

7.4 ToprotoBKa naacTmacchbl

Mepen cMelMBaHMeM OTBUHTUATb KPbILLKY LUNUHAPA LNS HANOMHEeHUs U BCTAaBUTbL B HETO NNacTMacCOoBbIi KapTpuaxX. B kapTpugx
BAABWTb 4O ynopa YNioTHUTENbHYIO Waiby, pacrnonoXuB ee KPOMKOI BBepX. [11acTMaCcCOBYIO KPbILLKY KapTpuaXa BCTaBUTh B
KPbILIKY LMNUHAPA 41 HAMONHEHNS.

MpoaykT COOTHOLIEHNE KOMMOHEHTOB CMECH
PalaXpress® ultra 2r:1wmn
30r:15wmn
PalaXpress® 2r:1mn
30r:15wmn
Paladon® 65 5r:2mn
30r:12wmn

BbicTpo BbickbiNaTh NMOPOLLOK B NpefHa3HaYeHHY0 451 9TOrO XNUAKOCTL 1 B TedeHne 30 cekyHA TLaTeNlbHO NepeMeLLnBaThb.
Cpasy e nocne 3Toro HanofHUTb KapTPUAXK TeCTO06pasHoi NNacTMaccoii U 3aKpbiTh ero.

MokaynBas v Bpallas yawy Ans cCMelnBaHns, yAanuTb Ny3bipbki Bo3gyxa. Mpu ncnons3osaHun PalaXpress® ultra unu
PalaXpress® BnuTb TeCTO06pasHyto NnacTMaccy TOHKON CTPYei B KapTPUAX LUAUHAPA AN HANOMHEHUS.

APUMEYAHUE
Bo nsbexaHue notepyn roMOreHHOCTI He BbITPSXMBATb MaacTMaccy U3 eMKOCTU A CMELUNBaHUS, MOCTYKMBAS €to
0 Kpai unnuHgpa.

7.5 MWHbeuupoBaHue

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Mocne HanonHeHUst KapTpUaXKa AOXKAATbCS MOMEHTA ANS VHXEKLNN.
OTOT MOMEHT HacTynaeT, Kak TONbKO NOBEPXHOCTb TECTOO6Pa3HO CMECH CTAaHOBUTCS MaTOBOWN.




3aKpbiTb LMAVHAP KPbILKOW 1 BBUHTUTL ero B Palajet. 3acdukcuposath KIOBETY C MOMOLLbI0 MaxoBrka 3axuma. BeigBuHyBs
MoAyfnb NpeccoBaHns A0 ynopa, NepeBecTy nepekntoyaTenb Xo4a NOPLUHSA B BEPXHEE NONOXeHNe BBEPX (C YCTaHOBNEHHbIM

B annapar umnuHgpom). Nop fencTBreEM NPECCOBOYHOrO NOPLUHSA NiacTMacca s NpoTe3npoBaHus UHXEKTUPYETCS B KIOBETY.
Kak Tonbko mMatepuan HayHeT BbIXOAWUTb N3 OTBOAHOMO KaHana, 3aKpblTb 3anOPHbIA BEHTUIb.

B pesynbTaTe B KloBETE CO3[aeTCA HeOOXOANMOE AaBreHue.

OcTaBuTb KtoBeTy Ha 5 MUHYT nop fasneHnem B npubope Palajet (nepekntoyatens xofa NOPLUHSA B BEPXHEM MONOXEHUN).

[ns KOHTPONS BPEMeHU YCTaHOBUTb TaiiMep Ha 5 MUH.

Paladon® 65:

Mepuop oXnganHua ¢ Ha4yana npuroToBieHns cmecu fo urxekuum npu 23°C (73°F) coctasnsaet 20 MUHYT.

Mepnop oxngaHua 3asnCnT OT TemnepaTypbl 1 KONMYecTBa CMeCH.

3aKpbiTb LMAVHAP KPbILLKOW 1 BBUHTUTL ero B Palajet.

3adukcrnpoBaTb KIOBETY C MOMOLLbIO MaxoBUKa 3aXumMa.

BbiABMHYB MOZYNb NpeccoBaHua [o ynopa, NepeBecTn nepekoyaTeNb X0Aa NOPLLUHA B BEPXHee MONOXEHNe BBEPX

(c ycTaHoBNEHHbIM B annapar LuunauHapom). Mo AencTsneM NpeccoBOYHOro MOPLLHA nnacTMacca Ans npoTe3npoBaHus
VHXEKTUPYETCA B KIOBETY.

OcTaBuTb KIOBETY Ha 25 MUHYT Nof faeneHuem B npubope Palajet (nepeknioyaTens xofa NOPLUHA B BEPXHEM MONOXEHUN).
[ins KOHTPONS BpEMeHN YCTaHOBUTL TailiMep Ha 25 MuH.

APUMEYAHUE
[Ans HacTpoliku Taimepa UCnoJib3yinTe, NoXanyncra, OTAENbHO Npunaratoleecs pyKoBoACTBO.

7.6 Monumepusaums

Ons nonumepusauny matepnana KioBeTy U3BNeKatoT 13 NHbEKLNOHHOro npubopa. [ns aToro nepekntoyareb XoAa NopLHs
NpUBOAST B NepBOHAYANbHOE MOJSIOXEHNE (HanpasfieHne BHI3), U LUAMHLP 0CBOGOXAAETCS OT NPECCOBOYHOIO MOPLLHS.
Mocne nNonHoro BbICBOGOXAEHUS NEPeBUHYTb MOAY/b NPECCOBaHNS Ha3ag Ao ynopa.

Mocne BbIBUHYMBAHUS LUNMHAPA KIOBETY MOXHO BbIHYTb, MONOXUTb B KOHTEHEP A5 KIOBETbI M MOMECTUTb B annapar
Palamat® elite. Cpasy nocne atoro paso6patb 1 NOYUCTUTL LUANMHAP. Mocne NonHOro oTBEPAEHNst 0CTaTKM NaacTMacc
BbICBOGOXAAIOTCS U3 KapTpuXKa LUINHAPA N KPbIWKU 3HAYUTENBHO Jlerye.

(CmoTpeTb n. 7.8 MogroToBKa K NOCNeqyowmm npoteccam.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Tpebyemoe Bpems nonumepusauun B Palamat® elite / Palamat® practic coctaBnset 30 munyT npn 55°C (131°F) nop
nasneHuem 2 bar.

Paladon® 65:

Bpewms 6bicTpoit nonumepuaauun coctasnset 20 muH npu 100°C (212°F).

BopsiHas 6aHst Kulzer 3aHumaet okono 2,5 yacos npu temnepatype 70°C — 100°C (158°F — 212°F).

MegneHHasa nonumepunaauus 3adnmaet 10 yacos npu 90°C (194°F).

Bonee noppo6Hyto MH(opMaLMio, KacaloLyocs NoAMMeprU3aLmn, noxanyncrta CMOTPUTE B MHCTPYKLMU MO NPUMEHEHUIO
1CMONb3yemMoro akpuioBoro Marepuana.

7.7 PacnakoBka

Mocne noauMepuU3aLnn KioBeTy BMECTE C €€ KOHTellHepoM BbiHUMalOT 13 annapata Palamat® elite. Mepep usBneyeHuem npoTtesa
Haflo AaTb KIOBETe OCThITb MPU KOMHATHON Temnepatype. Mocne aToro KioBeTy pacnakoBbiBatoT. /Icnonb3ays nnacTukoBbIi
MOMIOTOK, OTAENNTb FUMC OT MOMOBUHOK KIOBETbI.

MPUMEYAHME
He ncnonb3osath MeTannnueckuit MonoTok! lcnonb3oBaHne MeTananyecknx MHCTPYMEHTOB Bbi3biBAET AedopmaLiio
KIOBET, YTO MOXEeT HapyLWUTb TOYHOCTb COOTBETCTBUS (HOPMbI.

MPUMEYAHUE
Mpexpae yem CHATb NPOTE3 C MOAENU, He06XOANMO NPOBEPUTL OKKIHO3MIO!

7.8 [oaroToBKa K nocnegywwum npoueccam

I'Iepen NOBTOPHbLIM NCNONIb30BAHNEM HGOﬁXO,qI/IMO noAroToBUTH KIOBETY AOJIXKHbIM o6pa30M N CMa3aTb ee Ba3eNMHOM.

Bo nsbexaHue 3aBbllLeHNs npukyca HeOﬁXO,qVIMO O4YUCTUTb OT rnnca n nnactMaccCbl MNOBEPXHOCTU YNNOTHEHUA, TaKNne Kak
BBO,U,HOI7I n OTBOﬂHOVI KaHanbl. |-|pVIBeCTI/I 3anopr||7| BEHTWUJIb B HA4Ya/lbHOE NMONNOXKEHNE N OYUCTUTb OT BO3MOXXHbIX OCTATKOB
nnactMacchl. Bknagbiwy LnnMHApPa U KPbILWKY NpefHa3HavYeHbl 415 MHOrOKPaTHOro NCNonb30BaHus (NpubnuanTenbHO NATb pas).

APUMEYAHUE
[nsa nyvwero ynaoTHEHUs N HaAEXHOI nepefayn AaBneHUs Npu KaXXA0M UHbeLMPOBaHNM He06XoAMMOo
MCnonb30BaTb HOBYIO YNNOTHUTENbHYIO WanGy!

Kak YXe ynomMmmnHanocb, nocjie NoOsIHOro oTeepAeHna oCTaTkn nnactMmacchl yaanaTcsa U3 BKﬂa,D,bILLIeVI umnmnHgpa n KpblWwKn
ropasno neryve.

NPUMEYAHUE
Heob6xogumo cnegutb 3a Tem, 4TOGbI HE NOBPEAUTb BKNaabiwu!




MHCprKI.I,VliI No IkCcnayatauun — TeXHONOru4yeckaa UHCTPYKLUSa U
PYKOBOACTBO N0 NPUMEHEHUIO
lI3roToBneHue 3y6HbIX MPOTE30B METOAOM WHXEKLMNI

8 Ouunctka - O6¢cnyxuBaHme — PemMoHT

MoBepxHOCTM Npubopa o4mwaTe BnaxHoi candetkoir. Cneantb 3a TeM, 4Tobbl B KOpNyc npuéopa He nonagana Boaa.
He ncnonb3oBaTth abpasnBHLIX MOWLLNX CPELCTB.

ExxeHefenbHO NpoBepsTb cenapaTop BOAbl W MpU HEOBXOAMMOCTU BbINNBaTL COOPaHHYI BOAY.

|_|pI/I NOBTOPEHUN NPOBEPbTE NCTOYHMK Nofaqn CXKaToro Bo3gyxa n KOMnpeccop Ha npegMeT nogredek.

{E NPEAYNPEXAEHUE
OnacHOCTb: BNIaXHOCTb MOXET HaHeCTU Npuéopy yepo!

[poBepKy NHEBMATNYECKNX KOMMOHEHTOB PEKOMEHAYETCS NPOBOAUTL KaxAble ABa roga
(cmoTpeTb n. 12 O6cnyxuBaHme).

A APEAYNPEXAEHUE
K ucnosnb3oBaHuUo AONYCKaOTCS TOMbKO OPUrMHAJbHbIE 3anacHble YacTu U NPUHAANEXHOCTU, Of06PEHHbIe
npoussoauTenem.
Wcnonb3oBaHue gpyrux 3anacHbiX YacTell U NPUHAANEXXHOCTEN CBA3aHO C HEU3BECTHBIMU PUCKAMK U B l06GOM
cnyvae HegonycTMMO.

A NPEAYNPEXAEHUE
OYHKLMOHANbHOCTb U HAeXXHOCTb Npubopa MoryT ObiTb 06ecneyeHbl NNllb B TOM Clyvae, eCnu HEOOXOANMbIN
KOHTPONb, YXO4 M MOArOTOBKY K paboTe OCYLLECTBASET NapTHEP GpupMbl Heraeus no cepsucy nnu nepcoHan, 06y4eHHbIn
¢upmoit Heraeus.

®upma Heraeus Kulzer GmbH He HeceT 0TBETCTBEHHOCTN B Clly4Yae BO3HNKHOBEHNSA ywepba npubopy BCNeAcTeme
HeHagnexallnx PEMOHTHbIX PaboT, BbIMOMHEHHbIX HE NapTHepamu upMbl Heraeus no cepsucy unm oby4eHHbIM Gupmon Heraeus
nepcoHanoMm.

8.1 Ytunusauyusa

MpenycMOTPEHHbIN cpok cnyx6bl npubopa coctasnset 10 net.

Ons yTunusaumm 3anacHbix YacTel unu ycTpoNcTBa CBSXKMUTECH C MECTHBIM NPeACcTaBUTENLCTBOM KoMmnaHum Heraeus Kulzer.

9 TexHn4YecKkue pgaHHble
CoefnHeHne ¢ CXaTbiM BO3[yXOM 5-10 6ap
HomuHanbHoe faBneHne 4 6apa
CKOpOCTb NOPLIHSA 0 - 50 MM / cekyHp,

Cuna KOMNPECCUN Ha LMANHAP HanoNHeHNs npumepHo | okono 2 KN

BeicoTa okono 400 mm
LLnpuxa okono 290 mm
TonwmHa 0Kono 265 mm
Bec okono 13,5 kr

10 YkasaHusi 0 BO3MOXHbIX HEMCNPABHOCTAX

WcTouyHuK HencnpaBHocTU | YcTpaHeHue

HeBepHoe pabouee faBneHne - [OTAHYTb Py4Ky YCTAHOBKW Ha MOAYNe PerynupoBkn / GunsTpauum BBEpX, NOKa He pasfacTCcs WenvyoK
- YcTaHoBUTb paboyee faBneHne Ha 4 6apa 1 HaxaTb Py4Ky YCTaHOBKM BHU3 1O MONOXeHUs dukcaunm

Cnuwkom 6bicTpas / MegnieHHast | — CHATb MpefoxpaHuTenbHYio Sy>XKY C poccens ¢ 06paTHbIM KnanaHom

CKOPOCTb MHXEKUNK - OcnabuTb KOHTPraiiky Ha Apoccene ¢ 06paTHbIM KnanaHom

- BbIicTaBuTb 601T C HAaKaTHOW rONOBKOM Ha HYXXHYI0 CKOPOCTb U 3adMKCUpOBaTh KOHTPramky
- MocTaBuTb NpefoxpaHuTenbHylo fy>XKy 06paTHO

- CKopoCTb NofbemMa = BePXHuii Apoccenb ¢ 06paTHbIM KnanaHom

- CKOpOCTb OMYCKaHWS = HIXHWIA Lpoccenb ¢ 06paTHbIM KnanaHoMm

11 ®upmeHHas Tabnuyka
Heraeus Kulzer GmbH |2013-04-0800
Griiner Weg 11, 63450 Hanau
P =5-10 bar PN =4 bar

66020450 Palajet®

[ 1i] ce




12  O6cnyxuBaHue

12.1 KoHTaKTHbIe NIMUa B pa3fiMyHbIX CTPAHaxX

LAND / COUNTRY

NAME / ADDRESS

Australien / Australia

Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, 2113 Macquarie Park N.S.W.
Tel. / Phone +61 2-8422 6100, Fax +61 2-9888 1460

Brasilien / Brazil
(America Sul / America del Sur / South America)

Heraeus Kulzer South America Ltda., Rua Cenno Sbrighi, 27-Sala 42, 4° andar, Agua Branca
05036-010 Sao Paulo — SP
Tel. / Phone +55 11 3665-0506, Fax +55 11 3665-0521

China / China Shanghai

Heraeus Kulzer Dental Trading Co. Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. / Phone +86 21 64 95 84 88, Fax +86 21 64 9517 32

Frankreich / France

Heraeus S.A.S., Parc Silic — Bat.i.2, Villebon —BP 630, 12, Avenue du Québec, 91945 Courtaboeuf Cédex
Tel. / Phone +33 169 18 48 85, Fax +33 169 28 78 22

GroBbritannien / United Kingdom

Heraeus Kulzer Ltd., Heraeus House, Albert Road / Northbrook Street, RG14 1DL Newbury, Berkshire
Tel. / Phone +44 163 53 05 00, Fax +44 163 53 06 06

Italien / Italy

Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. / Phone +39 022 10 09 41, Fax +39 022 10 09 42 83

Japan / Japan

Heraeus Kulzer Japan Co. Ltd., 2F TSK Bldg., 8-13 Hongo 4-chome, Bunkyo-ku, 113-0033 Tokyo
Tel. / Phone +81 358 03 21 53, Fax +81 358 03 21 50

Mexiko / Mexico

Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527 — 301y 302, Col. Pol., 11560 Mexico, D. F.
Tel. / Phone +52 55 31 55 49, Fax +52 55 52 55 16 51

Niederlande / The Netherlands

Heraeus Kulzer Benelux B.V., Fustweg 5, 2031 CJ Haarlem
Tel. / Phone +31 235 43 42 50, Fax +31 23543 42 55

Nordamerika / North America

Heraeus Kulzer, LLC, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614-2517
Tel. /Phone 1 57 42 99 54 10, Fax 157 42 99 66 31

Osterreich, Schweiz / Austria, Switzerland

Heraeus Kulzer Austria GmbH, NordbahnstraBe 36 / Stg 2/4/4.5, A-1020 Wien
Tel. / Phone +43 (0) 14 08 09 41, Fax +43 (0) 14 08 09 41 70

Singapur / Singapore

Heraeus Dental, Heraeus Materials Singap. Pte.Ltd., #07-01 TechPlace II, 569881 Singapore
Tel. / Phone +65 65 71 7569, Fax +65 65717577

Skandinavien / Scandinavia

Heraeus Kulzer Nordic AB, Hammarbacken 4B, 19149 SOLLENTUNA
Tel. / Phone +46 8 58 57 77 55, Fax +46 86 23 14 13

Spanien / Spain Heraeus S.A., C/ Forjadores, 16 (Prado del Espino), 28660 Boadilla — Madrid
Tel. / Phone +34 913 58 03 75, Fax +34 913 58 03 68
Ungarn / Hungary Heraeus Kulzer Hungary Kft., Stefania ut 101-103, 1143 Budapest

Tel. /Phone +36 17 88 42 22, Fax +36 17 88 42 33

13  WUctopus pokymeHTa
2011-09 lMepBblit BbIMYCK.

2013-05 Pepnaktopckas nepepaboTka.

MognexunT n3MeHeHUsM.

[Hata pepakunun gokymenta: 2013-05







Manufactured by:
Heraeus Kulzer GmbH
Griner Weg 11

63450 Hanau (Germany)

info.lab@heraeus.com

www.heraeus-kulzer.com

&

Importado e Distribuido por
Heraeus Kulzer South América Ltda.
CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 — sala 42
Sao Paulo — SP — CEP 05036-010
sac@heraeus.com

Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton — CRO 70.705
N° ANVISA: vide embalagem
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