IKULZER

Palajet®

Betriebsanleitung
Operating Instruction
Mode d’emploi

(ES) Instrucciones de uso

Q™ Istruzioni per I'uso

Instrugdes de uso ;‘ 1 A®
MHCTPYKUMS N0 3KCAAYaTaLMM I: =%









™

Manufacturer:

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)

Importado e Distribuido por

Kulzer South América Ltda.

CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 —cj. 42
Séao Paulo — SP — CEP 05036-010

sac@kulzer-dental.com

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

=
1=
~
=
<
=
=
>
o
©
>
=)
©
w©
>
=S
=
=



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

1.1  Allgemein

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

Diese Betriebsanleitung gilt fiir:

Bestell-Nr.

Typ und Ausstattung

Ausgabe Giiltig ab Serien-Nr.

66020450

Palajet — Injektionsgerat 2017-07 /1 66035914/11 | 2017-07-1000

1.2 EG-Konformitatserklarung

Hiermit erklaren wir, Kulzer GmbH, Leipziger Strale 2,

63450 Hanau (Germany), dass das nachfolgend bezeichnete Gerat
aufgrund seiner Konzipierung und Bauart sowie der von uns in
Verkehr gebrachten Ausfiihrung den einschlagigen Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinie entspricht.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung des Gerates verliert

diese Erklarung ihre Giltigkeit.

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 kénnen.
HINWEIS Anleitung zur optimalen Verwendung des Gerates.

= & B

Lesen Sie die Betriebsanleitung — Verfahrens- und Gebrauchsanweisung.

(@)
m

Das Gerat ist entsprechend der Richtlinien und Normen der zugehérigen
Konformitatserklarung mit dem CE-Zeichen gekennzeichnet.
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2 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 sorgfaltig 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!

HINWEIS
Die Betriebsanleitung an gut sichtbarer Stelle in Nahe des Gerates 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.

Fir andere, von der Gebrauchsanweisung abweichende Verwendung sowie bei eigenmachtigen Veranderungen wird von Seiten
des Herstellers keine Haftung tibernommen.

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

4 Lieferumfang und Zubehoér
Lieferumfang Palajet

B Fillzylinder inkl. Deckel

B 1 Palajet Duoflask Kiivette

(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 Timer

Zubehor Palajet

B Palajet singleflask

(inkl. Sechskant Steckschlissel (13 mm), Entformschlissel fiir Kiivetten, Distanzstiick)

Palajet Duoflask

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

Timer

Kivettenablagekorb

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.
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5.1 Bedienungselemente

1) Zentrierrad
2) Fullzylinder 4
3) Druckkolben
4) Entluftungsverschluss
5) Druckmanometer 1
6) Kipphebel fir Druckkolben-

bewegung
7) Druckminderer 7
8) Druckluftanschluss 2
9) Einstellventile Kolben- — 5

geschwindigkeit g —
10) Steckzylinder fir 3

Kuvettenschlissel

— 6 9
—10

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'} 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. 5 bar nicht unterschreitet. Gleichzeitig muss sicher-
gestellt sein, dass die Druckluft 6l- 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 Fillzylinder in den Hohlraum
der Kivette hineingepresst.
Nach vollstandiger Befiillung tritt aus dem Entliftungskanal bei Kaltpolymerisaten (iberschissiger Prothesenkunststoff aus.

Mit dem Entluftungsverschluss wird der Entliftungskanal sodann verschlossen.

HINWEIS
Bitte Abweichungen bei der Anwendung von HeiBpolymerisaten beachten.

Der Injektionsvorgang lauft nach Betétigen 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 Gerat durch Linksdrehung l6sen
und entnehmen. Den Fillzylinderdeckel vom Fiillzylinder abschrauben.

7.2 Einbetten

HINWEIS
Vor dem Einbetten sicherstellen, dass die beiden Kivettenhélften (auf gleiche Kenn-Nummern achten)
passgenau sind.
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Die Innenseiten mit Vaseline einstreichen, um den Gips spéater besser herausldsen 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 Kivette von Gipsresten saubern. Zur Einbettung Typ 3 Gips verwenden.

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

Den Entliiftungskanal (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 gegeniiberliegenden Seite der Injektionsoéffnung
im Tuberbereich mit einem Injektionskanal zu verbinden.

Gipsoberflache mit Aislar® isolieren (nahere Informationen entnehmen Sie der Gebrauchsanweisung von Aislar®). Die Kivetten-
halften aufeinander setzen und (Messingklivetten: ohne Hammer) mit dem mitgelieferten Handschlissel fest verschrauben.
Durch die Offnung der Kiivette Gips bis (iber die Zahnreihen auffiillen und aushérten lassen. Gipsoberflache mit Aislar® isolieren
und Kiivette 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 Kivette in heiBem Wasser (ca. 90°C (194°F)) ohne chemische Zuséatze 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 Zéhne 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 Entliftungsverschluss
der Kivette anliegen.

7.4  Kunststoff vorbereiten

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

Produkt Mischungsverhaltnis
PalaXpress® ultra 2g:1ml

30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml

30g: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml

30g: 12 ml

Pulver ziigig in die vorgelegte Flissigkeit einstreuen und 30 sec gut durchspateln. Kunststoffteig sofort in den Fllzylinder
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 Fllzylindereinsatz blasenfrei eingieBen.

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

7.5 Injizieren

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

-5-



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 Klvette 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 abhangig.
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.

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 Fullzylinder. Nach dem vollstandigen Absenken die Druckeinheit bis
zum Anschlag nach hinten schieben.

Nach Herausdrehen des Fillzylinders kann die Klvette 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 fiir nachfolgende Prozesse.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Die Polymerisationszeit betragt 40 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).

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

7.7  Ausbetten

Nach der Polymerisation wird die Kiivette 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 Kiivettenhalften heraustrennen.

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

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

7.8 \Vorbereitung fiir nachfolgende Prozesse

Kivetten vor Wiederverwendung entsprechend praparieren und ggf. mit Vaseline einfetten. Um Bisserhéhung zu vermeiden
Dichtflachen sowie den Injektions- und Entliftungskanal von Gips- und Kunststoffresten reinigen. Entliiftungsverschluss zurlick
drehen und von eventuellen Kunststoffresten saubern.

Fallzylinder- 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 vollsténdiger
Aushartung entfernen.

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

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

WARNHINWEIS

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

> P> B

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

8.1 Entsorgung

Das Gerat ist fur eine Betriebsdauer von 10 Jahren vorgesehen.

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

9 Technische Daten

Druckluftanschluss 5-10 bar
Nenndruck 4 bar
Kolbengeschwindigkeit 0-50 mm /sec
Presskraft auf den Fllzylinder 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 aus-
schnappt

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

Zu schnelle / zu langsame — Schutzbiigel Gber Drosselriickschlagventil entfernen

Injektionsgeschwindigkeit — Kontermutter am Drosselriickschlagventil 18sen

— Randelschraube entsprechend der gewiinschten Geschwindigkeit einstellen und
Kontermutter festziehen

— Schutzbiigel wieder montieren

— Hubgeschwindigkeit = oberes Drosselriickschlagventil

— Sinkgeschwindigkeit = unteres Drosselriickschlagventil

11  Typenschild
Kulzer GmbH 2017-07-1000

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau

P =5-10 bar PN =4 bar
66020450 Palajet®
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12 Service

Gerne stehen wir lhnen fir Fragen, Kommentare und Anregungen zur Verfligung.

[=] 52 =]

X Ansprechpartner in den Landern und weitere Informationen

[=] 1, 5 finden Sie direkt mit dem nebenstehenden Code oder auf unserer
wwwkulzer.com Homepage www.kulzer.com

13 Dokumentenhistorie

2011-09 Erstausgabe.

2013-05 Redaktionelle Anderungen.

2017-02 Redaktionelle Anderungen Kapitel 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 und 12.

2017-07 Dokumentversion 11.
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Anderungen vorbehalten.
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Operating instruction — method and instructions for use
Injection process for manufacturing dentures

Contents

1 Y o o 107 1T o N 2
1.1 [FaI 0T LT Y PP 2
1.2 EC — Declaration 0f CONTOIMITY ...ciiiiiiii e ettt ettt e e e et et e e e e et e ab e e e e e enbta e aaas 2
1.3 Explanation of symbols and acCoOMPanying WOIA(S) ...e.uueeuuuerieiieeeii e e e e e e e e e e e e e et e e e e e et e e e e e e e enn e e eaneeeenneeeenns 2
2 ST (=] 4 1 0 TP 3
3 LT3 T3 P2 =T U E-3 - PR 3
4 Contents of delivery and aCCESSOMIES  .....iiuuiiiieuiiiiiiirniirrei s e s e s s rr s rras s eas s rrnnserassssnasssrnssssnnssssnnsssnnnssennnnnen 3
5 Equipment CharacteristiCs ........oiiieeeuiiiiiieii i 3
5.1 (0o 1= ey g T [T g o =T ) PP UOPPPPTTRR 4
6 Starting the apParatus ........oceeoiiiiiiiii e e e rn e ra e e e rena e rrnnaaee 4
6.1 L1122 1= o o PPN 4
7 Description Of OPEration ........cicciiiieiiiieiiiiiii e s s e e e ra s s e en s s rna e s eas s eaan s rnassennsssennnsrrnnsernnnernnnnrrrnnnn 4
7.1 L £=T oY= T oo 4
7.2 N2y 0 T=T o PP 4
7.3 (o1 F= 4o PP SPPPPI 5
7.4 (R o LT T4 (o147 L[ TP PP UPPPPPINN 5
7.5 a1 =P 5
7.6 o] =T 4 Y= PPN 6
7.7 (D23 = 4 = PO PUPPPPPIN 6
7.8 Preparation for fOlIOWING PrOCESSES  .....iiiiiiii ettt ettt e ettt e e e et et e e e e et bbb e e e e e e raba e e eeaenes 6
8 Cleaning — Maintenance — REPAIIS .....cceuuiiiiiieniiiiriie s s s s r s s e e e s s s e e s s s e s rana st e e s nnnnnanenn 7
8.1 {911 - | PSPPSR 7
9 B =Tod 1T o7 o P | - N 7
10 SOUICES OF EITOF ..ieuiiiieuiiiiuiiiiis s s s eeae s esa s rrna e eeasseass s raa s eeassseass s enassenasssenss s ennssernsssennsssannssnnnssssnnnssnnnnsnnnnnnen 7
11 LAV T 1T o - 7
12 11T 7 o= PPN 8
13 [T oW T34 1= 41 3 o) PP 8




1 Application

1.1 In general

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

These operating instructions apply to:

Order no.

Type Features

Date

Valid from Serial no.

66020450

Palajet — Injection unit

2017-07 / 66035914/11

2017-07-1000

1.2 EC - Declaration of Conformity

We, Kulzer GmbH, Leipziger StraBe 2, 63450 Hanau (Germany),
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.

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.

= & B

Read the Operating instruction — method and instructions for use.

(@)
m

Device manufactured in conformity with European directives and guidelines
and is labed with CE mark.




Operating instruction — method and instructions for use
Injection process for manufacturing dentures

2 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

B Injection cylinder including cover
B 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 Timer

Palajet accessories

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

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

B Injection cylinder including cover

B Timer

B Flask filling basket

5 Equipment Characteristics

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

B 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).

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

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

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




5.1 Operating Elements

1) Flask holder knob

2) Injection cylinder

3) Pressure plunger

4) Vent seal

5) Pressure meter 1

6) Switch for operating the
pressure plunger

7) Maintenance set 7

8) Compressed air connection 2
9) Adjusting valve for piston speed 5
10) Cylinder bolt for flask wrench g —
3
— 6 9

—10

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'} 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 5 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 40 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 Kulzer service contractors or by technicians trained by the manufacturer.

> B> B

Kulzer GmbH will not accept liability for damages resulting from damage to the apparatus resulting from incorrect repair work
that was not conducted by Kulzer 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 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 down-
wards until it snaps in

Too fast or too slow injection speed — Remove protective stirrup above the throttling check valve

— 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 Kulzer GmbH 2017-07-1000

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau

P =5-10 bar PN =4 bar
66020450 Palajet®

[ 1i] e




12 Service

We appreciate your comments, feedback, and suggestions.
[=] %% [=]

X Contact in the countries and more information

E".'. are available by the displayed QR code or at our
v Kulzer-com website www.kulzer-dental.com

13  Document history

2011-09 First edition.

2013-05 Editorial revision.

2017-02 Editorial revision paragraph 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 and 12.

2017-07 Document version 11.
Changed name manufacturer, new address and logo of the manufacturer.

Subject to modifications.

Dated: 2017-07
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1 Application

1.1 Remarques d’ordre général

Palajet® est une marque déposée de 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 2017-07 / 66035914/11 | 2017-07-1000

1.2 Déclaration de conformité CEE

Nous soussignés, Kulzer GmbH, Leipziger StraBe 2,

63450 Hanau (Allemagne), déclarons par la présente que I'appareil
désigné par la suite respecte par sa conception et sa construction
ainsi que 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
sans accord préalable de notre part.

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.

= & B

Lire les instructions — procédé et mode d’emploi.

(@)
m

L'appareil a été concu en conformité avec les Directives
et Normes européennes et comporte le marquage CE.
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2 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 I'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 concu 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)

B 12 manchons pour le cylindre de remplissage

B 12 couvercles de cylindre de remplissage

B 50 joints d’étanchéité

B Doseur gradué

B Godet a résine

B Spatule de mélange

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

B Minuteur

B Panier a moufles Minuteur

Accessoires Palajet

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

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

B Cylindre d'injection métallique, avec couvercle

B Minuteur

B Panier a moufles

5 Notes sur la conception

B e Palajet est un appareil a injection pneumatique destiné a I'injection de résines prothétiques dans des moufles.

B 'appareil a été réglé en usine pour injecter avec une pression de 4 bars, cette valeur étant facilement contrdlable sur le
manometre de pression (reportez-vous au paragraphe 10 Notes sur les pannes possibles).

B Ne pas dépasser une pression de 10 bars.

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

B Le Palajet a été concu et développé conformément aux dispositions relatives a la sécurité et aux directives en vigueur.




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 7

8) Raccordement a I'air comprimé | o

9) Valve de réglage de la vitesse 5
du piston g —
10) Support de fixation de la clé. 3
— 6 9
—10
6 Mise en service

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

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

6.1 Installation

f'} AVERTISSEMENT
L'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 5 bars. Controler également que I'air comprimé ne contienne ni huile ni eau. L'appareil est ensuite raccordé au circuit d’air
comprimé a l'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 excés 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 aprés 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 (contrdler 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 & 2 modeles). Le mainteneur d’espace
est utilisable pour économiser du platre lorsque le moufle Palajet Duoflask est utilisé pour un seul modéle.

La maquette en cire de la prothese 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 Il 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 l'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. Aprés 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 flagues).

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 piece 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 lévre 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:15ml
PalaXpress® 2g:1ml

30g: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml

30g: 12 ml

Préparer la résine en versant la poudre dans le liquide, puis spatuler soigneusement pendant 30 sec. Verser aussitot 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 :
Aprés 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 contréler 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 contréler 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 40 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

Apreés 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 'occlusion avant de sortir la prothése de son modéle !

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 !




Mode d’emploi — Procédures et instructions
Procédé d’injection pour la fabrication de prothéses

8 Entretien — maintenance — remise en état

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

Contrbler 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 di 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 piéces 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 contrdles nécessaires, travaux de
maintenance et de remise en état sont effectués par un prestataire de services Kulzer ou par du personnel formé -7-
par le fabricant.

> B> B

En cas de dommage de I'appareil, 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 Kulzer ou par du personnel formé
par le fabricant, ou bien de tout dommage résultant d’un remplacement par des piéces 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 piéces de rechange, ou de la lampe, veuillez vous adresser directement
au représentant Kulzer de votre pays.

9 Caractéristiques techniques

Raccordement a I'air comprimé 5a 10 bars
Pression nominale 4 bars

Vitesse du piston 0a 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 Remede

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 rapide / — Oter les ailettes de protection de la soupape de sécurité

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
Kulzer GmbH 2017-07-1000

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau

P =5-10 bar PN =4 bar

66020450 Palajet®
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Service Clients

Les commentaires et suggestions de nos clients sont les bienvenus.

[=17,

1
www.kulzer.com

13
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2017-02
2017-07

Sujet a modifications.

La interlocuteurs dans les différents pays ainsi que d’autres informations
sont disponibles en scannant ce code QR ou en consultant notre
site internet www.kulzer.com

Historique du document

Premiére version.
Les modifications rédactionnelles.

Les modifications rédactionnelles en paragraphe 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 et 12.

Version du document 11 — Amendement nom des fabricants, nouvelle adresse et le logo du fabricant.

Mise a jour de I'information : 2017-07
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1 Aplicacién

1.1  General

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

Este manual de instrucciones esta destinado a:

N.° de pedido Modelo y equipamiento Edicion Vélido a partir del
n° de serie
66020450 Palajet — Unidad de inyeccién 2017-07 / 66035914/11 | 2017-07-1000

1.2 Declaracion de conformidad CE

Por la presente, Kulzer GmbH, Leipziger StraBe 2,

63450 Hanau (Alemania) manifiesta que la concepcién y construccion
del aparato descrito a continuacion, asi como el modelo puesto

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

cuanto a seguridad y salubridad.

Esta declaracion perderé su validez en caso de efectuarse una
modificacion en el aparato sin nuestra conformidad.

1.3  Explicacion 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.

= & B

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

(@)
m

Dispositivo fabricado de conformidad con las directivas y directrices
europeas Yy etiquetado con el marcado CE.
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2 Advertencias de seguridad

f'} ADVERTENCIA
Las advertencias de seguridad relativas a la proteccién 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 evitard dafos, sobre todo aquellos que puedan afectar a su salud.

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

Méaxima 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 neumética,
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 esta concebido para un servicio continuo. Dado que el material que debe procesarse puede provocar una
contaminacién, es preciso llevar en todo momento un equipo de proteccién 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 — llave (13 mm), llave de apertura para frascos, soporte de distancia,
marcadores de posicién)

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

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

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

B Cilindro de llenado, con tapa

B Temporizador

B Cesta portadora para cubetas

5 Caracteristicas

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

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

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

B Lavelocidad del émbolo durante la inyeccion asciende a 8 — 10 mm / seg.

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




5.1 Elementos de mando

1) Rueda de Fijacion
2) Cilindro de llenado 4
3) Embolo
4) Cierre de ventilacion
5) Mandémetro 1
6) Palanca oscilante para

el movimiento del émbolo
7) Set de mantenimiento 7
8) Conexion de aire comprimido 2
9) Valvula de ajuste de la — 5

velocidad del piston g —
10) Fijacion por Ilave allen 3

— 6 9
—10

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'} ADVERTENCIA
No trabaje nunca con un equipo que presente dafios o desperfectos!
6.1 Instalacién

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 5 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 Ilenado hacia la
cavidad de la mufla.
Una vez completado el llenado, la resina sobrante de la prétesis sale del canal de ventilacién.

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

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

El proceso de inyeccién se lleva a cabo automaticamente en cuanto se acciona la palanca basculante. Para la polimerizacién
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 presion hacia atras hasta el tope. Afloje el cilindro de llenado del equipo
girandolo 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 numeros 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 posicion se puede utilizar para guardar yeso si el Palajet Duoflask se utiliza con un solo modelo.

La prétesis 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 inyeccion (cera para canal PalaXpress® de 7 mm de didmetro)
y el canal de ventilaciéon (no necesario en Paladon® 65) en cera.

Modele el canal de ventilacion (con cera para canal PalaXpress® de 3 mm de diametro) 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 prétesis 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 més 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
|lave 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 aplicacién, 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 ventilacion 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 Proporcion de mezcla
PalaXpress® ultra 2g:1ml

30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml

30g: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml

30g: 12 ml

Afada rapidamente el polvo al liquido, mézclelo bien con la espatula durante 30 segundos. Vierta la resina en el cilindro de
llenado 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 inyeccion 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 presién.

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 inyeccion 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 esté 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 inyeccién. Para ello, coloque la palanca en la posicion

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 més facilidad cuando se han polimerizado por completo.

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

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
El tiempo requerido para la polimerizacion es de 40 min a 55°C (131°F) con una presion 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 polimerizacion 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 informaciéon mas detallada acerca de la polimerizacién por
favor consulte las instrucciones de uso de material polimerizado acrilico.

7.7 Desenmuflado

Tras la polimerizacion, 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 plastico.

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 Ia oclusién 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 inyeccién
y en el de ventilacién. Desenrosque el cierre de ventilacién y elimine también todos los restos de resina que puedan quedar.

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

NOTA
Para que la obturacion sea mejor, asi como para mantener de forma segura la presién, 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 maés facilidad cuando se han polimerizado por completo.

NOTA
Tenga cuidado de que dichos elementos no sufran dafios!




Instrucciones de uso — mét_odo e _instrucciones t!e fu_ncionamient_o
Método de inyeccion para la fabricacion de protesis

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 dafios en el equipo!

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

ADVERTENCIA
Utilice tinicamente 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 reparacién necesarias y si éstas corren a cargo del personal de servicio técnico de

Kulzer o de personal especificamente formado por el fabricante.

> P> B

La empresa 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
Kulzer o de personal especificamente formado por el fabricante, asi como respecto a las consecuencias derivadas el uso de
recambios 0 accesorios no originales.

8.1 Eliminacion

La vida (til prevista para el equipo es de diez afios.

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

9 Especificaciones técnicas
Conexion de aire comprimido 5 - 10 bares
Presiéon 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 Solucion

Presion de servicio incorrecta — Mueva hacia arriba el boton de ajuste en la unidad de regulacion / filtrado,
para desbloguearlo
— Reajuste la presién a 4 bar y presione el botén de ajuste hacia abajo hasta

que encaje
Velocidad de inyeccién — Quite el estribo de proteccion de la valvula de retencién
demasiado rapida / 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 elevacién = valvula de retencién superior

— Velocidad de descenso = vélvula de retencién inferior

11  Etiqueta identificativa de la unidad de carga
Kulzer GmbH 2017-07-1000

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau

P =5-10 bar PN =4 bar
66020450 Palajet®

[ 1i] e

-7-



12 Servicio
Apreciamos sus comentarios y sugerencias.
[=] %% [=]
Mas informacién y contacto disponible
1 ope PNt
E".'. utilizando el cadigo QR en nuestra

www.kulzer.c:m Web www.kulzer.com

13 Historial de la documentacion
2011-09 Primera edicion.
2013-05 Revision de redaccion.

2017-02 Revisién de redaccién paragrafo 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 e 12.

2017-07 Version de documento 11 — Enmienda fabricantes nombre, direcciéon nueva y el logotipo del fabricante.

Sujeto a modificaciones.

Revisién: 2017-07
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1 Applicazione

1.1 In generale

Palajet® & un marchio registrato di Kulzer GmbH, 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 2017-07 / 66035914/11 | 2017-07-1000

1.2 Dichiarazione di conformita CE

Con la presente la ditta Kulzer GmbH, Leipziger StraBe 2,

63450 Hanau (Germania), 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.

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.

= & B

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

(@)
m

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

f'} 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.

I 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 Timer

Accessori Palajet

B Palajet singleflask
(incluso chiave a brugola (13 mm), chiave di apertura per muffola, supporto spaziatore)
B Palajet Duoflask
(incluso chiave a brugola (13 mm), chiave di apertura per muffola, supporto spaziatore, mantenitore di posizione)
B Cilindro di iniezione comprensivo di coperchio
B Timer
B Cestello per muffole
5 Caratteristiche dell’apparecchiatura
B || Palajet e un dispositivo di iniezione ad aria compressa per |'iniezione di resine per protesi in muffole.
B |'apparecchio & impostato dal produttore su una pressione di lavoro pari a 4 bar che pud essere controllata tramite
|"apposito manometro (vedere paragrafo 10 Suggerimenti in caso di errore).
B |'apporto massimo di aria compressa, pari a 10 bar, non deve essere superato.
B La velocita del pistone in fase di iniezione &€ di 8 — 10 mm / sec.
B || Palajet e stato sviluppato e prodotto nel rispetto di tutte le disposizioni di sicurezza e di tutte le direttive in vigore.




5.1 Comandi

1) Manopola di centratura
2) Cilindro di iniezione 4
3) Pistone
4) Chiusura canale di sfiato
5) Manometro 1
6) Leva per il movimento

dei pistoni
7) Kit di Manutenzione 7
8) Raccordo aria compressa 2 —
9) Valvola di regolazione — 5

per la velocita del pistone g —
10) Bullone cilindrico per 3

chiave Inglese

— 6 9
— 10

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.

f'} ATTENZIONE
Non utilizzare mai I’'apparecchio se danneggiato!

6.1 Installazione

f'} 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 5 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
|"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).
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Cospargere I'interno della muffola con della vaselina, in modo da rendere pit 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 pud 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: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml

30g: 12 ml

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
|'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 '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 40 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!




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

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
L'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 Kulzer o da personale formato dal produttore.

> B> B

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 Kulzer 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 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
di Funzionamento a far scattare 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
Kulzer GmbH 2017-07-1000

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau

P =5-10 bar PN =4 bar
66020450 Palajet®

[ 1i] e




12 Servizio Assistenza

Apprezziamo i vostri commenti, feedback e suggerimenti.

Contatti sono consultabili utilizzando
1 . .. .
E".'. il QR code oppure visitando il
wwwhaizercom  Sito www.kulzer.com

13  Cronologia dei documenti
2011-09 Prima edizione.

2013-05 Revisione redazionale.

2017-02 Revisione redazionale paragrafo 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 e 12.

2017-07 Versione documento 11 — Emendamento nome del produttore, nuovo indirizzo e il logo del produttore.

Soggetto a modifiche.

Aggiornamento al: 2017-07




Instrucoes de uso — procedimentos e instrugoes de operacao
Sistema de injecéo para a confeccao de proteses
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1 Aplicacao

1.1 Geral

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

Este manual de instrucdes é valido para:

Codigo Tipo e equipamento Versao Valido a partir do
n° de série
66020450 Palajet — Sistema de injecao 2017-07 / 66035914/11 | 2017-07-1000

1.2  Declaragao de conformidade CE

Pela presente, nos, a Kulzer GmbH, Leipziger Stral3e 2,

63450 Hanau (Alemanha), declaramos que, devido a sua concepgéo,
estrutura e versdo introduzida no mercado, o aparelho designado a
seguir corresponde aos requisitos de seguranca e salde da Diretriz CE.

Esta declaragdo torna-se invalida em caso de modificacdes

do aparelho, sem prévia autorizagao.

1.3  Explicacao 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 Instrucdes sobre como utilizar a unidade da melhor forma possivel.

= & B

Leia o manual - procedimentos e instrucdes de operagao.

(@)
m

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




Instrucoes de uso — procedimentos e instrugoes de operacao
Sistema de injecéo para a confeccao de proteses

2 Notas de seguranca

f'} ADVERTENCIA
A seguranca relativa a protecdo 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 instrugdes de uso e siga as indicagoes,
a fim de evitar falhas e possiveis danos, especialmente danos a satde.

Para a instalacéo e a utilizagao do equipamento devem ser observadas, além das indicac¢des contidas nestas instrugdes,
as leis, normas e diretrizes nacionais pertinentes.

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

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

3 Uso previsto

Palajet € um sistema de inje¢cdo acionado a ar comprimido, que se destina a confecgao de préteses totais com resinas acrilicas
autopolimerizaveis, como a PalaXpress® ultra ou PalaXpress®, ou termopolimerizaveis, como a Paladon® 65.

Campo de aplicacao: 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 ndo sejam os mencionados
nestas instrucgdes, ou caso sejam efetuadas modifica¢es pelo préprio usuério.

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

4 Itens fornecidos e acessorios
Itens fornecidos Palajet

B Cilindro de injecédo, 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 acessorias para a tampa

50 discos de vedacao

Recipiente de dosagem

Recipiente de mistura

Espéatula 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 injecao, 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 injecéo 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 HE =
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5.1 Dispositivos de controle

1) Manopla de centralizagéo

2) Cilindro de injecéo 4
3) Pistao

4) Tampa do respiro

5) Manometro 1

6) Chave de alavanca para
movimentacgdo do pistao

7) Redutor de pressdo 7

8) Conexao de ar comprimido 2
9) Valvula de ajuste da velocidade — 5
do pistao g —
10) Chave cilindrica para 3
fechamento de mufla
— 6 9

—10

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 apés a entrega.

f'} ADVERTENCIA
Nao utilize em hipétese alguma um equipamento danificado!
6.1 Instalacao

f'} ADVERTENCIA
O 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 alimentagao nao esta acima de 10 bar nem abaixo de 5 bar.
Ao mesmo tempo, é necessario certificar-se de que o ar esteja isento de 6leo e de agua. O fornecimento de ar comprimido
é conectado por meio de uma mangueira (& interno 8 mm) ao equipamento.

7 Descricao do uso

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

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

OBSERVACAO
Observe que héa diferencas no procedimento para resinas termopolimerizéveis.

O processo de injecdo da-se automaticamente ap6s o acionamento da chave de alavanca.
Para a polimerizacgao 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 pist&o libere o cilindro de inje¢éo
(o pistdo move-se para baixo). Empurre o médulo de injegao para trés, 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 injegao.

7.2 Inclusao

OBSERVACAO
Antes de incluir o modelo, verifique se ambas as partes da mufla se encaixam com precisdo (os nimeros
de identificacdo devem ser iguais).
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Aplique vaselina nas paredes internas da mufla para facilitar mais tarde a remocéo 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 Gnico modelo, o separador pode ser utilizado para economizar gesso.

A prétese montada em cera deve ser incluida de modo que o canal de alimentagdo 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.

Colocacgao do sprue de cera:
Apos a presa do gesso, modele em cera o canal de alimentacdo (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 tiber maxilar ou do trigono retromolar

(se utilizada uma mufla unitaria, colocar do lado oposto ao do canal de alimentacgdo). Escolha a disténcia mais curta em relagéo
ao canal de respiro.

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

Isolar a superficie de gesso com Aislar® (para mais informagdes, consulte as instru¢des de utilizagdo do isolante Aislar®).

Una as metades da mufla e parafuse-as firmemente utilizando a chave fornecida (muflas de latdo: ndo 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 centralizacédo do Palajet.

7.3 Isolamento

Apbs a presa do gesso, pré-aquega a mufla em agua (a aprox. 90°C (194°F)) sem aditivos quimicos, para amolecer a cera; ap6s
cerca de b 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 formagao de acimulos.

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 aplicagao 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 inje¢do e insira o cilindro recipiente. Para que este l-
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 peca acesséria correspondente.

Produto Proporcao de mistura
PalaXpress® ultra 2g:1ml

30g: 15 ml
PalaXpress® 2g:1ml

30g: 15 ml
Paladon® 65 5g:2ml

30g: 12 ml

Acrescente o pé 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
Nao deslize o recipiente de mistura na borda do cilindro recipiente, para evitar a perda de homogeneidade da mistura.

7.5 Injecao

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Apos preencher o compartimento interno do cilindro, espere a massa atingir o ponto de injecao.
Quando a massa apresentar uma superficie opaca, o ponto de inje¢cao foi alcangado.




Feche o cilindro de injecdo com a tampa e enrosque-o no Palajet.
Fixe a mufla com o manipulo de centralizagdo. Depois de puxar o médulo de injecdo até o maximo que for possivel,
mova a chave de alavanca para cima. O acionamento do pistdo fara 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 pressao 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 injegao é de 20 minutos ap6s 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 injecdo com a tampa e enrosque-o no Palajet.

Fixe a mufla com o manipulo de centralizagao.

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

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

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

OBSERVACAO
Para a utilizacao do temporizador, consulte as instrucdes fornecidas separadamente.

7.6  Polimerizacao

Para a polimerizagdo do material, a mufla deve ser removida do sistema de inje¢ao.
Mova a chave de alavanca para baixo, levando-a a posicéo inicial; o pistdo sairé do cilindro de injec&o.
Depois que o pistao descer completamente, empurre 0 médulo de injecdo para tras até o maximo 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 apds a polimerizagdo, desmonte e limpe o cilindro de injecéo. Depois de completamente
polimerizados, os restos de resina podem ser removidos mais facilmente do cilindro recipiente e das pegas acessérias da tampa.

(Consulte o item 7.8 Preparacéo para usos posteriores).

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
0 tempo de polimerizacéo é de 40 min a 55°C (131°F) com 2 bar de pressdo, nos equipamentos Palamat elite® / Palamat® practic.

Paladon® 65:

O 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 polimerizagao prolongada é de 10 h a 90°C (194°F).

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

7.7 Demuflagem

Apds a polimerizagdo, a mufla é retirada do Palamat® elite junto com o cesto portamufla.
Deixe a mufla esfriar, até atingir a temperatura ambiente. S6 entdo deve ser efetuada a demuflagem.
Retire o0 gesso das metades da mufla com auxilio de um martelo com cabeca de plastico.

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

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 necesséario 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 injec&o 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 multipla (aprox. cinco vezes).

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

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

OBSERVACAO
Tenha cuidado para nao danificar as pegas acessoérias!




Instrucoes de uso — procedimentos e instrugoes de operacao
Sistema de injecéo para a confeccao de proteses

8 Limpeza — Manutencao — Reparos

Limpe as superficies do equipamento com um pano Gmido. 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 o acumulo de agua 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).

ADVERTENCIA
Somente devem ser utilizadas pecas e acessdrios originais autorizados.
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 sé podem ser garantidos se as inspec¢des e 0s servi¢os

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

> P> B

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

8.1 Descarte
A vida util prevista para o equipamento é de 10 anos.

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

9 Dados técnicos

Conexao de ar comprimido 5-10 bar
Press@o nominal 4 bar
Velocidade do pistao 0 -50 mm /seg
Presséo 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

— Recoloque a peca de protegao
— Velocidade de subida = valvula de retenc&o superior
— Velocidade de descida = valvula de reten¢éo inferior

Fonte de erro Como solucionar
Presséo incorreta — Mova o bot&o de ajuste da unidade de regulacdo / filtragem para cima até desencaixar
— Reajuste a pressao para 4 bar e pressione o botdo de ajuste para baixo até encaixar
Velocidade de injecdo muito répida / | - Remova a peca de protecéo da valvula de retengao
lenta — Retire a contra-porca da valvula de retengao
— Ajuste o parafuso serrilhado de acordo com a velocidade desejada e aperte a contra-
porca

11 Placa de identificacao

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau

Kulzer GmbH 2017-07-1000

P =5-10 bar PN =4 bar
66020450 Palajet®

[ 1i] ce




12  Assisténcia Técnica

Agradecemos por seus comentarios, feedback.

[=] %% [=]

s Contato nos paises e mais informacdes estao

[=01y disponiveis no exibido cédigo QR ou no nosso
wwulzer com website www.kulzer.com

13  Histérico do documento

2011-09 Primeira edigao.

2013-05 Revisao editorial.

2017-02 Revisdo editorial o item 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 e 12.

2017-07 Versao do documento 11 — Fabricantes de alteracdo de nome, enderego novo e logotipo do fabricante.

Sujeito a modificagdes.

Ultima revisdo: 2017-07
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1 MpumeHeHune

1.1 O6wasa nidopmauus

Palajet® saBnsietcs 3aperncTpupoBaHHbIM TOBapHbIM 3HakoM Komnanun Kulzer GmbH, 63450 Hanau (fepmaHusi).

9Ta MHCTPYKUUA MO IKCNyaTauuu NpMMeHUMa K Cnegyrowmum u3aenmsm:

Mopsigok Tun n o6opyaoBaHue Bepcusa [AenicTByeT ¢ CepunHoro
Ne
66020450 Palajet - HxekunoHHoro npnbopa 2017-07 /1 66035914/11 | 2017-07-1000

1.2 3agBneHue o cootrBeTcTBUM ansa EC

Mbl, komnaHus Kulzer GmbH, Leipziger StraBe 2,

63450 Hanau (fepmaHusi), HacTOAWMM 3asBNSEM, HYTO NPOEKT,
KOHCTPYKLWS 11 BEPCUS OMNCAHHOIO HUXXE MOCTaBNSEMOro Ha PbIHOK
npubopa COOTBETCTBYIOT Hagnexawum TpeboBaHnsim K 6e30nacHOCTH
1 CaHUTapHbIM HopMmaTuBam aupekTusbl EBponeiickoro Coto3sa.

B cnyyae mogudmkauun npnbopa 6e3 npeaBapuTeNlbHOro cornacus
C Hallell CTOPOHbI 3TO 3aABNEHNE CTAHOBUTCS HEAENCTBUTENbHBIM.

1.3 WUcnonb3yembie B PyKOBOACTBE CUMBOJIbI U 3arofoBKU

CumBonbl

3aronoBku MosicHeHue

NPEAYNPEXAEHUE OnpepensieT ycnoBus Uau AecTBUsl, KOTOPble MOTYT NPUBECTU K TpaBme
nauueHTa wnu nonb3oBaTens.

NMPUMEYAHUE WHcTpyKLyMm no onTumanbHOMY UCMONb30BaHMIO 060pyA0BaHuUS.

= & B

MpoYTTE MHCTPYKLMIO MO IKCNyaTaLumn — TEXHONOTUIO U MHCTPYKLMK
no NPUMEHEHUI0.

(@)
m

AnnapaT U3roToBJieH B COOTBETCTBUM ¢ EBponeiickumu aupekTusamm
M HopmaTMBaMm 1 umeeT mapkuposky CE.




WHCTPYKLUA N0 IKCANyaTaLuu — TEXHONOTMYECKAsA MHCTPYKLMUS W
PYKOBO/ACTBO N0 NPUMEHEHMI0
N3roToBneHUe 3y6HbIX NPOTE30B METOAOM MHXEKLN

2 Yka3aHuda no TexHuke 6e3onacHoOCTHU

f'} NPEAYNPEXAEHUE
YkasaHus no TexHuke 6e30nacHoOCTH Ans 3Toro nabopaTopHoro o6opyLoBaHie B OTHOLWEHNI 3alWuMTbl NepcoHana,
obpatleHns ¢ npubopom n obpabaTbiBaeMbIM MaTepnanomM B 3HAYNTENbHOV Mepe 3aBUCAT OT ob6pasa fenCcTBuUiA
paboTatoLiero ¢ npmbopom nepcoHana.

Bo nsbexaHve BO3HMKHOBEHUS COOEB 1 CBA3AHHOIO C 3TUM yuiepba, Nnpexae BCero B OTHOLUEHUM 340POBbS, Nepes BBOAOM
B 3KCNyaTaumio BHUMATENbHO NPOYMTaTh PYKOBOACTBO, 06pallas BHUMaHNE Ha yKa3aHHble B HeM AaHHble.

[ns ycTaHOBKM 1 NCMONMb30BaHUs B paboTe NOMUMO [aHHbIX, MPUBEAEHHbIX B JaHHOM PYKOBOACTBE MO 3KCMyaTaumu,
Heob6xoanMMo cobMoaaTh COOTBETCTBYIOLEE HALNOHANbHOE 3aKOHOAATENbCTBO, NPeAnucaHns n peKoMeHaaumm.

MakcumanbHas ckopocTb nogbema — 50 MM / cekyHf. [oBopaymBaTh KnanaHHblii pblyar BBEPX MOXXHO TONbKO Mpw
YCTaHOBMEHHOM LunnHApe. BHMMaHue, onacHocTb TpaBmupoBaHus! Mepen NnpoBefeHnem paboT Ha Mofyne faBleHnst
(NogbEMHOM MOPLUHE) OTKKYUTL NPUGOP OT UCTOUHUKA CXaToro Bo3pyxal!

NMPUMEYAHUE
XpaHuTb PYKOBOACTBO MO 3KcnnyaTtauuu B6a13n npnéopa Ha XopoLo BULHOM MecTe!

3 Ha3HauyeHue

Palajet - 370 NHEBMATNYECKININ NHXXEKLMOHHbI NPMGOP A4S N3FOTOBEHUS MOMHLIX ChbEMHbIX MPOTE30B U3 MAaCTMACChl XONOAHOIA
nonumepusaumn PalaXpress® ultra unu PalaXpress® nu6o nnactmacc ropsiyeit nonumepusauumn, Hanpumep Paladon® 65.

Cdepa npumeHeHus: 3y6onpoTesHas TeXHIKa, B CNELNanu3upoBaHHbix naéopaTopusix, WKonax, yHMBepcuTeTax.

I'Ipomsso,qmenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTW 3a Ucnojib3oBaHne, He COOTBETCTBYOLLEE PYKOBOACTBY NO NMPUMEHEHUIO,
a TakXXe BHECEHIE CAMOBOJIbHbIX U3MEHEHUIA.

YCTpoNCTBO pacymTaHo Ha NPOLOMKUTENbHYO aKennyaTauuio. [ns npegynpexneHus BO3MOXHOr0O Bpeaa 340pOBbHo,
BO BpeMms paboTbl C NPUMEHSieMbIMU MaTepuanamu, BCeraa JOMKHbI UCMONb30BaTbCs CPeACTBa HANBUAYANbHON 3aLLiUThI,
Takne Kak 3aluTHble NepyaTku, 3alnTHbIE OYKN 1 T.A.

4 KomnnekT nocTtaBku U NPUHAQNEXHOCTHU
KomnnekT noctaBku Palajet

Linnungp, BKAOYas KPbILKY

1 Palajet Duoflask kioBeTa

(BKM. raeyHbli koY (13 Mm), KNOY As OTKPLITUS KIOBETbI, fepXXaTefb, 3arnyLuKy)
12 Bknapplweit yunuHapa

12 Bknapblweit KpbILLKK

50 ynnoTHUTENbHbIX Wainb

Yawa pna po3npoBaHns

Yawa gns cmewnBaHns

LLinaTenb ans cMmeLlnBaHns

KaHanbHblit Bock (33 nonocku & 7 mm 1 30 nonocok & 3 mMm)

Tanmep

KoHTelHep ans KoBeThl Taiimep

MpunapnexHoctu Palajet

B Palajet singleflask
(BKN. raeyHblin koY (13 MM), KNtoY ANs OTKPLITUS KIOBEThI, AepXaTenb)

B Palajet Duoflask
(BKN. raeyHbln Kntoy (13 mMM), KNoY ANa OTKPbITUS KIOBETLI, AepXXaTenb, 3arnyLKy)

B UunnHgp, BKIOYas KPbILLKY

B Taiimep

B KoHTelHep fns KioBETHI

5 OCc06EHHOCTN KOHCTPYKL MM

B Palajet — 3T0 NHEBMATUYECKNIA NHXEKLMNOHHBIN NPUOOP ANA NHXEKLMIN 6A3UCHBIX NNAaCTMACC A1 CbeMHbIX MPOTE30B B
KIOBETHI.

B Pabouyee faBneHve annapara, yCTaHOBNeHHOe Ha 3aBofe — 4 6apa. KOHTponb AaBfneHus ocyLecTBASETCA NPU NOMOLLM
MaHomeTpa (cMoTpeTb M. 10 YkasaHusi 0 BOBMOXHbIX HEMCNPaABHOCTAX).

B Henb3sa npesbiwaTtb MakCMManbHO JONYCTMOe faBieHne nogayn cxaroro sosgyxa — 10 6ap.

B CkopocTb xofa NopLUHA Npu nHxXekuyun coctaenset 8 — 10 MM / cekyHg,

B Palajet 6bin paspaboTaH 1 Npou3BefeH B COOTBETCTBUN C AeCTBYIOWMMI NPaBUAaMM U yKadaHsaMI No TeXHUKe 6e30macHoCTy.




5.1 AnemeHTbl ynpaBneHus

1) MaxoBuK 3axnuma KioBeTbI
2) UnnnHpp — 4
3) T[peccoBOYHOro NOpLUHA
4) 3anopHbln BEHTWUb
5) MaHomeTp cxxaToro Bo3gyxa 1
6) T[epekntoyaTenb xona
NPeccoBOYHOr0 MOPLUHS
7) Habop gna obcnyxusanus 7
8) CoepunHeHne ¢ cxaTbiM 2
BO3JYXOM — 5
9) KnanaH perynmpoBKu CKOPOCTK 8
MOPLUHS 3
10) UnnuHopuyeckuin raeyHblin Koy
LSSt 3aKPYYMBaHNS KIOBETI — 6 9
— 10
6 Beoa B SKcnayaTtauuro

Mocne noayyeHus npuéopa NposepsTe, NOXanyiicTa, He Gbin 1M OH MOBPEXAEH NPYU TPAHCMOPTUPOBKE, U B ClyYae NOBPEXAeHU
3asBUTE O HUX TPAHCMOPTHOW UpMe He NO3AHee, YeM Yeped 24 Yyaca nocie AOCTaBKU.

f'} NPEAYNPEXOEHUE
Hu B Koem cnyyae He Ucnonb3yinTe NOBpPEXAEHHbIN Npu6op B paboTe!
6.1 YcraHoBKa

{E NPEAYNPEXAEHUE
Bo nsbexaHne onpoknabiBaHus NPUGoP MOXET ObiTb YCTAHOBMIEH TOMLKO B CYXMX MOMELLEHUAX 1 Ha TBEPAOI
MOBEPXHOCTN.

MoBepxHOCTb NoA NPUGOPOM AOMKHA MMETb YCTONYMBOCTDb K Harpyske: He MeHee 20 Kr.
Mnowagb ans ycraHoBku: okono 300 x 280 mm.

Mepep NoAKOYEHNEM K MCTOYHIKY CXaToro Bo3gyxa Heo6XoANMO NPOBEPNUTb, HAXOZUTCSA NN NEPBUYHOE [aBNeHNe B
JOnycTUMbIX Npegenax: Mmakc. — 10 6ap, MuH. — 5 6ap. Kpome aToro, Heo6xoanmo y6egutbes, YTO CXaTbll BO3AYX HE COAEPXNT
BOLbI 1 NpuMeceit Macna. Mpu6op NoakItoHaeTcs K UCTOYHUKY CXATOro BO3Ayxa npu NoMoLyy wnaHra. (& BHyTp. 8 Mm).

7 OnucaHue npumeHeHus

Mpwn nHXeKUnn TecToo6pasHas cCMecb NONMMEPOB BbifaBNNBAETCA U3 LMNUHAPA B NMONOCTb KIOBETHI NOA AeACTBUEM AaBEHNS
MOPLLUHS.
Mocne 3anofnHeHUs KOBETLI M3BbLITOK MOAMMEPHOrO MaTepuana BbIXOLUT U3 OTBOLHOrO KaHana.

Mocne aTOro 0TBOAHON KaHan 3aKpPbIBAOT 3aMOPHbIM BEHTUNEM.

NMPUMEYAHUE
MoxanyncTa, y4nTblBanTe OTAUYUSA NPU NCMNONB3OBAHNA NNACTMACC ropsaYell NnonumepusaLmnm.

[pouecc nHXeKLMn Ha4nHaeTca aBToOMaTMYeCKI Nocne nepesofa nepeknoyarens Xxoga NOpLUHSA B BEPXHEe NONOXeHNe.
[lns 3akno4nTensHOI NonMMepusann NnpoTe3oB Mbl PEKOMEHAYEM NCMONb30BaTh annapaT gna nonnmepusauun Palamat® elite.

7.1 MNoproTtoBKka

Mocne NogKNtOYeHNst K MCTOYHIKY CXKaToro BO3Ayxa NepeBecTy nepeknoyaTteb Xo[a NopLiHs B HUXHEE NMONOXKeHNe Tak,

4TOGbI MOPLEHb 0CBOBOANN LMNNHAP (MOPLIEHb MPYU 3TOM ABUXETCS BHI3).

Mogynb npeccoBaHus nepensuHyTL Hasag g0 ynopa. M3enedb UMAMHAP 13 npubopa, BbIKpy4nBas ero NpoTUB YacoBOil CTPENKN.
OTBUHTUTb KPbILLKY OT LUANHAPA.

7.2 MakoBKa

MPUMEYAHUE
Mepep nakoBKkoi y6enuTech B TOM, Y4TO 06€ NMONOBUHKN KIOBETbI B TOYHOCTW MOAXOASAT APYT APYry
(cnepuTe 3a COOTBETCTBMEM HOMEPOB, KOTOPbLIE HAa HUX YKa3aHbl).




WHCTPYKLUA N0 IKCANyaTaLuu — TEXHONOTMYECKAsA MHCTPYKLMUS W
PYKOBO/ACTBO N0 NPUMEHEHMI0
N3roToBneHUe 3y6HbIX NPOTE30B METOAOM MHXEKLN

[Ons obneryeHns nocnenytollero OTAENEHNS TUNCa CMaxXbTe KIOBETY BHYTPM BadennHoM. B B 3aBUCMMOCTU OT KonuyecTsa
Mogeneit MoXHo ncnono3osatb Palajet singleflask (gna 1 mogenwn) unu Palajet Duoflask (ana 1 — 2 mogenei). 3arnywka MoxeT
6bITb MCMONBb30BaHA AJ1 3KOHOMWK FUnca, NPy NakoBKe B ABOWHYI0 KioBeTy Palajet Tonbko ofHOM Mogenu.

PacnonoxeHHble B BOCKE NPOTe3bl AOMKHbI ObITb YCTAHOBMEHbI TakM 06pa3oM, YTOObl BBOLHON KaHan Mor 6biTb MOMELLEH Ha
BEPXHEN YentocTn B 06nactu 6yropka BepxHeil YetocTy, a Ha HKHeR YentocTy B 061acTi pETPOMONIPHOrO TPEeYrofbHMKa.
YpanuTb U3nnLWEK runca n BbIpOBHATL NOBEPXHOCTb. OUNCTUTb Kpas KioBeTbl OT 0CTATKOB runca. [ns nakoBkn UCMONb3ynTe runc
3 Tuna.

3aknagka KaHanoB 13 BocKa:

Mocne 3aTBepaeHUs runca, NpUKpenuTe BOCK Ans BBOAHOMO (M3 KaHanbHoro Bocka & 7 Mm PalaXpress®) 1 0TBOAHOrO KaHanos
(He TpebyeTcs gns Paladon® 65.

PaamecTuTb 0TBOLHOW KaHan (13 KaHanbHoro Bocka & 3 mm PalaXpress®) B o6nacTu 6yropka BEpXHER YeNocTu Uim
PETPOMONSIPHOrO TPEYyroNibHNKa (MpY UCMONb30BaHNI OLMHAPHOII KIOBETbI — HANPOTWUB BBOAHOrO KaHana). MNpn aTom Hapo
BbIGMpaTh KpaTtyailee paccTosHNE A0 OTBOLHOIO KaHana.

Ecnu B Palajet Duoflask ncnonb3aytotcs 2 mogenu, npoTesbl HEO6XOAMMO COELUHUTL BBOAHLIM KaHANIOM HanpoTUB BBOGHOMO
oTBepcTus B obnactu 6yrpos.

M3onupyiiTe runc cneunansHoi xungkocTeto Aislar® (nogpobHyto nHdopmMaLmio, noxanyicta, CMOTPUTE B UHCTPYKLMN MO
npumeHexuto Aislar®). MomMecTUTb NONOBNHKY KIOBETHI OAHY Ha APYryto (KIOBETHI CAENaHbl N3 NaTyHU — MONIOTOK He 1CMOoNb30BaTh)
1 KPEMNKO 3arkcmMpoBaTh C NOMOLLbIO Npunaratwmxcs knoyen. MonHocTbio 3annTb 3y6HbIE PSALI TMNCOM Yepes O0TBepCTHe

B KIOBETE U AaTb eMy 3aTBepAeTb. [oKpbITb MOBEPXHOCTL runca n3onupyowmum nakom Aislar® n gonuts runc B KioBeTy.
AKKypaTHO yaanuTtb n36bITOK MaTepuana Tak, YTobbl KioBeTa nomeLyanacb Mexay LeHTpupylowmumn konecamu npudopa Palajet.

7.3 W3onupoBaHue

Mocne oTBepaeHus runca, Ans pasMsrdyeHus BoOcKa HarpeTb KloBeTy B ropsyen Boge (okono 90°C (194°F)), He cogepxalleit
XUMNYECKNX [LO6ABOK, NPUMEPHO Yepe3 5 MUH pasfennTb NOMOBUHKMN KIOBETbI U YAANUTb OCTaTOK BOCKa CTPYEN YNCTON ropsiveit
Bogbl. Ha runc, B 06nact KoHTakTa ¢ niacTMaccon, fBaxabl HAHECTU TOHKIIA cnoil n3onupytowero naka Aislar® (gasas emy
BbICOXHYTb MEXAY HaHeceHusMu). Mpn HaHeceHUn n3beraTb 06pa30BaHUS «1yXNL» Naka.

Mocne n3onsiyun runca 3arpybutb NOBEPXHOCTb OCHOBaHMS 3y60B C NOMOLLbIO anMasHoro 6opa (abpasnBHyto Nbib YAanuTb).
s ynyyweHns cBs3u Mexay 3y6ami 1 nnactMaccoil NpoTe30B ABaXAbl HAHECTN KMCTOYKON agreans Palabond®, kaxgblii pas
faBas emy Bo3feiictBoBatb B TeyeHne 30 cekyHA. [locne HaHeCeHNst BTOPOro Cos aare3nB COXpPaHseT akTUBHOCTb B TeYeHue
10 mMuRyT.

O6e NoNoBMHKM KIOBETbI NIIOTHO CBUHTUTL 11 MOMECTUTL B MHXeKTOp Palajet.

NMPUMEYAHUE
YnnoTHsawowWwas noBePXHOCTb 3anOPHOro BEHTUNA npubopa Palajet He gomkeHa npuneraTe K OTBEPCTUIO OTBOLHOMO
KaHana.

7.4 TNoproroBka naacTmacchbl

Mepen cMelunBaHNeM OTBUHTUTL KPbILKY LUAMHAPA NS HANOMHEHUS U BCTABUTb B HETO NAacTMacCoBbIN KapTpuaX. B kapTpuax
BOABUTb A0 yropa ynioTHUTENbHYIO Wanby, pacnonoxns ee KPOMKOIA BBEPX. [11aCTMaCCOBYIO KPbILIKY KapTpuaxa BCTaBUTh B
KPbILWKY LMANHAPA AN HAMONHEHNS.

MpoaykT COOTHOLIEHNE KOMNOHEHTOB CMeCcu
PalaXpress® ultra 2r:1wmn
30r:15wmn
PalaXpress® 2r:1wmn
30r:15wmn
Paladon® 65 5r:2wmn
30r:12wmn

BbICTPO BbICbINaTh NOPOLLOK B MpeAHa3HaveHHyo Ans 3T0ro XUAKoCTb 1 B TedeHne 30 cekyHp TwaTtenbHo nepemeLinsaTh.
Cpasy xe nocne aToro HanonHUTb KaPTPULAXK TECTOOOPA3HON NNacTMacCoi N 3aKpbITb ero.

MokaynBas v Bpalas Yawy ANs CMeLINBaHNUA, YAanuTb Ny3bipbkiu Bo3ayxa. Mpu ncnonb3osaHnu PalaXpress® ultra unu
PalaXpress® BnnTb TeCTO06pa3Hyto NaacTMaccy TOHKOW CTPYel B KApTPUAX LUIMHAPA ANS HANOMHEHUS.

NMPUMEYAHUE
Bo n36exaHne notepn roMOreHHOCTH He BbITPSIXMBaTb NiacTMaccy M3 eMKOCTY ANt CMELUNBAHUSA, NOCTYKMBAs €10
0 Kpai uunuHgpa.

7.5 WHbeuumpoBaHue

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Mocne HanoOMHEHNS KapTpuaXKa LOXAATbCS MOMEHTa ANS NHXeKLNH.
OTOT MOMEHT HacTynaeT, Kak TONbKO NOBEPXHOCTb TECTOO6Pa3HO CMECH CTaHOBUTCSH MaTOBOW.




3aKpbiTh LUINHAP KPbILWKOW U BBUHTUTL ero B Palajet. 3adukcupoBaTth KIOBETY C MOMOLLbIO MaxoBuKa 3axxuma. BbigBruHyB
MOZymnb NPeCccoBaHWs Lo ynopa, NepeBecTy NepekoyaTeNb Xoaa NopLUHs B BEPXHEE NMONOXEHNE BBEPX (C YCTAHOBNEHHbIM

B annapar uunuHgpom). Mo peicTBnemM NpeccoBOYHOMO NOPLUHS NaactTMacca Afis NPoTe3MpPOBaHNsA MHXXEKTUPYETCS B KIOBETY.
Kak TonbKo MaTepuan Ha4yHEeT BbIXOANTb N3 OTBOQHOMO KaHana, 3akpbiTb 3anOPHbIi BEHTUIIb.

B pesynbTaTe B KiIoBETe co3haeTcsi HEO6XOAMMOE [aBNeHue.

OcTaBuTb KloBeTY Ha 5 MUHYT nNop pasnexHneM B npubope Palajet (nepekntoyatens xoha NOPLIHSA B BEPXHEM MONOXEHUN).

[lns KOHTPONS BPEMEHU YCTAHOBUTbL TaliMep Ha 5 MUH.

Paladon® 65:

Mepuop oxuganus ¢ Hayana NpuroToBneHns cmecu o uexekuum npu 23°C (73°F) coctasnset 20 MUHYT.

Mepnop oXnaaHus 3aBUCUT OT TeMMepaTypbl U KONuYecTsa CMeCHU.

3aKpbITb LMAVHAP KPbILIKOW 1 BBUHTUTL ero B Palajet.

3adukcrpoBaTb KIOBETY C MOMOLLbIO MaxoBMKa 3axuma.

BbiABMHYB MOAyNb NpeccoBaHns Ao ynopa, NepeBecTyn NepeknoyaTenb XoA4a NOpLUHSA B BEPXHee NMONOXKeHUe BBEPX

(c ycTaHOBNEHHbIM B annapar uuauHapom). Mog AeficTBMEM NPECCOBOYHOrO MOPLUHS NnacTMacca s NpoTe3npoBaHus
VHXEKTNPYETCS B KIOBETY.

OcTaBuTb KIOBETY Ha 25 MUHYT nof AasneHnem B npubope Palajet (nepeknioyatens xona NOPLUHSA B BEPXHEM MOMOXEHNN).
[Ins KOHTPONSA BPEMEHN YCTAHOBUTbL Tanmep Ha 25 MUH.

NPUMEYAHUE
[na HacTpoiky Taimepa UCnonb3yiiTe, NOXanyncra, OTAENbHO Npunaratoleecs PyKoBOACTBO.

7.6 MNonumepwusauusa

[ns nonumepusayu matepuana KioBeTy U3BMEKaloT U3 MHbEKLMOHHOro npu6opa. [ns aToro nepeknioyareNs Xoaa NopLUHS
NPWBOAAT B NepBOHAYaNbHOE NoNoXeHne (HanpasneHne BHI3), U LUIUHAP 0CBOGOXAAETCA OT MPECCOBOYHOMO MOPLUHS.
Mocne NonHoro BbICBOGOXAEHNS MepeABMHYTb MOAY/b NPeCcCoBaHNs Hasag Ao yrnopa.

Mocne BbIBUHYMBAHUSA LUNUHAPA KIOBETY MOXHO BbIHYTb, NOIOXMUTb B KOHTEiHEP AN KIOBEThl N MOMECTUTb B annapat
Palamat® elite. Cpasy nocne atoro paso6paTb 1 MOYUCTUTL UMANHAP. [locne NonHOro oTBEPAEHNS 0CTaTKU NiacTMace
BbICBOGOXAAIOTCS U3 KAPTPUAKA LMNNHAPA W KPbILWKYA 3HAYUTENBHO Nerye.

(CmoTpeTb n. 7.8 MogroToBKa K nocnegyownm npoleccam.)

PalaXpress® / PalaXpress® ultra:
Tpebyemoe Bpems nonumepusauyun B Palamat® elite / Palamat® practic coctasnset 40 muHyT npu 55°C (131°F) nop
fLaBneHuem 2 bar.

Paladon® 65:

Bpems 6bicTpoit nonumepunaauun coctaensiet 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).

MegneHHas nonumepunsayus 3aHumaet 10 yacos npu 90°C (194°F).

bBonee noapo6Hyto MHopMaLMio, KacarLLytocs NoaMMepru3aLnmn, noxanyincta CMOTpUTe B MHCTPYKLMM MO NMPUMEHEHMIO
CNONb3yeMOro akpuaoBoro Matepuana.

7.7 PacnakoBka

Mocne noAnMepusalnn KioBeTy BMECTE C €€ KOHTellHepoM BbiHUMalOT 13 annapata Palamat® elite. Mepepn n3BneyeHuem npotesa
Hao AaTb KIOBETE OCTbITb NPU KOMHATHOI TemnepaType. Mocne aToro KoBeTy pacnakoBbiBatoT. Micnonbays nnacTukosbIi
MOJIOTOK, OTAENNTL FUMC OT MONIOBUHOK KIOBETI.

NPUMEYAHUE
He ucnonb3oBaTb MeTannuyeckuii monotok! Vicnonb3oBaHne MeTannyeckix MHCTPYMEHTOB BbI3biBAET AethopMaLuio
KIOBET, YTO MOXET HapyLWUTb TOYHOCTb COOTBETCTBUS (HOPMbI.

MPUMEYAHUE
Mpexpe 4em CHATL NpoOTE3 C MOAENN, He06X0AMMO NPOBEPUTb OKKNIO3MIO!

7.8 loprotoBKa K nNocneayloLwmum npoueccam

I'Iepep, MOBTOPHbLIM UCMNONIb30BAHNEM Heoéxonmmo noAroToBUTb KOBETY AOJIKHbIM 06pa30M N CMa3aTb ee Ba3e/IMHOM.

Bo nsbexaHue 3aBbllLeHns npukyca HeO6XOJ:|,VIMO O4YUCTUTb OT runca n nnacTtMaccbl NOBEPXHOCTN YNNOTHEHNA, TaKNe Kak
BBO}J,HOI7I n OTBO,D,HOI7I KaHalbl. |-|pI/IBeCTVI 3anopr||7| BEHTWUJIb B Ha4Ya/lbHOE MOJIOXKEeHNEe N O4YUCTUTb OT BOBMOXHbIX OCTATKOB
nnacTMaccsl. Bknagbiluy unnuHapa u KpbIWKY NpegHa3HavyeHbl Ans MHOrOKPaTHOro NCNoNb30BaHus (MpubnnsnTensHo NSTb pas).

NPUMEYAHUE
Onsa ny4ywero ynaoTHeHNs N HafeXXHOW nNepeAayu AaBieHNs Npu KaXXA0M MHbeLupoBaHMU Heo6xoanMo
MCNoNb30BaTh HOBYIO YNNOTHUTENbHYIO Wanoy!

Kak yXe ynoMnHanocChb, nocrne noaHoro oteepaeHna oCTaTki nnactMacchl yoanatTca U3 BKNagblwei unnmHgpa n KpblwKn
ropasfo nerye.

NMPUMEYAHUE
Heo6xoaumo cneguthb 3a TeM, 4TO6bl He NOBpPeAUTb BKAagbiwun!




MHCTpYKlII/IFI no kcnayatauun = TeXHoNoru4yeckaa MHCTPyKLuusa u
PYKOBOACTBO N0 NPUMEHEHUID
3rotoBneHune 3y6HbIX MPOTE30B METOAOM WHXEKL MU

8 Ouunctka - O6¢cnyxuBaHme — PemoHT

MoBepxHOCTN Npubopa o4nwaTth BnaxHoi candetkoin. Cnegutb 3a Tem, 4Tobbl B KOpNyc npubopa He nonagana Boga.
He ncnonb3oBatb abpasnBHLIX MOWLLX CPEACTB.

EXeHefilenbHO NpoBepsATb cenapaTtop BOAbl 1 MPU HEOBXOAMMOCTM BbINNBATL COOPaHHYI BOAY.

Mpn NoBTOPeHUN NPOBEPLTE UCTOYHUK NOAAYMN CXKATOro BO3AYXa 1 KOMNPECCOP Ha NPEAMET NOATeYeK.

f'} NPEAYNPEXAEHUE
OnacHoCTb: BNIaXHOCTb MOXET HaHeCcTu npu6opy yuiepo!

MpoBepKy MHEBMATNYECKNX KOMMOHEHTOB PEKOMEHYETCS NMPOBOANTL Kaxble ABa roga
(cmoTpeTb n. 12 O6cnyxunBaHue).

f'} NPEAYNPEXAEHUE
K ncnonb3oBaHuto AONyCKalOTCA TONbKO OPUrMHabHbIE 3anacHble YacTu N NPUHAANEXHOCTN, OA06PEHHbIe
npoussoauTenem.
Wcnonb3oBaHue gpyrux 3anacHbiX YacTeill U NPpMHAAJIEXHOCTE!H CBAA3aHO C HEM3BECTHLIMM PUCKaMK 1 B JIl060M
cny4ae HefoOMyCTUMO.

f'i NPEAYNPEXAEHUE
®YHKLMOHANBHOCTb U HAfIEXXHOCTb Npubopa MoryT 6biTb 06eCneyeHbl ANb B TOM Cly4ae, €Cnu He06X0[MMbIN
KOHTPOJb, YXO[ 1 NOArOTOBKY K paboTe ocyLiecTBNseT napTHep dupmbl Kulzer no cepsucy unu nepcoHan, o6y4eHHbIin
upmoit Kulzer.

®upma Kulzer GmbH He HeceT OTBETCTBEHHOCTM B Clly4ae BO3HNKHOBEHUS yliep6a npnbopy BCNeACTBUE HEHALNEXALLMX
PEMOHTHbIX PaboT, BbINONHEHHbIX HE NapTHepamu dhupmbl Kulzer no cepeucy nnm obyyeHHbiM chupmoit Kulzer nepcoHanom.

8.1 Yrunusauyusa

MpenycMOTpeHHbI cpok cnyx6bl npubopa coctasnset 10 ner.
Ons yTunusaumm 3anacHbix YacTell nim yCTPONCTBA CBSXKUTECH C MECTHBIM NPefCTaBUTENbLCTBOM KomnaHum Kulzer.

9 TexHn4Yeckue paHHble

CoefiuHeHNE C CXKaTbIM BO3[YyXOM 5-10 6ap
HomuHanbHoe gaBneHne 4 6apa

CKOpOCTb MOPLUHSA 0 - 50 MM / cekyHn
Cuna Komnpeccuu Ha LMANHAP HanonHeHus npumepHo | okono 2 KN
BbicoTa okono 400 mm
LLinpnHa okono 290 mm
TonwmHa 0KO0JI0 265 MM

Bec okono 13,5 kr

10 YkasaHusi 0 BO3MOXHbIX HEMCNPABHOCTAX

WcTo4yHuK HeucnpaBHocTu | YcTpaHeHue

HesepHoe pabouee - TloTSHYTb Py4Ky YCTAHOBKM Ha MOAY/e PerynnpoBku / punbTpayum BBEpX, NokKa He
AasneHune pasgacTcs Wenyok
- YctaHoBUTb paboyee faBneHne Ha 4 6apa n HaxaTb PyYKYy YCTAHOBKM BHU3 A0 MONOXEHUS
ukcayum
Cnuwkom 6bicTpas / - CHATb NpepoxpaHNTenbHYI0 ByXKY ¢ Apoccenst ¢ 06paTHbIM KnanaHom
Mef/IeHHas cKopoCTb - Ocnabutb KOHTPraiiky Ha gpoccene ¢ o6paTHbIM KnanaHom
VHXEKLNN - BoicTaBnTb 601T C HAKATHOW FONOBKOMN Ha HY)XXHYIO CKOPOCTb 1 3aMKCMPOBaTb KOHTPramky

- TocTaBnTb NpPefoXpaHUTENbHYO OYXKY 06paTHO
- CkopocTb nogbema = BEPXHUIN poccenb ¢ 06paTHbIM KnanaHom
- CKOpOCTb OMyCKaHWs = HXHWI Apoccenb ¢ 06paTHbIM KnanaHoMm

11  ®upmeHHas Tabnuyka
Kulzer GmbH 2017-07-1000

Leipziger Str. 2, 63450 Hanau
P=5-10bar | PN =4 bar

66020450 Palajet®
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12  O6cnyxuBaHue
Mbl LeH1M Baln KOMMeHTapun, 06paTHyo CBA3b U NPenoXeHNs.

KoHTakThl B CTpaHax u gonoJsiHutTesbHas I/IHCbOpMaLJ,I/IH LOCTynHa no
1

oK ykasaHHoMy QR Kofa Unu Ha Haluewm
wewkazercom  BEGCaliTe www.kulzer.com

13 NcTopus pokymeHTa

2011-09 MepBbIi BbINYCK.

2013-05 PepakTopckas nepepaboTka.

2017-02 Pepaktopckas nepepab6otka nyHkte 1.1, 1.2, 5.1, 6.1, 7.6, 11 n 12.

2017-07 Bepcus pokymenTa 11 - MNonpaBka Npou3BogMTENN UMS, HOBbIN aBpPec 1 NOroTUN NPON3BOANTENS.

[oonexuT n3mMeHeHUaM.

[aTa pegakuumn gokymenta: 2017-07




