ENGLISH

Vinylpolysiloxane Impression Material System

Type 3: low consistency - light bodied

Type 2: medium consistency - medium bodied
Type 1: high consistency - heavy bodied

Type 0: very high consistency - putty

General Description

Extrude is a system of vinylpolysiloxane impression material viscosities suitable for all crown
and bridge, edentulous and implant impressions. Extrude is offered in four viscosities to
address the complexity of each case.

Inserting Cartridge into Extruder Gun
(Note: Extruder gun comes fully assembled and requires no assembly by the user)

1.

2.
3.
4.

Push metal lever at back of extruder up (toward plunger assembly) and pull back on
plunger assembly until assembly is fully retracted.

Lift up on lock assembly on top of extruder exposing slot for insertion of cartridge.
Insert cartridge with notch in collar of cartridge down to match protrusion of extruder.
Snap lock assembly down locking cartridge into place.

Attaching Mixing Tip to Cartridge

1.

2.
3.

4.

While holding cartridge with cap toward you, rotate cap 90° counter clockwise, moving
alignment tab on cap to align with notch on cartridge.

Separate cap from cartridge by pulling cap off.

For first use bleed cartridge by dispensing a small amount of material to ensure even
extrusion from each side of the cartridge. Wipe excess material from cartridge.

Take the mixing tip and align alignment tab with notch on cartridge. Push mixing tip
down onto cartridge. Rotate 90° clockwise to lock mixing tip onto cartridge.
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Attaching Intra-Oral Tip to Mixing Tip

1. Insert the round end of the intra-oral tip into mixing tip.

2. Pressintra-oral tip into mixing tip. A click should be heard when the intra-oral tip locks
into place.

Extruder Operation

1. Squeeze Extruder trigger with moderate and even pressure to begin mixing material.
Material will stop flowing after trigger is released.

2. For subsequent usage, remove the used mixing tip and squeeze the Extruder trigger to
extrude material from the two openings of cartridge. Wipe end of cartridge. Install a
new mixing tip and twist one quarter turn to lock in position.

3. Toremove the cartridge, hold the release lever up and withdraw plunger in a backward
direction.

Putty Instructions

1. Brushathin coat of Kerr VPS tray adhesive on the selected tray. Allow a minimum of 10
minutes to air dry for maximum adhesion.

2. Measure equal amounts of Extrude XP Putty base and catalyst.

3. Mix base and catalyst with fingertips until a homogenous color is achieved (approx. 30
seconds).

4. Place the mixed putty into the adhesive coated tray.

5. Your technique will determine the need for a putty spacer prior to insertion of the putty
filled tray into the mouth. Once inserted into the mouth, immobilize the tray without
applying excessive pressure until the materials are completely set.

6. Remove the tray from the mouth by applying downward pressure along the edge of the tray.

(leaning

1. This Extruder may be cleaned with commercially available detergents.

2. Do not use an organic solvent that may tend to dissolve the plastic dispenser and plunger.

3. The Extruder may also be cold sterilized in an approved commercially available solution.
Consult manufacturer’s recommendation for dilution, time and bath temperature
directions for the specific solution involved.

4. The Extruder may be autoclaved at 270°F (132°C) and 30 PSI for 30 minutes.

General Timelines (23+2 °C)

Total Working Time* Minimum Removal Time

from start of mix from start of mix
Extrude Wash 3:00 minutes 6:00 minutes
Extrude Medium 3:00 minutes 6:00 minutes
Extrude Extra 3:00 minutes 6:00 minutes
Extrude MPV 2:15 minutes 5:15 minutes
Extrude XP Putty 2:00 minutes 6:00 minutes

*£0:15 minute

General Impression Taking Guidelines

1. Always use Kerr VPS Adhesive with impression trays. Allow a minimum of 10 minutes to
air dry for maximum adhesion.

2. Always bleed cartridge (extruding a small amount of material) and wipe cartridge tip

before installing a new mixing tip.

Always replace cap after use to keep cartridge sealed.

Maintain a dry field for optimum impressions.

Keep tip of intra-oral tip in material when syringing around the preparation.

Check to ensure materials are set prior to removal from the mouth. Minimum intra-oral

time is 3:00 minutes for Extrude Wash, Medium, Extra and MPV, and 4:00 minutes for

Extrude XP Putty.

7. For putty dispense equal volumes of putty base and putty catalyst using the color coded
scoops. Do not interchange scoops.

8. Knead the putty base and catalyst together with fingertips until a homogenous colored
mix is obtained. The mixing should be completed in 30 seconds.
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Cautions

« Handling retraction cord with latex gloves may prevent setting of the impression
material in the area of glove contact with the retraction cord.

« Always bleed cartridge after removing old mixing tip or cap. Wipe cartridge tip prior to
installing the new mixing tip.

«  Ifdie stone is hand mixed, delay pouring the impression for 1 hour to obtain the best
die stone surface.

« Do not use material after expiration date.

« KerrVPS Adhesive contains solvent, use in a well ventilated area. Avoid contact with
skin or eyes, wear protective gloves and eye protection when using adhesive.

« Use of products containing active sulfur. Aluminum chloride or nitrogen compounds

(retraction cords containing ferric sulfate, polysulfied impression materials,latex gloves ,

etc,) in conjunction with this product will interfere with the setting reaction of the
vinylpolysiloxane material.

= Mixing Extrude XP Putty with latex gloves will inhibit the set. Wash hands thoroughly
with soap and water before handling putty.

« Do not use the same putty scoop for both base and catalyst as it will cross contaminate
the product.

Model Pouring

The impression may be poured 20 minutes after start of mix if a vacuum mixed die stone is
used. If hand mixed die stone is used, delay pouring of impression for 1 hour.

Pouring of impression may be delayed up to 14 days without loss of accuracy.

Storage
Store at ambient temperature.

Shelf Life
Refer to outer package for expiration date. Do not use after expiration date.

Disinfection of Extrude Impressions
Extrude impressions may be safely disinfected in 2% gluteraldehyde solutions. Refer to
manufacturer’s directions for time, dilution and solution temperature recommendations.

Electro Plating of Extrude Impressions
Extrude impression may be electro plated. Recommended plating solutions are as follows:

Silver Plating Solution

Silver cyanide 21.43%
Potassium cyanide 57.14%
Potassium carbonate 21.43%
Copper Plating Solution

Anhydrous copper sulfate 222-250 gm.
Concentrated HS04 75ml.
Phenol 10 ml. or gm.
Ethanol 25-50ml.
Distilled H,0 1.0 liter

Limited Warranty - Limitation of Kerr’s Liability

Kerr's technical advice, whether verbal or in writing, is designed to assist dentists in using
Kerr's product. The dentist assumes all risk and liability for damages arising out of the
improper use of Kerr's product. In the event of a defect in material or workmanship, Kerr's
liability is limited, at Kerr’s option, to replacement of the defective product or part thereof,
or reimbursement of the actual cost of the defective product. In order to take advantage of
this limited warranty, the defective product must be returned to Kerr. In no event shall Kerr
be liable for any indirect, incidental, or consequential damages.

EXCEPT AS EXPRESSLY PROVIDED ABOVE, THERE ARE NO WARRANTIES, BY KERR, EXPRESS OR
IMPLIED, INCLUDING WARRANTIES WITH RESPECT TO DESCRIPTION, QUALITY, OR FITNESS FOR
APARTICULAR PURPOSE.

Matériau pour empreintes au polysiloxane de vinyle

« Type3:faible consistance - basse viscosité

- Type2: consistance moyenne - moyenne viscosité
« Type 1: consistance dense - haute viscosité

- Type0: consistance trés dense - pate

Description

Extrude est un systeme d'empreintes au polysiloxane de vinyle, disponible en plusieurs
viscosités, adapté a l'ensemble des prises d'empreinte : couronne, bridge, édentation et
implant. Extrude offre quatre viscosités pour s‘adapter aux exigences de chaque cas.

Mise en place de la cartouche dans le pistolet extrudeur

(Remarque : Le pistolet Extruder est livré entiérement assemblé et ne nécessite aucun

montage par I'utilisateur)

1. Soulever le levier métallique situé a Iarriére de I'extrudeur (en direction du propulseur)
etramener le propulseur a fond en arriere.

2. Soulever le verrouillage supérieur du pistolet pour mettre a nu la fente d'insertion de la
cartouche.

3. Introduire la cartouche en faisant correspondre I'encoche du col de la cartouche orientée
vers le bas avec la protubérance de I'extrudeur.

4. Abaisser le verrouillage pour fixer la cartouche en place.

Montage de I'embout mélangeur sur la cartouche

1. Tenirla cartouche avec le bouchon orienté vers soi, puis faire pivoter le bouchon de 90°
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre de facon a aligner la languette du
bouchon avec I'encoche de la cartouche.

2. Retirer le bouchon de la cartouche.

3. Avant la premiere utilisation, extruder un peu de matériau de la cartouche pour assurer
une extrusion réguliére de chaque coté de la cartouche. Essuyer la cartouche pour
€liminer I'excédent du produit.

4. Positionner l'embout mélangeur en alignant la languette avec l'encoche de la
cartouche. Engager I'embout mélangeur sur la cartouche. Faire pivoter de 90° dans le
sens des aiguilles d"une montre pour enclencher l'embout mélangeur sur la cartouche.

Fixation de I'embout intra-oral sur l'embout mélangeur

1. Introduire I'extrémité arrondie de l'embout intra-oral dans 'embout mélangeur.

2. Enfoncer l'embout intra-oral dans I'embout mélangeur. Un clic doit se faire entendre
lorsque I'embout intra-oral est fixé en place.

Utilisation du pistolet

1. Exercer une pression réguliére et raisonnable sur la détente du pistolet Extruder pour
commencer a mélanger le matériau. L'écoulement de matériau s‘arréte lorsque la
détente est libérée.

2. Pourles utilisations ultérieures, retirer 'embout mélangeur usagé et presser la détente
du pistolet pour extraire le matériau des deux ouvertures de la cartouche. Essuyer
I'extrémité de la cartouche. Fixer un nouvel embout mélangeur en le faisant pivoter
d'un quart de tour pour le bloquer dans son logement.

3. Pourretirer la cartouche, relever le levier de dégagement et reculer le piston.

Instructions pour la pate Putty

1. Appliquer une fine couche d'adhésif Kerr VPS sur le porte-empreinte. Laisser sécher
10 minutes a 'air libre pour une adhérence optimale.

2. Mesurer des quantités égales de base Extrude XP Putty et de catalyseur.

3. Mélanger la base et le catalyseur avec les doigts de fagon a obtenir une couleur
homogene (30 secondes environ).

4. Placer le mélange dans le porte-empreinte enduit d'adhésif.

5. Latechnique utilisée détermine I'utilisation d'une entretroise pour le mélange avant
Insertion du porte-empreinte dans la bouche. Une fois le porte-empreinte introduit
dans la bouche, I'immobiliser sans appliquer de pression excessive jusqu‘a la prise
compléte des matériaux.

6. Retirer le porte-empreil
bord du porte-empreinte.

delabouche en

une pression vers le bas sur le

Nettoyage

1. Le pistolet peut étre nettoyé avec des détergents disponibles dans le commerce.

2. Ne pas utiliser de solvant organique qui risque de dissoudre le plastique du distributeur
et du piston.
dans le commerce. Consulter les recommandations du fabriquant afin d'obtenir les
instructions pour la dilution, les durées et les températures de bain pour des solutions
spécifiques.

4. Lepistolet extrudeur peut étre autoclave & 132°Cet 30 PSI pour 30 minutes.

Chronologies (23+2°C)
Temps de travail total* Temps de retrait minimum
a partir du début dumélange  a partir du début du mélange
Extrude Wash 3 minutes 6 minutes
Extrude Medium 3 minutes 6 minutes
Extrude Extra 3 minutes 6 minutes
Extrude MPV 2:15 minutes 5:15 minutes
Extrude XP Putty 2 minutes 6 minutes

*+0:15 minute

Consignes générales pour la prise d'empreinte

1. Utiliserimpérativement I'adhésif Kerr VPS dans les porte-empreintes. Laisser sécher
10 minutes a l'air libre pour une adhérence optimale.

2. Toujours actionner la cartouche (en faisant sortir une faible quantité de matériau) et
essuyer son extrémité avant d'installer un nouvel embout mélangeur.

3. Toujours reboucher aprés utilisation pour maintenir la cartouche scellée.

4. Maintenir un champ de travail sec pour assurer une qualité dempreinte optimale.

5. Maintenir I'extrémité de I'embout intra-oral dans le matériau lors de I'extrusion de la
préparation au moyen de la seringue.

6. Sassurer que le matériau a pris avant de retirer 'empreinte de la bouche. Le temps de
prise intra-orale minimum est de 3 minutes pour Extrude Wash, Medium, Extra et MPV
et de 4 minutes pour Extrude XP Putty.

7. Pourla pate Putty, préparer des volumes égaux de base et de catalyseur au moyen des
doseurs a code de couleur. Ne pas échanger les doseurs.

8. Mélanger la base et le catalyseur avec les doigts jusqu’a obtention d'un mélange coloré
homogeéne. Le mélange sobtient en 30 secondes environ.

Mises en garde

«  Leport de gants en latex peut entrainer la contamination du fil de rétraction et
empécher ainsi la prise du matériau aux points de contact avec le fil de rétraction.

« Toujours extruder du matériau de la cartouche apres le retrait de 'embout mélangeur
usagé ou du capuchon. Essuyer I'extrémité de la cartouche avant de fixer un nouvel
embout mélangeur.

«  Sile platre est mélangé manuellement, attendre une heure avant de procéder a la
coulée de facon a obtenir un modéle présentant un état de surface optimal.

« Ne pas utiliser les matériaux aprés la date de péremption.

« Ladhésif Kerr VPS contient du solvant. Utiliser ce produit dans un endroit bien ventilé.
Eviter tout contact avec les yeux ou la peau, porter des gants et des lunettes de
protection pour manipuler cet adhésif.

- Utilisation de produits a base de soufre actif. L'utilisation de composés de chlorure
d‘aluminium ou de nitrogene (les fils de rétraction contenant du sulfate ferrique, les

ériaux d'empreinte a base de polysulfure, les gants en latex, etc.) en conjonction
avec ce produit interfére avec la réaction de prise du matériau au polysiloxane de vinyle.

«  Lemélange de la pate Extrude XP Putty avec des gants en latex empéche la prise. Se
laver soigneusement les mains a 'eau savonneuse avant de manipuler la pate.

« Ne pas utiliser le méme doseur a pate pour la base et le catalyseur sinon le produit sera
contaminé.

Coulée dumodele

Lempreinte peut étre coulée 20 minutes aprés le début du mélange avec un pltre mélangé sous
vide. Sile platre est mélangé manuellement, attendre une heure avant de couler lempreinte.
Lempreinte peut étre coulée dans un délai de deux semaines sans perte de précision.

Stockage
Conserver a température ambiante.

Durée de conservation
Se reporter aux indications figurant sur l'emballage. Ne pas utiliser aprés la date de
péremption indiquée.

Désinfection des empreintes Extrude

Les empreintes réalisées avec Extrude peuvent étre désinfectées sans danger avec une
solution de glutaraldéhyde a 2 %. Se reporter aux instructions du fabricant pour connaitre la
dilution, la température et la durée d'immersion dans la solution.

Flectrogalvanisation des empreintes Extrude
Les empreintes Extrude peuvent étre électrogalvanisées. Les solutions recommandées sont
les suivantes :

Solution d'argenture

Cyanure dargent 21,43%

Cyanure de potassium 57,14%
(arbonate de potassium 21,43%
Solution de cuivrage

Sulfate de cuivre anhydre 222a250¢9
H,504 concentré 75ml.
Phénol 10mloug
Ethanol 25350 ml

HiO distillée 1litre

Sistema de materiales de impresion de polisiloxano vinilico
- Tipo 3: consistencia baja — cuerpo ligero

« Tipo 2: consistencia mediana — cuerpo mediano

- Tipo 1: consistencia alta — cuerpo pesado

« Tipo 0: consistencia muy alta — masilla

Descripcion general

Extrude es un sistema de viscosidades de materiales de impresién de polisiloxano vinilico
apto para todo tipo de imp {onticas, de impl. de coronas y puentes.
Extrude se ofrece en cuatro viscosidades para afrontar la complejidad de cada caso.

Insercion del cartucho en la pistola dispensadora
(Nota: La pistola dispensadora viene completamente armada, por lo que el usuario no
necesita armarla)

1. Empuje hacia arriba la palanca metalica situada en la parte posterior de la pistola
dispensadora (hacia el émbolo) y tire del émbolo hacia atrds.

2. Levante la palanca situada en la parte superior de la pistola dispensadora para dejar
expuesta la ranura por la que se ha de introducir el cartucho.

3. Introduzca el cartucho con la muesca de su collarin hacia abajo para que coincida con la
parte saliente de la pistola.

4. Cierre el retén hacia ahajo de manera que el cartucho quede fijo en posicion.

Conexidn de la canula de mezcla al cartucho

1. Mientras sujeta el cartucho con el tapdn orientado hacia usted, gire el tapon 90° hacia
laizquierda de modo que la lengiieta quede alineada con la muesca del cartucho.

2. Tire del tapon para separarlo del cartucho.

3. Antes del primer uso, purgue el cartucho aplicando una pequefia cantidad de material
para garantizar que se extruya uniformemente de cada lado del cartucho. Limpie el
material excedente del cartucho.

4. Sujete la canula de mezcla y haga coincidir Ia lengiieta con la muesca del cartucho.
Empuje la canula de mezcla hasta que entre en el cartucho. Gire el cartucho 90° hacia la
derecha para que la cdnula de mezcla quede firmemente colocada sobre éste.

Conexidn de la punta intraoral en la canula de mezcla

1. Introduzca el extremo redondeado de la punta intraoral en la cdnula de mezcla.

2. Ejerza presion sobre la punta intraoral hasta que entre en la canula de mezcla. Se
escuchard un clic cuando la punta intraoral quede colocada en posicion.

Uso de la pistola dispensadora

1. Presione el gatillo de la pistola dispensadora con una presién moderada y uniforme
para iniciar la mezcla del material. El material dejara de fluir después de soltar el gatillo.

2. Para un uso subsiguiente, retire la canula de mezcla y apriete el gatillo de la pistola
dispensadora para que el material se extruya desde las dos aberturas del cartucho.
Limpie el extremo del cartucho. Instale una nueva canula de mezcla y gire un cuarto de
vuelta para bloguear en posicion.

3. Pararetirar el cartucho, mantenga la palanca de liberacién hacia arriba y retire el
émbolo desde atrds.

Instrucciones para la masilla

1. Aplique una delgada capa de adhesivo de cubeta VPS de Kerr sobre la cubeta
seleccionada. Deje que la mezcla se seque al aire durante 10 minutos como minimo
para que la adhesion sea optima.

2. Mida cantidades equival de base y c: de la masilla Extrude XP Putty.

3. Mezcle la base y el catalizador con los dedos hasta lograr un color homogéneo (30
segundos aproximadamente).

4. Coloque la masilla mezclada en la cubeta recubierta de adhesivo.

5. Sutécnica determinara la necesidad de un espaciador de masilla antes de la insercién
de la cubeta rellena de masilla en la cavidad bucal. Una vez insertada en la boca,
inmovilice la cubeta sin ejercer demasiada presion hasta que los materiales fragiien por
completo.

6. Retire la cubeta de la boca ejerciendo presion hacia abajo a lo largo del borde de la
Cubeta.

liradl

Limpieza

1. Esta pistola dispensadora debe limpiarse con detergentes comerciales.

2. No utilice un solvente orgénico que puede tender a disolver el dosificador plastico y el
émbolo.

3. Lapistola dispensadora también puede esterilizarse en frio en una solucion aprobada
comercialmente disponible. Consulte con la recomendacion del fabricante para conocer
las instrucciones de dilucidn, tiempo y temperatura del bafio para la solucién especifica
en cuestion.

4. Lapistola dispensadora puede esterilizarse en autoclave a 132°Cy 30 PSI durante 30
minutos.

Plazos de tiempo generales (23+2°C)

Tiempo de trabajo total*  Tiempo de extraccién minimo
desde el comienzo de la desde el comienzo de la
mezda mezcla

Extrude Wash 3:00 minutos 6:00 minutos

Extrude Medium 3:00 minutos 6:00 minutos

Extrude Extra 3:00 minutos 6:00 minutos

Extrude MPV 2:15 minutos 5:15 minutos

Masilla Extrude XP Putty  2:00 minutos 6:00 minutos

*£0:15 minuto

Recomendaciones g para la toma de imp

1. Siempre deberd utilizar el adhesivo VPS de Kerr con cubetas de impresién. Deje que la
mezcla se seque al aire durante 10 minutos como minimo para que la adhesion sea
optima.

2. Purgue siempre el cartucho (extrudiendo una pequenia cantidad de material) y limpie la
boquilla antes de acoplar una nueva canula de mezcla.

3. Recapitule siempre tras el uso para mantener el cartucho sellado.

4. Mantenga un campo seco para obtener impresiones de calidad 6ptima.

5. Mantenga la punta intraoral dentro del material cuando extruya en torno a la
preparacion.

6. Antes de retirar la impresion de la cavidad oral, asegurese de que los materiales hayan
fraguado. El tiempo intraoral minimo es de 3 minutos para Extrude Wash, Medium,
Extra y MPV, y de 4 minutos para la masilla Extrude XP Putty.

7. Paralamasilla, dosifique volimenes iguales de base de la masilla y de catalizador
usando las cucharas con cdigo de colores. No intercambie las cucharas.

8. Amase la base de lamasilla y el catalizador juntos con las puntas de los dedos hasta
obtenerse una mezcla de color homogéneo. El mezclado debe completarse en 30
segundos.

Precauciones

« Siseutilizan guantes de latex al manipular la cuerda de retraccidn, se puede evitar que
el material de impresion fragiie en la zona de contacto entre el quante y dicha cuerda.

« Siempre purgue el cartucho después de retirar la canula de mezcla o tapa antigua.
Limpie la punta del cartucho antes de instalar una nueva canula de mezcla.

Siva a mezclar la escayola a mano, retrase el vaciado de la impresion 1 hora para
obtener una superficie 6ptima del modelo.

No utilice el material después de la fecha de caducidad.

El adhesivo VPS de Kerr contiene disolvente, por lo que debe usarse en un drea bien
ventilada. Evite el contacto con la piel o los ojos, use guantes protectores y proteccion
ocular al utilizar el adhesivo.

Uso de productos que contienen azufre activo. El cloruro de aluminio o los compuestos
de nitrdgeno (cuerdas de retraccion que contienen sulfato férrico, materiales de
impresion polisulfurados, guantes de latex, etc.) junto con este producto interferirdn en
la reaccion de fraguado del material de polisiloxano vinilico.

La mezcla de la masilla Extrude XP Putty con guantes de latex inhibird el fraguado.
Ldvese las manos muy bien con jabdn y agua antes de manipular la masilla.

No utilice la misma cuchara para masilla para la base y el catalizador, ya que esto
causard una contaminacion cruzada del producto.

Vaciado de los modelos

Laimpresion puede vaciarse 20 minutos después del comienzo de la mezcla si se utiliza una
escayola mezclada al vacio. Si emplea escayola mezclada a mano, retrase el vaciado de la
impresion 1 hora.

El vaciado de la impresion puede retrasarse hasta 14 dias sin pérdida de exactitud.

Almacenamiento
Conserve los productos a temperatura ambiente.

(Caducidad
Consulte en el envase externo la fecha de caducidad. No utilice este producto después de su
fecha de caducidad.

Desinfeccion de las impresiones de Extrude

Las impresiones de Extrude pueden desinfectarse de forma segura en una solucion de
glutaraldehido al 2%. Consulte las instrucciones del fabricante relativas al tiempo, la
dilucion y la temperatura de la solucion.

Galvanoplastia de las impresiones de Extrude
Las impresiones de Extrude pueden someterse a electrodeposicion. Las siguientes son las

soluciones rec

Aad n

parala elec icion:

Solucidn para la electrodeposicion de plata

Cianuro de plata 21,43%
Cianuro potdsico 57,14%
Carbonato potasico 21,43%

Solucion para la electrodeposicion de cobre

Sulfato de cobre anhidro 222-250q
H750, concentrado 75ml
Fenol 10mlog
Etanol 25-50ml

HiO destilada 1,01

Vinylpolysiloxan-Abformmaterial-System

Typ 3: geringe Festigkeit — Light Body
Typ 2: mittlere Festigkeit — Medium Body
Typ 1: zéhfliissig — Heavy Body

Typ 0: sehr zahfliissig — Putty

Allgemeine Beschreibung
Extrude ist ein System von Vinylpolysiloxan-Abformmaterialien mit unterschiedlichen
Viskositaten, das sich fiir alle Kronen-, Briicken-, Prothesen- und Implantat-

Abformtechniken eignet. Extrude ist in vier Viskositaten erhaltlich, um auch |

3. ZurEntfernung der Kartusche den Freigabehebel nach oben halten und den Kolben
zuriickziehen.

Anweisungen zur Verwendung des Putty

1. Eine diinne Schicht Kerr VPS-Adhdsiv auf den gewahlten Abformldffel auftragen. Zur
Erzielung maximaler Haftung das Adhdsiv mindestens 10 Minuten lang an der Luft
trocknen lassen.

2. Gleiche Mengen Extrude XP Putty-Basismaterial und Katalysator abmessen.

3. Das Basismaterial und den Katalysator mit den Fingerspitzen mischen, bis das Gemisch
eine homogene Farbe aufweist (ca. 30 Sekunden).

4. Das Putty-Gemisch in den mit Adhasiv ausgekleideten Abformlgffel fiillen.

5. Je nach angewendeter Technik muss vor dem Einsetzen des mit Putty gefiillten
Abformldffels in den Mund ein Stumpflack aufgetragen werden. Den Abformldffel nach
dem Einsetzen in den Mund fest halten, ohne iibermé&Bigen Druck anzuwenden, bis die
Materialien vollstindig abgebunden sind.

6. Den Abformlffel durch Ausiiben von Abwértsdruck am Loffelrand aus dem Mund
entfernen.

Reinigung

1. Den Extruder mit handelsiiblichen Reinigungsmitteln reinigen.

2. Keine organischen Losungsmittel verwenden, die den Kunststoffspender und -kolben
u. U. aufldsen konnen.

3. Der Extruder kann auch in einer genehmigten handelsiiblichen Losung kalt sterilisiert
werden. Herstellerempfehlungen zur Verdiinnung, Sterilisationsdauer und
Losungstemperatur fiir die verwendete Losung beachten.

4. DerExtruder kann bei 132 °Cund 2,11 kp/cm? 30 Minuten im Autoklaven sterilisiert
werden.

Allgemeine Zeitrichtlinien (23 £2 °C)

Gesamtverart gsdauer*  Mindest-Abgabed
ab Beginn der Anmischung ab Beginn der Anmischung
Extrude Wash 3:00 Minuten 6:00 Minuten
Extrude Medium  3:00 Minuten 6:00 Minuten
Extrude Extra 3:00 Minuten 6:00 Minuten
Extrude MPV 2:15 Minuten 5:15 Minuten
Extrude XP Putty ~ 2:00 Minuten 6:00 Minuten
*+0:15 Minute
Al ine Richtlinien zur Abfc

1. Stets Kerr VPS-Adhésiv fiir den Abformldffel verwenden. Zur Erzielung maximaler
Haftung das Adhésiv mindestens 10 Minuten lang an der Luft trocknen lassen.

2. DieKartusche stets entliiften (durch Auspressen einer geringen Materialmenge) und
die Kartuschenspitze vor dem Anbringen eines neuen Mischaufsatzes abwischen.

3. Nach Gebrauch stets die Kappe wieder aufsetzen, um die Kartusche zu versiegeln.

4. Fiir optimale Abformungen ist der Arbeitsbereich trocken zu halten.

5. Das Ende der intraoralen Applikationsspitze sollte wahrend der Lufttrocknung stets von
Material umschlossen sein.

6. Vor der Entnahme aus dem Mund kontrollieren, ob die Materialien ausreichend
abgebunden sind. Die intraorale Mindestverweildauer fiir Extrude Wash, Minimum,
Extra und MPV betragt 3:00 Minuten; fiir Extrude XP Putty betrdgt sie 4:00 Minuten.

7. Beider Verwendung von Putty mit Hilfe der farbkodierten Messldffel gleiche Mengen
Basismaterial und Katalysator abgeben. Die Messloffel nicht verwechseln.

8. Das Putty-Basismaterial und den Katalysator mit den Fingerspitzen miteinander
verkneten, bis das Gemisch eine einheitliche Farbe aufweist. Das Mischen sollte ca. 30
Sekunden dauern.

Vorsict Bnat

Anwendungsfélle abzudecken.

Einlegen der Kartusche in den Extruder
(Hinweis: Der Extruder wird vollstandig montiert geliefert und erfordert keine Montage
durch den Benutzer.)
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4

Den Metallhebel an der Riickseite des Extruders nach oben (zum Kolben hin) driicken
und den Kolben vollstandig zuriickziehen.

Die Sperrvorrichtung an der Oberseite des Extruders anheben, um den Schacht fiir die
Kartusche freizulegen.

Die Kartusche mit der im Kartuschenband befindlichen Kerbe nach unten so einsetzen,
dass sie auf den Extrudervorsprung passt.

Zur Fixierung der Kartusche die Sperrvorrichtung nach unten einrasten lassen.

Befestigen des Mischaufsatzes an der Kartusche

1

Die Kartusche so halten, dass die Verschlusskappe zum Anwender weist, und die Kappe
um 90° entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis der Positionierkeil der Kappe mit der
Kerbe der Kartusche ausgerichtet ist.

Die Kappe von der Kartusche abziehen.

Vor der ersten Anwendung eine geringe Materialmenge abgeben, um die Kartusche zu
entliiften und ein gleichméBiges Auspressen aus beiden Kartuschenseiten
sicherzustellen. Uberschilssiges Material von der Kartusche abwischen.

Den Keil des Mischaufsatzes mit der Kerbe an der Kartusche ausrichten. Den
Mischaufsatz mit Druck auf die Kartusche aufsetzen. Um 90° im Uhrzeigersinn drehen,
um den Mischaufsatz auf der Kartusche zu arretieren.

B derii len Applik pitze am Mischaufsatz

1. Das runde Ende der intraoralen Applikationsspitze in den Mischaufsatz einfiihren.

2. Dieintraorale Applikationsspitze in den Mischaufsatz eindriicken, bis sie mit einem
hdrbaren Klicken einrastet.

Extrudieren

1. Den Ausloser des Extruders mit maBigem und gleichméBigem Druck betatigen, um die
Materialmischung einzuleiten. Mit dem Freigeben des Ausldsers wird der Materialfluss
beendet.

2. Fiir spétere Verwendungen den Mischaufsatz entfernen und den Ausloser driicken, um

Material aus den beiden Offnungen der Kartusche auszupressen. Das Ende der
Kartusche abwischen. Einen neuen Mischaufsatz anbringen und zum Einrasten um eine
Vierteldrehung drehen.

« Beim Legen der Retraktionsfaden mit Latexhandschuhen kann infolge des Kontakts der
Faden mit den Handschuhen das Abbinden des Abformmaterials verhindert werden.

«  DieKartusche nach dem Entfernen des alten Mischaufsatzes bzw. der Kappe stets
entliiften. Die Kartuschenspitze vor dem Aufsetzen des neuen Mischaufsatzes
abwischen.

« Wird der Modellgips von Hand angemischt, den Abdruck erst nach Ablauf einer Stunde
ausgieBen, um eine optimale Modelloberflache zu erzielen.

« Material nach Ablauf des Verfallsdatums nicht mehr verwenden.

« Kerr-VPS-Adhasiv enthalt Losemittel und sollte daher nur bei ausreichender
Raumbeliiftung verwendet werden. Kontakt mit Haut oder Augen vermeiden und beim
Umgang mit dem Adhésiv Schutzhandschuhe und Augenschutz tragen.

« DieVerwendung von Produkten mit Aktivschwefel, Aluminiumchlorid oder
Stickstoffverbindungen (Retraktionsfaden mit Eisen(lll)-sulfat-Anteil, Polysulfid-

Abfor alien, Latexhandschuhe usw.) in Verbindung mit diesem Produkt
beeintrachtigt die Abbindung des Vinylpolysiloxan-Materials.

« DieVerwendung von Latexhandschuhen zum Mischen des Extrude XP Putty hemmt die
Abbindung. Hande vor dem Kontakt mit Putty griindlich mit Seife und Wasser waschen.

« Nicht den selben Putty-Messloffel fiir das Basismaterial und den Katalysator
verwenden, da dies zu einer Kreuzkontamination des Produkts fiihrt.

Modellguss

Bei Verwendung eines im Vakuummischgerét angeriihrten Modellhartgipses kann der
Abdruck 20 Minuten nach Beginn der Anmischung ausgegossen werden. Bei von Hand
angemischtem Modellhartgips mit dem AusgieRen ca. 1 Stunde warten.

Das AusgieRen des Abdrucks kann ohne Verlust der Dimensionsgenauigkeit bis zu 14 Tage
hinausgeschoben werden.

Lagerung
Bei Raumtemperatur lagern.

Lagerfahigkeit
Das Verfallsdatum ist auf der duBeren Verpackung angegeben. Nach Ablauf des
Verfallsdatums nicht mehr verwenden.

Desinfektion von Extrude-Abdriicken

Extrude-Abdriicke konnen mit 2%iger Glutaraldehydldsung sicher desinfiziert werden.
Beziiglich Dauer, Verd g und Lo eratur die Herstellerempfehlungen
beachten.

Galvanisieren von Extrude-Abdriicken
Extrude-Abdriicke eignen sich zur Galvanisierung. Folgende Galvanisierlosungen werden
empfohlen:

Silber-Galvanisierlosung

Silberzyanid 21.43%
Kaliumzyanid 57,14 %
Kaliumkarbonat 21.43%
Kupfer-Galvanisierlosung

Kupfersulfat-Anhydrid 222-250¢
Konzentriertes H)S04 75ml
Phenol 10 ml oder g
Ethanol 25-50ml
Destilliertes Wasser 1,0 Liter

Sistema per materiali da impronta in polivinilsilossano
- Tipo3-bassa consistenza - light body

« Tipo 2 - media consistenza - medium body

« Tipo 1-alta consistenza - heavy body

« Tipo 0 - altissima consistenza - mastice

Descrizione generale

Extrude consiste di una serie di materiali viscosi in vinilpolisilossano, adatti per il rilievo delle
impronte per tutti i tipi di ponti e corone, edentuli ed impianti. Extrude viene proposto in
quattro viscosita, in modo da rispondere alle esigenze di ciascun caso specifico.

Inserimento della cartuccia nella pistola di estrusione

(Nota: la pistola di estrusione & gia completamente montata e non richiede operazioni di

assemblaggio da parte dell'utente)

1. Spingere verso |'alto (in direzione del pistone) la leva metallica che si trova sul retro
della pistola di estrusione e tirare indietro il pistone fino a retrarlo completamente.

2. Sollevare la sicura situata sopra l'estrusore per aprire 'alloggiamento in cui inserire la
cartuccia.

3. Inserire la cartuccia con la tacca sul collo della cartuccia rivolta verso il basso, in
corrispondenza della sporgenza che si trova sulla pistola di estrusione

4. Chiudere la sicura facendola scattare in basso per bloccare la cartuccia nell‘alloggiamento.

Collegamento del miscelatore alla cartuccia

1. Tenendo la cartuccia con il cappuccio rivolto verso di sé, ruotare quest'ultimo di 90° in
senso antiorario, spostando I'aletta di riferimento sul cappuccio per allinearla alla tacca
sulla cartuccia.

2. Togliere il cappuccio dalla cartuccia.

3. Prima dell'uso, spurgare la cartuccia dispensando una piccola quantita di materiale per
assicurarsi che l'estrusione sia omogenea da entrambi i lati della cartuccia. Eliminare il
materiale in eccesso dalla cartuccia.

4. Allineare I'aletta di riferimento della punta di miscelazione con la tacca sulla cartuccia
Spingere il miscelatore verso il basso sulla cartuccia. Ruotare di 90° in senso orario per
fissare la punta di miscelazione alla cartuccia.

Collegamento della punta intraorale alla punta di miscelazione

1. Inserire | ita ar della puntai le nella punta di miscelazione.

2. Spingere la punta intraorale nella punta di miscelazione. La punta intraorale  fissata in
posizione quando si avverte uno scatto.

Funzionamento dell'estrusore

1. Premere l grilletto di Extruder con pressione moderata e uniforme per erogare il materiale
per la miscelazione. Il materiale smette di fluire quando viene rilasciato il grilletto.

2. Per usi successivi, rimuovere la punta di miscelazione usata e premere il grilletto di
Extruder per estrudere il materiale dalle due aperture della cartuccia. Pulire 'estremita
della cartuccia. Installare una nuova punta di miscelazione e ruotarla di un quarto di
giro per fissarla in posizione.

3. Perrimuovere la cartuccia, tenere la leva di shlocco sollevata e ritirare indietro il pistone.

Istruzioni mastice

1. Applicare con una spazzola un leggero strato di adesivo Kerr VPS sul vassoio scelto. Per
ottenere la massima adesione, lasciare asciugare allaria per almeno 10 minuti.

2. Misurare quantita uguali di base mastice e catalizzatore Extrude XP.

3. Miscelare la base e il catalizzatore con le dita fino ad ottenere un colore omogeneo
(circa 30 secondi).

4. Mettere il mastice mescolato nel vassoio rivestito di adesivo.

5. Lavostra tecnica determinera I'eventuale necessita di un distanziatore prima di inserire
nella bocca il vassoio riempito con il mastice. Una volta inserito nella bocca,
immobilizzare il vassoio senza applicare una pressione eccessiva fino a che i materiali
non sono completamente rappresi.

6. Rimuovere il vassoio dalla bocca applicando una pressione verso il basso lungo il bordo
del vassoio.

Pulizia

1. Perla pulizia dell'estrusore utilizzare i detergenti disponibili in commercio.

2. Non utilizzare un solvente organico che potrebbe tendere a sciogliere l'erogatore in
plastica e il pistone.

3. Eanche possibile sterilizzare Iestrusore a freddo in una soluzione approvata disponibile
sul mercato. Consultare le raccomandazioni del produttore per le istruzioni su diluizione,
tempo e temperatura bagno per la specifica soluzione interessata.

4. Epossibile autoclavare l'estrusore a 132°C e 30 PSI per 30 minuti.

Tempi generici (23+2°C)

Tempo di lavorazione totale*
dall'inizio della miscelazione

Tempo di rimozione minimo
dall'inizio della miscelazione

Extrude Wash 03:00 minuti 6:00 minuti
Extrude Medium 03:00 minuti 6:00 minuti
Extrude Extra 03:00 minuti 6:00 minuti
Extrude MPV 2:15 minuti 5:15 minuti
Extrude XP Putty 2:00 minuti 6:00 minuti

*£0:15 minuto



Indicazioni generali sul rilievo delle impronte

1. Periportaimpronta, utilizzare sempre I'Adesivo Kerr VPS. Per ottenere la massima
adesione, lasciare asciugare all‘aria per almeno 10 minuti.

2. Spurgare sempre la cartuccia (eliminando una piccola quantita di materiale) e pulime

I'estremita prima di installare una nuova punta di miscelazione.

Richiudere sempre dopo I'uso per tenere la cartuccia sigillata.

Per ottenere impronte accurate, mantenere il campo asciutto.

Mentre si inietta intorno al preparato, tenere la punta intraorale nel materiale.

Verificare che i materiali siano completamente induriti prima di rimuovere Iimpronta

dalla cavita orale. Il tempo intraorale minimo & di 3:00 minuti per Extrude Wash,

Medium, Extra e MPV e di 4:00 minuti per Extrude XP Putty.

7. Peril mastice, dispensare volumi uguali di pasta base e di catalizzatore utilizzando i
dosatori codificati a colori. Non scambiare i dosatori.

8. Impastare insieme la pasta base e il catalizzatore del mastice con le dita fino ad
ottenere una miscela di colorazione omogenea. La miscela viene completata in 30
secondi.

S w

Avvertenze

« Lamanipolazione del filo retrattore con guanti di lattice puo impedire la presa del
materiale da impronta in corrispondenza dell‘area in cui il guanto viene a contatto con il
filo.

« Spurgare sempre la cartuccia dopo la rimozione della vecchia punta di miscelazione o
del tappo. Pulire I'estremita della cartuccia prima di montare una nuova punta di
miscelazione.

« Seil gesso viene miscelato a mano, per ottenere una superficie ottimale aspettare
un'ora prima di colare Iimpronta.

« Non utilizzare il materiale dopo la data di scadenza.

« L'Adesivo Kerr VPS contiene solvente, usare in luogo ben aerato. Evitare il contatto con la
pelle o con gli occhi, indossare guanti protettivi e protezioni oculari durante la
manipolazione dell'adesivo.

« Luso di prodotti contenenti zolfo attivo, cloruro di alluminio o composti azotati (fili
retrattori contenenti solfato di ferro, materiali da impronta a base di polisolfuri, guanti
dilattice, ecc.) insieme a questo prodotto interferisce con la reazione di indurimento del
vinilpolisilossano.

« Lamiscelazione di Extrude XP Putty utilizzando guanti in lattice inibira Iindurimento.
Lavare bene le mani con acqua e sapone prima di manipolare il mastice.

- Non utilizzare lo stesso dosatore per la pasta base e il catalizzatore, in quanto si
verificherebbe una contaminazione crociata del prodotto.

Colatura del modello

Se si utilizza un gesso miscelato sottovuoto, la colatura dell'impronta puo essere esequita 20
minuti dopo I'inizio della miscelazione. Se il gesso viene miscelato a mano, aspettare un'ora
prima di colare I'impronta.

La colatura dell'impronta pud essere rimandata fino a 14 giori, senza che questo ne
comprometta l'accuratezza.

Conservazione
Conservare a temperatura ambiente.

Scadenza
Controllare la data di scadenza sulla confezione esterna. Non utilizare il materiale dopo la
data di scadenza.

Disinfezione delle impronte Extrude

Le impronte Extrude possono essere disinfettate in soluzione di glutaraldeide al 2%.
Consultare le istruzioni della ditta produttrice al tempo di disinfezione, alla
diluizione e alla temperatura della soluzione.

Galvanizzazione delle impronte Extrude
Le impronte Extrude possono essere galvanizzate. Per i bagni galvanici si raccomandano le
seguenti soluzioni:

Soluzione per galvanizzazione in argento

Cianuro di argento 21,43%
Cianuro di potassio 57,14%
Carbonato di potassio 21,43%

Soluzione per galvanizzazione in rame

Solfato di rame anidro 222-250g
H,S0, concentrato 75ml.
Fenolo 10mlog
Etanolo 25-50ml
Acqua distillata 1litro

A-silikone aftryksmaterialer

« Type 3:lav viskositet - light body

« Type 2: medium viskositet - medium body
« Type 1: hojviskositet - heavy body

« Type 0: meget hoj viskositet - putty

Generel beskrivelse

Extrude er er et system af A-silikone aftryksmaterialer, velegnet til alle typer aftryk til
kroner, broer, proteser og implantater. Extrude fas i fire viskositeter, der daekker alle kliniske
indikationer.

Montering af neti blandenistol

(Bemeerk: Extruder blandepistolen leveres helt samlet og kraever ingen samling af brugeren.

1. Skub stempeludlgseren bag pa pistolen opad (mod stemplet) og traek stemplet helt
tilbage.

2. Rbn beskyttelseskappen overst pé pistolen, si magasinet kan monteres.

3. Anbring inet, sd indhakket i passer til fr af stemplet.

4. Tryk beskyttelseskappen pa plads, s den holder magasinet pa plads.

Montering af blandespidsen p3
1. Hold magasinet med hztten vendt mod dig og roter hzetten 90° mod uret. Serg for, at
tappen pa hatten er ud for indhakket i magasinet.

2. Fjern haetten fra magasinet ved at traekke den af.

3. Presaltid lidt materiale ud farst for at sikre, at materialet flyder fra begge kamre. Aftor
magasinets abning.

4. Tagen blandespids og hold den, sa tappen pa blandespidsen er ud for indhakket pa
magasinet. Skub blandespidsen pa plads pa og roter den 90° med uret.
Dette vil lase blandespidsen fast pa magasinet.

Montering af den intraorale spids pa blandespidsen

1. Anbring den runde ende af den intraorale spids pé blandespidsen.

2. Presden intraorale spids ind i blandespidsen. Der hares et klik, nér den intraorale spids
gar helt pa plads.

Funktion af Extruder blandepistolen

1. Tryk pa handtaget med et moderat og jeevnt tryk for at pabegynde blandingen af
materialet. Materialet vil holde op med at flyde, nar handtaget slippes.

2. Fornaste brug: Fjern den brugte blandespids og tryk pa pistolens handtag for at presse
lidt materiale ud (fra begge kamre i magasinet). Aftor magasinets abning. Seet en ny
blandespids pa og drej den en kvart omgang, indtil den er ast fast.

3. Narmagasinet skal fiernes, holdes stempeludlaseren op og stemples traekkes bagud.

Vejledning til brug af putty

1. Pensl et tyndt lag Kerr VPS adhaesiv pa den valgte aftryksske. Lad adhasiven terre i
mindst 10 min. for at opna en optimal binding.

2. Afmal lige maengder Extrude XP Putty base og katalysator.

3. Bland base og katalysator med fingerspidserne, indtil blandingen har en homogen
farve (ca. 30 sek.).

4. Placer den blandede putty i den forberedte aftryksske.

5. Afhaengig af den valgte aftryksteknik kan puttymaterialet daekkes med en spacer, for
aftrykket anbringes i munden. Nér skeen farst er pa plads i munden, skal den holdes
helt stille med et ikke for kraftigt tryk, indtil materialerne er helt afbundne.

6. Fjern skeen fra munden ved at anvende et nedadrettet pres langs kanten af skeen.

Rengering
1. Blandepistolen kan rengares med almindelige rengoringsmidler.
2. Organiske oplasningsmidler kan oplase pl I ne (pistolen og stemplet) og

bar derfor ikke anvendes.

3. Extruder blandepistolen kan ogsé desinficeres i et godkendt desinfektionsmiddel. Se
producentens anbefalinger for den dte vaeske mht. konc kontakttid og
temperatur

4. Blandepistolen kan autoklaveres ved 132°C og 30 PSI i 30 min.

Generelle tider (23+2 °C)

Total arbejdstid*
frastart af blanding

Fjernelse fra munden
(minimum) fra start af blanding

Extrude Wash 3:00 min. 6:00 min.
Extrude Medium 3:00 min. 6:00 min.
Extrude Extra 3:00 min. 6:00 min.
Extrude MPV 2:15 min. 5:15 min.
Extrude XP Putty 2:00 min. 6:00 min.

*20:15 minutter

Generelt vejledning til aftrykstagning

1. Anvend altid Kerr VPS adhasiv pa aftryksskeen. Lad adhasiven terre i mindst 10
min., sa klzebeevnen bliver storst mulig.

2. Presaltid lidt materiale ud pa en blok (fra begge kamre i magasinet) og aftor

magasinets abning, for en ny blandespids szttes pa.

Lad blandespidsen blive siddende pa magasinet efter brug eller st haetten pa igen.

Oprethold altid et tort arbejdsfelt for at kunne opna optimale aftryk.

Hold den intraorale spids nede i materialet, nr der sprojtes rundt om praeparationen.

Kontroller, at materialerne er afbundne, for aftrykket fiernes fra munden. Minimum

tider i munden er 3:00 min. for Extrude Wash, Medium, Extra og MPV og 4:00 min. for

Extrude XP Putty.

7. Taglige mangder putty base og putty katalysator med de farvekodede maleskeer. Byt
ikke om pa skeerne.

8. Bland base og katalysator med fingerspidserne, indtil blandingen har en homogen
farve. Blandingen skal vaere afsluttet inden for 30 sek.

A

Advarsler
Handtering af retraktionstraden med brug af | kan hindre afbindi af
materialet i det omrade, hvor handskerne har kontakt med traden.
Pres altid lidt materiale ud (fra begge kamre i magasinet) efter dn gamle blandespids
eller hatten er fiernet. Aftor magasinets abning, far en ny blandespids sttes pa.

handcl

Hvis gipsen udrgres manuelt, bor udstabningen udszttes 1time, for at opné den bedste

overflade pa gipsen.

Anvend ikke materialet efter udlgbsdatoen.
Kerr VPS adhzsiv indeholder et oplosningsmiddel. Bor anvendes i et velventileret
lokale. Undga kontakt med gjne og hud, benyt handsker og beskyttelsesbriller.
Bemaerk: Produkter, som indeholder aktive svovl-, aluminiumklorid- eller

kvael bindelser (fx kti ad, behandlet med fi
polysulfidmaterialer, latexhandsker etc. kan haamme afbindingen af A-silikone
aftryksmaterialer.

Blanding af Extrude XP Putty med latexhandsker vil hindre

an

Vask haend:

grundigt med vand og sabe for handtering af puttymaterialet.
Anvend ikke samme maleske til bade base og katalysator, da det kan kontaminere
materialet.

Udstabning af model

Aftrykket kan udstabes 20 min. efter at blandingen er pabegyndt, hvis der anvendes en
vacuum-behandlet hardgips. Hvis gipsen udrores manuelt, bor udstgbningen udszettes 1
time. Aftrykket kan udstebes i op til 14 dage, uden at det gar ud over ngjagtigheden.

Opbevaring
Opbevares ved rumtemperatur.

Holdbarhed
Se label pa pakningen. Anvend ikke materialet efter udlobsdatoen.

Desinfektion af Extrude aftryk
Extrude aftryk kan desinficeres i en 2% glutaraldehydoplasning. Falg producentens
anbefalinger mht. kontakttid, temperatur og koncentration.

Elektrolytisk udfaldning

Aftrykket kan udfzldes med nedenstaende oplasninger:
Udfeldning med solv

Selvcyanid 21,43%
Kaliumcyanid 57,14%
Kaliumkarbonat 21,43%
Udfzeldning med kobber

Anhydrous kobbersulfat 222-250¢
Koncentreret H) S04 75ml

Fenol 10mleller10g
Ethanol 25-50ml

Distilleret HiO 11

Sistema de Material para Moldagem com polivinilsiloxano

Tipo 3: consisténcia baixa — encorpamento leve
Tipo 2: consisténcia média — encorpamento médio
Tipo 1: consisténcia alta — encorpamento pesado
Tipo 0: consisténcia muito alta - massa

Descricdo geral

0 Extrude é um sistema de material para moldagem a base de polivinilsiloxano com viscosidade
apropriada para moldagem de coroas e pontes, implantes e auséncia completa de dentes. 0
Extrude é fornecido em quatro viscosidades para atender a complexidade de cada caso.

Como inserir o cartucho dentro da pistola extrusora

(

1.

Nota: A pistola extrusora ja vem montada e ndo precisa ser ajustada pelo usuario)
Empurre para cima a alavanca metélica na parte posterior da extrusora (em direcao ao
émbolo). Em seguida, puxe o conjunto do émbolo para tras até que ele fique
completamente para dentro.

2. Levante a trava do conjunto na parte de cima da extrusora, expondo a fenda para

insercao do cartucho.

3. Insira o cartucho com o entalhe do anel voltado para baixo, alinhado a saliéncia da extrusora.
4. Trave o conjunto, fixando o cartucho na posicao.

Como instalar a ponta misturadora no cartucho

1.

Enquanto sequra o cartucho com a tampa virada para vocé, gire a tampa 90° no sentido
anti-horério, movendo a guia de alinhamento da tampa para que fique alinhada com o
entalhe no cartucho.

2. Retire a tampa do cartucho, puxando-a para fora.
3. Antes de usar pela primeira vez, libere uma pequena quantidade do material para

assegurar uma extrusao uniforme em ambos os lados do cartucho. Limpe o excesso de
material do cartucho.

4. Pegue a ponta misturadora e alinhe a guia ao entalhe no cartucho. Pressione a ponta

misturadora no cartucho. Gire 90° em sentido hordrio, para travar a ponta misturadora
no cartucho.

Como fixar a ponta intra-oral na ponta misturadora

1.

Insira o lado arredondado da ponta intra-oral na ponta misturadora.

2. Pressione a ponta intra-oral na ponta misturadora. Sera ouvido um clique quando a

ponta intra-oral travar na posicao.

Operagdo da extrusora

1.

Pressione o gatilho da extrusora de forma uniforme e moderada para comegar a
misturar o material. 0 fluxo de material € interrompido ao se soltar o gatilho.

2. Para uso posterior, remova a ponta misturadora usada e aperte o gatilho da extrusora

para forcar a saida de material pelas duas aberturas do cartucho. Limpe a extremidade
do cartucho. Instale uma nova ponta misturadora e gire um quarto de volta para travar
na posicao.

3. Pararemover o cartucho, mantenha a alavanca de liberagao para cima e retire 0 émbolo

com um movimento para trds.

Instrugdes para massa

1.

Pincele uma camada fina de adesivo Kerr VPS na moldeira selecionada. Deixe secar no
ar durante pelo menos 10 minutos para obter méxima adesdo.

2. Meca quantidades iguais de base Extrude XP Putty e catalisador.
3. Misture a base e o catalisador com a ponta dos dedos, até obter uma cor homogénea

(aproximadamente 30 segundos).
Coloque o material preparado na moldeira com o revestimento adesivo.

5. Atécnica utilizada determinard a necessidade de utilizar um espacador de massa antes da

colocagdo da moldeira com o material na boca. Uma vez colocada na boca, imobilize a
moldeira sem aplicar pressao excessiva, até que o material esteja completamente endurecido.

6. Retire a moldeira da boca puxando-a para baixo pelas bordas.

Limpeza

1.

Essa extrusora pode ser limpa com detergentes disponiveis comercialmente.

2. Nao utilize solventes organicos que podem dissolver o aplicador e 0 émbolo pléstico.
3. Aextrusora também pode ser esterilizada a frio em uma solucao aprovada disponivel

comercialmente. Consulte as recomendacdes do fabricante sobre diluigdo, tempo e
temperatura do banho para a solugdo especifica.

4. Aextrusora pode ser esterilizada em autoclave a 132°C e 30 PSI por 30 minutos.

Tempos usuais (23+2°C)

Tempo de trabalho total*
desde o inicio da mistura

Tempo minimo para remogao
desde o inicio da mistura

Extrude Wash 3:00 minutos 6:00 minutos
Extrude Medium 3:00 minutos 6:00 minutos
Extrude Extra 3:00 minutos 6:00 minutos
Extrude MPV 2:15 minutos 5:15 minutos
Extrude XP Putty 2:00 minutos 6:00 minutos

*£0:15 minutos

Orientagdes gerais para realizaco de moldagens

1. Use sempre o adesivo Kerr VPS nas moldeiras. Deixe secar no ar durante pelo menos 10
minutos para obter maxima adesao.

2. Sempre sangre o cartucho indo uma pequena
sua ponta antes de instalar uma nova ponta misturadora.

3. Sempre tampe apds o uso para manter o cartucho vedado.

4. Mantenha o campo seco para obter as melhores moldagens.

5. Mantenha a extremidade da ponta intra-oral dentro do material quando estiver
fazendo a preparacdo.

6. Certifique-se de que o material esteja endurecido antes de retird-lo da boca. 0 tempo
intra-oral minimo € 3:00 minutos para Extrude Wash, Medium, Extra e PV, e 4:00
minutos para Extrude XP Putty.

7. Utilize volumes iguais de base e de catalisador de massa utilizando as colheres de
medidas com cddigos de cores. Nao troque as colheres de medidas.

8. Misture a base e o catalisador com a ponta dos dedos até obter uma cor homogénea. 0
processo de mistura deve estar concluido em 30 sequndos.

idade de material) e limpe

Cuidados

« Omanuseio do fio retrator com luvas de létex pode impedir o endurecimento do
material de moldagem na drea de contato da luva com o fio.

« Facasempre a sangria do cartucho apds remover a ponta de mistura usada ou a tampa.
Limpe a ponta do cartucho antes de instalar uma nova ponta de mistura.

« Segesso pedra for misturado manualmente, espere uma hora para vazar o molde a fim
de obter a melhor superficie de gesso pedra.

« Nao use 0 material apds a data de validade.

«  0adesivo Kerr VPS contém solvente, utilize em drea bem ventilada. Ao utilizar o
adesivo, evite o contato com a pele ou os olhos, use luvas e protecao para os olhos.

« Uso de produtos contendo enxofre ativo. 0 uso de cloreto de aluminio ou compostos
nitrogenados (fios retratores com sulfato férrico, materiais de moldagem a base de
polissulfeto, luvas de latex, etc.) com este produto interfere na reagao de
endurecimento do polivinilsiloxano.

« Misturar o Extrude XP Putty usando luvas de latex provoca a inibi¢do do endurecimento.

Lave as maos meticulosamente com dgua e sabao antes de trabalhar com a massa.
« Nao use a mesma colher de medida de massa para a base e o catalisador, pois isso
contaminard os produtos.

Como vazar o modelo

Amoldagem pode ser vazada 20 minutos depois do inicio da mistura, se for usado gesso
pedra preparado a vécuo. Se for usado gesso pedra misturado manualmente, espere uma
hora para vazar a moldagem.

0 processo de vazamento da moldagem pode aguardar até 14 dias sem perder a precisao.

Armazenamento
Armazene em temperatura ambiente.

Prazo de validade
Consulte a embalagem externa para verificar a data de validade. Nao use o produto apds a
data de validade.

Desinfeccao das moldagens Extrude

As moldagens Extrude podem ser desinfetadas com sequrana em solucdo de glutaraldeido
a2%. Consulte as instrucdes do fabricante para obter recomendagdes sobre o tempo, a
diluicdo e a temperatura da solugao.

Galvanizacao das moldagens Extrude

As moldagens Extrude podem ser gal das. Solugdes de galvanizagao rec dad.
Solucao de galvanizacao com prata

(ianeto de prata 21,43%

Cianeto de potdssio 57,14%

(arbonato de potéssio 21,43%

Solugdo de galvanizacao com cobre

Sulfato de cobre anidro 222-250q

H50, concentrado 75ml

Fenol 10mloug

Etanol 25-50ml

H,0 destilada 1,0litro
NEDERLANDS

Vinylpolysiloxaan afdrukmateriaalsysteem

« Type3:lage consistentie — light body

« Type 2: medium consistentie — medium body
« Type 1: hoge consistentie — heavy body

« Type 0: zeer hoge consistentie — putty

Algemene omschrijving

Extrude is een systeem van vinylpolysil Iviscositeiten dat geschikt is voor alle
kroon- en brug-, implantaat- en tandeloze afdrukken. Extrude is verkrijgbaar in vier viscositeiten,
waarmee aan de complexe vereisten van elke individuele patiént kan worden voldaan.

I

Patroon in afdrukspuit plaatsen

(Let wel, de afdrukspuit wordt volledig in elkaar gezet geleverd en vereist geen assemblage

door de gebruiker.)

1. Duw de metalen hendel aan de achterzijde van de afdrukspuit omhoog (in de richting
van de zuiger) en trek de zuiger naar achteren totdat hij volledig is teruggetrokken.

2. Hef de grendelinrichting boven aan de afdrukspuit op om de sleuf waarin de patroon
moet worden gestoken, vrij te maken.

3. Plaats de patroon in de afdrukspuit en zorg daarbij dat de inkeping in de kraag naar
beneden tegenover het uitsteeksel van de spuit is gericht.

4. Klap de grendelinrichting omlaag om de patroon op zijn plaats te vergrendelen.

Mengtip aan patroon bevestigen

1. Houd de patroon met de dop naar u toe gericht en draai de dop 90° linksom. Het
uitlijnlipje op de dop moet tegenover de inkeping op de patroon komen te liggen.

2. Trek de dop van de patroon af.

3. Bijheteerste gebruik laat u een kleine hoeveelheid materiaal uit de patroon
ontsnappen om zeker te zijn van gelijkmatige extrusie uit elke zijde van de patroon.

Veeg overtollig materiaal van de patroon weg.

Neem de mengtip en breng het uitlijnlipje tegenover de inkeping op de patroon. Druk
de mengtip omlaag op de patroon. Draai de mengtip 90° rechtsom. De mengtip is nu
op de patroon vergrendeld.

Intraorale tip aan mengtip bevestigen

1. Steek het ronde uiteinde van de intraorale tip in de mengtip.

2. Duw deintraorale tip in de mengtip. Een klik duidt erop dat de intraorale tip op zijn
plaats vastzit.

Gebruik van afdrukspuit

1. Knijpin de trigger van de afdrukspuit met matige, gelijkmatige druk om met het
mengen van het materiaal te beginnen. Laat de trigger los als u de materiaaltoevoer
wilt stoppen.

2. Bijvolgend gebruik verwijdert u de gebruikte mengtip en knijpt u in de trigger van de

irukspuit om iaal uit de twee openingen van de patroon te duwen. Veeg het
uiteinde van de patroon af. Plaats een nieuwe mengtip en draai deze een kwartslag om
hem te vergrendelen.

3. Verwijder de patroon door de loszethendel omhoog te houden en de zuiger naar
achteren terug te trekken.

Instructies voor putty

1. Bestrijk de geselecteerde afdruklepel met een dun laagje Kerr VPS adhesief voor
afdruklepels. Laat de afdruk minimaal 10 minuten aan de lucht drogen voor maximale
adhesie.

2. Meet gelijke hoeveelheden Extrude XP puttybasis en -katalysator af. Meng de basis en
katalysator met de vingertoppen totdat een homogene kleur wordt verkregen
(ongeveer 30 seconden).

3. Plaats de gemengde putty in de met adhesief gecoate afdruklepel.

4. Afhankelijk van uw techniek heeft u al dan niet een puttyafstandsstuk nodig voordat u
de met putty gevulde afdruklepel in de mond plaatst. Nadat de afdruklepel in de mond
is ingebracht, immobiliseert u de lepel zonder bovenmatige druk uit te oefenen, totdat
de materialen helemaal zijn uitgehard.

6. Verwijder de afdruklepel uit de mond door langs de rand van de afdruklepel
neerwaartse druk uit te oefenen.

Reinigen

1. Deze afdrukspuit mag met commercieel verkrijghare detergenten worden gereinigd.

2. Gebruik geen organische oplosmiddelen die de kunststof dispenser en zuiger mogelijk
aantasten.

3. Deafdrukspuit kan ook koud worden gesteriliseerd in een goedgekeurde commercieel
verkrijgbare oplossing. Raadpleeg de aanbevolen richtlijnen van de fabrikant voor

junning, sterilisatieduur en bad uur voor de betrokken oplossing

4. De afdrukspuit kan gedurende 30 minuten in de stoomautoclaaf worden gesteriliseerd

bij 132 °Cen 207 kPa.

Algemene tijdschema’s (23 +2°C)

Totale werktijd*
vanaf begin van mengproces

Minimale verwijdertijd
vanaf begin van mengproces

Extrude Wash 3:00 minuten 6:00 minuten
Extrude Medium 3:00 minuten 6:00 minuten
Extrude Extra 3:00 minuten 6:00 minuten
Extrude MPV 2:15 minuten 5:15 minuten
Extrude XP Putty 2:00 minuten 6:00 minuten

*£0:15 minuut

Algemene richtlijnen voor het maken van afdrukken

1. Gebruik altijd Kerr VPS Adhesive met afdruklepels. Laat de afdruk minimaal 10 minuten
aan de lucht drogen voor maximale adhesie.

2. Knijp altijd een kleine hoeveelheid materiaal uit de patroon en veeg de patroontip af
voordat u een nieuwe mengtip installeert.

3. Plaats de dop altijd na gebruik terug, zodat de patroon goed afgedicht blijft.

4. Houd het werkterrein droog om optimale afdrukken te verkrijgen.

5. Zorg dat de tip van de intraorale tip in het materiaal blijft wanneer u het

fdruk | rondom de preparatie spuit.

6. Controleer of het materiaal hard is geworden voordat u de afdruk uit de mond neemt.
Minimale intraorale tijd is 3:00 minuten voor Extrude Wash, Medium, Extra en MPV, en
4:00 minuten voor Extrude XP Putty.

7. Voor putty meet u gelijke hoeveelheden puttybasis en -katalysator af met gebruik van
de kleurgecodeerde scheppen. Haal de scheppen niet door elkaar.

8. Kneed de puttybasis en -katalysator met de vingertoppen door elkaar totdat een
homogeen kleurmengsel wordt verkregen. Het mengen moet binnen 30 seconden klaar
zijn.

Let op

Als u het retractiekoord met latex handschoenen vastpakt, kan het zijn dat het
afdrukmateriaal niet hard wordt op de plaats waar het retractiekoord met de
handschoenen in contact is gekomen.

Knijp altijd een kleine hoeveelheid materiaal uit de patroon nadat u een oude mengtip
of dop heeft verwijderd. Veeg de patroontip af voordat u de nieuwe mengtip installeert.
Als u met de hand gemengde die stone (extra hardgips) gebruikt, stelt u het gieten van
de afdruk één uur uit om een optimaal hardgipsoppervlak te verkrijgen.

Gebruik het | nietna de b dsd
Kerr VPS Adhesive bevat een oplosmiddel. Gebruik het adhesief in een goed
geventileerde ruimte. Voorkom contact met de huid of ogen en draag beschermende
handschoenen en een veiligheidsbril wanneer u het adhesief gebruikt.

Gebruik van producten die actieve zwavel bevatten. Aluminiumchloride- of
stikstofverbindingen (ferrisulfaat bevattende retractiekoorden, polysulfide
afdrukmaterialen, latex handschoenen enz.) in combinatie met dit product

bel de hardingsreactie van het vinylpolysil materiaal.

Door Extrude XP Putty met rubber handschoenen te mengen, wordt de verharding
verhinderd. Was de handen grondig met zeep en water voordat u de putty hanteert.
Gebruik niet dezelfde puttyschep voor zowel basis als katalysator, omdat dit
kruisverontreiniging van het product veroorzaakt.

Model gieten

Als u onder vacuiim gemengde die stone (extra hardgips) gebruikt, mag de afdruk 20
minuten na het begin van het mengproces worden gegoten. Als u met de hand gemengde
die stone gebruikt, stelt u het gieten van de afdruk één uur uit.

Het gieten van de afdruk kan maximaal 14 dagen worden uitgesteld zonder verlies van
nauwkeurigheid.

Opslag

Bewaren bij omgevingstemperatuur.

Houdbaarheid

Zie de buitenverpakking voor de houdbaarheidsd. Niet gebruiken nadat de

houdbaarheidsdatum is verstreken.

Extrude afdrukken desinfecteren

Extrude afdrukken kunnen veilig worden gedesinfecteerd in een oplossing van 2%
glutaaraldehyde. Zie de instructies van de fabrikant voor aanbevelingen over duur,
verdunning en oplossingstemperatuur.

Extrude afdrukken galvaniseren
Extrude afdrukken kunnen worden gegalvaniseerd. Hieronder volgen de aanbevolen
galvaniseervloeistoffen.

Galvaniseervloeistoffen voor verzilveren

Zilvercyanide 21,43%
Kaliumcyanide 57,14%
Kaliumcarbonaat 21,43%
Galvaniseervloeistoffen voor verkoperen

Watervrij kopersulfaat 222-250q
Geconcentreerd H)S04 75ml
Fenol 10mlofg
Ethanol 25-50ml

Gedestilleerd HiO 1,0 liter

Vinyylipolysilok i | lj arjestelmé
= Tyyppi 3: pieni konsistenssi — kevyt rakenne
+ Tyyppi 2: kohtalainen konsistenssi — keskiraskas rakenne

« Tyyppi 1: suuri konsistenssi — raskas rakenne
« Tyyppi 0: erittéin suuri konsistenssi - esijéljenndsaine

Yleiskuvaus

Extrude on sarja tiltaan erilaisia vinyylipol isia jaljenndsaineita, jotka
sopivat jaljenndsten valmistamiseen kaikkia kruunuja, siltoja, hampaattomia kohtia ja
implantteja varten. Extrude on saatavilla neljana eri viskositeettina tapauskohtaisten
vaatimusten erilaisuuden vuoksi.

Patruunan asentaminen pursotinpistooliin

(H Pursotinpistooli

sitd.)

1. Tyonnd pursottimen takana olevaa metallivipua ylos (kohti méntaa) ja veda mannasta
taaksepdin, kunnes mantd on vedetty aivan taakse.

2. Nosta pursottimen pz
varten.

3. Tyonna patruuna sisaan niin, etta sen kauluksessa oleva pykala on alaspdin

pursottimessa olevan ulkoneman kohdalla.

Lukitse patruuna paikalleen napsauttamalla lukko alas.

bl

kiinnittdminen p

Pidd patruunaa korkki itseesi pain, kierra korkkia 90 astetta vastapaivaan niin, etta

korkin kohdistusliuska on patruunan uran kohdalla.

. Irrota korkki patruunasta vetamalla korkki irti.

3. Tyhjennd ilma patruunasta ensimmaista kayttda varten poistamalla siité pieni maara
ainetta. Talla tavoin varmistat tasaisen pursotuksen patruunan kummaltakin puolelta.
Pyyhi ylimaarainen aine patruunasta.

4. 0Ota sekoituskarki ja kohdista p
sekoituskarki patruunaan. Lukitse sekoituskarki patruunaan kaantamall
myotapdivdan.

——

Yohdictclinel

pykélan kanssa. Tyonnd
itd 90 astetta

Suunsisaisen karjen asentaminen sekoituskarkeen

1. Tyonnd suunsisdisen karjen pydred paa sekoituskarkeen.

2. Paina suunsisainen karki sekoituskarkeen. Suunsisaisen karjen lukittuessa paikalleen
tulisi kuulua naksaus.

Pursottimen kaytto

1. Aloita materiaalin sekoittaminen painamalla pursottimen liipaisinta kohtuullisella ja
tasaisella paineella. Materiaalin virtaus lakkaa, kun liipaisin vapautetaan.

2. Jos haluat kéyttad pursotinta myshemmin uudelleen, irrota kdytetty sekoituskarki ja
pursota materiaalia patruunan molemmista aukoista painamalla pursottimen

|d olevaa lukkoa, jolloin esiin tulee aukko patruunan asettamista

2. Al kdytd orgaanista liuotinta, jolla voi olla taipumusta liuottaa muovista annostelijaa
jamantda.

3. Pursotin voidaan myds kylmasteriloida hyvaksytylld kaupallisesti saatavalla

Noudata valmi ituksia kdytetyn liuoksen lai

b ol
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ajasta ja nesteen lampbtilasta.
4. Pursotin voidaan steriloida autoklaavissa 132 °C:n lampdtilassa ja 30 psi:n paineella 30
minuutin ajan.

Yleiset ajat (23 +2°C)
Kok dskentelyaika Véhimméispoistoaik
sekoituksen alusta sekoituksen alusta
Extrude vahaviskoosinen 3:00 minuuttia 6:00 minuuttia
Extrude keskiviskoosinen 3:00 minuuttia 6:00 minuuttia
Extrude Extra 3:00 minuuttia 6:00 minuuttia
Extrude MPV 2:15 minuuttia 5:15 minuuttia

Extrude XP -esijdljenndsaine  2:00 minuuttia 6:00 minuuttia

*£0:15 minuuttia

Yleisid jaljentamisohjeita

1. Kaytd aina Kerr VPS -sidosainetta jéljenndslusikoiden kanssa. Anna kuivua véhintaan 10

minuuttia maksimipidon aikaansaamiseksi.
2. Tyhjennd ilma aina patruunasta puristamalla ulos vahan ainetta ja pyyhi patruunan
kérki ennen uuden sekoituskérjen asentamista.
Aseta korkki aina kdyton jalkeen takaisin pitadksesi patruunan suljettuna.
Pidd alue kuivana, jotta jéljennds onnistuisi mahdollisimman hyvin.
Pida suunsisdisen karjen karki aineen sisélla ainetta levittdessasi.
Tarkasta, ettd aineet ovat kovettuneet, ennen kuin otat ne pois suusta. Suunsisinen
vahimmaisaika Extruden v koosiselle aineelle, k aineelle,
Extra-aineelle ja MPV-aineelle on kolme minuuttia. Suunsisdinen vahimmaisaika
Extrude XP -esijdljenndsaineelle (Putty) on nelja minuuttia.
7. Annostele esijdljenndsainetta varten sama méard esijljenndsaineen perusainetta ja

keskendan.
8. Sekoita perusainetta ja katalyyttid sormenpaillasi, kunnes seoksen vari on tasainen.
Seoksen tulisi olla valmista 30 sekunnin kuluttua.

Huomautuksia

« lenretraktiolangan kasittely lateksikésinein saattaa estaa jaljenndsaineen kovettumisen

kohdalla, jossa késine on koskettanut lankaa.

« Tyhjennd patruuna aina ilmasta irrotettuasi vanhan sekoituskarjen tai korkin. Pyyhi
patruunan karki ennen uuden sekoituskarjen asentamista.

« Jos muottikipsi sekoitetaan kdsin, odota 1 tunti ennen jaljennoksen valamista, jotta

kipsipif tulisi hyva.

« Ainetta ei saa kdyttaa viimeisen kayttoajankohdan jalkeen.

« Kerr VPS -sidosaine sisaltad liuotinta; kéytd vain alueella, jossa on hyvé ilmanvaihto.
Valtettava aineen joutumista iholle tai silmiin. Sidosainetta kaytettaessa on kaytettava
suojakdsineitd ja silmiensuojaimia.

«  Aktiivirikki sisaltavien tuotteiden kaytto. Alumiinikloridia tai typpiyhdisteita
siséltévien tuotteiden ( Ifaattia siséltévat ienr
polysulfidijaljenndsaineet, lateksikasineet jne.) kdyttd tamén tuotteen kanssa haittaa
vinyylipolysiloksaaniaineen kovettumista.

«  Extrude XP -esijéljenndsaineen sekoittaminen lateksikdsineilld estéd kovettumisen.
Pese katesi huolellisesti saippualla ja vedella ennen esijéljenndsaineen kasittelemista.

« Mla kéytd samaa esijaljenndsaineen mittalusikkaa sek per lle ettd katalyytille,
silld se ristikontaminoi tuotteen.

hnllic

Mallin valaminen

Jaljennds voidaan valaa 20 minuuttia sekoituksen aloittamisen jlkeen, jos on kaytetty
tyhjiosekoitettua muottikipsid. Jos on kdytetty kdsin sekoitettua muottikipsia, jaljennoksen
valaminen voidaan aloittaa 1 tunnin kuluttua.

Jaljennoksen valaminen voidaan tehdd jopa 14 paivaa mydhemmin tarkkuuden
heikkenematta.

Sailytys
Sailyta huoneenldmpdtilassa.

Kestoaika

kayttoaj on merkitty ulkof Ainetta ei saa kdyttdd viimeisen

kayttdajankohdan jalkeen.

Extrude-jéljenndksien desinfiointi

Extrude-jaljenndkset voidaan desinfioida turvallisesti 2-prosenttisessa
glutaarialdehydiliuoksessa. Noudata valmistajan ohjeissa annettuja aikaa, laimennusta ja
liuoksen ldmpétilaa koskevia suosituksia.

Pursotusjéljenndksien elektrolyysipinnoitus
Pursotusjaljenndkset voidaan pinnoittaa elektrolyysipi It
innoi ovat:

liipaisinta. Pyyhi patruunan paa. Asenna uusi sekoituskarki ja lukitse se paikoill
kaantamalla sita neljanneskierroksen.
3. Irrota patruuna pitdmalld lukitusvipua yldasennossa ja vetamalld mantda taaksepdin.

Esijaljenndsaineen (Putty) kdyttdohjeet

1. Harjaa ohut kerros Kerr VPS -lusikkasid valitsemaasi |
vahintdan 10 minuuttia maksimipidon aikaansaamiseksi.

2. Mittaa sama madré Extrude XP -esijaljenndsaineen (Putty) perusainetta ja katalyyttia.

3. Sekoita perusainetta ja katalyyttid sormenpdillasi, kunnes seoksen vari on tasainen
(noin 30 sekuntia).

4. Aseta sekoitettu esijaljenndsaine sidosaineella paallystettyyn lusikkaan.

Anna kuivua

esijaljenndsaineella taytetyn lusikan asettamista suuhun. Kun lusikka on asetettu
suuhun, pida lusikkaa paikoillaan kdyttamatta liiallista painetta, kunnes materiaali on
kokonaan kovettunut.

6. Poista lusikka suusta painamalla lusikan reunaa alaspain.

Puhdistus
1. Tama pursotin voidaan puhdistaa k

Ilicacti i1 b P

Hopeapinnoitusliuos

Hopeasyanidi 21,43%
Kaliumsyanidi 57,14%
Kaliumkarbonaatti 21,43%
Kuparipinnoitusliuos

Vedetdn kuparisulfaatti 222-250¢
Konsentroitu HS04 75ml
Fenoli 10mltaig
Etanoli 25-50ml
Tislattu vesi 1,01

EAAHNIKA

Z0oTnpa anotumwTKev uNIKav Bvuhomoluathogavng
« Tomog 3: xapnAn ouvoy1 - Ehagppl owpa

« Tlnog 2: pecaia ovvoy - pecaio owpa

« Tomog 1: vynAq ovvoyr - Bapl swpa

« Tdnmog 0: oA vnAi cuvoy - emixpiopa

moAumokdTNTag kaBe mepimwong.

Etoaywyn T @uatyyag oto motoh e€wbnth

(Znpeiwon: To motoh e€wbnT mapéxetat mipw cuvappohoynpévo kai dev anarei

ouvappoAéynan amd To xprot)

1. Q6note Tov petaliko poyho mou Bpioketat oTo miow pépog Tou §wbNT Mpog Ta endvw
(mpog T ddtagn Tou epBoAou) kat TpaBiéte T Sidtagn eupolou mpog Ta miow, £wg
0tou auti amooupBei Mijpwc.

2. Avaonkwote T didataén aspakiong mou Bpioketat mavw oTov eEwONTI yia va
amokahugBei n umodoy T El6aywyn TS PUaLyyac.

3. Ewoaydyete ) @Uotyya pe T eykomn 6To KoAGPO TG YUOLYyag mpog Ta KATw, £T01 WoTe
va taipiddet pe v mpoegoyr Tou e§wbnTA.

4. Kheiote ) S1dtagn aopdhiong mpo Ta kdTw yia va acahioel n guatyya otn Béon TG,

Mpoadptnon Tou dkpou avdpei§ng atn euotyya
Eve) kpatdte T gUotyya e T0 KamdkL 0Tpappévo mpog To PEPOC 0ag, MEPIOTPEYTE TO
Kandk1 aplotepooTpopa katd 90°, petakivavrag T ylwtrida evbuypdppiong oto
KamaK1 yia va v euBuypappioeTe Je T EyKom 0T @UoLyya.

2. Naywpiote 1o Kanakt and ™ puolyya Tpapwvtag To Kamdki mpog Ta é§w.

3. Tia ™ mpwn Xpron, agroTe T QUGLyya va “Tpégel” SlavépovTag jia pikpr moodtnta
AiKoU, é101 WoTe va Slacpahioete TV opotdpopen e§wBnon amd kdbe meupa e
Uolyyag. Zkouriote T mepioaeta uhiko amé ™ euotyya.

4. Mdote To dkpo avape§ng kat evBuypappiote T yAwttida evbuypdppiong pe Ty eykomn
ot Uotyya. Q61joTe To akpo avapel§ng mpog Ta kATw, ENAvw 0T QUGLyYa.
Neplotpéyre katd 90° 6€100Tpopa, yia va aspaNioeTe To AkPo avapEEnG mdvw o
QUotyya.

Npoadptnan Tov EvG00TOPATIKOY AKPOU 0TO AKPO AVApEENG

1. Ewaydyete T otpoyyuhij dkpn Tou HaTIKoU AKpOU Péoa 0To AKPO avapEl§ng.

2. MliéoTe T0 ev0aTOATIKG AKPO Pé0a 0TO KO avdpel§ng. Oa mpémeL va akoUoETe évav
1jX0 “KNIK” 0Tav To evboaTopatiké dkpo aopahioel ot Bon Tou.

Neroupyia e§wbnm

1. Zoi€te T okavdahn Tou e€wONTA Pe PéTpLa Kat oHOLOPOPPN TTiEDN Yia Va apyioeTe TV
avapeién Tou vhikov. To uNikd Ba oTapatroel va péel agou agioeTe T okavdahn.

2. Na 6Aoubin xprion, apaipéoTe To Xpnoty 1Hévo dKPo avapE§ng Kat opiTe T
okavodhn Tou £wBNT, £101 woTe va ewbNoeTe UAKG and Ta dUo avoiypata Tng
@ualyyac. Zkouriote TV dkpn g puatyyag. TomoBetrote éva véo dkpo avdpel§ng kat
TEPLOTPEYTE TO KATA €va TETAPTO Hiag MA|POUG MEPLOTPOPG, £T01 WOTE Va AOPaNiTel
otn Béon Tou.

3. Tava agaipéoete T QUOLYYa, KpatioTe To HoyAd ameheuBépwang mpog Ta EMdve kat
anoglpete 1o éuPoho mpog Ta miow.

08nyieg xprong Tou emypiopatog

1. Egappoote pa Aemtr) atpwon uykoNAntikol Siokou Kerr VPS atov emheypiévo dioko.
Agnote va nepdgouv TouhdyiaTov 10 NemTd yia va 0TEyVWOEL 6Tov aépa yia péylotn
GUYKOMnon.

2. Metpriote ioe¢ moodtnte Bdong kat katahuTn Tou emypiopatog Extrude XP Putty.

3. Avapei€te T Baon kat Tov katahiT pe Ta dkpa Twv SakTOAwY oag, £wg 0Tou EmTeuyBe
£va oploloyevég Xpwpa (mepimou 30 deutepohemta).

4. TomoBet0Te To avapepelypévo eMixplopa aTov EmMKANVHEVO He GUYKOANTIKG Sioko.

5. Hrexvikn oag Ba kaBopioel T avaykn yla xprion dlaxwploTikol emypiopatog mpiv ano
v eleaywyr Tou diokou mou £xel MinpwBEi pe emixpiopia oto otopa. Mok eoayBei oto
0TOpa, aKvNTOMoINoTE To 8ioko Xwpi epappoyr) umepBoAikii¢ miong, éwg otou
atepeomoinBolv mipwg Ta UNIKA.

6. Agaipéote To dioko amd To oTopa E@appdlovtag mieon MPog Ta KATw KATA PrKOG TG
dKpnG To dioKou.

KaBapiopog
1. 0 &§wbnmic auto pmopei va kaBapiletar pe anoppumavikd mou Siatifevral oto
eumopto.

2. Mn xpnotporoteite évav opyaviko SlahiT mou evoéyetat va Teivel va dtakvel v
TIAAOTIKT GUOKELT) Slavopc kat To £ppolo.

3. 0&€wbnrc pmopei emiong va amootelpwBei ev Yuxpw oe eykekpipévo diahupa mou
Slatifetat 0To epmopto. LupPouleuTeite TIC GUOTATELC TOU 1 yla Tic 0dnyieg
apaiwong, xpovou kat Beppokpasiag Aoutpou yia o €181k Siahupa mou
Xpnotporoteitat.

4. 0 e§wbntc pmopei va amootelpwBei o autokavato oe Beppokpacia 132 °Ckat o mieon
30 PSI emi 30 Aemrd.

levika xpovodiaypdppata (23+2 °C)

Zuvohikog xpovog epyaciac®
amd v évapén e avapeidng

EXdytoto xpdvog agaipeang
amd v évapén e avapedng

Extrude Wash 3:00 herrta 6:00 Aemrta

Extrude Medium 3:00 hemrta 6:00 hemrta

Extrude Extra 3:00 \emta 6:00 \emta

Extrude MPV 2:15 hemta 5:15 hemta

Extrude XP Putty 2:00 \emta 6:00 \emta
*£0:15 hemtd

levikéc kateuBuvtipieg 0dnyiec yia T Mjyn amotunwpdtwv

1. Xpnotporoeite mavote suykoMntiko Kerr VPS Adhesive pe Toug Siokoug
amotunwpdtwy. Anote va mepdsouv Touldyiatov 10 Nemd yia va 0TEyVAOoEL 6Tov aépa
Yla péylotn ouykoMnon.

2. Agivete mavrote va “tpé€el” n @Uotyya (e§wBvTac pa pikpr moootnTa uhikol) Kat
OKOUTI(ETE TO AKPO TNE PUGLYYaC TPOTOU EYKATATTHOETE éval KAOUPLo AKPO AVANELENG.

3. Agrvete 1o plyxoc avapeiéng otn Béon Tou petd and kade yprion, kabag Spa wg
OTEYAVOTIOTIKO.

4. Nampeite oteyvo medio yia Béhtiota anotunwpata.

5. Namnpeite T0 EvG0OTOUATIKG AKPO 0TO UMKG 0TV SIAVEUETE JE OUPLYYA YUPW A0 TO
TIapaokevaopa.



6. ENéy&te yia va Befawbeire 6T Ta uNikd €youy oTep 1B€i mpotol Ta aaipéoete and
0 0T0pa. O ENayloTo evioaTopaTikog Xpovog eivat 3:00 Aemtd yia to Extrude Wash,
Medium, Extra kat MPV kat 4:00 Aemtd yia To Extrude XP Putty.

7. Tao emiypiopa, Slaveipete iooug Gykoug Paong Kat KatahlTn emtypiopatog e xprion
TWV YpWHATIKA M. My evaAdooete petagd Toug ta
Koutdhia.

8. Mahate padi ™ Pdon kat Tov katahdTn Tou emypiopatog pe Ta SAKTUAd oag, éwg oTou
emeuyOei éva oploloyevég éyxpwpio pelypa. H avapei§n mpénet va ohokAnpwvetal o€ 30
Sevtepohenta.

Anhaaeig mpogoyri

0 xelpiopoc Tou kahwdiou amdoupong pe ydvia amd Adte€ evoéxetal va anotpépel
OTEPEOMOINON TOU AMOTUNIWTIKOY UNKOU OTNV TTEPLOXT EMATC TWV YAVTIWV JIE TO
kah@dto anoovpong.

Agrivete mavToTe va “Tpégel” n pUotyya Petd TV agaipeon Tov mahiol dkpou avapewng
1} TOU Kamak1o. XKoUTioTe T0 AKpo TG QUGLYyag IV amo TV eyKATAoTaAoN TOU VEOU
dKpou avdpeidng.

« Edv 0 08ovtoNiBog avapetyvoetal jie To yépt, kabuaTepnote T ékyuon Tou
AMOTUMIPATOC yia T Wpa, £T01 YOTE Va aMoKTHGETE TV KaAuTEPN Suvath emgpavela
odovtoNiBou.

Mn xpnotporoteite Ta uhika edv éxel mepdaet n nuepopnvia AjEng Toug.

« To ouykoMntikd Kerr VPS Adhesive mepiéyet Siahutiko, yt' auto xpnotponoteite o o€
Kahd agpi{Opevo xwpo. AmogUyeTe TV enagr Je To déppa f Ta pdria, popate
TIPOOTATEVTIKG YAVTIa KAl IpooTacia ota pdtia otav {T€ T0 GUYKOAANTIKO.

H avaperén Tov Extrude XP Putty pe yavria and Aare€ 6a avaoteilel ) otepeoroinon.
M\bvete Ta Xépta oag oXOAAOTIKA fie GaMOUVI Kat VEPO TPV amd T0 XEIPIOHO ToU eMtypiopatog.
Mn xpnotyomoteite o idto KoutdMt emypiopatog yia T fdon kat Tov KatahiT, S16Tt
autd Ba mpokaéaet Slaataupolpievn pohuvon Tou MpoidvTo.

‘Ekyvon Tou amotunwpatog
To anotonwpa pmopei va ekxuBei 20 Nemtd amd v évapén e avapeigng edv

Xpnotponoteitat 05ovtohiBog mou avapiyOn

&v Keva. Eav odovtohifog mou

avapelxBnke pe 1o xépt, kabuaTeproTe TV €kyuaN TOU AMOTUNWHATOC yia 1 pa.

H ékxvon Tou

T0G HMopei va priogt éw¢ kat 14 npépeg Xwpic anwhela g

aKpipetdg Tov.

Oolaén
(Ouhdaoete oe Beppokpacia mepiBaMovo.

Mapxeta (wng
Avatpé€e otV e§WTEPIKY OUOKEVATia OYETIKG pie TNV niepopnvia Agng. Mn xpnoty
JETd Ty npepopnvia Aqéng.

AnoNopaven Twv anotunwpdtwy Extrude

Ta amotunwpata Extrude pmopotv va amohupavBody pe aopdhela o€ Slahvpata

yhoutapahdelidng 2%. Avatpé€te aTic 08nyieg TOU KATAOKEVAOT OXETIKA HE TIC GUOTAOEC
o

Xpovou, apaiwang kat Beppiokp

n (s

HhektpoyahBaviopdg Twv amotumwpdtwy Extrude

H xprion mpoidvtwv mou mepiéxouv evepyd Beio, yhwptouyo apyihio i evioeig alwTou
(kahwdia amdoupang mou meptéyouv Beukd oidnpo, mohuBeloiya amotunwrika ulikd,
yavtia amé Adte€ k.\.) € ouvduaopa pe To mpoidv autd Ba mapepmodioe Ty

avtidpaon 101¢ Tou UAtkoU Bivulomoluatho&dvng.
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Kerr
Extrude

wl Manufactured By: European Union Rep.

Kerr Corporation Kerr Italia, S.r..

28200 Wick Road Via Passanti, 332
Romulus, MI 48174 1-84018 Scafati

USA (SA) Italy

TEL: (800) KERR-123 Tel: +39-081-850-8311

kerrdental.com kerrdental.eu 284090
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To

ua Extrude pmopei va n\ektpoyahBaviotei. Ta ouviotwpeva Stakipata

empeTaMwong éxovy w¢ akohouBwg:

Aidhupa emapyvpwong

Kuaviovyog dpyupog 21,43%
Kvaviovyo kdhio 57,14%
AvBpakikd kdkio 21,43%
Midhopa emydkwong

Avudpoc Beukdg yahkog 222-250 gm.
ZUpMUKVWUEVO HyS04 75ml.
Dawoln 10mligm
ABavodn 25-50ml.

Aneotaypévo HiO 1,0 Nitpo

System for avtrykksmateriale i vinylpolysiloksan

Type 3: Lav konsistens — lettmateriale

Type 2: Middels konsistens — mellommateriale
Type 1: Hoy konsistens — tungt materiale

Type 0: Sveert hoy konsistens — kitt

Generell beskrivelse

Extrude er et system for avtrykk

i polyvinyl an. Det egner seg til alle typer

avtrykk for kroner og broer, og til avtrykk ved tannlashet og for implantater. Extrude leveres
i fire viskositetsgrader slik at det kan finnes en variant som passer uansett kompleksitet i
hvert enkelt tilfelle.

Slik settes patronen inn i ekstruderingspistolen
(Merk: Ekstruderingspistolen leveres ferdig montert. Ingen montasje kreves av brukeren.)

1

4,

Skyv metallhandtaket pa pistolens bakside opp (i retning mot stempelet) og trekk
tilbake til stempelet er helt ute.

Laft opp lasen gverst pa ekstruderen slik at spalten hvor kassetten skal settes inn
kommer til syne.

Sett inn patronen med hakket i patronens krage nedad slik at den passer i framspringet
pa ekstruderen.

Trykk lasen ned til det klikker ndr kassetten lases pa plass

Slik festes blandespissen til patronen

1

Hold patronen med kapselen mot deg, og drei kapselen 90 grader mot urviseren slik at
tilpasningsmerket pa kapselen star pa linje med hakket pa patronen.

Ta lokket av kassetten ved & lofte det av.

For forste gangs bruk skal man trykke ut litt materiale for & sikre jevn ekstrudering fra
begge sider av patronen. Tork av det overflodige materialet fra patronen.

Ta blandesp og stillinn tilp ket pa linje med hakket i kassetten. Trykk
blandespissen ned pa kassetten. Vri 90° med klokken slik at blandespissen lases pa
kassetten.

Slik festes den intraorale spissen til blandespissen

1.
2

Sett den intraorale spissen med den runde enden forst inn i blandespissen.
Trykk den intraorale spissen inn i blandespissen. Det skal hores et klikk nar den
intraorale spissen ldses pa plass.

Slik brukes ekstruderen

1

Trykk pa avtrekkeren pa ekstruderingspistolen med et lett og jevnt trykk for a starte
blandingen av materialet. Materialet vil ikke lenger komme nér avtrekkeren slippes.
Ved senere bruk skal blandespissen tas av og avtrekkeren pa ekstruderingspistolen
trykkes inn slik at det kommer ut materiale fra de to dpningene pé kassetten. Tark av
enden pa patronen. Sett pa en ny blandespiss og vri om en kvart omdreining for & lase
den pa plass.

Patronen tas vekk ved at frigjeringshendelen holdes opp og stempelet trekkes ut i en
bevegelse bakover.

Veiledning for kitt

1

s N

Pensle et tynt lag med Kerr VPS-skjelim pa den valgte avtrykksskjeen. La det lufttarke i
minst 10 minutter, slik at bindingsevnen blir best mulig.

Mal ut like mengder basis og katalysator for Extrude XP -kitt.

Bland basis og katalysator med fingerspissene til det far en homogen farge (ca. 30 sekunder).
Legg den utblandete kitten i avtrykksskjeen med limbelegg.

Behovet for mellomromsmateriale for det kittfylte skjeen settes inn i munnen,

er avhengig av hvor god teknikk man har. Nar den er satt inn i munnen, skal
avtrykksskjeen immobiliseres uten at det brukes for hardt trykk, til materialene er
fullstendig innfestet.

Ta avtrykksskjeen ut av munnen ved a trykke nedad langs kanten pa skjeen.

Rengjering

1.
2. Det skal ikke brukes organisk opplasning til of av plastavgi

Ekstruderen kan rengjores med vanlig vaskemiddel.

ren og stempelet.

3. Ekstruderen kan ogsa kald-steriliseres ved hjelp av en godkjent opplosning som er

tilgjengelig i handelen. Radfar deg med produsentens anbefalinger nar det gjelder

fortynning, bearbeidingstid og temp for den aktuelle | som benyttes.
4. Ekstruderen kan autoklaveres ved 132°C og 30 PSI i 30 minutter.
Generelt tidsforbruk (23+2°C)
Bearbeidingstid i alt* Mini tid for uttak
(fra blanding pabegynnes)  (fra blanding pabegynnes)
Extrude Wash 3.00 minutter 6.00 minutter
Extrude Medium 3.00 minutter 6.00 minutter
Extrude Extra 3.00 minutter 6.00 minutter
Extrude MPV 2.15 minutter 5.15 minutter
Extrude XP- Kitt 2.00 minutter 6.00 minutter

*£0.15 minutt

Generelle retningslinjer for avtrykk

1.

Bruk alltid Kerr VPS-lim med avtrykkskjeer. La det lufttorke i minst 10 minutter, slik at
bindingsevnen blir best mulig.

2. Tapp alltid noe materiale ut av patronen og terk av spissen pa patronen for en ny

blandespiss settes pa.

3. Settalltid lokket tilbake etter bruk for a holde kassetten forseglet.
4. Serg for at omradet er tort for a fa optimale avtrykk.
5. Pass pa at spissen pa den intra-orale spissen er nede i materialet ndr det brukes en

sproyte i omradet ved prepareringen.

6. Kontroller at materialene er stivnet for de tas ut av munnen. Mimum tid inne i munnen

er 3.00 minutter for Extrude Wash, Medium, Extra og MPV, samt 4.00 minutter for
Extrude XP-Kitt.

7. Detskal legges ut like mengder base og katalysator for kitt ved hjelp av de fargekodete

maleskjeene. Maleskjeene ma ikke forveksles med hverandre.

8. Base og katalysator for kitt knas sammen med fingerspissene til blandingen antar en

homogen farge. Blanding ber vaere avsluttet etter ca. 30 sekunder.

Forsiktighetsregler

Huis retraksjonstrader handteres med latekshansker, kan dette hindre at
avtrykksmaterialet stivner i omradet der hansken berorer retraksjonstraden.

Husk alltid & tappe litt masse fra patronen etter at den gamle blandespissen eller
hetten er fiernet. Tork av patronspissen for det settes pa en ny blandespiss.

Dersom stapestein blandes for hand, skal man utsette staping av avtrykket i 1time for &
oppna beste stapesteinoverflate.

Bruk ikke materialet etter utlopsdatoen.

Kerr VPS-Lim inneholder losemiddel og skal derfor brukes i omgivelser med god
ventilasjon. Unngd kontakt med hud eller syne. Det skal brukes vernehansker og
beskyttelsesbriller nar limet handteres.

Bruk av produkter som inneholder aktiv svovel. Al id eller nitr
stoffer (retraksjonstrader som inneholder jernsulfat, polysulfert avtrykksmateriale,
latekshansker osv.) sammen med dette produktet kan intereferere med

Il holdi

g til vinylpol jalet.

Huis Extrude XP-Kitt blandes ut med latekshansker, vil dette hemme innfestingen. Vask
hendene grundig med sapevann for kittet handteres.

Ikke bruk samme maleskje bade til basis og katalysator for kitt, siden det kan

forekomme krysskontaminasjon av produktet.

Modellstaping
Avtrykket kan stopes 20 minutter etter at man har startet blanding dersom det brukes
vakuumblandet stapestein. Dersom det brukes handblandet stapestein, skal man utsette

S|

topingen av avtrykket i 1time.

Stoping av avtrykket kan utsettes i inntil 14 dager uten tap av noyaktighet.

Oppbevaring
Oppbevares ved romtemperatur.

Holdbarhet
Se utlopsdato pa ytteremballasjen. Produktet skal ikke brukes etter utlopsdatoen.

Desinfisering av Extrude-avtrykk

Extrude-avtrykk kan trygt desinfiseres med 2 % gluteraldehyd| Se prod
anbefalinger om bearbeidingstid, fortynning og lasningstemperatur.
Elektroplettering av Extrude-avtrykk

Extrude-avtrykk kan elektropletteres. Anbefalte pletteringsl, er folgende:

Solvpletteringslasning

Selvcyanid 21,43%
Kaliumcyanid 57,14%
Kaliumkarbonat 21,43%
Kobberpletteringslasning

Vannfri kobbersulfat 222-2509
Konsentrert H)S04 75ml

Fenol 10mlellerg
Etanol 25-50ml.

Destillert HiO 1,0 liter

System med avtrycksmaterial av vinylpolysiloxan

Typ 3: lagviskas — latt

Typ 2: medelhdg viskositet — medellatt
Typ 1: hdgviskds — tung

Typ 0: mycket hdgviskds — putty

Allmén beskrivning

Detta & ett avtrycksmaterial med

med viskositeter som passar for

alla avtryck for kronor, broar, tandldsa omraden och implantat. Avtrycken tillhandahalls i
fyra viskositeter for att passa olika grader av komplexitet i varje enskilt fall.

Inséttning av patron i sprutpistolen

(Obs! Sp: len levereras helt d och kréver ingen montering av anvéndaren)

1. Tryck metallspaken pa sprutpistolens baksida uppét (mot kolvenheten) och dra tillbaka
kolvenheten tills enheten r helt tillbakadragen.

2. Lyftupp spérren pa sprutpistolens ovansida s att patrondppningen exponeras.

3. Sattin patronen med skaran i patronflansen riktad nedat s att den passar ihop med
utskjutningen pa sprutpistolen.

4. Tryck ned sparren sa att patronen Idses fast.

Fastsattning av blandningsspets pa patronen

1. Hall patronen med locket vant mot dig, vrid locket 90° motsols och rikta in fliken pa
locket mot inriktningsskaran pa patronen.

2. Draav locket fran patronen.

3. Dispensera en liten mangd material fran patronen fore forsta anvandningen, for att
sakerstalla att materialet sprutas ut jamnt fran var sida av patronen. Torka av
overflodigt material frén patronen.

4. Rikta in inriktningsfliken pa blandningsspetsen mot skaran pa patronen. Tryck ned
blandningsspetsen pé patronen. Vrid patronen 90° medurs sa att blandningsspetsen
lases fast pa patronen.

n Ani

Fastsattning av den i spetsen pa bl petsen
1. Forin den intraorala spetsens rundade ande i blandningsspetsen.
2. Tryckin den intraorala spetsen i blandningsspetsen. Det skall horas ett klick nér den

intraorala spetsen lases fast.

Anvandning av sprutpistolen

1. Klam ihop avtryckaren med mattligt och jamt tryck for att pabdrja blandningen av
materialet. Materialet slutar floda nar avtryckaren slapps.

2. Vid anvéndning, avlagsna den anvanda blandningsspetsen och klam ihop avtryckaren for
att pressa ut materialet genom de béda ppningarna pa patronen. Torka av
p petsen. Satt pa en ny blandnil och vrid ett kvarts varv for att |asa pa plats.

3. Avlagsna patronen genom att fora upp frigdringsspaken och dra kolven bakat.

Anvisningar for anvéndning av putty

1. Légg pé ett tunt lager Kerr VPS adhesiv for avtryckssked pé den valda skeden. Lat
materialet lufttorka i minst 10 minuter fér maximal adhesion.

2. Métupp lika mangder Extrude XP Putty-bas och katalysator.

3. Blanda basen och katalysatorn med fingrarna tills blandningens farg & homogen (tar
cirka 30 sekunder).

4. Lagg putty-blandningen i avtrycksskeden belagd med adhesiv.

5. Huruvida en putty-spacer behover anvéndas innan den putty-fyllda avtrycksskeden
satts in i munnen beror pa vilken teknik som anvénds. Immobilisera avtrycksskeden
efter att den satts in i munnen, utan att anbringa alltfor kraftigt tryck, tills materialet
har stelnat fullstandigt.

6. Tautavtrycksskeden ur munnen genom att trycka nedat langs avtrycksskedens kant.

Rengdring

1. Sprutpistolen kan rengdras med kommersiellt tillgangliga rengdringsmedel.

2. Anvand inte organiska ldsningsmedel som kan losa upp plastdispenseraren och kolven.

3. Sprutpistolen kan ocksa ien godkand kommersiellt tillganglig lsning.
Las tillverkarens rekommendationer for spadning, tid och vatsketemperatur for den
aktuella Iosningen.

4. Sprutpistolen kan autoklaveras vid 132 °Coch 30 PSIi 30 minuter.

Allménna tidsriktlinjer (23+2 °C)

Total arbetstid*
frén blandningsstart

Minimitid for avidgsnande
fran blandningsstart

Extrude Wash 3 minuter 6 minuter
Extrude Medium 3 minuter 6 minuter
Extrude Extra 3 minuter 6 minuter
Extrude MPV 2:15 minuter 5:15 minuter
Extrude XP Putty 2 minuter 6 minuter

*£0:15 minuter

Allménna riktlinjer for avtryckstagning
1. Anvdnd alltid Kerr VPS adhesiv till avtrycksskedar. Lt materialet lufttorka i minst 10
minuter for maximal adhesion.

2. Pressaalltid ut litet material ur patronen (tryck ut en liten méngd material) och torka av

s

patronspetsen innan en ny bl pets satts pa.

3. Sattalltid pa locket efter anvandning for att forsegla patronen.

4. For basta mdjliga avtryck skall omradet hallas torrt.

5. Halldeni la spetsanden nere i ialet ndr material sprutas ut runt
preparationen.

6. Kontrollera att materialet har stelnat innan det tas ut ur munnen. Minsta intraorala tid &r 3
minuter for Extrude Wash, Medium, Extra och MPV och 4 minuter for Extrude XP Putty.

7. Putty: dispensera lika méngder putty-bas och putty-katalysator med hjalp av de
férgkodade skoporna. Forvéxla inte skoporna.

8. Blanda putty-basen och katalysatorn med fingrama tills blandningens férg &
homogen. Blandningen skall vara slutford inom 30 sekunder.

Viktigt!

« Omretraktionstraden hanteras med latexhandskar kan detta hindra att
avtrycksmaterialet stelnar i omradet dér handsken varit i kontakt med retraktionstraden.
Pressa alltid ut lite material ur patronen nér den gamla blandningsspetsen eller locket
tagits av. Torka av patronspetsen innan den nya blandningsspetsen satts pa.

Om gipset handblandas skall man vénta med avtrycksgjutningen i 1 timme sa att basta
majliga gipsyta erhalls.

far ej anvandas efter utga um

Kerr VPS adhesiv innehaller [osningsmedel och skall dérfor anvéndas i val ventilerat

utrymme. Undvik kontakt med hud eller 6gon, och anvénd skyddshandskar och

skyddsglasogon vid anvandning av adhesiv.

Anvéndning av produkter som innehaller aktivt svavel. Aluminiumklorid eller

kvaveforeningar (retraktionstradar innehallande ferrisulfat, avtrycksmaterial med
lysulfid, latexhandskar etc.) till med denna produkt interfererar med

p
polyvinyl Iningsreaktion.

lalets s

Blandning av Extrude XP Putty med latexhandskar hammar stelningen. Tvitta
handerna noga med tval och vatten fore hantering av putty.

Anvand inte samma putty-skopa for bade bas och katalysator d& detta
korskontaminerar produkten.

Gjutning av modellen

0m vakuumblandat gips anvands kan gjutningen av avtrycket pabdrjas 20 minuter efter
blandningsstart. Om handblandat gips anvénds skall man vénta en timme med gjutningen
av avtrycket.

Avtrycksgjutningen kan skjutas upp i hogst 14 dagar utan att noggrannheten forsamras.

Forvaring
Forvaras vid rumstemperatur.

Hallbarhet
Utgangsdatum finns angivet pa ytterforpackningen. Materialet far ej anvandas efter
utgangsdatum.

Desinfektion av avtryck
Avtrycken kan desinficeras i 2 % glutaraldehydIdsning. Se tillverkarens anvisningar och
rekommendationer avseende tid, spadning och losningens temperatur.

Elektroplatering av avtryck
Avtrycket kan elektropléteras. Foljande plateringslosningar rekommenderas:

Silverpléteringsldsning

Silvercyanid 21,43%
Kaliumcyanid 57,14 %
Kaliumkarbonat 2143%
Kopparplateringsldsning

Vattenfri kopparsulfat 222-250¢
Koncentrerad HS04 75ml

Fenol 10mlellerg
Etanol 25-50ml

Vinylpol vy otiskovy idlovy systém
« Typ 3: nizké konzistence — nizka viskozita
Typ 2: stredni konzistence — stredni viskozita
« Typ 1: vysoka konzistence — vysoka viskozita
Typ 0: velmi vysoka konzistence — pastézni konzistence (putty)

Vseobecny popis

Extrude je systém vinylpolysiloxanovych otiskovych materialii o rizné viskozité, které jsou
vhodné pro zhotovovani otiskii korunek a miistkd, oblasti bez zubdi a implantétd. Extrude
ma Ctyfi stupné viskozity tak, aby bylo mozné pracovat s libovolné slozitymi situacemi.

Vlozeni zésobniku do pritlacnikového aplikétoru

(Poznamka: Pritlacnikovy aplikator se dodava sestaven a nevyzaduje od uzivatele dalsi

montdz.)

1. Zatlacte kovovou packu na zadni casti pritlacniku nahoru (smérem k télesu pistu) a
pritdhnéte pist aZ do tplného zatazeni télesa.

2. Zdvihnéte blokovaci mechanismus na homi asti pritlacniku nahoru a odkryjte tak
otvor, kam se vklada zasobnik.

3. Vlozte zdsobnik vyiezem na ziizené ¢asti smérem doli tak, aby se slicoval
s vycnélkem pritlacniku.

4. Zaklapnéte blokovaci mechanismus doll a zajistéte zésobnik na misté.

Pripojovani sméSovaciho hrotu k zasobniku

1. Uchopte zasobnik krytem smérem k sobé a otdcejte krytem 0 90° proti sméru
hodinovych rucicek, dokud neni orientacni vystupek na krytu v zkrytu s orientacnim
vyfezem na zésobniku.

2. Zatahnutim za kryt jej sejméte ze zésobniku.

3. Pii prvnim pouziti vytlacte ze zasobniku malé mnozstvi materialu tak, aby z obou stran
zasobniku bylo vytlacovano stejné mnozstvi materilu. Otete nadbytecny material ze
zdsobniku.

4. Uchopte sméSovaci Spicku a vyrovnejte orientacni vystupek s vjezem na zasobniku.
Pritlacte sméSovaci Spicku dolli na zasobnik. Otocte zasobnik 0 90° ve sméru
hodinovych rucicek, aby se sméSovaci Spicka zajistila.

Pfipojeni intraoralniho nésadce ke sméSovaci 3picce

1. Vlozte okrouhly konec intraoralniho nésadce do sméSovaci $picky.

2. Iatlacte intraordIni nasadec do sméSovaci Spicky. Pfi zaklapnuti intraoralniho ndsadce
uslysite cvaknuti.

Ovladani pritlacniku

1. Mirnym a stejnomérnym stisknutim spousté pritlacniku zacnéte michat material.
Jakmile spoust uvolnite, material prestane téci.

2. Piindsledném pouziti odstraite pouzitou sméSovaci $picku a stisknéte spoust’
priitlacniku tak, aby byl material vytlacovén ze dvou otvorii na zasobniku. Otfete konec
zasobniku. Instalujte novou sméSovaci $picku a otocenim o Ctvrt otacky ji zajistéte ve
spravné poloze.

3. Zasobnik odejmete podrzenim pojistné packy nahofe a zatazenim pistu dozadu.

Névod k pouziti putty

1. Naneste Stétcem tenkou vrstvu adhesiva Kerr VPS na zvolenou otiskovou Zici.
Minimalné po dobu 10 minut nechte na vzduchu zaschnout, aby bylo dosazeno
maximélni mozné adhese.

2. Odméfte stejna mnozstvi baze Extrude XP Putty a katalyzatoru.

3. Michejte bazi a katalyzator Spickami prstii aZ do dosazeni homogenniho zabarveni
(priblizné 30 sekund).

4. Pastdzni smés (putty) umistéte do IZice potazené adhesivem.

5. Vase technika urci potiebu distancniho materidlu pro putty pred vlozenim Izice
naplnéné putty do dst. Po vioZeni do Ust provedte imobilizaci IZice bez nadmérného
tlaku az do tipIného usazeni materialii.

6. Vyjméte zasobnik z st aplikaci tlaku smérem doldi podél okraje zasobniku.

Destillerat HiO 1,0 liter

Cisteéni

1. Pritlacnik Ize Cistit komercné dostupnymi detergenty.

2. NepouZivejte organické rozpoustédla, kterd mohou rozpoustét plastovy davkovac a pist.
3. Pritlacnik |ze rovnéz sterilizovat zastudena ve schvalenych komercné dostupnych

roztocich. Doporuceni k dobé desinfekce, fedéni a teploté roztoku naleznete v pokynech

vyrobce k pfislusnému roztoku.
4. Pritlacnik Ize sterilizovat v autoklavu pfi 132°Ca 30 psi po dobu 30 minut.

Obecny casovy piehled (23+2 °C)

Celkova doba zpracovani* Minimalni cas k odstranéni
od zacatku michani od zacatku michani
Extrude Wash 3:00 minut 6:00 minut
Extrude Medium 3:00 minut 6:00 minut
Extrude Extra 3:00 minut 6:00 minut
Extrude MPV 2:15 minut 5:15 minut
Extrude XP Putty 2:00 minut 6:00 minut

*£0:15 minuty

Obecné pokyny pro odebirani otiski

1. Sotiskovacimi |Izicemi vzdy pouZivejte adhesivni materidl Kerr VPS. Minimélné po dobu
10 minut nechte na vzduchu zaschnout, aby bylo dosazeno maximélni mozné adhese.

2. Zasobnik vzdy stisknéte (vytlacte malé mnozstvi materidlu) a Spicku zasobniku otfete,
nez nasadite novou sméovaci $picku.

3. Vicko znovu nasadte po kazdém pouziti, aby byla napli utésnéna.

4. Kziskani optimélnich otiskd udrzujte pracovni pole suché.

5. Spicku intraoralniho ndsadce ponechejte po dobu o3etiovani okoli preparatu stfikackou
v materidlu.

6. Pred vyjmutim otisku z st zkontrolujte spravné zatuhnuti materialu. Minimalni cas
intraoralné je 3:00 minuty pro Extrude Wash, Medium, Extra a MPV a 4:00 minuty pro
Extrude XP Putty.

7. Pfivytvafeni pastézni smési (putty) odméfte pomoci barevné oznacenych odmérek
stejné mnozstvi baze putty a katalyzatoru putty. Nezamérite odmérky.

8. Bazi putty a katalyzator putty je tfeba prohnist $pickami prstdi, az vznikne homogenné
zabarvend smés. Michani je tieba dokoncit do 30 sekund.

Upozornéni

« Manipulace s retrakéni $iiirou pomoci latexovych rukavic miize zabrénit tuhnuti
otiskového materidlu v oblasti, kde se rukavice dotykaji retrakéni Sidry.

« Zasobnik vzdy stisknéte (vytlacte malé mnozstvi materidlu) po odstranéni staré
smésovaci $picky nebo krytu. Pred instalaci nové sméSovaci Spicky otfete hrot
zasobniku.

« Pokud byla barvici hmota michana rucné, odlozte odliti otisku o jednu hodinu tak, aby
byl povrch co nejlepsi.

« Nepouzivejte material po uplynuti data expirace.

«  Protoze adhesivum Kerr VPS obsahuje rozpoustédlo, pouZivejte jej v dobie vétranych
prostorach. Zabraiite kontaktu s kiiZi nebo o¢ima, pfi pouziti adhesiva noste ochranné
rukavice a pomiicky ochrafiujici oci.

Poutziti produkti obsahujicich aktivni siru, chlorid hlinity nebo slouceniny dusiku
(retrakeni Shdry obsahuijici siran Zelezity, polysulfidické otiskovaci materidly, latexové
rukavice atd.) spolecné s timto produktem nepfiznivé ovliviiuje reakci potrebnou

k tuhnuti polyvinylsiloxanu.

Michéni Extrude XP Putty latexovymi rukavicemi zplisobi inhibici tuhnuti. Pred
manipulaci s pastou putty si diikladné umyjte ruce vodou a mydlem.

Nepouzivejte stejnou odmeérku na putty bazi a katalyzator, protoze by doslo ke kfizové
kontaminadi produktu.

Odlévani modelu

Otisk Ize odlit za 20 minut po zahéjeni michani, pokud se pouzije barvivo michané ve vakuu.

Pokud byla barvici hmota michana rucné, odlozte odliti otisku o jednu hodinu.
Otisky Ize bez ztraty presnosti odlévat po dobu 14 dni.

Skladovéni

Skladujte pfi pokojové teploté.

Trvanlivost

Viz datum expirace na vnéjsim baleni. Nepouzivejte po uplynuti data expirace.

Dezinfekce otiskii Extrude
Otisky Extrude Ize bezpecné dezinfikovat ve 2% roztocich glutaraldehydu. Doporuceni
k dobé dezinfekce, fedéni a teploté roztoku naleznete v pokynech vyrobce.

Galvanické pokovent otiskii Extrude
Otisk Extrude Ize galvanicky pokovit. Doporuceny jsou nasledujici pokovovaci roztoky:

Roztok pro pokovovani stiibrem

Kyanid stfibrny 21,43%
Kyanid draselny 57,14%
Uhlicitan draselny21,43%

Roztok pro pokovovani médi

Bezvody siran médnaty 222-250q
Koncentrovand H,S0, 75ml

Fenol 10mlnebo g
Etanol 25-50ml

iilp ist jalj
- Tiiiip 3: madala konsistentsiga - light bodied

- Tiiiip 2: Keskmise konsistentsiga — medium body
- Tiiiip 1: korge konsistentsiga - Heavy Bodied

- Tiiiip 0: Vdga tugeva konsistentsiga - putty

Uldkirjeldus

Extrude on vindiiilpoliisiloksaanist jalj siisteem, mis
sobib nii kroonide, sildade, hambutute suude kui ka implantaatide jaljendamiseks Extrude
pakub nelja erinevat viskoossust, et jaljendada iga juhtumi keerukust.

T
jalide

Destilovand voda (HiO) 1,0 litr

Padruni sisestamine ekstruuderisse

(Markus: Extruder piistol antakse kaasa kokkumonteerituna ja pole vaja téiendavat

kokkupanekut kasutaja poolt)

1. Suruge ekstruuderi tagaosas olev metallhoob iiles (kolvi suunas) ja tommake kolb
tagasi kuni see on taielikult eemaldatud.

2. Tostke iiles ekstruuderi peal olev lukustatav osa, avades padrunile mdeldud pesa.

3. Sisestage padrun, sobitades selle kaelal oleva sdlgu ekstruuderil olevale eendile.

4. Vajutage lukustav osa alla, fikseerides padruni omale kohale.

Segamisotsiku ihendamine padruni kiilge

1. Hoides padrunit korgiga enda suunas keerake korki 90° vastupaeva, asetades korgil
oleva sélk padrunilil oleva sdlguga kohakuti.

2. Tommake kork padrunilt dra.

3. Esmakordselt kasutades laske sequl vabalt voolata, kontrollimaks mélemast
padrunipoolest vardse massiosa eemaldumises Piihkige liigne materjal padrunilt.

4. Votke segamisotsik ja asetage korgi salk padrunil oleva sélguga kohakuti. Suruge
segamisotsik padrunile. Keerake otsikut 90° paripdeva - nii lukustate segamisotsiku
padruni kiilge.

otsiku ki

1. Suunake intraoraalse otsiku timar osa segamisotsiku tippu.

2. Suruge seejarel intraoraalne otsik segamisotsiku sisse. Otsik on kindlalt paigas, kui
kuulete klopsu.

Ekstruuderi késitsemine

1. Suruge Extruder paastik kokku mddduka, kerge, survega, et alustada materjalide
segamist. Paastiku vabastamisel materjali vool peatub.

2. Jargmiste kasutamiskordade ajal eemaldage kasutatud segamisotsik, seejarel suruge
Extruder paastikut, et lasta materjalil voolata molemast padruni avausest. Piihkige liig
padrunilt. Sisestage uus segamisotsik ja keerake veerandpddret, et otsik kinnituks paigale.

3. Padruni eemaldamiseks hoidke vabastus(metall)hoobi iileval ja tommake kolb tagasi.

Putty Kasutusjuhised

1. Pintseldage ohuke kiht Kerr VPS lusikaliimi valitud lusikale. Maksimaalse adhesiooni
saavutamiseks laske liimil kuivada vahemalt 10 minutit.

2. Madtke vordsed osad Extrude XP Putty baasist ja kataliisaatorit.

3. Segage haasis ja kataliisaator nappude vahel, kuni vérv muutub iihtlaseks
homogeenseks (umbes 30 sekundit).

4. Asetage segatud materjal eelnevalt liimitud lusikale.

5. Teie tehnilistest votetest sdltub, kas enne lusika suhuviimist tuleb teha siivendid. Kui
lusikas on suhu viidud, fikseerige see liigset survet rakendamata, kuni materjal on
taielikult kovastunud.

6. Eemaldage lusikas suust, surudes lusikadartele.

Puhastamine

1. Ekstruuderit voub puhastada tavalise desinfitseeriva puhastusvahendiga.

2. Mitte kasutada organilisi lahuseid, mis lahustavad plastmassi dispenserilt ja kolbilt.

3. Extruderit voib kiilmsteriliseerida heakskiidetud lahusega. Kui kasutate spetsiifilisi
lahuseid, konsulteerida tootjafirmaga lahuse kontsentratsiooni, temperatuuri ja ajalise
kasutuse osas.

4. Extruderit saab autoklaavida 132°Cja 30 PSI 30 minutit.

Uldised ajalised vaartused (23+2°C)

Tooaeg kokku Vahim eemaldamise aeg:
Extrude Wash 3:00 minutit 6:00 minutit
Extrude Medium 3:00 minutit 6:00 minutit
Extrude Extra 3:00 minutit 6:00 minutit
Extrude MPV 2:15 minutit 5:15minutit
Extrude XP Putty 2:00 minutit 6:00 minutit

*£0:15 minutit

Uldised juhtngirid jaljendi votmiseks:

1. Jiljendialustel kasutage alati Kerr VPS liimi liimi. Ohkkuivatage maksimaalseks
adhesiooniks vahemalt 10 minutit.

2. Tiihjendage alati kolbampull (pigistades vaikese koguse materjalist mdlemast kolbampulli

poolest vlja) ja puhastage kolbampulli ots enne uue segamisotsiku paigaldamist.

Pérast kasutamist asetada kork hoida pitsati kassett.

Optimaalse jaljendi saamiseks hoidke pind kuiv.

Hoidke intraoraalset otsikut materjali sees, kui liigute imber preparatsiooniala.

Veenduge, et materjalid on enne suust Idamist ko . Minimaalne suus

hoidmise aeg on 3:00 minutit Extrude Wash, Medium, Extra ja MPV korral, 4:00 minutit

Extrude XP Putty korral.

7. Putty baasise ja kataliist massi vordseks doseerimiseks kasutage varvikodeeringuga
maotelusikaid. Mitte kasutada kataliisaatorassi lusikat baasismassi votmiseks ja
vastupidi.

8. Mudige baasist ja kataliisaatorit omavahel napuotste abil kuni saavutate homogeense
massi. Segamisaeg 30 sekundit.

Hoiatused
Kui puudutate retraktsiooniniiti latekskinnastega, vdib see vastavas piirkonnas
takistada materjali kovastumist.
Alati lasta padrunist massidel vabalt voolata peale vana segamisotsiku voi kattekorgi
eemaldamist. Piihkige padrunilt materjaliliig enne kui asteate uue otsiku.
Kui kipsmudel on késitsi segatud, viivitage valjavalamisega umbes 1 tund. Selle aja
moodudes on saavutatud parim kipsmudeli pind.
Mitte kasutada materjali parast aegumiskuupdeva loppu.
Kerr VPS Adhesiiv sisaldab lahustit, kasutada seda hastiventileeritud piirkonnas. Ara
hoidmiaks kokkupuudet silmade ja nahaga, kandke adhesiiviga tdtades kaitsekindaid
ja silmakaitset.
Aktiivset vdavlit sisaldavate materjalide kasutamisjuhend. Kui kasutada aktiivset
vaavlit, alumiiniumkloriidi voi la ikku sisaldavaid tooteid (retraktsiooniniidid, mis
sisaldavad raudsulfaati, polisulfiidist jéljendimaterjalid, lateksist kindad, jne.) koos
antud produktiga selle tootega, vdib see mdjutada poliivindiilsiloksaani satte/
foonreaktsioonikdvastumist.

- Kuisegada Extrude XP latekskinnastega inhibeerite materjali kdvastumisprotsessi. Enne
putty segamist, pesta kdsi hoolikalt vee ja seebiga.

- Mitte kasutada sama putty lusikat nii baasise kui ka kataliisaatori doseerimisel,
véltimaks materjalide ristkontaminatsiooni.

Mudelite valamine

Jaljendi voib valada 20 minuti moddudes isest, kui kif
vaakumsegajat. Kui kipsi segatakse kasitsi, tuleks ,materjal vélja valada 1 tunni parast.
Mudeleid vaib valada kuni 14 paeva hiljem, ilma et tapsus kaoks.

Séilitamine
Hoida toatemperatuuril.

Sailivusaeg
Sailivusaeg on mérgitud valispakendile. Mitte kasutada parast aequmiskuupéeva loppu.

Jiljendite desinfektsioon
Extrude jéljendeid vdib ohutult desinfitseerida 2% gluteeraldehiiiidi lahusega. Tutvuge
tootja juhistega soovitatava aja, lahjendusastme ja lahuste t kohta.

Extrude jéljendite elektroliiisimine
Jaljendit voib katta galvaaniliselt. Soovitatavad kattelahused on:

Habetamise lahus

Hobetsiianiid 21.43%

Kaaliumtsiianiid 57.14%

Kaaliumkarbonaat 21.43%

Vasetamise lahus

Veevaba vasksulfaat 222-250gm

Kontsentreeritud H2504 75ml.

Fenool 10 ml vdi gm

Etanool 25-50ml

Destilleeritud H20 1,0 liitrit
MAGYAR

Vinilpolisziloxan lenyomatvevé anyagrendszer

« 3-astipus: alacsony siirtiség(i - kistomeg(i

« 2-estipus: kozepes siiriiséq(i - kizepes tomeg(

« l-estipus: nagy stirliség( - nagytomegii

« 0-dstipus: igen nagy siir(iséq - gitt (rugalmas mintavevd anyag)

Altaldnos leirds

Az Extrude egy olyan, vinilpolisziloxan alapti lenyomatvevd anyagrendszer, mely kiilonféle
viszkozitdsai révén felhasznlhatd mindenfajta koronahoz és hidhoz, fogatlan széjhoz és
implantdcios lenyomatvételhez is. Az egyes esetek komplexitésanak megfelelden az Extrude
négyféle viszkozitdshan kaphato.

A patron behelyezése a kinyomd pisztolyba

(Megjegyzés: Az Extruder kinyomd pisztolyt teljesen dsszedllitva szallitjuk, felhasznald altali

Osszeszerelést nem igényel)

1. Akinyomd hétuljén lévé fém kart nyomja fel (a dugattyval vald osszeillesztés felé),
majd hiizza vissza egészen a dugattytval val osszeillesztésig.

2. Emelje fel a zardelemet a kinyomo tetején, igy szabadda valik egy rés a patron
behelyezéséhez.

3. Helyezze be a patront a nyakan évé rovétkaval lefelé, hogy az illeszkedjen a
kinyomdban lévé kiemelkedéshez.

4. A patron helyzetének rogzitéséhez pattintsa rd a zdroelemet.

A keveréhegy patronhoz illesztése

1. Apatront kupakjaval maga felé tartva, csavarja el a kupakot 90 fokkal az 6ramutato
jarasaval ellentétesen, addig mozgatva a kupakon lévd jelzdfiilet, amig az egy vonalba
nem keriil a patronon évé rovétkaval.

2. Huzza le a kupakot a patronrdl.

3. Azels hasznalat alkalmaval csak kis mennyiségi anyagot nyomjon ki a patronbal, igy
biztositva azt, hogy azonos mennyiség nyomddjon ki a patron mindkeét oldalabl.
Tordlje le a felesleges anyagot a patronrdl.

4. Fogja a keverdhegyet, és hozza egy vonalba a jelzdfiilet a patronon lévd rovatkaval.
Nyomja a keveréhegyet a patronra. Forgassa el 90 fokkal az dramutatd jarasaval
megegyezd irdnyba, hogy rogzitse a keveréhegyet a patronon.

Azintraoralis hegy rogzitése a keveréhegyhez

1. Helyezze be az intraordlis hegy kerek végét a keveréhegybe.

2. Nyomja be az intraorlis hegyet a keverchegybe. Kattan hangot kel hallania, ha az
intraoralis hegy a helyére pattant.

Az extruder miikddtetése

1. Egyenletes, kézepes nyoméssal nyomja meg a kioldot az anyag keverésének
elinditasdhoz. Az anyag nem folyik tovabb, ha a kiolddt elengedi.

2. Akeésdbbi felhasznalas érdekében tavolitsa el a hasznalt keveréhegyet, és nyomja meg
az Extruder kioldd karjat, hogy kipréselje az anyagot a patron két nyildsabal. Torlje
meg a patron végét. Szereljen fel egy j keveréhegyet, és forditsa el egy negyed
fordulattal, hogy ebben a helyzetben rgziiljon.

3. Apatron eltavolitdsahoz tartsa a kioldokart felfelé, és hatrafelé hiizza vissza a dugattyut.

Utasitdsok a rugalmas mintavevd anyaghoz (gitthez)

1. Hordjon fel vékony rétegben Kerr VPS talcaragasztot a kivalasztott télcara. A
legnagyobb tapadds elérése érdekében hagyja legaldbb 10 percig levegdn széradni.

2. Mérjen ki azonos az Extrude XP rugalmas lenyomatvev alap bol és a
katalizétorbdl.

3. Keverje azala got és a katalizatort ujjhegyé
lesz (kb. 30 mésodperc).

4. Helyezze az osszekevert rugalmas lenyomatvevd anyagot a ragasztoval bevont talcara.

5. AzOn dltal alkalmazott technika hatarozza meg, hogy sziikség van-e spacer
(,helykitoltd, hézagold”) behelyezésére a rugalmas lenyomatvevd anyaggal megtoltott
tdlca szdjba helyezése elGtt. Ha mdr behelyezte a széjba, rdgzitse a télcat tal erds
nyomas alkalmazasa nélkiil addig, amig az anyagok teljesen meg nem kdtnek.

6. Tavolitsa el a talcat a szajhol gy, hogy annak szélei mentén lefelé irdnyuld nyomést
gyakorol a talcdra.

szinli nem

| addig, amig homogé



Tisztitds

1. Ezazextruderak kaphatd ti tisztithato.

2. Ne hasznéljon szerves olddszert, amely esetlegesen feloldhatja a méianyag adagolot és
adugattyut.

3. AzExtrudert hidegen s sterilezhetjiik a kereskedelemben kaphatd megfeleld oldattal.
Az alkalmazott oldat higitasaval, behatasi idejével és az dztatasi hmérséklettel
kapcsolatban utalunk a gyartd ajanldsaira.

4. Az Extrudert autoklavozhatjuk 132°C-on és kb. 2 atmoszféra (30 PSI ) nyomason 30
percig.

Altaldnos idétartamok (23+2°)
Teljes kotési id6*
a keverés megkezdésétdl

Legkorabban eltavolithatd
akeverés megkezdésétdl szamitva

Extrude Wash 3:00 perc 6:00 perc

Extrude Medium 3:00 perc 6:00 perc

Extrude Extra 3:00 perc 6:00 perc

Extrude MPV 2:15 perc 5:15 perc

Extrude XP Putty 2:00 perc 6:00 perc
*40:15 perc

Alenyomatvétel altalanos irdnyelvei

1. Mindig Kerr VPS ragasztot hasznaljon a lenyomattalcékhoz. A legnagyobb tapadas
elérése érdekében hagyja legalabb 10 percig levegdn szdradni.

2. Mindig é itse a patront (kis égli anyag kipréselésével), és tordlje le a
patron hegyét az uj keverGhegy felhelyezése elétt.

3. Minden hasznélat utén tegye vissza a kupakot a patron lezdrasahoz.

4. Az optimdlis lenyomatokhoz tartsa szarazon a munkaterilletet.

5. Tartsa azintraoralis hegy végét az anyagban, amig fecskenddt hasznal a preparatum
koriil

6. A szdjiireghdl valo eltavolitas eltt ellendrizze az anyagokat, hogy megkotottek-e. Az
intraordlis kotési id6 minimum 3 perc az Extrude Wash, Medium, Extra és MPV, valamint
minimum 4 perc az Extrude XP Putty esetében.

7. Vegyen egyenl mennyiséget a rugalmas mintavevd anyag alapanyagabél és a
katalizatorbl a szinkddos meritdkanal hasznalataval. Ne cserélje fel a meritdkanalakat.

8. Ujjainak hegyével gytrja dssze az alapanyagot és a katalizatort, amig homogén szin(i
keveréket nem kap. A keverést 30 masodpercen beliil be kel fejezni.

Vigyazat!

« Haaz dsszehtizd fonalakat latex tartalmu keszty(ivel érintjiik, megeldzhetjiik a
lenyomatvevd anyag megkdtését azon a teriileten, ahol a keszty(i az dsszehiiz6 fonallal
érintkezik.

+ Mindig légtelenitse a patront a régi keverShegy vagy a véddsapka levétele utén. Az Uj
keverdhegy felszerelése eltt tordlje meg a patron hegyét.

+ Haatomaanyag kézzel kevert, akkor a lenyomatvétellel legalabb 1 drat varjunk, hogy a
legjobb témdanyag-felszinrdl vehessiink lenyomatot.

« Alejérati iddpont utén az anyag nem hasznélhato fel.

«aKerrVPSragaszté olddszert tartalmaz, jol szell6zdtt helyiséghen hasznalja. Keriilje a
bérrel vagy szemmel val érintkezést, viseljen védakeszty(it és szemvédd eszkozt a
ragaszté hasznalata soran.

« Azaktiv ként tartalmazo termékek hasznalata Az aluminiumklorid vagy nitrogén
tartalmu vegyiiletek (vasszulfatot tartalmazo visszahtizé szalak, poliszulfétos
mintavevd anyagok, latex keszty(ik, stb.) ezzel a termékkel érintkezve befolyasoljak a
vinilpolisziloxan anyag kdtési reakciojat.

« AzExtrude XP Putty latex keszty(ben torténd keverése gatolja a kotést. Alaposan
mosson kezet szappannal és vizzel, miel6tt a mintavevd anyaghoz nydina.

« Nehasznélja ugyanazt a meritdkanalat az alapanyaghoz és a katalizétorhoz, mert ez a
termékek dsszekeveredését okozza.

Amodell kiontése

A keverés kezdetétdl szamitott 20 perc milva dnthetjiik a lenyomatvevd anyagot, ha
vakuum alatt kevert tomdanyagot hasznéltunk. Ha a tomdanyag kézzel kevert, akkor
varjunk a lenyomat-ontéssel 1 érat.

Alenyomatok kiontése akar 14 napig halaszthatd a pontatlansag veszélye nélkiil.

Tarolas
Szobahémérsékleten tarolando.

Felhasznlhatdsagi id:
Alejarati iddt a csomagolas kiilsG részén talalja. A lejérati ddtum utdn ne hasznélja fel a
terméket.

Az Extrude lenyomatok fertdtlenitése

Az Extrude lenyomatok 2%-os glutdraldehid oldattal biztonségosan fertétlenithetdek.
Kovesse a gyarto it az oldat higitasara és homérsékl valamint az eljaras
idejére vonatkozéan.

Az Extrude lenyomatok galvanizaldsa

Az Extrude | kat galvanizalhatjuk. Az ajanlott galvanizalo oldatok a kdvetkezdk
Eziist galvanizéld oldat

Ezilst-cianid 21.43%
Kalium-cianid 57.14%
Kalium-karbondt 21.43%

Réz galvanizld oldat

Vizmentes réz-szulfat 222-250¢
Tomény kénsav (HS04) 75ml

Fenol 10 mlvagy gramm
Etanol 25-50ml
Desztillalt viz 1,0 liter

LIETUVIU

Vinilpolisiloksano atspaudy medziagos sistema

. 3 tipas: mazo tiritumo — mazo klampumo

. 2 tipas: vidutinio tirStumo — vidutinio klampumo
. 1tipas: didelio tirstumo — didelio klampumo

. 0 tipas: labai didelio tirStumo — pasta

Bendrasis aprasas

Extrude yra jvairaus tirStumo vinilpolisiloksano atspaudy medziagy, tinkamy naudoti visoms

karinéléms ir tiltams, bedanciy viety ir protezy atspaudams, sistema. Sidloma keturiy

klampumo tipy Extrude sistema, kad tikty kiekvienam atvejui.

Kasetés jkisimas  stamiklj

(Pastaba: Stamiklis tiekiamas visiSkai surinktas, vartotojui nereikia jo surinkti)

1. Pastumkite stimiklio gale esancig metaling svirtele aukstyn (stamoklio link), po to
patraukite atgal stimoklio korpuso link, kol jis iki galo issitrauks.

2. Kilsteledami uzrakta virSuje, kite kasetés jdéjimo lizda.

3. |dékite kasete Zymomis nukreiptomis j kasetés rankove taip, kad ji atitikty stumiklio
iskysa.

4. UzSaudami uzrakta Zemyn, uzfiksuokite kasete.

Maisymo antgalio jstatymas j kasete

1. Laikydami kasete j save atsuktu dangteliu, pasukite dangtelj 90° kampu pries laikrodzio
rodykle, ant dangtelio esantj fiksatoriy sulygindami su kasetés lygiavimo Zymomis.

2. Trukteledami nuo kasetés nuimkite dangtelj.

3. IS pradziy paspauskite kasete paskirstydami maza medziagos kiekj, taip uztikrindami
lygy isstimima kiekvienoje kasetés puseje. Nuo kasetés nuvalykite medziagos
pertekliy.

4. Paimkite maiSymo antgalj ir sulygiuokite lygiavimo fiksatoriy su kasetés zyma.
Uzspauskite maiSymo antgalj ant kasetés. MaiSymo antgalj uzfiksuokite ant kasetés
pasukdami 90° kampu pagal laikrodzio rodykle.

Burnos antgalio prijungimas prie maiSymo antgalio

1. |kiskite apvalyjj burnos antgalio gala j maiSymo antgalj.

2. Burnos antgalj jspauskite j maisymo antgalj. Burnos antgaliui uzsifiksavus reikiamoje
padétyje, turi pasigirsti spragteléjimas.

Stamiklio naudojimas

1. Nestipriai ir tolygiai spausdami stamiklio gaiduka, pradékite maisyti medziaga. Gaiduka
atleidus, medziaga nebetekes.

2. Kainaudosite ateityje, nuimkite panaudot3 maisymo antgalj ir paspauskite stimiklio
gauduka, kad medziaga bity iSspausta pro dvi kasetés angas. Nuvalykite kasetes gala.
Pritaisykite nauja maiSymo antgalj ir pasukite per ketvirtj, kad uzsifiksuoty reikiamoje
padétyje.

3. Norédami isimti kasete, pakreipkite atpalaidavimo svirtele aukstyn ir istraukite stamoklj
priesinga kryptimi.

Pastos instrukcijos

1. Ant pasirinktos formos uztepkite plona sluoksnj Kerr VPS adhezyvo. Maksimaliam
sukibimui uztikrinti, leiskite maziausiai 10 minuciy dZidti ore.

2. Paimkite vienoda kiekj Extrude XP Putty bazés ir katalizatoriaus.

3. Maisykite baze ir katalizatoriy pirSty galiukais, kol gausite vienalyte spalva (apie 30
sekundziy).

4. Sudekite iSmaiSyta pasta j adhezyvu padengta forma.

5. Nuo jasy naudojamos technikos priklausys, ar reikés pastos tarpinés pries dedant pasta
uzpildyta forma j burna. Kai jdésite j burna, fiksuokite formos padétj pemelyg
nespausdami, kol medziagos visiskai sukietés.

6. Forma i$ burnos iStraukite spausdami Zemyn ties formos krastais.

Valymas

1. Stamiklj galite valyti komerciskai platinamais plovikliais.

2. Nenaudokite organinio tirpiklio, nes jis gali istirpinti plastikinj dalytuva ir stimoklj.

3. Stamiklj taip pat galima sterilizuoti Salciu patvirtintame komerciskai platinamame
tirpale. Dél specialaus naudojamo tirpalo skiedimo, laiko ir vonelés temperatiros
konsultuokités su gamintoju.

4. Stumiklis gali bati 30 minudiy sterilizuojamas autoklave 132 °C temperatdroje ir 30 PSI
slegyje.

Bendrieji darbinés trukmés nurodymai (23 =2 °C)

Bendra darbiné trukmé* nuo
maiSymo pradzios

Trumpiausia isémimo trukmé
nuo maisymo pradzios

Extrude Wash 3:00 min. 6:00 min.

Extrude Medium 3:00 min. 6:00 min.

Extrude Extra 3:00 min. 6:00 min.

Extrude MPV 2:15 min. 5:15 min.

Extrude XP Putty ~ 2:00 min. 6:00 min.
*20:15 min.

Bendrosios atspaudy darymo instrukcijos

1. Suatspaudy formomis visada naudokite Kerr VPS adhezyva. Maksimaliam sukibimui
uztikrinti, leiskite maziausiai 10 minuciy dziati ore.

2. Batinai isleiskite is kasetés ora (iSstumdami nedidelj kiekj medziagos) ir, pries uzdédami

nauja maisymo antgalj, nuvalykite kasetés antgalj.

Uzdekite apsauginj dangtelj, po kiekvieno panaudojimo kasete uzsandarinkite.

Atspaudai bus geriausios kokybés, jei apdorojama sritis bus sausa.

Burnos antgalio galiuka laikykite medziagoje, kai iSspaudziate paruosimo vietoje.

Pries nuimdami atspaudus nuo danty patikrinkite, ar medziagos pakankamai sukietéjo.

Kai naudojami Extrude Wash, Medium, Extra ir MPV, trumpiausia laikymo burnoje

trukme yra 3:00 minutes, o kai naudojama Extrude XP Putty — 4:00 minuteés.

7. Kad bty panaudotas vienodas kiekis pastos bazés ir katalizatoriaus, naudokite
spalviniais kodais pazymeétus samtelius. Nesukeiskite samteliy.

8. Maisykite pastos baze ir katalizatoriy pirty galiukais, kol gausite vienalyte misinio
spalva. MaiSymas turéty bati atliktas per 30 sekundziy.

oSV W

Perspéjimai

- Atitraukimo laido naudojimas su latekso pirstinémis, gali neleisti sukietéti atspaudo
medziagai pirstinés ir atitraukimo laido salycio vietoje.

- Visada isleiskite i$ kasetés ora po to, kai nuimamas senas maisymo antgalis arba
dangtelis. Prie$ uzdédami nauja maiSymo antgalj, nuvalykite kasetés antgalj.

« Jei dazo akmens masé maiSoma rankomis, norédami iSgauti geriausia dazo akmens

maseés pavirsiy, atidékite atspaudo uzpildyma 1 valanda.

Pasibai liojimo laikui, doki

o P

s

galioj

« Kerr VPS adhezyve yra tirpiklio, naudokite gerai védinamoje vietoje. Venkite salycio su
oda arba akimis, déveékite apsaugines pirstines ir akiy apsauga, kai jj naudojate.

« Gaminiy, kuriuose yra aktyvios sieros, naudojimas. Kartu su Siuo gaminiu naudojant
aliuminio chlorido arba azoto junginius (atitraukimo laidus, turincius geleZies sulfato,
polisulfidines atspaudy medziagas, latekso pirstines ir pan.), bus sutrikdyta

inilp dziagos kietéjimo reakcija.

- Kai Extrude XP Putty maiSomas su latekso pirStinémis, stabdomas kietéjimas. Prie3
dirbdami su pasta, kruopsciai nusiplaukite rankas muilu ir vandeniu.

« Nenaudokite to paties pastos samtelio bazei ir katalizatoriui, nes suterite gaminj.

licilnkeann

Modelio formavimas pilant

Atspaudas gali biti uzpildytas po 20 minuciy nuo maiymo pradzios, jei naudojamas
vakuuminis dazo akmens masés maisymas. Jei naudojama rankomis maisyta dazo akmens
masé, atidékite atspaudo uzpildyma 1valanda.

Tikslumui nepakenks ir tai, jei atspaudy formavima pilant atidésite iki 14 dieny.

Laikymas
Laikykite kambario temperataroje.

Galiojimo laikas
Galiojimo laikas nurodytas ant iSorinés pakuotés. Pasibaigus galiojimo laikui, produkto
nenaudokite.

Extrude atspaudy dezinfekavimas

Extrude dus galima saugiai dezinfekuoti 2% gluteraldehido tirpal Apie
rekomendacijas dél trukmeés, skiedimo ir tirpalo temperatros zr. gamintoj d
Extrude atspaudy galvanizavimas

Extrude atspauda galima galvanizuoti. Rek d d ieji tirpalai:
Dengimo sidabru tirpalas

Sidabro cianidas 21,43%

Kalio cianidas 57,14%

Kalio karbonatas 21,43%

Dengimo variu tirpalas

Bevandenis vario sulfatas 222-250g

Koncentruota HyS0, 75ml.

Senolis 10 ml (arba g)

Etanolis 25-50ml

Distiliuotas HiO 1,0 litras

Vinilpolisiloksana nospiedumu materiala sistéma

«  3.tips: zemas konsistences — zema blivuma

« 2. tips: vidéjas konsistences — vidgja blivuma
- T.tips: augstas konsistences — augsta blivuma
« 0.tips: |oti augstas konsistences — tepveida

Visparejs apraksts
Extrude ir vinilpolisiloksana nospiedumu materiala viskozitasu sistéma, kas piemérota
visiem kroniem un tiltiem, I unimplantu nospied Tiek piedavats cetru

viskozitasu Extrude, lai tas bitu piemérots katram atseviskam gadijumam.

Kasetnes ievietosana izspiesanas ierices lircé

(Piezime: izspiesanas ierices Slirce ir pilniba nokomplektéta, lietotajam ta nav jakomplekte.)

1. Paceliet metala sviru izspiesanas ierices aizmuguré (plunzera virziena) un pavelciet aiz
plunzera, lidz tas ir pilniba saravies.

2. Paceliet slegmehanismu izspiesanas ierices virspusé, atsedzot gropi kasetnes
ievietosanai.

3. Kasetni ievietojiet kasetnes ieliktni ta, lai izspiesanas ierices izvirzijums iegultu robina.

4. Nospiediet slegmehani kasetni vieta.

Maisitajuzgala pievienosana kartridzam

Tirisana
1. So izspiesanas ierici var tirit ar tirdznieciba pieejamiem tirianas lidzekliem.

2. Nelietojiet organisku $kidinataju, kas varétu iz3kidinat plastmasas padeves ierici un

plunzeri.

3. lzspiesanas ierici var sterilizét ar tirdznieciba pieejamu aukstu Skidumu. Skatiet razotaja

ieteikumus par atskaidisanu, noradijumus par laiku un temperatru tvertné
konkrétajam Skidumam.

4. lzspiesanas ierici var autoklavet 132°C,30 PS, 30 miniites.

Laika posmi (232 °C)

Kopéjais darbibas laiks* ~ Minimalais iznemsanas laiks

no maisidanas sakuma no maisisanas sakuma
Extrude Wash 3:00 mindtes 6:00 mindites
Extrude Medium 3:00 mindtes 6:00 mindites
Extrude Extra 3:00 minites 6:00 miniites
Extrude MPV 2:15 minites 5:15 miniites
Extrude XP Putty 2:00 miniites 6:00 mindites

*£0:15 mindites

Vispareji

. "

1. Vienmér nospiedumu paplatém izmantojiet Kerr VPS limvielu. Laujiet nozit gaisa

vismaz 10 mintes, lai maksimali saliptu.

2. Vienmér pirms jauna maisitajuzgala uzstadidanas izspiediet kasetni (izspiezot nedaudz
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materiala) un noslaukiet kasetnes uzgali.

Péc katras lieto3anas reizes atlieciet atpakal vacinu, lai noslégtu kasetni.

Optimalu nospiedumu iegiisanai saglabajiet laukumu sausu.

Intraorala uzgala galu turiet materiala, ieslircinot pa sagatavoto vietu.

Pirms iznemsanas no mutes parbaudiet, vai materiali ir sacietgjusi. Minimalais Extrude
Wash, Medium, Extra un MPV turéSanas laiks muté ir 3 mindtes, un Extrude XP Putty — 4
mindtes.

7. Tepes pagatavosanai izspiediet vienadu daudzumu tepes bazes un tepes katalistas,

izmantojot ar krasam kodétos kausinus. Nesajauciet kausinus.

8. Arpirkstu galiem samiciet tepes bazi un katalistu, lidz iegits viendabigas krasas

maisijums. Maisisanu vajadzétu pabeigt 30 sekundeés.

Piesardzibas pasakumi

Nemot retrakcijas saiti ar lateksa cimdiem, nospiedumu materiala sacietésana var tikt
traucéta taja vieta, kur cimds saskaries ar retrakcijas saiti.
Vienmér péc veca maisita la vai vacina
maisitajuzgala uzstadisanas noslaukiet kasetnes uzgali.

kasetni. Pirms jauna

« Jamatricas keramikas materialu jauc ar roku, nospieduma parliesanu atlieciet uz 1

stundu, lai iegiitu labako matricas keramikas materiala virsmu.

«  Nelietojiet materialu péc deriguma termina beigam.

« Kerr VPS limviela satur Sk

lietojiet to labi védinama vieta. Kad lietojat limvielu,
izvairieties no tas saskares ar adu un acim, valkajiet aizsargcimdus un acu
aizsarglidzeklus.

« Aktivu séru saturo3u izstradajumu lietosana. Aluminija hlorids vai slapekla savienojumi

(dzelzs sulfatu saturosas retrakcijas saites, polisulfidu nospiedumu materiali, lateksa cimdi
u.¢.) mijiedarbeé ar So izstradajumu aizkavés vinilpolisiloksana materiala sacietésanu.

« Maisot Extrude XP Putty ar lateksa cimdiem, kavésies sacietéSana. Pirms darbosanas ar

tepi rlpigi nomazgajiet rokas ar ziepém un ddeni.

« Nelietojiet vienu un to pasu tepes kausinu gan bazei, gan katalistai, lai izstradajumi

savstarpéji nesajauktos.

Modela parliesana

Nospiedumu var parliet 20 minasu laika péc maisisanas sakuma, ja izmanto vakuuma
maisitu matricas keramikas materialu. Ja izmanto ar roku maisitu matricas keramikas
materialu, nospiedumu parliesanu atlieciet uz 1 stundu.

Nospiedumu parliesanu var atlikt lidz pat 14 dienam, nezaudgjot precizitati.

1. Turot kasetni ar vacinu pret sevi, pagrieziet vacinu par 90° pretéji pulk j
virzienam, virzot centréSanas izcilni uz vacina, lai to savietotu ar robinu uz kasetnes.

2. Nonemiet vacinu no kasetnes.

3. Lietojot pirmo reizi, izspiediet kasetni, izspiezot nedaudz materiala, lai nodrosinatu
vienmérigu izspiesanu katra kasetnes puseé. Noslaukiet no kasetnes lieko materialu.

4. Panemiet maisitajuzgali un savietojiet centréSanas izcilni ar robinu uz kasetnes.
Uzspiediet uz kasetnes maisitajuzgali. Pagrieziet par 90° pulkstenraditaja kustibas
virziena, lai nostiprinatu maisitajuzgali uz kasetnes.

Intraorala uzgala pievienosana maisitajuzgalim

1. Intraorala uzgala apalo galu ievietojiet maisitajuzgali.

2. lespied alo uzgali
janoskan klikskim.

uzgalim iegulstot vieta,

Izspiesanas ierices darbiba

1. Méreni un vienmerigi saspiediet izspieSanas ierices méliti, lai saktu materiala
maisisanu. Atlaizot méliti, materials vairs neplist.

3 Turpmakai lietotanai L isitaiuzaali un saspiedi
ierices méliti, lai izspiestu materialu no kasetnes abiem atvérumiem. Noslaukiet
kasetnes galu. Uzstadiet jaunu maisitajuzgali un pagrieziet par vienu
ceturtdalpagriezienu, lai to fiksétu vajadzigaja stavokli.

3. Lainonemtu kasetni, turiet atblokésanas sviru paceltu un izvelciet plunzeri
atpakalvirziena.

Tepes lietosanas noradijumi

1. Parslaukiet planu kartinu Kerr VPS paplates limvielas uz izvélétas paplates. Laujiet nozit
gaisa vismaz 10 mindtes, lai maksimali saliptu.

2. Nomériet vienadu daudzumu Extrude XP Putty bazes un katalistas.

3. Maisiet bazi un katalistu ar pirkstu galiem, lidz iegiistat viendabigu krasu (aptuveni 30
sekundes).

4. levietojiet sajaukto tepi ar limvielu parklataja paplate.

5. lzmantojama tehnika nosaka, vai nepiecieSama tepes starplika, pirms muté ievieto ar
tepi piepildito paplati. Péc ievietosanas muté nostipriniet paplati, nedaudz piespiezot,
lai ta neizkustétos, lidz materiali ir pilniba sacietgjusi.

6. lznemiet paplati no mutes, spiezot uz leju gar paplates malam.

Uzglabajiet istabas temperatra.

Glabasanas laiks
Deriguma terminu skatiet uz aréja iepakojuma. Nelietojiet p&c deriguma termina beigam.

Extrude nospiedumu dezinfekcija
Extrude nospiedumus drosi var dezinficét 2% glutaraldehida Skidumos. Skatiet razotaja
noradijumus par laiku, ieteikumus par skaidisanu un Skiduma temperatiru.

Extrude nospiedumu galvanizacija
Extrude nospiedumu var galvanizét. leteicamie galvanizéSanas skidumi ir 3adi:

sudraba galvanizacijas Skidums;

sudraba cianids 21.43%;
kalija cianids 57.14%;
kalija karbonats 21.43%;
vara galvanizacijas Skidums;

beziidens vara sulfats 222-250¢;
koncentréts HS04 75ml;
fenols 10mlvaig;
etanols 25-50ml;

destiléts HiO 1,0 litrs.

System masy wyciskowej z winylopolisiloksanu

« Typ 3: masa o matej gestosci — light bodied

« Typ 2: masa o Sredniej gestosci — medium bodied
« Typ 1: masa o duzej gestosci — heavy bodied

« Typ0: masa o bardzo duzej gestosci — kit

Opis ogdlny

Extrude jest to zestaw winylopolisiloksanowych mas wyciskowych przeznaczonych do
wszystkich koron i mostkow, do wyciskéw bezzebnych i wyciskéw protez. Extrude jest
oferowany w pieciu réznych stopniach lepkosci, ktdre mozna stosowac odpowiednio do
zhozonosci kazdego indywidualnego przypadku.

Zaktadanie wktadu do ekstrudera
(Uwaga: Ekstruder jest dostarczany w petni ztozony i nie wymaga sktadania przez

uzytkownika)

1. Popchnij metalowa dzwignie w tylnej czesci ekstrudera ku gérze (w kierunku toczka) i
odciagnij ttoczek, az do jego catkowitego wyciagniecia.

2. Zwolnij blokade w gérnej czesci ekstrudera i odstori miejsce przeznaczone do wktadu.

3. Zat6z wkiad w taki sposob, aby dopasowac rowek na kotnierzu wktadu do wypuktosci
ekstrudera.

4. Tatrzasnij blokade, zabezpieczajac wktad we whasciwym miejscu.

Przymocowywanie koricéwki mieszajacej do wktadu

1. Przytrzymaj wkiad zakretka do siebie i obrd¢ ja 0 90° przeciwnie do ruchu wskazowek
zeqara tak, aby wyttoczenie na zakretce oraz rowek na wktadzie ustawic réwnolegle.

2. Pociagajac za zakretke zdejmij ja z wkfadu.

3. Przy pierwszym uzyciu odpowietrz wktad wyciskajac z niego niewielka ilo$¢ materiatu, aby
zapewnia rowne wypefnianie z obu stron wkfadu. Wytrzyj nadmiar materiatu z wkadu.

4. Wet koricéwke mieszajaca i ustaw wyttoczenie réwnolegle do rowka na wkfadzie. Natéz

koricéwke mieszajaca na wktad. Obréc o 90° zgodnie z kierunkiem ruchu wskazowek
zegara, aby zablokowac koricéwke mieszajac na wktadzie.

Przymocowywanie koricowki do wnetrza jamy ustnej do koricowki mieszajacej

1.
2.

Wiz okragty koniec koricéwki do wnetrza jamy ustnej do koricowki mieszajacej.
Przycisnij koricowke do wnetrza jamy ustnej do koricéwki mieszajacej. Kiedy korncowka
do wnetrza jamy ustnej zablokuje sie na whasciwym miejscu, powinno by¢ styszalne
klikniecie.

Uzywanie ekstrudera

1.

3.

Réwnomiernie i niezbyt silnie nacisnij spust ekstrudera, aby rozpocza¢ mieszanie
materiatu. Materiat przestanie wyptywac po zwolnieniu spustu.

W celu powtdrnego uzycia, zdejmij zuzyta koricowke mieszajaca i nacisnij spust
ekstrudera tak, aby wycisna¢ materiat z dwdch otworéw wkfadu. Wytrzyj koniec
wktadu. Zamontuj nowa koricéwke mieszajaca i obréc o ¢wierc obrotu, aby ja
unieruchomic.

Aby usuna¢ wkiad, odciagnij w gore dzwignie zwalniajaca i wycofaj toczek do tytu.

Instrukcje korzystania z kitu

1.

6.

Nat6z cienka warstwe kleju do tyzek Kerr VPS na wybrana tyzke wyciskowa. Aby
zapewni¢ maksymalne sklejenie sie, susz powietrzem przez co najmniej 10 minut.
Odmierz rowne ilosci bazy i katalizatora kitu Extrude XP.

Mieszaj koniuszkami palcow baze i katalizator az do uzyskania jednolitej barwy
(przecietnie 30 sekund).

Wtéz zmieszany kit do pokrytej klejem tyzki.

0d zastosowanej techniki bedzie zaleze¢, czy bedziesz potrzebowac materiatu
oddzielajacego kit przed wozeniem do ust wypetnionej kitem tyzki. Po wiozeniu do ust
unieruchom tyzke (bez wywierania nadmiernego cisnienia), az masy catkowicie stezej.
Usuri tyzke z ust wywierajac cisnienie w kierunku dolnym wzdtuz krawedzi fyzki.

(zyszczenie

1.
2.

Ekstruder nalezy myc detergentami dostepnymi w handlu.

Nie uzywaj rozpuszczalnikow organicznych, mogacych rozpusci¢ plastikowy dozownik i
tloczek.

Ekstruder mozna takze sterylizowac na zimno w zatwierdzonych, dostepnych w handlu
roztworach. Zapoznaj si¢ z zaleceniami producenta uzytego roztworu dotyczacymi
rozcieficzania oraz czasu i temperatury kapieli w roztworze.

Ekstruder mozna sterylizowac w autoklawie w temp. 132°Ci cisnieniu 30 psi przez 30
minut.

Wskazowki dotyczace czasu pracy z materiatem (23+2°C)

Catkowity czas pracy*  Minimalny czas wiazania
od poczatku mieszania  od poczatku mieszania
Masa Extrude Wash (mata gestosc) 3:00 minuty 6:00 minut
Masa Extrude Medium (Srednia gestosc) - 3:00 minuty 6:00 minut
Masa Extrude Extra (duza gestosc) 3:00 minuty 6:00 minut
Masa Extrude MPV (materiat jednofazowy) 2:15 minut 5:15 minut
Kit Extrude XP (bardzo duza gestosc) 2:00 minuty 6:00 minut

*£0:15 minut

0Ogdlne wskazowki dotyczace pobierania wyciskow

1.

Zawsze uzywaj kleju Kerr VPS do fyzek wyciskowych. Aby zapewni¢ maksymalne
sklejenie sie, susz powietrzem przez co najmniej 10 minut.

Zawsze odpowietrzaj wkfad (wyciskajac niewielkg ilos¢ materiatu), a przed zatozeniem
nowej koicowki mieszajacej wytrzyj koricowke wkfadu.

Po uzyciu nalezy zawsze zatozyc korek, aby uszczelni¢ nabdj.

Aby uzyskac optymalne wyciski, zachowaj suche pole operacyjne.

Utrzymuj koniec koricéwki do wnetrza jamy ustnej w materiale podczas wstrzykiwania
wokdt opracowanego ubytku.

Przed usunieciem materiatow z jamy ustnej upewnij sie o ich zwiazaniu. Minimalny
czas wewnatrz jamy ustnej wynosi 3:00 minuty dla materiatow Extrude Wash, Medium
i MPV oraz 4:00 minuty dla kitu Extrude XP.

Aby uzyskac kit, natéz rowne objetosci bazy i katalizatora kitu uzywajac oznaczonych
kolorami tyzek. Nie zamieniaj tyzek.

Ugniec podstawe i katalizator kitu razem koricowkami palcéw do uzyskania mieszaniny
0 jednolitej barwie. Mieszanie nalezy zakorczy¢ w przeciagu 30 sekund.

Srodki ostroznosci

Uzywanie rekawiczek lateksowych przy manipulowaniu nitka retrakcyjng moze
zapobiec tezeniu masy wyciskowej w obszarze kontaktu rekawiczek z nitka.

Zawsze odpowietrzaj wkiad po usunieciu starej koncowki mieszajacej lub zakretki.
Przed zatozeniem nowej koricowki mieszajacej wytrzyj koricéwke wktadu.

Jesli tworzywo do modelu jest mieszane recznie, aby uzyskac najlepsza powierzchnie
tworzywa, opéznij odlewanie wycisku o godzing.

Nie wolno stosowac materiatu po uptywie daty waznosci.

Klej VPS zawiera rozpuszczalnik, dlatego uzywaj go w dobrze wentylowanych
pomieszczeniach. Podczas pracy z klejem unikaj kontaktu ze skora i oczami, nos
rekawiczki i okulary ochronne.

- Stosowanie produktéw zawierajacych czynne zwigzki siarki. Chlorek aluminium lub
zwigzki azotowe (nitki retrakcyjne zawierajace siarczan zelaza, polisiarczkowe materiaty
wyciskowe, rekawiczki lateksowe itd.) w potaczeniu z niniejszym produktem moga
wptyna¢ na wiazanie materiatu poliwinylosiloksanowego.

« Mieszanie kitu Extrude XP lateksowymi rekawiczkami zahamuje utwardzanie. Po pracy
zkitem umyj dokfadnie rece woda i mydtem.

« Nie uzywaj tej samej fyzki do kitu do bazy i katalizatora, poniewaz spowoduje to
krzyzowe zabrudzenie produktu.

Odlewanie modeli

Jesli uzyto prozniowo mieszanego tworzywa do modeli, wycisk mozna odlac 20 minut po
rozpoczeciu mieszania. Jesli uzyto mieszanego recznie tworzywa do modeli, opéznij
odlewanie wycisku o godzine.

Odlewanie wycisku mozna opdzni¢ nawet do 14 dni bez utraty doktadnosci odwzorowania.

Przechowywanie
Nalezy przechowywac w temperaturze pokojowej.

Okres trwatosci
Date przydatnosci do uzycia znajdziesz na opakowaniu zewnetrznym. Nie wolno stosowac
po uptywie daty waznosci.

Dezynfekcja wyciskéw Extrude

Wyciski Extrude mozna bezpiecznie odkazac w 2% roztworze aldehydu glutarowego.
Wskazéwki dotyczace czasu, rozciericzenia i temperatury roztworu mozna znalez¢ w
zaleceniach producenta.

Powlekanie elektrolityczne wyciskow Extrude
Wyciski Extrude mozna powlekac elektrolitycznie. Zalecane s3 nastepujace roztwory do
powlekania:

Roztwor do posrebrzania

(Cyjanek srebra 21,43%
(yjanek potasu 57,14%
Weglan potasu 21,43%
Roztwér do miedziowania

Bezwodny siarczek miedzi 222-250¢
Stgzony HS04 75ml
Fenol 10mllubg
Etanol 25-50ml
Woda destylowana 101

Sistemul de materiale de amprentare pe baza de vinilpolisiloxan
« Tip 3: consistentd redusa — material usor

« Tip 2: consistenta medie — material mediu

« Tip 1: consistenta ridicatd — material greu

« Tip0: consistenta foarte ridicatd — chit

Descriere generald

Extrude este un sistem complet de vascozitati ale unui material de amprentare pe baza de
vinilpolosiloxan, adecvate pentru efectuarea de amprentari in toate cazurile de coroane si
punti, edentatii si implantari. Extrude este oferit in patru vascozitati, ce permit adaptarea la
complexitatea fiecarui caz.

Introducerea cartusului in pistolul de extrudare

(Retineti: Pistolul de extrudare este livrat complet asamblat si nu trebuie sa fie asamblat de

catre utilizator)

1. Impingetiin sus (catre ansamblul piston) pérghia metalic din partea posterioard a
extruderului si trageti inapoi ansamblul piston pand cand acesta este retras complet.

2. Ridicati ansamblul de blocare din partea superioara a extruderului, deschizand fanta
pentru introducerea cartusului.

3. Introduceti cartusul cu canelura din colierul sau orientata in jos si aliniata cu
proeminenta extruderului.

4. Cuplatiin jos ansamblul de blocare pentru a fixa cartusul in locasul séu.

Fixarea varfului de amestecare pe cartus

1. Tinand cartusul cu capacul orientat catre dvs., rotiti capacul cu 90° in sens antiorar,
pentru a alinia proeminenta de pe capac cu canelura de pe cartus.

2. Trageti capacul in afara pentru a- separa de cartus.

3. Laprima utilizare, stoarceti cartusul si scoateti o cantitate redusa de material pentru a
asigura o extrudare uniforma din fiecare capat al cartusului. Stergeti excesul de material
de pe cartus.

4. Luati varful de amestecare si aliniati proeminenta cu canelura de pe cartus. Apasati
varful de amestecare pe cartus. Rotiti cu 90° in sens orar pentru a bloca varful de
amestecare pe cartus.

Fixarea varfului intra-bucal la varful de amestecare

1. Introduceti capétul rotunjit al varfului intra-bucal in varful de amestecare.

2. Introduceti prin apdsare varful intra-bucal in varful de amestecare. In momentul in care
varful intra-bucal se fixeaza in pozitie trebuie sa se audd un dlic.

Operarea extruderului

1. Apasati tragaciul extruderului prin aplicarea unei presiuni moderate si egale pentru a
incepe amestecarea materialului. Materialul nu va mai curge dupa ce tragaciul este
eliberat.

2. Pentru utilizarea ulterioard, scoateti varful de amestec uzat si apasati tragaciul extruderului
pentru a extruda material prin cele doua orificii ale cartusului. Stergeti capatul cartusului.
Introduceti un nou varf de amestec si rasuciti un sfert de tura pentru a il fixa in pozitie.

3. Pentru a scoate cartusul, mentineti ridicatd parghia de eliberare si retrageti pistonul in
directia spre inapoi.

Instructiuni pentru utilizarea chitului

1. Aplicati cu o pensuld un strat subtire de adeziv Kerr VPS pentru forme, pe forma aleasa.
Lasati sa se usuce cel putin 10 minute pentru a asigura o adezivitate maxima.

2. Mésurati cantitati egale de baza de chit Extrude XP si de catalizator.

3. Amestecati baza si catalizatorul cu varfurile degetelor pana la obtinerea unei coloratii
omogene (aproximativ 30 de secunde).

4. Plasati chitul amestecat intr-o forma pe care s-a aplicat un strat de adeziv.

5. Tehnica utilizata de dvs. va determina dacd este necesara utilizarea unui distantier
pentru chit inainte de introducerea in cavitatea bucald a formei umplute cu chit. 0 data
introdusd in cavitatea bucala, imobilizati forma féra a aplica o presiune prea mare, pana
cand materialele sunt fixate complet.

6. Scoateti forma din cavitatea bucald prin aplicarea de-a lungul marginilor formei a unei
presiuni orientate in jos.

Curatarea

1. Extruderul poate fi curatat cu detergenti disponibili in comert.

2. Nu utilizati un solvent organic ce poate dizolva sistemul de distribuire i pistonul.

3. Extruderul poate fi, de asemenea, sterilizat la rece intr-o solutie aprobata in acest scop
si disponibila in comert. Consultati recomandrile producétorului pentru instructiuni
privind dilutia, durata si temperatura bii pentru solutia respectiva.

4. Extruderul poate fi autoclavat timp de 30 de minute la 270° Csi la 30 PSI.

Repere temporare generale (23 + 2°()

Durata minima de scoatere
de la inceperea amestecarii

Durata totald de lucru*
de lainceperea amestecarii

Extrude Wash 3:00 minute 6:00 minute
Extrude Medium 3:00 minute 6:00 minute
Extrude Extra 3:00 minute 6:00 minute
Extrude MPV 2:15 minute 5:15 minute
Chit Extrude XP 2:00 minute 6:00 minute

*£0:15 minute

Linii directoare generale pentru amprentare

1. Utilizati intotdeauna adezivul Kerr VPS impreund cu formele de amprentare. Lésati sa se
usuce cel putin 10 minute pentru a asigura o adezivitate maxima.

2. Stoarceti intotdeauna cartusul (extrudand cate o cantitate mica de material) si stergeti
vérful cartusului inainte de a instala un nou varf de amestec.

3. Puneti intotdeauna capacul dupa utilizare, pentru a mentine cartusul sigilat.

4. Mentineti un cdmp uscat pentru a realiza amprente optime.

5. Mentineti varful intra-bucal infipt in material la injectarea preparatului.

6. Inaintea scoaterii din cavitatea bucald, efectuati o verificare pentru a va asigura ca
materialele au fécut priza. Durata intra-bucald minima este de 3:00 minute pentru
Extrude Wash, Medium, Extra and MPV si de 4:00 minute pentru Chitul Extrude XP.

7. Pentru chit, scoateti volume egale de bazé de chit si de catalizator de chit utilizand
linguritele codificate prin culori. Nu inversati linguritele intre ele.

8. Amestecati cu varful degetelor baza si catalizatorul pentru chit pana la obtinerea unui
amestec cu o coloratie omogend. Amestecarea trebuie realizata in mai putin de 30 de
secunde.

Precautii

Manevrarea corzii de extragere cu manusi de latex poate sa impiedice priza materialului
de amprentare in zona de contact dintre manusa si coarda de extragere.

Stoarceti intotdeauna cartusul dupa scoaterea varfului de amestecare uzat sau a
capacului. Stergeti varful cartusului fnainte de a instala un nou varf de amestec.

Daca substratul de amalgam este amestecat manual, temporizati turnarea amprentei
cu 1 ord pentru a obtine cea mai bund calitate a suprafetei substratului de amalgam.

Nu utilizati materialul dupa expirarea termenului de valabilitate.

Adezivul Kerr VPS contine solvent, utilizati-| in incaperi bine ventilate. Evitati contactul
cu pielea sau cu ochii, purtati manusi si ochelari de protectie cand utilizati adezivul.
Utilizarea produselor care contin compusi activi de sulf, clorura de aluminiu sau compusi
de azot (corzi de extragere care contin sulfat feric, materiale de amprentare cu polisulfit,
manusi de cauciu, etc.) fn asociere cu acest produs va conduce la interferarea reactiei
defixare a lui pe baza de polivinilsil

Amestecarea chitului Extrude XP Putty cu ménusi de cauciuc va inhiba reactia de fixare.
Spalati-va bine pe maini cu apa si sapun fnainte de a manipula chitul.

Nu utilizati aceeasi lingurita si pentru baza si pentru catalizatorul de chit intrucat
aceasta va produce ¢ a incrucisatd a produsului

Turnarea modelului

Amprenta poate sa fie turnata la 20 de minute dupd inceperea amestecarii in cazul in care
este utilizat un substrat de amalgam amestecat sub vid. Daca este utilizat un substrat de
amalgam amestecat manual, temporizati turnarea amprentei cu 1 ora.

Turnarea amprentei poate sa fie amanata pana la 14 zile, fard a se diminua precizia
amprentei.

Depozitare
A se depozita la temperatura ambianta.

Valabilitate
Consultati ambalajul exterior pentru a afla data de expirare. Nu utilizati produsul dupd
expirarea termenului de valabilitate.

Dezinfectarea amprentelor realizate cu Extrude

Amprentele realizate cu Extrude pot fi dezinfectate fara nici un pericol in solutii de
glutaraldehida 2%. Consultati instructiunile producétorului pentru recomandari referitoare
la durata, dilutie si temperatura solutiei.

Placarea prin electroliza a amprentelor realizate cu Extrude
Amprenta realizata cu Extrude poate sa fie placatd prin electroliza. Solutiile recomandate
pentru placare sunt urmatoarele:

Solutia de placare cu argint
Cianura de argint 21,43%

Cianura de potasiu 57,14%
Carbonat de potasiu 21,43%
Solutia de placare cu cupru

Sulfat anhidru de cupru 222-2509
H7504 concentrat 75ml
Fenol 10mlsaug
Etanol 25-50 ml
Apa distilata 1litru

| pycckwn |
(C1cTeMa OTTUCKHBIX Ma P Ha 0CHOBE VNOKCaHa

« Tan 3: Hu3Kas BA3KOC(Tb, HIU3KaA NNOTHOCTb

- Tun 2: cpeaHAs BA3KOCTb, CEAHAS NIOTHOCTH

« Tun 1:Bbicokas BA3KOCTb, BbICOKAA NNOTHOCTb

« Tun 0: 0ueHb BbiCoKaA BA3KOCTb, (/1enoyHaA mMacca

061ee onucaHne

Extrude npeacTaBnaet co6oii cucTemy OTTUCKHbIX MaTepUanos Ha 0cHoBe

110 BA3KOCTU A4 MOTYYEHUA CTIENKOB BLEX BUKOB
KOPOHOK 1 MOCTOB, OTTUCKOB € 6e33y60ii ueniocTn u umnnanTatos. Cuctema Extrude
BbINYCKAETCA YETbIPEX CTeNeHeil BA3KOCTH, UTO M103BOAET NPUMEHSTH ee ANA Clyyaes
Pa3NUYHOI CIOXKHOCTH.

MNOKCaHa,

YcTaHOBKa KapTpUAXKa B IKCTPYAEp

(Mprmeyanme: SKCTPYAep NOCTABNAETCA B COGPAHHOM BUAiE U He TpebyeT oT nonb3oBatena

cOopku)

1. ToaHumuTe BBEPX (B HaNpaBNeHMN NOPLLHA) METANUYECKMiA Pbiyar, PACMONOXKeHHbIN
Ha 3a/iHeil CTOPOHE SKCTPYAEPa, U OTTAHNTE Ha3aj NOPLUEHb A0 KOHEYHOro
nonoXexHnsa.

2. TMopHumuTe GUKCATOP Ha BepXHet YaCTH SKCTPYAEPa U OTKPOIATe OTCeK ANA YCTaHOBKM
KapTpuaxa.

3. BcraBbTe KapTpuX. BblemKa Ha Lueiike KapTpuaXa 0MKHa ObiTb HanpaBneHa BHU3 B
COOTBETCTBUU C BbICTYNOM 3KCTpyAepa.

4. 3axnonHute GUKcatop, PUKCUPYA KApTPUIXK Ha MecTe.

YcraHoBka ¢ Ha KapTpuz;

1. Bo3bMmuTe KapTPUAK Tak, UT06bI KpbilLKa Obina HanpaBnexa B Ballly CTOPOHY.
MoBepHWTe KpbILLIKY NPOTUB YacoBOit CTPENKM Ha 90°, COBMECTUB BbICTYN ANA

| Ha KpbllLIKe ¢ ii Ha KapTp

2. O7penuTe KpbILLIKY OT KAPTPUAKA, NOTAHYB 3a Hee.

3. Tpn nepsom uc npoBepbTe KapTp BbI/JaBIB HEMHOTO MaTepuana,
yT06bl y6EAUTbCA B paBHOMEPHOM BbIABNNBAHMM MaTepuana c 06enx CTopoH
KapTPUAKa. YAanuTe NULWHWIA MaTepuan ¢ KapTpuaxa.

4. B « it 11 COBMeCTUTe BbICTYN AN1A BbIDABHUBaHUA Ha
HaKOHeuHuIKe ¢ i Ha KapTpuxe. HapasuTe Ha d i HAKOHEUHMK.
MoBepHuTe Ha 90° N0 YacoBoii CTPenKe, YTo6bI 3aUKCUPOBATL CMELLMBAIOLLWE
HaKOHEUHVIK Ha KapTpuaxe.

YcTaHOBKa BHYTPUPOTOBOTO HAKOHEUHIKA Ha CMeLIMBAKLLIVIT HAKOHEYHUK

1. Bctabre Kpyrblii KOHeL BHYTpUP: 0 B
HaKOHeUHNK.

2. HapauTe Ha BHyTPUPOTOBOIA HaKOHEUHMUK. [Tpu duKcaLum BHYTPUPOTOBOTO
HaKOHeUHVIKa 6yaeT ClblllieH LLenyok.

Vcnonb3oBakie aKcTpyaepa

1. HaxmuTe KHOMKY AnA BblAABAMBAHNA Ha SKCTPY/AEPe C yMEPEHHbIM 1 PaBHOMEPHBIM
yaunvem, 4To6bl Hauatb CMeLLBaHie MaTepuana. Kak Tonbko KHomKa byaet
0TMyLLeH, MaTepuan nepectaHerT nocTynatb.

2 B i CHUMUTE UCl iic ] ]
KHOMKY ANA BblJABNBAHNA Ha SKCTPYAepe, 4Tobbl NoAaTh MaTepuan U3 AByX
0TBEPCTYIi KapTPUAKa. BbITpUTE KOHEL KapTpuza. YcTaHoBUTe HOBbIiA
CMeLLNBAIOLLVIT HAKOHEUHUK 1 IOBEPHUTe ero Ha YeTBepTb 060poTa ANA GuKcaLum B
pabouem nonoxeHuu.

3. Yr06bl CHAT KAPTPUAX, NOAHUMUTE CYCKOBOIA Pbiyar BBEPX U OTTAHNTE NOpLUEHD
Ha3ap.

VIHCTpYKUUA N0 UCMONb30BaHMIO CNIEN0YHOI Macchl

1. HaHecwTe ToHKuii cnoii aare3uBa AnA oTTUCKHON Noxkm Kerr VPS Ha BbIOpaHHY
NOXKKY. I MakCUManbHoit aAre3ii 0CTaBbTe ero BbICbIXaTb Ha BO3/iyXe He MeHee 10
MUHYT.

2. OTmepbTe paBHoe KonnyecTBo 6a3uca cenouHoii Maccol Extrude XP u katanu3atopa.

3. [Manbuamu nepemeluaiite 6a3uc ¢ KaTanu3atopom A0 NONyeHNsA 0AHOPOAHONO LiBeTa
(okono 30 cekyHg).

4. lomecTyTe NepemeLLaHHyIo CIENOYHYI0 Maccy Ha NOKPbITYIO aAre3uBOM OTTUCKHYI0
NOXKKY.

5. OT npumeHAemoro MeToza nonyyeHna Cnenkos byaeT 3aBuceTb HeobxoaUMoCTb
UCN0Nb30BaHIA PACTIOPKY Nepe/l MOMeLLIHUeM NOXKM CO CNeN0YHOit Maccoii B
PoToBYt0 nonocTb. [loMecTyB XKy B POTOBYI0 MONOCTb, 0becreybTe

noxkm 6e3 up 0 [0 Tex nop, noka

Matepuan NoNHOCTbIO He 3aTBep/eeT.

6. W3Bnexute noxKy 130 pta, np I BHI3 BIO/Tb Kpae oK.
Yncrka
1. JlaHHbIit 3KCTPYZIEp MOXHO MPOUUCTUTD UMEIOLLVMICA B MPOAAXKE YNCTALLMMM
peAcTBamy.
2. 3anp (€] bCA Op! KM pacTBop , KOTOPbI MOXKeET
PacTBOPHUTb MNACTMACCOBbI 403ATOP U MOPLLEHD.
3. KCTpyAep TaKkxke MOXHO MoABEPrHyTb ii cTep B 0706p K
I pacTBopax, A B NPpoAaxe. YkasaHua no passefeHuio,

BPEMEHM 3KCNo3nLum 1 Temnepatype AnA KOHKPETHOro pacTBopa CM. B
PeKoMeHAaLmAX 3roToBuTeNs.

4. 3KCTpyAep MOXHO aBTOKNaBMPOBATb NpH patype 132°Cu 30 ¢ynros/
KB. [II0iM B TeyeHue 30 MUHyT.
06LL1e BpemeHHble pamKi (23+2°C)
06wee Bpema pabotbi® MutumanbHoe Bpema Ana
0T Hauana CMeLBaHMA  yjaneHua
0T Hayana cMeLLnBaHmA
Extrude Wash 3:00 MUHYTbI 6:00 MuHyT
Extrude Medium 3:00 MUHYTbI 6:00 MuHyT
Extrude Extra 3:00 MUHYTbI 6:00 MuHYT
Extrude MPV 2 MuHyTbI 15 cekyHa 5 MuHyT 15 cekyHa
(nenounas macca Extrude XP - 2:00 mukyTbI 6:00 MuHyT

*+15 cekyna



06ume YKa3aHuA No BbINOHEHWI0 OTTUCKOB

1. Bcerga ucnonb3yiite aare3us Kerr VPS npu npumeHeHnn oTTUCKHbIX Noxek. [ina
MaKCMManbHoi afre3unn 0CTaBbTe ero BbiCbIXaTb Ha BO3AYXe HE MeHee 10 MUHYT.

2. Bcerpa npoBepsiite Kaptp

(i it 6

nepes uc

KOMMYeCTBO Matepuana) 1 BbiTipaiiTe KOHeL| KapTpuaa nepes yCTaHoBKOIt HOBOro

(MeLLMBAKLLEro HAKOHeYHMKa.

3. 3ameHuTe Konnayok nocne KaXa0ro ncnonb3oBaHuaA ANA ynnoTHeHua I'IanOHa/

KapTpumKa.
4. TlopnepxuBaiite cyxocTb paboyero nons, 4To6bl NonyyaTb ONTUMANLHbIE OTTUCKH.
5. [lepxuTe KoHeL BHyTpUp 0 norp B Matepuan npu
4 BOKPYT npenapup i 0bnactu.

6. lpoBepaiite CTeneHb OTBEPXAEHNA MATEPUANOB NePe/ YAANIEHIEM UX 130 pTa.
MunumansHoe BpemA 0TBepXAeHNA B pOTOBOIZ non0CTN CoCTaBAAeT 3 MUHYTbI ANA
marepuanos Extrude Wash, Medium, Extra u MPV 1 4 MuHyTbI A5 ClenouHoil Maccsl

Extrude XP.

7. [nanony C il Maccbl

cu p

p
OflHaKoBble 06bembl 6a3uca U Katanu3atopa cnenoyHoit Maccyl. He nepenytaiite

NOXKK.

8. Manblamn nepemeLuaiite 6a3uc ¢ katanuatopom A0 NOMYYeHIA Maccbl OAHOPOAHOTO
uBeta. lepemeLunBaHme CriefiyeT BbINONHATL B TeueHue 30 cekyHA.

Mepbi npeaocTopoxHocTy

« [pu pa6ore ¢ peTpaKLMOHHbIMM LHYPAMII B IATEKCHBIX NIEpYaTKaX MOXET
HapywnTbCA 0TBEPAeHNE OTTUCKHOTO MaTepuana B MecTax KOHTaKTa nepuaTku ¢

PETPAKLMOHHBIM LLIHYPOM.

. B(EI’}JH BblﬂaBﬂMBﬂﬁTE HEMHOr0 Maccbl U3 KapTpuaa C Lenbto NpoBepku ero pa6on>|
nocsie CHATUA NCNONb30BAHHOTO CMELLIMBAIOLLEr0 HAKOHEYHUKA AN KPbILLIKK.

Boitupaiite PTf nepeq yc i1 HOBOTO € 0
HaKOHEYHMKa.
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Ecn 3y60T€XHM‘lE(KMI7I TANC3aMeLlaH BpyYHYo, OTIOXUTE OTBKY OTTUCKA HA 1 vac,

4T06bI NONYYTL HAUNYYLLYIO NOBEPXHOCTb MNCOBOI MOZENM.

He M(I'IOHbSyVITe marepuan no ucTeyeHnn (poka roAHoCTI.

Anre3u Kerr VPS conepuT pacTBOpuTeNb, UM CllefiyeT N0fb30BaTbCA B XOPOLLO
poBeT| Mpnuc a/ire31BHOrO BeLLIeCTBa

3beraiiTe ero KOHTaKTa C KoXelt U rMa3amu, paboraiite B 3aLLUTHbIX NepyaTKax

0uKax.

lcnonb3oBaHue MaTepuanos ¢ akTUBHOI cepoii. Micnonb3oBaHue XNOPUAA anlOMUHNA

W a30TCOAiePXALLIAX BeLLIeCTB (TaKIX KaK peTy LUHYpbI, COAEF

cynbar xenesa, novcynbOUAHbIE MaTepuanbl ANA OTTUCKOB, NATEKCHbIE NepyaTKi i

T ﬂ.) COBMECTHO C3TUM MaTepuanom I'IpVIBE)léT K HapyLUEeHWI0 peakLiun oTBepXAeHNA

WNOKCAHOBOrO

llepemeLunBaHue cnenoyHoii Maccol Extrude XP natekcxbimMu nepuatkamu
NpUOCTaHOBWT OTBepeHue. llepen paboToii co crienoyHoit Maccoil TILaTeNbHO MoiiTe
PYKI BOAOIA C MbINOM.

He nonb3y#itecb 0AHOIA 1 Toii e NOXKoi 1 AnA 6a3uca, v ANA KaTanusaropa
C1en0yYHOIl MACCh, TaK Kak 3T0 MPUBE/ET K 3arpA3HeH1io 0HOTO MaTepuana Apyrum.

OtnuBKa mogenu

OTTUCK MOXHO 0TNMBATL yepe3 20 MUHYT NOCNe Hayana CMellnBaHus, ecin
UCNONB30BANCA CMELIAHHbI BAKYYMHbIM MeTOA0M 3y6oTeXxHuueckuii runc. Ecu runc
3ameLlaH BpyyHyo, 0TNI0XKNUTE OTINBKY OTTUCKA HA 1yac.

OTNMBKa OTTUCKOB MOXET ObiTb 0TNOXeHa Ha Bpema 0 14 cyTok Ge3 notepu TouHoCTn
0TTUCKA.

XpaHenue
XpaHuTb Nput KOMHaTHOI TemnepaType.

CpoK xpaHeHus
CpoK rofHOCTY CM. Ha ynakoBke. He ucnonb3yiiTe no ncTeyern Cpoka roaHoCTH.

[Nleaurdekuma oTTickoB u3 matepuanos Extrude

OtTickm 13 Extrude moxHo aesunpuumpoBaTh 2% pactBopom rnyTapanberuza.
PekomeHzaLIuM B OTHOLLIEHNY BPeMeHM JKCO3ULINY, Pa3Be/IeHUs 1 TemnepaTypbl
PacTBOpa CM. B yKa3aHUAX U3roToBUTENA.

lanbBaHM3aLWA OTTUCKOB U3 MaTepuanos Extrude
0OtTuck u3 Extrude MoxHo b. P T Kue
pacTBOpbl:

InekTponuT ana cepebpeHna
Livanup cepebpa 21.43%

Linanmctblit kanuit
Kap6oHat kanua

57.14%
21.43%

INeKTPONUT ANA MeSHERUA

be3BopHblii cynbar meav 222-250r1
KoHuenTpupoBanHas ceprast kucnota (H,504) 75mn
DeHon 10 mnunnr
JTaHon 25-50 M

[Quctunnuposatxas Boga (H,0) 1,0 nutp
BbJITAPCKU

BuHunnonucunokcaHoa oTneyaTbyHa cuctema

Tvn 3: HUCKA KOHCUCTEHLMA — MeKa 0CHOBA

Tan2: (peAHa KOHCUCTeHUUA — CpeiHa 0CHOBa

Tun 1: BUCOKA KOHCUCTEHLMA — MATBTHA OCHOBA

Tun 0: MHoro BUCOKa KOHCUCTEHLMA — Tecmoﬁpasua 0CHOBa

061140 onncanue

Extrude e cuctema ot BUHUINONVCUNOKCAHOBH OTNEYATBYHM BUCKOUTETH, NOAXOAALLM 33
BCAKKBY OTTIEYaTbLY 3a KOPOHKM 1 MOCTOBE, 3a 6e33b61 mpoTe3it v umnnanTath. Extrude
Ce Mpejnara B YeTMpM BUCKO3VITETa, NOAXOAALLN 32 BCAKAKBM CllyYa.

MocTaBAHe Ha NaTPOHYETO B €KCTPYAEPHUA NUCTONET
(Benexka: EKCTpyaepHUAT nucToneT ce J0CTaBA HAMbAHO CrobeH, Taka Ye He ce Hanara

LOMBAHUTENHO CT
1

0T CTpaHa Ha norp: )
ByTHeTe Harope (B Nocoka kbM ByTanoTo) MeTanHoTo 0cTye, HamMMpaLLio ce o
33/lHaTa CTpaHa Ha eKCTpyAepa, U u3bpnaiite GyTanoTo AoKpait.

2. ToBavrHere cTonepa BbXy eKCTPYAEPa, 3a f1d OTBOPHTE NPOLIENa 3a BKaPBAHE Ha

3.

naTpoHyerto.
Bkapalite natpoHyeTo, kato Npope3bT B AKaTa Ha MAaTPOHUETO COYM HaZloNY, Taka ye Aa
(bBnajHe C U3aTnHaTa B eKCTpyAepa.

4. 3a 42 QUKCpaTe NATPOHYETO Ha MACTO, HATUCHETe HaZony, AOKATO LLpakHe.

3aKpenBaHe Ha (MecuTeNHUA HaKpaiHUK KbM NaTpoHYeTo

1.

Kato AbpxuTe NaTpoHyeTo C Kanaukara kbM cebe o, 3aBbpTeTe Kanaukara Ha 90°
06paTHo Ha Yac Ta CTpenka u Te HaTa NNACTUHKA Ha

KanaykaTa TaKa, Ye Aa ce NoApaBHU C pope3a Ha NaTpoHYeTo.

2. Ogenere Kanaykara oT NaTPOHYETO, KaTo A U3bpNare.

3. anI nbpBata ynmpeﬁa oﬁestsnyLuem NaTPOHYETO, KaTo U3BaanTe Manko matepuman,
3 12 0CUTYpUTE PABHOMEPHO eKCTPYAUPaHe OT BCAKA CTPaHa Ha NaTpoHYeTo.
I/I361>pu.|eTe W3NNLWIHWA MaTepuan 0T NaTpoHYeTo.

4. XBaHeTe CMeCUTENHUA HAKPaITHVK 1 Te /IHaTa NNACTUHKa C

npope3a Ha NaTpoHyeTo. HaTicHeTe HakpaiikiKa BbpXy natpoHyeTto. 3aBbpreTe Ha 90°
110 YaCOBHVKOBATa CTPeNKa, 3a Aa GUKCUpaTe CMeCUTeNHUA HaKpaitHUK BbpXy
naTpoHyeTo.

3aKpenBaHe Ha MHTPAOPanHA HaKPAtHIK KbM CMeCUTENHIA HaKPailHUK

1

BkapaiiTe 3akpbrneHua kpail Ha MIHTPaOpaNHA HaKPaitHNK KbM CMecuTenHua
HaKpaiHuK.

2. HatucHete MHTpaopanHua HakpaitHUK KbM CMecuTeNnHuA Hakpaithuk. Korato

VHTPAOPANHHAT HaKPaiiHWK ce GUKCUPa, TPAGBA Aa Ce uye LWpaKBaHe.

113non3BaHe Ha ekcTpyaepa

1.

(TuckaiiTe TpUrepa Ha excTpyAepa paBHOMEPHO U yMepeHo, 3a Aa 3anouHete
(MeCBaHETO Ha Matepyana. MaTepuarmsT wie cnpe Aa U3Tuua npu oTnyckaHe Ha
Tpurepa.

2.

I'Ipm cnefBalla yn0Tpe6a (Banere mecuTeneH W HaTUCHeTe
€KCTPyAePHUA TPUTeP, 33 Aa U3CTVCKaTe MaTepuan oT ABETe CTPaH¥ Ha NATPoHYeTo.
V|36'prLIET€ KpauLuara Ha naTpoHyeTo. MocTaBeTe HOB CMecUTeNeH HaKpaﬁHMK "n
3aBbpreTe Ha 90°, 33 A puKcupare.

3a /Aa MaxHeTe NaTPOHYETOo, NOBAUTHETE IOCTYETO 3a ocsoéomnaaaue uwsternere
6yTanoto Hasag.

WHCTpyKuwv 3a patoTa ¢ TecTooBpasHara ocHosa

1.

HaHeceTe TbHBK Cn107 0TneyaTbuyeH aaxe3us Kerr VPS Bbpxy ubpanata otneyarbyHa
nbxuua. OcTaBerte Aa e NOACYLLIN Ha Bb3/YX Haii-Manko 10 MUHYTH 33 MakcuManHa
afxesns.

(OTMepeTe efiHaKBM KONMueCTBa TecToo6pasHa ocHosa Extrude XP u katanu3arop.
Pa36bpkaiiTe ¢ NPLCTU 0CHOBATa U KaTanu3aTopa A0 MONYYaBAHETO Ha e/IHOPOJIEH
uBAT (0Kono 30 cekyHan).

CnoxeTe cMecTa B TPeTUPaHaTa C ajixe3iB 0TNeYaTbuHa IbXMLA.

0T HauuHa B Ha paoTa 3aBUCY AaNK Lue BI TPAGBa paspaneumTenet enemeHT, npean
/12 N0CTaBUTe 0TNEYaTbYHATa MbXMLIA ¢ MaTepuana B yctata. (nefj Kato noctauTe
OTNeyaTbyHaTa TbXULA B yCTaTa, 1, 6e3 fa ynp Te

HaTUCK, /10 0KOHYATENHOTO BTBLP/ABAHE Ha MaTepuana.

6. |13Bapete mbxwLaTa OT yCTaTa, KaTo HaTUCHeTe HaZony Mo pbba Ha TbxuLaTa.
MouncrBane
1. EKCTpy;epbT MoXe fa ce N0YMCTBa C NPoJaBaHuTe B TProBckata Mpexa nouvcTBaLLm

npenapatu.
He iiTe opraHuyHu p
nucToner 1 bytanoto.
EKcTpynepT Moxe fia ce noznara U Ha CTy/leHa CTepuny3auya B HAKol ot ofobpenute
PasTBOpH, MPejnaraHin B TproBckaTa Mpexa. BikTe yka3aHuaTa Ha npou3BoauTens
3a papex/iaHeTo, NPOALMKMUTENHOCTTA U TeMnepaTypaTa 3a KOHKPETHUA PasTBop.
EKCTpyAepbT MoXe Aa e CTepunyupa B aBToknas npu 132°C (270°F) n 2,04
atmocdepu (30 dyHTa/KB. MHY) 32 30 MUHYTH.

pUTeNU, KOUTO MOraT Aa pasTBOPAT NNAcTMacoBuA

(OcHOBHI BpemeBy uHTepBani (23+2 °C)

0610 Bpeme 3a pabota™
0T HayanoTo Ha CMecBaHeTo

Munumanto Bpeme 3a U3BaxaaHe
0T HayanoTo Ha (MeCBaHeTo

KpemoobpaseH 3:00 MuHyTH 6:00 MUHYTH
marepuan Extrude

Extrude Medium 3:00 MuHYTH 6:00 MUHYTH
Extrude Extra 3:00 MuHyTH 6:00 MuHyTH
Extrude MPV 2:15 MuHyTH 5:15 MuHyT™H
Tectoo6pa3Ha 2:00 MUHYTH 6:00 MUHYTH

ocHoBa Extrude XP

*£0:15 MuHyT™H

0611 yka3aH!A Npy CHeMaHe Ha 0TMeYaTbk

1.

Bukaru usnonssaiite anxesus Kerr VPS 3a otneyarbuuTe mbxuum. Octasere Aa ce
NOACYLLN HA Bb3AYX Hail-ManKo 10 MUHYTI 3a MaKCUManHa aaxesus.

Mpeav Aa NoCTaBUTe HOB CMECHTENEH HaK| BYHary 06e3Bb3py iite
NaTPOHYETO (KaTo M3CTUCKaTe MasKo Matepuan) v u3bpcaaiite Kpas my.
Bpuyaiite kanaueto cnes BCAKO M3N0N3BaHe, 3a 1a Ce 3aneyaTBa naTpoHa.
Mopabpiaitte cyxa cpefa, 3a Aa NOyYMTe ONTUMANHM OTNEYATBLM.

He BazieTe Kpas Ha UHTPaOPaNHIA HaKpaiHUK OT MaTepuana, JJ0KaTo M3CTUCKBaTe
0KONO NpenapauuaTa.

Mpeav Aa u3BaAwTe 0TNEYATbKa OT yCTaTa, NPOBEPETe AaNM MaTepUanuTe ca ce
BTBbPANNN. MUHIMaNHaTa MHTPaopanHa NPoABIKMTENHOCT e 3:00 MUHYTH 33
Kkpemoo6pazHua matepuan Extrude, Medium, Extra u MPV 1 4:00 MunyTy 32
TectoobpasHara ocHosa Extrude XP.

3a TecTo00pa3HutA MaTepuan NocTaete PaBHI KOMYECTBA TeCT006pa3Ha 0CHOBa U
KaTanu3aTop C MOMOLLTa Ha CbOTBETHaTa LiBeTHa MbxiuKa. He pa3meniite
TBXKIYKHTE.

Pa3meceTe ¢ npbCTi TeCTO06Y 0CHOBa !t TOpa 0 nofy TOHa
CMec ¢ eHopofieH LBAT. (MecBaHeTo TpAGBa Aa ce U3BbPLUN 3a 30 CeKyHAM.

BHumanue

MaHunynupaHeTo Ha peTpaKLVOHHIA KOHeL| € laTeKCoBY PbKaByLy MoXe Jia nonpeyi

Ha BTBbP/ABAHETO Ha OTMeYaTbYHIA MaTepuan B y4acTbKa, KbeTo pbKasiuLaTa e

BNIA371a B KOHTAKT C PETPAKLVOHHMA KOHeL.

BuHary 06e3sb3aylwaBaiite naTpoHYeTO Clefl CBaNaHe Ha cTapya cMecuTeneH

HaKpaitHuK Ui kanaukara. M36bpcaaiite Kpas Ha naTpoHyeTo, Npefu Aa nocTasuTe

HOB CMeCUTENeH HaKPaitHUK.

[pyt pbuHO CMecBaHe Ha MoZieNHMA FUNC U3yaKaiite 1yac, npeav Aa oTneete

oTneyaTbka, 3 Aa Ce NONyYM Hail-A06pa NOBBPXHOCT Ha runca.

He iiTe p aen Ha CPOKa Ha FOAHOCT.

Anxe3uswr Kerr VPS coabpa pasTeoputen — aa ce pabotv B jobpe npoeTpeHo
Korato Te n306ArBaliTe KOHTAKT C KOXaTa 1 ouuTe i

HoceTe Npe/inasHy pbKasuLy 1 NPeAnasHi CpejCTBa 3a ounTe.

Ynotpe6a Ha NPolyKTU, ChABPXKALLY aKTUBHa cApa. M3non3BaHeTo 3aefiHo € T3¢t

MPOZYKT Ha anyMyHIeB XN0PHZ WAW a30THU CbeAHEHNA (PETPaKLMOHHI KOHLIK,

ChAbPXKALLY Kene3eH cyndar, nonucynduaH oTneyaTbyHu Matepuant, NaTeKcosi

pbKaBuuy 1 Ap.) e 3a6aBu BPeMeTo 3a BTBbY Ha WNOKCaHOBYA

marepuan.

(mecBaHeTo Ha TecTooBpa3HaTa ocHoBa Extrude XP ¢ natekcou pbkauum wije 3abasiu

BTBbpAABaHeTO. [Ipeu pabota ¢ TectooOpa3HA MaTepuan usmmiite Jo6pe pbliete cu

CBOJ U CaMYH.

He u3non3Baiite efHa 1 Cblija TbXMUKa 3a TeC

3a /1a u36erHeTe NpUMeCBaHeTo Ha NpoayKTUTe.

0CHOBa 1 Topa,

/13nvBaHe Ha oTnevaTbka

AKo runcbT ce cmecBa ¢ BaKyyMHa 6'praJ1Ka, 0TNeYaTbKbT MOXe fla ce oTnee 20 MUHYTH
U1/} HAYanoTo Ha CMeCBaHETO. AKO MOZIMTHUAT FUINC Ce CMeCBa PbuHo, U3yaKaiiTe 1yac,
npeau Aa otneete oTneyaTbKa.

OTAMBAHETO MOXe Aa Ce HanpaBu B pamKuTe Ha 14 AHK, 6e3 ToBA 1 NPeyy Ha TOYHOCTTA.

CbXpaHeHue
[la ce cbXpansiBa npy CTaiiHa Temneparypa.

Cpox Ha rofiHoCT
CpOK®T Ha ropHoCT €
W3TUYaHe Ha CPOKa Ha FOAHOCT.

BbPXY He iiTe cnep

[Nenrdekuna Ha otneyarbuy ot Extrude
OtnevarbuuTe 0T Extrude morat cnokoiiHo aa ce
Ha ryTey Buxre y aHanp
pa3pex/aHeTo 1 TemnepaTypaTa Ha pa3TBopa.

TUpar ¢ 2 p I
TeNA 3a NPOAB/MKUTENHOCTTA,

EneKTpomeTanwsaum Ha 0Tneyarbum ot Extrude
Orneyarbuure ot Extrude morar pa ce enektpometanu3supar. lpenopbuntenHute pasreopu
3a MeTanu3npaxe ca cnefHuTe:

Pa3tBop 3a nocpebpaBate

(pebbpeH LnaHug 21,43%
Kanves unanug 57,14%
Kanues kap6oar 21,43%
Pa3tBop 3a nomepsBaHe

be3BogeH MepeH cyndar 222-250r
KoHueHTpupaHa cApHa Kucennka 75 mn
DeHon 10 mnunur
Eranon 25-50 mn
[llectunupana Boga 1,00

Systém vinylpolysiloxaného materidlu na otlacky
« Typ3: nizka konzistencia — riedky

« Typ 2: strednd konzistencia — stredne husty
- Typ 1: vysokd konzistencia — husty

« Typ 0: velmi vysoka konzistencia — tmel

Vseobecny popis

Extrude je systém vinylpolysiloxanovych materidlov takej viskozity, ktord je vhodnd pre
vyhotovenie otlackov koruniek a mostikov, oblasti bez zubov a implantatov. Extrude sa
pondika v Styroch viskozitach, aby sa pokryla komplexnost v3etkych pripadov.

Vlozenie zasobnika do aplikacného zariadenia extrudéra

(Upozornenie: Aplikacné zariadenie extrudéra sa dodava tplne zostavené a nevyzaduje

zostavovanie pouzivatelom)

1. Zatlacte kovovii packu v zadnej casti extrudéra smerom hore (smerom k telesu piestu) a
pritiahnite piest az po tpIné zatiahnutie telesa.

2. Idvihnite blokovaci mechanizmus v horenej asti extrudéra smerom hore, ¢im odkryjete
otvor, do ktorého sa vklada zésobnik.

3. Vloite zasobnik vjrezom na ziizenej Casti smerom dole, tak aby bol v jednej rovine
s vycnelkom extrudéra.

4. Zaklapnite blokovaci mechanizmus a zaistite zasobnik na mieste.

Pripdjanie miesacieho hrotu ku kazete

1. Kazetu drzte vichnakom nasmerovan k sebe, otocte vrchndk 0 90° dolava a postivanim
zarovndvacieho vystupku na vrchnéku kazety ho zarovnajte so zérezom na kazete.

2. Zatiahnite za kryt, ¢im ho zloZite zo zésobnika.

3. Priprvom poutiti vytlacte zo zasobnika malé mnozstvo materidlu tak, aby sa z obidvoch stran
zdsobnika vytlacilo rovnaké mnozstvo materidlu. Utrite prebytocny materiél zo zésobnika.

4. Uchopte miesaci hrot a nastavte vyrovnavaci vycnelok do jednej roviny s vjrezom na
zasobniku. Pritlacte miesaci hrot na zasobnik. Otocte zasobnik 0 90° doprava, aby ste
zaistili mieSaci hrot na zsobniku.

Pripojenie intraoralneho ndstavca /ndstavca pre poufitie v tstnej dutine/ k miesaciemu hrotu

1. Vlozte obly koniec intraoralneho nastavca do miesacieho hrotu.

2. Iatlacte intraordlny ndstavec do miesacieho hrotu. Pri zaklapnuti intraordlneho
nastavca budete pocut cvaknutie.

Ovladanie extrudéra

1. Miernym a rovnomernym tlakom stlacte spinac na extrudéri a zacne sa miesanie
materidlu. Material prestane tiect, ked' uvolnite spina.

2. PredalSie pouZitie odstrarite pouZity miesaci hrot a stlacenim spinaca na extrudéri
vytlacte materidl z dvoch otvorov na kazete. Utrite koniec kazety. Nain3talujte miesaci
hrot a otocenim o Stvrt otacky ho zaistite na mieste.

3. Ak cheete kazetu vybrat, drzte uvoliiovaciu packu hore a vtiahnite piest smerom
dozadu.

Pokyny pre tmel

1. Stetcom naneste tenku vrstvu lepidla Kerr VPS na zvolend otlackovi lyZicu. Lepidlo
nechajte zaschniit na vzduchu aspori 10 mindit, aby sa dosiahla maximélna mozna
prilnavost.

2. Odmerajte rovnaké mnozstva bazy Extrude XP Putty a katalyzétora.

3. Miesajte bazu a katalyzator Spickami prstov, kym nedosiahnete homogénne sfarbenie
(priblizne 30 sekind).

4. Umiestnite zmiesany tmel do lyZice natretej lepidlom.

5. Vasa technika urci potrebu distancného materialu pre tmel pred viozenim lyzice
naplnenej tmelom do tst. Po vlozeni do Ust lyZicu bez prilisného tlaku znehybnite az do
tipIného usadenia materialov.

6. Zatlacenim dole pozdI? okraja lyZice vyberte lyZicu z tst.

Cistenie

1. Extrudér je mozné istit pomocou v obchodoch dostupnych istiacich prostriedkov.

Nepouzivajte organické rozpustadlo, ktoré moze rozpustit plasticky aplikator a piest.

Extrudér sa moZe tieZ sterilizovat za studena v schvélenom bezne dostupnom roztoku.

0 pokynoch pre odporticané riedenie, Cas a teplotu konkrétneho roztoku sa poradte

s vyrobcom.

4. Extrider sa moze autoklavovat pri teplote 132 °Ca tlaku 30 psi po dobu 30 minit.
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Vseobecné casové rozvrhy (23 +2°C)

Celkovy pracovny cas* Minimalny cas odstraiovania

od zaciatku miesania od zaciatku miesania
Extrude Wash 3 mintty 6 minit
Extrude Medium 3 minity 6 mindt

Extrude Extra 3 mindty 6 mindt
Extrude MPV 2:15 minut 5:15 min(t
Extrude XP Putty 2 minity 6 mindt
*40:15 mindt

Vseobecné pokyny pre odoberanie odtlacku

1. Sotlackovymi lyzicami vzdy pouzivajte lepiaci material Kerr VPS. Lepidlo nechajte
zaschndit na vzduchu aspori 10 mindit, aby sa dosiahla maximalna mozna prilnavost.

2. Zasobnik vzdy stlacte (vytlacte malé mnozstvo materidlu) a pred nasadenim nového

miesacieho hrotu vZdy utrite hrot zésobnika.

Vrchnak znovu nasadte po kazdom pouZiti, aby bola napli utesnend.

Pre ziskanie optimélnych otlackov udrzujte pracovné pole suché.

Spicku intraoralneho nastavca drzte v materiali pri vyplhani okolo prepardcie.

Pred vybranim otlacku z tst skontrolujte spravne stuhnutie materidlu. Minimalny cas

intraoralneho pasobenia sti 3 minty pre Extrude Wash, Medium, Extra a MPV a 4

mintty pre Extrude XP Putty.

7. (o sa tyka tmelu, naneste rovnaké mnozstvo bazy tmelu a katalyzatora pomocou
farebnych lyziciek. LyZicky nezamienajte.

8. Prstami miesajte spolu bazu tmelu a k
zmes. Miesanie by malo trvat 30 sekiind.
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kym nevznikne | sfarbend
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Varovanie

« Manipuldcia s retrakénou $ntirou pomocou latexovych rukavic moze zabranit usadeniu
otlackového materidlu v miestach, kde sa rukavice dotykaju retrakcnej Sndry.

« Poodstraneni starého miesacieho hrotu alebo uzéveru vzdy vyprazdnite zésobnik. Pred
nasadenim nového miesacieho hrotu utrite hrot zésobnika.

- Pokial'sa farbiaca hmota miesala ru¢ne, odlozte odliatie otlacku o jednu hodinu, aby bol
povrch ¢o najlepsi.

« Nepouzivajte materidl po ddtume exspirécie.

« Lepidlo Kerr VPS obsahuje rozptstadlo, preto ho pouzivajte v dobre vetranom prostredi.
Zabrarite kontaktu s pokozkou alebo ocami a pri pouzivani lepidla pouzivajte ochranné
rukavice a ochranu odi.

- Pouzivanie vyrobkov obsahujtcich aktivnu siru, chlorid hlinity alebo zltceniny dusika
(retrakéné nite obsahujlice siran Zelezity, polysulfidové materialy na odtlacky, latexové
rukavice atd.) v spojeni s tymto vyrobkom bude prekézat tuhnutiu vinylpolysiloxanu.

+ Miesanie tmelu Extrude XP Putty latexovymi rukavicami zabrani stuhnutiu. Pred
manipuldciou s tmelom si starostlivo umyte ruky mydlom a vodou.

« Nepouzivajte td istd lyzicku na bazu aj katalyzator, pretoZe sa tym mdze znedistit vyrobok.

Odlievanie modelu

Pri poutiti farbiacej hmoty miesanej vo vakuu sa dé otlacok naliat za 20 mindt od zacatia
miesania. Pokial'sa farbiaca hmota miesala rucne, odlozte odliatie otlacku o jednu hodinu.
Otlacky sa daju odlievat bez straty presnosti po dobu 14 dni.

Skladovanie
Uchovévajte pri izbovej teplote.

Détum pouzitelnosti do:
Pozrite si dobu poutitelnosti na vonkajsom obale. Nepouzivajte po datume exspiracie.

Dezinfekcia pretlacenych odtlackov
Pretlacené otlacky je mozné bezpecne d (v 2% roztokoch gl
si pokyny vyrobcu pre odporicany ¢as, riedenie a teplotu roztoku.

Pozrite

Galvanické pokovovanie pretlacenych otlackov
Pretlaceny otlacok sa da galvanicky pokovovat. Za uvedenym ticelom sa odporicaji
nasledovné roztoky:

Roztok pre pokovovanie striebrom
Kyanid strieborny 21,43%

Kyanid draselny 57,14%
Uhlicitan draselny21,43%

Roztok pre pokovovanie medou

Bezvodny siran mednaty 222-250 gm.
Koncentrovand H,50, 75ml

Fenol 10 ml alebo gm.
Etanol 25-50ml.
Destilovand voda 1,0 liter

VENSKO

Sistem za odtise iz vinilp
« Vrsta 3: majhna gostota - lahki
« Vrsta 2: srednja gostota - srednji
« Vrsta 1: velika gostota - tezki

« Vrsta 0: zelo velika gostota - kit

Splosni opis

Extrude je sistem razlicno viskoznih materialov za odtise iz vinilpolisiloksana, ki so primerni
za vse odtise kron in mostickov, podrocij brez zob in za vsadke. Izdelki Extrude so na voljo v
stirih viskoznostih glede na zahtevnost uporabe.

Vstavljanje kartuse v iztiskovalnik

(Opomba: Iztiskovalnik je Ze povsem sestavljen in ga uporabniku ni treba sestavljati)

1. Kovinski vzvod iztiskovalnika potisnite nazaj (proti batu) in povlecite bat, da se cel
sestav umakne do konca.

2. Navrhu iztiskovalnika dvignite sestav zaklepa in odkrijte odprtino za vstavitev kartuse.

3. Kartuso vstavite tako, da je zareza na obrocu obrnjena navzdol in se ujema z izboklino
na iztiskovalniku.

4. Sestav zaklepa potisnite navzdol, tako da se kartusa zaklene na svoje mesto.

Pritrjevanje konice za mesanje na kartuso

1. Kartuso drZite tako, da je zamasek obrnjen proti vam, zamasek zasucite za 90° v
nasprotni smeri urinega kazalca in premaknite jezicek za poravnavanje na zamasku
tako, da bo poravnan z zarezo na kartusi.

2. Zamasek potegnite s kartuse.

3. Pri prvi uporabi kartuse izpustite majhno kolicino materiala na vsaki strani kartuse, da
bo iztiskanje enakomerno. Odvecni material obrisite.

4. Vzemite konico za meSanje in poravnajte jezicek z zarezo na kartusi. Konico za mesanje
porinite navzdol v kartuso. Zavrtite jo za 90°, da ho zaskocila v kartuso.

Pritrjevanje ustne konice na konico za mesanje
1. Okrogli konec ustne konice vstavite v konico za mesanje.
2. Ustno konico pritisnite na konico za mesanje. Ko se ustna konica zaskodi, se slii klik.

Delovanje iztiskovalnika

1. Ko Zelite zaceti  meSanjem materiala, stisnite sprozilec iztiskovalnika z zmernim in
enakomernim pritiskom. Ko sprostite sprozile, bo tok materiala prekinjen.

2. Prikasnejsi uporabi snemite mesalno konico in stisnite sproZilec iztiskovalnika toliko, da
se material iztisne iz obeh odprtin kartuse. Material na koncu kartuse obrisite. Vstavite
novo mesalno konico in jo zasukajte za Cetrt obrata, da se zaskodi.

3. Ko zelite odstraniti kartuso, drZite vzvod za sprostitev gor in izvlecite bat.

Navodila za kit

1. Namazite tanko plast adheziva za podstavke Kerr VPS na izbrani podstavek. Za najboljsi
ucinek lepljenja naj se najmanj 10 minut susi na zraku.

2. Odmerite enaki kolicini osnove za kit Extrude XP in katalizatorja.

3. Skonicami prstov zmesajte osnovo in katalizator tako, da barva postane homogena
(priblizno 30 sekund).

4. Imesan kit dajte v podstavek, ki je premazan z adhezivom.

5. Alipred vstavitvijo podstavka s kitom v usta potrebujete distancnik kita, je odvisno od
vase tehnike. Ko podstavek vstavite v usta, imobilizirajte podstavek brez uporabe
Cezmernega pritiska, dokler se materiali dokon¢no ne posusijo.

6. lzvlecite podstavek iz ust tako, da pritisnete dol v smeri roba podstavka.

Ciscenje

1. Iztiskovalnik lahko Cistite z detergenti, ki jih lahko kupite v trgovini.

2. Neuporabljajte organskih topil, saj lahko raztopijo plasticni mehanizem za odmerjanje in bat.
3. Iztiskovalnik lahko tudi hladno sterilizirate v odobreni komercialno dostopni raztopini.

Upostevajte priporocila izdelovalca glede priporocenega razredcevanja, trajanja
postopka in 7a blji i

4. Iztiskovalnik lahko avtoklavirate pri 132 °Cin 30 PSI za 30 minut.

Splosni casovni okvir (23+2 °C)

Skupni cas obdelave* Minimalni cas za odstranitev

od zacetka mesanja od zacetka mesanja
Extrude Wash 3:00 minut 6:00 minut
Extrude Medium 3:00 minut 6:00 minut
Extrude Extra 3:00 minut 6:00 minut
Extrude MPV 2:15 minut 5:15 minut
Extrude XP Putty 2:00 minut 6:00 minut
*£0:15 minut

Splosne smernice za jemanje odtisa

1. Zapodstavek za odtis vedno uporabite adheziv Kerr VPS. Za najboljsi ucinek lepljenja
naj se najmanj 10 minut susi na zraku.

2. Pred vstavitvijo nove konice za mesanje vedno izpustite majhno kolicino materiala in

obrisite konico kartuse.

Vedno dal pokrovcek po uporabi za tesnjenje viozek.

Za optimalne odtise naj polje ostaja suho.

Kadar nanasate v okolici priprave, mora biti ustna konica ves ¢as v materialu.

Pred odstranitvijo iz ust preverite, ali se je material strdil. Minimalni cas znotraj ust je

3:00 minute za izdelke Extrude Wash, Medium, Extra in MPV oziroma 4:00 minute za kit

Extrude XP.

7. ZTaizdelavo kita z barvnimi zlickami odmerite enake kolicine osnove za kit in
katalizatorja za kit. Ne zamenjajte zlick.

8. Skonicami prstov zgnetite osnovo za kit in katalizator tako, da dobite zmes homogene
barve. Za meanje bi moralo zadostovati 30 sekund.
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Opozorila

« Ceretrakcijsko vrvico prijemate z rokavicami iz lateksa, lahko preprecite susenje
materiala za odtise na podroju stika rokavice z retrakijsko vrvico.

Ko odstranite staro me3alno konico ali pokrovéek, izpustite nekaj vsebine iz kartuse.
Obrisite konico kartuse pred namescanjem nove konice za mesanje.

- (e odtisni kamen mesate rono, pocakajte z vlivanjem odtisa 1 uro, da dobite najboljso
povrsino odtisnega kamna.

« Ne uporabljajte materiala po datumu izteka roka uporabnosti.

« Adheziv Kerr VPS vsebuje topilo - uporabljajte v dobro prezracenem prostoru. Kadar
uporabljate adheziv, preprecite stik s koZo in o¢mi ter nosite zascitne rokavice in
zad(itna ocala.

- Uporaba proizvodov, ki vsebujejo aktivno zveplo, aluminijev klorid ali dusikove spojine
(retrakcijske vrvice, ki vsebujejo Zelezov sulfat, materiali za odtise iz polisulfida, rokavice
iz lateksa itn.), skupaj s tem proizvodom povzroci motnje strjevanja
polivinilsiloksanskega materiala.

« CekitExtrude XP megate z lateksnimi rokavicami, bo prislo do zaviranja susenja. Pred
rokovanjem s kitom si temeljito umijte roke z milom in vodo.

« Neuporabljajte iste Zlicke za osnovo in katalizator, saj boste navzkrizno kontaminirali
izdelek.

Vlivanje modela

0dtis lahko vlijete 20 minut po zacetku mesanja, e uporabite vakuumsko mesani odtisni
kamen. Ce odtisni kamen mesate roéno, pocakajte z vlivanjem odtisa 1 uro.

Vlivanje odtisov lahko brez izgube natancnosti odloZite za 14 dni.

Shranjevanje
Shranjujte pri sobni temperaturi.

Rok uporabnosti
Poglejte datum izteka roka uporabnosti na zunanji ovojnini. Ne uporabljajte po datumu
izteka roka uporabnosti.

Razkuzevanje odtisov Extrude
Qdtise Extrude lahko varno razkuZite v 2-odstotni raztopini glutaraldehida. Upostevajte navodila
izdelovalca glede priporocenega trajanja postopka, razredcevanja in temperature raztopine.

Elektricni nanos prevleke na odtise Extrude
Na odtise Extrude lahko prevleko nanesete elektricno. Priporocene raztopine za nanasanje
prevleke so:

Srebrova raztopina za previeko

Srebrov cianid 21,43%
Kalijev cianid 57,14%
Kalijev karbonat 21,43%
Bakrova raztopina za prevleko

Brezvodni bakrov sulfat 225-2509
Koncentrirana H,S0, 75ml
Fenol 10mlalig
Etanol 25-50 ml
Destilirana H,0 1,0 liter

Vinilpolisiloksan (Adisyon Silikon) Ol¢ii Materyal Sistemi
« Tip 3: dsiik kivam — diisiik yogunluk

« Tip2: orta kivam — orta yogunluk

« Tip 1:yiiksek kivam — yiiksek yogunluk

« Tip 0: ok yiiksek kivam - pasta

Genel Tanim

Extrude, tim kuron ve kpriilerde, dissiz ve implant dlciimlerde kullanilmaya uygun bir
inilpolisiloksan dl¢ti mal i akiskanlik sistemidir. Extrude, her bir olgunun

karmasikligini dikkate almak iizere dért farkli akiskanlikta sunulur.

Kartusun Piiskiirtme Tabancasina Takilmast

(Not: Piiskiirtme tabancasi tamamen monte edilmis olarak tedarik edilmektedir; kullanicinin

monte etmesine gerek yoktur.)

1. Piiskirtiiciiniin arkasindaki metal kolu yukar (piston takimina dogru) itin ve takim
tamamen cekilene kadar piston takimini geri cekin.

2. Piiskiirtme tabancasinin iizerindeki kilit takimini yukari kaldirarak kartusun
yerlestirilecegi yuvanin aciga gikmasini saglayin.

3. Kartusu, piiskiirtiiciideki cikintiya uyacak sekilde yakasindaki girintiden asag itin.

4. Kilit takimini asagi dogru iterek kartusun yerine kilitlenmesini saglayin.

Kanstirma Ucunun Kartusa Takilmasi

1. Kartusu baghgindan kendinize dogru tutarken, baghgin tizerindeki ¢ikintiyr kartusun
hizalama girintisiyle ayni hizaya gelecek sekilde hareket ettirerek basligi 90° saatin ters
yoniinde cevirin.

2. Baghgi cekip qikararak kartustan ayirn.

3. Kartugun her iki tiipiinden esit miktarda piiskiirtme saglamak icin, kartustan az
miktarda malzeme akitarak ilk kullanima hazirlayin. Fazla malzemeyi kartustan silin.

4. Kanstirma ucunu alin ve hizalama gikintisini kartus iizerindeki girintiyle hizalaymn.
Kanistirma ucunu kartusa itin. Kanstirma ucunu kartusa kilitlemek igin saat yoniinde
90° dondiiriin.

intra-Oral Ucun Karistirma Ucuna Takilmasi

1. Intra-oral ucun yuvarlak ucunu kanstirma ucuna takin.

2. Intra-oral ucu karistirma ucuna bastirin. intra-oral ug yerine kilitlenince bir“tik” sesi
duyulur.

Piiskiirtiiciiniin Kullanimi

1. Malzemeyi karistirmaya baglamak icin, orta derecede ve esit bir basincla Piskiirtiictiniin
tetigini sikin. Tetik birakildiktan sonra malzeme akigi duracaktir.

2. Daha sonraki kullanimlarda, karistirma ucunu cikartin ve Piiskiirtiicii tetigine bastirarak
malzemenin kartusun her iki agikigindan ¢lkmasini saglayin. Kartusun ucunussilin. Yeni
bir karistirma ucu takin ve bir ceyrek cevirerek yerine kilitleyin.

3. Kartusu cikartmak icin, tahliye mandalini yukarida tutun ve pistonu geriye dogru cekin.

Pastayla ilgili Talimatlar

1. Segilen kalip iizerine Kerr VPS kalip yapiskanindan fircayla ince bir kat siiriin. Maksimum
diizeyde yapisma icin en az 10 dakika ortam sicakliginda kurutun.

2. Extrude XP Putty baz ve katalizoriinden esit miktarda olgiin.

3. Homojen bir renk elde edilene kadar baz ve katalizorii parmak uglannizla kanstirin
(yaklask 30 saniye).

4. Kanstinlan pastayi yapiskanla kapli kaliba yerletirin.

5. Pastayla doldurulmus kalibin agza yerlestirilmesinden dnce pasta aralayicisina gerek
olup olmadigr kullandiginiz teknige baglidir. Agza yerlestirildikten sonra, agin kuvvet

lamad lzemel { kadar kalibr hareketsiz tutun.
6. Kalibin kenarindan asagi yonde kuvvet uygulayarak kalibi agizdan gikartin.

Temizlik

1. BuPiiskiirtiicii, piyasada satilan deterjanlarla temizlenebilir.

2. Plastik hazneyi ve pistonu eritebilecek organik coziiciiler kullanmayn.

3. Piiskiirtiicii ayrica piyasada bulunan onayli bir cozeltiyle de soguk olarak sterilize
edilebilir. Kullanilan spesifik cozeltiyle ilgili seyreltme, siire ve banyo sicakligi talimatlari
icin direticinin onerilerine basvurun.

4. Piiskiirtiicii, 132°Cve 30 PSI basincla 30 dakika siireyle otoklavlanabilir.

Genel Zaman Cizelgeleri (23+2 °C)

Toplam Calisma Siiresi*
(kanstirmaya basladiktan sonra)

Minimum Cikartma Siiresi
(kanstirmaya basladiktan sonra)

Extrude Wash 3:00 dakika 6:00 dakika

Extrude Medium 3:00 dakika 6:00 dakika

Extrude Extra 3:00 dakika 6:00 dakika

Extrude MPV 2:15 dakika 5:15 dakika

Extrude XP Putty  2:00 dakika 6:00 dakika
*+0:15 dakika

Genel Olgii Alma llkeleri

1. Olcii kahplan icin daima Kerr VPS Yapistirict kullanin. Maksimum diizeyde yapisma icin
enaz 10 dakika ortam sicakhginda kurutun.

2. Kartustan daima biraz malzeme gikartin (az miktarda malzemeyi sikarak) ve yeni bir
karigtirma ucu takmadan dnce kartusun ucunussilin.

3. Kapagi degistirin her kullanim sonrasinda kartusu kapatmak.

4. Eniyi 6lcii ahmuicin kuru bir alan saglaymn.

5. Hazirlanan malzemenin etrafina sinngayla enjeksiyon yaparken intra-oral ucun ug
kismini malzemeye gémiilii olarak tutun.

6. Agizdan glkarmadan Gnce malzemenin oturugmasini kontrol edin. Extrude Wash,
Medium, Extra ve MPV icin minimum intra-oral siiresi 3:00 dakika, Extrude XP Putty icin
4:00 dakikadir.

7. Pastaicin, renk kodlu kasiklart kullanarak esit hacimde baz ve pasta katalizorii sikin.
Kasiklari degistirmeyin.

8. Homojen renkli bir karisim elde edilene kadar pasta bazi ve katalizorii parmak
uclannizla hamur haline getirin. Kanistirma islemi 30 saniyede tamamlanmis olmalidir.

Onlemler
- Geri gekme (retraksiyon) cubuklarini lateks eldivenlerle kullanmak, eldivenin geri
cekme cubuguna temas ettidi alanda dl¢ii mal inin diizgiin ayarl

onleyebilir.

- Eskikanistirma ucunu veya kapagini gikarttiktan sonra daima kartusun ucundan az
miktarda sivi akitin. Yeni kanistirma ucunu takmadan 6nce kartusun ucunu silin.

« Kalip tasi elle kanistiniliyorsa, en iyi kalip tasi yiizeyi elde etmek icin dlii malzemesini
akitmayi 1 saat geciktirin.

« Son kullanim tarihinden sonra malzemeyi kullanmayn.

« Kerr VPS Yapistiricisi cozelti igerir; iyi havalandinlan bir yerde kullanin. Cildinizle ve
gozlerinizle temastan kaginin; yapistiriciyr kullanirken koruyucu eldiven ve goz
koruyucusu takin.

« Aktif kiikiirt iceren driinlerin kullanim. Bu iirinle birlikte altiminyum kloriir veya azot
bilesiklerinin (ferrik siilfat ieren geri cekme cubuklar, polisiilfat ol¢ii malzemeleri,
lateks eldivenler vs.) kullanilmasl, vinilpolisiloksan malzemenin reaksiyonunu
engelleyebilir.

«  Extrude XP Putty malzemesini lateks eldivenlerle karnistirmak oturusmayi énleyebilir.
Pastayr kullanmadan dnce ellerinizi sabunlu suyla iyice yikayin.

« Uriinii kirletebileceginden, baz ve katalizor icin ayni pasta kagigini kullanmayn.

Modelin Kaliba Dokiilmesi

Vakumla kanistinlan kalip tagi kullaniliyorsa, karistirmanin baglamasindan 20 dakika sonra
6lcii malzemesi kaliba dokiilebilir. Elle kanstinlan kalip tagt kullaniliyorsa, olgii
malzemesinin dokiilmesini 1 saat geciktirin.

Olcii materyali, dogrulugu bozulmadan 14 giine kadar gecikmeli dékiilebilir.

Saklama
Ortam sicakhiginda saklayin.

Raf Omrii
Ambalaj iizerindeki son kullanma tarihine bakin. Son kullanim tarihinden sonra
kullanmayin.

Olciilerin Dezenfekte Edilmesi

Extrude 6lcii materyalleri, % 2 gluteraldehit soliisyonlar icinde giivenle dezenfekte edilebilir.
Siireler, diliisyon ve soliisyon sicakligi konusunda oneriler icin, iireticinin yonergelerine
bakin.

Extrude Olciilerinin Elektrikle Kaplanmasi
Extrude 6¢ii materyalleri elektro kaplanabilir. Onerilen kaplama soliisyonlari sunlardir:

Giimiis Kaplama Eriyigi

Giimds siyaniir %21,43
Potasyum siyaniir %57,14

Potasyum karbonat %21,43

Bakir Kaplama Eriyigi

Susuz bakr siilfat 222-2504.
Konsantre H,50, 75ml.

Fenol 10ml. veyag.
Etanol 25-50ml.
Antilmis H50 1,0 litre

A3k
ZHERZREDARNEM B RS
3ELRME - RFE
- 2BELHMERE - PEME
- TEEHE - BRE
- OBULMFSHIE - MR

— AR A

Extrude 2 ZHER_REDARNEMBH B R, @A
BIEFE. FHE. RFMFENEE, Extrude RHMMH
E, BAFEETRNERL.

HEVE RN\

(fht - BMERRMUFE TSARTF, FRERFEMER. )

1. BEEREENSET FEEETGHE) mLE, I
HETHEENEZEZ T TEHE,

2. FIEREERTRAEHET S, BHEARENED,

3. gg%%ﬁ)\, B E SR AR O 16 T 3 8L ER AR _E 95T AR

4. WHETHET, MmseEHERN,

HiRSmBEEEEINE L

1. EREMENRR, EEFHPOECS, RERHHOEHE
F90 [, fEEF LAVERFEME DRSO,

2. WETFHR, EZRERES R

3. B—REAR, FARMEEHDCEMBLUREM RIS

HMRIBHSEE, BEARE LS.

RAFEEERSWER, WHEERERME LMROMNE, &

iﬁkﬁﬁf_‘_ﬁﬁﬁl‘ﬁl"l‘i’ﬁﬂﬂﬁte NEERF 1% 90 FE 4R & i BRI $H

&L,

O RE A RERLR AR & iR R
1. A OREN A R E R — iR 2R &Rk L.

4




2. HBOBENARIGENRES KRG
FERZ AR —BIRIEE,

EERERTIE

1. WEH. HTHEHBERRRE, RRREME. R
W E P RS IE R E.

2. BERERER, AUBKRARMNRERE, EEERRE,
REERMEROMEHME, BRBENRE. REMR
BRIHAFEHM Sz —EIAHEEMNE,

3. AEIHKBE, RVERKT, mEERHEE.

R A

1. FEREAIER LRI —H/E Kerr VPS SEMHEHE|, MEATHR
HEZRED 10 58, DESREREDR.

2. EHE SR Extrude XP iR ERIFELE,

3. BIRRRSEMMELR, BEIEMHETME (K308) .

4. Hﬁ::anﬂﬁ‘])ﬂifﬁi)\iﬁ?ﬂ%ﬁﬁﬂlﬁ‘]&aﬁ

5. IRERIERE A RIHTRE EEMTRARTERBNG
BOBENZRIER Rl?"ﬁm%‘&ﬂ —BRAOREN, #EEE
EAE, BRZHmMBAES, EMHEEENRAILL.

6. BREBBEETAA, HIEREOEHPEH,

BB

1. AT EREREE SRR,

2. TEBABRIBE, SUREMRERERRMEE,

3. AERAFESERNT SRR HEEMETRIENS. A
'—gilaﬁﬁlﬂwﬁi HERMMRERESER, FEARE

4, MR 132° Q\30 PSI 44T EHES 30 i,

ERER (2322° Q)

. AIENARIKEEES GIE,

ARTIIERRE*  RIEEUHEER
RMEEREE  RMRAREE
sHEtE WaEtE

Extrude ki 3488 6 4788

Extrude REREME 3558 6 niE

Extrude & EME 3 98 6 4788

Extrude MPV 24158 54 15%

Extrude XP ik 24788 6 4788

* + 158

— AR

1. EER—TEH Kerr VPS FERIE SR, BEHEZRPE

RED 104588, UBUSRIERENR.

2. EREFNRAWMBZR, —EERREPEL DEMR,
A FIE IR IEIE R,

3. EREBUENRELEFIURERERH,

4. [RBELEMERIERGIRZIE, IEEE RN,

5. EEEFHFERBETINE, HREBORLRERHNR
ERBEM AL,

6. EMHRREORENENE Z /], RERRREER
. Extrude kit REORIMRERER 3 HE, HaME
##. MPV LR Extrude XP ik 5 4 4782,

7. RERRE, AATE?EECHZRIS S mRERN/HR

fEILE, FARAMR,

8. MIERNRESEMMELE, HIEMHTNE. REMER
41308,

IE$§IE
REARFEEEHEE R SR T 5 EA R RN
ENAE A SR,

BRERSHEINEEFRFEERNE, EREFNRE

8 Z BT AS L E R BRI T

ﬁu%{’ciﬁmﬁi%ﬁ B, E—E\EBEEOE, UE
BREREARA,

Z‘EEFHJE,HHE’\JMHB

Kerr VPS HEBI S FAHE, HEBRRFAMMAER. #E

S ERAE S, ERMAEN, BRRETEMNER

5,

ERASHEERNER. SEALEHTLEY (BREH
FMRER. BMLMEEE. IBFES) NERNAKAE
REGERR, HEYECKRER-REDREMRIERE
R,

HIABFERS Extrude XP A EE L, EMEHRETH
BB B AR A F R E KR T

FEEAR—EHEMAERIELE, EHEHIRETRE
EREE

MREARZRGHNNRER, AERAGHA 20 S@EEETR
B, MREAFLREAHRER, &1 ENFEFEL.

MR E 14 Bz Wi#EiE, MASHERBRE.

|

BERRERETHE.

BR7EHA

sEME FRBRAH. BYE, B2ER.

Extrude EN#Ei4 5

Extrude EM#ERI IR EMIE 2% X ZEEA R PIEE. BEESH

B, HENAREE,

Extrude EN#ERYE
Extrude ED#ERT EITEE., BHNEEARNT:

FHSRRIEH AR,

REHER

HLIR 21.43%
Ffksr 57.14%
T 21.43%
REH R

HKTRERER 222-250 5%
RRREE 75 ml.

[ 10 2# (%)
8 25-50 EF#
ARk 1.0 #

EZIVRIYOF Y VHRMV AT

o RATIHERIAE. A MRTA—
BA T2 AR ST AT LR T —

o RATEBAENAE—RT—
2470 BatMEE. N\ T

BE

Extrudeld. B8RS LU T Vv I EilR AV TS5V M EDHSP
SEHRFEDHDOBEGMMEERFDOE LR OF SV
RMYVRAT LT IR E RS TED LD, Extrudelid4
BEODHENSTENTVET,

A=t )wIBEIFRMNV—BZ—HUNEATS

CEIFAMV—F—AVIE TRIHAH I TONTIREETH

FENBTz6, SERRICHEI I CBREIFHIE LA

1. TFAM—F—DEAHICHEARIVL N5 (TZ T v —
T TVOBFENBL LS TS Iv—T T UhEE
ICB|DIAGETEIERLET,

2. IFRMV—B—D—BLIcHZOvoT7vr T ) EFE L
F A=)y IBABRDAOY M BEHEEET,

3. h—hIVIDHT—IHB/ v FEIFAMN—HZ—DREE
tEDLE APy IEBALEY,

4, D‘y’7§_*lz‘/7\')’éﬁﬁti\73—h')‘y?b‘ﬂ“/’]‘é’hf:lc‘:%ﬁ%
FLET.

SRV IFYTEA—NYIICERITS

1. Fvv7EFRICETTh— My I ERb vy TE R K
B0 EBERE B F vy T EDT T4 AV N2 TEh—~)y
JED/vFEEDEET,

2. A—RIyIDSF vy TE | EREET,

3. B TTERBICEBERIE A— M) v IDSDEDMEZERL
HU RO A— )y IHEH SHEISEHEND LD
BETHRLET, ZDHE RDBMBEA— NI v IHEHE
EEWOTLEELY,

4 ZXIVIFUTERI BTN A— NI LD/ v FEE
BTBEDNCLET ZF I F VT EA— Ny I DFHENR
Liddr Bt ICO0EERE € Th— ) volcay s L&Y,

DH’E“P\]FH?"/?"%E:F:/‘/ﬁ?"/7°LZHYU1TJ‘H%>
. OBRBFv 7O mAESF T Fy SITRALET,

2 ORRBF Y T H2ZIFI 00 F v TITHULARFE Y, OERE
FyTHOvIENRE AFVEWNSEHETIZET,

IFRAML—E—DRE

1. =D OBENEENERBVTIFAMNV—4—D5|E&%5]
J—t;\ gﬂ@iﬁ%’é%t’abi T 5| ERERTEMBDORELME

2. T TERTZBEICE BT FERBEHOIF I VT F v TR
BUAL ZFRAMN—Z—D5|EE%E5|WNTAH— M) YT D2
BIFFOROESOSMREER L A— My I DRERNTH
SHLWIF VT F v TERIIT OOERES € TRRED
figlcOoyyLEd,

3. A—FUYIERINTICIE V) —ALN—%5|E EIFTR
ETTIUIv—HEFIGIEET,

INTOERE
. BT BN A ITKerr VPShL A BRI ZECBHELE T, 9
GEENERDIE RE109EIEEBREREE B TZEL,

2. ZEDExtrude XPEFIL bt ASHELE T,

3 @ﬁi’]—k&éi? BB AR IR TRELET (HI30R).

4. BELENTHZ BEROBRHINTVS M AICHRELEY,

5. N\TEFELEMN AZBEDOOIEAT BRI /N TDAN
—H—HREHEINEEGICISCTHIETLE T, OICEHAL
5 GBEDENEMAZWVEIFRLENS LA ZEE L.
MR ERSICELEEE T,

6. FLADRITHR>TFATDENZIMA FLAZOHSEY
HLET,

g)—=>7

1. RIFAMV—H—IF HRDEAEE>TRATEE T,

2. TSRFYIRDTA AR Y —=ET S50 I v —hAT 5 aRE
WhD BT BHEARISERLEWTLEEL,

3. ZISI#—X MU—A—|& EGRBH DHRDFER EES TR
RAEGAIRE C Y, B G AIRE, B AEDREICEELT
[EOBBRA—H—DIEREBRBLTZEN,

4. KRIFRMV—F—1F.132°C.30 PSITI00 . & ERTAE
THIEETEET,

—REERE R Y2 —)L (23£2°0)

BMEEHSD  RMBEKELSD
EIEERFR* N RERR
Extrudev+v> a1 3% 65
Extrude= 74 7L 3% 64

ExtrudeTF+X b5 3% 64
Extrude MPV 243158 543158
Extrude XP/\7 24 64

* 158

ENRFIED—MEMNEHA RS>

1. Eﬂ%hb—t:bi\fz@“KerrVPS%E&J%EFHLTUE‘SL\O-F
PNTEET DL REI0DBEIEELFRET L TEE

2. Z‘ﬁ)ﬂ%ﬁt:%\ﬁ“t—h')‘yﬁf&?ﬁﬁ(’l‘ia)m%iﬁ’é#bﬂj
P L A—MIYIOFvTEHNTOSHLWIFI T F
W TG TLEE L,

3. EE%?&&&%LC#V“/T&E}W)\t—b')‘y?%%ﬁﬁbfcllﬁ%
TREFELTCEE

4. r@&Eﬂ%%ﬂ:’E?‘%th BEDFIRREEROTIEE

5. UIEILTesml S EA T BRI EU%MODEPLLDH P\]Fﬁ?"/j@
EEOMBEE O TWBRREE RO TLIEE

6. Eﬂ%ﬁ’&l:lb‘bﬁx’)ﬁ?ﬁuLL\E%ISLTL‘%;L_&%EEE L
TV R NOBRRAZ A L& Extrude V4 va S 747 LT
F XS, MPVTIE34. Extrude XP/\T TlE49 T,

7. NTOREBEICIE HAST—I—RFENRT—0&FE2TF
EONTERENTAIEESHELTLIREVN R T =V &
Bl ARICZTNZTNERDEDEHFENFEEWL

8. H—hBEINMESNZET. N\ TOERLMERIEATEELE
TIRBIE3OMEETRETLET,

SIEEE
STYIAFRTINS 73— RERVIRSEFE/HAU L
>92ay1—RICELBEEHONRMOEL LG LRI REE
hHUET,
FEREBEHDIFI T FvTEldF vy TERYBRWEIC
lE BT A=)y Ih SRl A—M) /J@?E’é}iﬁb‘?b‘
SEHLWSF2 0 F v THRIHSIFT TS
ABAEFCRERGEICE &EE Eﬁ%ﬁ’i’%’téf:df)tz\ Fn
RMDFEANERREIESE TLEEL,
BHABRDBETENRIEERLIEWVNTLIEEL,
Kerr VPSEEERIIEBHAREZSA TV RO BADRG
FRCERALTIEE L, RGP EE DB BT B0, BE
Bz BRI 5L FERFROhEO I REERAL TS
BN
SEMRE ST IVI SV A FRIEBER LA ES TR (
FEgES%ESG S0 a>a—RRURIV 71« RRDINS
M STV IAFRE) FLRREHATIE EZILRYTA
FH VKM OB LRISEDITE T,
Extrude XPZ 7V I RFREZ T -FTINTERETHETE
{ERBHIETENE T, N TERVIESHIC. AREKTFE
ENWITHERLTEEL,
ER L AEICRICNT AT CEESEREBRT BTN
ZHhICERDOECEFERLTIZEN
VEERERIDEA
BHZERBLEAEZESHEE RMEE20D RO SHRME F
ATEET, FCHELLEEEFERI BT BNRMDE
AZ1BREESHTLIEEL,
RMOFALBEELDTICAHE TESERTENTEE

o

RE

BRETRELTILEWL

IR

BREBRIE /Ny T — D NEICRBEENTOE T MR SE
EBDIFERLENTIZEWY

ExtrudeEN R DIEE %

ExtrudeFIRHM & 2% DY ILZIVT IV T E RBRTEEITES T
ETET. ELRE BREARDEBEICEALTE ARA—7
—DEIREHEAEZ SR L TEEWN

ExtrudeEIRMDERH>E

ExtrudeFIRAFICIESBROOEEITITEN CEE T R SHOE
BRISTEEDBE) T,

IRHOETBR
27 ALER 21.43%
2T ALAIT L 57.14%
KEEH T L 21.43%
HSHOEARR
HEIKEREL R 222~250g
TRRER 75ml
7z./—=)b 10mlZE zid10g
I%/—)b 25~50ml
K 1.0 b
=201

HldZ2|MZH el (Vinylpolysiloxane) & MEZ AlAH

« Bl 3 sk - ME¥E

- Elel 2: 3% 55 - BHE
c Bl 1 IEE - IFE

« Bt 0: 05T - HE|

BN MY

Extrudes 2E x|2tnt 7p2o|x|, 2% 2 0|4 Eof Mg st
HidZz|d2H 2l (vinylpolysiloxane) € M2 MT
Alage et Extrudes 2t BHXt MEfQ Egc,} o
wat ol 7bxl ol MEE HBehch.

IIO

b

- >

7t
1.

w N

ok
B

1.

=

1.

Al
1.
2.

3.

>

old
=

Extrude Wash
Extrude Medium
Extrude Extra
Extrude MPV
Extrude XP Putty

*

ol
=

N

s
P
=

CET] Sldol A= FE HE IZR(E

. op‘7|°| flofl A= 23 ofER

. FtERIXIE

o IE

o I o

=7|0ll FEEZ|X| 27
Al A&7 ads| =RE ez HsEes
EX7t =R et iU}

I-_I

¥

X ofME2E
ealf) 2 ’é“?:!xo'XI(pIunger assembly)7} 2tH 3]
= Esot 2 LLH77PII 01*“='EI li oUI’é!AIS’_.

£ 9z =28
HéIAI_C.’__

stof FtER|X|S

JIERIX|E dele =0l EF—iL—Wﬂ
FE2|X| 9| Zat FEof| =X E AL

Ol 719 ol A&7|9 EEF 21 LA = AL,
.23 ojHlE2|E ofefl= Lof FHEZ|X|Tt MAt2[of

DFEA SHHAIL.

Ealx|of 3/ g 2517
20| ALRXIS BT FtE2xS T MejolM HE

21% (A7) shoy e oz 90° sizisto] 20| sl T
80| FtEalR|of gls M x|t 2

LS @AM FIERIXOM MAAIL.
CEE ARZ Al FHER|X|OIM kel £ HEE HiE /\|74

FIEZ|X|2 dFo|M & MBI N2 HEE 5 UA|

SHIAIR. FHERIROIM Beiute § MRS o UL,
oM B2 D YY B leRln e mxlg PEYAIR.

2l Ele FtER|X| ZoZ oA, Al WEeZ 90°
%E1A‘| ”—!é! ES FIER|X[o] LHAZIMAI2.

27| 5
57+ HE2 T2 4eg sletol eEY| E2E
Tole AE EBE ARBHIAIR. E2I7E Fo8

MEZIF O] oAb LI K| k&Lt

OOl Al2E d2, A2 2ld B2 M7st &E7|

EZ2|7E FotgdA FtE2|X|o 7+ F IH2FH M=z}t
AEETF SHYAIR. FHER[X| S| BEHS FHOF YA,
A2l Ele FEE & 1/4 817 S8 MX2[of
DFSHAI2.

M7istedH 2a|= HE 22l YEfZ nH
& ZUXNE FIZ MUHAR.

E| Al x|

Mei=l E2folofl Kerr VPS Eao| HAHE g
SESHUNL. HHRAZ A TN S UTS 22 10
£ 591 371 Sof dxATIAL.
=
s
=
=
AH
'S

2
|-c\
o

Fo| Extrude XP Putty Hl0|A2} ZOiE

i‘eoH"' m7bR| #lojAot ZOHE &7t 222
=Us é. |2(2f 30%).
Tx ERjofofl EF HEIE soMAI2.

HE7L AT EololE Taoz @] Mol Hel
ol wa setefob ghuich

AHO|M7} HREHX| 7|&
et FYo= Polos MEJ} AW SDE uix|
j_|.53|.71| %lado Xx| ol AI»EHE —IHA|9|AIA|

E=

. Edfole| 7tEAI2|E w2t off2 ¢S Fof

TLo2RE Ezfo[E HMAHSMAIL.
E<|

0| #&E7|= A== MAMZ MAHstH Euch
Zajrg Sofy| Y BBXE 5 £ U 7 SHE
ALESHR| DH:MIS’_.

of YET|E Et ATEE SoholM Y2t Asg
g;gqq 1|.Edil_| EX{ 2040 §_|A1 A|7

=S S

AFH

Rl AlZE 71E(2

+
N
)

B8 Axloz e
3|4 HH Alzt

NN W W W C
RIS
R >
2
N
"I

o —-00O0
o NeoloNe]
Ar AT AT AT AT

[}

o

o

A

+ 0:158
e x|
Ezfole} &

bal

ru|m J

Hofst XY 5 UTE 24 108 et 27
Al |AIA|O

EES FEsU| Mol g FHEZ XM M2 E
(efzhel M2 E LEAIZ) FHERIX] EH(E &)

1
mlo

g 2= o B =

ofr ofo o 0l jg =22 02 mjm
0= 14 Hoxry

b~ B

>

o

o
0z
|
i
mjo
o
=ctl\=
x
rir
)
B
o
0z

o =2
[
=0
bl
_QI_A
jical
>
to

- TZOIM HA Fofl =27 S AR 2elStHAIL.

Z| & T2 AlZE2 Extrude Wash, Medium, Extra
2 MPVe| Z=2 3:0020|1 Extrude XP Puttye| Z<
4:002 4t

FRXIA 2H0IMAIR.

s Kerr VPS HEHE ALZSHIAIR.

7. HE|9| B MY FESIE AFZZ ALZsto] SYE
o mE| lo|Aot HE| ZOiE FostHAR. AF=E
AMZ BFEX| OpHAI2,

8. mst Mol EFE0| HofE uhntx| HE| Bjoj At

£ B 712 B2 ghESHAI2. 30E LHof

S 2tZ 5ok guct.

kS

T= A= & U

« ol Al B = WS MIAHE o= B FLER|X|OA
=7 MEE MUHMNAIL. A A g5 BEst7] Mol
FIEEIXIE H2dAIR

« TS EY cfo] AEQ Z, FAo o] AE EHE
e T UALE 55 st AlZE =0 R2yAI2

o FEI|ZH0] Xt A BE AFRSIX| OMMAI

+ Kerr VPS HEHofl= SHET}L ERE0 U222
EE0| 2xls ZLolM AFSSHUAIR. T|F E= 1}

I

HMESK| LT E 5T, MEM AR Al BES FzH Y
HolAS Z251AAIL

o 2 OHEDn g”’ﬂ By 98, st oRo)E £e Ha
stgtEg gRote ME (Y HM2E S gRste &
[Cc Za|Mulo|= E Az, 2ElA Az )o A
Hl‘é'%ﬂl‘é'ixﬂ?_l(vinylpolysiloxane) WS %_T’_
S-S Walghct.

- 2iEA FMZHS &5t D Extrude XP Putty
SIE YX|g £ AU HEIE FFst7|
HIXEZ2 &8 MRsHH MapA2

>l

22 HE| AFEZE ALZSHA| DAL
A=
TIE 8 ool AEE AMEshs 22, EFE AIFEA 2
o E2 £ 5 AUFHCH 5 EF clo] AEQ ER
E2 st AlZt Fof| 2442
£ R71= 1427X| 0|& £ A20q o] 7|2k Setoll=
YTt AAEX] tEUCt

iy
Al 2zof EastdAl

z
m7|X| 2/ Fol U= FEIIZLE BESHAIL. F&7IZH0|
Xk HE2 AHSSHR| DHYAI2.
Extrude & &%
AE E2 2% 2FE{LCtsto|=(gluteraldehyde)
BUSZ WA £FE 5 UFUICH AlZH, 54 2 84
25 AFALE thollM= MERA e AEHE
EHESHAIL
Extrude 2| ®7| =&
Extrude €2 7| =5& & U&UcCt AFst= =3
SHL ot ZEHct
25z 29
Aletst 2 21.43%
Alotst 25 57.14%
ERAE 2 E 21.43%
s EF Y
F 2UsS 222-250 gm.
&% HpSOy 75 ml.
s 10 ml & gm.

25-50 ml.

sz Taniuinuy melpo ym]nxzme
dsznn 3: izmmnmwwm umuﬂnn

Wazin 0: szauAMANTURaIN — Fiad

ﬁnum lﬂuvnld

¥ dafimmniinfvnnzdmsunseuitu
wazazwty mﬁwwuuu”lﬁv’(uua"mnﬁwndmnﬂ dndngaliinnuoitindviiadionands
Anududouvossinzn il

mﬂﬂnmlwﬂw’]wmmn'nwjn
(viweng;: 1 8

Sududindn)

wldsumalsznovd
1. auﬂrnmlﬁmww wwlu (i mmw) uozAvzunindukomin

2. seiaTE i i

3. daﬂﬂﬁuvmimmmmmu»m1umﬂwﬂu'lwanmuawmﬂmmnuﬂuﬂu’/ﬁmﬁi‘uu‘lhiﬂﬂummﬂﬂ
4 dondwlsznouasliiviiilundu

msdolmendiiuady
1. wuzitioadueglishiadndvenin wiswhdamundy 90° audmnim
idourhuitiuoonuuliunuiysonnnvosndy wonhilaoonvnadyTasiudoon

2. uonrhoonnnaduTaemisishoon

3. dmiumsladunisananldesliiomeontauiiuTaneoniiniiou ioliiuailei
Fanduitiudntedunduivinanidy daiaaduiiiueonainady

4. itk iniduituoomnTi wnnvosndy daln Tuaity wyundy
90° amdndn iodontnonmuiiiuady

dotlmonavos Intra-oral v

L soadmodwiinauiililag intra-oral vininimuna

2. nawvos intra-oral tihlulmone ifionovos intra-oral Aonvinilayldudusndn

mahavaaihudninga

1. mn”lfmmﬂu\nﬂwmwmhunnnun Tiusanalivihmudioriudumnmag
Sonuegalvaidonnusiooonnnlaiu

2. dmdumslEmunds v il ulnvosihudndnsadioliianoons
itidag imlawvosndy Aadulawnmisilminnzmpumyniidndanninnim

3. dmdumaiaduoon liunazuastuuasfimaiiaulihiioon

320 29d0| WM & oo Bl Hlo|Aet Zojof

Anuzidmmiviad

1.

SNhwN

6.

Udutlssyunn Kerr VPS uaznundouinsy uumafidonl? ddosliinuviags
wldanlszna 10 wiiuedan
Fainnumuues @ndnga @ndit ad Lifunaohiuvosnssuliie

'Lqmnmwzmmuumm:mﬂgﬂimwni sndudduiu (Jszanm 30 Jundi)
WMwmﬁuﬂunmaﬂuﬂnﬁmaﬂmmﬂn

A g
IVOET S 1sdaamanaan tuiln
diomoamauiluhnuioduadoulmuasdumasuniionasu i lavmgsnd
inmasenunthnTaonatumans

MINNEZ N

1.
2.
3.

4.

Hudndnsaiornimwazomlddonssmioniiiiimioeginly
auﬂasmimamﬁ»ﬂumﬂhvnawmnmuawmmm'lhwmﬂmﬂmummm ZanauA )
HudndngaormsindoTavldnmuduioTasgdumemsiiinuzin mmmsn anofifuann i
nauazmsuuzdugunaidmsulvaslaomn:
ﬂumnwmmnhawmsamtﬂnuwmwwnu 270°¥ (132°%) uaz 30 PSIiihuna 30 wi

Amuanmilaeinly (2342 © w)

I IMNUNE* navumgaiiiiaqoon

SUNINMTHEL GunnmsHay
éninga 10y 3:00 wnil 6:00 il
i8ndnga o 3:00 wit 6:00 wit
18ndnga Bt 3:00 wii 6:00 wit
18ndnga 1Build 2:15 it 5:15 wit
(Bndnsn (Bl vind 2:00 wii 6:00 i

*=0:15 mit

Auzihdamiuimiuylaei il

1.

Tdn Kerr VPS ietwodumafinduuy 16umadia 10 wiliieldianuiis
waziianwansalumsings

2. fuldommeennnadmae (Tuiageeni fioliiwilaindanluad 1) s
it Fedudnean unzidala datlmunan i

3. wadanuna1ansed Billadmnasaualanuada

4. smnitfunfuuuliuiad muuhvmm

S. linlmwvoq intra-oral

6. ammowdioliuilviviaquiiiouiinzinoonnmhn vmiil§lumsuriovos intra-oral d
\8nngn 209, fidu, 180901 waz (Buid o 3:00 1t uasdmdu Badnga B0 viad
fia 4:00 wi

7. Tildinidon fovwiadlihgauBnaiinuiaduazdisagizovesing
egdunlitn

8. dilmoihnaiiuug induazdsalfiznauiz duddom
mwﬂudmﬂﬂ?uauusuﬂunm 30 il

YoMz
\iioldnsiionuiindiudosensliiiudaluwiaorodosiuimafumiuuluailgaioduiadi wlhil
v
iiuldermmeananaduaendinainaormiorhanmanausindioan ianuvesniy
foudiadlaromsua i
inldfonauuivyunaanoiiu mamuwud 1 Hluazlduivmmaneiiviiiuniian
ol Ffaqudmuaimsldauud
am Kerr VPS tsznaudiomsazats 14ldnailuiiiiiomadomlda vindusoilimsim
wﬂmnmmu 'lﬁﬂiuaﬂmr\mﬁﬂ\1mxﬂnmumlua‘lmnns\iﬂan

ot Tlszandanlod ozgfiiunnolsd wiolulasiausy

(mulvlﬁmulmm dsznouduidafin Fanla, msfuivuuTnadalid, giifeawnnd 4aq)
¥ oozl ifamsunsnusalisomsdiinosim vinylpolysiloxane
msldquionuitndimanmudanga (@nai vind axduivinnnmsuded dowihaudining
msm:uﬂiwmmxmum i
il dvosgumaze lfisenduderiumszazinlinaatuaiotuiula

Mt

ﬂmmnmwavﬂmasﬁwmﬂuﬂmmvﬂmmmmﬂawwﬂﬂu 20 witndaen

il ﬁmmumnnmu A0 nmn G

)

funilalusn 1 s Tuamdaman o ondinlaie 14 fulasilligydenugndos

s
sl luguinios

owmmmumulumsiiuuuia
dhadaunuanignisldnuteedginmenvaandns ssniunlndsiumuaoignsldnu

Mol

vpasRu BTN A

soofiniidndngaorsimasiiioldodinlaoadvlulugiu gluteraldehyde aiin 2%
Tilsagiidwuzidmiunm msazmouazounniitinaauuzii

L) vimﬁmmmﬂ Tasveasesiiniidndnga

fngaorvezidunisin fodidnias doldidfolsadufivuzindmsumsindou:

TepFumannoudiodu

Banef lyolud 21.43%
wouna oy lyolud 57.14%
wounaFuy miuoiua 21.43%

TrqFumsindoudonoaua

wouland aodiled Fanla

222-250 nfu

H,S04 i 75 ua

iluoa 10 ua wio adl
wmuea 25-50 wa
Hy0 wigni 1.0 das

s

saate S sl Juid ok Sl pliS

Sl it - el pAiRt. Bl e
sl bgia — cludaill bugis 25531 @
A e - elulaill Jle il gl e
Osans = ellasll e 0 ¢ il .

ple iias

Ol wla p 13T asd Connlie saatiall il sl Ga a g 51 ol yad plaS 5o Extrudepllss
o300 Goe 1530 g sl Extrude pais 3Ll g 53 ook s Lo € pud (o311 pll s 5 sennlly
Ul US s T o alaall

SR s b Tl a1

(padtanadl Jub ra oS53 ) gl ¥y JalSIL 4S50 05 iy G s S0 2liasla)

e 53T B e s (oSl e e ) (oY I L ssm sl anall g L sl
I L T Sl e pans

syl JGoy Taill pay s g I el 3052 sall Jidl) Lo gano e iyl 2

ssmaall 55l o el oy Ja¥ Rk, 8 3 g Sl e o RiskoAI AT 3
ul\i.H\_ri

Lol b i a1 JiS (S Jiny il fegans olisain s 4

[OSNTISINELIVINYE

bl e slal e a5 90 ekl 4oty o3l sat e eloidly sl Al clat iy

gk 31 e sy gadl adly lilaad claidl le s ga poll 3lilaadl gl ol yad g
ol Uil oy Ll a1 e clnidl Juadl 2
(b Ol Bubadl e AUlE B £ AT G sk e Lapk A1 i (AT Sl pladidl e 3
Ll 31 e 350500 Bubadl sl Rt ;201 il (e ila US e 50l
S g5l Gala il sk Al Lo spa el el 3llaadl lad Slilaay a3 goadl Gila 12 4
oo A gl Bl i Lelll e sLa3l T2 90 Ly o Ttk e
) ) Lish,all

&5l Ty JR 1A ya ol Gila s

Tl Bl 3 U1 e bl Bl sstwall Gkl J2ST

Jals Tala a3 a5 Lo ek k' g p Lo con g iadl Bla b JATall a odl] Gila bial 2
Lol 2 ol

SN

e a3l e Saladl (435 Balall g5 el platey Tyt lokin G310 kil 1
sl

(i e Sall LAY GBS0 e kil s Loaiiall g5l Bila ¢ 551 elld aa planisd 2
PSSR YTETE YU TP FURRSUR FTRNINCICUP I U [N ST SN |

AL e Sall oy LeY oyl g 1y elacel Lagh,all ol 3

Osanall @lala)

3505 10 3aa) 4S50 saaadl bl e VPS wlasll 3o G ik pus 3La,a01 plassuly 1
JEICTN O RN S RET I FYT O PrIeCT)

5 30adl 3aLall g Extrude XP Putty o sans 52l e leaS Gulids o

(L3830 1 3a) suilain 53d e Jmndl oy i gylaa¥ ] Gty 550l 3alally 5ac il g 5ol
Bad Sl il ! b g yrandl Ssmaall pa

o osarally e slaal el JSs] Jad b sanall sg‘dfls‘uu!@ul;&q,ﬂ@ﬁ

Sl sl sadl s a5k il sy gl s ¥ pdl] b sl e pall

I Gl e S bl 5k e pdll e WG AT 6

NS

Gomdl 3 5upm sl lilially I T i ,sm 1

sl oo gl Sl 3] ] (5335 43 Te T

bl Bl 3l Sustaadl Jullaall G Jslas 6 s, Ll e B3l ias

Uslaalls Laladl G pall 3505m i 5us wdslly Ciaiaill olols,] Toaal gl s ol
alaninls psis gl saaall

JSI 5 30 Ly (G sien 132) T 4 270 550 0m oo e pitl] Slen 3 B pied 0% 4
223530 5l Lo Lo

(223 ) plal e ll end gl

(SRR R R/ INT) c,qnhmwu@wl,‘,

3olis 6:00 Extrude Wash
3564 6:00 Extrude Medium
35Gs 6:00 Extrude Extra
W 515 E Extrude MPV
L 6:00 Wads 2:00 Extrude XP Putty

Wass 015 &%

Ll 32Y Lale @l

el b iiatl 3503 10 Saad €550 o luahdl s o LiadUl Kerr VPS plasil Wil a1

SLatlYl o L s eadl Gadatl

b €5 L 01 i ey (Saladl e B i e Ciid) gl yadl G Lt s 2
ey

Asia il 4 e Jliall Ll siid 3y o AR Uil gy Wil 3

Ll sl e Jpeanll Gla Jlas ssas e Lils 4

ekl Bale Uy Ui i Balall  pdl] i g3 1 Bl aa 5

Wash J Luasl Uy 35050 3 s aidl Jals by ST abl e Ll 13 sl st (o oSG sl gl pands 6
Extrude XP Putty J LaeaiJU 3555 45 MPV 5 Extra y Medium 5 Extrude

ool il Gl Slia s osaaadl el o dusbais plaal £1AL o3 aneall il T
A1 OIS Tijhe a3 ¥ 1YL 3 3uanll

e le Jandl 25 ia ola¥] G pliatl las 35lall sulalls psaasll 302 oael 8
L0830 s g 5l JLaSil oy ilaia (5le

Sl

Tl 5l s e ] Aalaad 3R planianly bl 5130 bt o Jalaill g3 23 @
latll i b e e IS

Bila 5 Jud Ltigl ol Tla sl ol ] i g 5adl ila UI3) aas Lash il Gy ladlions @
Swsaadl g 5all

il o aii e Jeanll Tele suad Tl iy 06wl oaall pisaili g3 Ua 5 @
sl

Ll e i 138 pain Y e

ol e Kerr VPS Gua¥ ssias @
el plaiiad aie el Ll L1 o105, ey il 13,00 )

sl LS e gl IS T ki e S e ias ANl laiidl pladial e
SR i) Sasiall Skl slse cnaadl Slile le Lyiaadl Clatll LAl byad)
e sl il ) Salal leatll Llae Gale ] g3 el 538 g (il Labollaal]

Ll T sl ekl liat ey Ll o505 pladily Extrude XPPUlly S snns g5 @
Osaaadl e dolanll 4 o sabialls

el s ] 0355 LY B 3liad) Salall Sas il foa JS n fsmaall Gopis ukl p30TY @

Loaslall 5us
FUPPRICEC I SYVET{ U CO i P EC oW R |

gisaidl ca
Uls il gdes raa gised pladind Ula o g sadl eo e 008520 say Ll a0y
el Baad sl a8 by g ssaadl sl gisaidl planind

Giall i ans Lo 14 a wlaskdl s 0l o Say

usaall
Losladl ol 35 15m Ao 6 ey

Liastall
B Ll ey olulil pae any Aashiall il o, B paal e Gl e ol
Lasbal!

Extrude clask saghs
Lyl el Ten ol ] e (bl 72 wlesall 3 slall Jullas 3 oLl Extrude olasks gt (o
Jsbaadl 3505 T us hadailly w5l Laladl cluayal]

Extrude wlashd s <) o5l
L rm el oSttt b Lo LS S Btrude e o3e S

Ladll Ul Jlas

%2143 [ICTJIon
57.14 s gl aili
%2143 psalisall @l S

el estaldl Jslas
olsa 250222 LaLasl ulatl i S

JL 7S FCRSNNTCHNCIFON
[SSENT T

JLe 5025 Jsitl
Al Shie ol

Kerr Corporation Facilities
and Distribution Centers

l Manufactured By:
Kerr Corporation
Kerr Corporation
28200 Wick Road
Romulus, M1 48174
USA

TEL: (800) KERR-123
kerrdental.com

e European Union Rep.:

Kerr Italia, S.r.l.

Via Passanti, 332
1-84018 Scafati

(SA) Italy

Tel: +39-081-850-8311
kerrdental.eu

Kerr Distribution Facilities:

KerrHawe SA

Via Strecce 4
CH-6934 Bioggio
Switzerland

TEL: +41-91-610-0505
FAX:+41 9161005 14
kerrdental.eu

Kerr Australia Pty. Ltd.

112-118 Talavera Road , Unit 10
North Ryde 2113

New South Wales, Australia
TEL: +61 2 8870 3000

FAX: +61-29-870-7600
kerrdental.com

Sybron Dental Specialties Japan, Inc.
29-24 Honkomagome 2-chome
Bunkyo-ku, Tokyo

113-0021 Japan

Toll Free: +0120-18-3126

Y70V TRV At
T113-0021

RREXRXASBA2 T H29 %24
Kerr Japan TEL : 03-5977-3127
kerr-japan.com



