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Pindex® System

Packaging includes:

Pindex Laser: Owner’s Guide

Contents:
Shaft Lock Tool
Chuck Tool
Allen Wrench
Reamer

Flexible Rubber Mold Set:
Full Arch

Left Quadrant

Right Quadrant

Mounting Template

50 Dual Pins and Sleeves
100 Self-Articulating Pins
100 Self-Articulating Sleeves
50 Articulator Pins

Practice Kit:
50 Pin Sleeves, White
50 Pin Sleeves, Grey
50 Pins, Long
50 Pins, Short

Unit Components:

. Drill motor/housing

. Work table

. Lens/laser holder

. Work table lock

. Shaft lock hole

. Fuses

. On/off switch

. Power cord connector
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. Lamp access cover slot
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. Red lens
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. Hand grip ring
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. Light beam set screw
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. Light beam switch
. Knurled drill chuck
. Carbide drill

. Dust ring
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. Drill depth adjustment ring

.
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. Lamp Connector

Thank you for choosing Colténe/Whaledent’s Pindex® pin-setting
system. It has been designed and manufactured to provide you with
many years of reliable service.

The Pindex System is designed to assist in fabricating accurate
models and dies for use in the fabrication of dental restorations.

The Pindex System is used to accurately drill parallel holes into the
underside of the model. Precision Pindex Pins may then be
cemented into the parallel holes. Pins are selected based on space
available.

Precision pinning of dies and sections of the master model allows the
technician to disassemble and reassemble the model repeatedly and
accurately to facilitate the fabrication of restorations.

This owner’s guide will provide step-by-step instructions for the
production of accurate models and dies.

I. Pre-drilling instructions

1. Master model is poured in stone or epoxy (Fig. 1).

2. Model base is trimmed perfectly flat on model trimmer
(Fig. 2), so that the model thickness from base to preparation
margins is approximately 15 mm (Fig. 3).

3. Sections and dies are pre-planned and pin locations are
marked with a pencil on tooth side of model (Fig. 4) prior to
drilling holes (Fig. 5).

4. When two pins are in close proximity, it is important to allow suffi-
cient space for the placement of the sleeves (Fig. 6). If this is not
possible, a dual pin or Tri-Plus pin should be used (Fig. 7).

5. Each die or section must have either two pins or a dual pin
(Fig. 13).

This product has been manufactured with an IEC 320 power
cord inlet connector using a detachable cordset (line cord) to
plug in at the rear of the unit. Please be sure to plug in the
cordset into the inlet connector before the next step (Fig. 45).

Il. Drilling pin holes

1. For best results use a slightly moist model.

2. The power cord must be plugged into a properly grounded
outlet. The power switch is located in the rear alongside the
IEC 320 power cord inlet connector. The “on” position is
designated with an “I”. The “off” position is designated with
an “O” (Fig. 46). Turn switch on; red pilot light will
glow brightly.

3. Place model on work surface and align pencil marks with the
illuminated dot (Fig. 5).

Firmly hold the model with both thumbs and grasp the large black
ring with the remaining fingers. Slowly squeeze with even pressure,
allowing entire work table housing to slide downward until the end
stop is reached (the light will automatically switch off). Sequentially
drill all holes to full depth. Do not force; advance slowly and let the
drill do the cutting.

4. After all holes have been drilled, each hole which is to receive
a dual pin or Tri-Plus is notched lingually with a thin separating
disc (Fig. 8, 9 and 10).

5. The model and holes are thoroughly cleaned of debris with
compressed air.
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lll. Placing pins and sleeves

1. Place a small amount of cyanoacrylate cement into a depres-
sion in a small piece of soft wax (Fig. 11).

2. Each Pindex Pin is lightly dipped into the cement and seated into
the appropriate pin hole. For convenience and accessibility, the
short Pindex Pins and dual pins are cemented first (Fig. 12). The
dual pin must be aligned so that the anti-rotational rib fits into the
groove in the model (Fig. 12). The long Pindex Pins are then
cemented into place (Fig. 13).

3. The grey sleeves are placed on the short pins (Fig. 14).
4. The metal sleeve is placed on the dual pin (Fig. 15).

5. The white sleeves are placed on the long pins (Fig. 16).
When used, the brown or yellow sleeves are placed over the
medium pins.

6. The flat part of the sleeve should face the flat part of the
other sleeve in each die.

IV. Pindex die model base fabrication

1. Place carding wax over the extension of the long pins. It
should be wide enough so that it can be positioned to close
over the sleeve openings of the short pins and the dual pins
(Fig. 17 and 18).

2. Insert mounting template pins through holes in rubber mold.
Place an articulating sleeve onto each pin.

3. a. For patient and/or doctor identification, insert aluminum
I.D. strip provided (Fig. 19) into the grooves with typed
side facing the mold wall and the extensions bent inward
(Fig. 20). The mold is now ready for base fabrication
(Fig. 21).

b. Laboratory name and logo can be displayed by permanently
cementing a rubber stamp into the recess provided in the flex-
ible mold.

4. Lubricate model.

5. Carefully vibrate stone under carding wax and around pin
sleeves (Fig. 22).

6. Fill rubber mold with stone (Fig. 23).

7. Carefully seat die model to place (Fig. 24) and wipe away
excess stone. Allow to set.

8. Separate articulating base plate from rubber mold (Fig. 25)
and separate model from rubber mold.

9. Trim excess stone on model trimmer (Fig. 26).
10. Snap articulating pins into sleeves (Fig. 27).
11. Lubricate and mount on articulator (Fig. 28).
12. Separate model from articulator by pulling up firmly (Fig. 29).

13. Strip away carding wax (Fig. 30) so that all pins and/or
sleeves are exposed (Fig. 31).

14. This creates a window which provides access to the Pindex
Pins, so that the dies can be pushed up for easy removal
from model (Fig. 32).

15. The finished master model with the pins can be removed in
one piece by pushing up on the pins using the corner of the
lab bench (Fig. 33).

16. Dies can be sectioned from the underside of the model using
the Pindex Handsaw (Fig. 34) and then snapping the final 2
mm of stone, preserving the interproximal margins (Fig. 35).

17. Dies can be sectioned in the conventional manner from
above using a fine blade in the Pindex Handsaw.

18. Dies are then individually trimmed and reassembled, ready for
wax pattern fabrication (Fig. 36).

V. Troubleshooting, maintenance
and service

Proper maintenance and care of your Pindex System drilling unit
will eliminate most of the cause for wear, replacement of parts or
the need for service calls.

Oiling and cleaning

All bearings throughout the machine are permanently lubricated and
require no additional servicing.

Frequently vacuum or brush away all accumulated debris and dust.
DO NOT USE AIR PRESSURE TO CLEAN THE MACHINE. The
pressure may force debris into moving parts.

The accumulation of grit and debris and infrequent cleaning are the
major causes for downtime, parts wear and frequent service calls.

Debris created during drilling operations must be frequently
removed. Brushing or vacuuming will adequately clear away all
debris, especially from the work table and drill chuck assembly
area.

Surrounding the drill chuck assembly is a dust ring collector (Fig.
37). This ring collects a majority of the drilling debris and prevents
its migration to other parts of the apparatus. Carefully vacuum or
brush away the debris accumulation.

A clean instrument is the single most important assurance of con-
tinued accuracy.

Excessive pressure required

If a great deal of pressure is required to hold down the model dur-
ing drilling, inspect the drill carefully. It may be worn and require
replacement.

Do not lower the work table suddenly or too quickly. Use a slow,
gradual motion and always let the drill do the cutting.

Drill replacement
1. Disconnect plug from wall power outlet.

2. Depress work table lock and gently elevate until free from
drill/motor housing (Fig. 38, arrow 2).

3. Disconnect lamp connector leads.

4. Place shaft lock rod (Fig. 39) into shaft lock hole (Fig. 40,
arrow 4) as far as it will easily go. Gently rotate until the shaft
lock rod slides into the hole provided. This operation will lock
the drill chuck in position and prevent rotation.

5. Place chuck rod into the chuck lock hole (Fig. 37, arrow 5).

6. To open chuck, rotate chuck rod and knurled drill chuck
counter-clockwise until resistance is felt. Maintain pressure
while removing drill (Fig. 42).

7. Remove drill by hand. Replace with new drill, pressing down
firmly with a piece of soft wood until fully seated.

8. Rotate chuck rod and knurled drill chuck clockwise to lock
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drill firmly in position.

9. Remove both locking rods from their respective holes, connect
lamp leads and replace work table housing onto motor housing.
Plug instrument into wall receptacle and proceed with work.
Carefully store both locking rods in a safe location for future use.

Drilling depth adjustment

Drill depth has been adjusted at the factory. On rare occasions,
after changing drills, it may be necessary to make a drill depth
adjustment. This knurled, internally threaded hand nut may be
raised or lowered until the proper drilling depth has been achieved
(Fig. 43).

Light beam spotter adjustment

1. The light beam spotter switch is activated by the hex socket set
screw mounted in the work table surface (Fig. 44, arrow 12).

2. With the hex key provided, raise or lower the set screw until
the light beam spotter goes off at the moment that the full
drilled depth is achieved.

Unit does not drill parallel holes
This is usually caused by:
¢ Debris accumulation on the work table.
* A model that is not flat along its entire bottom work surface.

¢ Allowing the model to rise up off the work surface against the
drilling pressure. Hold the model down against the work table
more firmly and raise drill more slowly.

® The model is rocked during drilling. This will cause drill break-
age.

® The model is permitted to slide during drilling. This will also
cause drill breakage.

Does not start

e Check to determine that plug has not slipped out of wall recep-
tacle and that the power switch breaker is ON.

* The motor thermal overload protector may be activated. Allow
1/2 hour to cool.

® The fuse may have blown.
Fuse blows
1. Turn the main power switch to OFF position.

2. Remove the power cord from the wall outlet and the power
cord receptacle.

3. The fuse compartment is located adjacent to the power cord
receptacle. To access, lightly insert a small, flat-headed screw-
driver in the slot on the upper section of the fuse compart-
ment. Apply slight outward pressure to slide out the fuse com-
partment.

4. Gently lift the center tab of the fuse compartment to release the
clear plastic fuse holder. Slide the fuse holder completely out of
the fuse compartment (Fig. 47).

5. Examine the fuses. If either or both are blown, replace with
fuses that match the unit’s voltage. If both fuses appear to be
in good condition and power is not activated when the main
power on/off switch is turned ON, return the unit to your deal-
er or Coltene/Whaledent. See section IX Unit Specifications.

6. To re-assemble the fuse compartment, slide the fuse holder

back into the fuse compartment until it snaps into place.
Replace the fuse compartment into the lower portion of the
power receptacle; it will snap into place.

7. Make sure the main power switch is OFF before you plug the
power cord into the power cord receptacle and the wall outlet.

Electric motor stops

The motor is provided with an automatic resetting inaccessible
thermal overload protector. Always turn the unit OFF when not in
actual use.

In the event the unit is accidentally left ON for a long period of time,
the drill motor may automatically cut OFF.

1. Switch the unit OFF.

2. Allow to cool for approximately 1/2 hour.

3. Turn ON and continue operation.
Squeal

The usual cause for squeal is grit and debris embedded in rotating
parts. Turn OFF the machine, brush and vacuum away all debris
accumulation in the rotating drill chuck area.

VI. Accessory use directions
A. Long, Medium, Short Pins and Sleeves
See Section I, Step 3 — Placing Pins and Sleeves
B. Dual Pins and Sleeves
See Section I, Step 2 — Placing Pins and Sleeves
C. Self-Articulating Pins and Sleeves
See Section IV, Step 2 — Pindex Die Model Base Fabrication
D. Flexible Molds
See Section IV, Step 2 — Pindex Die Model Base Fabrication
E. Pindex System Handsaw
See Section IV, Step 16 — Pindex Die Model Base Fabrication
F. Pindex Laser Retro-fit Kit
Installation Instructions

1. Tape a small piece of white paper to the work table to cover the
drill hole. Do not remove paper until installation is complete.

. Turn the Pindex unit ON.
. Drill a hole through the paper.
. Turn the unit OFF after drilling the hole.

o M~ W N

. Remove the work table from the motor housing by pressing in
the work table lock-pin and lifting the work table away from
the motor housing.

6. Disconnect the black and white wires from the light arm to the
motor housing by gently pulling them out of the connectors.

7. Remove the light arm from the work table by removing the hex
cap screws on the underside of the work table. Use the hex
key provided.

8. Place the new laser-arm into approximately the same position as
the old light arm. You can use the same screws and washers or
the screws and washers provided. Fasten the screws snug, not
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tight. The laser arm must be adjusted into a final position by hand.

9. Push the lamp wires gently into the connectors and turn the unit
ON. It does not matter which wire goes into which socket.

CAUTION: Keep your hands away from the drill while the unit
is on. Do not stare into the laser beam.

10. Move the laser-arm so that laser beam is pointing into the
hole in the white paper on the work table.

11. Turn the unit OFF and tighten the screws underneath the
platform to secure the arm into position.

12. Re-align the work table housing and the motor housing and
push in the work table lock-pin. Slowly push the platform
down until the work table lock-pin clicks into place. Turn the
unit ON and check if the laser beam aligns with the hole in
the paper. If the laser beam does not align with the hole,
repeat steps 8 through 11.

13. Remove the paper from the work table. Adhere the two
labels provided to the back of the unit, directly above the
serial number label. The laser light should illuminate the tip of
the drill when turned on.

VIl. Accessories

PX102 100 Medium Pins and Sleeves

PX116 100 Long Pins and Sleeves

PX117 100 Short Pins and Sleeves

PX154 100 Dual Pins and Sleeves

PX114 1000 Long Pins and Sleeves

PX112 1000 Medium Pins and Sleeves

PX115 1000 Short Pins and Sleeves

PX153 1000 Dual Pins and Sleeves

PX155 1000 Tri-Plus Medium Pins and Sleeves
PX156 1000 Tri-Plus Long Pins and Sleeves
PX145 100 Self-Articulating Pins and Sleeves
PX144 1000 Self-Articulating Pins and Sleeves
PX145S 1000 Self-Articulating Sleeves

PX118 100 Articulating Pins

PX146 3 Flexible Molds

PX147 1 Flexible Mold — Full Arch

PX148 2 Flexible Molds — Left and Right Quadrant
PX200 Pindex System Handsaw and Blades
P48 100 Pin-Mates® Pins

PX125 Pindex Laser Retro-fit Kit

VIIl. Replacement parts

PX119 3 Carbide Drills

PX120 1 Reamer

PX124 10 Bulbs

PX201 12 Replacement Blades for Handsaw,

0.007”/ 0.18mm

pPXx202 12 Replacement Blades for Handsaw, 0.010"/
0.25mm

PX301 100 Replacement Blades for Handsaw, 0.007"/
0.18mm

PX302 100 Replacement Blades for Handsaw, 0.010"/
0.25mm

P38 12 Proxima® Saw Blades

IX. Unit specifications

Pindex Laser

Cat. No.  Net Weight Voltage + 10% Current  Watts Fuse
PX113L  8.25Ibs/ 115 0.7 amp 100 2 amp
3.7 kg. 60 HZ nominal nominal  slow blow
PXM113L 8.251bs./ 100 0.7amp 100 2 amp
3.7 kg. 50/60 HZ nominal nominal  slow blow
P113LCE 8.251bs./  220/230 0.5amp 100 3AG
3.7 kg. 50/60 HZ nominal nominal .75 amp
P113LUK 8.251bs./  220/230 0.5amp 100 3AG
3.7 kg. 50/60 HZ nominal nominal .75 amp

Environmental conditions

* Intended for indoor use

¢ Transient over voltages category II.
¢ Pollution degree 2.

e Class 1 equipment

Transportation and storage conditions
e Temperature —40°C to +70°C (-40°F to 158°F)
¢ Relative humidity 10% to 100% including condensation
e Atmospheric Pressure 500 hPa to 1060 hPa
(7.25 psi to 15.4 psi)

Operational ambient conditions

e Temperature -5°C to +40°C (41°F to 104°F)
¢ Relative humidity 50% to 80%

e Atmospheric Pressure 700 hPa to 1060 hPa

(10.2 psi to 15.4 psi)

X. Product markings

ISO 3862
Caution (refer to accompanying documents)

ISO 3862

Caution, risk of electric shock

C€
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Xl. Warnings

WARNING: The unit should be turned off when not in use. Make sure
all fingers are clear of the drill before pressing the base down or push-
ing the drill up.

CAUTION: USE OF CONTROLS OR ADJUSTMENTS OR
PERFORMANCE OF PROCEDURES OTHER THAN THOSE
SPECIFIED IN THE OWNER’S GUIDE MAY RESULT IN HAZ-
ARDOUS RADIATION EXPOSURE.

CAUTION: This product contains a laser system and is classified
as a CLASS | LASER PRODUCT. This product complies with IEC
60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 and 1040.11 except for deviations
pursuant to Laser Notice No. 50, dated June 24, 2007.To use this
model properly, read the Instruction Manual carefully and keep this
manual for your future reference. In case of any trouble with this
model, please contact your nearest “AUTHORIZED service distribu-
tor.” To prevent direct exposure to the laser beam, do not try to
open the enclosure.

XIl. Warranty

Our products are carefully manufactured to meet stringent quality
assurance requirements. Our products are manufactured from new
parts or new and serviceable used parts. Regardless, our warranty
terms apply. This product has been developed specifically for use in
dentistry and is intended to be operated only by qualified dental
professionals in accordance with the instructions contained in this
guide. However, notwithstanding anything contained herein to the
contrary, the user shall at all times be solely responsible for deter-
mining the suitability of the product for the intended purpose and
the method of its use. Any guidance on application technology
offered by or on behalf of the manufacturer, whether written, verbal
or by demonstration, shall not relieve the dental professional of
his/her obligation to control the product and to make all profession-
al judgments regarding its use.

Our products are warranted in accordance with the terms of a writ-
ten Certificate of Limited Warranty accompanying each product.
Except for the warranties specifically set forth in the Certificate of
Limited Warranty, Coltene/Whaledent Inc. provides no warranties or
guarantees of any kind covering the product, expressed or implied,
including, without limitation, any warranties as to merchantability or
fitness for a particular purpose. The purchaser/user is referred
to the Certificate of Limited Warranty for all of the terms,
conditions and limitations of the warranty covering this prod-
uct. This Section of the user manual is not intended to in any way
modify or add to the warranty provided in the Certificate of Limited
Warranty.

Any claim for damage or breakage to the product in transit should
be made to the carrier promptly upon discovery. C/W does not
warrant the product against shipping damage.
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Pindex® System

Packungsinhalt:
Pindex Laser: Benutzerhandbuch

Inhalt:
Schaftverriegelungswerkzeug
Spannfutterwerkzeug
InnensechskantschlUssel
Ahle

Flexibler Gummiformsatz:
Voller Bogen

Linker Quadrant

Rechter Quadrant
Montageschablone

50 Doppelstifte und Hulsen
100 selbstartikulierende Stifte
100 selbstartikulierende Hulsen
50 Artikulatorstifte

Ubungssatz:
50 Stifthulsen, weil
50 Stifthulsen, grau
50 Stifte, lang
50 Stifte, kurz

Pindex Laser:

. Bohrermotor/-gehause
. Arbeitstisch

. Linsen-/Laserhalter

. ArbeitstischschloB3

. Schaftverriegelungsloch
. Sicherungen

. Netzschalter

0 N O OB~ N =

. Netzkabelanschlui3

©

. Lampenzugangsdeckelschlitz

—
o

. Rote Linse

—
—_

. Handgriffring

~
N

. Lichtstrahl-Einstellschraube

—
w

. Lichtstrahlschalter

—
N

. Bohrer-Randelspannfutter

—
(&)

. Hartmetallbohrer

—
(o))

. Staubring

-
~

. Bohrtiefen-Einstellring

—
(o0}

. Lampe Stecker

Vielen Dank, daB Sie sich fiir das Pindex - Stifteinsetzsystem
entschieden haben. Dieses System wurde fUr langjahrigen, zuverléas-
sigen Dienst entwickelt und hergestellt.

Das Pindex-System hilft bei der Herstellung préziser Modelle und
Stanzen zur Anwendung bei der Herstellung von Zahnrestaurationen.

Mit Hilfe des Pindex-Systems kdnnen préazise parallele Locher in die
Unterseite des Modells gebohrt werden. Danach werden Pindex-
Prézisionsstifte in diese parallel Locher einzementiert. Die Stiftauswahl
erfolgt hierbei abhangig vom verfigbaren Platz.

Eine prézise Einsetzung von Stiften in die Stanzen und Abteilungen
des Hauptmodells ermdglicht es dem Zahntechniker, das Modell
mehrmals und prazise auseinanderzunehmen und zusammenzuset-
zen, wodurch die Zahnrestaurationsherstellung erleichtert wird.

Dieses Benutzerhandbuch enthalt schrittweise Anweisungen zur
Herstellung préziser Modelle und Stanzen.

. Verfahren vor der Bohrung

1. Das Hauptmodell wird in Hemihydrat oder Epoxid gegossen
(Abb. 1).

2. Die Modellbasis wird vollig flach auf einem Modellschneider
derart zugeschnitten (Abb. 2), da3 die Modelldicke von der
Basis bis zu den Praparationsrandern ca. 15 mm betragt
(Abb. 3).

3. Die Abteilungen und Stanzen werden vorgeplant, und die
Stiftpositionen werden auf der Zahnseite des Modells (Abb. 4) mit
einem Bleistift markiert, bevor die Lécher gebohrt werden (Abb. 5).

4. Wenn sich zwei L6cher nahe aneinander befinden, ist es
wichtig, genug Raum fUr die Plazierung der Hulsen zu lassen
(Abb. 6). Ist dies nicht mdglich, sollte ein Doppelstift verwen-
det werden (Abb. 7).

5. Jede Stanze oder Abteilung muB entweder zwei Stifte oder
einen Doppelstift aufweisen (Abb. 13).

Das vorliegende Produkt ist mit einer IEC 320 Kabelsteckdose aus-
gerustet, zu der ein abnehmbares Netzkabel fir den
Stromanschluss gehort, das an der Rickseite des Gerats
angeschlossen wird. Stellen Sie sicher, dass das Netzkabel mit der
Steckdose verbunden wurde, bevor Sie mit dem nachsten Schritt
fortfahren (Abb. 45).

II. Bohren der Stiftlocher

1. Um die besten Ergebnisse zu erzielen, ein leicht feuchtes
Modell verwenden.

2. Das Netzkabel muss an eine korrekt geerdete Steckdose
angeschlossen werden. Der Netzschalter befindet sich auf der
Rickseite neben dem IEC 320 Kabelanschluss. ,I” entspricht
der Schalterstellung ,AN”. ,O” entspricht der Schalterstellung
LAUS” (Abb. 46). Den Schalter einschalten; das rote Pilotlicht
leuchtet hell auf.

3. Das Modell auf die Arbeitsflache legen und die
Bleistiftmarkierungen mit dem Leuchtpunkt ausrichten (Abb. 5).

Das Modell sicher mit beiden Daumen festhalten und den groBen
schwarzen Ring mit den anderen Fingern ergreifen. Langsam mit einem
gleichmaBigen Druck drlicken, wobei das gesamte
Arbeitstischgehduse solange nach unten abgesenkt wird, bis der letzte
Anschlag erreicht wird (das Licht schaltet sich automatisch aus).
Danach alle Lécher nacheinander zur vollen Tiefe bohren. Keine Gewalt
anwenden: Vorsichtig vorschieben und den Bohrer selbst schneiden
lassen.
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4. Nachdem alle Lécher gebohrt wurden, wird jedes Loch, das einen
Doppelstift oder Tri-Plus aufnehmen soll, lingual mit einer diinnen
Trennscheibe eingekerbt (Abb. 8 und 9 und 10).

5. Das Modell und die Schlduche werden grindlich mit Druckluft
gereinigt, bis keine Fremdkorper und Verschmutzungen mehr
vorhanden sind. Das Deluxe-Modell kann an eine
Druckluftquelle angeschlossen werden.

lll. Einsetzen von Stiften und Hiilsen

1. Eine kleine Menge Cyanacrylat-Zement in eine Vertiefung auf
einem kleinen Stiick Wachs geben (Abb. 11).

2. Jeder Pindex-Stift wird leicht in den Zement eingetaucht und in
das korrekte Stiftloch eingesetzt. Aus praktischen und
Zuganglichkeitsgriinden werden die kurzen Pindex-Stifte und
Doppelstifte zuerst einzementiert (Abb. 12). Der Doppelstift
muB so ausgerichtet sein, dai die Antirotationsrippe in die Rille
im Modell paBt (Abb. 12). Danach werden die langen Pindex-
Stifte einzementiert (Abb. 13).

3. Die grauen Huilsen werden auf die kurzen Stifte gesetzt (Abb.
14).

4. Die Metallhllse wird auf den Doppelstift gesetzt (Abb. 15).

5. Die weiBen Hulsen werden auf die langen Stifte gesetzt (Abb.
16). Falls diese angewendet werden, werden die braunen oder
gelben Hulsen Uber die mittleren Hilsen gesetzt.

6. Der flache Teil der Hulse sollte auf den flachen Teil der anderen
Hulse in jeder Stanze weisen.

IV. Basisherstellung fiir das Pindex-
Stanzenmodell

1. Kardierungswachs Uber die Verlangerung der langen Stifte
plazieren. Es sollte breit genug sein, daB es so positioniert
werden kann, daB es Uber den Hulsenéffnungen der kurzen
Stifte und der Doppelstifte verschlossen werden kann (Abb.
17 und 18).

2. Die Montageschablonenstifte durch die Locher in der
Gummiform einfUhren. Auf jeden Stift eine Artikulationshulse
plazieren.

3. a. Zur Identifikation des Patienten und/oder Arztes den bereit-
gestellten Aluminiumstreifen (Abb. 19) so in die Rillen ein-
fUhren, daB die bedruckte Seite zur Formwand weist und
die Verlangerungen nach innen gebogen sind (Abb. 20). Die
Form ist nun bereit flr die Basisherstellung (Abb. 21).

b. Laborname und Logo k&nnen angezeigt werden, indem per-
manent ein Gummistempel in die Vertiefung der flexiblen Form
einzementiert wird.

4. Modell schmieren.

5. Das Hemihydrat vorsichtig unter Kardierungswachs und um
die Stifthllsen herum vibrieren lassen (Abb. 22).

6. Gummiform mit Hemihydrat fullen (Abb. 23).

7. Das Stanzenmodell vorsichtig plazieren (Abb. 24) und Uber-
schussiges Hemihydrat entfernen. Abbinden lassen.

8. Die artikulierende Basisplatte von der Gummiform abtrennen
(Abb. 25) und das Modell aus der Gummiform entfernen.

9. Uberschiissiges Hemihydrat auf dem Modellzuschneider
abschneiden (Abb. 26).

10. Die Artikulationsstifte in die Hulsen einrasten (Abb. 27).

11. Schmieren und auf dem Artikulator montieren (Abb. 28).

12. Das Modell durch kréaftiges Hochziehen vom Artikulator
abnehmen (Abb. 29).

13. Das Kardierungswachs abziehen (Abb. 30), so daB alle Stifte
und/oder Hulsen freiliegen (Abb. 31).

14. Dies erzeugt ein Fenster, das den Zugriff auf die Pindex-Stifte
ermdglicht, so daB die Stanzen zur einfachen Entfernung vom
Modell nach oben gedriickt werden kénnen (Abb. 32).

15. Das fertige Hauptmodell mit den Stiften kann einteilig entfernt
werden, indem mit der Labortischecke gegen die Stifte gedriickt
wird (Abb. 33).

16. Die Stanzen kdnnen von der Unterseite des Modells aus mit der
Pindex-Handsége (Abb. 34) und dann durch
Auseinanderbrechen der letzten 2 mm des Hemihydrats
unterteilt werden, wobei die interproximalen Réander erhalten
bleiben (Abb. 35).

17. Die Stanzen kdnnen wie Ublich von oben mit einem feinen
Sageblatt in der Pindex-Handsége unterteilt werden.

18. Die Stanzen werden dann einzeln zugeschnitten und wieder
zusammengesetzt und sind nun fertig fur die
Wachsmusterherstellung (Abb. 36).

V. Fehlerbehebung, Wartung und Reparatur

Durch eine ordnungsgemaBe Wartung und Pflege Ihrer Pindex-System-
Bohreinheit kdnnen die meisten Ursachen fiir einen Verschlei3, Ersatz
von Teilen oder Reparaturen vermieden werden.

Olung und Reinigung

Alle Lager der Maschine sind permanent geschmiert und erfordern
keine zusatzliche Wartung.

Verschmutzungen und Staubansammlungen miissen haufig abgesaugt
oder abgeburstet werden. ZUM REINIGEN DER MASCHINE KEINE
DRUCKLUFT VERWENDEN! Der Druck kann die Verschmutzungen
in die bewegten Maschinenteile blasen.

Ansammlungen von kdrnigen und groben Verunreinigungen sowie
unregelmaBige Reinigung sind die Hauptursachen fur Ausfélle,
Teileverschlei und haufige Reparaturen.

Der wahrend des Bohrbetriebs erzeugte Schmutz mui regelmaBig ent-
fernt werden. Verschmutzungen kénne ausreichend durch Blrsten
oder Absaugen entfernt werden, besonders vom Arbeitstisch und dem
Montagebereich fur das Bohrfutter. Um das Bohrfutter herum befindet
sich ein Staubringsammler. Dieser Ring sammelt einen Grof3teil des
Bohrabfalls und verhindert sein Eindringen in andere Teile des
Apparats. Die Schmutzansammlung vorsichtig absaugen oder
abbUrsten (Abb. 37).

Ein sauberes Instrument ist die wichtigste Garantie einer kontinuier-
lichen Genauigkeit.

UbermaBiger Druck erforderlich

Falls zum Niederhalten des Modells wahrend des Bohrens ein Uber-
méaBiger Druck erforderlich ist, den Bohrer griindlich inspizieren. Er
kann evtl. abgenutzt oder austauschbedurftig sein.

Bohrerwechsel
1. Den Stecker von der Netzsteckdose abziehen.

2. Arbeitstischverriegelung driicken und leicht anheben, bis die
Platte nicht mehr mit dem Bohrer/Motorgehause in Berlihrung
steht (Abb. 38, pfeil 2).

3. LampenanschluBdrahte, abtrennen.

4. Schaftverriegelungsbolzen (Abb. 39), soweit dies leicht
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moglich ist, in das Schaftverriegelungsloch (Abb. 40, pfeil 4) ein-
fuhren. Vorsichtig drehen, bis der Schaftverriegelungsbolzen in
das entsprechende Loch gleitet. Dadurch wird das Bohrfutter in
seiner Position verriegelt und eine Drehung verhindert.

5. Bohrfutterbolzen in das Bohrfutterverriegelungsloch einflihren
(Abb. 37, Pfeil 5).

6. Um das Bohrfutter zu 6ffnen, den Bohrfutter drehen und das
gerandelte Bohrfutter nach links drehen, bis ein Widerstand
gespurt wird. Beim Entnehmen des Bohrers den Druck
aufrechterhalten (Abb. 42).

7. Den Bohrer von Hand entnehmen. Mit einem neuen Bohrer
ersetzen und diesen mit einem weichen Holzstlck fest hinein-
drlcken, bis er fest sitzt.

8. Den Spannfutterbolzen und das gerandelte Bohrfutter nach
rechts drehen, um den Bohrer sicher zu fixieren.

9. Beide Verriegelungsbolzen aus den entsprechenden Léchern
entnehmen, die Lampendréhte wieder anschlieBen, und das
Arbeitstischgehause auf das Motorgehduse zurlicksetzen. Das
Instrument an eine Netzsteckdose anschlieBen und mit der
Arbeit fortfahren. Beide Verriegelungsbolzen zur zukinftigen
Anwendung an einem sicheren Ort aufoewahren.

Bohrtiefeneinstellung

Die Bohrtiefe wurde werksseitig voreingestellt. In seltenen Féllen kann
es nach dem Auswechseln eines Bohrers erforderlich sein, die
Bohrtiefe nachzustellen. Diese gerandelte, von Hand verstellbare
Stellmutter mit Innengewinde kann hoch- oder niedergeschraubt wer-
den, bis die korrekte Bohrtiefe vorliegt (Abb. 43).

Einstellung des Lichtstrahl-Pointers

1. Der Lichtstrahl-Pointer-Schalter wird durch die
Innensechskantstellschraube aktiviert, die sich in der
Arbeitstischoberflache befindet (Abb. 44, pfeil 12).

2. Mit dem mitgelieferten Sechskantschlissel die Stellschraube
ein- oder ausschrauben, bis der Lichtstrahl-Pointer sich im
Augenblick des Erreichens der vollen Bohrtiefe ausschaltet.

Gerat bohrt keine parallelen Lécher
Die Ublichen Ursachen fur dies sind:
e Schmutzansammlung auf dem Arbeitstisch.

¢ Ein Modell, das nicht entlang seiner ganzen unteren Arbeitsflache
flach ist.

e \Wenn es zugelassen wird, daB sich das Modell gegen den
Bohrdruck von der Arbeitsflache abhebt. Das Modell fester gegen
den Arbeitstisch halten und den Bohrer langsamer anheben.

e Das Modell wird wéhrend der Bohrung geschaukelt. Dies fuhrt
zum Abbrechen des Bohrers.

® Das Modell rutscht wahrend des Bohrens ab. Auch dies fuhrt zum
Abbrechen des Bohrers.

Startet nicht

e Sicherstellen, daf3 der Stecker nicht aus der Netzsteckdose
gerutscht ist und der Netzschalter eingeschaltet ist.

* Die Uberhitzungssicherung des Motors wurde evtl. aktiviert. 1/2
Stunde abkdhlen lassen.

e Sicherung durchgebrannt.
Sicherung brennt durch
1. Hauptnetzschalter ausschalten.

2. Netzkabel von der Netzsteckdose und der
KabelanschluBbuchse abtrennen.

3. Das Sicherungsfach befindet sich neben der
NetzkabelanschluBbuchse. Zum Offnen einen kleinen
Flachschraubendreher in den Schlitz auf dem oberen Teil des
Sicherungsfaches einflhren. Einen leichten Druck nach auBBen
ausUtben, um das Sicherungsfach herauszuschieben.

4. Vorsichtig den mittleren Steg des Sicherungsfaches abheben,
um die durchsichtige Kunststoffsicherungshalterung freizugeben.
Die Sicherungshalterung ganz aus dem Sicherungsfach her-
ausschieben (Abb. 47).

5. Die Sicherungen inspizieren. Falls eine oder beide durchge-
brannt sind, mit den der Geréatespannung entsprechenden
Sicherungen ersetzen. Falls beide Sicherungen unbeschédigt
erscheinen und das Gerat beim Einschalten des
Hauptnetzschalters nicht eingeschaltet wird, das Gerat an
Ihren Handler oder Coltene/Whaledent zurlickgeben.Siehe
Abschnitt IX (,Spezifikationen des Geréats”)

6. Zum Wiederzusammenbau des Sicherungsfaches den
Sicherungshalter wieder in das Sicherungsfach zurtickschieben,
bis es einrastet. Das Sicherungsfach in den unteren Teil der
Netzstrombuchse zurlicksetzen. Es rastet ein.

7. Sicherstellen, daBB der Hauptnetzschalter ausgeschaltet ist,
bevor das Netzkabel wieder an die Netzkabelbuchse und
Netzsteckdose angeschlossen wird.

Elektromotor stoppt

De Motor ist njit einer sich automatisch zurlicksetzenden, nicht
zuganglichen Uberhitzungssicherung ausgestattet. Wenn dieses Geréat
nicht tats&chlich benutzt wird, muB es immer ausgeschaltet sein.

Falls das Gerét versehentlich lange eingeschaltet bleibt, schaltet sich
der Motor evtl. automatisch ab.

1. Das Gerét abschalten.

2. Ca. 1/2 Stunde abkuhlen lassen.

3. Wieder einschalten und mit der Arbeit fortfahren.
Kreischen

Normalerweise wird ein Kreischen durch kérnige oder grobe
Verschmutzungen in den rotierenden Teilen verursacht. Die Maschine
abstellen und Verschmutzungen im rotierenden Bohrfutterbereich
abbursten bzw. absaugen.

VI. Anleitungen zur Zubehérbenutzung

A. Lange. mittlere, kurze Stifte und Hiilsen

Siehe Abschnitt lll, Schritt 3 - Einsetzen von Stiften und
Hulsen

B. Doppelstifte und Hiilsen

Siehe Abschnitt lll, Schritt 2 - Einsetzen von Stiften und
Hulsen

C. Selbstartikulierende Stifte und Hiilsen

Siehe Abschnitt IV, Schritt 2 - Basisherstellung fur das Pindex-
Stanzenmodell

D. Flexible Formen

Siehe Abschnitt IV, Schritt 2 - Basisherstellung fur das Pindex-
Stanzenmodell

E. Pindex-System-Handsége

Siehe Abschnitt IV, Schritt 16 - Basisherstellung flir das
Pindex-Stanzenmodell

F. Pindex Laser Nachriistungssatz
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Installationsanleitung

1. Ein kleines Stiick weiles Papier auf den Arbeitstisch kleben,
um das Bohrloch abzudecken. Das Papier erst nach
Beendigung der Installation entfernen.

. Das Pindex System Gerét einschalten.
. Ein Loch durch das Papier bohren.
. Nach dem Bohren des Lochs das Geréat ausschalten.

o b~ W DN

. Den Arbeitstisch vom Motorgehduse abnehmen, indem auf
den Verriegelungsbolzen des Arbeitstisches gedrickt und
dieser Arbeitstisch vom Motorgeh&use weg gezogen wird.

6. Die schwarzen und weiBen Drahte zwischen Lichtarm und
Motorgehduse abtrennen, indem diese vorsichtig aus den
AbschluBbuchsen gezogen werden.

7. Durch Entfernen der Sechskantkopfschrauben auf der
Unterseite des Arbeitstisches den Lichtarm vom Arbeitstisch
abnehmen. Dazu den mitgelieferten Sechskantschlissel ver-
wenden.

8. Den neuen Laserarm in ungeféhr die gleiche Position wie den
alten Arm anbringen. Zur Befestigung entweder die alten oder
neuen Schrauben und U-Scheiben verwenden. Die Schrauben
fest anziehen, jedoch nicht zu fest. Der Laserarm mufB von
Hand in seine endgtiltige Position gebracht werden.

9. Die Lampendréhte vorsichtig in die AnschluBbuchsen driicken
und die Einheit einschalten.

VORSICHT: Die Hande vom Bohrer entfernt halten, wenn das
Gerét eingeschaltet ist. Nicht in den Laserstrahl starren.

10. Den Laserarm so verstellen, daf3 der Laserstrahl in das Loch
auf dem weiBen Papier auf dem Arbeitstisch weist.

11. Das Gerat abschalten und die Schrauben unter der Plattform
anziehen, um den Arm in seiner Position zu fixieren.

12. Das Arbeitstischgehduse und Motorgehduse neu ausrichten
und den Arbeistischverriegelungsbolzen einfiihren. Die
Plattform langsam nach unten schieben, bis der
Arbeitstischverriegelungsbolzen einrastet. Das gerat einschal-
ten und Uberprifen, ob der Laserstrahl mit dem Loch im
Papier ausgerichtet ist. Ist dies nicht der Fall, Schritte 8 bis
11 wiederholen.

18. Das Papier vom Arbeitstisch entfernen. Die beiden mit-
gelieferten Aufkleber direkt Uber dem
Seriennummernaufkleber auf die Geraterlickseite kleben. Das
Laserlicht sollte beim Einschalten die Bohrerspitze beleucht-
en.

VIl. Zubehér

PX102 100 mittlere Stifte und Hulsen
PX116 100 lange Stifte und Hilsen
PX117 100 kurze Stifte und Hllsen
PX154 100 doppelstifte und Hilsen
PX114 1000 lange Stifte und Hilsen
PX112 1000 mittlere Stifte und Hulsen
PX115 1000 kurze Stifte und Hulsen
PX153 1000 doppelstifte und Hilsen

PX155 1000 Tri-Plus mittlere Stifte und Hulsen

PX156 1000 Tri-Plus lange Stifte und Hilsen

PX145 100  selbstartikulierende Stifte und Hulsen

PX144 1000 selbstartikulierende Stifte und Hulsen
PX145S 1000 selbstartikulierende Stifte

PX118 100  artikulierende Hulsen

PX146 3 flexible Formen

PX147 1 flexible Form - voller Bogen

pPx148 2 flexible Formen - linker und rechter Quadrant
PX200 Pindex-System-Handsége und S&geblatter
P48 100  Pin-Mates Stifte

PX125 Laser Pindex Nachrtstungssatz (nur fur Mark-1I-

Modelle)

VIIl. Ersatzteile

PX119 3 Hartmetalloohrer

PX120 1 Ahle

PX124 10 Lampen

PX201 12 Ersatzsageblatter fir Handsége, 0,18 mm
PX202 12 Ersatzsageblatter fir Handsége, 0,25 mm
PX301 100 Ersatzs&geblatter fir Hands&ge, 0,18 mm
PX302 100 Ersatzsageblatter fir Handsége, 0,25 mm
P38 12 Proxima(r) Sageblatter

IX. Technische Daten

Pindex Laser

Kat.-Nr. Nettogew. ~ Spannung + 109%  Strom Watt Sicherung
PX113L 3,7 kg 116/60 Hz 0,7 Anom. 100 100 nom.
PXM113L 3,7 kg 110/50/60 Hz 0,7 Anom. 100 100 nom.
P113LCE 3,7 kg 220/230/50/60Hz 0,5 Anom. 100nom. 3AGO,75A
P113LUK 3,7 kg 220/230/50/60Hz 0,5 Anom. 100nom. 3AGO,75A

Umgebungsbedingungen

e Zur Verwendung in geschlossenen Raumen bestimmt
e Transient fir Spannungen der Kategorie |l

e \erschmutzungsgrad 2

e Gerat der Klasse 1

Transport- und Lagerungsbedingungen

e Temperatur von —40 °C bis +70 °C

¢ Relative Luftfeuchtigkeit 10 bis 100 % einschlieBlich Kondensation
e Atmosphaérischer Druck 500 bis 1060 hPa (7,25 bis 15,4 psi)

Umgebungsbedingungen fiir den Betrieb

e Temperatur von -5 °C bis +40 °C

e relative Luftfeuchtigkeit 50-80%

e Atmosphaérischer Druck 700 bis 1060 hPa (10,2 bis 15,5 psi).
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X. Produktkennzeichnung

ISO 3862

Vorsicht (sieche Begleitliteratur)
ISO 3862

Vorsicht, Stromschlaggefahr

@ Schutzleiteranschlu3

3h°

C us

Xl. Warnungen

WARNUNG: Das Gerdt muB bei Nichtgebrauch albgeschaltet werden.
Sicherstellen, daf sich keine Finger in Bohremahe befinden, bevor die
Basis nach unten gedrtickt bzw. der Bohrer nach oben gedrtickt wird.

VORSICHT: DIE ANWENDUNG VON STEUERUNGEN BZW.
EINSTELLUNGEN ODER DIE DURCHFUHRUNG VON VER-
FAHREN, DIE NICHT IM BENUTZERHANDBUCH
BESCHRIEBEN SIND, KANN ZU EINER GEFAHRLICHEN
STRAHLENEXPOSITION FUHREN.

VORSICHT: Dieses Produkt enthéalt ein Lasersystem und wird als ein
"LASERPRODUKT DER KLASSE I" klassifiziert. Das vorliegende
Produkt entspricht den Normen IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10
und 1040.11, mit Ausnahme von Abweichungen gemal ,Laser Notice
No. 50” vom 24. Juni 2007. Zur ordnungsgemaien Anwendung
dieses Modells die Gebrauchsanleitung grindlich durchlesen und
dieses Handbuch zur zukinftigen Bezugnahme aufoewahren. Bei
Problemen mit diesem Modell bitte die zustandige "AUTORISIERTE
Reparaturstatte" verstandigen. Um eine direkte Laserstrahlenexposition
zu vermeiden, das Gehause niemals &ffnen.

XIl. Garantie-Informationen

Unsere Produkte werden mit &uBerster Sorgfalt gefertigt, um die stren-
gen Anforderungen der Qualitatssicherung zu erflllen. Zur Fertigung
unserer Produkte verwenden wir neue Teile oder neue und funktions-
fahige gebrauchte Teile. Unsere Garantiebedingungen gelten in beiden
Fallen. Dieses Produkt wurde speziell zur Verwendung in der
Zahnheilkunde entwickelt und darf nur von qualifiziertem zahnmedi-
zinischem Fachpersonal und gemai den Anweisungen in dieser
Bedienungsanleitung verwendet werden. Unbeschadet aller anderslaut-
enden Bestimmungen hierin ist der Anwender stets allein daflir verant-
wortlich, die Eignung des Produkts flr den geplanten Zweck und die
Anwendungsmethode zu bestimmen. Ungeachtet der Anleitungen
oder Anwendungstechniken, die vom Hersteller oder in dessen Namen
schriftlich, mindlich oder durch Vorfihrungen zur Verfigung gestellt
oder demonstriert werden, ist das zahnmedizinische Fachpersonal
verpflichtet, das Produkt zu kontrollieren und seinen Einsatz umfassend
und fachmannisch zu beurteilen.

Fur die von uns gewahrte Produktgarantie sind die in der schriftlichen
Bescheinigung Uber die Eingeschrankte Garantie (die jedem Produkt
beiliegt) enthaltenen Bedingungen maBgebend. Neben den speziell in
der Bescheinigung Uber die Eingeschrankte Garantie genannten
Garantien gewahrt Coltene/Whaledent Inc. keine sonstigen ausdrtick-
lichen oder stillschweigenden Garantien oder Gewahrleistungen fUr das
Produkt, einschlieBlich unter anderem Zusicherungen zur Marktfahigkeit
oder Eignung fur einen bestimmten Zweck. DER
KAUFER/ANWENDER WIRD AUF DIE IN DER BESCHEINI-
GUNG UBER DIE EINGESCHRANKTE GARANTIE ENTHALTE-
NEN BEDINGUNGEN, BESTIMMUNGEN UND
GARANTIEBESCHRANKUNGEN FUR DIESES PRODUKT
VERWIESEN. Die in der Bescheinigung Uber die Eingeschrankte
Garantie beschriebene Garantie wird durch diesen Abschnitt des
Benutzerhandbuches in keiner Weise geéndert oder erganzt.

Anspriche aufgrund von Schéden oder Bruchschaden am Produkt,
die auf dem Transportweg entstanden sind, soliten unmittelbar nach
ihrem Entdecken dem Transportunternehmen gemeldet werden. C/W
haftet nicht flr Versandsch&den am Produkt.
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Systéme Pindex®

Le coffret inclut:
Pindex Laser: Guide utilisateur

Contenu:

Dispositif d'arrét d'axe
Outil de mandrin

Clé hexagonale
Alésoir

Kit de moule flexible en caoutchouc:

Vo(te pleine

Quadrant gauche

Quadrant droit

Modéle de montage

50 manchons et broches doubles
100 broches auto-articulées
100 manchons auto-articulés
50 broches d'articulation

Kit d'essai:

50 manchons a ergots, blancs
50 manchons a ergots, gris
50 broches, longues

50 broches, courtes

Pindex Laser:

. Cage de moteur/percage
. Table de travail

. Porte-laser/Lentille

. Verrou de table de travail
. Trou d'inspection de I'axe
. Fusibles

. Interrupteur marche/arrét

0 N O OB~ N =

. Connecteur d'alimentation

©

. Fente d'accés de la lampe

—
o

. Lentille rouge

—
—_

. Anneau d'appui

~
N

. Vis de calage du faisceau lumineux

—
w

. Interrupteur du faisceau lumineux

—
N

. Mandrin de percage moleté

—
(&)

. Foret en carbure

—
(o))

. Anneau anti-poussiére

o
o ~

. Connecteur de Lampe

. Bague de réglage de la profondeur de pergage

Merci d'avoir choisi le systéeme de brochage Pindex®
de Whaledent.

Il a été congu et fabriqué pour vous procurer des années de service
fiable.

Le systeme Pindex vous aidera a fabriquer les modeles et les dies pré-
cis utilisés dans la fabrication des restaurations dentaires.

Il permet de forer des trous de pergage paralleles avec précision
dans la face inférieure du modeéle. Les broches de précision Pindex
peuvent étre ensuite cimentées dans les trous paralleles. Les broches
sont sélectionnées en fonction de I'espace disponible.

Le brochage de précision des dies et des sections du modéle original
permet au technicien de désassembler et de réassembler le modéle
de fagon répétée et précise et de faciliter la fabrication des restaura-
tions.

Le guide utilisateur contient des instructions détaillées expliquant la
production de modeéles et de dies précis.

. Consignes de pré-percage

1. Le modele original est coulé dans la pierre ou I'époxyde (Fig.
1).

2. La base du modéle est rognée parfaitement a plat sur la
machine a tailler le modeéle (Fig. 2) si bien que I'épaisseur du
modele de la base jusqu'aux marges de la préparation est
d'environ 15 mm (Fig. 3).

3. Les sections et les dies sont préplanifiés et I'emplacement des
broches est marqué au crayon sur le c6té dent du modéle
(Fig. 4) avant le percage des trous (Fig. 5).

4. Quand deux broches sont proches I'une de I'autre, il est impor-
tant de prévoir un espace suffisant pour I'emplacement des
manchons (Fig. 6). Si cela n'est pas possible, utiliser une
broche double (Fig. 7).

5. Chaque die ou section doit avoir deux broches ou une broche
double (Fig. 13).

Ce produit a été fabriqué avec une prise d’entrée d’alimentation IEC
320 recevant un cordon amovible (cordon d’alimentation) qui se
branche a I'arriere de I'appareil. Veillez a brancher le cordon amovible
dans la prise d’entrée avant I'étape suivante (Fig. 45).

Il. Percage des trous de broche

1. Utiliser un modele légérement humide pour obtenir de
meilleurs résultats.

2. Le cordon d’alimentation doit &tre branché sur une prise cor-
rectement mise a la terre. Le bouton marche/arrét se situe a
I'arriere, a coté de la prise d’entrée d’alimentation IEC 320. La
position « marche » est symbolisée par « | ». La position « arrét
» est symbolisée par « O » (Fig. 46). Mettre l'interrupteur en
marche: la veilleuse rouge brille avec intensité.

3. Placer le modeéle sur une surface de travail et aligner les mar-
ques de crayon avec le point lumineux (Fig. 5).

Replier fermement le modele avec les deux pouces et saisir le
grand anneau noir avec les autres doigts. Appliquer lentement une
pression uniforme, en laissant tout le corps de la table de travail
glisser vers le bas jusqu'a la butée d'arrét (le voyant s'éteint
automatiquement quand celle-ci est atteinte). Forer consécutive-
ment tous les trous a pleine profondeur. Ne pas forcer; progresser
lentement et laisser le foret effectuer la coupe.

4. Une fois le pergage terminés, chaque trou qui doit recevoir une
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broche double ou Tri-Plus est entaillé dans le sens lingual a I'aide
d'un disque a séparer fin (Fig. 8, 9 et 10).

5. Le modéle et les trous sont nettoyés a fond et les débris élim-
inés a I'air comprimé. Le modele Deluxe se connecte a une
sortie d'air comprimé.

Iil. Positionnement des broches et des
manchons

1. Placer une petite quantité de cyanoacrylate dans un creux
dans un petit morceau de cire dentaire molle (Fig. 11).

2. Chague broche Pindex est légérement trempée dans le ciment
et placée dans le trou de brochage approprié. Pour une
meilleure installation et accessibilité, les broches Pindex et les
broches doubles sont cimentées en premier (Fig. 12). La dou-
ble broche doit étre alignée de sorte que la nervure antirotation
s'adapte bien dans la rainure du modeéle (Fig. 12). Les
broches Pindex longues sont ensuite installées et cimentées
(Fig. 13).

3. Les manchons gris sont placés sur les broches courtes (Fig.
14).

4. Les manchons métalliques sont placés sur les broches doubles
(Fig. 15).

5. Les manchons blancs sont placés sur les broches longues
(Fig. 16). Si on les utilise, les manchons marrons et jaunes
sont placés sur les broches intermédiaires.

6. La surface plate du manchon doit faire face a la partie plate de
|'autre manchon dans chaque die.

IV. Fabrication de base d'une matrice
Pindex

1. Placer la cire cardée sur le prolongement des longues broches. La
cire doit étre suffisamment étalée pour qu'au positionnement elle se
referme sur les ouvertures des manchons des broches courtes et
des broches doubles (Fig. 17 et 18).

2. Enfoncer les broches de montage du modele dans les trous
du moule en caoutchouc. Placer un manchon d'articulation
sur chaque broche.

3. a. Pour l'identification du patient et/ou du dentiste, introduire la
bande d'aluminium 1.D. fournie (Fig. 19) dans les rainures, le
cOté marqué faisant face a la paroi du moulage et les prolonge-
ments étant replié vers l'intérieur (Fig. 20). Le moule est main-
tenant prét a la fabrication de base (Fig. 21).

b. Le nom et le logo du laboratoire peut étre affiché en cimen-
tant définitivement un timbre en caoutchouc dans la cavité
prévue dans le moule flexible.

4. Lubrifier le modele.

5. Faire vibrer soigneusement la pierre sous cire cardée et autour
des manchons de brochage (Fig. 22).

6. Remplir de pierre le moule en caoutchouc (Fig. 23).

7. Poser soigneusement la matrice en place (Fig. 24) et évacuer
I'exces de pierre. Laisser reposer.

8. Séparer le plateau d'articulation du moule en caoutchouc (Fig.
25) et séparer le modéle du moule en caoutchouc.

9. Eliminer I'excés de pierre de la machine a tailler le modele
(Fig. 26).

10. Encliqueter les broches d'articulation dans les manchons

(Fig. 27).
11. Lubrifier et monter sur I'articulateur (Fig. 28).

12. Séparer le fer du modéle, I'articulateur en tirant fermement
vers le haut (Fig. 29).

18. Dénuder la cire cardée (Fig. 30) afin d'exposer toutes les
broches et/ou les manchons (Fig. 31).

14. Cela produit une fenétre pour accéder aux broches Pindex,
de sorte que I'opérateur peut pousser les dies vers le haut
pour les extraire du modele (Fig. 32).

15. Le modéle original fini avec les broches peut étre enlevé d'un
bloc en poussant sur les broches et en s'aidant du coin du
banc de laboratoire (Fig. 33).

16. Les dies peuvent étre sectionnés du cbté inférieur du modele a
I'aide de la scie rigide Pindex (Fig. 34) et en séparant ensuite
seéchement les deux derniers milimétres de pierre, en préservant
les marges interproximales (Fig. 35).

17. Le dies peuvent étre sectionnés de fagon traditionnelle du
dessus, en utilisant une fine lame de la scie rigide Pindex.

18. Les dies, qui sont ensuite ébarbés séparément et réassem-
blés, sont préts pour la fabrication de la maquette en cire
(Fig. 36).

V. Dépannage, entretien et service

Un entretien soigné et régulier de I'appareil de pergage du systeme
Pindex évite la plupart des causes d'usure, les remplacements des
pieces ou le besoin des visites d'entretien.

Graissage et nettoyage

Tous les roulements de la machine sont lubrifiés définitivement et
n'exigent aucun entretien supplémentaire.

Aspirer et éliminer frequemment la poussiere et tous les débris
accumulés.

NE PAS UTILISER LA PRESSION DE L'AIR POUR NETTOYER
LA MACHINE. La pression risque de souffler des débris dans les
parties mobiles.

L'accumulation d'impuretés et de débris et un nettoyage irrégulier
sont les principales causes de temps d'indisponibilité, de I'usure
des pieces et des visites de réparation fréquentes. Les débris pro-
duits pendant les opérations de pergage doivent étre éliminés
régulierement. Le brossage et I'aspiration permettent de bien élim-
iner tous les débris, notamment de la table de travail et autour du
mandrin de per¢age. Un anneau collecteur de poussiere entoure le
mandrin de percage. Cet anneau recueille la majorité des débris de
percage qu'il empéche de gagner vers d'autres parties de I'ap-
pareil. Aspirer ou brosser soigneusement les débris accumulés
(Fig. 37).

La propreté de I'appareil est la meilleure assurance qu'il fonction-
nera avec une précision continue.

Une pression excessive est requise

Si une grande pression doit &tre appliquée pour maintenir le modele
pendant le pergage, inspecter le foret a fond. Il est peut-&tre usagé et
exige dans ce cas d'étre remplacé.

Ne pas abaisser la table de travail subitement ou trop rapidement.
Progresser d'un mouvement lent et graduel, et toujours laisser le
foret effectuer la découpe.

Remplacement du foret
1. Débrancher le connecteur de la prise murale.

2. Libérer le verrou de la table de travalil et élever doucement pour la
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détacher de la cage de moteur/percage (Fig. 38, et 2).
3. Débrancher les cordons de connexion de la lampe.

4. Mettre la tige d'arrét d'axe dans le trou correspondant en I'en-
fongant le plus loin possible. Faire pivoter doucement de fagon
a faire glisser la tige d'arrét de I'axe dans le trou prévu. Cette
opération verrouille la position du mandrin de pergage et
empéche la rotation (Fig. 39).

5. Placer la tige du mandrin dans le trou correspondant (Fig. 37 et 5).

6. Pour ouvrir le mandrin, faire pivoter la tige du mandrin et le
mandrin de percage moleté dans le sens anti-horaire jusqu'a
la rencontre d'une résistance. Maintenir la pression en retirant
le foret (Fig. 42).

7. Retirer le foret manuellement. Installer un nouveau foret en
appuyant fermement vers le bas a |'aide d'un morceau de bois
souple pour l'installer.

8. Faire pivoter la tige du mandrin et le mandrin de percage
moleté dans le sens horaire pour verrouiller le foret en place.

9. Retirer les deux tiges de verrouillage de leurs trous respectifs,
brancher les cordons de la lampe et replacer le corps de la
table de travail sur le cage du moteur. Brancher I'instrument
dans la prise murale et reprendre le travail. Ranger soigneuse-
ment les deux tiges de verrouillage dans un endroit sCr pour une
utilisation ultérieure.

Réglage de la profondeur du percage

La profondeur de pergage a été ajustée en usine. Il est parfois
nécessaire, quoique cela soit rare, de changer de foret et de régler
la profondeur du percage. L'opérateur peut lever ou abaisser cet
écrou moleté a filetage interne pour ajuster la profondeur qui con-
vient (Fig. 43).

Réglage du marqueur du faisceau lumineux

1. L'interrupteur du marqueur du faisceau lumineux est activé par
la vis de réglage a six pans cylindriques montée dans la sur-
face de la table (Fig. 44, et 12).

2. En utilisant la clé a six pans fournie, soulever et abaisser la vis
de réglage pour que le marqueur s'éteigne au moment ou la
profondeur totale de percage est obtenue.

L'appareil ne perce pas des trous paralléles
Cela se produit dans les cas suivants:
e Accumulation de débris sur la table de travail.
® | e modeéle n'est pas a plat sur sa base de travail inférieure.

e | aisser le modéle se soulever de la table de travail contre la
pression du percage. Maintenir plus fermement le modele con-
tre la table et soulever le foret plus lentement.

¢ | e modele oscille pendant le forage. Cela entraine la cassure du
foret.

* On laisse le modeéle glisser pendant le percage. Cela entraine
€galement la cassure du foret.

L'appareil ne démarre pas

e Déterminer si le connecteur n'a pas glissé de la prise murale et
si I'interrupteur d'alimentation est réglé sur en marche.

¢ | e coupe-circuit thermique de surcharge est sans doute activé.
Laisser refroidir pendant 1/2 heure.

¢ | e fusible a sans doute sauté.
Le fusible a sauté
1. Mettre l'interrupteur d'alimentation principal hors tension.
2. Débrancher le cordon d'alimentation de la prise murale et de

la prise femelle.

3. La trappe a fusibles est située prés du connecteur du cordon
d'alimentation. Pour y accéder, introduire un petit tournevis a
téte plate dans la fente au somment de la trappe a fusibles.
Appliquer une légere pression vers |'extérieur pour faire glisser
le couvercle de la trappe.

4. Soulever doucement la patte centrale de la trappe pour
dégager le porte-fusible en plastique transparent. Faire glisser
le porte-fusible entierement hors de la trappe a fusibles (Fig.
47).

5. Examiner les fusibles. Si I'un ou les deux fusibles ont sauté, les
remplacer par des fusibles conformes a la tension prévue pour
I'appareil. Si les deux fusibles sont en bon état et si I'alimenta-
tion ne fonctionne pas quand I'interrupteur marche/arrét princi-
pal est mis en marche, retourner I'appareil a son distributeur
ou a Coltene/Whaledent. Cf. paragraphe IX « Spécifications de
I'Appareil »

6. Pour réassembiler la trappe a fusibles, faire glisser le porte-
fusible dans la trappe jusqu'au bruit d'un déclic. Replacer la
trappe a fusibles dans la partie inférieure de la prise femelle
jusqu'au bruit d'un déclic.

7. S'assurer que l'interrupteur d'alimentation principal est: sur la
position arrét avant de brancher le cordon dans la prise
femelle et dans la prise murale.

Le moteur électrique s'arréte

Le moteur est fourni avec un coupe-circuit thermique de surcharge
hors d'acces et a réinitialisation automatique. Toujours mettre I'unité
hors tension en dehors de son utilisation.

Si I'unité est laissée en marche par inadvertence pendant une péri-
ode prolongée, le moteur de percage s'arréte automatiquement.

1. Mettre I'unité hors tension.

2. Laisser refroidir pendant environ 1/2 heure.

3. Mettre sous tension et continuer.
Crissements

Les crissements sont normalement provoqués par les débris et les
impuretés qui s'incorporent aux parties mobiles. Mettre la machine
hors tension, brosser et aspirer tous les débris accumulés dans la
zone du mandrin rotatif.

VI. Mode d'emploi des accessoires
A. Longs, moyens, courts : broches et manchons

Voir Section lll, Etape 3 — Positionnement des broches et des
manchons

B. Broches doubles et manchons

Voir Section lll, Etape 2 — Positionnement des broches et des
manchons

C. Broches auto-articulées et manchons

Voir Section IV, Etape 2 — Fabrication de base d'une matrice
Pindex

D. Moules flexibles

Voir Section IV, Etape 2 — Fabrication de base d'une matrice
Pindex

E. Systéme a scie rigide Pindex

Voir Section IV, Etape 16 — Fabrication de base d'une matrice
Pindex
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F. Kit de mise a niveau Pindex Laser

Consignes d'installation

1.

o M~ W DN

Coller un petit morceau de papier blanc a la table de travail
pour couvrir le trou a percer. Ne pas retirer ce papier avant
d'avoir terminé l'installation.

. Mettre sous tension I'unité Pindex System.

. Percer un trou dans le papier.

. Mettre I'unité hors tension aprés avoir percé le trou.

. Retirer la table de travail de la cage du moteur en appuyant

sur la goupille de sécurité de la table et en alignant celle-ci loin
de la cage du moteur.

. Débrancher les fils noirs et blancs reliant le bras d'éclairage a la

cage du moteur en les retirant doucement des connecteurs.

. Retirer le bras d'éclairage de la table de travail en &tant les vis

d'assemblage a téte hexagonale de la face inférieure de la
table. Utiliser la clé a six pans fournie.

. Placer le nouveau bras laser environ dans la méme position

que I'ancien support d'éclairage. Vous pouvez utiliser les
mémes vis et rondelles ou les vis et les rondelles fournies.
Serrer les vis de fagon serrée, sans forcer. Le bras laser doit
étre ajusté manuellement dans sa position finale.

. Enfoncer doucement les fils de la lampe dans les connecteurs

et mettre I'appareil sous tension. Les fils peuvent étre appariés
avec n'importe quelle prise.

ATTENTION: Garder les mains éloignées du foret quand I'appareil
est en marche. Ne jamais regarder dans le faisceau laser.

10. Déplacer le bras laser de fagon a diriger le faisceau laser vers

11.

12.

13.

le trou du papier blanc sur la table de travail.

Mettre I'appareil hors tension et serrer les vis sous la plate-
forme pour assurer la position du faisceau.

Réaligner le corps de la table de travail et la cage du moteur,
et enfoncer la goupille de sécurité de la table de travail.
Pousser doucement les plates-formes vers le bas pour encli-
queter la goupille de sécurité en place. Mettre I'appareil sous
tension et vérifier si le faisceau laser s'aligne avec le trou du
papier. Dans la négative, répéter les étapes 8 a 11.

Retirer le papier de la table de travall. Coller les deux étiquettes
fournies derriére I'appareil, directement au-dessus de I'étiquette du
numéro série. La lumiére laser doit illuminer la pointe du foret
quand elle s'allume.

VIl. Accessoires

PX102 100 manchons et broches moyennes

PX116 100 manchons et broches longues

PX117 100 manchons et broches courtes
PX154 100 manchons et broches doubles

PX114 1.000 manchons et broches longues

PX112 1.000 manchons et broches moyennes

PX115 1.000 manchons et broches courtes
PX153 1.000 manchons et broches doubles

PX155 1.000 manchons et broches moyennes Tri-Plus

PX156 1.000 manchons et broches longues Tri-Plus
PX145 100 broches auto-articulées et manchons
PX144 1.000 broches auto-articulées et manchons
PX145S 1.000 manchons auto-articulés

PX118 100 broches articulées

PX146 3 moules flexibles

PX147 1 Moule flexible — Volte pleine

pPX148 2 Moules flexibles — Quadrant gauche et droit

PX200 Lames et scie rigide du systeme Pindex
P48 100 broches Pin-Mates®
PX125 Kit de modification Laser Pindex

VIll. Piéces de rechange
PX119 3 forets en carbure
PX120 1 alésoir

PX124 10 ampoules

pPX201 12 lames de rechange pour scie rigide 0,18 mm

(0,007")

pPXx202 12 lames de rechange pour scie rigide 0,25 mm
(0,010")

PX301 100 lames de rechange pour scie rigide 0,18 mm
(0,007")

PX302 100 lames de rechange pour scie rigide 0,25 mm
(0,010")

P38 12 lames de scie Proxima®

IX. Spécifications de I'appareil

Pindex Laser

N° Cat Poids net  Tension + 10%  Courant  Watts Fusible

PX113L  8,25Ibs./ 115 0,7A 100 2A

3.7 kg B60HZ nominal  nominal  a fusion lente
PXM113L 8,251Ibs./ 100 0,7A 100 2A

3.7 kg 50/60HZ nominal  nominal & fusion lente
P113LCE 8,251bs./  220/230 05A 100 3 AG

3.7 kg 50/60HZ nominal  nominal 0,75 A
P113LUK 8,251Ibs./  220/230 05A 100 3 AG

3.7 kg 50/60HZ nominal  nominal 0,75 A

Conditions ambiantes

e Congu pour une utilisation en intérieur
¢ Surtensions transitoires de catégorie |l.
¢ Degré de pollution 2.

Matériel de Classe 1



Guide utilisateur

17

Conditions de transport et de stockage
e Température entre —40°C et +70°C

e Humidité relative entre 10 % et 100 %, y compris la
condensation

e Pression atmosphérique entre 500 hPa et 1060 hPa

Conditions ambiantes de fonctionnement

e Température entre -5° C et +40° C

e Humidité relative entre 50 % et 80 %

e Pression atmosphérique entre 700 hPa et 1060 hPa

X. Marquage de produit

nement)

A ISO 3862
Attention (risk of electric shock)

Q—) Borne de protection électrique

3he

C us

ISO 3862
A Attention (se reporter a la documentation d'accompag-

XI. Mises en garde

AVERTISSEMENT: L'appareil doit étre éteint quand il n'est pas
utilisé. Veiller a ne pas poser les doigts au niveau du foret avant de
pousser la base vers le bas ou le foret vers le haut.

ATTENTION: L'UTILISATION DE COMMANDES OU DE
REGLAGES OU L'EXECUTION DE PROCEDURES AUTRES
QUE CELLES SPECIFIEES DANS LE GUIDE UTILISATEUR
PEUT ENTRAINER UNE EXPOSITION A DES RAYON-
NEMENTS DANGEREUX.

ATTENTION: Ce produit contient un systéeme laser et est classé
comme “PRODUIT LASER DE CLASSE I.” Ce produit est conforme
aux normes IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 et 1040.11 sauf
pour les écarts conformément a I'Avis n°50 relatif au Laser du 24 juin
2007. Pour utiliser correctement ce modele, lire soigneusement le
manuel d'utilisation et le garder a titre de référence. En cas de diffi-
cultés avec ce modeéle, priere de contacter le “distributeur de service
AUTHORISE” le plus proche. Ne jamais tenter I'ouverture de I'en-
ceinte pour éviter une exposition directe au faisceau laser.

XIl. Garantie

Nous apportons le plus grand soin a la fabrication de nos produits
afin de garantir leur conformité aux normes de qualité les plus
strictes. Nos produits sont composés de pieces neuves, ou de
pieces neuves et de pieces d’occasion réutilisables. Nos conditions
de garantie s’appliquent indépendamment du type de piece utilisé.
Ce produit est spécifiquement congu pour les applications den-
taires et doit étre utilisé uniquement par des spécialistes de la
médecine dentaire conformément aux instructions figurant dans ce
guide. Toutefois, nonobstant toute disposition contraire du présent
guide, I'utilisateur sera a tout moment seul responsable de déter-
miner I'adéquation du produit a I'usage prévu ainsi que les modal-
ités de son utilisation. Tout conseil sur I'application technologique
fourni oralement, par écrit ou par le biais d’'une démonstration, par
ou au nom du fabricant ne dispensera pas le professionnel dentaire
de maitriser le maniement du produit et de faire preuve de juge-
ment professionnel concernant son utilisation.

Nos produits sont garantis conformément aux termes et conditions
du certificat de garantie limitée inclus dans I'emballage. A I'excep-
tion des garanties spécifiquement énoncées dans le certificat de
garantie limitée, Coltene/Whaledent Inc. ne fournit aucune garantie
sur le produit de quelque nature que ce soit, expresse ou implicite,
y compris, mais pas exclusivement, aucune garantie de qualité
marchande ou d’adéquation a un usage particulier. L’A-
CHETEUR/UTILISATEUR EST INVITE A CONSULTER LE CER-
TIFICAT DE GARANTIE LIMITEE POUR TOUTE INFORMA-
TION SUR LES TERMES, CONDITIONS ET LIMITATIONS DE
LA GARANTIE SUR LE PRODUIT. Cette section du guide de I'u-
tilisateur n’est pas destinée a modifier ou ajouter quoi que ce soit a
la garantie fournie dans le certificat de garantie limitée.

Toute réclamation pour endommagement ou bris du produit au
cours du transit doit étre adressée au transporteur dans les plus
brefs délais suivant le constat. C/W ne garantit pas le produit con-
tre les dommages survenus pendant I’'expédition.
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Sistema Pindex®

El contenido incluye:

Laser Pindex: Guia del Usuario
Contenido:

Herramienta para traba de vastago
Herramienta para mandril
Llave Allen

Escariador

Juego de moldes de caucho flexible:
Arco completo

Cuadrante izquierdo

Cuadrante derecho

Plantilla de montaje

50 pasadores dobles y manguitos
100 pasadores articulados

100 manguitos articulados

50 pasadores para articulador

Kit de practica:

50 pasadores y manguitos, blanco
50 pasadores y manguitos, gris
50 pasadores, largos

50 pasadores, cortos
Componentes de la unidad:

1. Motor/Carcasa de la fresa

. Superficie de trabajo

. Estuche para lente/laser

. Blogueo de superficie de trabajo
. Agujero de traba del vastago

. Fusibles

. Interruptor encendido/apagado

. Conector del cable de alimentacion

© 0O N O O~ W DN

. Ranura para la cubierta de acceso a la lampara
10. Lente roja

11. Anillo de la empufadura

12. Tornillo con cabeza ahuecada para haz de luz
13. Interruptor del haz de luz

14. Mandril de la fresa moleteada

15. Fresa de carburo

16. Anillo de proteccion contra suciedad

17. Anillo para ajustar la profundidad de la fresa

18. Conector de la lampara

Gracias por elegir el sistema de colocacién de pasadores
Pindex® de Colténe/Whaledent. Este sistema ha sido disefiado y
fabricado para brindarle a usted muchos afios de servicio confiable.

El Sistema Pindex esta disefiado para asistir en la fabricacion de mod-
elos y matrices precisos para usarlos en la fabricacion de restaura-
ciones dentales.

El Sistema Pindex se utiliza para perforar con precision agujeros para-
lelos en la parte inferior del modelo. Luego, los pasadores Pindex de
precision pueden cementarse en los agujeros paralelos. Los pasadores
son seleccionados segun el espacio disponible.

La precisa colocacién de los pasadores de las matrices y los cortes del
modelo maestro permite al técnico desarmar y rearmar el modelo en
forma repetitiva y con precision, a fin de facilitar la fabricacion de
restauraciones.

Esta guia del usuario le brindara instrucciones paso por paso para la
produccion de modelos y matrices precisos.

I. Instrucciones previas a la perforacion

1. El vaciado del modelo maestro se realiza con yeso piedra o
epoxi (Fig. 1).

2. Se debe recortar la base del modelo hasta que quede per
fectamente plana con la recortadora de modelos (Fig. 2), de
manera que el espesor del modelo desde la base hasta los
margenes de la preparacion sea de aproximadamente 15 mm
(Fig. 3).

3. Primero se planifican los cortes y las matrices, y luego se mar-
can los lugares donde se colocaran los pasadores con un
lapiz en el lado de los dientes del modelo (Fig. 4) antes de per
forar los agujeros (Fig. 5).

4. Cuando hay dos pasadores muy proximos, es importante
dejar suficiente espacio para la colocacion de los manguitos
(Fig. 6). Si esto no es posible, se debe usar un pasador doble
0 un pasador Tri-Plus (Fig. 7).

5. Cada matriz o corte debe tener dos pasadores o un pasador
doble (Fig. 13).

Este producto ha sido fabricado con un conector de entrada para
cable de alimentacion IEC 320 usando un cable desconectable
(cable de red eléctrica) para enchufarlo en la parte trasera de la
unidad. Por favor, asegurese de haber introducido el cable en el
conector de entrada correcto antes de seguir con el siguiente paso
(fig. 45).

Il. Perforacion de agujeros para pasadores

1. Para obtener el mejor resultado, use un modelo ligera mente
humedo.

2. El cable de red eléctrica debe estar enchufado a una toma de
corriente correctamente puesta a tierra. El interruptor general
se encuentra en la parte trasera, junto al conector de entrada
para el cable de alimentacion IEC 320. La posicion “ENCEN-
DIDO” esta indicada con una “I’. La posicion “APAGADA” esta
indicada con una “O” (fig. 46). Encienda el interruptor; se
encendera la luz piloto roja.

3. Coloque el modelo en la superficie de trabajo y alinee las mar-
cas de lapiz con el punto iluminado (Fig. 5).

Sostenga con firmeza el modelo con ambos pulgares y sujete el
anillo negro grande con los demés dedos. Introduzcalo despacio
ejerciendo una presion pareja, permitiendo que toda la carcasa de
la superficie de trabajo se deslice hacia abajo hasta el tope del
extremo (la luz se apagara automaticamente). Perfore todos los
agujeros hasta alcanzar la profundidad méaxima en forma consecuti-
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va. No gjerza fuerza; avance despacio y deje que la fresa realice el
corte.

4. Una vez perforados todos los agujeros, en cada agujero en
el que se colocara un pasador doble o Tri-Plus se realiza una
escotadura en direccion a la lengua con un disco de sepa
racion fino (Fig. 8, 9y 10).

5. Se deben limpiar completamente el modelo y los agujeros
con aire comprimido para eliminar los materiales de descho.

lll. Colocacion de pasadores y manguitos

1. Coloque una pequefia cantidad de cemento de cianoacrilato
en una depresién, en una porcién pequefia de cera blanda
(Fig. 11).

2. Cada pasador Pindex se inserta suavemente en el cemento
y se lo coloca en el agujero para el pasador correspondiente.
Para mayor comodidad y facilidad de acceso, se
deben cementar primero los pasadores Pindex cortos y los
pasadores dobles (Fig. 12). Se debe alinear el pasador
doble de manera que el borde que impide que la pieza gire
encaje en la muesca del modelo (Fig. 12). Luego, se cemen
tan los pasadores Pindex largos (Fig. 13).

3. Los manguitos grises se colocan en los pasadores cortos.
4. El manguito de metal se coloca en el pasador doble (Fig. 15).

5. Los manguitos blancos se colocan en los pasadores largos
(Fig. 16). Si corresponde, los manguitos marrones o amaril los
se colocan sobre los pasadores medianos.

6. La parte plana del manguito debe estar opuesta a la partplana
del otro manguito en cada matriz.

IV. Fabricacion de bases para modelos de
matrices Pindex

1. Coloque cera dental para base protésica sobre la extension de
los pasadores largos. Debe ser o suficientemente ancha para
que se pueda ubicar de manera que cierre las aber turas de
los manguitos de los pasadores cortos y de los pasadores
dobles (Fig. 17 y 18).

2. Introduzca los pasadores de la plantilla de montaje a través de
los agujeros del molde de caucho. Coloque un mangui to
articulado en cada pasador.

3. a. Para identificacion del paciente y/o médico, introduzca la
banda de I.D. de aluminio provista (Fig. 19) en las
muescas con el lado escrito contra la pared del molde y
las exten siones dobladas hacia adentro (Fig. 20). Ahora
el molde esté listo para la fabricacion de la base (Fig. 21).

b. El nombre y el logotipo del laboratorio se pueden mostrar
cementando en forma permanente una estampilla de cau
cho en el hueco provisto en el molde de caucho flexible.

4. Lubrique el modelo.

5. Pase el vibrador cuidadosamente sobre el yeso piedra, debajo
de la cera dental para base protésica y alrededor de los man-
guitos de los pasadores (Fig. 22).

6. Rellene el molde de caucho con yeso piedra (Fig. 23).

7. Ubique el modelo de matriz en su lugar (Fig. 24) y limpie el
exceso de yeso piedra. Deje fraguar.

8. Separe la placa base articulada del molde de caucho (Fig. 25)
y separe el modelo del molde de caucho.

9. Recorte el exceso de yeso piedra con la recortadora de

modelos (Fig. 26).
10. Inserte los pasadores articulados en los manguitos (Fig. 27).
11. Lubrique y montelos en el articulador (Fig. 28).

12. Separe el modelo del articulador jalando hacia arriba con
firmeza (Fig. 29).

13. Retire la cera dental para base protésica jalandola (Fig. 30) de
manera que queden expuestos todos los pasadores o los
manguitos (Fig. 31).

14. Esto crea una ventana que permite acceder a los pasadores
Pindex, y de esta manera las matrices se pueden sacar facil-
mente del modelo empujandolas hacia arriba (Fig. 32).

15. El modelo maestro terminado con los pasadores puede reti-
rarse en una sola pieza empujando hacia arriba los pasadores
utilizando el banco de laboratorio (Fig. 33).

16. Las matrices pueden seccionarse desde la parte inferior del
modelo con la sierra manual Pindex (Fig. 34) y luego insertan-
do los ultimos 2 mm de yeso piedra, cuidando los margenes
interproximales (Fig. 35).

17. Las matrices pueden seccionarse de manera convencional
desde la parte superior usando la sierra manual Pindex con
un disco fino.

18. Luego, se recortan y vuelven a armar las matrices, una por
vez, y quedan listas para la fabricacién de patrones de cera
(Fig. 36).

V. Identificacion de problemas, manten-
imiento
El correcto mantenimiento y cuidado de su unidad de perforacion del

Sistema Pindex eliminara gran parte de las causas de desgaste, reem-
plazo de piezas o necesidad de solicitar servicio técnico.

Aceitado y limpieza

Todos los cojinetes de la méaquina tienen lubricacidon permanente y no
requieren servicio técnico adicional.

Retire pericdicamente con una aspiradora o un cepillo todo el material
de desecho y el polvo acumulado. NO USE PRESION DE AIRE
PARA LIMPIAR LA MAQUINA. La presion puede hacer que los
materiales de desecho ingresen en las piezas moviles.

La acumulacion de arenilla y materiales de desecho y la limpieza poco
frecuente son las principales causas de tiempo fuera de servicio, des-
gaste de las piezas y la necesidad frecuente de solicitar servicio técni-
co.

Los materiales de desecho generados durante las operaciones de per-
foracion deben eliminarse frecuentemente. Los materiales de desecho
deben eliminarse por completo con un cepillo 0 una aspiradora, espe-
cialmente de la superficie de trabajo y del drea donde esta ubicado el
mandril de la fresa.

Alrededor del mandril de la fresa hay un anillo donde se acumula
suciedad (Fig. 37). Este anillo junta la mayor parte de los materiales de
desecho producidos por la perforacion e impide que vayan a las
demas piezas del aparato. Retire cuidadosamente la acumulacion de
materiales de desecho con una aspiradora o un cepillo.

Usar un instrumento limpio es la mejor manera de garantizar la pre-
cisién en forma continua.

Se requiere exceso de presion

Si se requiere una presion intensa para mantener el modelo hacia
abajo durante la perforacion, inspeccione la fresa detenidamente. Es
posible que esté desgastada y deba cambiarse.

No baje la superficie de trabajo en forma repentina ni demasiado rapi-
do. Utilice un movimiento lento y gradual, y siempre deje que la fresa
realice el corte.
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Cambio de la fresa
1. Desconecte el enchufe del tomacorriente.

2. Presione la traba de la superficie de trabajo y levante suave
mente hasta liberarla de la carcasa de la fresa/motor (Fig. 38,
flecha 2).

3. Desconecte los cables de conexion de la lampara.

4. Coloque la varilla de traba del vastago (Fig. 39) en el agu jero
de traba del vastago (Fig. 40, flecha 4) hasta donde se
pueda. Rote ligeramente hasta que la varilla de traba del
vastago se deslice en el agujero provisto. Esta operacion tra-
bara el mandril de la fresa en el lugar e impedira que gire.

5. Coloque la varilla del mandril en el agujero de traba del mandril
(Fig. 37, flecha 5).

6. Para abril el mandril, rote la varilla del mandril y el mandril de la
fresa moleteada en sentido antihorario hasta que sienta
resistencia. Mantenga el nivel de presion mientras retira la
fresa (Fig. 42).

7. Retire la fresa manualmente. Coloque la nueva fresa, presion-
ando hacia abajo con firmeza con un trozo de madera blanda
hasta que quede bien colocada.

8. Rote la varilla del mandril y el mandril de la fresa moleteada en
sentido antihorario para trabar la fresa con firmeza.

9. Retire las varillas de traba de sus respectivos agujeros,
conecte los cables de la lampara y vuelva a colocar la car
casa de la superficie de trabajo en la carcasa del motor.
Enchufe el instrumento en el receptaculo de la pared y
comience a trabajar. Aimacene cuidadosamente las varillas de
traba en un lugar seguro para usarlas en el futuro.

Ajuste de la profundidad de perforacion

La profundidad de perforacién ha sido ajustada en fabrica. En oca-
siones poco comunes, después de cambiar las fresas, es posible que
sea necesario ajustar la profundidad de perforacion. Esta tuerca
moleteada, con rosca interna, se puede levantar o bajar manualmente
hasta que haya alcanzado la profundidad de perforacion adecuada
(Fig. 43).

Ajuste del localizador de haz de luz

1. El interruptor del localizador de haz de luz se activa mediante el
tornillo con cabeza ahuecada hexagonal montado en la superficie
de trabajo (Fig. 44, flecha 12).

2. Con la llave hexagonal provista, levante o baje el tornillo con
cabeza ahuecada hasta que el localizador de haz de luz se
apague en el momento en que se haya alcanzado la profundi dad
de perforacion total.

La unidad no perfora agujeros paralelos
Por lo general, las causas son:

e Acumulacion de materiales de desecho en la superficie de
trabajo.

¢ £l modelo no es plano en toda la parte inferior de la superfi
cie de trabajo.

e Permitir que el modelo se levante de la superficie de trabajo
al recibir la presiéon de perforacion. Se debe sostener el
modelo hacia abajo contra la superficie de trabajo con mas
firmeza y levantar la fresa mas despacio.

e Se movié el modelo durante la perforacion. Esto hara que se
rompa la fresa.

e Se deslizé el modelo durante la perforacion. Esto también
hara que se rompa la fresa.

No se enciende

e Controle para asegurarse de que el enchufe no se haya sali do
del receptéaculo de la pared y que el disyuntor del inter ruptor de
alimentacion esté encendido (ON).

¢ Es posible que el protector de sobrecarga térmica del motor
esté activado. Deje enfriar durante 1/2 hora.

¢ Es posible que se haya dafiado el fusible.
Fusible danado
1. Apague el interruptor de alimentacion principal (OFF).

2. Retire el cable de alimentacion del tomacorriente y del
receptaculo del cable de alimentacion.

3. El compartimiento de los fusibles esta ubicado junto al
receptaculo del cable de alimentacion. Para abrirlo, introduz
ca suavemente un destornillador de cabeza plana pequefo en
la ranura de la seccién superior del compartimiento de los
fusibles. Presione hacia afuera ligeramente deslizando el com-
partimiento de los fusibles.

4. Levante suavemente la lenglieta del centro del compar timien-
to de los fusibles para liberar el sujetador de fusibles de plasti-
co transparente. Deslice el sujetador de fusibles sacandolo del
compartimiento de los fusibles por completo (Fig. 47).

5. Revise los fusibles. Si uno o los dos estan dafiados, cambie
los por fusibles que tengan el mismo voltaje de la unidad. Si
aparentemente los dos fusibles estan en buenas condi ciones
y no se activa la unidad al encender (ON) el interrup tor de ali-
mentacion principal de encendido/apagado (on/off), devuelva
la unidad a su distribuidor o a Coltene/Whaledent. Ver aparta-
do IX Especificaciones de la unidad

6. Para volver a armar el compartimiento de los fusibles, vuel va
a deslizar el sujetador de fusibles en el compartimiento de los
fusibles hasta que quede trabado. Coloque el compar timiento
de los fusibles en la parte mas baja del receptaculo de ali-
mentacion; debe quedar trabado.

7. Asegurese de que el interruptor de alimentacion principal esté
apagado (OFF) antes de enchufar el cable de ali mentacion en
el receptaculo correspondiente y el tomacorri ente.

El motor eléctrico se detiene

El motor cuenta con un protector de sobrecarga térmica de reini-
ciacion automéatica, al que no se puede acceder. Siempre apague la
unidad (OFF) cuando no la esté usando.

En caso de que la unidad quede encendida (ON) accidentalmente
durante un largo periodo, el motor de la fresa puede apagarse
automaticamente (OFF).

1. Apague la unidad (OFF).

2. Deje enfriar la unidad aproximadamente 1/2 hora.

3. Encienda la unidad (ON) y continle la operacion.
Chillido

La causa habitual de chilido es la arenilla y los materiales de desecho
que penetraron en las piezas maviles. Apague la maquina (OFF), retire la
acumulacion de todos los materiales de desecho en el area del mandril
de la fresa rotatoria con una aspiradora o un cepillo.

VL. Instrucciones de uso de los accesorios
A. Pasadores largos, medianos, cortos y manguitos

Consulte la Seccion lll, Paso 3 — Colocacién de pasadores y
manguitos
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B. Pasadores dobles y manguitos VII. Accesorios
Consulte la Seccidn lll, Paso 2 — Colocacion de pasadores y PX102 100 Pasadores medianos y manguitos
manguitos
c Pg d it rticulad PX116 100 Pasadores largos y manguitos
. Pasadores y manguitos articulados
y gut eu PX117 100 Pasadores cortos y manguitos
Consulte la Seccion IV, Paso 2 — Fabricacion de bases para )
modelos de matrices Pindex PX154 100 Pasadores dobles y manguitos
D. Moldes flexibles PX114 1000 Pasadores largos y manguitos
Consulte la Seccion IV, Paso 2 — Fabricacion de bases para PX112 1000 Pasadores medianos y manguitos
modelos de matrices Pindex PX115 1000 Pasadores cortos y manguitos
E. Sierra manual del Sistema Pindex PX153 1000 Pasadores dobles y manguitos
Consulte la Seccion IV, Paso 16 — Fabricacion de bases para PX155 1000 Pasadores Tri-Plus medianos y manguitos
mod'elos de matrlces. ’Pmdex ] ] PX156 1000 Pasadores Tri-Plus largos y manguitos
F. Kit de reconversion del laser Pindex PX145 100 Pasadoresy manguitos articulados
] . ] PX144 1000 Pasadoresy manguitos articulados
Instrucciones de instalacion PX1455 1000 Manguitos articulados
1. Pegue un pequefo trozo de papel blanco en la superficie de tra- .
bajo de manera que cubra el agujero de la fresa. No quite el PX118 100  Pasadores articuiados
papel hasta haber completado la instalacion. PX146 3 Moldes flexibles
2. Encienda (ON) la unidad Pindex System. PX147 1 Molde flexible — Arco completo
3. Perfore el papel. PX148 2 Moldes flexibles — Cuadrantes izquierdo y derecho
4. Apague la unidad (OFF) después de haber perforado el agu PX200 Sierra manual y discos para el Sistema Pindex
Jero. P48 100  Pasadores Pin-Mates®
5. Quite la superﬁcie de trabajo de la carcasa del motor pre sjo PX125 Kit para instalar el laser Pindex
nando hacia adentro el pasador de bloqueo de la superficie de
trabajo y levantando la superficie de trabajo, separandola de la
carcasa del motor. VIIl. Piezas de repuesto
6. Desconecte los cables negro y blanco que van del brazo de la PX119 3 Fresas de carburo
l&mpara a la carcasa del motor, tirando suavemente de ellos )
para extraerlos de los conectores. PX120 1 Escariador
7. Quite el brazo de la lampara de la superficie de trabajo extrayen-  PX124 10 Focos
do los tornillos de cabeza hexagonal de la parte inferior de la PX201 12 Discos de repuesto para la sierra manual, 0,007”/
superficie de trabajo. Use la llave hexagonal provista. 0,18 mm
8. Coloque el nuevo brazo laser en aproximadamente la misma PX202 12 Discos de repuesto para la sierra manual, 0,010"/
posicion que el brazo de la ldmpara anterior. Puede utilizar los 0,25 mm
mismos tornillos y arandelas, o bien usar los tornillos y las aran- . . "
delas provistos. Ajuste bien los tornillos sin apretarlos demasia- PX301 100 8':‘%08 de repuesto para la sierra manual, 0,007"/
do. El brazo laser se debe terminar de ajustar a mano. 16 mm
9. Coloque suavemente los cables de la lampara en los conec PX302 100 g'ggorigqe repuesto para la siera manual, 0,010/
tores y encienda la unidad (ON). Cualquier cable puede colo ’
carse en cualquier toma. P38 12 Discos para sierra Proxima®
PRECAUCION: Mantenga las manos alejadas de la fresa cuan- IX. Especlflcaclones de la unidad
do la unidad esté encendida. No mire directamente el haz de
laser. Pindex Laser
10. Mueva el brazo laser de manera que su haz apunte hacia el , . , . .
agujero del papel blanco de la superficie de trabajo. Cat. No.  Peso Neto Voltaje + 10% Corriente  Vatios  Fusible
11. Apague la unidad (OFF) y ajuste los tornillos que estan debajo ~ PX113L  8251bs/ 115 0.7amp 100 2amp
de la plataforma para asegurar el brazo en su posicion. 3.7 kg. 60 HZ nominal  nominal soplo lento
12. Vuelva a alinear la carcasa de la superficie de trabajo y la car- PXM113L 8.251Ibs./ 100 0.7amp 100 2. amp
casa del motor, y empuje hacia adentro el pasador de blo queo 3.7 kg. 50/60 HZ nominal  nominal soplo lento
de la superficie de trabajo. Empuije lentamente la plataforma
hacia abajo, hasta que escuche el clic del pasador de bloqueo P113LCE 2'§5k|bs'/ gg%geﬁz g'cinai‘:;? rlgsninal 37A5Gam
de la superficie de trabajo, lo que indica que €l pasador esta en X9 i P
su lugar. Encienda la unidad (ON) y compruebe si el haz de P113LUK 8.251Ibs./ 220/230 05amp 100 3AG
laser esta alineado con el agujero del papel. Si el haz de laser 3.7 kg. 50/60 HZ nominal nominal .75 amp

13.

no esta alineado con el aguijero, repi ta los pasos 8 a 11.

Quite el papel de la superficie de trabajo. Pegue las dos et
quetas provistas en la parte posterior de la unidad, directa
mente encima de la etiqueta del nimero de serie. La luz del
laser deberia iluminar la punta de la fresa cuando se
enciende.
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Condiciones ambientales

e Solo para su uso en el interior

e Sobretension transitoria: categoria |l
e Grado de polucion: 2

e Equipo de clase: 1

Condiciones para el transporte y el almacenamiento

e Temperatura —40 °C a +70 °C (-40 °F a 158 °F)

e Humedad relativa 10% a 100% incluida la condensacion

e Presion atmosférica 500 hPa a 1060 hPa (7,25 psi a 15,4 psi)

Condiciones ambientales de funcionamiento

e Temperatura -5 °C a +40 °C (41 °F a 104 °F)

e Humedad relativa 50% a 80%

e Presion atmosférica 700 hPa a 1060 hPa (10,2 psi a 15,5 psi)

X. Marcas del producto

i ji ISO 3862
Precaucién (consulte los documentos adjuntos)
A ISO 3862
Precaucion, riesgo de descarga eléctrica

@ Terminal del conductor de proteccion

3h°

C us

Xl. Advertencias

ADVERTENCIA: Debe apagar la unidad cuando no esté en uso.
AsegUrese de que todos los dedos estén lgjos de la fresa antes de
presionar la base hacia abajo 0 empujar la fresa hacia arriba.

PRECAUCI(?N: EL USO DE CONTROLES, LOS AJUSTES O LA
REALIZACION DE PROCEDIMIENTOS DISTINTOS DE LOS
ESPECIFICADOS EN LA GUIA DEL USUARIO PUEDEN
CAUSAR UNA EXPOSICION A LA RADIACION PELIGROSA.

PRECAUCION: Este producto contiene un sistema laser y esta clasifi-
cado como PRODUCTO LASER CLASE |. Este producto cumple con
la directriz IEC 60825-1:2001, 21 y las normas del Cédigo de regula-
ciones federales CFR 1040.10 y 1040.11, con la excepcion de los
apartados conformes al aviso laser N.50, de fecha 24 de junio de
2007. Para usar este modelo correctamente, lea con atencion el
Manual de Instrucciones y conserve este manual para consultarlo en el
futuro. En caso de tener un problema con este modelo, comuniquese

con su “distribuidor de servicio técnico AUTORIZADO” mas cercano.
Para evitar la exposicion directa al haz de laser, no intente abrir el alo-
jamiento.

XIl. Informacién acerca de la garantia

Nuestros productos se fabrican cuidadosamente para cumplir requisi-
tos rigurosos de garantia de calidad, utilizando piezas nuevas o piezas
usadas Utiles y nuevas. De cualquier manera, se aplican nuestros tér-
minos de garantia. Este producto se ha desarrollado especificamente
para su uso en odontologia y esta contemplado para ser utilizado Uni-
camente por profesionales calificados del ramo dental, de acuerdo con
las instrucciones contenidas en esta guia. Sin embargo, a pesar de
cualquier cosa contenida en ésta que pudiera indicar lo contrario, el
usuario sera en todo momento el Unico responsable de determinar la
conveniencia del producto para el propdsito previsto y el método de
su uso. Cualquier asesoria sobre tecnologia de aplicacion ofrecida por
el fabricante 0 a nombre del mismo, ya sea en forma escrita, verbal o
por medio de una demostracion, no eximira al profesional dental de su
obligacion de controlar el producto y de realizar todos los juicios profe-
sionales con respecto a su uso.

Nuestros productos se garantizan segun los términos de un certificado
escrito de garantia limitada que acompana a cada producto. A excep-
cion de las garantias dispuestas especificamente en el certificado de
garantia limitada, Coltene/Whaledent Inc. no proporciona garantia algu-
na, ni explicita ni implicita, en relacion al producto, incluyendo, sin lim-
itaciones, cualquier garantia relacionada con la comerciabilidad o apti-
tud para algun propdsito especifico. SE INSTA AL COM-
PRADOR/USUARIO A QUE SE REFIERA AL CERTIFICADO DE
GARANTIA LIMITADA PARA TODOS LOS TERMINOS, CONDI-
CIONES Y LIMITACIONES DE LA GARANTIA QUE AMPARA A
ESTE PRODUCTO. De ninguna manera es el propdsito de esta sec-
cién del manual del usuario, modificar o agregar algo a la garantia pro-
porcionada en el certificado de garantia limitada.

Cualquier reclamacion por dafios o rotura del producto durante su
transporte se debe dirigir al transportista en cuanto se descubran los
mismos. C/W no garantiza el producto contra dafos ocasionados
durante el envio.
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Sistema Pindex

Allegato alla confezione:
Pindex Laser: Manuale operativo

Contenuto:

Strumento di bloccaggio dell'albero
Chiave per mandrino

Chiave esagonale

Alesatore

Gruppo per stampi in gomma flessibile:
Arcata completa

Quadrante sinistro

Quadrante destro

Mascherina di montaggio

50 perni sdoppiati

100 perni autoarticolati

100 manicotti autoarticolati

50 perni per articolatore

Kit di addestramento:

50 manicotti per perni, bianchi
50 manicotti per perni, grigi
50 perni lunghi

50 perni corti

Modelli Pindex Mark Il e Pindex Laser:
1. Alloggiamento del motore/trapano

. Piano di lavoro

. Portalente/laser

. Bloccaggio del piano di lavoro

. Foro di bloccaggio dell'albero

. Fusibili

. Interruttore di alimentazione

0 N OO O~ DN

. Presa del cavo di alimentazione

9. Sfinestratura del coperchio della lampadina
10. Lente rossa

11. Anello contornato

12. Vite di regolazione del raggio luminoso
13. Interruttore del raggio luminoso

14. Mandrino zigrinato del trapano

15. Punta in carburo

16. Anello parapolvere

17. Anello di regolazione della profondita di trapanatura
18. Connettore della Lampada

Grazie della scelta del sistema Pindex di approntamento per
perni della Whaledent, progettato per garantire anni ed anni
di utilizzo affidabile.

Il sistema Pindex & destinato a coadiuvare la fabbricazione di mod-
elli e monconi accurati per la produzione di restauri dentali.

Il sistema Pindex consente di praticare sul lato inferiore del modello
precisi fori paralleli, nei quali possono essere cementati perni di preci-
sione Pindex, selezionabili in base allo spazio disponibile.

L'imperniatura di precisione dei monconi e delle sezioni del modello
principale permette ai tecnici di smontare e rimontare ripetutamente
il modello in modo accurato, facilitando la fabbricazione dei restauri.

Il manuale operativo presenta le istruzioni passo-passo per la pro-
duzione di modelli e monconi accurati.

I. Istruzioni per la preforatura

1. Colare il modello principale in gesso-pietra o in resina epossidica
(Fig. 1).

2. Spianare perfettamente la base del modello con il
squadramodelli (Fig. 2), in modo da ottenere uno spessore del

modello di circa 15 mm tra base e margini di preparazione
(Fig. 3).

3. Pianificare in anticipo le sezioni ed i monconi e contrassegnare la
posizione dei perni con una matita sul lato dei denti del modello
(Fig. 4), prima di trapanare i fori (Fig. 5).

4. Quando ci sono due perni in posizioni rawvicinate, lasciare spazio
sufficiente per il piazzamento dei manicotti (Fig. 6). Se cio non
fosse possibile, usare un perno sdoppiato (Fig. 7).

5. Ciascun moncone o sezione deve avere due perni 0 un perno
sdoppiato (Fig. 13).

Questo prodotto € dotato di un connettore femmina IEC 320 per
cavo di alimentazione per I'utilizzo di un cavo completo staccabile
(cavo di linea) da innestare sul retro dell’apparecchio. Si raccoman-
da di innestare il cavo nel connettore d’ingresso prima di passare
alla fase successiva (Fig. 45).

Il. Trapanatura dei fori per i perni

1. Per ottenere risultati ottimali, usare un modello leggermente
umido.

2. |l cavo di alimentazione va inserito in una presa opportuna-
mente messa a terra. L'interruttore di accensione si trova sul
retro, di fianco al connettore di ingresso IEC 320. La posizione
di accensione ¢ indicata da una “I”. La posizione di spegni-
mento & indicata da una “O” (Fig. 46). Inserire I'interruttore. La
luce pilota rossa brilla luminosa.

3. Collocare il modello sul piano di lavoro ed allineare i segni di matita
con il punto luminoso (Fig. 5).

Trattenere saldamente il modello tra i pollici ed afferrare con le altre
dita il grande anello nero. Esercitare una pressione lenta ed uni-
forme facendo scorrere all'indietro ed a fine corsa I'alloggiamento
del piano di lavoro (la luce si spegne automaticamente). Trapanare i
fori uno dopo I'altro fino a raggiungere la profondita desiderata.
Non forzare la punta. Far avanzare il mandrino lentamente, affidan-
do alla punta il compito di foratura.

lll. Piazzamento dei perni e dei manicotti

1. Predisporre una piccola quantita di cemento a base di ciano-
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acrilato in una piccola depressine praticata in un blocchetto di
cera morbida (Fig. 11).

2. Immergere leggermente ciascun perno Pindex nel cemento ed
inserirlo nell'appropriato foro del modello. Per motivi di comod-
ita e facilita d'accesso, cementare per primi i perni Pindex corti
e quelli sdoppiati. Ciascun perno Pindex sdoppiato va orienta-
to in modo da allinearne il rilievo antirotazione con l'intaglio del
foro (Fig. 12). Cementare in posizione i perni Pindex lunghi
(Fig. 13).

3. Collocare i manicotti grigi sui perni corti (Fig. 14).
4. Collocare i manicotti metallici sui perni sdoppiati (Fig. 15).

5. Collocare i manicotti bianchi sui perni lunghi (Fig. 16). Quando
si usano i perni medi, coprirli con i manicotti marrone o gialli.

6. La porzione piatta del manicotto dovrebbe essere orientata
nella stessa direzione della porzione piatta dell'altro manicotto di
ciascun moncone.

IV. Fabbricazione della base del modello dei
monconi Pindex

1. Applicare cera di carda sulle estensioni dei perni lunghi. La
cera deve essere sufficientemente spessa da chiudere le aper-
ture dei manicotti dei perni corti e dei perni sdoppiati (Fig. 17
e 18).

2. Inserire i perni del modello di montaggio attraverso i fori dello
stampo in gomma. Applicare un manicotto articolato su cias-
cun perno.

3. a. Fini dell'identificazione del paziente e/o del dentista, inserire la
striscia di identificazione in alluminio in dotazione (Fig. 19) nelle
scanalature, orientando la dicitura battuta a macchina verso la
parete dello stampo e piegando le estensioni verso l'interno
(Fig. 20). Lo stampo & ora pronto per la fabbricazione della
base (Fig. 21).

b. Il logotipo ed il nome del laboratorio possono essere appli-
cati cementando in modo permanente un timbro in gomma
nel recesso dello stampo flessibile.

4. Lubrificare il modello.

5. Compattare attentamente il gesso-pietra sotto la cera di carda
ed attorno ai manicotti dei perni (Fig. 22).

6. Riempire lo stampo in gomma con gesso-pietra (Fig. 23).

7. Posizionare delicatamente il modello dei monconi (Fig. 24) ed
eliminare il gesso-pietra in eccesso. Lasciarlo rapprendere.

8. Separare la piastra articolata della base dallo stampo in gomma
(Fig. 25) e separare il modello dallo stampo in gomma.

9. Eliminare I'eccesso di gesso-pietra con lo squadramodelli (Fig.
26).

10. Far scattare i perni articolati nei manicotti (Fig. 27).
11. Lubrificare il modello e montarlo sull'articolatore (Fig. 28).

12. Separare il modello dall'articolatore tirandolo saldamente
verso l'alto (Fig. 29).

13. Eliminare la cera di carda (Fig. 30), esponendo i perni /0 i
manicotti (Fig. 31).

14. In questo modo si crea una sfinestratura che da accesso ai
perni Pindex, permettendo di spingere verso l'alto i monconi
e di rimuovere faciimente il modello (Fig. 32).

15. Il modello principale finito completo di perni pud essere rimosso
in tutto d'un pezzo esercitando pressione verso 'alto sui perni

con I'angolo del bancone di laboratorio (Fig. 33).

16. | monconi possono essere sezionati a partire dal fondo del
modello, usando una sega Pindex (Fig. 34) e poi spezzando gli
ultimi 2 mm di gesso-pietra, preservando i margini interprossi-
mali (Fig. 35).

17. I monconi possono essere sezionati nel modo convenzionale,
dall'alto, montando una lama sottile sulla sega Pindex.

18. I monconi vengono successivamente rifiniti individuaimente e
riassemblati, in preparazione della fabbricazione del modello in
cera (Fig. 36).

V. Individuazione dei guasti, manutenzione e
servizio
L'appropriata cura e manutenzione del sistema Pindex di trapanatura

eliminano la maggior pare delle cause dell'usura, della rottura e sosti-
tuzione dei pezzi e degli interventi di servizio.

Lubrificazione e pulizia

Tutti i cuscinetti della macchina sono a lubrificazione permanente e
non richiedono alcun intervento di servizio.

Aspirare 0 spazzolare via frequentemente tutti i detriti e la polvere
accumulatisi sulle unita. NON USARE ARIA COMPRESSA PER
PULIRE LA MACCHINA, visto che cio potrebbe spingere i detriti nei
pezzi in movimento.

L'accumulazione di polvere e detriti € la pulizia infrequente sono le
cause principali dei tempi di inattivita forzata, dell'usura dei compo-
nenti e delle frequenti richieste di intervento di riparazione. | detriti
creati durante le operazioni di trapanatura devono essere rimossi
frequentemente. La spazzolatura o I'aspirazione elimina adeguata-
mente tutti i detriti, specie dal piano di lavoro e dall'area del mandri-
no del trapano. Attorno al mandrino & predisposto un anello para-
polvere. Tale anello raccoglie la maggior parte dei detriti prodotti
durante la foratura, impedendone la migrazione negli altri pezzi del-
|'apparecchio. Aspirare 0 spazzolare via accuratamente I'accumulo
di detriti (Fig. 37).

La buona pulizia dello strumento ne costituisce la garanzia piu
importante di continua accuratezza.

Pressione eccessiva di foratura

Se € necessario esercitare una notevole pressione per trattenere il
modello durate la foratura, ispezionare attentamente la punta da
trapano, visto che potrebbe essere usurata al punto da richiederne
la sostituzione.

Non abbassare il piano di lavoro improvvisamente o troppo rapida-
mente. Effettuarne I'abbassamento lento e graduale, affidando
sempre alla punta il compito di foratura.

Sostituzione della punta
1. Scollegare la spina dalla presa a muro.

2. Premere l'arresto del piano di lavoro e sollevarlo delicatamente
finché non risulta libero dall'alloggiamento del trapano/motore
(Fig. 38 arrow 2).

3. Scollegare i fili dal raccordo della lampadina.

4. Inserire quanto piu possibile I'astina di bloccaggio nell'apposito
foro dell'albero. Far ruotare delicatamente I'albero finché I'asti-
na non scorre a fine corsa nel foro. In questo modo si blocca il
mandrino in posizione e se ne impedisce la rotazione (Fig. 39
e 40 arrow 4).

5. Inserire I'asta del mandrino nel foro di bloccaggio del mandrino
stesso (Fig. 37 arrow 5).
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6. Per aprire il mandrino, far ruotare I'asta ed il mandrino zigrinato in
senso antiorario finché non si incontra resistenza. Mantenere la
pressione durante la rimozione della punta (Fig. 42).

7. Rimuovere la punta con le dita. Inserire bene in sede la punta
nuova, premendola saldamente nel mandrino con l'aiuto di un
pezzo di legno dolce.

8. Far ruotare I'asta ed il mandrino zigrinato in senso orario per
bloccare saldamente la punta in posizione.

9. Rimuovere asta ed astina dai rispettivi fori. Collegare i fili della
lampadina e riabbassare il piano di lavoro rispetto all'alloggia-
mento del motore. Inserire la spina del cavo di alimentazione
nella presa a muro e rimettersi a lavorare. Conservare attenta-
mente l'asta e I'astina di bloccaggio in un luogo sicuro, in pre-
visione del loro uso futuro.

Regolazione della profondita di trapanatura
La profondita di foratura é stata regolata in fabbrica. In rare occasioni,

dall'unita (Fig.47).

. Sollevare delicatamente la linguetta centrale del compartimen-

to per sganciare il portafusibili in plastica trasparente. Estrarre
completamente il portafusibili dal compartimento.

. Esaminare i fusibili. Se uno o entrambi i fusibili sono bruciati, sosti-

tuirli con fusibili adatti alla tensione dell'unita. Se entrambi i fusibili
appaiono in buone condizioni, ma I'unita non si attiva quando si
inserisce l'interruttore di alimentazione, restituirla al distributore o
alla Coltene/Whaledent. Vedere la sezione IX Dati Tecnici
dell'Apparecchio.

. Per rimontare il compartimento dei fusibili, reinserire e far

scattare in posizione il portafusibili nel compartimento ed il
compartimento nell'unita, sotto la presa di alimentazione.

. Accertarsi che l'interruttore di alimentazione sia nella posizione

OFF prima di reinserire le spine del cavo di alimentazione nella
presa a muro e nella presa dell'unita.

dopo la sostituzione della punta, pud essere necessario regolare la Arresto del motore elettrico

profondita di trapanatura. A questo scopo, € possibile sollevare o
abbassare I'apposito dado zigrinato (Fig. 43).

Il motore & munito di un salvamotore a ripristino automatico di pro-
tezione contro i sovraccarichi termici, inaccessibile agli utenti.

Regolazione del raggio di puntamento Mettere sempre fuori tensione I'unita quando non € in uso.

1. L'interruttore del raggio di puntamento viene attivato dalla vite Se ['unita non & in uso e viene lasciata accidentalmente sotto ten-
di fermo a cava esagonale montata sulla superficie del piano di sione per un lasso di tempo prolungato, il salvamotore del motore
lavoro (Fig. 44 arrow 12). del trapano puo scattare automaticamente, impedendone il fun-

2. Usando la chiave esagonale in dotazione, svitare o avvitare la

zionamento.

vite di fermo in modo da ottenere lo spegnimento del raggio di
puntamento una volta conseguita I'appropriata profondita di
trapanatura.

Mancato parallelismo dei fori

1. Mettere fuori tensione I'unita.

2. Lasciarla raffreddare per circa mezz'ora.

3. Mettere sotto tensione I'unita e ricominciare a lavorare.
Stridio

Di solito & dovuto a:
e Accumulo di detriti sul piano di lavoro.

La causa normale & imputabile al deposito di particelle e detriti sulle
parti in movimento. Mettere fuori tensione I'unita, spazzolare ed

e Spianatura insufficiente della superficie inferiore del modello, aspirare tutti i detriti accumulatisi sul mandrino rotante.

appoggiata sul piano di lavoro.

e Sollevamento del modello dal piano di lavoro a seguito della VL. Istruzioni per I'uso degli accessori

pressione della punta da trapano. Esercitare una maggiore
pressione sul modello contro il piano di lavoro e sollevare piu
lentamente la punta.

¢ Oscillazione del modello durante la foratura. Cid pud anche
causare la rottura della punta.

e Scorrimento del modello durante la foratura. Questa € un'altra
causa della rottura della punta.

Mancato avvio dell'unita

e Controllare che la spina del cavo di alimentazione sia ben
inserita nella presa a muro e che I'interruttore di alimentazione
sia nella posizione di accensione ON.

¢ || salvamotore puo essersi attivato a causa del sovraccarico ter-
mico del motore. Lasciar raffreddare il motore per mezz'ora.

e Puo essersi bruciato un fusibile.
Bruciatura dei fusibili

1. Disinserire I'interruttore di alimentazione, facendolo scattare
nella posizione OFF.

2. Estrarre le spine del cavo di alimentazione dalla presa a muro

A. Perni e manicotti lunghi, corti e medi

Vedere la sezione lll, passo 3 - Piazzamento dei perni e dei
manicotti.

. Perni e manicotti sdoppiati

Vedere la sezione lll, passo 2 - Piazzamento dei perni € dei
manicotti.

. Perni e manicotti autoarticolati

Vedere la sezione IV, passo 2 - Fabbricazione della base del
modello dei monconi Pindex

. Stampi flessibili

Vedere la sezione IV, passo 2 - Fabbricazione della base del
modello dei monconi Pindex

. Sega per sistema Pindex

Vedere la sezione IV, passo 16 - Fabbricazione della base del
modello dei monconi Pindex

F. Kit di aggiornamento laser Pindex

e dalla presa di alimentazione dell'unita. Istruzioni per l'installazione

3. Il compartimento del portafusibili € situato a fianco della presa
di alimentazione dell'unita. Per accedervi, inserire un piccolo
cacciavite a lama diritta nell'apertura praticata sulla sezione
superiore del portafusibili. Esercitare una leggera pressione
verso I'esterno per estrarre il compartimento del portafusibili

1. Nastrare un pezzetto di carta bianca sul piano di lavoro, in

modo da coprire il foro della punta da trapano. Rimuovere tale
pezzetto di carta solamente dopo il completamento dell'instal-
lazione.

2. Mettere sotto tensione il sistema Pindex.
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3. Praticare un foro nella carta.

4. Dopo aver trapanato il foro, mettere fuori tensione I'unita.

5. Rimuovere il piano di lavoro dall'alloggiamento del motore.

Premere il perno di bloccaggio e sollevare il piano, allontanan-
dolo dall'alloggiamento del motore.

. Scollegare il filo nero e quello bianco che vanno dall'alloggia-

mento del motore al braccio della lampada, estraendoli deli-
catamente dai connettori.

. Rimuovere il braccio della lampada dal piano di lavoro,

estraendo le viti a cava esagonale dal lato inferiore del piano di
lavoro. Usare la chiave esagonale in dotazione.

. Disporre il braccio del laser nella stessa posizione approssimata del

vecchio braccio della lampada. Si possono usare le vecchie viti e
rondelle o quelle fornite assieme al kit. Awitare le viti senza serrarle.
La posizione finale del braccio del laser va regolata manual-
mente.

. Inserire delicatamente i fili della lampada nei connettori e met-

tere sotto tensione I'unita. | fili ed i connettori sono completa-
mente intercambiabili.

ATTENZIONE: Tenere lontane le mani dalla punta del trapano mentre
l'unita & sotto tensione. Non osservare direttamente il raggio laser.

10

. Spostare il braccio del laser centrando il raggio laser nel foro
praticato sul pezzo di carta nastrato sul piano di lavoro.

11. Mettere fuori tensione I'unita e serrare bene le viti sotto la
piattaforma, bloccando in posizione il braccio del laser.

12. Riallineare dli alloggiamenti del piano di lavoro e del motore e
premere il perno di bloccaggio del piano di lavoro. Spingere
lentamente la piattaforma verso il basso finché il perno di
bloccaggio non scatta in posizione. Mettere sotto tensione I'u-
nita e controllare I'allineamento del raggio laser rispetto al foro
praticato nella carta. Se il raggio non risulta centrato nel foro,
ripetere i passi dall'8 all'11.

13. Rimuovere il pezzo di carta dal piano di lavoro. Applicare le
due etichette in dotazione sul retro dell'unita, immediata-
mente sopra il numero di serie. Quando viene accesa, la luce
laser dovrebbe illuminare la parte superiore della punta da
trapano.

VII. Accessori

PX102 100 perni e manicotti medi

PX116 100  perni e manicotti lunghi

PX117 100 perni e manicotti corti

PX154 100 perni e manicotti sdoppiati

PX114 1000 perni e manicotti lunghi

PX112 1000 perni e manicotti medi

PX115 1000 perni e manicotti corti

PX153 1000 perni e manicotti sdoppiati

PX155 1000 perni e manicotti Tri-Plus, medi

PX156 1000 perni e manicotti Tri-Plus, lunghi

PX145 100 perni e manicotti autoarticolati

PX144 1000 perni e manicotti autoarticolati

PX145S 1000 manicotti autoarticolati

PX118 100 perni articolati

PX146
PX147
PX148
PX200
P48

PX125

100

stampi flessibili

stampo flessibile - Arcata completa

stampi flessibili - Quadrante sinistro e destro
Sega e lame per sistema Pindex

perni Pin-Mates

Kit di aggiornamento laser Pindex

VIIl. Pezzi di ricambio

PX119
PX120
PX124
PX201
PX202
PX301
PX302
P38

3

1
10
12
12
100
100
12

punte al carburo

ingranditore

lampadine

lame di ricambio per sega, 0,18 mm / 0,007"
ame di ricambio per sega, 0,25 mm / 0,0010"
lame di ricambio per sega, 0,18 mm / 0,007"
lame di ricambio per sega, 0,25 mm / 0,0010"

lame da sega Proximalr)

IX. Caratteristiche tecniche

Pindex Laser

No dicat. Pesonetto  Tensione + 10%  Corrente Watt Fusibili
PX113L 8,25 Ib. 115V 0,7 A 100 2A

3,7 kg/ 60 Hz nom. nom. ad azione lenta
PXM113L 8,25 Ib. 100 V 0,7 A 100 2A

3,7 kg/ 50/60 Hz nom. nom. ad azione lenta
P113LCE 8,25 Ib. 220/230 V 05A 100 3 AG

3,7 kg/ 50/60 Hz nom. nom. 0,75 A
P113LUK 8,25 Ib. 220/230 V 05A 100 3 AG

3,7 kg/ 50/60 Hz nom. nom. 0,75 A

Condizioni ambientali

e Uso previsto solo in ambienti chiusi

e Sovraccarichi transitori categoria |l.

e Grado di inquinamento 2.

e Apparecchiatura di classe 1

Trasporto e condizioni d’immagazzinaggio

e Temperatura: da —-40°C a +70°C

(da -40°F a 158°F)

e Umidita relativa: dal 10% al 100%, inclusa condensa

® Pressione atmosferica: da 500 hPa a 1060 hPa

15.4 psi)

(da 7,25 psi a

Condizioni del’ambiente operativo

e Temperatura: da -5°C a +40°C

(da 41°F a 104°F)

e Umidita relativa: dal 50% all’80%

® Pressione atmosferica: da 700 hPa a 1060 hPa

15,5 psi)

(da 10,2 psi a
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X. Contrassegni

ISO 3862

A Attenzione! Fare riferimento ai documenti allegati.
ISO 3862
Attenzione! Pericolo di folgorazione.

@ Terminale di massa

3h°

C us

Xl. Avvertenze

AVVERTENZA: L 'unita va mesa fuori tensione quando non in & in
uso. Accertarsi di allontanare le dita dalla punta da trapano prima di
abbassare la base o di innalzare la punta da trapano.

ATTENZIONE: L'USO DI COMANDI, REGOLAZIONI
PRESTAZIONI O PROCEDURE DIVERSE DA QUELLE SPEC-
IFICATE NEL MANUALE OPERATIVO PUO CAUSARE L'ES-
POSIZIONE A RADIAZIONI PERICOLOSE.

ATTENZIONE: Questo prodotto contiene un sistema laser ed & classi-
ficato come un "PRODOTTO LASER DI CLASSE I." Questo prodotto &
conforme alle norme IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 e 1040.11,
ad esclusione delle deviazioni di cui al Laser Notice n° 50 del 24 giug-
no 2007. Per usare correttamente questo modello, leggere attenta-
mente le istruzioni presentate nel manuale e conservare tale manuale a
titolo di futuro riferimento. In caso di problemi con questo modello,
rivolgersi al "distributore AUTORIZZATO" piu vicino. Per evitare I'es-
posizione diretta al raggio laser, non tentare di aprirne la scatola.

XIl. Informazioni relative alla garanzia

| nostri prodotti sono fabbricati con cura e soddisfano i piu rigorosi
requisiti di assicurazione della qualita. | nostri prodotti sono realizzati
con parti nuove oppure con parti nuove e usate ma ancora efficienti.
Indipendentemente da cio, verranno applicate le nostre solite con-
dizioni di garanzia. Questo prodotto & stato appositamente messo a
punto per uso odontoiatrico ed & destinato ad essere azionato esclu-
sivamente da professionisti qualificati del settore dentale, in conformita
alle istruzioni contenute nella presente guida. Tuttavia, in deroga ad
ogni disposizione di senso contrario qui eventualmente contenuta, la
determinazione dell'idoneita del prodotto all’uso previsto e al metodo
d’impiego applicato sara di esclusiva responsabilita dell’ utilizzatore.
Eventuali istruzioni sulla tecnica di applicazione fornite da 0 a nome
del produttore, in forma scritta, verbale o tramite dimostrazione, non
esonerano il professionista dal proprio obbligo di controllare il prodotto
e di formulare giudizi professionali riguardanti il suo utilizzo.

| nostri prodotti sono garantiti in conformita a i termini di un Certificato
di Garanzia Limitata scritto accluso ad ogni prodotto. Ad eccezione
delle garanzie specificatamente stabilite nel Certificato di Garanzia
Limitata, Coltene/Whaledent Inc. non fornisce alcun tipo di garanzia,
implicita o esplicita, riguardante il prodotto, che includa, a puro titolo
esemplificativo, garanzie sulla sua commerciabilita o idoneita a uno
scopo particolare. PER TUTTI | TERMINI, LE CONDIZIONI E LE
LIMITAZIONI DELLA GARANZIA RELATIVE A QUESTO
PRODOTTO SI RIMANDA IL COMPRATORE/UTILIZZATORE
AL CERTIFICATO DI GARANZIA LIMITATA. Questo Capitolo del
manuale d’uso non & inteso in alcun modo a modificare o integrare la
garanzia fornita nel Certificato di Garanzia Limitata.

Eventuali reclami per danni o rottura del prodotto durante il trasporto
dovranno essere presentati tempestivamente allo spedizioniere all’atto
della loro constatazione. C/W non fornisce alcuna garanzia sul prodotto
per danni verificatisi durante la spedizione.
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@ Gids voor de gebruiker

Pindex System

In deze verpakking vindt u:

Pindex Laser: Gids voor de gebruiker

\Inhoud:
Asvergrendelingsinstrument
Spankopinstrument

Allen sleutel

Reamer

Gietset van flexibel rubber:
Volledige boog

Linker kwadrant

Rechter kwadrant
Bevestigingsmal

50 dubbele pennen en hulzen
100 zelf-gelede pennen

100 zelf-gelede hulzen

50 geledingspennen

Praktijkset:

50 penhulzen, wit
50 penhulzen, grijs
50 pennen, lang
50 pennen, kort

Alleen Pindex Deluxe:
Voetschakelaar
Blaaspistool

Pindex Laser:

1. Boormotor/behuizing

. Werktafel

. Lens/laserhouder

. Werktafelvergrendeling

. Asvergrendelingsopening
. Zekeringen

. Aan/uit-schakelaar

O N O OB~ W N

. Aansluitstuk stroomkabel

9. Opening in afdekplaat van lamp
10. Rode lens

11. Handgreepring

12. Afstelschroef van lichtstraal
13. Lichtstraalschakelaar

14. Gekartelde boorspankop
15. Carbide boor

16. Stofring

17. Afstelring voor boordiepte
18. Lamp Connector

Hartelijk dank dat u voor het Whaledent's Pindex(r) penzetsys-
teem heeft gekozen. Het systeem werd zo ontworpen en ver-
vaardigd dat u er vele jaren in het volste vertrouwen een beroep kunt
op doen.

Het Pindex systeem is ontworpen om u te helpen bij het vervaardigen
van precieze modellen en matrijzen die worden gebruikt bij het maken
van tandheelkundige restauraties.

Het Pindex systeem wordt gebruikt om heel nauwkeurig parallelle
gaten te boren in de onderkant van het model. In die parallelle gaten
kunnen dan Pindex precisiepennen (Precision Pindex Pins) worden
bevestigd. De selectie van de pennen gebeurt op basis van de
beschikbare ruimte.

Door het gebruik van de precisiepennen bij matriizen en gedeelten van
het moedermodel kan de tandtechnicus het model herhaaldelijk uit
elkaar halen en weer nauwkeurig monteren waardoor het vervaardigen
van restauraties heel wat gemakkelijker wordt.

De instructies in deze gids loodsen u doorheen de verschillende stap-
pen voor het vervaardigen van precieze modellen en matrijzen.

I. Pre-boorinstructies

1. Het moedermodel wordt in hardgips of epoxyhars gegoten
(Fig. 1).

2. De onderkant van het model wordt perfect glad geslepen op
de modelschaaf (Fig. 2) zodat de dikte van het model van de

basis tot de voorbereidingsmarges ongeveer 15 mm bedraagt
(Fig. 3).

3. De gedeelten en matrijzen worden al een eerste keer in model
gebracht en de plaats van de pennen wordt met een potlood
aangeduid op de tand-zijde van het model (Fig. 4), alvorens
de gaten worden geboord (Fig. 5).

4. Wanneer twee pennen dicht bij elkaar moeten worden aange-
bracht, is het belangrijk dat er voldoende plaats wordt
voorzien voor het aanbrengen van de hulzen(Fig. 6). Indien
dat onmogelijk is, moet er een dubbele pen worden gebruikt
(Fig. 7).

5. Elke gietvorm of elk gedeelte moet voorzien worden van ofwel
twee pennen ofwel een dubbele pen (Fig. 13).

Dit product werd vervaardigd met een |IEC 320 inlaataansluitstuk
voor de stroomkabel, voorzien van een afneembaar snoerstel (nets-
noer) dat op de achterkant van de unit moet worden aangesloten.
Verzeker u ervan dat het snoerstel in het inlaataansluitstuk gestoken
is voordat u doorgaat met de volgende stap (Fig. 45).

il. Pengaten boren

1. Gebruik een lichtjes vochtig model voor de beste resultaten.

2. De stroomkabel moet in een correct geaard stopcontact wor-
den gestoken. De stroomschakelaar bevindt zich op de
achterkant naast het IEC 320 inlaataansluitstuk voor de
stroomkabel. De schakelstand "aan" wordt aangegeven met
een “I”. De schakelstand “uit” wordt aangegeven met een
“O” (Fig. 46). Zet de schakelaar aan; het rode controlelampje
gaat helder branden.

3. Sett modellen pé& arbeidsflaten, og rett inn blyantmerkene med
den lysende prikken (Fig. 5).

Houd het model stevig op zijn plaats met beide duimen en grijp de
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grote zwarte ring met de overige vingers vast. Knijp nu met gelijk-
matige druk samen, waarbij u de volledige werktafelbehuizing naar
beneden laat glijden totdat de eindaanslag wordt bereikt (de licht-
straal wordt dan automatisch uitgeschakeld). Boor daarna alle gaten
tot de volledige diepte. Gebruik geen overmatige kracht; beweeg
langzaam en laat de boor haar werk doen.

4. Nadat alle gaten zjjn geboord, wordt elk gat waarin een dubbele
pen of een Tri-plus moet worden aangebracht, linguaal ingekerfd
met een dunne scheidingsschiif (Fig- 8, 9 en 10).

5. De gaten en het model worden grondig met perslucht gereinigd.
Het Deluxe model kan worden aangesloten op een per-
sluchtopening.

lil. Pennen en hulzen aanbrengen

1. Breng een kleine hoeveelheid cyaanacrylaat cement in een
holte in een klein stukje zachte was (Fig. 11).

2. Elke Pindex pen wordt lichtjes in het cement gedompeld en in
het correcte pengat aangebracht. Om het u zelf gemakkelijk te
maken en een goede bereikbaarheid te garanderen, worden
eerste de korte Pindex pennen en de dubbele pennen aange-
bracht (Fig. 12). De dubbele pen moet zo worden aangebracht
dat de anti-rotatie rib samenvalt met de inkeping in het model
(Fig. 12). Daarna worden de lange Pindex pennen met cement
op hun plaats aangebracht (Fig. 13).

3. De grijze hulzen worden op de korte pennen geplaatst (Fig. 14).
4. De metalen huls wordt op de dubbele pen geplaatst (Fig. 15).

5. De witte hulzen worden op de lange pennen geplaatst (Fig.
16). Desgevallend worden de bruine of gele hulzen op de
medium pennen geplaatst.

6. Het vlakke gedeelte van de huls moet gericht zijn naar het
vlakke gedeelte van de andere huls in elke gietvorm.

IV. Vervaardigen van de Pindex
matrijsmodelbasis

1. Breng kaardwas aan over de uitsteeksels van de lange pennen. De
was moet breed genoeg zijn zodat hij zodanig kan worden
geplaatst dat hij over de hulsopeningen van de korte en dubbele
pennen past (Fig- 17 en 18).

2. Steek bevestigingsmalpennen in de gaten van de rubberen
gietvorm. Breng een geledingshuls aan op elke pen.

3. a. Voor de identificatie van patiént en/of arts, brengt u de
bijgeleverde identificatiestrip (Fig. 19) aan in de groeven, met
de bedrukte kant naar de gietvormwand en de uitsteeksels
naar binnen geplooid (Fig. 20). De gietvorm is nu klaar voor
het vervaardigen van de basis (Fig. 21).

b. De naam en het logo van het laboratorium kunnen worden
aangebracht door een rubberen stempel permanent te
cementeren in de uitsparing van de flexibele gietvorm.

4. Smeer het model in.

5. Laat voorzichtig hardgips onder de kaardwas en rond de pen-
hulzen trillen (Fig. 22).

6. Vul de rubberen gietvorm met hardgips (Fig. 23).

7. Breng het gietvormmodel voorzichtig op zijn plaats (Fig. 24)
en verwijder overtollige hardgips. Laat alles hard worden.

8. Verwijder de geledingsbasisplaat van de rubberen gietvorm
(Fig. 25) en verwijder het model uit de rubberen vorm.

9. Verwijder het overtollige hardgips met de modelslijper (Fig 26).
10. Klik de geledingspennen in de hulzen (Fig 27).
11. Smeer in en bevestig op de geleder (Fig 28).

12. Verwijder het model van de geleder door het krachtig naar
omhoog te trekken (Fig. 29).

13. Verwijder de kaardwas (Fig. 30) zodat alle pennen en/of
hulzen zichtbaar zijn (Fig. 31).

14. Op die manier krijgt u een venster dat toegang geeft tot de
Pindex pennen, zodat de matrijzen omhoog kunnen worden
geduwd om ze gemakkelik van het model te verwijderen (Fig.
32).

15. Het afgewerkte moedermodel met de pennen kan in één
keer worden verwijderd door het aan de pennen naar
omhoog te duwen met behulp van de hoek van de laborato-
riumtafel (Fig. 33).

16. Matrijzen kunnen worden opgedeeld vanaf de onderkant van het
model met behulp van de Pindex handzaag (Fig. 34) en door
vervolgens de laatste 2 mm hardgips te verwijderen, waarbij de
interproximale marges behouden blijven (Fig. 35).

17. Matrijzen kunnen op de conventionele manier worden
opgedeeld vanaf de bovenkant met behulp van de Pindex
handzaag met fijn zaagblad.

18. De matrijzen worden vervolgens individueel bijgeslepen en
opnieuw samengesteld, waardoor ze klaar zijn voor de ver-
vaardiging van het waspatroon (Fig. 36).

V. Problemen opsporen, onderhoud en
service

Door uw Pindex System boortoestel behoorlijk te onderhouden en
er op een gepaste manier mee om te gaan, wordt sliftage tot een
minimum beperkt en vermijdt u dat er onderdelen moeten worden
vervangen of dat u een beroep op ons moet doen voor herstellin-
gen.

Smering en reiniging

Alle lagers van de machine worden continu gesmeerd en vereisen
geen bijkomend onderhoud.

Zuig regelmatig al het opgehoopte afvalmateriaal en stof op of veeg
het weg met een borstel. GEBRUIK GEEN PERSLUCHT OM DE
MACHINE SCHOON TE MAKEN. Door de druk kan afvalmateri-
aal in bewegende onderdelen terechtkomen.

De ophoping van gruis en afvalmateriaal en het niet regelmatig
schoonmaken van de machine zijn de belangrijkste oorzaken van het
niet functioneren van de machine, slijtage van de onderdelen en
veelvuldige herstellingsoproepen. Het afvalmateriaal dat ontstaat tij-
dens het boren moet regelmatig worden verwijderd. Met een borstel
of stofzuiger kunt u het afvalmateriaal naar behoren verwijderen,
vooral van de werktafel en het gebied rond de boorspankop. Rond
de boorspankop is er een stofvangring aangebracht. Deze ring vangt
het overgrote deel van het afvalmateriaal op tijdens het boren en
voorkomt dat het in of op andere delen van het apparaat terechtkomt.
Het opgehoopte afvalmateriaal moet voorzichtig worden opgezogen of
weggeborsteld (Fig. 37).

Een schoon instrument is de garantie bij uitstek voor een blijvende
nauwkeurigheid.
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Overviloedige druk is vereist

Als er tijdens het boren heel veel druk nodig is om het model op
zijn plaats te houden, dient u de boor zorgvuldig te controleren. Ze
is mogelijk versleten en aan vervanging toe.

Breng de werktafel niet plotseling of te snel omlaag. Gebruik een
trage en geleidelijke beweging en laat altijd de boor haar werk ver-
richten.

Vervangen van de boor
1. Trek de stekker uit het stopcontact in de muur.

2. Druk de vergrendeling van de werktafel in en til de werktafel
voorzichtig op totdat ze los is van de boor/motorbehuizing
(Fig. 38 arrow 2).

3. Maak de kabels van het aansluitstuk van de lamp los.

4. Steek de asvergrendelingsstaaf zo ver mogelik in de asvergrendel-
ingsopening. Draai voorzichtig tot de asvergrendelingsstaaf in de
voorziene opening glijdt. Hierdoor wordt de boorspankop op zin
plaats vergrendeld en voorkomt men dat hij gaat draaien (Fig. 39
en 40, arrow 4).

5. Plaats de spankopstaaf in de spankopvergrendelingsopening
(Fig. 37 arrow 5).

6. Om te openen draait u de spankopstaaf en de gekartelde
spankop tegen de wijzers van de klok tot u weerstand voelt.
Behoud die spanning terwijl u de boor verwijdert (Fig. 42).

7. Verwijder de boor met de hand. Vervang ze door een nieuwe
boor en druk die stevig omlaag met een stuk zacht hout totdat
ze volledig op haar plaats zit.

8. Draai de spankopstaaf en gekartelde boorspankop volgens de
wijzers van de klok om de boor stevig op haar plaats te ver-
grendelen.

9. Verwijder de beide vergrendelstaven uit hun respectieve openin-
gen, sluit de kabels van de lamp opnieuw aan en plaats de
werktafelbehuizing opnieuw op de motorbehuizing. Steek de
stekker in het stopcontact en de machine is weer klaar voor
gebruik. Berg de beide vergrendelstaven op een veilige plaats
op zodat u ze in de toekomst opnieuw kunt gebruiken.

Aanpassen van de boordiepte

De boordiepte is bij de productie ingesteld. In uitzonderlijke
gevallen, na het vervangen van een boor, kan het nodig zijn om de
boordiepte aan te passen. De gekartelde regelaar met interne
draad kan omhoog of omlaag worden gebracht totdat de correcte
boordiepte is verkregen (Fig. 43).

Aanpassen van de lichtstraalplaatsbepaler

1. De schakelaar van de lichtstraalplaatsbepaler wordt geactiveerd
door de zeskantafstelschroef van de fitting, die zich in het
opperviak van de werktafel bevindt (Fig. 44 arrow 12).

2. Met de bijgeleverde zeskantsleutel brengt u de afstelschoef
omhoog of omlaag totdat de lichtstraalplaatsbepaler wordt uit-
geschakeld op het ogenblik dat de volledige boordiepte is
bereikt.

De eenheid boort geen parallelle gaten
De oorzaak hiervoor is meestal:
e Ophoping van afvalmateriaal op de werktafel.

® Een model dat niet vlak is over het volledige werkopperviak van
de onderkant.

¢ Het laten omhoog komen van het model, weg van de werktafel,

tegen de druk van de boor in. Houd het model steviger tegen de
werktafel gedrukt en laat de boor trager omhoog komen.

¢ Het laten kantelen van het model tijldens het boren. Hierdoor
kan de boor breken.

¢ Het laten heen en weer glijden van het model tijdens het boren.
Ook hierdoor kan de boor breken.

Wil niet starten

e Controleer of de stekker nog goed in het stopcontact van de
muur zit en of de stroomschakelaar AAN/ON staat.

¢ De thermische overbelastingsbescherming van de motor is
mogelijk geactiveerd. Laat het toestel een half uur afkoelen.

¢ De zekering is mogelijk doorgesmolten.
De zekering smelt door
1. Zet de hoofdstroomschakelaar in de UIT/OFF-stand.

2. Trek de stekker uit het stopcontact van de muur en uit de con-
tactdoos.

3. De zekeringkast bevindt zich naast de contactdoos. Om toe-
gang te krijgen tot de zekeringkast, steekt u voorzichtig een
schroevendraaier met een kleine, platte kop in de gleuf aan de
bovenkant van de zekeringkast. Duw zachtjes naar buiten om
de zekeringkast los te maken.

4. Til nu voorzichtig de middelste lip van de zekeringkast op om
de zekeringhouder van helder plastic los te maken. Schuif de
zekeringhouder volledig uit de zekeringkast (Fig 47).

5. Controleer de zekeringen. Wanneer een van de zekeringen of
beide zekeringen zijn doorgesmolten, vervangt u ze met zek-
eringen die overeenstemmmem met de stroomspanning van het
toestel. Wanneer de beide zekeringen nog in orde lijken te zijn
en het toestel niet wordt geactiveerd wanneer de hoofd-
stroomschakelaar in de AAN/ON-stand wordt gezet, bezorgt u
de eenheid terug aan uw verdeler of aan Cortene/Whaledent.
Zie sectie IX Specificaties van de unit.

6. Om de zekeringkast opnieuw te monteren, schuift u de zeker-
inghouder terug in de zekeringkast tot hij op zijn plaats Klikt.
Zet de zekeringkast terug in het onderste gedeelte van de
contactdoos, de zekeringkast klikt op haar plaats.

7. Zorg ervoor dat de hoofdstroomschakelaar in de UIT/OFF-stand
staat alvorens u de stroomkabel aansluit op de contactdoos en
de stekker in het stopcontact van de muur steekt.

De elektrische motor valt stil

De motor is uitgerust met een niet-toegankelijke thermische overbe-
lastingsbescherming die ook automatisch wordt gedeactiveerd.
Schakel de eenheid altijd UIT wanneer u ze niet gebruikt.

Wanneer u de eenheid per ongeluk gedurende een lange periode
AAN/ON laat staan, kan het gebeuren dat de boormotor automatisch
UIT/OFF wordt gezet.

1. Zet de eenheid UIT/OFF.
2. Laat ongeveer een half uur afkoelen.

3. Zet de eenheid opnieuw AAN/ON en ga verder met de
werkzaamheden.

Piepende geluiden

Meestal is gruis en afvalmateriaal in de draaiende delen de oorzaak van
piepende geluiden. Zet de machine UIT en verwijder al het opgehoopte
afval van de draaiende boorspankop met behulp van een borstel of
een stofzuiger.
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Boortijdcyclus (alleen Pindex Deluxe)

De door lucht aangedreven circuits regelen de duur van de boorcy-
clus sequentieel en automatisch. De tijdcyclus is bij de productie
ingesteld op 3-5 seconden.

In uitzonderlijke omstandigheden is het mogelijk aangewezen om
die optimale tijdcyclus te verlengen of te verkorten. Neem a.u.b.
contact op met de fabriek voor bijkomende informatie en instruc-
ties.

12. Breng de werktafelbehuizing op de juiste plaats ten opzichte

van de motorbehuizing en druk de vergrendelingspen van de
werktafel in. Druk het platform langzaam omlaag totdat de ver-
grendelingspen op haar plaats klikt. Zet de eenheid AAN/ON
en controleer of de laserstraal perfect het gat in het papier
aanwijst. Wanneer de laserstraal en het gat niet perfect uitgeliind
Zijn, dient u de stappen 8 t.e.m. 11 te herhalen.

13. Verwijder het papier van de werktafel. Bevestig de twee

bijgeleverde labels op de achterkant van de eenheid, direct
boven het label met het serienummer. Wanneer

VI. Aanwijzingen voor het gebruik van

accessoires

A. Lange, medium en korte pennen en hulzen

Zie Punt lll, stap 3 - aanbrengen van pennen en hulzen

B. Dubbele pennen en hulzen

Zie Punt lll, stap 2 - aanbrengen van pennen en hulzen

C. Zelf-geledende pennen en hulzen

Zie Punt IV, stap 2 - vervaardigen van Pindex matrijsmodelbasis

D. Flexibele gietvormen

Zie Punt IV, stap 2 - vervaardigen van Pindex matrijsmodelbasis

E. Spindex System handzaag

F.

Zie Punt IV, stap 16 - vervaardigen van Pindex matrijsmodel-
basis

Pindex Laser Retro-fit set

Instructies voor de installatie

1.

o M~ W N

Kleef een klein stukje wit papier op de werktafel om het boor-
gat mee te bedekken. Verwijder het papier niet alvorens de
installatie is voltooid.

. Zet de Pindex System eenheid AAN/ON.

. Boor een gat door het papier.

. Nadat het gat geboord is, zet u de eenheid UIT/OFF.

. Verwijder de werktafel van de motorbehuizing door de vergrendel-

ingspen van de werktafel in te drukken en de werktafel op te
tillen, weg van de motorbehuizing.

. Maak de zwarte en witte elektriciteitsdraden van de lichtarm

los door ze zachtjes uit het aansluitstuk te trekken.

. Verwijder de lichtarm van de werktafel door de zeskanttap-

bouten aan de onderkant van de werktafel te verwijderen.
Gebruik hiervoor de bijgeleverde zeskantsleutel.

. Plaats de nieuwe laserarm in ongeveer dezelfde positie als de

oude lichtarm. U kunt dezelfde bouten en ringen gebruiken of
de bouten en ringen die bij de nieuwe arm worden geleverd.

Draai de bouten handvast aan, maar niet te vast. De laserarm
moet met de hand in de uiteindelijke positie worden gebracht.

. Steek de elektriciteitsdraden van de lamp voorzichtig terug in

het aansluitstuk en zet de eenheid AAN/ON. Het heeft geen
belang welke draad in welk buscontact wordt gestoken.

OPGEPAST: Kom met uw handen niet in de buurt van de boor
wanneer de eenheid AAN/ON staat. Kijk niet rechtstreeks in de
laserstraal.

10. Beweeg de laserarm zodanig dat de laserstraal direct in het

gat in het witte papier op de werktafel wijst.

11. Zet de eenheid UIT/OFF en draai de bouten aan de

onderkant van het platform goed aan om de arm op zijn
plaats te houden.

ingeschakeld, moet het laserlicht het uiteinde van de boor
verlichten.

VIl. Accessoires

PX102 100 medium pennen en hulzen

PX116 100 lange pennen en hulzen

PX117 100 korte pennen en hulzen

PX154 100 dubbele pennen en hulzen

PX114 1000 lange pennen en hulzen

PX112 1000 medium pennen en hulzen

PX115 1000 korte pennen en hulzen

PX153 1000 dubbele pennen en hulzen

PX155 1000  Tri-plus medium pennen en hulzen

PX156 1000 Tri-plus lange pennen en hulzen

PX145 100 zelf-geledende pennen en hulzen

PX144 1000 zelf-geledende pennen en hulzen

PX145S 1000 zelf-geledende hulzen

PX118 100 geledingspennen

PX146 3 flexibele gietvormen

PX147 1 flexibele gietvorm - volledige boog

PX148 2 flexibele gietvormen - linker en rechter kwad-
rant

PX200 Pindex System handzaag en zaagbladen

P48 100 Pin-mates pennen

PX125 Laser Pindex Retro-fit set (alleen voor Mark ||

modellen)

VIIl. Reserveonderdelen

PX119 3 carbide boren

PX120 1 reamer

PX124 10 gloeilampen

PX201 12 reserve-zaagbladen voor handzaag,
0,18mm/0,007"

pPX202 12 reserve-zaagbladen voor handzaag,
0,25mm/0,010"

PX301 100 reserve-zaagbladen voor handzaag,
0,18mm/0,007"

PX302 100 reserve-zaagbladen voor handzaag,
0,25mm/0,010"

P38 12 Proxima(r) zaagbladen
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IX. Specificaties van de eenheid

Pindex Laser

Cat.nr. Netto gewicht ~Stroomsterkte + 10%  Stroomspanning ~ Watt Zekering
PX1138L 3,7 kg/ 115 0,7 amp 100 2 amp

8,25 Ibs 60 HZ nominaal nominaal  trage smelting
PXM113L 3,7 kg/ 100 0,7 amp 100 2 amp

8,25 Ibs 50/60 HZ nominaal nominaal  trage smelting
P113LCE 3,7 kg/ 220/230 0,56 amp 100 3AG

8,25 Ibs 50/60 HZ nominaal nominaal 0,75 amp
P113LUK 3,7 kg/ 220/230 0,6 amp 100 3AG

8,25 lbs 50/60 HZ nominaal nominaal 0,75 amp

Omgevingsomstandigheden

e Bedoeld voor gebruik binnenshuis

¢ Transiénte overspanning categorie I.
¢ Verontreinigingsgraad 2.

¢ Klasse 1 uitrusting

Voorwaarden voor transport en opslag
e Temperatuurbereik —40°C tot +70°C (-40°F tot 158°F)
¢ Relatieve vochtigheid 10% tot 100% inclusief condensatie

e Atmosferische druk 500 hPa tot 1060 hPa (7,25 psi tot 15,4
psi)

Omgevingscondities voor gebruik
e Temperatuurbereik —5°C tot +40°C
¢ Relatieve vochtigheid 50% tot 80%
e Atmosferische druk 700 hPa tot 1060 hPa (10,2 psi tot 15,5 psi)

(41°F tot 104°F)

X. Productmarkeringen

i jj ISO 3852
Opgepast (raadpleeg de bijhorende documenten)
ISO 3862
Opgepast, gevaar voor elektrische schokken
@ Beschermend geleideraansluitingspunt

3h°

C us

Xl. Waarschuwingen

WAARSCHUWING: de eenheid moet worden uitgezet wanneer ze
niet wordt gebruikt. Zorg ervoor dat uw vingers niet in de buurt van
de boor zijn alvorens u begint met het omlaag duwen van de basis
of het omhoog brengen van de boor.

OPGEPAST: HET GEBRUIK VAN BEDIENINGSINSTRUMENTEN
OF AANPASSINGEN OF HET UITVOEREN VAN PROCEDURES
DIE NIET IN DEZE GEBRUIKERSGIDS ZIJN GESPECIFICEERD,
KAN BLOOTSTELLING AAN GEVAARLIJKE STRALING TOT
GEVOLG HEBBEN.

OPGEPAST: dit product is uitgerust met een lasersysteem en is
geclassificeerd als een "LASER PRODUCT KLASS I." Dit product vol-
doet aan IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 en 1040.11 met uit-
zondering van afwijkingen met betrekking tot de Laser Notice nr. 50
van 24 juni 2007. Voor een correct gebruik van dit product, leest u de
handleiding eerst zorgvuldig door en bewaart u de gids zodat u hem
later nog kunt raadplegen. Mochten er zich problemen voordoen met
dit model, dan vragen wij u contact op te nemen met uw dichtstbijzi-
jnde "ERKENDE service verdeler." Om directe blootstelling aan de
laserstraal te vermijden, mag u de behuizing niet proberen te openen.

XIl. Garantie-informatie

Onze producten worden zorgvuldig vervaardigd zodat zij voldoen aan
strenge kwaliteitsborgingseisen. Onze producten worden gemaakt van
nieuwe onderdelen of nieuwe en aan onderhoud onderhevige gebruikte
onderdelen. Ongeacht de soort onderdelen zijn onze garantievoorwaar-
den van toepassing. Dit product is specifiek ontwikkeld voor gebruik in
de tandheelkunde en is uitsluitend bedoeld voor gebruik door gekwalici-
ficeerde tandheelkundigen overeenkomstig de instructies in deze han-
dleiding. Ondanks alle aanwijzingen hierin die het tegendeel beweren, is
de gebruiker echter altijd als enige verantwoordelik voor het bepalen
van de geschiktheid van het product voor het bedoelde gebruik en de
toepassingsmethode ervan. Elke aanwijzing over toepassingstechnolo-
gie die door of namens de fabrikant wordt aangeboden, schriftelijk,
mondeling of middels demonstratie, ontslaat de tandeelkundige niet van
ziin/haar verplichting om het product te controleren en het gebruik ervan
telkens op professionele wijze te beoordelen.

Onze producten worden gegarandeerd conform de voorwaarden in een
schriftelik Certificaat van beperkte garantie die bij elk product wordt
geleverd. Met uitzondering van de garanties die worden beschreven in
het Certificaat van beperkte garantie geeft Coltene/Whaledent Inc. geen
garanties af in welke vorm dan ook voor het product, expliciet of implici-
et, inclusief zonder beperking elke garantie ten aanzien van verkoop-
baarheid of geschiktheid voor een bepaald doel. DE
KOPER/GEBRUIKER WORDT VERWEZEN NAAR HET CERTI-
FICAAT VAN BEPERKTE GARANTIE VOOR ALLE VOOR-
WAARDEN EN BEPERKINGEN VAN DE GARANTIE VOOR DIT
PRODUCT. Dit gedeelte van de gebruikshandleiding is op geen
enkele manier bedoeld om de garantie in het Certificaat van
beperkte garantie te wijzigen of aan te vullen.

Elke claim voor schade aan of breuk van het product tijdens het
transport moet direct bij ontdekking bij het transportbedrijf worden
ingediend. C/W garandeert het product niet tegen transportschade.
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Pindex® System

| férpackningen ingar:

Pindex Laser: Bruksanvisning

Innehall:
Las-verktyg
Chuckverktyg
lasnyckel
Reamer

Flexibla gjutmodeller:
Hela kaken

Véanster kvadrant

Hoger kvadrant
Monteringsmall

50 dual stift och hylsor

100 sjalvartikulerande stift
100 sjalvartikulerande hylsor
50 artikulatorstift

Ovningskit:

50 hylsor, vita
50 hylsor, gra
50 stift, langa
50 stift, korta

Endast Pindex Deluxe:
Fotkontrolls tillbehdr
Tryckluftssprute tilloehor

Mark Il och Pindex Laser:
. Borrmotor/hdlie

. Arbetsbord

. Lins/laserhallare

. Arbetsbordssparr

. Skaftlésningshél

. Sékringar

. Strombrytare

. Kontakt fér natsladd
. Lucka for lampbyte
. Rod lins

. Handgreppsring
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. Omkopplare for ljusstrale
. Réfflad borrchuck
. Pindex borr
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. Dammring
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. Instaliningsskruv for ljusstréle

. Justeringsring for borrdjup
. Conectador de la Lampara

Tack for att Ni har valt Whaledents Pindex® system for stift-
placering. Systemet har utformats och tillverkats for att tillférsékra Er
manga ar av péalitig anvandning.

Pindexsystemet har utformats for att underlatta tilverkning av exakta
modeller och avgjutningar for tillverkning av tandrestaurationer.

Pindexsystemet anvands for att borra exakta parallella hél i modellens
undersida.

Pindex-stift kan déarefter cementeras i de parallella halen. Stiften
véljs ut med utgéngspunkt fran det tillgangliga utrymmet.

Placering av stift i modeller och sektioner av huvudmodellen, majlig-
gor for tandteknikern att demontera och montera modellen
upprepade ganger pa ett exakt satt, for att underlatta tillverkning av
restorationer.

Denna bruksanvisning beskriver steg for steg hur exakta modeller
och avgjutningar tillverkas.

I. Anvisningar for forberedande borrning
1. Gjut huvudmodellen i gips (Fig. 1).

2. Trimma modellbasen sa att den &r helt plan med hjalp av en
modelltrimmare (Fig. 2), s& att modellens tjocklek fran basen
till de férberedda marginalerna ar ca. 15 mm (Fig. 3).

3. Planera sektioner och avgjutningar i férvag och markera
stiftens placeringar med en blyertspenna p& modellens tandsi-
da (Fig. 4), innan halen borras (Fig. 5).

4. D& tva stift &r placerade néra varandra ar det viktigt att det lamnas
tillréckligt med utrymme fér placering av hylsorna (Fig. 6). Om
detta inte gér, skall ett dual stift anvandas (Fig. 7).

5. Varje modell eller sektion skall antingen ha tva stift eller ett dual
stift (Fig. 13).

Produkten &r utrustad med ett IEC 320 kontaktdon och en avtag-
bar natkabel som sticks in pa baksidan av enheten. Se till att
kabeln &r ansluten till kontaktdonet fére nésta steg (Fig. 45).

Il. Borrning av stifthal
1. For bést resultat skall en ndgot fuktig modell anvandas.
2. Sla pé strombrytaren. Ett rott pilotljus kommer att lysa klart.

3. Placera modellen pé arbetsytan och rikta in blyertspennans
markering med den upplysta punkten (Fig. 5).

Hall modellen i ett stadigt grepp med bada tummarna och grip tag i
den stora svarta ringen med Ovriga fingrar. KIdm langsamt med ett
jamnt tryck, sé att hela arbetsbordets holie glider nedat tills and-
stoppet nés (ljuset kommer att slédckas automatiskt). Borra déarefter
alla hélen efter varandra till deras fulla djup. Anvand inte vald; It
borren goéra jobbet och gé langsamt framat.

4. Nar alla hdlen har borrats skall alla hal som skall férses med
dual stift eller Tri-Plus férses med ett lingualt hack med hjélp
av en tunn separertrissa (Fig. 8, 9 och 10).

5. Anvand tryckluft for att rengdra modellen och hélen fran allt
skrép. Deluxe-modellen kan kopplas till ett uttag for tryckluft.

lll. Placering av stift och hyilsor

1. Placera en liten mangd stiftcement i en férdjupning i en liten bit
mijukt vax (Fig. 11).

2. Elkabeln méaste kopplas till ett jordat vagguttag. Strombrytaren
sitter pa baksidan, bredvid IEC 320 kontaktdonet. Positionen
"PA" anges med ett "I". Positionen "AV" anges med ett
“O”(Fig.46). Doppa varje Pindexstift forsiktigt i cementen och
placera det i lampligt stifthal. For att underlatta skall de korta
Pindexstiften och dual stiften doppas forst. Dual stiftet maste
riktas in s& att den vridningshdmmande kanten passar in i mod-
ellens skara (Fig. 12). Cementera och placera darefter de langa
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pindexstiften (Fig. 13).
3. Placera de gré hylsorna pé de korta stiften (Fig. 14).
4. Placera metallhylsorna pé dual stiftet (Fig. 15).

5. Placera de vita hylsorna pa de langa stiften (Fig. 16). De
bruna eller gula hylsorna skall i férekormmande fall placeras
Over de medelldnga stiften.

6. Den platta delen av hylsorna skall vara riktad mot den platta
delen av den andra hylsan i varje avgjutning.

IV. Tillverkning av Pindex gjutformsbas

1. Placera vax 6ver den utstickande delen pa de langa stiften. Det
skall vara tillrackligt brett for majliggdra placering éver hylsépp-
ningarna dver de korta stiften och dual stiften (Fig. 17 och 18).

2. For in monteringsmallstiften genom halen i gummiformen.
Placera en artikulerande hylsa pé varje stift.

3.a. For identifikation av patient och/eller tandldkare, skall medfol-
jande ID-remsa av aluminium (Fig. 19) féras in skarorna, med
den tryckta sidan mot gjutformens vagg och de utstickande
delarna tillbakabojda (Fig. 20). Gjutformen ar nu redo for
tilverkning av basen (Fig. 21).

b. Laboratorienamn och logotyp kan visas om en gummistampel
cementeras i den for andamélet avsedda fordjupningen i den
bajliga formen.

. Smdrj modellen.
. Vibrera férsiktigt gipset runt vaxet och runt stifthylsorna (Fig. 22).
. Fyll gummiformen med gips (Fig. 23).
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. Placera forsiktigt gjutformen pé plats (Fig. 24) och torka bort
overflodig gips. Lat stelna.

8. Separera den artikulerande basplattan frdn gummiformen (Fig.
25) och separera modellen frdn gummiformen.

9. Skér bort 6éverflodig gips pa modelltimmern (Fig. 26).
10. Knépp fast artikulerande stift i hylsorna (Fig. 27).
11. Smorj och montera pé artikulatorn (Fig. 28).

12. Separera modellen frén artikulatorn genom att dra den uppét
med ett stadigt grepp (Fig. 29).

13. Skér bort vaxet (Fig. 30), s& att alla stift och/eller hylsor &r
frilagda (Fig. 31).

14. Detta skapar ett fonster som mojliggor atkomst till
Pindexstiften, s& att gjutformarna kan tryckas upp., for att
underlétta aviagsnandet frdn modellen (Fig. 32).

15. Den fardiga huvudmodellen med stiften kan avliagsnas i ett sty-
cke genom att man trycker uppét pa stiften med hjélp av hor-
net pa laboratoriebanken (Fig. 33).

16. Avgjutningarna kan sektioneras frén modellens undersida med
hjalp av Pindex handsag (Fig. 34), varefter man bryter av de sista
2 mm gips, samtidigt som de interproximala marginalerna
bevaras (Fig. 35).

17. Avgjutningarna kan &ven sektioneras pé konventioneltt satt fran
ovansidan, med hjélp av en tunn ségblad i Pindex handsag.

18. Avgjutningarna kan darefter skéras till separat och monteras
ihop igen - redo for tillverkning av vaxmdnster (Fig. 36).

V. Felsokning, underhall och service

Genom korrekt underhéll och vérd av Pindex lasersystem kommer
forslitning, behovet av reservdelar och servicebehov praktiskt taget
vara obefintligt.

Smorjning och rengéring

Alla lager i maskinen har erhéllit permanent smorjning och behdver
darfor ingen ytterligare service.

Dammsug eller borsta bort allt ansamlat skréap och damm.
ANVAND INTE TRYCKLUFT FOR ATT RENGORA MASKINEN.
Trycket kan gdra att skrépet tvingas in i rorliga delar.

Ansamling av skrép och rester, samt oregelounden rengdring, ar de
huvudsakliga skalen till stillestand, nedslitning av komponenter och
ofta férekommande servicebehov. Det skrép som skapas vid borrn-
ing méaste avlagsnas ofta. Allt skrdp kan avlagsnas pa ett till-
fredsstallande satt, i synnerhet fran arbetsbordet och borrchuck-
monteringsstéllet, genom att borsta eller dammsuga. Runt bor-
rchuckmontaget sitter en dammuppsamlingsring. Denna ring samlar
upp huvuddelen av borravfallet och férhindrar forflyttning av detta till
andra delar av apparaten. Dammsug eller borsta noga bort all
ansamling av skrap (Fig. 37).

Ett rent instrument &r det enda sattet att tillfdrsakra en fortsatt exakt
prestation.

Stor kraft kravs for att halla fast modellen

Kontrollera borren noga, om det kravs stor kraft for att halla fast
modellen under borrningen. Borren kan vara sliten och behdva
bytas ut.

Sank inte ned arbetsbordet pldtsligt eller alltfor snabbt. S&nk bordet
l&ngsamt och gradvis och I8t alltid borren gora arbetet.

Byte av borr
1. Dra ut kontakten ur vagguttaget.

2. Tryck in bordslaset och hoj forsiktigt tills det ar fritt frdn borren /
motorhdliet (Fig. 38 arrow 2).

3. Koppla loss lampkontaktens elektroder.

4. Placera skaftldsningsstangen i skaftldsningshélet s& langt det gér,
utan att tvinga in den. Vrid forsiktigt till skaftlésningssténgen glider
in i det for &ndamalet avsedda hélet. Detta kommer att 1&sa bor-
rchucken i lage och hindra rotation (Fig. 39 och 40, arrow 4).

5. Placera chucksténgen i chucklasningshélet (Fig. 37 arrow 5).

6. Oppna chucken genom att vrida chucksténgen och den raf-
flade borrchucken motsols tills ett motstand kanns. Bibehall
trycket medan borret aviagsnas (Fig. 42).

7. Avlagsna borret for hand. Byt ut mot en ny borr och tryck ned
ordentligt med en bit mjukt tra, tills borret ar helt isatt.

8. Vrid chuckstangen och den réfflade borrchucken medsols for
att 1asa fast borret ordentligt i lage.

9. Avlagsna bada lassténgerna fran deras respektive hal, anslut
lampelektroderna och sétt tilloaka arbetsbordets holie pa
motorhdliet. Koppla in instrumentet i vagguttaget och fortséatt
med arbetet. Férvara bada lasstangerna pa saker plats for
framtida bruk.

Justering av borrdjup

Borrdjupet har stallts in pa fabriken. | séllsynta fall, efter byte av borr,
kan det bli ndédvandigt att justera borrdjupet. Denna réfflade, hand-
mutter med interna gangor kan hdjas eller sénkas tills korrekt borrd-
jup erhélls (Fig. 43).

Justering av ljusstralens markoér

1. Ljusstrélens markéromkopplare aktiveras med sexkantskruven for
instéllning som sitter i bordsytan (Fig. 44 arrow 12).

2. Anvand medféljande sexkantsnyckel och hdj eller sank install-
ningsskruven tills ljusstralens markdr slacks i det dgonblick da
storst borrdjup erhalles.
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Apparaten borrar inte parallella hal
Detta beror vanligen pé:
¢ Ansamling av skrap pa arbetsbordet
* Modellen &r inte plan utmed hela dess undersida.

¢ Modellen tillats hoja sig dver arbetsytan mot borrtrycket. Hall
ned modellen med stdrre kraft och hdj borret langsammare.
* Modellen gungar under borrningen. Detta kommer att medféra
brott pa borret.
¢ Modellen glider under borrningen. Detta kommer ocksa att
medféra brott pa borret.
Apparaten startar ej

¢ Kontrollera att kontakten inte har glidit ut ur vagguttaget och att
strdmbrytaren ar PA.

¢ Motorns varmedverbelastningsskydd kan ha aktiverats. Lat
svalna under 30 minuter.
¢ Sékringen har gatt.
Sakringen gar
1. Stédng AV huvudstrémbrytaren.

2. Tag ut natsladden ur vagguttaget och dra ut den ur nat-
sladdskontakten.

3. Sékringarna sitter i ett fack bredvid natsladdskontakten. For
forsiktigt in en liten, platt skruvmejsel i skaran pa sakringsfack-
ets dvre del. Tryck utét forsiktigt sé att facket skjuts ut.

4. Lyft forsiktigt mittfliken i s&kringsfacket for att lossa den
genomskinliga sékringshéllaren av plast. Skjut ut sékringshél-
laren helt och hallet ur sékringsfacket (Fig. 47).

5. Kontrollera sékringarna. Om den ena eller bada har gatt skall
de bytas ut med sékringar med samma spanning. Om bada
sakringarna forefaller vara hela och strdmmen inte slés pa nar
strdmbrytaren slas PA, skall apparaten skickas in till terforsal-
jaren eller till Coltene/Whaledent.Se avsnitt IX
Enhetsspecifikationer

6. Montera ihop sakringsfacket igen genom att féra in sakringshallaren
i facket igen tills den knépps fast. For in sékringsfacket i den nedre
delen av stromuttaget; det kommer att knéppas fast pa plats.

7. Se il att huvudstrombrytaren &r AV, innan natsladden kopplas in i
natsladdskontakten och i vagguttaget.

Den elektriska motorn stannar

Motorn &r utrustad med ett automatiskt aterstallande odtkomligt
varmeodverbelastningsskydd. Sténg alltid AV apparaten nér den inte
ar i bruk.

Om apparaten &r PA under en ldng period, kan borrmotorn stangas AV
automatiskt.

1. Stdng AV apparaten.

2. L&t den svalna i ca. 30 minuter.

3. SI& PA apparaten och fortsatt driften.
Gnissel

Den vanligaste orsaken till gnissel &r att damm och skrép har fast-
nat i de roterande delarna. Stdng AV maskinen och borsta och
dammsug bort allt skrdp som har ansamlats i den roterande bor-
rchuckdelen.

VI. Anvindning av tillbehor
A. Langa, medium och korta stift och hylsor.
Se avsnitt lll, steg 3 - Placering av stift och hylsor.

B. Dual stift och hylsor.

Se avsnitt lll, steg 2 - Placering av stift och hylsor
C. Sjalvartikulerande stift och hylsor.

Se avsnitt IV, steg 2 - Tillverkning av Pindex modell
D. Béjliga avgjutningar

Se avsnitt IV, steg 2 - Tillverkning av Pindex modell
E. Pindex handséag

Se avsnitt IV, steg 16 - Tillverkning av Pindex modell
F. Pindex Laser retroanpassningsutrustning

Installationsanvisningar

1. Tejpa fast en liten bit vitt papper pa arbetsbordet for att tacka Gver
borrhélet. Ta inte bort papperet innan installationen &r Klar.

. Sla PA Pindexsystemets enhet.
. Borra ett hal genom papperet.
. Stédng AV apparaten nar hélet har borrats.
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. Avlagsna arbetsbordet frdn motorholiet genom att trycka in
arbetsbordets lasstift och lyfta bort arbetsbordet fran
motorholjet.

6.Koppla ur den svarta och vita ledningarna frén ljusarmen till
motorholiet genom att dra ut dem ur kontakterna.

7. Avlagsna ljusarmen fran arbetsbordet genom att avidgsna
skruvarna med sexkanthuvud pa arbetsbordets undersida.
Anvand medfdliande sexkantnyckel.

8. Placera den nya laserarmen i ungefar samma lage som den
gamla ljusarmen. Du kan anvanda samma skruvar och mellan-
l&ggsbrickor eller de skruvar och mellanlaggsbrickor som med-
foljer. Fast skruvarna sa att de sitter at, dock inte for hart.
Laserarmen maste justeras till slutligt lage for hand.

9. Tryck forsiktigt in lampledningarna i anslutningarna och sla PA
apparaten. Det spelar ingen roll vilket uttag ledningarna kop-
plas till.

VAR FORSIKTIG: Hall handerna borta fr8n borren medan apparaten &r
pa. Titta inte rakt in i laserstralen.

10. Flytta laserarmen sé att laserstralen ar riktad mot hélet i det
vita papperet pa arbetsbordet.

11. Stang AV apparaten och dra &t skruvarna under plattformen,
for att 1asa fast armen i lage.

12. Rikta in arbetsbordets holie med motorhdliet pa nytt och tryck in
arbetsbordets I8sstift. Tryck lAngsamt ned plattformen tills
arbetsbordets I&sstift Klickar fast pa plats. Sl& PA apparaten och
kontrollera att laserstralen &r i linje med hélet i papperet.
Upprepa steg 8 till 11, om sé inte &r fallet.

13. Ta bort papperet fran arbetsbordet. Klistra fast de tva etiket-
ter som medfdlide pa apparatens baksida, precis ovanfor
etiketten med serienumret. Laserstrélen skall lysa upp borrets
spets d& den ar pa.

VII. Tillbehor

PX102 100 medium stift och hylsor
PX116 100 langa stift och hylsor
PX117 100 korta stift och hylsor
PX154 100 dual stift och hylsor
PX114 1000 langa stift och hylsor
PX112 1000 medium stift och hylsor
PX115 1000 korta stift och hylsor
PX153 1000 dual stift och hylsor
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PX155 1000 Tri-Plus medium stift och hylsor
PX156 1000 Tri-Plus langa stift och hylsor
PX145 100 sjalvartikulerande stift och hylsor
PX144 1000 sjalvartikulerande stift och hylsor
PX145S 1000 sjalvartikulerande hylsor

PX118 100 artikulerande stift

PX146 3 flexibla gjutformar

PX147 1 flexibel gjutform, hela kaken

pPX148 2 flexibla gjutformar - vanster och hdger kvadrant
PX200 Pindexsystemets handség och séagblad

P48 100 Pin-Mates® stift

PX125

VIIl. Reservdelar

PX119 3 Tre Pindexborr

PX120 1 Reamer

PX124 10 glédlampor

P201 12 ségblad till handsag, 0,18 mm / 0,007 tum
PX202 12 ségblad till handsag, 0,25 mm / 0,010 tum
PX301 100 séagblad till handsag, 0,18 mm / 0,007 tum
PX302 100 sé&gblad till handsag, 0,25 mm / 0,010 tum
P38 12 Proxima® sagblad

IX. Enhetens specifikationer
Pindex Laser

%pﬁfgr&_ﬂgﬁqrorgg%?ppassningsutrustning (endast

Kat.nr.  Nettovikt Spanning + 10%  Strém Watt Sékring

PX113L 3,7 kg 115 0,7 amp 100 2 amp
60 HZ nominal nominellt  langsam

PXM113L 3,7 kg 100 0,7 amp 100 2 amp
50/60 HZ nominellt nominellt  langsam

P113LCE 3,7 kg 220/230 0,5 amp 100 3AG
50/60 HZ nominellt nominellt 0,75 amp

P113LUK 8.25 Ibs./ 220/230 0,5 amp 100 3AG

3.7 kg. 50/60 HZ nominellt nominellt 0,75 amp

Omgivningsvillkor

e Avsett for inomhusbruk

¢ Spanningstransient kategori Il
e Miljbbelastning, grad 2

¢ Klass 1 utrustning

Transport och lagringsvillkor

e Temperatur -40°C till +70°C  (-40°F till 158°F)

e Relativ luftfuktighet 10% till 100% inklusive kondensering

e Atmosfariskt tryck 500 hPa till 1060 hPa (7,25 psi till 15,4 psi)

Omgivningsforhallande vid drift

e Temperatur -5°C till +40°C  (41°F till 104°F)

e Relativ luftfuktighet 50% till 80%

e Atmosfariskt tryck 700 hPa till 1060 hPa (10.2 psi till 15.5 psi)
X. Produktmarkning

A ISO 3862
Var forsiktig (I&s i medféljande dokument)

A ISO 3862
Var forsiktig. Risk for elchock

Q—) Skyddande ledningsterminal
ahe

C us

XI. Varningar

VARNING: Apparaten skall stangas av da den inte anvéands. Se till
att inga fingrar finns i nérheten av borret innan basen trycks ned,
eller borret trycks upp.

VAR FORSIKTIG: RISK FOR FARLIG STRALNING
FORELIGGER, OM ANDRA KONTROLLER ANVANDS ELLER
OM ANDRA METODER TAS | BRUK, AN DE SOM BESKRIVS |
HANDLEDNINGEN.

VAR FORSIKTIG: Denna produkt innehéller ett lasersystem och
klassas som en “KLASS | LASERPRODUKT.” Produkten uppfyller
kraven i enlighet med IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 och
1040.11, utom for awvikelser i enlighet med Laser Notice No. 50, dat-
erad 24 juni, 2007. L&s igenom handledningen noga for att ta reda
pé hur produkten skall anvandas, och spara handledningen for
framtida bruk. Vid problem med denna produkt skall du kontakta nér-
maste “AUKTORISERADE servicedistributdr.” For att undvika direkt

exponering for laserstralen, far man inte forsdka dppna holjet.

XIl. Garantibeskrivning

Véra produkter ar omsorgsfullt tillverkade for att uppfylla véra hoga
kvalitetskrav. Vara produkter tillverkas av nya delar eller nya och ren-
overade begagnade delar. Oavsett vad som ar fallet galler véra garan-
tivillkor. Den hér produkten ar avsedd for anvandning inom odontologi
och far endast anvéndas av kvalificerade tandiékare i enlighet med de
anvisningar som finns i den har manualen. Inte desto mindre bar
anvandaren sjalv hela ansvaret for att beddma om produkten kan
anvandas for en arbetsuppgift eller ett arbetssatt. Alla former av rekom-
mendationer for produkten som ges av tillverkaren eller 4 tillverkarens
vagnar, oavsett om detta sker skriftligt, muntligt eller vid en demonstra-
tion, fritar inte tandlakaren fran ansvar att kontrollera produkten och
gbra alla professionella beddémningar av om produkten kan anvandas
for en arbetsuppgift.

Vér produktgaranti regleras av villkoren i det skriftliga Certifikat for
begransad garanti som félier med alla produkter. Med undantag for de
garantier som specificeras i Certifikat for begransad garanti, ger
Coltene/Whaledent Inc. ingen form av garanti, varken explicit eller
implicit, for produkten, inkl. garantier for att produkten ar lamplig for
eller kan anvandas for ett visst syfte. Képaren/anvandaren hanvisas
till Certifikat for begransad garanti fér information om vilka vil-
Ikor, férhallanden och begransningar som géller for den har
produkten. Detta avsnitt i anvandarmanualen &r inte avsett att pa
nagot sétt anpassa eller lagga till nagot till den garanti som ges i
Certifikat for begransad garanti.

Eventuella reklamationer om produktskador eller fel pa levererade pro-
dukter ska hemstéllas till transportdren sé snart felet upptécks. CAW:s
garanti omfattar inte transportskador.
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Pakken indeholder:

Pindex Laser eller: Kaber vejledning

Indhold:

Skaft I&seredskab

Bore patron

Sekskantet skruenagle (Allen)
Rivaliern

Formbart gummi udstyr:

Fuld bue

Venstre kvadrant

Hajre kvadrant

Opsaetnings skabelon

50 dobbelt stifter og manchetter
100 selv artikulerende stifter

100 selv artikulerende manchetter
50 artikulator stifter

Qvelsesudstyr:

50 stift manchetter, hvide
50 stift manchetter, gra
50 stifter, lange

50 stifter, korte

Kun for Pindex Deluxe:
Fodpedal samling
Terrepatron samling

Pindex Laser:

. Boremotor/hus

. Arbejdsbord

. Linse/laser holder

. Las til arbejdsbordet
. Skaft lasehul

. Sikringer

. Teend/sluk kontakt

. El ledningsforbindelse
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. Red linse

—
—_

. H&ndgrebs ring

~
N

. Lysstréle skruesast

—
w

. Lysstréle kontakt

—
N

. Riflet borepatron
. Karbid bor
. Stevring
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. Bore dybde justeringsring

—
(o0}

. Lampe Connector

. Lampe med tilgang til deekke slids (Lamp access cover slot)

Mange tak for at have valgt Whaledent's Pindex® stift-ind-
saetningssystem. Det er formgivet og fremstillet til at give mange
ars palidelig service.

Pindex systemet er formgivet som et mekanisk hjeelpemiddel til at
lave ngjagtige modeller og matricer til brug ved fremstillingen af
tand rekonstruktioner (proteser).

Pindex systemet bruges til preecist at bore parallelle huller ind i
undersiden af modellen. Preecisions Pindex stifter kan derefter
cementeres ind i de parallelle huller. Stifterne udveelges baseret pa
tirddighedstdende plads.

Preecisions stifning af matricer og sektioner af hovedmodellen tillad-
er teknikeren at skille og gensamle modellen flere gange og gor det
lettere at fabrikere rekonstruktioner med preecision.

Denne kaber vejledning giver trin for trin instruktioner i fremstillingen af
ngjagtige modeller og matricer.

I. For-borings instruktioner

1. Den originale model heeldes i sten eller epoxy (Fig. 1).

2. Modelbasen trimmes helt flad pa modelstikkelen (Fig. 2),
séledes at tykkelsen fra basen til kanterne af prasparatet er ca.
15 mm. (Fig. 3).

3. Sektioner og matricer er forudplanlagte og stift placeringer er
markeret med en blyant pa tandsiden af modellen (Fig. 4), for
hullerne bores (Fig. 5).

4. Nér to stifter sidder tast sammen er det yderst vigtigt, at
tilstraekkelig plads bliver afsat til placeringen af manchetterne
(Fig. 6). Hvis dette ikke er muligt, skal der bruges en dobbelt
stift (Fig. 7).

5. Hver matrice eller sektion skal have enten to stifter eller en
dobbelt stift (Fig. 13).

Dette produkt er fremstillet med en IEC 320 netkabeltilslutning, idet
der anvendes et aftageligt kabetsast (line cord), som tilkobles pa
enhedens bagside. Vaer sikker pa, at kabelsasttet er sat ind i
stikket, inden naeste trin (Fig. 45).

Il. Boring af stifthuller

1. For de bedste resultater bruges en let fugtig model.

2. Netkablet skal saettes ind i et stik med jordforbindelse.
Netkontakten befinder sig pa bagsiden ved siden at IEC 320 netka-
beltilstutningen. “On” positionen er markeret med et “I”. “Off” positio-
nen er markeret med et “O” (Fig. 46). Teend for kontakten; det rede
kontrollys vil skinne klart.

3. Saet modellen pé arbejdsoverfladen og ret blyantmaerkerne ind
med den lysende prik (Fig. 5).

Hold modellen fast med begge tommelfingre og grib om den store
sorte ring med de andre fingre. Tryk langsomt med et jeevnt fordelt tryk
og lad hele arbejdsbordets hus glide nedad indtil det sidste stop nas
(lyset vil automatisk slukkes). Bor alle hullerne i reekkefelge til deres
fulde dybde. Tving ikke boret, men gé langsomt frem og lad boret
udfere skeeringen.

4. Efter at alle hullerne er boret, skal hvert hul, der skal forsynes
med en dobbelt stift eller en Tri-Plus, afmaerkes for tungen
med en tynd adskillende skive (Fig. 8, 9 og 10).

5. Modellen og hullerne skal renses grundigt for fremmedmateri-
ale med komprimeret luft. Deluxe modellen kan forbindes til en
komprimeret luft udgang.
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. Placering af stifter og manchetter

1. Placer en lille smule cyanoacryate cement i en fordybning i et
lille stykke bladt voks (Fig. 11).

2. Hver Pindex stift skal dyppes let ned i cementen og seettes ind
i det passende stifthul. For nemheds skyld og for let at kunne
fa tilgang, er de korte Pindex stifter cementeret forst (Fig. 12).
Dobbelt stiften skal rettes ind, s&dan at anti-roterings ribben
passer ind i modellens rille (Fig. 12). De lange Pindex stifter skal
derefter cementeres péa plads (Fig. 13).

3. De gré manchetter skal placeres pa de korte stifter (Fig. 14).
4. Metalmanchetten skal placeret pa dobbelt stiften (Fig. 15).

5. De hvide manchetter skal placeres pa de lange stifter (Fig.
16). Nér de er i brug, skal de brune eller gule manchetter plac-
eres over de mellemstore stifter.

6. Den flade del af manchetten skal veere vendt mod den flade
del af den anden manchet i hver matrice.

IV. Pindex matrice model basis fabrikation

1. Placer karding voks over forleengelsen af de lange stifter. Det
skal vaere sé bredt, at det kan blive placeret, sa det lukker
over de korte og dobbelt stifternes manchetabninger (Fig. 17
og 18).

2. Indsaet monterings skabelons stifter gennem hullerne i gummi
modellen. Placer en artikulerende manchet pa hver stift.

3. a. For patient og/eller laege identifikation, indsasttes den
medleverede aluminium stribe (Fig 19) i rillerne med den
trykte side vendt mod modellens vaeg og forleengelserne
bajet indefter (Fig. 20). Modellen er nu parat til basis fab-
rikation (Fig. 21).

b. Laboratoriets navn og bomeerke kan fremhaeves ved per-
manent at cementere et gummi stempel ind i hulingen, der
findes i den fleksible model.

4. Smor modellen.

5. Vibrer forsigtigt stenen under karding voks og rundt om stift
manchetterne (Fig. 22).

6. Fyld gummi modellen med sten (Fig. 23).

7. Indsaet forsigtigt matrice modellen for placering (Fig. 24) og
after overfladigt sten. Lad den seette.

8. Adskil den artikulerende basis plade fra gummi modellen (Fig.
25) og adskil modellen fra gummi modellen.

9. Afskaer overfladigt sten pad model stikkelen (Fig. 26).
10. Tryk de artikulerende stifter ind i manchetter (Fig. 27).
11. Smer og monter pa artikulator (Fig. 28).

12. Adskil modellen fra artikulatoren ved at traekke fast opad
(Fig. 29).

13. Skrael karding voksen vask (Fig. 30), sa at alle stifter og/eller
manchetter er synlige (Fig. 31).

14. Dette skaber et vindue, som giver adgang til Pindex stifterne,
séledes at matricer kan skubbes op for nem borttagning fra
modellen (Fig. 32).

15. Den feerdige original model med stifterne kan fiernes i et
stykke ved at skubbe op pa stifterne ved hjeelp af et hjorne af
laboratorie baesnken (Fig. 33).

16. Matricer kan deles i sektioner fra undersiden af modellen ved at
bruge Pindex handsaven (Fig. 34), og derefter afsnappe de sid-
ste 2 mm sten, bibeholdende de interproksimale kanter (Fig.

35).

17. Matricer kan deles i sektioner p& den geengse méade ovenfra
ved at bruge et tyndt blad i Pindex handsaven.

18. Matricer skal derefter trimmes individuelt og gensamles,
parate for voks aftryks fabrikation (Fig. 36).

V. Fejifinding, vedligeholdelse og service

Korrekt vedligeholdelse og omhu af Pindex systemets boreenhed vil
eliminere de fleste arsager for slid, genplacering af lasdele eller
behov for service.

Smering og rensning

Alle lejer gennem hele maskinen er smurt permanent og behever
ingen yderligere service.

Stovsug eller afberst ofte alle ophobede partikler og stev. BRUG
IKKE TRYK LUFT TIL AT RENSE MASKINEN. Trykket kan
forcere fremmedelementer ind i bevaegelige dele.

Opsamling af fremmedelementer og undladelse af rensning er de
vigtigste arsager for maskinens uvirksomhed, slid af lasdele og
service besag.

Frernmedelementer, der forekommer ved boring, skal fiernes ofte.
Berstning og stevsugning vil i tilstreekkelig grad fierne alle fremmedele-
menter, seerligt fra arbejdsbordet og bore samlingsstedet. Bore samlin-
gen er omgivet af en stevrings opsamler. Denne ring samler den
vigtigste del af bore elementerne og forhindrer deres spredning til
andre dele af apparatet. Stavsug og afbarst omhyggeligt ophob-
ninger af fremmedpartikler (Fig. 37).

Et rent instrument fremhaeves som den vigtigste forsikring om fort-
sat praecision.

Useedvanligt tryk pakraevet

Hvis et ekstra stort tryk er pakrasvet for at holde modellen nede
under boring, skal boret ngje inspiceres. Det kan vaere slidt og i
behov for udskiftelse.

Seenk ikke arbejdsbordet pludseligt eller for hurtigt. Brug en langsom,
gradvis beveegelse og lad altid boret udfere skaeringen.

Bor udskiftning
1. Tag stikket ud af veegkontakten.

2. Tryk arbejdsbordets l&s ned og loft det lempeligt op, indtil det
bliver frit fra boret/motorhuset (Fig. 38 arrow 2).

3. Afbryd lampens forbindelsesledninger.

4., Seet skaft lasestangen ind i skaft lasehullet, s& langt som det
uden besvaer vil ga. Drej det forsigtigt, indtil skaft lasestangen
glider ind i det dertil bestemte hul. Denne fremgangsméde vil
lase borepatronen i stilling og forhindre rotation (Fig. 39 og 40
arrow 4).

5. Sast borepatronen ind i patronens lasehul (Fig. 37 arrow 5).

6. For at bne patronen roteres patronens stang og den riflede
borepatron til venstre, indtil der fales modstand. Oprethold
trykket, medens boret fiernes (Fig. 42).

7. Fjern boret manuelt. Udskift det med et nyt bor ved at presse
fast ned med et stykke bladt tree, indtil det er helt indsat.

8. Drej patronstangen og den riflede borepatron til hejre for at
fastlase boret i stilling.

9. Fjern begge l&sestaengerne fra deres respektive huller, forbind
lampens ledninger og anbring igen arbejdsbordets hus pa
motorhuset. Tilslut instrumentet til vaegkontakten og forsaet med
at arbejde. Opbevar omhyggeligt begge lasesteengerne pé et
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sikkert sted for fremtidigt brug.
Bore dybde justering

Boredybde er blevet justeret ved fremstilingen. Ved sjeeldne lejigheder, efter
udskiftning af bor, kan det blive nadvendigt at foretage en bore dybde jus-
tering. Den riflede, indvendigt gevindskarne handskrue kan haeves eller
saenkes indtil den korrekte boredybde er ndet (Fig. 43).

Justering af lysstralens sgger

1. Lysstralens sagekontakt aktiveres ved hjeelp af det sekskant-
ede indfatningsskruessst monteret pd arbejdsbordets overflade
(Fig. 44 arrow 12).

2. Med den medleverede sekskantnagle haeves eller seenkes
skruesaettet indtil lysstrélens seger slukkes i det samme gjeblik, at
fuld boredybde opnas.

Enheden borer ikke parallelle huller
Dette er almindeligvis forarsaget af:
¢ Ophobning af fremmedpartikler pa arbejdsbordet.
® En model der ikke er flad langs hele bunden af arbejdsoverfladen.

¢ Modellen fér lov til at stige op til arbejdsoverfladen mod borets
tryk. Hold modellen fastere ned mod arbejdsbordet og haev
boret langsommere.

¢ Modellen har forrykket sig under boring. Dette vil forarsage
brud pa boret.

¢ Modellen fér lov til at glide under boring. Dette vil ogsé forarsage
brud pa boret.

Starter ikke

® Undersog at stikket ikke er faldet ud af vaegkontakten og at
stromkontakten er sat pd ON (teendt).

* Motorens varme overbelastnings beskytter kan veere aktiveret.
Afsest 1/2 time til afkeling.

e Sikringen kan veere sprunget.

Sikrings spraengninger
1. Drej hovedstroms kontakten til OFF (slukket) stilling.
2. Fjern el-ledningen fra vaegkontakten og fra stikket.

3. Sikringshuset er placeret ved el-lednings stikket. For tilgang,
indseettes med let hand en lille, flad skruetreekker i rillen pé
den overste sektion af sikringshuset. For at fa sikringshuset til
at glide ud anvendes et let udadgéende tryk med
skruetraekkeren.

4. Loft forsigtigt den midterste tap pa sikringshuset for at frigere
den gennemsigtige plastik sikringsfatning. Lad sikringsfatnin-
gen glide helt ud af sikringshuset (Fig 47).

5. Undersag sikringerne. Hvis en af dem eller de begge er
sprunget, udskiftes de med sikringer der passer til enhedens
stromforsyning. Hvis begge sikringer ser ud til at veere i god til-
stand og strem ikke aktiveres, nér hovedstrammens taend/sluk
kontakt er drejet til taendt, returneres enheden til forhandleren
eller til Coltene/Whaledent. Se afsnit X enhedsspecifikationer.

6. For at genmontere sikringshuset, glides sikringsfatningen tilbage
ind i sikringshuset, indtil det trykker p& plads. Udskift sikring-
shuset ind i den nederste del af strommodtageren; det vil trykke
pé plads.

7. Pése at hovedstrams kontakten er OFF (slukket) far ledningen til
strammen bliver indsat i stikket og vaegkontakten.

Den elektriske motor standser

Motoren er forsynet med et automatisk tilbageferingssystem for den
utilgeengelige varme overbelastnings beskytter. Enheden ber altid

sté p& OFF (slukket), nér den ikke er i brug.

| tilfeelde af at enheden er efterladt pd ON (teendt) for en lang peri-
ode, kan boremotoren automatisk ga pé OFF (slukket).

1. Drej enheden til OFF (slukket).

2. Lad den kele af i ca. 1/2 time.

3. Drej til ON (teendt) og fortsaet operationen.
Motoren hviner

Den almindeligste arsag til motorhvin er partikler og fremmedele-
menter, der er blevet fastkilet i roterende dele. Sluk for maskinen og
berst og stevsug alle ophobede fremmedelementer veek fra den
roterende borepatrons omréade.

VI. Udstyrs brugsanvisninger

A. Lange, mellem, korte, stifter og manchetter

Se Afsnit Ill, Trin 3 - Placering af stifter og manchetter
B. Dobbelt stifter og manchetter

Se Afsnit Ill, Trin 2 - Placering af stifter og manchetter
C. Selv-artikulerende stifter og manchetter

Se Afsnit IV, Trin 2 - Pindex matrice model basis fabrikation
D. Formbare modeller

Se Afsnit IV, Trin 2 - Pindex matrice model basis fabrikation
E. Pindex system handsav

Se Afsnit IV, Trin 16 - Pindex matrice model basis fabrikation
F. Pindex Laser gen-tilpasning udstyr

Installerings instruktioner

1. Fastger et lille stykke hvidt papir til arbejdsbordet for at daekke
borehullet. Fiern ikke papiret for installationen er tilendebragt.

. Drej Pindex System Mark Il enheden til ON (teend).
. Bor et hul gennem papiret.
. Drej enheden til OFF (slukket) efter boring af hullet.

. Fjern arbejdsbordet fra motorhuset ved at trykke arbejdsbor-
dets lasestift ind og loft derefter arbejdsbordet veek fra
motorhuset.
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6. Afbryd de sorte og de hvide ledninger fra motorhusets lysarm
ved forsigtigt at traekke dem ud af forbindelserne.

7. Fiern lysarmen fra arbejdsbordet ved at fierne de sekskantede
seetskruer fra undersiden af arbejdsbordet. Benyt den medlev-
erede sekskantede skruenagle.

8. Placer den nye laser-arm ind i omtrentligt den samme position
som den gamle lysarm. Man kan bruge de samme skruer og
spaendeskiver, eller de medleverede skruer og spaendeskiver.
Spaend skruerne forsvarligt, men ikke stramt. Laser-armen skal
justeres manuelt ind i sin endelige stilling.

9. Skub lampens ledninger forsigtigt ind i forbindelserne og drej
enheden pa ON(taendt). Det er ligegyldigt, hvilken ledning bliver
sat i hvilket stik.

VZER FORSIGTIG: Hold haenderne vaek fra boret, mens enheden
er teendt. Se ikke ind i laserstrélen.

10. Flyt laser-armen séledes, at laserstralen peger ind i hullet i det
hvide papir pa arbejdsbordet.

11. Drej enheden OFF (sluk) og stram skruerne neden under plat-
formen for at holde armen i stilling.

12. Ret arbejdsbordets hus og motorhuset ind med hinanden og
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skub arbejdsbordets Iasestift ind. Skub langsomt platformen
ned indtil arbejdsbordets lasestift klikker pa plads. Drej
enheden ON (teend) og pése, at laserstrélen er rettet ind med
hullet i papiret. Hvis laserstralen ikke er rettet ind med hullet,
skal man gentage trin 8 til 11.

18. Fjern papiret fra arbejdsbordet. Kleeb de to meerkesedler, der
sidder péa bagsiden af enheden, lige over serienummer masrket.
Laserlyset skal belyse borets spids, nér det er taendit.

VIl. Udstyr
PX102 100 Mellem stifter og manchetter
PX116 100 Lange stifter og manchetter
PX117 100 Korte stifter og manchetter
PX154 100 Dobbelt stifter og manchetter
PX114 1000 Lange stifter og manchetter
PX112 1000 Mellem stifter og manchetter
PX115 1000 Korte stifter og manchetter
PX153 1000 Dobbelt stifter og manchetter
PX155 1000  Tri-Plus mellem stifter og manchetter
PX156 1000  Tri-Plus lange stifter og manchetter
PX145 100 Selv-artikulerende stifter og manchetter
PX144 1000 Selv-artikulerende stifter og manchetter
PX145S 1000  Selv-artikulerende manchetter
PX118 100 Artikulerende stifter
PX146 3 Formbare modeller
PX147 1 Formbar model - Fuld bue
pPX148 2 Formbare modeller - Venstre og hejre kvad-
ranter
PX200 Pindex systemets handsav og blade
P48 100 Pin-Mates® stifter
PX125 Laser Pindex gen-tilpasnings udstyr (kun for

Mark Il modeller)

VIII. Udskiftningsdele

PX119 3 karbid bor

PX120 1 rival

PX124 10 el peerer

PX201 12 udskiftningsblade for handsaven, 0.007"/0,18
mm

PX202 12 udskiftningsblade for handsaven, 0.010"/0,25
mm

PX301 100 udskiftningsblade for handsaven, 0.007"/0,18
mm

PX302 100 udskiftningsblade for handsaven, 0.010"/0,25
mm

P38 12 Proxima® savblade

IX. Enhedens specifikationer

Pindex Laser

Kat. Nr.  Egenvaegt ~ Speending + 10% Strem Watt Sikringer
PX113L 8.25Ibs./ 115 0,7amp 100 2 amp

3,7 kg. 60 HZ nominel nominel  langtvarende
PXM113L 8.25 Ibs./ 100 0,7amp 100 2 amp

3,7 kg. 50/60 HZ nominel nominel  langtvarende
P113LCE 8.25 Ibs./ 220/230 05amp 100 3AG

3,7 kg. 50/60 HZ nominel nominel 0,75 amp
P113LUK 8.25 Ibs./ 220/230 05amp 100 3AG

3,7 kg. 50/60 HZ nominel nominel 0,75 amp

Miljomaessige betingelser

¢ Beregnet til indenders brug

¢ Forbigdende overspaending kategori Il
¢ Forureningsgrad 2

e Klasse 1 udstyr

Transport- og opbevaringsbetingelser

e Temperatur — 40° C til + 70° C

¢ Relativ luftfugtighed 10 % ti1100 %, inklusive kondensering
e Atmosfeerisk tryk 500 hPa til 1060 hPa (7,25 psi til 15,4 psi)

Driftsmaessige omgivelsesforhold
e Temperatur — 5° C til + 40° C
¢ Relativ luftfugtighed 50 % til 80 %

e Atmosfeerisk tryk 700 hPa til 1060 hPa (10,2 psi til 15,5 psi)

X. Produkt markeringer

i \E ISO 3862
Forsigtig (se ledsagende dokumenter)
A ISO 3862
Forsigtig, stedfare

Beskyttende lednings terminal

ap°

C us

b~
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Xl. Advarsler

ADVARSEL: Nar enheden ikke er i brug, skal den veere slukket.
Pase at alle fingre er vaek fra boret for dets basis bliver presset ned
eller boret skubbes op.

FORSIGTIG: BRUG AF KONTROLKONTAKTER, ELLER JUS-
TERINGER ELLER UDFQRELSE AF ANDRE PROCEDURER
END DEM DER ER SPECIFICERET | DENNE KOBERS
MANUEL KAN RESULTERE | UDSATTELSE FOR RISIKABEL
BESTRALING.

FORSIGTIG: Dette system indeholder et laser system og er klassifi-
ceret som et “KLASSE | LASER PRODUKT.” Dette produkt er i
overensstemmelse med IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 og
1040.11 undtagen for afvigelser i henhold til laser-bekendtgerelse nr.
50, af 24. juni 2007. For at bruge denne model korrekt, ber
Instruktionsmanuelen laeses omhyggeligt, hvorefter den skal opbe-
vares for fremtidig reference. | tilfeelde af vanskeligheder med denne
model, bedes man venligst kontakte den nesermeste “AUTORIS-
EREDE service forhandler.” For at forhindre direkte udseettelse for
laserstralen ber man ikke forsgge at &bne dets indkapsling.

XIl. Garantioplysninger

Vore produkter er omhyggeligt fremstillet til at imedekomme de
strengeste sikkerhedskrav med hensyn til kvalitet. Vore produkter er frem-
stilet af nye komponenter eller af brugte komponenter, der kan ser-
viceres og er som nye. Uagtet dette er vore garantibestemmelser
geeldende. Dette produkt er udviklet specielt til brug i tandplejen og er
udelukkende beregnet til brug af kvalificeret professionelt personale inden
for det dentale omrade samt i overensstemmelse med instruktionerne i
denne vejledning. Uanset alle anvisninger i denne vejledning er det
brugeren alene, der til enhver tid er ansvarlig for at afgere, om produktet
er egnet til den pataenkte opgave og anvendelsesmetode. Enhver vejled-
ning vedrerende anvendelsesteknik, der er givet af producenten eller pa
vegne af denne, enten skriftligt, mundtligt eller som demonstration,
fritager ikke brugeren fra hans/hendes pligt til at kontrollere produktet og
foretage alle professionelle vurderinger med hensyn til dets anvendelse.

For vore produkter gaslder de garantibetingelser, der fremgar af det
skriftlige certifikat om begreenset garanti, der er vedlagt samtlige produk-
ter. Med undtagelse af de garantier, der udtrykkeligt fremgér af certifikatet
om begraenset garanti, yder Coltene/Whaledent Inc. ingen garantier eller
sikkerheder vedre-rende dette produkt, det veere sig udtrykkeligt eller stil-
tiende, herunder uden begraensning alle garantier med hensyn til sal-
gbarhed €eller egnethed il et specielt formal. KOBEREN/BRUGEREN
HENVISES TIL CERTIFIKATET OM BEGRZANSET GARANTI
ANGAENDE ALLE GARANTIVILKAR, -BESTEMMELSER OG -
BEGRANSNINGER, DER OMFATTER DETTE PRODUKT. Dette
afsnit i brugervejledningen har ikke til formal pa nogen made at
modificere eller supplere de garantier, der fremgar af certifikatet om
begreenset garanti.

Enhver klage vedrerende skader pa produktet, der matte vaere
opstaet under transporten, bor straks ef-ter, at de er konstateret,
forelaegges transportfirmaet. C/W yder ingen garanti mod transport-
skader pa produktet.
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@ Kayttoopas

Pindex® System

Pakkauksen sisalto:

Pindex Laser: KayttGohje
Rungon lukkolaite

Istukkalaite

Koloavain

Véljennyspora

Joustava kumimuottisarja

Taysi kaari

Vasen kvadrantti

Oikea kvadrantti

Asennusmalli

50 Kaksoistappinastaa ja holkkia
100 Itse-artikuloituvaa tappinastaa
100 Itse-artikuloituvaa holkkia
50 Artikulaattoritappia

Harjoituspaketti:

50 Tappiholkkia, valkoinen
50 Tappiholkkia, harmaa
50 Tappinastaa, pitka

50 Tappinastaa, lyhyt

Vain Pindex Deluxe:
Poliekatkaisinlaite
Puhalluspistoolilaite

Pindex Laser:

. Poran moottori/kotelo

. Ty6pdyta

. Linssit/Laserpidike

. Tybpdydéan lukko

. Istukkalukon reika

. Sulakkeet

. Virrankytkin

. Virtajohdon liitin

. Lamppuvarren peitelevy
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—
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. Késikahvan rengas
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. Valon saatéruuvi
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. Pyalteinen poran istukka
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. Karbiidipora
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. Pélyrengas
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. Poraussyvyyden saételyrengas
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. Lamppujohdon liitin

Kiitos Whaledent Pindex, tapinasennus systeemin valinnasta.
Se on kehitetty ja valmistettu monivuotiseen ja varmaan kayttoéon.

Pindex System on suunniteltu hammasteknilkassa kaytettavien tarkkojen,
ositettujen kipsimallien valmistamiseen.

Pindex System on tarkoitettu kéytettavaksi vierekkéisten reikien tarkkapo-
raukseen mallin alapintaan. Pindexin tappinastat voidaan sen jélkeen
sementoida vierekkaisiin reikiin. Tappinastat valitaan kaytettavissa olevan
tilan mukaan.

Muotin ja padmallin osien tdsmétapitus antaa teknikolle mahdollisuuden
koota ja purkaa malli useampaan kertaan eksaktisti ja siten helpottaa
restaurointia.

Kayttbopas ohjaa askel askeleelta tarkkuusmallien ja -muottien
valmistusta.

I. Ennen porausta

1. Tyémalli valetaan kipsiin tai epoksiin (kuvio 1).

2. Hio mallin jalusta erittdin tasaiseksi kipsitahkolla (kuvio 2) niin,
ettd sen paksuus jalustasta hiontarajaan on noin 15 mm (kuvio
3).

3. Maaraa sektioiden ja muottien paikat ja merkitse tappien
paikat kynalla mallin hammaspuolelle (kuvio 4) ennen reikien
poraamista (kuvio 5).

4. Mikéli tapit ovat aivan vierekkain, on tarkea varmistaa, etta holkeille
jaa tarpeeksi tilaa (kuvio 6). Ellei tamé ole mahdollista, kayta kak-
soistappia (kuvio 7).

5. Kullakin muotilla tai sektiolla tulee olla joko kaksi tappia tai yksi
kaksoistappi (kuvio 13).

Tassé tuotteessa on irrotettavalla verkkojohdolla varustettu IEC 320
-standardin mukainen sahkojohtimen tuloliitin litettéavaksi laitteen
takaosaan. Liita verkkojohto tuloliittimeen ennen seuraavaa vaihetta
(kuva 45).

Il. Tapinreikien poraus

1. Parhaat tulokset saat kayttamalla hieman kosteaa mallia.

2. Virtajohto on litettdva asianmukaisesti maadoitettuun pistorasiaan.
Virtakytkin sijaitsee takaosassa IEC 320 -standardin mukaisen
sahkojohtimen tuloliittimen vieressa. Virta on kytketty paalle vir-
takytkimen ollessa I-asennossa. Virta on kytketty pois p&alta vir-
takytkimen ollessa O-asennossa (kuva 46). Kaanna katkaisin
padlle; kirkas punainen valo syttyy.

3. Pane malli tybalustalle ja kohdista lyilykynamerkit valaistun pisteen
mukaan (kuvio 5).

Pida tiukasti kummallakin peukalolla kiinni mallista ja ota kiinni isosta
mustasta renkaasta muilla sormilla. Purista hitaasti ja tasaisesti niin,
etta tydpodydan kotelo liukuu alaspéin, kunnes se pysahtyy (valo
menee automaattisesti pois paaltd). Poraa kaikki reiét perakkain
téyteen syvyyteen. Al pakota, etene hitaasti ja anna poran tehdé
leikkaus.

4. Kun kaikki reiét on porattu, lovea linguaalisesti ohuella katkaisu-
laikalla ne reiét, joihin tulee kaksoistappinasta tai Tri-Plus (kuvio 8, 9
ja10).

5. Puhdista malli ja reidt perusteellisesti paineilmalla. Deluxe mallin
voit littdé paineilmanpoistokanavaan.

lll. Tappien ja holkkien asennus

1. Tee syvennys pieneen palaan pehmeéaa vahaa ja pane siihen
hiukan syaaniakrylaattisementtia (kuvio 11).
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2. Upota jokainen Pindex Pin kevyesti sementtiin ja istuta se
oikeaan tappireikdan. Tydn helpottamiseksi lyhyet Pindex Pinit ja
kaksoistappinastat sementoidaan ensin (kuvio 12).
Kaksoistappi taytyy linjata niin, etta rotaationesto —uloke sopii
mallissa olevaan uraan (kuvio 12). Sen jalkeen sementoidaan
pitkéat Pindex tappinastat paikoilleen (kuvio 13).

3. Pane harmaat holkit lyhyiden tappien péaélle (kuvio 14).
4. Pane metalliholkki kaksoistapin péélle (kuvio 15).

5. Pane valkoiset holkit pitkien tappien paélle (kuvio 16). Mikali
kaytat ruskeita tai keltaisia holkkeja, pane ne keskikokoisten
tappien paalle.

6. Kussakin muotissa holkin litte&dn osan tulee olla pain toisen
holkin litteda osaa.

IV. Pindex tyomallin sokkelin valmistus

1. Pane vahaa pitkien tappien paélle niiden koko pituudelta.
Vahanauhan pitéisi olla tarpeeksi leved, jotta silla voi sulkea lyhyi-
den ja kaksoistappiholkkien paat (kuviot 17 ja 18).

2. Pane asennusmallinetapit kumimuotin reikdan. Pane kunkin
tapin paalle artikulointiholkki.

3. a. Potilaan ja la&karin tunnistamiseksi, pane uriin mukaan annettu
alumiinininen tunnusliuska (kuvio 19) niin, etta tekstisivu on
muotin seindan pain jatkeet kaannettyina siséén (kuvio 20).
Muotti on nyt valmis sokkelin valmistukseen (kuvio 21).

b. Laboratorion nimen ja logon voit tehda pysyvaksi sementoimalla
kumileimasimen joustavassa muotissa olevaan syvennykseen.

4. Erista tyomalli.

5. Vala kipsi varovasti vibraten vahanauhan alle ja tappiholkkien
ymparille (kuvio 22).

6. Tayta kumimuotti kipsilla (kuvio 23).

7. Aseta tydmalli varovasti paikalleen (kuvio 24) ja pyyhi pois
ylimaarainen kipsi. Anna kovettua.

8. Irrota artikulointialuslevy kumimuotista (kuvio 25) ja irrota malli
kumimuotista.

9. Poista lika kipsi kipsitahkolla (kuvio 26).

10. Napsauta tapit artikulointiholkkeihin (kuvio 27).

11. Erista ja aseta ty6 artikulaattoriin (kuvio 28).

12. Irroita malli artikulaattorista vetamalla Iujasti ylospain (kuvio 29).

13. Poista vahanauha (kuvio 30) niin, etta kaikki tapit ja/tai holkit
tulevat selkeasti nékyviin (kuvio 31).

14. Nain syntyy ikkuna, josta voi ndhda Pindex Pinneihin niin, etta
tapit voi helposti poistaa sokkelista (kuvio 32).

15. Valmiin padmallin tappeineen voit irrottaa yhtena kappaleena
tyontdmalla tappeja ylos laboratoriotydpdydan kulmaa apuna
kayttéden (kuvio 33).

16. Muotit voi jakaa osiin mallin alapuolelta kasin Pindex kéasisa-
halla (kuvio 34) ja napsauttamalla viimeiset 2 mm kipsista,
samalla huomioiden approksimaaliset hiontarajat (kuvio 35).

17. Ylapuolelta tydmallin voi jakaa osiin tavanomaisesti Pindex
kasisahan hienojakoisella teralla.

18. Kipsitapit voi sen jalkeen trimmata ja koota uudelleen vahaus-
ta varten (kuvio 36).

V. Vian etsintd, ylldpito ja huolto

Kuluminen, osien uusiminen ja huoltokayntien tarve eliminoituvat

miltei kokonaan Pindex Systemin poralaitteen asianmukaisella huol-
lolla ja hoidolla.

Oljyaminen ja puhdistus

Kaikki koneen laakerit on pysyvasti voideltu, eivatka ne tarvitse
lis&huoltoa.

Imuroi usein tai harjaa pois kerdantynyt roska ja pdly. ALA KAYTA
PAINEILMAA KONEEN PUHDISTUKSEEN. Paineilma saattaa
painaa roskaa liikkuviin osiin.

Harvoin tapahtuvan puhdistuksen lisdksi pdlypaastoét ja roskien
kerdantyminen ovat koneen toimintahairididen, osien kulumisen ja
huoltokayntien paaasiallisia aiheuttajia. Porauksen aiheuttamat
pdlypadstot taytyy pienin véliajoin poistaa. Harjaaminen tai imurointi
riittavat kaiken roskan poistoon, erityisesti tydpoydalta ja porais-
tukan asennusalueelta. Poraistukan ympérilla on pdlynkeruurengas.
Se ker&da suurimman osan roskista ja estéa niiden paasyn laitteen
muihin osiin. Imuroi tai harjaa pois huolellisesti kerdantyneet roskat
(kuvio 37).

Puhdas instrumentti on jatkuvan toimintatarkkuuden paras tae.

Jos mallin pitédminen paikoillaan vaati paljon voimaa porauksen
aikana, tarkasta pora huolellisesti. Se saattaa olla kulunut ja taytyy
uusia.

Ala paina tydpodytas akkindisesti tai lian nopeasti. Kayta hidasta,
asteittaista liiketta ja aina anna poran suorittaa leikkaus.

Poran uusiminen
1. Irrota pistoke seinén pistorasiasta.

2. Paina tyopoydan lukkoa ja nosta tyopoytaa varovasti ylospain,
kunnes se irtoaa poran/ moottorin kotelosta (kuvio 38 nuoli
2).

3. Irroita lamppuijen liitinjohdot.

4. Siirrd rungon lukkovarsi lukkoreikaan niin pitkalle kuin se hel-
posti menee. K&anna vartta niin, etté se loksahtaa sille varat-
tuun reik&an. Nain lukitset poraistukan paikalleen ja estét sen
rotaation (kuvio 39).

5. Pane istukan varsi sen lukkoreikdéan (kuviot 37 nuoli 5 ja 42).

6. Istukan saat auki kaantamalla istukan vartta ja pyélteista poran
vartta vastapaivaan niin pitkalle kuin se helposti menee. Jatka
painamista poistaessasi poran.

7. Ota pora irti kasin. Pane tilalle uusi pora lujasti alaspainaen
pehmedlla puupalalla, kunnes se on taysin kohdallaan.

8. Kéanna istukan vartta ja pyélteista poran vartta my6tapaivaan
nain lukiten poran varmasti paikalleen.

9. Ota pois molemmat lukkovarret reiistdan, kiinnita lampun
johdot ja kiinnita tydpdyta takaisin moottorikoteloon. Kiinnita
laite seindn pistorasiaan ja aloita tyd. Sailyté lukkovarsia turval-
lisesti uutta kayttda varten.

Poraussyvyyden saitely

Poraussyvyys on séadetty tehtaalla. Joskus harvoin on tarpeen poran
vaihdon yhteydessa suorittaa uudelleensaatd. Tama pyalteinen ja sisalta
kierteinen mutteri nousee tai laskee ja siten sdatda poraussyvyyden
(kuvio 43).

Valo-osoittimen saato

1. Valo-osoittimen katkaisin aktivoituu kuusiokolohylsysarjan ruuvilla,
joka on kiinnitetty tydpdydan pintaan (kuvio 44 nuoli 12).

2. Mukaan pakatulla kuusiokoloavaimella voit nostaa tai laskea
saatdruuvia kunnes valo menee pois paalta tayden
poraussyvyyden |8ytyessa.

Laitteisto ei poraa yhdensuuntaisia reikia
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Tavallisesti tdméan aiheuttaa:
® Roskien kerdantyminen tyopodydalle.
¢ Malli, jonka koko alapinta ei ole tasainen.

¢ Porauspaineen aiheuttama mallin nousu tyopdydalta. Pida malli
tiukemmin alhaalla tydpoytaa vasten ja nosta poraa hitaammin.

e Malli keinuu porauksen aikana. Tama rikkoo poran.

¢ Mallin annetaan likkua porauksen aikana. Tama myos rikkoo
poran.

Laite ei ldhde kayntiin

e Varmista, ettd pistoke ei ole pudonnut seinan pistorasiasta ja
etté virtakatkaisin on paalla.

* Moottorin ylikuumenemissuojain on saattanut aktivoitua. Odota
moottorin vilenemista puoli tuntia.

e Sulake on voinut palaa.

Sulake palaa

1. Katkaise virta paakatkaisimesta.
2. Ota virtajohto pois seinén pistorasiasta ja johdon liittimesta.

3. Sulakkeet 16ydat virtajohdon liittimen vieresta. Niihin paaset
kasiksi kevyesti upottamalla pienen littedpaisen ruuvimeisselin
sulakelaatikon ylaosassa olevaan koloon. Sulakelaatikko liukuu
ulos, kun painat kevyesti ulospain.

4. Nosta sulakelaatikon keskilevy varovasti, niin 1&pindkyva muovi-
nen sulakepidin irtoaa. Liu’uta sulakepidin kokonaan ulos
sulakelaatikosta (kuva 47).

5. Tarkista sulakkeet. Mikali yksi tai molemmat ovat palaneet, vainda
uusiin, volttiluvultaan vastaaviin sulakkeisiin. Mikali molemmat sulak-
keet nayttavat olevan kunnossa, eiké virta tule padlle, kun panet
padkatkaisimen padlle, palauta laitteisto laitemyyjélle tai
Coltene/Whaledentille. Katso kohta IX Laitteen tekniset tiedot.

6. Kokoat sulakelaatikon uudelleen panemalla sulakepitimen
takaisin sulakelaatikkoon, kunnes se napsahtaa paikalleen.
Pane sulakelaatikko virtaliittimen alaosaan; se napsahtaa
paikalleen.

7. Varmista, ettd paakatkaisin on pois paalta, ennenkuin pistat
virtajohdon sen liittimeen ja seinén pistorasiaan.

o b~ W N

C. Itse-artikuloituvat tapit ja holkit

Katso osa IV, kohta 2 — Pindex muottimallin sokkelin valmistus
D. Joustavat muotit

Katso osa IV, kohta 2 - Pindex muottimallin sokkelin valmistus
E. Pindex System késisaha

Katso osa IV, kohta 16 - Pindex muottimallin sokkelin valmistus
F. Pindex Laser Retro-fit Kit

Asennusohjeet

1. Kiinnita teipilla pieni 'pala valkoista paperia peittdmaan poran
reikd tyopoydassa. Ala ota pois paperia, ennen kuin asennus
on loppuunsuoritettu.

. Pane péalle Pindex System laitteisto.
. Poraa reika paperin I1&pi.
. Katkaise virta porauksen jéalkeen.

. Irrota tydpdyta moottorinkuoresta painamalla tyépdydan luki-
tussokka sisdén ja nostamalla tyopdyta ulos moottorinkuores-
ta.

6. Irroita mustat ja valkoiset johdot moottorikuoren valovarresta

vetamalla niitd varovasti ulos liittimista.

7. Irrota valovarsi tydpdydasta ottamalla pois kuusikoloruuvit

tyOpoydan alapinnalta. Kayta siihen varattua kuusikoloavainta.

8. Asenna uusi laaser-varsi suunnilleen samaan paikkaan kuin

vanha valovarsi. Voit k&yttda samoja tai uusia mukaan pakattu-
ja ruuveja ja prikkoja. Kiinnita ruuvit huolellisesti, &la kdanna
lian tiukkaan. Laaser-varren lopullinen paikalleenasennus on
suoritettava késin.

9. Tydnné lampun johdot varovasti liittimiin ja pane virta paélle. Ei

ole valia, mika johto tulee mihin kantaan.

VAROITUS: Ala koske poraan laitteen ollessa paélla. Ala tuijota laser-
valoon.

10. Siirra laser-vartta niin, etté laser valopiste osoittaa tydpdydalla
valkoisessa paperissa olevaan reikaan.

11. Kytke laite pois péalté ja varmista, etté varsi on paikallaan
kiristamalla ruuvit tason alapinnalla.

Sahkomoottori pysdhtyy 12. Kohdista tydpdydéan ja moottorin kuoret uudelleen ja tydnna
siséan tydpdydan lukitussokka. Tyénna tydpdytad hitaasti alas,
kunnes sen lukkosokka napsahtaa kiinni. Kytke virta paalle ja
tarkista, etté laservalo linjautuu paperissa olevan reién kanssa.
Jos néin ei kay, toista askeleet 8-11.

Moottorissa on automaattinen ylikuumenemisen suojain, johon ei
paase kasiksi. Sammuta laitteesta virta aina kayton jalkeen.

Mikali laite ja& vahingossa péaalle pitkéksi aikaa, poramoottori voi

menna automaattisesti pois paalta. 13. Ota pois paperi tydpdydalta. Kiinnita kaksi mukaan pakattua

etikettig laitteen takaosaan, aivan sarjanumeroetiketin
ylapuolelle. Paalle kytkettyna laaser-valon pitéisi valaista poran
karki.

1. Katkaise laitteen virta.

2. Anna jaahtya noin puoli tuntia.

3. Pane virta takaisin paalle ja aloita tyd uudelleen.
Vinkuminen

e o o , , . VIl Lisdosat
Polypaastojen ja roskien paasy pyoriviin osiin on vinkumisen paasyy.

) . o A, e PX102 100 Keskipitkaa tappinastaa ja holkkia
Es:l;itsfk\;:;t?,mhsgrﬁ?éj.a imuroi kaikki kerdéntyneet roskat pyorivan Px116 100 Pitké tappinastaa ja holkkia
PX117 100 Lyhytta tappinastaa ja holkkia
PX154 100 Kaksois tappinastaa ja holkkia
VI. Lisilaitteiden kéiyl:tiiohjeet PX114 1000 Pitkaa tappinastaa ja holkkia
PX112 1000 Keskipitkaa tappinastaa ja holkkia
A. Pitkat, keskipitkat ja lyhyet tappinastat seké holkit PX115 1000 Lyhytta tappinastaa ja holkkia
Katso osa lll, kohta 3 — Tappien ja holkkien asennus PX153 1000  Kaksois tappinastaa ja holkkia
B. Kaksoistapit ja holkit PX155 1000  Tri/Plus keskipitkda tappinastaa ja holkkia
PX156 1000  Tri/Plus pitkéa tappinastaa ja holkkia

Katso osa lll, kohta 2 — Tappien ja holkkien asennus
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PX145 100 Itse-artikuloivaa tappinastaa ja holkkia

PX144 1000 ltse-artikuloivaa tappinastaa ja holkkia

PX145S 1000 ltse-artikuloivaa holkkia C €

PX118 100 Artikuloivaa tappinastaa

PX146 3 Joustavaa muottia

PX147 1 Joustava muotti — taysi kaari

PX148 2 Joustavaa muottia — vasen ja oikea kvadrantti L
PX200 Pindex System kasisaha ja terét Suojejohdin fiitin
P48 100 Pin-Mates™ tappia

PX125 Laser Pindex Retro-fit Kit

VIIl. Varaosat

PX119 3 Kovametallijyrsin

PX120 1 Valjennyspora

PX124 10 Hehkulamppua

PX201 12 Kasisahan teraa, 0,007”/0,18mm
PX202 12 Kasisahan terda, 0,010”/0,25mm
PX301 100 Kéasisahan terda, 0,0077/0,18mm
PX302 100 Ké&sisahan terda, 0,0107/0,25mm
P38 12 Proxima, sahan teraa

IX. Laitteiston tekniset tiedot
Pindex Laser

Kat. No.  Netto paino  Jannite + 10% Virta Watti Sulake

PX113L 8,25 naulaa/ 115

3,7kg 60 HZ

0,7amp 100 2 amp
nimellinen nimellinen hidas palo

PXM113L 8,25 naulaa/ 100
3,7kg 50/60 HZ

0,7amp 100 2 amp
nimelinen  nimeliinen hidas palo

P113LCE 8,25 naulaa/ 220/230
3,7kg 50/60 HZ

05amp 100 3AG
nimelinen  nimellinen .75 amp

P113LUK 8,25 naulaa/ 220/230
3,7kg 50/60 HZ

05amp 100 3AG
nimelinen  nimellinen .75 amp

Ympaéristoolosuhteet

e Tarkoitettu sisakayttoon

¢ Transienttiylijannitteet luokka Il
e Saasteaste 2

e Luokan 1 laitteisto

Kuljetus- ja sailytysolosuhteet

e Lampdtila -40 °C - +70 °C (-40 °F - 158 °F)

e Suhteellinen kosteus 10-100 % ml. kondensaatio
¢ [Imanpaine 500-1060 hPa (7,25-15,4 psi)

Kayttoolosuhteet
e Lampdtila -5 °C - +40 °C (41 °F — 104 °F)

e Suhteellinen kosteus 50-80 %
¢ |Imanpaine 700-1060 hPa (10,2-15,5 psi)

X. Tuotemerkinnat

ISO 3862

Varoitus (kts. oheisista ohjeista)
ISO 3862

Varoitus, séhkoiskun vaara

3fe

C us

Xl. Varoitukset

VAROITUS: Laitteisto pitaisi kytke& pois paalta, jos se ei ole
kaytossa. Varmista, etta kaikki sormet ovat turvassa, ennen kuin
painat alustan alas tai tydnnéat poran ylos.

VAROITUS: VAARALLINEN SATEILY VOI OLLA SEURAUSTA
MUIDEN KUIN TASSA OPPAASSA MAINITTUJEN SAATOJEN
TAI VIRITYSTEN TAI MENETTELYIDEN KAYTOSTA.

VAROITUS: Tassa tuotteessa on laasersysteemi, joka luokitellaan
“CLASS | LASER tuotteeksi”. Tama laite on standardien IEC 60825-
1:2001, 21 CFR 1040.10 ja 1040.11 mukainen lukuun ottamatta
laserlaitteita koskevan iimoituksen nro 50, paivatty 24. kesakuuta
2007, mukaisia poikkeamia. Taman mallin asianmukainen kayttd
edellyttad kayttdoppaan huolellista lukemista ja sen kaytt6a mydhem-
minkin kasikirjana. Mikali havaitset jotain vikaa tdssa mallissa, ota
yhteyttd “VALTUUTETTUUN huoltolikkeeseen.” Vélttadksesi laaserval-
osauvan suoraa valotusta, ala yrita avata suojakoteloa.

XIl. Takuutiedot

Tuotteemme on valmistettu huolellisesti tiukat laadunvarmistusvaa-
timukset tayttaviksi. Tuotteemme on valmistettu uusista osista tai
uusista ja toimivista kéytetyista osista. Takuuehtomme ovat voimassa
joka tapauksessa. Tama tuote on kehitetty erityisesti hammaslaéketi-
eteelliseen kayttdon ja on tarkoitettu vain patevien hammaslaaketieteen
ammattilaisten kaytettaviksi tassé oppaassa annettujen ohjeiden
mukaan. Kayttdja on kuitenkin aina yksinomaan vastuussa siitg, etta
han maéarittéa tuotteen sopivuuden sille aiottuun kdyttddn ja sen kayttd-
tavan, vaikka tdhan oppaaseen siséltyisikin sen vastaista tietoa.
Valmistajan antama tai valmistajan puolesta annettu, kayttdtekniikkaa
koskeva opastus — oli se sitten annettu kirjallisesti, suullisesti tai havain-
nollisesti — ei vapauta hammaslaéketieteen ammattilaista velvollisuudes-
ta valvoa tuotetta ja tehda kaikki sen kayttda koskevat ammatilliset
paatdkset.

Tuotteemme taataan kunkin tuotteen mukana tulevan, rajoitettua takuu-
ta koskevan kirjallisen todistuksen sisaltémien ehtojen mukaan. Paitsi
rajoitettua takuuta koskevassa todistuksessa nimenomaan esitettyja
takuita Coltene/Whaledent Inc. ei anna minkaanlaisia tuotetta koskevia
iimaistuja tai hiljaisia takuita kaupaksi kéymista tai johonkin maaréattyyn
tarkoitukseen sopivuutta koskevat takuut rajoituksetta mukaan Iukien.
OSTAJA TAI KAYTTAJA LOYTAA RAJOITETTUA TAKUUTA
KOSKEVASTA TODISTUKSESTA KAIKKI TATA TUOTETTA
KOSKEVAN TAKUUN EHDOT JA RAJOITUKSET. Tama kayt-
t6kasikirjan osa ei ole tarkoitettu milldén tavalla muuttamaan rajoitettua
takuuta koskevassa todistuksessa annettua takuuta tai lisdémaan
mitaan siihen.

Kaikki kuljetuksen aikana tapahtunutta tuotteen vaurioitumista tai
rikkoutumista koskevat vaateet on esitettéva kuljietusliikkeelle valit-
tomasti sellaisen havaitsemisen jalkeen. C/W ei anna takuuta tuotteelle
kuljetuksen aikaisen vaurion varalta.
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Brukerhandbok

Pindex® System

Esken inneholder folgende:
Pindex Laser eller: Brukerhandbok

Innhold:
Skaftlaseverktay
Borhylseverktoy
Sekskantnokkel
Rivaliern

Sett med fleksibel gummiform:
Full bue

Venstre kvadrant

Hoyre kvadrant

Festemal

50 doble stifter og hylser

100 selv-artikulerende stifter

100 selv-artikulerende hylser

50 artikulatorstifter

@vingssett:

50 stifthylser, hvite
50 stifthylser, gra
50 stifter, lange
50 stifter, korte

Bare Pindex Deluxe:
Fotpedal
Terkemunnstykke

Pindex Laser:

. Bormotor/-kabinett

. Arbeidsbord

. Linse-/laserholder

. Las til arbeidsbord

. Hull til skaftlas

. Sikringer

. Av/pé-bryter

. Kontakt til stremledning
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. Justeringsskrue for lysstréle
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. Lysstrélebryter
. Riflet borhylse
. Hardmetallbor
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. Justeringsring for bordybde
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. Ledningene til lampen

Takk for at du har valgt Pindex® stiftinnsettingssystem fra
Colténe/Whaledent.

Systemet er designet og produsert for mange &r med pélitelig bruk.

Pindex-systemet skal hjelpe til med & lage neyaktige modeller og
avtrykk til bruk ved produksjon av dentale restaureringer.

Pindex-systemet brukes til & bore neyaktige, parallelle hull i undersi-
den av modellen. Presisjonsstifter fra Pindex kan deretter
sementeres i de parallelle hullene. Stiftene velges i henhold til hvor
mye plass som er tilgjengelig.

Med presisjonsboring i avtrykk og seksjoner av hovedmodellen kan
teknikeren demontere og montere modellen ngyaktig mange
ganger for & tilrettelegge produksjon av restaureringer.

Denne brukerhdndboken inneholder trinnvise anvisninger for
produksjon av ngyaktige modeller og avtrykk.

I. Anvisninger for boring
1. Hovedmodellen helles i gips eller epoksy (Fig. 1).

2. Modellbasen pusses helt flat p& modellpussemaskinen (Fig. 2), slik
at modellens tykkelse fra basen til kantene av preparatet er ca. 15
mm (Fig. 3).

3. Seksjoner og avtrykk planlegges pa forhand, og stiftplasserin-
gene merkes med en blyant p& modellens tannside (Fig. 4) for
hullene bores (Fig. 5).

4. Nér to stifter star like ved hverandre, er det viktig at det er nok
plass til & plassere hylsene (Fig. 6). Hvis dette ikke er mulig,
skal det brukes en dobbel stift (Fig. 7).

5. Hvert avtrykk eller hver seksjon ma enten ha to stifter eller en
dobbel stift (Fig. 13).

Dette produktet er fremstilt med en IEC 320 streamledningskontakt
med avtakbart ledningssett (apparatsnor) som settes inn pa baksi-
den av enheten. Pass pé at ledningssettet er satt inn i kontakten for
neste skritt (Fig. 45).

Il. Bore hull til stifter

1. Best resultat oppnas ved a bruke en modell som er litt fuktig.

2. Stremledningen ma settes inn i et forskriftsmessig jordet uttak.
Strembryteren er plassert bak ved siden av IEC 320 stremled-
ningskontakten. “Pa” stilling er merket med en “I”. “Av” stilling
er merket med en “O” (Fig. 46). Sl& pa bryteren. Den rode
lampen lyser skarpt.

3. Sett modellen pé arbeidsflaten, og rett inn blyantmerkene med
den lysende prikken (Fig. 5).

Hold modellen godt fast med begge tomlene, og ta tak i den store,
svarte ringen med de andre fingrene. Klem sakte med jevn styrke,
slik at hele arbeidsbordkabinettet glir nedover til endestopperen nas
(lampen sléas av automatisk). Bor alle hullene til full dybde i rekke-
felge. Bruk ikke makt. Ga sakte fram og la boret skjeere.

4. Etter at alle hullene er boret, skal hvert hull som skal ha dobbel
stift eller Tri-Plus, merkes med en tynn skilleskive (Fig. 8, 9 og
10).

5. Modellen og hullene skal renses grundig med trykkluft. Deluxe-
modellen kan koples til et trykkluftsuttak.

lll. Plassere stifter og hylser

1. Legg en liten mengde cyanoakrylatsement i et hull i en liten,
myk voksbit (Fig. 11).
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2. Hver Pindex-stift skal dyppes lett i sement og plasseres i riktig
hull. Av praktiske hensyn og plasshensyn skal de korte Pindex-
stiftene og de doble stiftene sementeres forst (Fig. 12). Den
doble stiften ma justeres slik at antirotasjonsribben passer i
sporet i modellen (Fig. 12). Deretter sementeres de lange
Pindex-stiftene pé plass (Fig. 13).

3. De gra hylsene settes pa de korte stiftene (Fig. 14).
4. Metallhylsen settes p& den doble stiften (Fig. 15).

5. De hvite hylsene settes pa de lange stiftene (Fig. 16). Eventuelle
brune eller gule hylser skal settes over de middels lange stiftene.

6. Den flate delen av hylsen skal vende mot den flate delen pa
den andre hylsen i hvert avirykk.

IV. Produksjon av base for Pindex
avtrykksmodell

1. Plasser kardingsvoks over forlengelsen pé de lange stiftene. Denne
skal vaere bred nok til & plasseres slik at lukker over hylsedpningene
pé de korte og de doble stiftene (Fig. 17 og 18).

2. For festemalstiftene gjennom hullene i gummiformen. Sett en
artikulerende hylse pa hver stift.

3. a. Sett identifikasjonsstrimmelen av aluminium (Fig. 19) i
sporene med trykksiden mot formveggen og forlengelsene
bayd innover (Fig. 20) av hensyn til pasient- og/eller legei-
dentifikasjon. Formen er né klar til produksjon av base (Fig.
21).

b. Laboratoriets navn og logo kan vises ved & sementere et
gummistempel permanent i fordypningen i den fleksible for-
men.

4. Smer modellen.

5. Vibrer gipsen forsiktig under kardingsvoks og rundt stifthylsene
(Fig. 22).

6. Fyll gummiformen med gips (Fig. 23).

7. Plasser avtrykksmodellen forsiktig pa riktig sted (Fig. 24), og
tork vekk overfledig gips. La modellen torke.

8. Skill den artikulerende baseplaten fra gummiformen (Fig. 25),
og skill modellen fra gummiformen.

9. Puss vekk overfladig gips pa modelipussemaskinen (Fig. 26).

10. Klem de artikulerende stiftene pa hylsene (Fig. 27).

11. Smer og fest pa artikulatoren (Fig. 28).

12. Skill modellen fra artikulatoren ved & dra den raskt opp (Fig.
29).

13. Fjern kardingsvoksen (Fig. 30) slik at alle stifter/hylser synes
(Fig. 31).

14. Dermed opprettes et vindu for tilgang til Pindex-stiftene, slik
at avtrykkene kan skyves opp og fiernes fra modellen pé en
enkel mate (Fig. 32).

15. Den ferdige hovedmodellen med stiftene kan fiernes i ett
stykke ved a skyve opp stiftene ved hjelp av hjernet péa lab-
benken (Fig. 33).

16. Avtrykk kan deles i seksjoner fra undersiden av modellen ved
hjelp av Pindex-handsagen (Fig. 34) og deretter bryte av de
siste 2 mm med gips, slik at de interproksimale marginene
bevares (Fig. 35).

17. Avtrykk kan deles i seksjoner pa vanlig méte ovenfra med det
fine skjeerebladet i Pindex-handsagen.

18. Avtrykkene blir deretter tilskjeert og montert pé nytt individuelt,
klare til voksmensterfabrikasjon (Fig. 36).

V. Feilsoking, vedlikehold og service

Riktig vedlikehold og stell av Pindex-systemets borenhet vil elim-
inere de fleste arsakene til slitasje, utskiftning av deler og serviceop-
pringninger.

Smgering og rengjering

Alle lagre i maskinen er smurt permanent, og krever ikke ekstra ser-
vicearbeid.

Alt stov og rusk skal stavsuges eller tarkes vekk ofte.

RENGJOR IKKE MASKINEN VED HJELP AV TRYKKLUFT.
Trykket kan presse rusk inn i bevegelige deler.

Ansamling av rusk og stav og mangel pa regelmessig rengjering er
hovedarsakene til dedtid, slitasje pa deler og hyppige serviceop-
pringninger.

Rusket som oppstar under boring ma fiernes ofte. Rusk fiernes
effektivt ved bersting eller stevsuging, seerlig pa arbeidsbordet og
borhylseomradet.

Borhylsen har en stovring rundt seg. Denne ringen samler opp
mesteparten av rusk ved boring, og hindrer at rusket fores til andre
deler av apparatet. Borst vekk eller stavsug ansamlet rusk forsiktig
(Fig. 37).

En rent instrument er den aller viktigste forsikringen for fortsatt
noyaktighet.

Det er nadvendig & bruke stor kraft

Inspiser boret naye hvis det krever stor kraft & holde modellen nede
under boring. Boret kan veere slitt og trenge utskiftning.

Senk ikke arbeidsbordet plutselig eller for raskt. La bevegelsen
veere sakte og gradvis, og la alltid boret utfere skjeeringen.

Utskiftning av bor
1. Dra stopselet ut av stikkontakten pé veggen.

2. Trykk ned lasen pé arbeidsbordet, og laft forsiktig opp fra bor-
/motorkabinettet (Fig. 38, arrow 2).

3. Frakople ledningene til lampen.

4. Sett skaftldsestangen i skaftlasehullet sé& langt den gér uten &
bruke makt. Vri forsiktig til skaftldsestangen dlir inn i hullet.
Dermed lases borhylsen i posisjon slik at den ikke kan vris
(Fig- 39 og 40 arrow 4).

5. Sett borhylsestangen i l&sehullet for borhylsen (Fig. 37 arrow 5).

6. Apne borhylsen ved & vri borhylsestangen og den riflede
borhylsen mot venstre til du kienner motstand. Oppretthold
trykket mens du fierner boret (Fig. 42).

7. Fiern boret for hand. Sett inn et nytt bor. Trykk godt ned med
en myk trebit til boret sitter godt pé plass.

8. Vri borhylsestangen og den riflede borhylsen mot hoyre for &
l&se boret godt fast i riktig stilling.

9. Fjern begge lasestengene fra hullene, kople til lampelednin-
gene, og sett arbeidsbordkabinettet pd motorkabinettet. Kople
instrumentet til stikkontakten pa veggen, og gé videre med
arbeidet. Lagre begge lasestengene forsiktig pa et trygt sted
for framtidig bruk.



48

Brukerhandbok

Justering av bordybde

Bordybden er justert av fabrikken. | sjeldne tilfeller kan det veere
nadvendig & justere bordybden etter & ha byttet bor. Denne riflede
handmutteren med innvendige gjenger kan heves eller senkes til
riktig bordybde er oppnadd (Fig. 43).

Justering av lysstralesgker

1. Bryteren for lysstrélesgkeren aktiveres av den sekskantede
sokkeljusteringsskruen som er montert pé arbeidsbordets
overflate (Fig. 44 arrow 12).

2. Hev eller senk justeringsskruen til lysstrélesokeren slukkes i det
oyeblikket full bordybde oppnés ved hjelp av sekskantnekkelen
som falger med.

Apparatet borer ikke parallelle hull
Vanlige &rsaker til dette problemet er felgende:
¢ Ansamling av rusk pé arbeidsbordet.
¢ Modellen er ikke flat langs hele den nederste arbeidsflaten.

* Modellen hever seg opp fra arbeidsflaten mot bortrykket. Hold
Modellen hardere ned mot arbeidsbordet, og hev boret saktere.

¢ Modellen beveges for mye under boring. Boret kan skades péa
grunn av dette.

¢ Modellen glir under boring. Dette kan ogsé forérsake skade pa
boret.

Starter ikke

e Kontroller at stopselet ikke har gligd ut av stikkontakten pa
veggen og at av/pa-bryteren er PA.

* Den termiske overbelastningsbeskytteren for motoren kan veere
aktivert. La motoren avkjoles i en halv time.

e Sikringen kan ha gétt.
Sikringen gar
1. Sl& den primeaere av/pé-bryteren til AV-stilling.

2. Ta stremledningen ut av stikkontakten pa veggen og stramled-
ningskontakten.

3. Sikringsrommet ligger ved siden av stramledningskontakten.
Stikk en liten, flathodet skrutrekker inn i sporet i gverste del av
sikringsrommet for & fa tilgang hit. Trykk litt utover for & skyve
sikringsrommet ut.

4. Loft midtfliken pé sikringsrommet forsiktig opp for & fa ut
sikringsbeholderen av gjennomsiktig plast. Skyv sikringsbe-
holderen helt ut av sikringsrommet (Fig 47).

5. Undersgk sikringene. Hvis en av eller begge sikringene har gétt,
skal de skiftes med sikringer av samme spenningsangivelse som
apparatet. Returner apparatet til forhandleren eller
Coltene/Whaledent hvis begge sikringene ser normale ut og strom-
men ikke sids pa ndr den primasre av/pa-bryteren slds PA. Se avs-
nitt IX spesifikasjoner.

6. Sikringsrommet settes sammen igjen ved & skyve sikringsbe-
holderen inn i sikringsrommet igjen til den knepper pé plass.
Plasser sikringsrommet i den laveste delen av stremled-
ningskontakten, hvor den knepper pé plass.

7. Pase at den primaere av/pa-bryteren er AV for du kopler
stremledningen til stramledningskontakten og stikkontakten pa
veggen.

Elektrisk motor stanser
Motoren er forsynt med en utilgjengelig termisk overbelastnings-

beskytter, som nullstilles automatisk. Apparatet skal alltid slas AV
nar det ikke er i bruk.

Hvis apparatet utilsiktet blir stdende PAien lang tidsperiode, kan
bormotoren slds AV automatisk.

1. Sl& AV apparatet.

2. La apparatet avkjoles i ca. en halv time.

3. Sl& apparatet PA og fortsett bruken.
Hvinelyder

Den vanligste arsaken til hvinelyder er rusk og rask som har satt
seg fast i roterende deler. SI& AV maskinen, og berst vekk eller
stovsug alt rusk som har samlet seg i omradet rundt den roterende
borhylsen.

VI. Anvisninger for bruk av tilbehor
A. Lange, middels, korte stifter og hylser

Se del lll, trinn 3 — Plassere stifter og hylser
B. Doble stifter og hylser

Se del lll, trinn 2 — Plassere stifter og hylser
C. Selv-artikulerende stifter og hylser

Se del IV, trinn 2 — Produksjon av base for Pindex
avtrykksmodell

D. Fleksible former

Se del IV, trinn 2 — Produksjon av base for Pindex
avtrykksmodell

E. Pindex handsag

Se del IV, trinn 16 — Produksjon av base for Pindex
avtrykksmodell

F. Pindex Laser modifikasjonssett
Installeringsanvisninger

1. Teip fast en liten, hvit papirbit pa arbeidsbordet for & dekke
borehullet. Fiern ikke papiret for installeringen er fullfort.

. Sla Pindex System apparatet PA.
. Bor et hull giennom papiret.

. Sla apparatet AV etter at du har boret hullet.

o M~ W N

. Fjern arbeidsbordet fra motorkabinettet ved & trykke inn
l&sepinnen pa arbeidsbordet og lefte arbeidsbordet vekk fra
motorkabinettet.

6. Frakople de svarte og hvite ledningene fra lysarmen til motork-
abinettet ved & dra dem forsiktig ut av koplingene.

7. Fjern lysarmen fra arbeidsbordet ved & fierne de sekskantede
hodeskruene under arbeidsbordet. Bruk sekskantngkkelen som
falger med.

8. Plasser den nye laserarmen i omtrent den samme stillingen
som den gamle lysarmen. Du kan bruke de samme skruene
og skivene eller de skruene og skivene som falger med. Stram
skruene godt, men ikke for stramt. Laserarmen mé justeres i
sluttstilling for hand.

9. Skyv lampeledningene forsiktig inn i koplingene, og sla PA
apparatet. Det spiller ingen rolle hvilken ledning som gar inn i
hvilken sokkel.

OBS! Hold hendene pa avstand fra boret nar apparatet er pa. Se
ikke inn i laserstralen.

10. Flytt laserarmen slik at laserstralen peker inn i hullet i den
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hvite papirbiten pa arbeidsbordet.

11. SI& AV apparatet, og stram skruene under plattformen slik at
armen holdes pa plass i riktig stillling.

12. Juster arbeidsbordkabinettet og motorkabinettet igjen, og
skyv inn l&sepinnen pé arbeidsbordet. Skyv plattformen sakte
ned til Iasepinnen pa arbeidsbordet Klikker pa plass. Sla PA
apparatet, og kontroller at laserstralen er oppstilt med hullet i
papiret. Gjenta trinn 8 til og med 11 hvis laserstrélen ikke er
oppstilt med hullet.

18. Fjern papiret fra arbeidsbordet. Fest de to etikettene som fol-
ger med, rett ovenfor serienummeretiketten pa baksiden av
apparatet. Laserlyset skal opplyse tuppen pa boret nar det er
slétt pa.

VII. Tilbehor

PX102 100 middels stifter og hylser

PX116 100 lange stifter og hylser

PX117 100 Kkorte stifter og hylser

PX154 100 doble stifter og hylser

PX114 1000 lange stifter og hylser

PX112 1000 middels stifter og hylser

PX115 1000 korte stifter og hylser

PX153 1000 doble stifter og hylser

PX155 1000 Tri-Plus middels stifter og hylser

PX156 1000 Tri-Plus lange stifter og hylser

PX145 100 selv-artikulerende stifter og hylser

PX144 1000 selv-artikulerende stifter og hylser

PX145S 1000 selv-artikulerende hylser

PX118 100 artikulerende stifter

PX146 3 fleksible former

PX147 1 fleksibel form — full bue

pPX148 2 fleksible former — venstre og heyre kvadrant
PX200 Pindex System handsag og blader

P48 100 Pin-Mates® stifter

PX125 Laser Pindex modifikasjonssett (bare for Mark II-

modeller)

VIIl. Reservedeler

PX119 3 hardmetallbor

PX120 1 rivaljern

PX124 10  peerer

PX201 12  reserveblader for handsag, 0,18 mm
PX202 12  reserveblader for handsag, 0,25 mm
PX301 100 reserveblader for handsag, 0,18 mm
PX302 100 reserveblader for handsag, 0,25mm
P38 12 Proxima® sagblader

IX. Spesifikasjoner for apparatet

Pindex Laser

Kat.nr. Nettovekt ~ Spenning + 10%  Stromstyrke ~ Watt Sikring
PX113L 8.25lbs./ 115 0,7 A 100 2A

3,7 kg 60 HZ nominell nominell langvarig
PXM113L  8.251bs./ 100 0,7A 100 2A

3,7 kg 50/60 HZ nominell nominell langvarig
P113LCE  8.251Ibs./  220/230 05A 100 3AG

3,7 kg 50/60 HZ nominell nominell 0,75 A
P113LUK  8.25Ibs./  220/230 05A 100 3AG

3,7 kg 50/60 HZ nominell nominell 0,75 A

Omgivelsesbetingelser

¢ For innenders bruk

¢ Transient over spenninger kategori Il.
e Forurensningsgrad 2.

e Klasse 1 utstyr

Transport og lagringsforhold

e Temperatur —40°C til +70°C (-40°F til 158°F)

¢ Relativ luftfuktighet 10% til 100% inkludert kondensasjon

e Atmosfeerisk trykk 500 hPa til 1060 hPa (7,25 psi til 15,4 psi)

Omgivelsesforhold for drift

e Temperatur —5°C til +40°C  (41°F til 104°F)

¢ Relativ luftfuktighet 50% til 80%

e Atmosfeerisk trykk 700 hPa til 1060 hPa (10,2 psi til 15,5 psi)

X. Produktmerking

ISO 3862

Obs! (sla opp i tilherende dokumentasjon)

ISO 3862
Forsiktig, fare for elektrisk stot

Beskyttende ledningsterminal

ape
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Xl. Advarsler

ADVARSEL: Apparatet skal slés av nér det ikke er i bruk. Pése at
alle fingre er klar av boret for du trykker basen ned eller skyver
boret opp.

OBS! BRUK AV KONTROLLER ELLER JUSTERINGER ELLER
UTFQRELSE AV ANDRE PROSEDYRER ENN DE SOM ER
ANGITT | BRUKERHANDBOKEN, KAN FORE TIL FARLIG
STRALING.

OBS! Dette produktet inneholder et lasersystem og er klassifisert
som et “LASERPRODUKT | KLASSE I”. Dette produktet er i samsvar
med IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 og 1040.11, unntatt for
awik etter lasernotat nr. 50, av 24. juni 2007. Serg for & bruke denne
modellen pé riktig méte ved & lese brukerh&ndboken neye og oppbe-
vare den for framtidig henvisning. Ta kontakt med neermeste
“AUTORISERTE servicedistributer” hvis det oppstar problemer med
modellen. Prov ikke & dpne kammeret, for & hindre direkte utsettelse
for laserstrélen.

XIl. Garantiinformasjon

Vére produkter er laget med stor nayaktighet for & tilfredsstille strenge
kvalitetssikringskrav. Vére produkter fremstilles fra nye deler eller nye
og holdbare, brukte deler. Vére garantibetingelser kommer under
enhver omstendighet til anvendelse. Dette produktet er blitt spesielt
utviklet for tannlegearbeid, og er ment til kun & betjenes av kvalifisert
tannhelsepersonell i overensstemmelse med anvisningene inneholdt i
denne handboken. Uten hensyn til hva som her métte tyde p& noe
annet, er brukeren til enhver tid uansett den eneste ansvarlige for
bestemmelse av produktets egnethet hva angér dets tiltenkte formal
og bruksmetode. Ingen veiledning om teknisk anvendelse som er gitt
av eller pa vegne av fabrikanten, hva enten den skjer skriftlig, muntlig
eller ved demonstrasjon, fritar tannhelsepersonellet fra sin forpliktelse
til & kontrollere produktet eller & foreta alle profesjonelle vurderinger
vedrgrende dets bruk.

Vére produkter er garantert i overensstemmelse med betingelsene i
det skriftlige beviset for begrenset garanti som felger med hvert pro-
dukt. Med unntak for garantiene som er spesielt fremsatt i beviset for
begrenset garanti, gir ikke Coltene/Whaledent Inc. garantier av noe
slag som dekker produktet, hverken uttrykkelige eller underforstétte,
herunder, men ikke begrenset til, enhver garanti vedrerende sal-
gbarhet eller egnethet for bestemte formal.
KJGPEREN/BRUKEREN HENVISES TIL BEVISET FOR
BEGRENSET GARANTI FOR ALLE BETINGELSER, VILKAR
OG BEGRENSNINGER VED GARANTIEN SOM DEKKER
DETTE PRODUKTET. Denne delen av brukerhdndboken er ikke ment
til pa noen méte & endre eller legge til noe i garantien som er gitt i beviset
for begrenset garanti.

Ethvert krav grunnet skade pa eller edeleggelse av produktet under
transporten, ber umiddelbart rettes til transportbedriften idet slikt
oppdages. C/W garanterer ikke produktet mot transportskade.
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Sistema Pindex

A embalagem inclui:

Laser Pindex: Guia do Proprietario

Conteudo:

Ferramenta de travamento do eixo

Ferramenta de mandril
Chave de Allen
Alargador

Conjunto de moldagem de plastico flexivel:

Arco completo

Quadrante esquerdo

Quadrante direito

Guia de montagem

50 mangas € pinos duplos
100 pinos auto-articulados

100 mangas auto-articuladas

50 pinos de articulador

Kit de intervencao:

50 mangas de pinos, brancas

50 mangas de pinos, cinzentas

50 pinos, compridos

50 pinos, curtos

Laser Pindex:

0 N O OB~ N =

4 4 4 a4 4 4 a4 a4 ©
0 N O O~ W N = O

. Motor / caixa de broca

. Mesa de trabalho

. Porta-lentes / porta-laser

. Travamento da mesa de trabalho

. Orificio de travamento do eixo

. Fusiveis

. Comutador de ligar / desligar

. Conector de fio de alimentagéo

. Fenda da tampa de acesso a lampada
. Lente vermelha

. Anilha da garra manual

. Parafuso de aperto do feixe luminoso
. Comutador do feixe luminoso

. Mandril da broca recartilhada

. Broca com ponta de carboneto

. Anilha contra a poeira

. Anilha de ajuste de profundidade da broca
. Conector da lampada

Agradecemos a sua preferéncia pelo sistema de montagem
de pinos Pindex Colténe/Whaledent. Este sistema foi conce-
bido e fabricado para Ihe proporcionar um servigo de toda a confi-
ancga durante muitos anos.

O sistema Pindex foi concebido para o auxiliar no fabrico de
moldes e troquéis precisos a serem usados no fabrico de restau-
ragcdes dentarias.

O sistema Pindex é usado para perfurar com precisao orificios
paralelos na parte inferior do molde. Os pinos de preciséo Pindex
podem enté&o ser cementados nos orificios paralelos. Os pinos séo
seleccionados consoante o0 espago disponivel.

A colocagéo precisa de troquéis e sec¢des do molde principal
permitem que o técnico desmonte e volte a montar o molde repeti-
damente e com exactidao, para facilitar o fabrico de restauragdes.

Este guia do proprietéario pretende fornecer instrucdes detalhadas
sobre a produgéo de moldes e troquéis de precisdo.

l. Instrucoes de pré-perfuracao

1. O molde principal € corrido em derivado de gesso ou epoxy
(Fig. 1).

2. A base do molde é aparada de forma plana no aparador de
moldes (Fig. 2), por forma a que a espessura do molde da base
até as bordas do preparado seja de cerca de 15 mm (Fig. 3).

3. As secgdes e moldes séo planeados previamente e a localiza-
¢ao dos pinos é assinalada com um lapis no lado do dente do
molde (Fig. 4) antes de fazer os orificios (Fig. 5).

4. Quando dois pinos estiverem muito proximos, é importante
deixar espaco suficiente para a colocagéo das mangas (Fig. 6).
Se tal ndo for possivel, deve ser usado um pino duplo (Fig. 7).

5. Cada molde ou secgéo tem de ter quer dois pinos quer um pino
duplo (Fig. 13).

Este produto foi fabricado com um conector de entrada de cor-
rente para 0 cabo de alimentagéo IEC 320, um cabo amovivel que
€ conectado na retaguarda da unidade. Assegure-se, por favor,
que conecta o cabo de alimentagédo ao conector de entrada antes
do passo seguinte (Fig. 45).

Il. Perfuracao de orificios para pinos

1. Para se obterem melhores resultados, deve usar-se um molde
levemente humido.

2. O cabo de alimentagéo deve ser conectado a uma tomada de
corrente com ligagao a terra adequada. O interruptor de alimen-
tacdo esta localizado na retaguarda da unidade, ao lado do
conector de entrada de cabo de alimentacdo IEC 320. A
posicao “on” (ligado) ¢é indicada por um “I”. A posi¢ao “off” (desli-
gado) é indicada por um “O”. (Fig. 46). Ligue o comutador; a luz
do piloto vermelha brilhara intensamente.

3. Cologue 0 molde na superficie de trabalho e alinhe as marcas
de lapis com o ponto iluminado (Fig. 5).

4. Segure firmemente o molde com ambos 0s polegares e segure
a anilha grande preta com os restantes dedos. Aperte devagar
com uma pressao regular, deixando a caixa da mesa de trabalho
deslizar para baixo até se atingir a batente final (a luz desligara
automaticamente.) Faga todos os orificios sequencialmente e em
toda a profundidade. N&o force; avance lentamente e deixa a
broca cortar (Fig. 8, 9, 10).

5. Apds terem sido perfurados todos os orificios, os orificios onde
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deve ser colocado um pino duplo ou Tri-Plus séo entalhados lin-
gualmente com um disco separador fino.

6. O molde e os orificios sao completamente limpos de residuos
com ar comprimido. O molde Deluxe pode ser conectado a uma
saida de ar comprimido.

Ill. Colocacao de pinos e mangas

1. Cologue uma pequena quantidade de cemento de cianoacrilato
numa cavidade num bocado de cera mole (Fig. 11).

2. Cada pino Pindex ¢ ligeiramente mergulhado no cemento e
colocado no orificio para pinos apropriado. Para uma maior
acessibilidade e conforto, os pinos curtos Pindex e 0s pinos
duplos sdo cementados em primeiro lugar (Fig. 12). O pino
duplo tem de ser alinhado por forma a que a nervura anti-rotati-
va se ajuste no entalhe do molde (Fig. 12). Os pinos compridos
Pindex sdo entdo cementados na posigéo correcta (Fig. 13).

3. As mangas cinzentas sdo colocadas nos pinos curtos (Fig. 14).
4. Amanga metélica é colocada no pino duplo (Fig. 15).

5. As mangas brancas sdo colocadas nos pinos compridos (Fig.
16). Quando usadas, as mangas castanhas ou amarelas sao
colocadas nos pinos médios.

6. A parte plana da manga deve ficar em frente a parte plana da
outra manga em cada troquel.

IV. Fabrico da base de moldes de troquel
Pindex

1. Coloque a cera de cardagem na extensao dos pinos compri-
dos. Deve ter uma largura suficiente para poder ser posicionada
perto dos orificios da manga dos pinos curtos e pinos duplos
(Fig. 17 e 18).

2. Insira os pinos do guia de montagem através de orificios no
molde de borracha. Coloque uma manga articulada em cada
pino.

3. a. Para identificar o paciente e/ou médico, insira a tira identifica-
tiva de aluminio fornecida (Fig. 19) nos entalhes, com a parte
inscrita virada para a parede do molde e as extensdes
dobradas para dentro (Fig. 20). O molde esta agora pronto
para o fabrico da base (Fig. 21).

b. O nome e logotipo do laboratédrio podem ser indicados
cementando permanentemente um carimbo de borracha no
recanto do molde flexivel.

4. Lubrifique o molde.

5. Vibre o derivado do gesso cuidadosamente sob a cera de
cardagem e a volta das mangas dos pinos (Fig. 22).

6. Encha o molde de borracha com derivado do gesso (Fig. 23).

7. Coloque cuidadosamente o molde de troquel no lugar (Fig. 24)
e limpe o derivado de gesso excedentario. Deixe secar.

8. Separe a placa da base articulada do molde de borracha (Fig.
25) e separe 0 molde do molde de borracha.

9. Apare o derivado de gesso excedentario com o aparador de
moldes (Fig. 26).

10. Encaixe os pinos articulados nas mangas (Fig. 27).
11. Lubrifique e monte no articulador (Fig. 28).

12. Separe 0 molde do articulador puxando firmemente para cima
(Fig. 29).

13. Tire a cera de cardagem (Fig. 30) de modo a que todos os
pinos e/ou mangas fiquem expostos (Fig. 31).

14. Isto cria uma janela que da acesso aos pinos Pindex, de modo
a que os troquéis possam ser empurrados para cima para uma
remogao facil do molde (Fig. 32).

15.0 molde principal acabado com os pinos pode ser removido de
uma so vez, empurrando para cima 0s pinos com o canto da
bancada de laboratério (Fig. 33).

16. Os troquéis podem ser cortados da parte de baixo do molde
com a serra manual Pindex (Fig. 34) e de seguida encaixando
os 2 mm finais de derivado de gesso, mantendo as bordas
interproximais (Fig. 35).

17. Os troquéis podem ser cortados da forma convencional da
parte de cima com uma lamina fina da serra manual Pindex.

18. Os troquéis sao entdo aparados individualmente e montados
novamente, estando prontos para o fabrico de amostras de
cera (Fig. 36).

V. Reparacao de avarias, manutencao e
assisténcia

Uma manutengéo e cuidado adequados do seu aparelho de per-
furagéo sistema Pindex eliminardo a maior parte das causas de
desgaste, substituicdo de pegas e necessidade de chamadas para
0 servigo de assisténcia.

Lubrificacao e limpeza

Todos os rolamentos da maquina sdo permanentemente lubrifica-
dos e ndo necessitam de manutencado adicional.

Aspire ou escove frequentemente os detritos e poeira acumulados.
NAO USE PRESSAO PNEUMATICA PARA LIMPAR A
MAQUINA. A presséo pode fazer com que os detritos se deslo-
quem para as partes moveis.

A acumulacao de areia e detritos e uma limpeza pouco regular sdo
as causas principais de tempo de inactividade, desgaste de pegas
e chamadas frequentes para o servigo de assisténcia.

Os residuos criados durante as operagdes de perfuragcdo devem
ser retirados regularmente. A escovagem ou aspiragdo removera
adequadamente todos os detritos, em especial da mesa de trabal-
ho e area de montagem do mandril de broca.

A volta do conjunto do mandril de broca est4 uma anilha colectora
de poeira. A anilha recolhe a maior parte dos detritos de per-
furacdo e evita que estes vao para outras partes do aparelho.
Aspire ou escove cuidadosamente os detritos acumulados (Fig.
37).

Um instrumento limpo é a garantia mais importante de uma exac-
tidao continuada.

Pressao excessiva necessaria

Se for necesséria muita pressao para segurar 0 molde durante a
perfuragao, verifique cuidadosamente a broca. Esta pode revelar
desgaste e necessitar de ser substituida.

Nao baixe a mesa de trabalho repentina ou rapidamente demais.
Faca-o com um movimento lento e gradual e deixe sempre que a
broca realize o corte.

Substituicdo da broca
1. Desligue a ficha da tomada da saida de poténcia na parede.

2. Solte o travamento da mesa de trabalho e eleve devagar até
que esteja livre da broca/caixa de motor (Fig. 38).
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3. Desligue os fios de ligagéo da lampada.

4. Coloque a haste de travamento do eixo no orificio do travamen-
to do eixo 0 mais para baixo possivel, sem forgar. Rode lenta-
mente até que a haste de travamento do eixo deslize no orificio
existente. Esta operagéo travara o mandril da broca na sua
posicao e evitara a rotagéo (Fig. 39).

5. Coloque a haste do mandril no orificio de travamento do mandril
(Fig. 37).

6. Para abrir 0 mandril, rode a haste do mandril e mandril de broca
recartilhada no sentido contrario ao dos ponteiros do reldgio até
sentir resisténcia. Mantenha a pressdo quando retirar a broca
(Fig. 42).

7. Retire a broca manualmente. Substitua a nova broca, premindo
firmemente com um bocado de madeira mole até estar comple-
tamente assente.

8. Rode a haste do mandril € mandril da broca recartilhada no sen-
tido dos ponteiros do reldgio para travar a broca firmemente na
sua posicao.

9. Retire ambas as hastes de travamento dos seus orificios respec-
tivos, ligue os fios da lampada e substitua a caixa da mesa de
trabalho na caixa do motor. Ligue o instrumento ao receptaculo
na parede e prossiga a operacdo. Guarde cuidadosamente
ambas as hastes de travamento num local seguro até ao uso
seguinte

Ajuste da profundidade de perfuracao

A profundidade de perfuracéo foi ajustada na fabrica. Muito rara-
mente, apds substituir as brocas, pode ser necessario fazer um
ajuste da profundidade da broca. Esta porca manual recartilhada e
roscada a nivel interno pode ser elevada ou baixada até se ter con-
seguido uma profundidade de perfuracdo adequada (Fig. 43).

Ajuste de detector de feixe luminoso

1. O comutador do detector de feixe luminoso é activado pelo
parafuso de aperto de casquilho hexagonal montado na superfi-
cie da mesa de trabalho (Fig. 44).

2. Com a chave hexagonal fornecida, eleve ou baixe o parafuso de
aperto até que o detector de feixe luminoso desligue no momen-
to em que € obtida a profundidade total de perfuracao.

O aparelho nao faz orificios paralelos
Isto € geralmente causado por:
” Detritos acumulados na mesa de trabalho.

“Um molde que ndo é plano em toda a superficie de trabalho
inferior.

“ Permite que 0 molde se eleve da superficie de trabalho contra a
presséo de perfuragdo. Segure 0 molde junto a mesa de trabal-
ho mais firmemente e eleve a broca mais devagar.

“ O molde oscila durante a perfuragéo. Isto provoca ruptura da
broca.

“ O molde pode deslizar durante a perfuragao. Isto também
provoca ruptura da broca.

Nao inicia operacao

“ Verifigue se a ficha ndo saiu do receptaculo na parede e se o
disjuntor do interruptor de alimentagéo esté ligado.

O protector de sobrecarga térmica do motor pode ser activado.
Deixe arrefecer durante 0,5 hora.

~ O fusivel pode ter fundido.

O fusivel funde
1. Desligue o interruptor de alimentagao principal.

2. Retire o fio de alimenta¢édo da saida na parede e receptaculo do
fio de alimentacéo.

3. O compartimento de fusiveis estéa localizado perto do receptacu-
lo do fio de alimentagdo. Para Ihe aceder, insira levemente uma
chave de fendas pequena e de cabeca plana na ranhura na
parte superior do compartimento de fusiveis. Aplique uma leve
pressao do exterior para fazer sair o compartimento de fusiveis.

4. Levante levemente o compensador central do compartimento de
fusiveis para libertar o porta-fusivel de plastico claro. Deslize o
porta-fusivel completamente para for a do compartimento de
fusiveis (Fig 47).

5. Examine os fusiveis. Se um ou ambos estiverem fundidos, sub-
stitua-os por fusiveis que correspondam a tensé&o do aparelho.
Se os dois fusiveis parecerem estar em bom estado e a poténcia
n&o estiver activada quando o interruptor de alimentacao princi-
pal de ligar/desligar estiver ligado, devolva o aparelho ao seu
distribuidor ou a Coltene/Whaledent. Ver sec¢éo IX
Especificacdes da Unidade.

6. Para voltar a montar o compartimento de fusiveis, deslize o
porta-fusivel para o compartimento de fusiveis até este encaixar.
Substitua o compartimento de fusiveis na parte inferior do recep-
taculo de poténcia e encaixe-o.

7. Verifique se o interruptor de alimentacgao principal esta desligado
antes de ligar o fio de alimentagéo ao receptaculo do fio de ali-
mentacéo e a saida da parede.

O motor eléctrico para

O motor € fornecido com um protector de sobrecarga térmica
inacessivel de reinicializagao automatica. Desligue sempre o aparel-
ho quando nao estiver a ser usado.

Caso o0 aparelho seja deixado ligado acidentalmente por um longo
periodo de tempo, 0 motor da broca pode desligar automatica-
mente.

1. Desligue o aparelho.

2. Deixe arrefecer durante cerca de 0,5 hora.
3. Ligue e continue a operacao.

Ruido agudo

A causa habitual de ruido agudo sao areia e detritos que se intro-
duzem nas pegas rotativas. Desligue a maquina, escove e aspire
todos os detritos acumulados na area do mandril da broca rotativo.

VI. Instrucoes de uso dos acessorios
A. Pinos e mangas curtos, médios e compridos

V. Parte lll, Passo 3 — Colocagéo de pinos e mangas

B. Pinos e mangas duplos

V. Parte lll, Passo 2 — Colocagéo de pinos e mangas

C. Pinos e mangas auto-articulados

V. Parte IV, Passo 2 — Fabrico de base de moldes de troquéis
Pindex

D. Moldes flexiveis

V. Parte IV, Passo 2 — Fabrico de base de moldes de troquéis
Pindex
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E. Serra manual sistema Pindex PX155 1000 mangas e pinos médios Tri-Plus
V. Parte IV, Passo 16 — Fabrico de base de moldes de troquéis Pindex ~ PX156 1000 mangas e pinos compridos Tri-Plus
F. Kit de retromodificacao Pindex Laser PX145 100 mangas e pinos auto-articulados
PX144 1000 mangas e pinos auto-articulados
Instrucdes de instalacao PX145S 1000 mangas auto-articuladas
1. Cole com fita-cola um bocadinho de papel branco na mesa de PX118 100 pinos articulados
trabalho para cob@r o or|f|c.|o da brocg. Retire apenas o papel PX146 3 moldes flexiveis
quando a instalagéo tiver sido concluida.
. . , PX147 1 molde flexivel — arco completo
2. Ligue o aparelho sistema Pindex. o
. PX148 2 moldes flexiveis — quadrante esquerdo e direito
3. Faga um orificio no papel. _ _ ‘
. , o PX200 serra manual e 1aminas sistema Pindex
4. Desligue o aparelho apds fazer o orificio.
. . ) ) P48 100 pinos Pin-Mates
5. Retire a mesa de trabalho da caixa do motor premindo o pino de . o .
travamento da mesa de trabalho e elevando a mesa de trabalho ~ PX125 Kit de retromodificagéo Laser Pindex (apenas
da caixa do motor. para moldes Mark Il)
6. Desligue os fios pretos e brancos do brago luminoso da caixa
do motor, puxando-os ligeiramente dos conectores. VIIl. Pecas sobressalentes
7. Retire o0 brago luminoso da mesa de trabalho, removendo os PX119 3 brocas com bonta de carboneto
parafusos de tampa hexagonal da parte de baixo da mesa de P
trabalho. Use a chave hexagonal fornecida. PX120 1 alargador
8. Cologue 0 novo braco laser aproximadamente na mesma PX124 10 lampadas
pOsic&o que o antigo brago luminoso. Pode usar os mesmos PX201 12 laminas sobressalentes para serra manual,
parafusos e arruelas ou os parafuso e arruelas fornecidos. 0.007"/ 0.18mm
Aperte bem os parafusos, mas nao muito. O braco laser tem de .
ser ajustado manualmente para a sua posicao final. PX202 12 gg‘%a‘j 802b5ressalentes para serra manual,
) ,20mMmm
9. Empurre os fios da lampada levemente para os conectores e .
ligue o aparelho. Nao tem importancia que fio entra em cada PX301 100 Iamma"s sobressalentes para serra manual,
casquilho. 0,007"/ 0,18mm
CUIDADO: Mantenha as maos afastadas da broca quando o PX302 100 Iémina"s sobressalentes para serra manual,
aparelho estiver ligado. Nao olhe fixamente para o feixe laser. 0,010"/0,25mm
P38 12 laminas de serra Proxima
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11.

12.

13.

. Desloque o brago laser por forma a que o feixe laser fique
dirigido para o orificio no papel branco na mesa de trabalho.

Desligue o aparelho e aperte os parafusos por baixo da
plataforma para fixar o brago na sua posicao.

Volte a alinhar a caixa da mesa de trabalho e a caixa do motor
e empurre 0 pino de travamento da mesa de trabalho. Empurre
a plataforma devagar até que o pino de travamento da mesa
de trabalho prenda com um estalido. Ligue o aparelho e veri-
fique se o feixe laser fica alinhado com o orificio no papel. Caso
o feixe laser nao fique alinhado com o orificio, repita os passos
8aill.

Remova o papel da mesa de trabalho. Cole as duas etiquetas
fornecidas na parte de tras do aparelho, logo acima da etiqueta
de numero de série. A luz laser deve iluminar a ponta da broca
quando ligada.

VIl. Acessorios

PX102 100 mangas e pinos médios
PX116 100 mangas e pinos compridos
PX117 100 mangas e pinos curtos
PX154 100 mangas e pinos duplos
PX114 1000 mangas € pinos compridos
PX112 1000 mangas € pinos médios
PX115 1000 mangas € pinos curtos
PX153 1000 mangas e pinos duplos

IX. Especificacoes do aparelho

Pindex Laser

N°tipo  Peso liquido Tensdo + 10% Corrente  Watts  Fusivel
PX113L  8,251lbs/ 115 0,7amp 100 2 amp
3,7 kg. 60 HZ nominal nominal sopro leve
PXM113L 8,251bs./ 100 0,7amp 100 2 amp
3,7 kg. 50/60 HZ nominal nominal sopro leve
P113LCE 8,251bs./  220/230 0,5amp 100 3AG
3,7 kg. 50/60 HZ nominal nominal .75 amp
P113LUK 8,251bs./  220/230 0,5amp 100 3AG
3,7 kg. 50/60 HZ nominal  nominal .75 amp

Condicbées Ambientais

¢ Concebido para utilizag&do em interiores
e Sobretensdes transitdrias categoria |l.

¢ Grau de poluicéo 2.

¢ Equipamento da Classe 1

Condicoes de transporte e armazenamento

e Temperatura —40°C a +70°C (-40°F a 158°F)

e Humidade relativa 10% a 100% incluindo condensacao

® Pressao atmosférica 500 hPa a 1060 hPa (7,25 psi a 15,4 psi)
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Condi¢c6es do ambiente operacional

e Temperatura -5°C a +40°C (41°F a 104°F)

e Humidade relativa 50% a 80%

® Pressao atmosférica 700 hPa a 1060 hPa (10,2 psi a 15,5 psi)

X. Marcacoes no produto

ISO 3862
Cuidado (consultar documentos de acompanhamento)

ISO 3862
Cuidado, risco de choque eléctrico
@—) Terminal de condutores de protecgéo

afe

C us

XlI. Perigo

PERIGO: O aparelho deve ser desligado quando ndo estiver a ser
usado. Verifique se 0s dedos estéo afastados da broca antes de
premir a base ou empurrar para cima a broca.

CUIDADO: O USO DE CONTROLOS OU AJUSTES OU A
REALIZACAO DE PROCEDIMENTOS DIFERENTES DOS
ESPECIFICADOS NO GUIA DE PROPRIETARIO PODE
PROVOCAR EXPOSICAO PERIGOSA A RADIAGAO.

CUIDADO: Este produto contém um sistema laser e é classificado
como PRODUTO LASER CLASSE |. Este produto possui conformi-
dade com IEC 60825-1:2001, 21 CFR 1040.10 e 1040.11 excepto
no que se refere a desvios de acordo com a Laser Notice No. 50,
datada de 24 de Junho de 2007. Para usar devidamente este
modelo, leia por favor cuidadosamente o Manual de Instrugbes e
guarde-o para consulta futura. Caso tenha problemas com este
modelo, queira contactar o seu "distribuidor de servico AUTORIZA-
DO" mais proximo. Para evitar a exposi¢ao directa ao feixe laser
n&o abra a caixa.

XIl. Informacoes sobre a garantia

Os nossos produtos s&o fabricados com todo o cuidado por forma
a satisfazerem os mais elevados requisitos de garantia da quali-
dade. Os nossos produtos séo fabricados a partir de pegas novas
ou entdo de pecas novas e usadas operacionais.
Independentemente disso, aplicam-se 0s nossos termos de garan-
tia. Este produto foi especificamente desenvolvido para ser usado
em odontologia e operado unicamente por profissionais qualifica-
dos nessa area, de acordo com as instrugdes contidas neste guia.

Contudo e apesar do que possa, eventualmente, aqui ser dito em
contrario, o utilizador é sempre o0 Unico responsavel por determinar
a adequabilidade do produto para os fins pretendidos e o respecti-
vo método de utilizagao. Qualquer indicagdo sobre a tecnologia de
aplicacdo dada pelo fabricante ou em seu nome, quer seja por
escrito, oralmente ou por demonstragao, nao eximira nunca o
profissional de odontologia da sua obrigagao de controlar o produ-
to e de fazer todos os juizos de ordem profissional relativamente a
sua utilizagéo.

Os nossos produtos tém garantia de acordo com os termos de um
certificado por escrito de garantia limitada acompanhando cada
produto. Com excepgéo das garantias que constam especifica-
mente do certificado de garantia limitada, a Coltene/Whaledent Inc.
ndo concede qualquer tipo de garantia que cubra o produto, de
forma expressa ou implicita, incluindo, sem limitagdes, todas as
garantias relativas a comerciabilidade ou a adequabilidade para um
determinado fim. 0 COMPRADOR/UTILIZADOR REGER-SE-A
PELO CERTIFICADO DE GARANTIA LIMITADA EM RELAGAO
A TODOS 0S TERMOS, CONDICOES E LIMITACOES DA
GARANTIA APLICAVEIS A ESTE PRODUTO. Esta seccéo do
manual do utilizador ndo se destina, de nenhuma forma, a modi-
ficar ou acrescentar a garantia constante do certificado de garantia
limitada.

Qualquer reclamagéo referente a danos ou quebras causados ao
produto durante o transporte deve ser comunicada ao expedidor
logo apds a sua descoberta. A C/W ndo cobre os danos de expe-
dicdo do produto.
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Movo oto Pindex Deluxe:
ZuykpoTNUa Mevtah
2uykpoTnua MiotoAlol duocruatog

Pindex Laser:

. K tpag tpunaviol / mepiBAnua

. TpanéQL epyaociag

. EEdptnua ouykpdtnong eakol / Aélep
. AcpdALon tpanellol epyaciag

. Om aocpdALlong d&ova

. Aopdheleg

. Atakénng (ON / OFF)

. 2UvdeTNPaAG KaAwdiou NAEKTPOdATNONG
. EykomA kaAUupatog mpdopaong Auxviag
10. K&kKLvOG pakog

11. AaKTUALOG XELPOAQRNG

12. Bida plBuLong d€oung pwTog

13. Alakémnng d€ounG PwTOG

14. PaBdwTt6G 0PLYKTHPAG TpuTavioU

15. Tpundvt andé KapRidlo

16. AakTUALOG OKOVNG

17. AakTUALOG pUBuLONG BABouC TpuTavioU

0 N O O W N =

©

Zag euXapLoTOULE YLa TNV EMMAOYN TOU CUCTHHATOG
TonoBEong nepovwv Pindex®. Exel oxedlaoTel kat
KataokeuaoTel yla va oag anodwaoel MoAAG xpdvia agLomotng
AeLtoupylag.

To 2Uomua Pindex eival oxedlaouévo yla Tnv unoBonénon otnv
KATAOKEUT aKPLBWV JOVTEAWV KAL KAAOUTILWV YLa XPrion oTnv
KATAOKEUT) 030VTLATPLKWV ATIOKATACTACEWV.

To 2Uomua Pindex xpnotuomoleital emiong ya v akpLpn
dLavolEn mapdAANKwWY oWV 0TO KATW UEPOG TOU LOVTEAOU.
Mrnopeite T6TE Va ouyKoAAAoeTe TLIG Mewdveg AkpLBeiag Pindex
uéoa otig mapdAAnAeg onég. OL mepdveg emAEYovTaL ue BAoN TO
OLaBEDLUO XWPO.

O akpLPBAG TPUTAVLOUOG TWV KAAOUTILWV KAL TUNUATWY TOU
TPWTOTUTIOU OVTEAOU ETMLTPEMEL OTOV TEXVIKO va
QMOCUVAPUOAOYHOEL KAL VA EMAVACUVAPHOAOYTOEL TO HOVTEAD
Kat’ enavainyn kat pe akpiBela yia ) dlebkOAuvaon tng
KATAOKEUNG TWV ATIOKATACTACEWV.

AuTéc 0 0dNnY6G LOLOKTATN Ba oag MapEXEL Brua mpog Brua
0dnyQeg yLa v napaywyn JOvIEAWV Kal KaAouTLwV akpLBeiag.

I. Odnyieg mpLv TOV TPUAVIOUO

1. To kUpLo povTéAo eyxUvetal oe METPA 1} EMOELKY) pNTivN
(Ewova 1).

2. H Bdon tou povtéAou meplkomTeTAL TEAElWG eninedn oTO
epyaleio komng povtéAou (Ekova 2) £T0L woTE TO MAXOG
Tou povTtéAou and 1n Bdon uExpL Ta nepLéwpLa
npoetowdaociag va eival mepinmou 15 mm (Ewova 3).

3. Ta TuAPaTa Kat Ta kaAoumia eival mpooxedlaouéva Kat oL
NECELG TWV MEPOVWY elval oNUACUEVEG e €va WOAUBL oV
0d0vTWTH MAEUPA Tou HovTéAou (Ewdva 4) npy and 1
dLavolén onwv (Ewkéva 5).

4. 'Otav dUo nepdveg elval kovtd, elvalL onuavTko va aprvete
EMAPKEC XWPO YLA TNV TOMOBETNON TWV MEPLBANUATWY
(Ewova 6). Edv aut6 dev eival duvatdv, mpEneL va
XpnoLdonolnoete dLMAY| iepdvn (Ewdva 7).

5. K&Be kahoumL 1) TuNUa mpénel va £xel eite dUo nepdveg elte
pia dumAr| epdvn (Ewoéva 13).

AuTO TO lpoidV ElVaL KATROKEVXTUEVO PE EVX TUVOETO
€LT0d0UL KaxAwdiov Tpowodoaiag IEC 320 lov xpnotuolotet
aloGIWHPEVO TET KAAWDILOL (KGAWDILO YPAHUMNC) YLK
olvdeon oTo liow pépog TN HOVEDXC. MOPAKKAOVUHE
BeBaLwOeiTe OTL CLUVOETOTE TO TET KXKAWDLOL OTO
gOVOeopo €LTOdOL IpLv ald To eldpevo Pua (EtkOva 45).

Il. Tpunaviopég onwv TEPOVWV

1. lNa kKoAUTEPa amoTeAEOUATA, VA XpnoLuomnoLelte Eva
eAaPpPwG uypd HOVTEAO.

2. To KxAWwdLo Tpowodoaing Ipélel va cuvdEeTaL O€
KXTEAANAX YELWHEVN €€000. O dLakolTng Loxvog
BpiokeTal oTo liow pépog paTl pe To cOVOETO
€L06d0UL KaxAWdLov Tpowodoaiag IEC 320. H Béon
“aVoLKTO” LIodelkvUEeTOL e €va “I”. H BEan “kAeLOTO”
vlodeLkVUETAL PE éva “O” (MK 46). AvoiETE TO
oLakémnn (8€on ON). Oa avdayel n KOKKLvn Auxvia mAdToG.

3. TomoBet0TE TO POVTEAD O EMLPAVELA EQYAOIAC Kal
EUNUYPAUUIOTE TIG ONUAVOELG TOU MOAUBLOU pe TV
avappévn koukida (Ewoéva 5).

4. Metd Tov TpUnavioud OAwv Twv onwv, XapdEte KAbe ot TN
ornoia mpokeLTaL va tomobeOel dLMAR rtepdvn 1) tepdvn Tri-
Plus pe éva Aemtd dlaxwploTiké dloko (Ewova 8, 9 kai 10).

5. KaBapioTte KAAA TO HOVTEAO Kal TLG OTEG AT TLG
akabapoieg, ye m xprion aipa unod mieon . Mnopeite va
ouvdéaeTe To HovTENO Deluxe pe pla £€€0d0 agpa umd
niieon.

Kpatiote otabepd 10 HOVTEAO HE TOUG dUO avTiXELPEG Kal
MAoTE TO HEYAAO PAUPO JAKTUALO pe Ta AAAa OAKTUAQ. Mi€oTe
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apya pe ion nieon kal and TG dUo MAEUPEG, APrvovTag
oAdkANnpo To mepiBAnua Tou Tpanellol epyaciag va cupBel mPog
Ta KATW PEXPL va @TAceL 0To dKpo (Ba ofrRoeL autduaTa n
kuxvia). Toumnote OAeg TIG onéEG dladoxLkd og mARpeg Bdbog. Na
unv aokeite dlvaun. mpowbRoTe apyd KaL apnoTe TO TPUTAVL va
KAvEL TOV TPUTIAVLOUO.

lll. TonoBéTnon Mepovwy Kal TEPBANUATWV

1. BAATE pLa pkpr) mooéTa and CUUTILECUEV KUQVOOKPUALKT)
OUYKOAANTLKY) ouoia og €va PLKpO KOUUATL aAakoU kepLol
(Ewova 11).

2. Bubiote ehappd kdbe Mepdvn Pindex péoa ot
OUYKOAANTLKY oucia KAl TOMOBETACTE TNV OTNV KATAAANAN
omn mepovng. MNa dleukdAuvon otnv mPdoRacn Kat
TOTMOBETNON, TOMOBETACTE MPWTA TLG KOVTEG lMepdveg
Pindex kaL T dumAEG mepodueg (Ewova 12). Mpénel va
eubuypaupioeTe ™ OLMAY| epdvn €TOL WOTE TO
QVTLEPLOTPOPLKOG TTEPUYLO (0TOT) Va Talplddel pEoa otnv
eykormm Tou povtéAou (Elova 12). Metd TomobeTAOTE OTN
B€omn Toug TLC MakpLEG Mepobveg Pindex (Ewova 13).

3. TonoBemOTE TA YKPL MEPLBAAMATA OTLG KOVTEC TIEPOVEG
(Ewoéva 14).

4. TonoBe™0OTE TO HETAAALKOS TEPIBANUA 0N JLTAY) Tepdvn
(Ewova 15).

5. TomoBe0TE TA YKPL MEPLBAAATA OTLG HAKPLEG TTEPOVEG
(Eova 16). Otav xpyoLyonoLeite Kape 1 KiTpLva
nepBANUATA, TOMOBETACTE TA OTLG Peoaleq MEWOVEG.

6. To eninedo TUNUa Tou MePLBARUATOG Ba MPEMEL va
BplokeTal anévavtl and 1o eninedo TUAPA Tou AAAoU
nepBANUATOG o€ KABE KaAoUTL.

IV. Kataokeun Baong povréAou kakournou Pindex

1. BdAte kepl AavapiopaTtog 0To eMAvw HEPOC TWV HAKPLOV
nepovayv. Oa npénel va eival apkeTd MAATU WOoTE va Umopel
va TonoBetnOel MokU KovTA oTa avolyuaTa Tou
MEPLBANUATOG TWV KOVTWV TEPOVWV KAL TWV SLMAWU
nepovav (Ewéveg 17 kaw 18).

2. Elodyete T1¢ MeEpPOVEG TOU TIEPLYPAUUATOG TPOCGAPUOYNAG
péoa amnd TG onEG TNG AaoTLXEvVIag UNTPag. BaATe éva
nepiBAnua apbpwong oe KABE mePOVN.

3. a. Na avayvwpLon Latpol 1 acbevolg (1 kat Twv d0o),
elodyeTe TV napexouevn tawvia alouptviou (Ewéva 19)
UEOQ OTLG EYKOTEG YE TNV TOMWUEVN TAEUPA 0TV MAEUPA
TOU TOLXWMATOG TNG WNATPAG KAL TLG TTPOEKTACELD
AuyLopéveg mpog ta péoa (Ewdva 20). H urtpa eival
TWPA £TOLUN YLa ™V Katao&eur) TG Baong (Ewova 21).

B. To évoua kat To AoydTumo TOU EpyacTneiou unopolv va
eupavifovral HovINwG, he TNV EMKOAANON ULag
AaoTixéviag oppayidag pEoa otnv mapexOuevn 00xn
otV eUKAUTTN HATEQ.

4. AindveTe TO HOVTENO.

5. Avakvnote eAagpd Tnv mMETPA KATW and To kepl
AavapiopaTog Kat YUpw anéd ta mePLBANUATA TWV TTEPOVOV
(Ewova 22).

6. MepioTte ™ AaoTtixévia untpa pe nétpa (Ewoéva 23).

7. TonmoBeTOTE MPOCEKTIKA TO HOVTEAO TOU KaAoumLoU oTn
Bilon Tou (Ewdva 24) kaL okoumioTe TNV utepBAAlouca
noodTNTa METPAG. APNOTE va KaTaKaBioeL.

8. AlaxwpioTte Vv mMAdka dpBpwong Bdong and ™ AacTtixévia
unTea (Ewdva 25) kat dlaxwpiote To HOVTEANO amd T
AQOTLXEVLO UATPA.

9. Apalp€oTe TNV NMeplooela MOCOTNTA METPAG OTO Epyaleio
komnG povtéAou (Ewkova 26).

10. MdoTte 11 Mepdveg ApBpwong HEoa ota MepLBARUATA
(Ewxoéva 27).

11. Atndvete kal mpooapudote Tov apBpwtn (Ewoéva 28).

12. AlaxwpioTte 10 povTéNO amd Tov apBpwTh TPARWVTAG TO
o01aBepd (Ewkova 29).

13. ApapéoTte 10 Kepl Aavapiopatog (Ewova 30) €10l woTE
OAeq oL mepdveg Kal Ta MepLBARUATA va ival ekTeBELUEVA
(Ewoéva 31).

14. Aut6 dnuLoupyel éva mapdbupo To omoio mapEXeL
npbéoBaon oTLg Mepdveg Pindex, £10L WoTe va pmopeite va
avaonKwoeTe Ta KaAoUma yla e0koAn apaipeon amnd 1o
povtélo (Ewova 32).

15. To TeAELWPEVO MPOTUTIO HE TIG TTEPAVEG, Umopel va
apatpedel 0AGKANPO GTIPWYVOVTAG TPOG TA TMAVW TLG
nMePOVEG e TN XPron NG Ywviag Tou MAYKou Tou
ewyaotpiou (Ewkéva 33).

16. Mnopeite va dlaxwpioete oe TUAPATA Ta kahoumia and To
KATW YEPOG TOU JOVTEAOU UE TN XPHON TOU XELPOKIVNTOU
npLovioU Pindex (Ewéva 34) Eai petd npooapudlovtag ta
TeAeuTaia 2 mm Tng METPAC, dLATNPWVTAG TA
evdoEevTplkad nepldwpla (Ewova 35).

17. Mnopeite va dlaxwpioeTte oe TURUATA Ta KaAoUTLa Ye
OUMBATIKSO TPOTO, and Mdvw, he pia Aent Aenida oTo
Xelpokivnto MpLéve Pindex.

18. MeTd neplkdPte Ta aveEdpTnTa KakouTmia Kat
€MAVACUVAPPOAOYNOTE TQ, ETOLUALOVTAG TA YLa TNV
kataokeun képvwv mpotinwy (Ewkova 36).

V.EniAuon mpoBAnUATwy, CUVTAPNON KAL ETMOKEUEG

H cwoTr cuvtpnon Kat ppovTida g povadag Tpumaviouol Tou
ZuoTthuatop Pindex Ba eAayLotomolioel TIG POoPES, TNV
QVTLKATAOTAON TWV EEAPTNUATWY KAl TNV avaykn
TNAEQWVNUATWV YLA CUVTPNON.

Ainavon kaL kafapLlopog

‘O\a T1a €dpava Kat oL TPLRelg oe 6A0 TO unxAvnua eival péviua
ALaopéva kat dev anattolv EMLMAEOV CUVTHPNON.

KaBapioTe pe nAekTpLkn okolma 1) okoumiote kK&Be
OUOOWPEUUEVN akabapoia Eal okovn.

NA MH XPHZIMOMOIEITE AEPA YINO MIEZH INA NA
KAGOAPIZETE TO MHXANHMA. H nieoy unopel va onpwéet TLG
akabapoieg péoa oTa Kvolpeva eEapTANATA.

H cuocowpeuon PLVLOPATWY KAl aKkaBapoLWV KAl O pn TAKTLKOG
KaBapLoUOG, elval oL KUPLOTEPEG ALTIEG YLA TIPOKANCN AMWAELAG
Xxpévou epyacQag, pBopd eEapTNUATWY Kal cuxva
AepwvAPaTa ya cuvtnenon. Mpénel va agatpeite ouxva T1G
akabapoieg mou mapdyovTal KaTtd TG AeLToupyieg TpunauLouod.
To okoUTLopa 1 n Xprion NAEKTPLKAG okolmag Ba kabapicouv
k@Be akabapoia, edIKA and To TPAME(L EpYAcia KAl TNV TEPLOXN
OUYKPOTANATOG OPLYKTHpa Tpumnaviol. Mipw ané 1o cuykpdTNua
TOU OQLYKTpa Tou Tpumaviol eival évag dakTUALOG GUAAOYNG
okOvNG. O dakTUALOG CUAAEYEL TO UEYAAUTEPO UEPOP TWV
aKaBapoLWV Tou apdyovTal and ToV TPUTAVLOUO Kal arnoTpEmneL
v €{00d0 AQUTWV TWV aKaBaPoLWV e AAAQ TUAKATA TNG
OUOKEUNG. ZKOUTILOTE TIPOCEKTLKA HE BoUPTOA 1) NAEKTPLKTY
okoUTa Tn cuCoWPEUON TwV akabapolwv (Ewoéva 37).
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H kaBapbéTnTa Tou opydvou eival n mo anAn eEacpdaALon
ouvexouevng akpiBelag.

Amnaitnon unepPoAknig ieong

Edv anatteital umepBoALkn niieon yla va kpatoeTe 0Tn B€on
T0O TO HOVTENO KATA TN JLAPKELQ OU TPUTIAVLOUOU, EMLBEWPNOTE
TO TpUMAvL MPooekTIkA. Mnopel va eival pBapuévo kal va
xpelddeTal avTikataoTaon.

Na un xaunAwvete andtoua 1 MOAU ypriyopa To TpamédL
epyaociag. Na xpnoluomoleite apyn kaL 0TadLakr kivnon kat va
aQveTe TO TPUTAVL va Tpundel Hévo Tou.

Avtikardotaon Tpumnaviou
1. AnoouvdéaTe To QLG and Tnv mpifa Tou Tolxou.

2. Mi€ote TV ao@dlela Tou Tpanellol epyaciag KaL ONKWOTE
Vv anaAd péxpL va aneleubepwOel and 1o nepiBAnua
Tpumaviol / kivnpa (Ewova 38 arrow 2).

3. ATIOCUVOEOTE TOUG AKPOJEKTEG OUVIETHPA TNG Auxviag.

4. TonoBemoTE TN PARdO acPdALong dgova péoa oTnv o
aopdAlong agova yLa 6co pnopel va eLoaxdei pe eukoAia.
MepLotpéWTe amaAd pExpL va YALotpnoel n pdpRdog
aopdAlong agova péoa otnv napexouevn omn. Auté 6a
aopaAioel To OPLYKTPA TOU Tputaviod oTn B€on Tou Kal Ba
anoTpéPel kAbe mepLoTpoPn (ElEova 39 kat 40 arrow 4).

5. TonoBemoTE T PAROO OPLYKTHPA UECA OTNV OTN
aopdAlong opLyktipa (Ewkdveg 37 arrow 5).

6. Na va avoi&ete 10 OPLYKTNPA, TIEPLOTPEYTE TN PARSO TOU
OQLYKTAPA KAl TOV 030VIWTO OPLYKTPA TOU Tpumaviol
apLOTEPOOTPOPA UEXPL VA VIWoETE avTQaoTtaon. AlatnpioTe
v niieon kabwg apalpeite 10 Tpundvt (Ewkoveg 42).

7. Apalp€oTe TO TPUMAVL e TO XEPL. AVTLKATAOTNOTE UE VEO
TpUMAvL, MECOVTAG 0TaBePA e €va KOUUATL paAakoU EUAou
MEXPL va Kabioel MANpws oTn B€on Tou.

8. MepLoTpéYTe T PABDO TOU OPLYKTNPA KAL TOV 000VTWTH
OQLYKTAPA Tou Tputaviol deELdoTpopa yia va acpaiicete
TO TpUMAvL 6TaBepd oTNn B€0N TOU.

9. ApaLp€oTe Kal TIG dU0 aoPAALOTIKEG pABdOUG amnd TLG
avTQOTOLXEG OTEG TOUG, OUVOEDTE TOUG OKPOJEKTEG TNG
Auxviag KaL avTikataoToéoTe To MepiBANUa Tou TpanedLlou
gepyaociag oto mepiBAnUa Tou KLvnThpa. ZuvdEDTe TO dpyavo
otV npila NAEKTPOMAPOXNAG KaL cuvexioTe Ye TNV epyacia.
AnobnkeloTE MPOCEKTIKA Kal TLG dU0 AOPAALOTLKEG
pdpdoug oe aoPaAn B€on yla HEANOVTLKA Xpron.

PuOmon padoug tpumaviopol

To BdBog Tpumnaviopou eival pUBULOMEVO amd TO EPYOOTACLO. 2€
OTIAVLEG TIEPLTTWOELG, META TNV AAAQyY|) TPUTAVLOYV, UTopel va
elval avaykaia n p0BuLon Badoug Tpunaviopol. Mnopeite va
avuymoeTe i) va XaunAwoeTte autl To paBdwTo, UE ECWTEPLKO
onelpwua MagLuadL pEXPL va emLTiXeTe T0 owoTé BAog
TpunaviopoU (Ewova 43).

PUOmon aktivag pwtog oKOmeuong

1. Evepyormoleite 1o SLOKOTTN EVIOMLOTH TNG AKTivag pwTlg
and v eEaywvikn Bida mou BpiokeTal oTnV EMLPAVELA TOU
Tpanellou epyaciag (Ewova 44 arrow 12).

2. Me 10 mapexduevo eEaywviké KAELDL, avuPwoTe 1
XauUnAwoTe TNV eEaywvikn Bida PEXPL va ofARaoeL 0
EVTOTLOTNAG OKTIVAG PWTOG TN OTLYUY) TIou €xeL emLTEUXOEL
T0 MARPEeG BABog Tpunaviopuou.

H povada dev avoiyel mapdAAnAeg oneEg
Auté mpokaAeital cuvnBwg amnod:
® JUOOWPEUCN aKaBapPOoL®WV 0To TPAMELL epyaciag.

o Agv elvalL oAOKANPEN N KATW eMLPAVELD ETAPNG TOU HOVTEAOU
o€ €NaQn Ye TV eMLpavela epyaociag.

o YnidpxeL aviPwon Tou JovTEAOU amd TNV EMLPAVELA £pyaAciag
npokaAoUuevn ané v mieon Tpunaviopol. Na kpatdte 1o
MOVTEAO KATW TPOG TO TPAME(L EWYAoiag MeEPLOGOTEPO
0T1abepd KaL va avuPmVveTe TiLo apyd TO TPUMAVL.

e To povTéAO KivelTal katd n dLdpKeLa ToU TpuTaviopol.
Auté 6a mpokaAioel omAoLo Tou Tputaviod.

o To HOVTEAND €XEL MEPLOWPLO YALOTPAMATOC KaTdA Tn dLdpkeLa
Tou TpumaviopoU. Autd Ba MPoKaAEael eMioNg GNMACLUO TOU
Tpumavtou.

Aev Eekvaet

o EAEYETE yLa va kaBopioete OTL dev €xeL BYEL TO PLG And TNV
MApPOXN NAEKTPODOTNONG KAl OTL O ACPAAELOSLAKOTITNG
nAekTpodoTNnoNng eivar otn 6€on ON (ANOIKTOZ).

o Mnopel va €xeL evepyonoindel To oUOTNUA TPOOTACLAG
BnEePPOPTWONG. APAOTE ULON WPA YLA VA KPUWOEL.

o Mnopel va €xeL kael n acpdAela.
Kapévn acpdiera

1. lupioTe TOV KUPLO BLAKOTTN NAEKTPOdOTNONG 0T BEon OFF
(KAEIZTOZ).

2. Apalp€oTe 10 KAAWDLO NAeKTpOoTMapoxNG and v npifa kat
TNV Unodoxr] NAEKTPOTIAPOXNG.

3. H aopaAelobnkn BpiokeTtal dimAa oTnv unodoxn
nAektponapoxnc. MNa mpdopaon, eLodyete eAaPpd €va
HIKPS KaToaBidL pe eninedn P0TN OTNV EYKOTH TOU Avw
TUAUATOG TNG aoPalelobnknG. Epapudote eAappd nieon
nPOG Ta £Ew yLa pa oUpeTe TPOG TA £EW TNV ACPAAELOONKN.

4. Avugwote anald 1o Kevtplkd MTepUYLO TNG ACPAAELOBNKNG
yLa va aneAebBepwoeTe TN dLaPavi MAACTLKN
acpaAelodnkn. Tpapn&te telelwg €Ew 10 €EAWMTNUA
OUYKPATNONG aCPAAEL®V amnd TNV acPaArelodnkn (XXXXXX
47).

5. E€etdoTe TG aopdAeleg. Edv onowadnmote amnd Tig duo (1)
KaL oL dUo) elval KAUEVEG, QVTIKATACOTACTE TLG JE AOPAAELEG
mou Tatptddouv pe Tnv Tdon G povadag. Edv kal ot duo
aopdAeleg paivovtal va elvar oe kAN KATaoTaoN KaL n
NAEKTPODOATNON deV elval evepyomonuéEvn 6Tav 0 KUPLOG
dlakonmg (on/off) BpQokeTaL onv avolktr 8€omn (ON),
EMOTPEYTE TN PovAada oTov avILmpdowmnd oag 6 6TV
Coltene/Whaledent. BA. evoTnTa IX "MpodLaypa@ég
HOV&dXC".

6. Na v enavacuvappoAdynon TG acPaAeloOnKng, olpate
T0 €§ApTNUa GOYKPATNONG ACPAAELWV TLow PECQA OTNV
aoPaAeLloOnKkn uExpL va mdoel ot 6€on Tou.
AVTIKATOOTAOTE TNV AOPAAELOBNKN HECA OTO XAUNAOGTEPO
TUNUa ™G UmodoxNG nAeKTpomapoxnG. ©a acpaAioel o
Beon G.

7. BeBawwbelte O6TL 0 KUPLOG SLAKOTTNG NAEKTPOTAPOXNG lval
oe 6€on OFF (KAEIZTOZ) npLv BAAeTe TO KOAWDLO
NAEKTPOMAPOXNG OTNV UNMOJ0XA NAEKTPOMAPOXNAG KaL TNV
nplCa Toixou.

O NAEKTPLKOG KLVNTHPAG OTAMATAEL

O kwvnmpag dlatibeTal pe €va auTOUATO Un MPOORAGLUO
e&dpTyua mpooTtaciag Bepulkng unepPopTwonG. Na oprvete
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dapéowg ™ povada (B€on OFF) étav dev Tn XpnOLUOTIOLELTE.

2mv nepintwon nou €xeL apebel n povada avolkt (8€on ON)
yLa heydaAn xpovikn nepiodo, 0 NAEKTPLKOG KLvnTpag Ba KAeloel
autéuara.

1. K\elote m povada (6€on OFF).
2. ApNoTE va KPUWOEL yLa TePLMoU YLoN wpea.
3. Avoi&te T povdada (B€on ON) kaL cuvexioTte Tn AeLtoupyia.

Tpi&wo / ZTpiykAiopa

H ouvneng attia yia to otpiykALloua eival Ta pviopaTa Kat oL
akabapoieg mou undpyouv 0Ta MEPLOTPEPOUEVA EEQPTAUATA.
KAelote O unxdunua (6€on OFF) kaL okounioTe e BolpToa Kal
NAeKTPLKY okouma kdbe cucowpebon akabapaoiag otnv
TMEPLOTPEPOEV TIEPLOXY] TOU OPLYKTNPA TPUTIAVLOU.

VI. Odnyieg Xprong mMapeAKOHEVWV
A. Makpiég, Meoaieg kar Kovtég Mepoveg kal MeppAnuara

Aeite EvémTa lll, Bjua 3 - Tomod€tnon Mepovwv kat
MepBAnuaTwv

B. AumA£g Mepdveg kal MepBAnpara

Aeite EvémTa lll, Bjua 2 - Tonmod€tnon Mepovwv kat
MepBAnuaTwV

I. Auto-T Mepoéveg ApBpwong kaL MepBAnuara

Aelte Evomnta IV BAua 2 - Kataokeun Bdong MovtéAou
Kahoumiou Pindex

A. EUkaurreg Mitpeg

Aeite EvémnTa IV Brjua 2 - Kataokeur Bdong MovtéAou
KaAoumot Pindex

E. Xewpokivnto Mpiove Tuoctiuarog Pindex

Aeite EvémnTa IV Brua 16 - Kataokeun Baong Movtélou
KaAoumot Pindex

2T. Zet Aéwlep Pindex Retro-fit
0dnyieg Eykardotaong

1. EmkoAAN0TE €va Ukpd KOUPATL AeukoU xapTLoU OTo
TpamédL epyaciag yia va KaAUYeTe TV o TPUNAvLopoU.
Na unv apalpéoeTe 10 XaDTL HEXPL va £XEL OAOKANPWOEL N
eykatdotaon.

. Avoi&te Tn povdada Pindex System unit (8€on ON).
. Avoi&te pLa omr oto XapTi.
. K\elote Tn povdada (6€on OFF) petd m dLdvolEn g omnc.

a A O DN

. ApalpéoTe TO TPAMEQL epyaociag and To nepiBAnua Tou
KLvnThpa mECOVTAp mPoG Ta HECA TNV ACPAALOTIKA TEPOVN
KaL avaonKwvovTag To Tpamnédl epyac’Qag pakpld amnd 1o
nepi(BANUa Tou KLvnTPa.

6. Aloouvd£oTe TO PaUpPo Kal To Aeukd KaAwdLo and To

Bpaxiova oTo mepiBAnUA Tou KLyNTAPA, TPABWVTAG Ta
anaAd and Toug oUVOETAPEG.

7. ApalpgoTe 10 Bpaxiova and to TpanEdL epyaociag,
apaLpwvTag TG eEaywviEEg Bideg mou Bplokovtal oTnv
KATw MAeUpA Tou Tpanellol epyaciag. XpnoLlomnow|oTe To
eEaywvikd KAELOL.

8. TomoBemoTE TO VEO Bpaxiova AéLlep nepinou oy (dla
B€on pe Tov makLd Bpayxiova. Mnopeite va xpnoLuomoLosTe
T1G (Oleg Bideg Kal PodEAEG 1) TIG TapeEXOUEVES BIdEC KaL

podEAEC. BldwoTe TIG BideG epapuooTd, aAAd OXL CWLIKTA.
MpéneL va pubuioste 10 Bpaxiova AELlep O ULa TEALKN
B€on Ue To XEpL.

9. Znpw&Te Ta KAAWDLA TNG Auxviag anaAd péoca oToug
ouvOETAPEG KaL avolvTte Tn povada (B6€an ON). Aev €xel
onuacia mo KaAwdLo MAEL Og YLa EYKOT).

MPOZOXH: Na dlampeite Ta X€pLa 6ag pakpLd and To Tpunavt 6Tav
elval avolkt n govdada. Na pnv koLtdte péoa ot dEoun AELlep.

10. MeTakwviote 10 Bpaxiova AéLlep £ToL WOTE N dEOUN
AéLlep va KaTeuBblveTaL HEOA OTNV O TOU AgukoU
XapTLoU oTO TpamélL epyaciac.

11. KAelote ™) povada (8€on OFF) kal ogi&te LG BideC KATW
and Tnv MAaTeopua YLa va acpaiicete 1o Bpaxiova o
Béon Tou.

12. Enaveubuypaupiote 10 Tpanédl epyaciag kaL 1o
nepiBANUA Tou Kvntipa &aL eLOAYETE TNV AOPAALOTLKY
mePOvn Tou Tpamnellol epyaciag. MEate apyd mpog Ta
KATW TNV MAQTPOPUA MEXPL VA acPaAicel 0T BEon NG N
QaoQAALOTLKA epOvn. Avol&Tte T povada (6€on ON) kal
eAEYETE yLa TO €dv n akTiva AELep eunuypauuileTal e
Vv oA 010 XapTi. EAv dev eubuypauuLotel n dEoun
AéLlep Pe TV omr, enavaAdBete ta PAuaTa 8 £wg 11.

13. ApalpéaoTe 10 XapTi amd To TpanedL epyaociag.
EmkoANAGTE TIG dUO MapeEXOUEVEG TILVAKIDEG OTO oW
UEPOG TNG HovAadag, aneubeiag mavw amd v TLvakida Tou
oelpLakoU apLlbuoul. To pwg AéLlep Ba mpémnel va PuTioeL
TO AKpo TOB Tpumaviol étav avapel.

VII. NapeAkdéueva

PX102 100 Meoaieg Mepdveg kal MeptAruata

PX116 100 MakpLéc Mepdveg kat MNeptBAiuaTa

PX117 100 Kovtég Mepdveg kat MeplBAiuata

PX154 100 AmAgg Mepdveg kal MeptBAnuata

PX114 1000 Makplég Mepdveg kal MeplBAnuaTa

PX112 1000 Meoaieg Mepdveg kal MeptBARuata

PX115 1000 Kovtég Mepdveg kat MepBAnuata

PX153 1000 AumAég Mepdveg kal MepBAfuata

PX155 1000 Meoaieg Mepdveg Tri-Plus kat MeplBAnuata

PX156 1000 Makpég Mepdveg Tri-Plus kal MeptBAruata

PX145 100 AutoapbpwTég Mepdveg kat MeplBARuaTa

PX144 1000 AutoapBpwtég Mepdveg kal MeptBAnuata

PX145S 1000 AuTtoapbpwtd MepBAnuata

PX118 100 Mepdveg ApBpwaong

PX146 3 EUkaunteg MNTtpEG

PX147 1 Edkaumrm MATpa - NMARpeg TéED

PX148 2 Elkaunteg MM TpeG - ApLotepd Kat Agkl
TetapmuoédpLo

PX200 Xelpokivnto MpLévt Zuotruatog Pindex kat
Nenideq

P48 100 100 Mepbveg Pin-Mates

PX125 2eT Néwlep Pindex Retro-fit

VIIl. AvtaAAakTika

PX119 3 Tpundvia KapBLdiou

PX120 1 Aleupuvtipag

PX124 10 Aaurmeg

PX201 12 AvtaAAakTIKEG Aemideg yla To Xelpokivnto

MptévL 0,18 mm
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PX202 12 AvtaAAakTIkEG Aemideg yla To Xelpokivnto
MptévL 0,25 mm

PX301 100 AvtaAAaKTIKEG Aemideg yla To XeLPOKIivNTO
MptévL 0,18 mm

PX302 100 AvtaAAaKTLKEG Aemideg yla To XeLPOKIivNTO
MptévL 0,25 mm

P38 12 Aenidec MpLoviod Proxima

I1X. MpodLaypageg povadag
Pindex Laser

Ap. Kat.  Ka8. Bdpog Taon +10%  ‘Evraon  Watt Aopaiela
PX113L  3,7kg 115 0,7amp 100 2 amp

60 HZ OVOUOOT. OvouaoT. Bpadelds ThEng
PXM113L 3,7 kg 100 0,7amp 100 2 amp

50/60 HZ OVOMOOT. OVOHAaoT. Ppadelds THENG
P113LCE 3,7 kg 220/230 0,5amp 100 3AG

50/60 HZ OVOMAOT. OVOpaoT. .75 amp
P113LUK 3,7 kg 220/230 0,5amp 100 3AG

50/60 HZ OVOUQOT. OVOUaoT. .75 amp

MepLBaANOVTIKEG OLVONKEG

* MpooplTETHL YLK XPNON OE ECWTEPLKO XWPO
e MeTaBaTLKh LTEPTAON KATNYOopPix Il

e BaBuog pdéAvvong 2.

e E€omAlopog T&ENG 1

2UVONKEG HETRPOPEG KL KTDORKELONG
* Oeppokpacia —40°C éwg +70°C  (-40°F éwcg 158°F)

® SXETIKA LypaTia 10% éwg 100% gupumepAXUBXVOLEVNG
ouuTOKVWONG

* ATpoo@atlplki mieon 500 hPa éwg 1060 hPa (7,25 psi éwg
15,4 psi)

ZUVONKEC TEPLREANOVTOC AELTOLPYILNC
* Qepuokpacia —-5°C €wg +40°C  (41°F éwg 104°F)

® JXETLKN LYpaTix 50% éwg 80%

e ATpoo@aLplki mieon 700 hPa éwcg 1060 hPa (10,2 psi éwg
15,5 psi)

X.ZnuavoeLg mpoiovtog

i \E ISO 3862
Mpoocoxn (avatpeEte 0TA CUVOBEUTIKA £YYPaPa)

iii ISO 3862
Mpoooxn: Kivduvog nAekTpomAngiag

@ MpootateuTtikd Tepuatikd EEapmuaTog Enagpnig

XI. MpoeLdomomoeLg

MPOEIAOMOIHZH: Ga npénel va kAelvete Tn povdada (6€on off)
6tav dev T Xpnoluomnoleite. BeBawwdeite 6Tl Ta dAKTUAQ 0QG
elval pakpld and to tpumndvl mpLv MEoeTe TN BAoN MPOG TA KATW
1 TIPLV OTIPWEETE MPOG TA TAVW TO TPUTAVL.

MPOZOXH: H XPHZH TQN XEIPIZETHPIQN ‘H H PYOMIZH
AMOAOZHZ 'H AIAAIKAZIEZ AAYEZ AMNO AYTEZ NOY
KAOOPIZONTAI ZTON OAHIO XEIPIZTH, MMOPEI NA EXOYN
ZAN AlNceTEAEZMA ENIKINAYNH EKOEZH ZE AKTINOBOAIA.

MPOXOXH: Auté To MPOidV mepLEXeL Eva oUoTNUA AELZEP Kal
elval TaflvounAévo wg MPOION AEIZEP KAASZHS I. AuTo To
Ipoidv cuppoppwveTal pe IEC 60825-1:2001, 21 CFR
1040.10 koL 1040.11 ekTOC xlO TIC laxpekkALTELG B&TEL TOL
Laser Notice No. 50, p€ nuepounvia 24 louvviouv 2007. lNa
OWOoTN XPron autoU Tou TPoLovToc, dLABACTE MPOCEKTLKA TO
Evyxelpidlo Xpnong kat dLatnprote autd To €yXeLpidLlo yia
UEANOVTLKA avagopd. e TMEPLMTWON OMOLOUdATOTE TPOBANUATOC
UE auTO TO YOVTEAOD, MAPAKAAE(COE va EMKOLVWVACETE UE TOV
nmAnotEotepo EZOYZIOAOTHMENO avtinpéowmno cuvTipnong.
Ma va anopuyeTe aneubelag €kBeon ot dEoun AéLlep, va unv
npoomnadeite va avoi&eTe 10 mMepiBAnua.

Xil. ZTOIXE'IA EIT'YHZHg

Ta TPOLOVTX TNG ETRLPELXG PHOC KATXROKEVKTOVTAL HE
ETTLHENELX WOTE V& TTANPOUV XLOTNPEC TTPOJLAYPRPEC,
dLXTPAALONC TNC TTOLOTNTAC. Ta MPOLOVTH TG ETKLPELXC
HOC KOTKOKEVXTOVTAL OO KXLVOUPYLX EEXPTAUNTX 1)
KXLVOUPYLX KKL TUVTNPNHUEVR HETOXELPLOUEVO EEXPTAMNTA.
2 € k&Be mepimTwan Loxbouy oL 6poL eyylnong TNG
ETALPELXG PAXC. TO TXRPOV TTPOLOV XVATITUXONKE ELOLKK YLK
000VTLATPLKA XPAON KOL TTPOOPLTETHL VX XPNOLUOTIOLELTAL
XIOKAELOTLKE KTIO EKTTLOEVUEVOUC 0DOVTLATPOUC TUOUPUWVX
HE TLG 0dnyleg Tou maxpovVTOC €YXeLpLdion. YoTooO, Mapk To
000 EVOEXETHL VX KVRPEPOVTAL GTO TXPOV TEPL TOU
AVTLOETOUL, 0 XPAOTNG PEPEL AVE TTROX TTLYHUR ThV
aloKA€ELOTLKA €VOVVN €EXKPIBWONC TNC KATAAANAOTNTAC
TOUL TPOIOVTOC YLX TN GKOTIOUHMEVN XpHon KaL Th HéBodo
XpNnonc. OMOLETONTIOTE LUTIODELEELG OXETLKEG LE TNV
TEXVOAOYLX EQAPUOYNG TTOU TIKPEXOVTAL KTTO TOV
KXTKOKEVXOTN R YLX AOYXPLXTUO TOU, EYYPARPEC,
TIPOWOPLKEC N LTTO HOPWN] ETILOELENC, DEV AMAANKTTOLV
TOV/TNV 000VTLXTPO QIO TNV LTIOXPEWOCN TOU/TNG VX
EAEYXEL TO TIPOTLOV KAL VX XELOAOYEL EMXYYEAUXKTLKK Th
Xpron Tou.

To TPOIOVTX TNC ETARLPELKC PG KAADITOVTAL &ld TOLC
OpOULC TOU EYYP&POUL TILATOTOLNTLKOD TIEPLOPLOUEVNG
€yy0nong mouv ouvodeLEL To TTpoilov. EkTOC ald TLg
EYYULNOELG TTOL OpiCoVTAL pNT& OTO TILOTOlOLNTLKO
TIEPLOPLOPEVNC EYYUNONC, N eTaLpeia Colténe/Whaledent Inc.
dev MapéxeL KAVEVOC €LdOLC eyylnan yLa To TPolov, pnTA R
oLWTINPT, CUUTIEPIAXUBAVOUEVWY XWPLE TTEPLOPLOHO
EYYUNOEWV YLK TNV EUTTOPEVTLUOTNTX 1] TNV
KXTOAANAOTNTX YLX KATTOLO OUYKEKPLUEVO akomo. O
ATOPAXTH¢/XPHZTHg IAPAFEMIETAI XTO IIZTOIOIHTIK'O
IEPIOPIXM'ENH¢ EFT"'YHEHc MA ‘'OAOY¢ TOY¢ ‘OPOY, Ti¢
ZYNO'HKEg KAI TOY¢g IEPIOPIZMO’Yg THg EIT'YHZHg I0Y
KAAYITEI AYT'O TO IPOTON. AuTH n evOTNTX TOU
EYXELPLOiOL XpHoNg KaT& kavéva Tpomo dev TpomoloLel
OUTE GUUTTANPWVEL TNV €yy0DNan oL TIXPEXEL TO
ToToloNTLKO TTEPLOPLTUEVNC EYYUNONC.



0Odnyog IdLoKTATN

ED

61

OTIOLKOATIOTE BELWON YL TNULEC A KATKOTPOWN TOU
TMPOIOVTOC KATK TN HETRPOPE YVWOTOTIOLELTAL OTO
HETXPOPEX KUETWG HETK Th dLamioTwaor Tne. H eyyonon
™G eTaLpeiag C/W dev KXAUTITEL TO TIPOTOV Yix Tnpieg mou
TIPOKGAOUVTAL KATK Th HETXQPOPX.
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Colténe/Whaledent Inc.

235 Ascot Parkway

Cuyahoga Falls, OH 44223 / USA

Tel. USA & Canada 1 800 221 3046
+1 330 916 8800

Fax +1 330916 7077

info@coltenewhaledent.com

Colténe/Whaledent AG
Feldwiesenstrasse 20

9450 Altstatten / Switzerland
Tel. +41(0) 71 757 53 00
Fax +41 (0) 71 757 53 01
info@coltenewhaledent.ch

Authorized EU Representative:
Colténe/Whaledent GmbH + Co. KG
Raiffeisenstrasse 30

89129 Langenau / Germany

Tel. +49 (0) 7345 805 0

Fax +49 (0) 7345 805 201
info@coltenewhaledent.de

Colténe/Whaledent S.a.r.l.

19 Boulevard Alexandre Oyon
72058 Le Mans Cedex 2 / France
Tel. +33(0) 2 43 39 30 30

Fax +33(0) 2 43 39 30 40
info@coltenewhaledent.fr

Colténe/Whaledent Ltd.

The President Suite A, Kendal House
Victoria Way, Burgess Hill

West Sussex, RH15 9NF / UK

Tel. +44 (0)1444 23 5486

Fax +44 (0) 1444 87 0640
info@coltenewhaledent.co.uk

Colténe/Whaledent website:
www.coltenewhaledent.com
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