Bio Dentaplast 2

Instrucciones de procesamiento

rogamos que lea detenidamente estas instrucciones
procesamiento y las correspondientes instrucciones

Le
Espanol de pr
de uso antes de aplicar el producto.
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Introduccion

En estas instrucciones de procesamiento estan incluidos todos los pasos necesarios
para el procesamiento de Bio Dentaplast 2 usando el equipo thermopress 400. Las
técnicas de procesamiento aqui descritas permiten la confeccion de protesis dentales
con Bio Dentaplast 2, conservando a su vez las propiedades del polimero en el pro-
ducto tecnicodental final.

El dispositivo de moldeo por inyeccién thermopress 400 realiza automaticamente

el proceso de inyecciéon y el posterior proceso de compresién o acabado durante el
enfriamiento. De este modo se evitan errores de aplicacion y se garantiza una calidad
constante en el material del sustituto dental de Bio Dentaplast 2.

Por favor, utilice Unicamente los componentes del sistema thermopress 400, como la
escayola superdura (Exakto-Rock S), los polimeros termoplasticos (Bio Dentaplast 2),
las muflas para el revestimiento y los materiales complementarios (top.lign professio-
nal, uni.lign, poly.link IC).

bredent no asume ninguna garantia por el uso de dispositivos y elementos auxiliares
que no sean del sistema.

Informacion importante

Utilizacién de simbolos:
Las instrucciones de procesamiento contienen, ademds de advertencias especiales

también pictogramas,

O

para facilitar el procesamiento mediante utiles consejos practicos.

Indicaciones para la seguridad

Uso previsto:

El sistema thermopress 400 esta destinado a ser utilizado para las indicaciones descri-
tas en las instrucciones de uso. Cualquier otro uso se considera inadecuado.

Se recomienda encarecidamente el uso de guantes de proteccién contra el calor,
mascarillas de proteccion antipolvo, zapatos de seguridad y gafas de seguridad al
utilizar este sistema.

Cualificacion del usuario:

Los usuarios que trabajen con el sistema deben

- poseer una formacion adecuada para las actividades que van a realizar
- conocer y seguir las normas de seguridad para la aplicacién del equipo

iNo esta permitido el uso del aparato thermopress 400 si presenta defectos eléctricos
0 mecanicos!
El aparato no esta previsto para su uso en ambientes potencialmente explosivos.

Es necesario garantizar que estas instrucciones de procesamiento estén siempre a
disposicién del usuario.

Tenga asimismo en cuenta las instrucciones de uso y mantenimiento (REF 009183EX)
de la maquina de moldeo por inyecciéon thermopress 400 (REF 11000400).
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El equipo

Montaje y funcionamiento

A (Véase las instrucciones de funcionamiento y mantenimiento adjuntas al equipo thermopress 400)

Ubicacion del equipo thermopress 400

La unidad debe colocarse sobre una superficie solida, estable, nivelada y resistente a
la temperatura para garantizar que el proceso de inyeccion se lleva a cabo correcta-
mente.

Debe conectarse a una red con la tension indicada en las especificaciones técnicas
del aparato.

Durante el proceso de fusidn, los diferentes termoplasticos pueden producir olor. Por
ese motivo sélo debe utilizarse la unidad en espacios bien ventilados o debajo de un
equipo extractor. El espacio alrededor de todas las rejillas de ventilacion de la carcasa
del aparato debe estar suficientemente despejado, siendo necesario mantener una
distancia de al menos 20 cm con otros objetos.

Antes de la primera puesta en marcha, ajustar el idioma deseado en la pantalla (véase
el capitulo 7.3 Manejo de las instrucciones de uso y mantenimiento del aparato).

Material y requisitos para el procesamiento

Bio Dentaplast 2 es un polimero dental termoplastico y se caracteriza por sus
excelentes propiedades de fluido para rellenar bien el hueco. Junto con los
pigmentos, se polimerizan materiales inorganicos de microrrelleno en la estructura
reticular del polimero Bio Dentaplast 2. El especial proceso de extrusion de bredent
produce un material homogéneo, y libre de metacrilato de metilo, en un total de
13 colores diferentes. El material se caracteriza asimismo por su brillo, su excelente
translucidez y flexibilidad.

Por primera vez es posible adherir estos polimeros termoplésticos mecanicay
quimicamente con composites del color del diente (p. ej., el quimioplastico top.
lign professional y el composite para revestimientos fotopolimerizable crea.lign).
Las superficies se acondicionan chorreando con arena de Al,O, de 110 py las
imprimaciones Poly.link IC y visio.link. Esto ofrece la posibilidad de una detallada
personalizacion al confeccionar todo tipo de prétesis dentales removibles. De
este modo garantiza a sus pacientes una prétesis dental altamente estética y una
compatibilidad éptima.
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Propiedades fisicas

Propiedad unidad " Jualor

Resistencia a la flexion MPa (N/mm?) 70-75

Modulo de elasticidad MPa (N/mm?) 2200 - 2400

Temperatura de reblandecimiento

(DSC) C 78

Acorde a la norma EN ISO 20795-1:2013-06

Fuerza de adherencia PR e
Resinas para protesis

Absorcion de agua ug/mm? 1
Solubilidad pg/mm? 1
Propensidn a la fractura por carga duracién en segundos >500

* Los valores técnicos/fisicos indicados son resultados de medicion tipicos y se refieren a mues-
tras de fabricacién propia y a instrumentos de medicién propios.

Es posible que se obtenga otros resultados de medicion si las muestras se confeccionan de otra
formay se utiliza otros instrumentos de medicion.

Indicaciones y requisitos para el procesamiento

Bio Dentaplast 2 se utiliza para la fabricacién de protesis dentales removibles y pro-
tesis dentales atornilladas (removibles por el facultativo), tales como bases de inyec-
cion de modelos de telescépicos y ataches, asi como férulas oclusales terapéuticas
(ortopédicas). Bio Dentaplast 2 también se puede utilizar para confeccionar férulas
no invasivas montadas mediante presién “Snap-on’, gracias a su propiedad de pro-

porcionar un color y una estética éptimos.

Indicacion Protesis dental Protesis dental
provisional removible
(monolitico) (monolitico)

@)

I\

Indicacion Prétesis Protesis de Proétesis con
telescopicas barras ataches
(secundarias) (secundarias) (secundarias)

heey
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Indicaciones y requisitos para el procesamiento

Tabla representativa de todas las resinas termoplésticas de la empresa bredent:

Resina termoplastica Escayola y liquido para la Volumen de Expando-Sol Volumen de agua destilada | Tiempo de curado o
mezcla aplicable por cada 100g de polvo de expansion
escayola

Bio Dentaplast Expando-Rock, Expando-Sol 26 ml 0oml 6 unidades
bre.flex Expando-Rock, Expando-Sol 19 ml 7 ml 6 unidades
Bio Dentaplast 2 Exakto-Rock S oml 20 ml 1 unidad.
bre.flex 2" edition Exakto-Rock S oml 20 ml 1 unidad
Polyan IC Exakto-Rock S oml 20 ml 1 unidad

El concepto del color

Bio Dentaplast 2 estd disponible en los siguientes colores:

11 colores de diente VITA

1 rosa color encia ( PC20)

1 incoloro transparente

Permite satisfacer las maximas exigencias estéticas.

Los colores de diente Bio Dentaplast 2 pueden personalizarse de forma 6ptima con
el material para coronas y puentes top.lign professional. El color de encia PC20 se ha
armonizado con el color del material quimioplastico para bases de prétesis uni.lign,
de modo que los rebasados y las ampliaciones de cualquier tipo pueden realizarse en
un color con uni.lign PC20.

bredent colores dentales (armonizados con el sistema de colores dentales Vita):

Al A2 A3 A35 A4 B2 B3 c2 c3 D2 D3
Color de encia bredent: Incoloro:
PC20 transparente
Envasado

El granulado debe guardarse en un lugar limpio y seco. En las condiciones adecua-
das, el material puede conservarse durante 2 afios.

Dada la sensibilidad a la humedad del granulado, cada cartucho esté sellado indivi-
dualmente en un envase de aluminio. Sélo esta permitido el procesamiento de cartu-
chos cerrados. Los cartuchos sin envase no pueden conservarse y deben retirarse de
inmediato.
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Ventajas del material:

Sin mondémero residual y por lo tanto muy biocompatible

Gran elasticidad y, en consecuencia, no se atasca en zonas retentivas como en los

materiales plasticos.

Excelentes resultados estéticos gracias a la transmisién natural de la luz (translucidez)

Facil de pulir

Incluso al mantenerse mas tiempo en la boca no sufre absorcion de agua

Gran resistencia a la abrasion

Gran homogeneidad del material gracias al proceso de polimerizacién industrial.

No se produce irritacion en la encia o la pulpa a causa de monémeros residuales, pues

se trata de un copolimero libre de metacrilato de metilo.

Proceso muy seguro gracias a lo siguiente:

- reproducibilidad gracias al proceso completamente automatizado de fusién e
inyeccion en el equipo thermopress 400

- productos armonizados (escayola, material de duplicado, termoplastico, sistema de
mufla, ceras para modelar)

- no se requiere mezclar polvo de resina con liquido con monémero.

Estabilidad del color y estética duradera

Posibilidad de ampliacién personalizada con top.lign professional o uni.lign,

utilizando poly.link IC como agente de adhesién

Permite la personalizaciéon con composites crea.lign utilizando visio.link como agente

adhesivo.
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Indicaciones

1. Esqueléticos con ataches
2. Base inyectada de modelo con telescépicas
3. Técnica de férulas beauty&bite

1. Esqueléticos con ataches

Paso 1:
Preparacion del modelo, duplicar, confeccion del modelo de trabajo

Se recomienda recortar con un bisturi el retenedor de la cera de ===
preparacién en sentido oral (paladar). Es la Unica manera de crear una ) )

L, ) i R i . Para el duplicado se confecciona las crestas
transicion retentiva y sin espacios intermedios desde la resina de la alveolares con cera de preparacién bordes finales
silla a la estructura de Bio Dentaplast 2. retentivos (como en una luna de reloj).

El modelo maestro bloqueado se duplica con silicona para duplicar (Exaktosil
N21, REF 54001038) . Tras un tiempo de fraguado de unos 30 minutos, desmolde-
ar la mufla de duplicado y tras otros 20 minutos, que deben cumplirse para que
se recupere, se rellena con Exakto-Rock S. Es importante que la relacién entre
polvo y liquido sea la adecuada (véase la tabla1).

Recomendamos poner la mufla de duplicado —durante el tiempo que dura el
fraguado de la silicona para duplicar Z en la olla de presion a 2 bar. Tras el vertido
en el molde negativo se recomienda que la escayola también fragiie en la olla de
presion.

Tabla1: Parametros de mezcla para la escayola superdura Exakto-Rock S

Modelo Exakto-Rock S Agua destilada Tiempo de fra-
(alternativa guado
Expando-Rock)

Bio Dentaplast 2 pro 1009 20 ml 2 Std.

Vertido de Exaktosil N 21 al molde de duplicado,
a continuacion el vertido de Exakto-Rock S.

el modelo de forma alternativa también con Expando-Rock mezcla-
do con agua destilada. Debe respetarse un tiempo de fraguado de 6
horas.

@ Para facilitar la extraccién del Bio Dentaplast 2 puede confeccionarse
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Paso 2:
Modelado en cera de esqueléticos con
ataches

Se recomienda que el modelado de
cera tenga dimensiones generosas, es
decir, que el grosor de las capas sea
mayor que en la técnica de esqueléti-
cos. Una cera para modelados con un
punto bajo de fusién, como por ejem-
plo la cera para modelados Biotec (REF
51000610), resulta ideal para escaldar
con agua hirviendo.

El aislamiento del modelo del duplicado Modelado de cera de una base inyectada de un
de Exakto-Rock S se realiza con barniz para modelo de atache con cera rosa en placas.
mufones fotopolimerizable.

Se recomienda proceder de este modo en

particular cuando los ataches son gréciles, con

el fin de que estas zonas posteriormente estén

muy lisas.

Paso 3:
Revestir el modelo del duplicado en la parte inferior de la mufla

Para que las muflas de aluminio se mantengan limpias durante un largo periodo
de tiempo, se recomienda aplicar una capa fina de vaselina. Esto permitira una
extraccién mas facil de la escayola.

Aislamiento de la mufla de aluminio.

Revestir dentro de la mitad inferior de la mufla la base inyectada de modelo de
atache completamente modelada en cera hasta el borde superior del modelo de
escayola con Exakto-Rock S.

Después de revestir el modelo de duplicado dentro de la parte inferior de la
mufla, eliminar la escayola de revestimiento sobrante de la mufla de modo que
ningun resto obstaculice el cierre de ambas mitades de la mufla. Tampoco deben
quedar zonas retentivas para que posteriormente pueda separarse facilmente el
bloqueo de la parte inferior de la mufla y extraerse.

. |
A " ‘
Todas las zonas retentivas deben cerrarse con

escayola para garantizar que las mitades de
las muflas se puedan abrir posteriormente sin

Para conseguir resultados reproducibles, se recomienda usar Exakto- problemas.
Rock S. Esta escayola superdura evita, gracias a su expansion reducida,
elevaciones de la mordida y garantiza el ajuste preciso del trabajo.

La gran resistencia a la compresion de la escayola evita dafos en el

modelo y el objeto inyectado. ajuste del trabajo.
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Paso 4:
Dotar de bebederos el modelado

El canal de encerado para verter el Bio Dentaplast 2 fundido se ha fijado con

un perfil de cera especial de 10 mm de grosor. Se recomienda aplicar la técnica
denominada de bebederos en abanico. Consiste en bloquear con una plancha
de cera rosa de un grosor de 1,5 mm toda la zona lingual mandibular. En caso

de tratarse de un maxilar con modelado del paladar con mufla cerrada puede
encerarse un canal de cera de 10 mm en la zona de la linea A. De este modo se
garantiza que, durante el proceso de inyeccion, el Bio Dentaplast 2 liquido pueda
inyectarse desde el centro de la mufla en la geometria de la estructura a la misma
distancia y con la misma presién de inyeccidn, distribuyéndose asi uniformemen-
te.

Dotar de 2 bebederos.

De forma alternativa a los bebederos en abanico
puede dotarse al modelado de dos canales de
colado (@ 5mm).

Representacion esquematica de la técnica de bebederos en abanico para maxilar y mandibula

Maxilar Mandibula

Caida con b e - 1,5 mm

inclinacion de S
1,5 mm Y
' ( R
\
sy i
A — e A S
— 4— 010mm R — 4—>» 010 mm
Seccion transversal del canal de moldeo por inyeccién Seccion transversal del canal de moldeo por inyeccion

/— _I_ 0 10 mm

+‘/‘_I_010mm
P15mm — = = _v_ 21,5 mm
?

— || <
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Paso 5:

Preparacidn y revestimiento de las mitades de la mufla para el proceso de
inyeccion

El modelado en cera esta terminado y se ha fijado los bebederos en abanico.

A continuacién, se junta y fija mediante atornillamiento las dos mitades de la
mufla. Para que las dos mitades de la mufla puedan abrirse sin que sufran dafos
y separarse entre si para el escaldado del modelado de cera, debe aislarse las
superficies de escayola entre si aplicando un producto aislante de escayola.

Una vez secada la capa de aislante puede cerrarse la mufla y fijarse con 4 tornillos
Allen. Es importante cerciorarse de que los tornillos no estén demasiado apre-
tados, pues de lo contrario resultara muy dificil soltarlos después del proceso de
moldeado con compresion. La escayola preparada se vierte a través del orificio
redondo en la parte superior de la mufla utilizando un vibrador dental procuran-
do que no se formen burbujas.

Tras el tiempo de fraguado de 40 minutos para la escayola superdura de la clase
IV puede soltarse y extraerse de nuevo los 4 tornillos de la mufla. Entonces se
separa las dos mitades de la mufla con la ayuda de un cuchillo para escayola
haciendo palanca en las muescas previstas para ello situadas en las esquinas.
Para facilitar la separacién de las mitades de la mufla se recomienda dejarlas bre-
vemente en un bafio de agua muy caliente. Al ablandarse la cera resulta mas facil
separar las mitades de la mufla.

Una vez separadas las mitades de la mufla, el exceso de cera se escalda con agua
hirviendo y se retira sin dejar ningun residuo. Se recomienda el uso de un dispo-
sitivo especial de extraccion de cera para este fin.

Aislar inmediatamente con Acrylic Sep el modelo todavia caliente pero
ya seco. Aplicar una primera capa fina de aislamiento Acrylic Sep. Si la
capa es demasiado gruesa, al repetir esta aplicacién pueden formarse
capas finas de material aislante seco, que luego se despegaran de la
escayola. Esto supone un riesgo, pues pueden producirse fallos en
algunas zonas de los objetos moldeados por inyeccion.

Para evitar la condensacién de agua dentro de la mufla cerrada se recomienda no
encerrar las muflas hasta poco antes de iniciar el proceso de inyeccién dentro del
equipo thermopress. De este modo se alarga el tiempo de secado y evaporacion
de la escayola y el aislamiento.

La mufla fijamente atornillada se rellena con
escayola superdura de clase IV (Exakto Rock S

o Fluid-Rock). Trascurridos unos 40 minutos ya
puede abrirse de nuevo las mitades de la muflay
escaldar la cera.

Inmediatamente después del escaldado resulta
facil eliminar totalmente los restos de escayola'y
cera, sin dejar rastros de grasa, si se usa un cepillo
de dientes suave y un detergente lavavajillas.
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Paso 6:
Proceso de inyeccion y extraccién del revestimiento del trabajo inyectado con

ataches
El proceso de inyeccién se lleva a cabo en el equipo thermopress 400 con los

pardmetros recomendados para Bio Dentaplast 2. Para una descripcién mas
detallada, consulte el apartado “Proceso de inyeccién en el equipo thermopress”
de estas instrucciones de procesamiento.

Después de que la mufla se haya enfriado y se hayan retirado los tornillos, las mit-
ades de la mufla se pueden separar dando ligeros golpes de martillo en la misma.
Los restos de escayola se eliminan y se quita el canal de inyecciéon. A continua-
cién se realiza las tareas de acabado en el trabajo con ataches usando el kit de
procesamiento thermopress (REF 33000830).

Finalizado el proceso de inyeccién se separa las
mitades de la mufla y se libera el molde inyecta-
do del contrario de escayola.

2. Base inyectada para el modelo con telescépicas

Paso 1: s
Preparacion del modelo, duplicado y confeccidn del modelo de trabajo St 9 -
5 = L o
» | e
Para no dafiar el modelo maestro de escayola superdura del tipo IV o de Exak- TS,
to-Form durante el proceso de inyeccién, o evitar romperlo durante la extraccién \L
del revestimiento, se recomienda confeccionar un modelo duplicado de Exak-

1%
to-Rock S (REF 5700SB50). {

En primer lugar se duplica el modelo maestro bloqueado utilizando silicona para

duplicar (Exaktosil N21, REF 54001147).

Tras un tiempo de fraguado de unos 30 minutos puede extraerse del molde la Modelo de duplicado de Exakto-Rock S.
mufla de duplicar y, tras un tiempo de recuperacién de 20 minutos, colarse con

Exakto-Rock S. Debe tenerse en cuenta la proporcién exacta de polvo y liquido

(véase la tabla en la pag. 6).

Se recomienta poner la mufla de duplicar en la olla a presién (2 bar) durante el

tiempo de curado de la silicona de duplicar. Una vez llenado el molde negativo, la
escayola en la olla a presién también estard curada.
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Para evitar fallos en el moldeado por comprension en caso de partirse
los mufones, puede colocarse unas barras de refuerzo (REF 99300127)
en la escayola todavia liquida. Gracias a la punta de silicona flexible del
instrumento auxiliar transfusor (REF 390S0001) se puede moldear los
telescopicos sin que se formen burbujas.

La utilizacion de barras metalicas de refuerzo evi-
ta que se partan los murfiones delgados durante
el proceso de prensado.

Paso 2:
Modelado de cera de la base inyectada del modelo con telescépico

Se recomienda que el modelado en cera tenga unas dimensiones generosas, es
decir, que los espesores de capa sean mas gruesos que en la técnica de esqueléti-
cos. Una cera de modelar con un punto de fusién bajo, por ejemplo, la cera de
modelar Biotec (REF 51000610), es ideal para el escaldado con agua hirviendo.

Ejemplo de un modelado en cera de una
construccion secundaria para telescépicos con
4 telescopicos.

orecent
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Paso 3:
Revestimiento del modelo de duplicado en la mitad inferior de la mufla:

Para que las muflas de aluminio sigan limpias durante un largo tiempo,
se recomienda cubrirlas con una capa fina de vaselina. De este modo
resultard mas facil retirar la escayola.

El modelo duplicado con la prétesis telescopica modelada en cera esta
listo para su revestimiento en la mitad de la mufla. Se reviste hasta

el canto superior de la escayola de modelar con una escayola super-
dura de la clase IV ( Exakto-Rock S) dentro de la mitad de la mufla. Es
importante que la escayola rellene las zonas retentivas del modelo de
duplicado.

Después de haber revestido el modelo duplicado en la mitad inferior de la mufla,
se retira completamente la escayola de revestimiento sobrante de la mufla de
modo que ningun resto de escayola impida el cierre de las dos mitades de la muf-
la. Tampoco debe haber zonas de retencién para que el contrario pueda soltarse
facilmente al retirarlo de la parte inferior de la mufla.

Paso 4:
Dotar de bebederos el modelado

El canal para verter el Bio Dentaplast 2 fundido se ha fijado con un perfil de cera
especial de 10 mm de grosor. Se recomienda aplicar la técnica denominada de
“bebederos en abanico”. Consiste en bloquear con una plancha de cera rosa de
un grosor de 1,5 mm toda la zona lingual mandibular. En caso de tratarse de un
maxilar con modelado del paladar con mufla cerrada puede montarse un canal
de inyeccion de 10 mm en la zona de la linea A. De este modo se garantiza que
durante el proceso de inyeccidn el Bio Dentaplast 2 liquido pueda inyectarse
desde el centro de la mufla en la geometria de la estructura a la misma distancia
y con la misma presién de inyeccién, distribuyéndose asi uniformemente.

Bebederos en abanico en una base inyectada de
telescépico para mandibula.
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Maxilar Mandibula

D L /ﬁ Dejar que L) % = QD
acabe en 7
, 9 1,5 mm / \
- & W
3 »
e ! | o A a E
R 4—p 010 mm i . 4—>» 010 mm
Seccion transversal del canal de moldeo por inyeccion Seccion transversal del canal de moldeo por inyeccién

—

+-/\_I_®10mm
B15mm — = = _v_ 21,5 mm
*

Puesto que la presion de inyeccidn se distribuye a través de los bebe-
deros dispuestos en abanico a una superficie grande de los dientes,
se evita las deformaciones en los dientes protésicos prefabricados asi
como un desplazamiento de la posicion de los dientes.

Paso 5:
Preparacion cuando se usa dientes prefabricados

Cuando se utiliza dientes prefabricados para prétesis, se debe prestar especial
atencion a su union con Bio Dentaplast 2 o con la resina para prétesis rosa (siste-
mas polvo-liquido). Para que la unién sea segura entre el diente de la prétesis y
la base de la prétesis es necesario arenar todos los dientes prefabricados en las
superficies de contacto con 6xido de aluminio de 110 pm. Es necesario cortar
una ranura circunferencial (1) en el cuello del diente y una retencién mecanica
basal (2).

—> || <+

(M

* (2)

Desarrollo éptimo para ubicar zonas de retencién
mecdnica con la fresa diamantada para la técnica
de revestimiento (REF 34000830).
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Variante 1

Cuando se incluye los dientes prefabricados dentro de la mufla y se reviste se
inyecta el Bio Dentaplast 2 en su superficie de union. Por ello, los dientes deben
mecanizarse con un instrumento rotatorio especial, una fresa diamantada para
la técnica de revestimiento (REF 34000830), de forma circular y desde apical. Es
ademas necesario aumentar la rugosidad de la superficie de unién de los dientes
antes del proceso de inyeccién a fin de aumentar la superficie para el agente
adhesivo poly.link IC.

Si se usa la silicona de proteccién para los dientes Dentasil debe prestarse aten-
cién para evitar la aplicacion de silicona en zonas oclusales y cantos incisales de
los dientes anteriores.

Variante 2

También es posible la confeccién de dientes de Bio Dentaplast 2 de color diente.

Ejemplo de disefio de telescdpicas secundarias completamente anatémicas de
Bio Dentaplast 2. En el cuadrante desdentado se dispone dientes prefabricados
y se termina con resina para prétesis uni.lign.

Ademas es posible crear e inyectar zonas retentivas en resinas para prétesis
y dientes modelados en Bio Dentaplast 2.

Paso 6:
Preparacién y revestimiento de las mitades de la mufla para el proceso de
inyeccion

Una vez terminado el modelado en cera y dispuestos los bebederos en abanico
se cierran las dos mitades de la mufla y se atornillan. Para que ambas mitades de
la mufla puedan abrirse y volverse a separar sin sufrir desperfectos para realizar
el escaldado del modelado de cera es necesario aplicar sobre las superficies de
escayola Acrylic Sep a modo de aislante.

En la primera aplicacién del aislante Acrylic Sep se recomienda que la
capa de aislante sea fina. Si la capa es demasiado gruesa, al repetir esta
aplicacién pueden formarse capas finas de material aislante seco, que
luego se despegaran de la escayola. Esto tiene el riesgo de que haya
fallos en algunas zonas en los objetos moldeados por inyeccion.

16/28

Si se utiliza dientes prefabricados debe
proporcionarse retenciones mecanicas.

Gracias a los 10 colores de diente de Bio Denta-
plast 2 disponibles en total puede confeccionarse
dientes en un ciclo de inyeccién de Bio Denta-
plast 2.

Ejemplo de dientes modelados y transferidos a
Bio Dentaplast 2. Los orificios de retencién tam-
bién se han creado de Bio Dentaplast 2.

Para que puedan separarse mas facilmente
ambas mitades de la mufla es necesario cubrir las
piezas de escayola con una capa fina de aislante
especial Acrylic Sep.



Una vez secada la capa de aislante puede cerrarse la mufla y
atornillarse fijamente con 4 tornillos Allen. Le rogamos que se
cerciore de que los tornillos no se aprietan en exceso, ya que de lo
contrario dejaran de poder abrirse con facilidad después del proceso
de prensado. La escayola se vierte sin formar burbujas a través de la

abertura circular de la parte superior de la mufla. Mufla rellena con Exakto Rock S o Fluid-Rock

y atornillada fijamente. Trascurridos unos 40
minutos es posible abrir de nuevo las mitades de
la muflay escaldar la cera.

Después de un tiempo de fraguado de 40 minutos, los 4 tornillos de
la mufla se pueden aflojar y retirar. A continuacion, las mitades de la
mufla se separan haciendo palanca con la ayuda de un cuchillo para
escayola apoyandolo en las muescas previstas a tal efecto (en las
esquinas). Se ha demostrado que calentar brevemente la mufla en un
bafo de agua caliente facilita la separacion. Ambas mitades pueden
abrirse mas facilmente gracias a la cera reblandecida.

En cuanto se ha separado las dos mitades de la mufla, se escalda los
restos de cera con agua hirviendo y se retiran sin dejar ningun residuo.
El uso de un equipo especial para escaldar la cera también es adecua-
do para este fin.

Es importante comprobar que se ha eliminado totalmente la cera de
zonas de dificil acceso, pues de lo contrario existe el riesgo de que
surjan fallos en esas zonas.

Tras el escaldado del modelado en cera resulta
facil eliminar totalmente los restos de escayola 'y
cera, sin dejar rastros de grasa, si se usa un cepillo
de dientes suave y un detergente lavavajillas.
Aislar el modelo aun caliente del agua hirviendo
aplicando directamente Acrylic Sep.

Para evitar la condensacién de agua dentro de la mufla cerrada se
recomienda no encerrar las muflas hasta 1 minuto antes del proceso
de inyeccién dentro del equipo thermopress. De este modo se alarga
el tiempo de secado y evaporacidon de la escayola y el aislamiento.

oredent
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3. Técnica de férulas beauty&bite

Preparacion del modelo maestro, confeccion del modelo de trabajo,

creacion del modelado en cera con la técnica de férulas, trabajos de acabado

beauty&bite

Paso 1:

En primer lugar se procede al moldeado y la confeccién del modelo maestro con
Exakto-Form A+B. Relacion de la mezcla 1:1.

Paso 2:

El modelo maestro se bloquea si es
necesario. Después se prepara el dupli-
cado con Exaktosil N21. Verter escayola
superdura de clase IV (Exakto-Rock S)
en el molde de duplicar.

5

Aprovechar las areas de retencion, bloquear dientes con ganchos sélo en casos extremos. Duplicado:
2 x 100 g de componente A+B Exaktosil N21.

EXRLU™=NMUCE

Pulverizar eliminardor de tensiones Technoliten  Vaciar con Exakto-Rock S preparado en la pro-
la silicona de duplicar. porcion de 100 g de escayola por 20 ml de agua.
Tiempo de endirecimiento: unos 40 minutos.

Para facilitar la extraccién de Bio Dentaplast 2 también puede confec-
cionarse el modelo de forma alternativa usando Expando-Rock con
agua destilada. Es necesario tener en cuenta que el tiempo de fragua-

do es de 6 horas.
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Paso 3:

Tras la retirada del modelo del molde de duplicado se realiza el modelado de

la férula beauty&bite.

Hay varias formas de fabricar la férula. Se prepara el modelado gnatoldgico de
las formas de los dientes con la ayuda de ceras estandar o mediante la incorpora-
cién de carillas novo.lign. Puede conseguirse un modelado correcto de la region
posterior mediante moldes de silicona Gnathoflex.

Es importante que el modelado no esté confeccionado con menos de
0,8 mm y que todos los materiales se enceren adecuadamente para
que no pueda entrar masilla de revestimiento por debajo.

Paso 4:

Modelado con cera estandar, Gnathoflex para los
cuadrantes posteriores, o la regién anterior con
carillas novo.lign. Modelado no inferior a 0,8 mm,
encerar adecuadamente para que no entre de
revestimiento por debajo.

Revestido dentro de la mufla y formacidn del canal para el prensado mediante bebederos en abanico.

La forma de proceder para la dotacién de los bebederos en abanico se describe
en el punto 4 de las instrucciones de procesamiento del modelado. Los bebe-
deros en abanico se confeccionan con una placa de cera de 1,5 mm y un canal

de inyeccion de 10 mm de @.

Paso 5:
Cerrar la mufla y rellenar con escayola.

Tras aislar la cara interior de la mufla se cierra las dos mitades de la
mufla apretando los tornillos y se realiza el rellenado con escayola.

]
A
Pincelar el lado interior de la mufla con vaselina,
revestir con escayola Exakto-Rock S de clase IV

preparada con la proporcién de 250 g de escayo-
la por cada 53 ml de agua.

Relacion de la mezcla: 300 g de escayola por 90
ml de agua.
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Paso 6:

Abrir la mufla, eliminacion de los restos de cera, aislamiento con
Acrylic Sep.

Tras los 40 minutos de tiempo requerido para el fraguado de la escayola
superdura Exakto-Rock puede volverse a soltar y quitar los 4 tornillos de
la mufla. Para facilitar la separacion de ambas mitades de la mufla, se re-
comienda calentarla en un bafio de agua hirviendo durante 10 minutos.
Aislar la escayola todavia caliente con Acrylic-Sep o barniz para muio-
nes UV. Una vez completamente seca la capa de aislamiento, puede
cerrarse la mufla.

Para evitar la condensacién de agua dentro de la mufla cerrada, se reco- Dejar durante 10 minutos en agua caliente. A

mienda cerrar las mitades de la mufla justo antes de iniciar el proceso de continuacién, eliminar la cera de la superficie. El

. .. . . jabdn con agua limpia hervida proporciona bue-

inyeccién en el equipo thermopress. De este modo se alarga el tiempo nos resultados. Aislar la mufla caliente aplicando

de secado y ventilacion de la escayola y el producto de aislamiento. 2 veces Acrylic Sep o barniz para mufiones UV
transparente.

Paso 7:

Proceso de prensado: véase en las instrucciones de procesamiento
Proceso de prensado con thermopress 400.

El proceso de inyeccidn se realiza en el equipo thermopress 400 utili-
zando los pardmetros recomendados para Bio Dentaplast 2. Encontrara
detalles mas precisos en la pagina 22 de estas instrucciones de procesa-
miento, en el punto “Proceso de prensado con el thermopress 400“

Cubrir los cartuchos de aluminio con pasta térmi-
ca. Disponer el cartucho en la cdmara deseada.
Seleccionar el programa para Bio Dentaplast 2.
Iniciar el tiempo de calentamiento.

Tener en cuenta los pardmetros de procesamiento para Bio Dentaplast 2.

Técnica de Temp. i Tiempo apli- | Velocidad Temp. mufla Lugar del
revestido consigna calentamiento | cacién presion en °C programa en
en °C in. ens el thermopress
400 Version
2.62
Bio o . o
Mufla 270°C 15 min. 120s 8 80 40°C 10
Dentaplast 2
Mufla Bio 270°C 15 min. 1205 8 80 40°C 10
Dentaplast 2
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Paso 8:
Separacion del canal de inyeccién,
tareas de acabado y pulido.

Después de dejar enfriar la mufla y reti-
rar los tornillos, las mitades de la mufla
se pueden separar con cuidado usan-
do un martillo. Eliminar los restos de
escayola y separar el canal del moldeo
por inyeccion.

Las tareas de acabado de Bio Denta-
plast 2 resultan muy faciles con el kit de
fresas especialmente desarrollado para
ello (REF 33000830).

Mecanizar la férula beauty & bite
moldeada por inyeccion con la ayuda
de fresas de dentado cruzado de la
Generacién M, Ceragum, AbrasoGum
Acryl y Abraso-Fix. Realizar el pulido
previo con pasta pulidora Acrypol y
cepillos de pelo de cabra. La férula
beauty & bite se pule para obtener

un brillo intenso usando la pasta para
pulir Abraso-Starglanz y un disco de
algodon.

Extraer del revestimiento con martillos o cincel neumatico. Separar cortando con fresa diamantada
G-Flex. Mecanizado con fresas de dentado cruzado de las series Generation My Multidrill.

Pulir con el disco de goma Ceragum grueso/
medio o con Abraso-Gum Acryl. Pulido previo
con Abraso-Fix y Acrypol con cepillo de pelo
de cabra. Pulido de brillo intenso con Abraso-
Starglanz.
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Proceso de prensado con el thermopress 400

Ahora ya estd idoneamente preparada toda la mufla para el siguiente
ciclo de inyeccion con el equipo de moldeo por inyeccién thermopress
400. Queda seleccionar en el equipo el programa correspondiente
para el Bio Dentaplast 2 y realizar el proceso de precalentamiento

e inyeccién. La descripcién detallada del manejo del equipo thermo-
press 400 se puede consultar en las instrucciones de funcionamiento

y mantenimiento (REF 0009183EX).

Se recomienda aislar el cartucho de aluminio con
i . . . . . pasta térmica antes de insertarlo en el disposi-
La camara de calentamiento se limpia con el cepillo de lim- tivo thermopress 400. Esta es la Gnica manera

pieza thermopress antes de cada secuencia de prensado. de asegurar una larga vida util a la camara de
calentamiento.

(01) Conector a red con fusible v« (12) Tecla de menu
de baja intensidad integrado
(02) Pantalla (menu de inicio) -  +- (13) Tecla de insercion
(Nivel de trabajo)
<Dl (03) Iniciar calentamiento L (14) Tecla de insercion

1 (04) Ultimo programa (15) Tecla CE

CE

@ (05) Iniciar tiempo de ener (16) Tecla ENTER
calentamiento 1
(17) Palanca del cilindro
{ (06) Retroceder émbolo de calentamiento
(18) Tornillo de apriete 1
@ (07) Iniciar tiempo de (19) Tornillo de apriete 2 5] Bt e e i
calentamiento 2 (20) Brida de apriete
(21) Interruptor de contacto
> (08) Avanzar émbolo (22) Espacio de la mufla
(23) Cilindro de calentamiento
'=f>ﬂ (09) Iniciar inyeccion (24) Tapa de la camara de la
mufla (jpuerta de
Eg( (10) Apagar sefial acustica proteccion!)

(11) Tecla de menu

Menu

Elementos de control del equipo de moldeo por inyeccién thermopress 400.

- Default settings -

Silos pardmetros de procesamiento todavia no se han introducido en valid from version 2.57
el equipo, entonces pueden introducirse manualmente en un lugar thermopress 400 unit ({EXL®)
nuevo del programa. Los pardmetros actuales estan indicados en el
: . Program No. 5
envoltorio del Bio Dentaplast 2.
Set temperature Heating time
270° C 15 min
Force level Injection
(power) speed
\ __
(g —
Los parametros de procesamiento 80 8
estan indicados en el envoltorio de
todos los materiales termoplasticos. i o g i e ol ) s
Aqui se muestran los parametros de ’ —— - ‘
Bio Dentaplast 2.
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En cuanto la sefal acustica indica el
final del proceso de inyeccion, la mufla
puede soltarse del soporte y retirarse
del aparato mediante la funcién de
desbloqueo. A continuacion, la mufla
se coloca en un recipiente con agua fria
para que se enfrie. Cuando la mufla se
haya enfriado a temperatura ambiente,
se puede abrir aflojando los 4 tornillos
Allen y utilizando un martillo.

Para la eliminacién de la escayola
sobrante de los objetos inyectados con
Bio Dentaplast 2 se consigue buenos
resultados si se usa un cincel para la
extraccion del revestimiento.

EEEN
EEEN
FEEw
INEN
INem
‘N =
L
ERy

Tras el proceso de inyeccidn se deja enfriar la

Sélo se puede extraer el cartucho del dispositivo - >
mufla en un bafio de agua fria.

si previamente se ha aflojado y plegado los dos
tornillos de fijacion del soporte de la mufla.

Para evitar daios en los objetos moldeados por
inyeccion, se recomienda realizar la extracciéon
del revestimiento usando un cincel neumatico
especifico para esta tarea.

Tras el proceso de la extraccion del revestimiento
puede separarse el resto del cartucho, junto con
el canal de inyeccidn, del objeto colado.

El mecanizado de Bio Dentaplast 2 se realiza de forma muy facil con el conjun-
to de fresas de diseno especifico (REF 33000830), puesto que los materiales
termoplasticos suelen mecanizarse en general muy bien con fresas de dentado
cruzado.

Asimismo resulta ideal la confeccién de un modelo de duplicados de escayola,
porque se puede mecanizar ain mejor con el fin de obtener un ajuste preciso.
En definitiva, el dentista recibird un modelo intacto y limpio.
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Preparacidon con resinas

Variante 1 (con polimerizado en frio):

La confeccién de las estructuras inyectadas puede realizarse de forma
idéntica que la de bases para esqueléticos de aleacidn de cobalto-cro-
mo para la resina convencional para prétesis (p. ej. uni.lign). Al aplicar
esta variante, es necesario no obstante tener en cuenta que uni.lign
presenta una cantidad de mondémero residual considerablemente
mayor que un termopléstico comparable. En el caso de que los pacien-
tes sean alérgicos al PMMA, preferiblemente no se usara este material
para la fabricacién de piezas.

Variante 2 (con material termoplastico, Polyan IC):

Una segunda variante es la confeccion de la base moldeada por inyec-
cién usando también un material termoplastico, como p. ej. Polyan IC,
de color encia. En esta segunda variante se revisten los dientes mon-
tados en cera, del modo previamente descrito en estas instrucciones,
dentro de la muflay, en un segundo proceso de inyeccion se trans-
fieren a Polyan IC. Para ello se modelan las sillas con cera en la forma
que se desea que tengan luego cuando estén acabadas. Los dientes
también se dotan de retenciones mecanicas y se disponen correcta-
mente en oclusién. Los canales de inyeccién también se montan en las
sillas de las crestas alveolares, tal como se ha descrito para la segunda
inyeccion.

Pulido

En primer lugar se alisa uniformemente la construccién con papel de
lija de grano 280 en el equipo de mano y, en un segundo paso, con
papel de 400 + 600. A continuacién se procede al prepulido con polvo
de piedra pémez y un cepillo de pelo de cabra (REF 35000610) o con
Abraso-Soft Acryl (REF 35000800) usando el motor de pulido sin apli-
car presion. Para terminar, se realiza el pulido de brillo intenso con el
equipo manual usando un disco de algodén (REF 35000650) y la pasta
para el pulido de brillo intenso Abraso-Starglanz (REF 52000163).
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Rebasado

Tras la confeccion del modelo con Exakto-Rock S Tras abrir las mitades de la mufla puede extraerse
para el rebasado con Bio Dentaplast 2 o Polyan la prétesis. Se separa todas las partes de resina de
IC se reviste el modelo inmediatamente con las modo que quede tan solo unida la arcada dental.
protesis en la parte inferior de la mufla. En cuanto

se ha endurecido la escayola superdura de clase

1V, se aplica una capa de silicona sobre los dientes

de resina. Después se prepara con Master Sep el

aislamiento entre las superficies de escayola que

se va a unir. La parte superior de la mufla se des-

atornilla entonces y se confecciona en contrario

con escayola.

Prétesis con el rebasado terminado con Bio Tras el pulido de brillo intenso no quedan ya
Dentaplast 2 PC20 o Polyan IC. Se retira con una transiciones de color visibles.

fresa el canal de inyeccidn y las partes de resina

sobrantes. A continuacion queda por realizar el

pulido de brillo intenso.

Limpieza

En los equipos de limpieza calentables (ultrasonidos) debe procurarse
que el liquido de limpieza no supere la temperatura de 50 °C. No debe
usarse productos de limpieza que contengan alcohol o acido.

Posibles aplicaciones:

Técnica de férulas beauty&bite
Base inyectada para modelo con telescépico
Base para ataches inyectada

Para que no queden transiciones visibles entre
el material nuevo de la prétesis y el material
antiguo, se recomienda reducir con una fresa
también los espacios interdentales.

oredent
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Informacidn para realizar pedidos

Bio Dentaplast 2

Denominacion VPE Denominacion VPE
del articulo del articulo

Bio Dentaplast 2 A1

Bio Dentaplast 2 A2

Bio Dentaplast 2 A3

Bio Dentaplast 2 A3,5

Bio Dentaplast 2 A4

52BA1020
52BA1028
52BA2020
52BA2028
52BA3016
52BA3020
52BA3028
52BA3520
52BA3528
52BA4020
52BA4028

2x209
2x289g
2x20g
2x28g
2x169
2x209
2x28¢g
2x209
2x28¢g
2x209
2x28¢g

Bio Dentaplast 2 PC 20

Bio Dentaplast 2 TP

52BP2020
52BP2028
52BTPO16
52BTP020

2x209
2x28¢g
2x16g
2x209

Herramientas y materiales recomendados

Fresas de carburo de tungsteno
Generacion M8

Kit de fresas para
resinas termoplasticas|

1 kit REF
12 piezas 33000830

Exakto-Rock S
la escayola stuper

dura para modelos de
escaneado,
marron, clase 4

10x 2 kg REF
5700SB50

Separador para
escayola

REF
54000135

750 ml

visio.link

Imprimacién para
PMMA y composite

10 ml REF

VLPMMA10
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Granada 6,5
Pera 6,0
Redonda conica 12,8
Capullo redondo 8,2

13,7

Granada 8,1

Redonda conica

Fluid Rock

Escayola para z6calos,
azul

10x 2 kg REF
5700FB50

thermopress
Cera para canal de
inyeccion

@ 10 mm REF
2759 43007410

Barniz para muinones

fotopolimerizable,

transparente
20 ml REF
54001006

H272M8‘I4
H237M823
H200M823
H263M840
H194M840
H274M840

Acrylic Sep

Separador resina-
escayola

750 ml

REF
52000294

poly.link IC
Agente adhesivo para
dientes de resina

50 ml REF
polylnk5

thermopress Gancho

para mufla y Allen
10 mm
1 kit

2 piezas

REF
14000912

thermopress Cepillo
de limpieza

1 unidad REF
11000402



Solucidn de fallos del thermopress

Descripcion de los fallos / Preguntas | Posibles causas Soluciones

No aparece en la pantalla la seleccion de
menus al activar el interruptor de red.

El equipo thermopress se instalo
correctamente. Al poco tiempo disminuye
la potencia de inyeccion. Los trabajos no
se rellenan completamente.

El equipo no alcanza la temperatura
deseada o solo la alcanza de forma
extremadamente lenta. jEl material no
consigue fundirse!

El proceso de inyeccion no puede activar-
se. No aparecen otros mensajes de error.

¢Qué hacer si el émbolo esta trabado en
la posicion de delante del todo?

La pantalla de visualizacion muestra
mensajes incoherentes.

iTemperatura del motor excesivamente
alta!

iPor favor, esperar!

iTemperatura de carcasa excesivamente
alta!

iPor favor, esperar!

Se acumula gran cantidad de restos de
aluminio en el cilindro de calentamiento.

La pantalla indica «Enfriar».

1. Comprobar los fusibles de la alimentacion.

2. Cables de conexidn - comprobar el equipo.

3. La tensién de la red no coincide con la indicada en la placa de especificaciones del
equipo.

4. No hay corriente en el enchufe de la red.

5. Fusible del equipo - Sustituir el fusible de baja intensidad de 10 [A], véase el punto 3.2
Atencion.

1. La camara de calentamiento o la cara frontal del émbolo de compresién estan sucias.

2. Se ha utilizado insuficiente cantidad o ninguna pasta térmica (lubricante) para los
cartuchos de aluminio (mayor desgaste del cartucho).

3. Comprobar los ajustes del programa. Si es necesario, corregir los parametros del
moldeo por inyeccidn segun lo indicado en las instrucciones.

—_

. Comprobar si coincide la tension de la red con las especificaciones técnicas del equipo.

2. Es posible que uno o varios cartuchos de calentamiento estén defectuosos.

3. El sensor de temperatura no indica el valor correcto. Calibrar con un termémetro
digital y un sensor medidor de la temperatura (Accesorios especiales:
REF 99300364 y REF 99300366).

4. Importante: la comprobacién anual de la temperatura que debe ser / real garantiza
buenos resultados en los trabajos de inyeccion.

5. Comprobar si se ha introducido pardmetros incorrectos para los termoplasticos.

Ajustar si es necesario los programas a los materiales.

—_

. Comparar la posicion real del cilindro de calentamiento y su llenado con lo indicado en
la pantalla de visualizacion.

2. El cilindro de calentamiento no se llevé a la posicién final al fijar la mufla (desplazado).

. Llevar el cilindro de calentamiento usando la palanca selectora a la posicion final
deseada 1 o 2 hasta llegar al tope.

4. Comprobar si la tapa de la cdmara de la mufla (puerta de proteccion) esta correcta-

mente cerrada.
5. Comprobar el funcionamiento de los interruptores de contacto detras a la derecha.

w

—_

. Por favor, llame al servicio de atencién al cliente de bredent. Alemania:
tel. +49 7309 872-456.

—_

. Al equipo le falta ventilacién. Es necesario comprobar que la ventilacion en el lugar de
ubicacion del equipo sea suficiente y adaptarla correspondientemente en caso
necesario. Las aberturas en el equipo para la entrada de aire de ventilacién deben estar
siempre despejadas para evitar un sobrecalentamiento en el interior del equipo. Véase
también el punto 3.2 Ubicacién / Funcionamiento del equipo.

2. Desconectar el equipo durante aproximadamente 2 minutos, hasta que se oiga un leve

«clic». (El inversor de frecuencia se desconecta con retraso). Luego arrancar de nuevo.

—_

. El interruptor de proteccidn contra el calor excesivo bloquea el funcionamiento.
Comprobar si en la ubicacion elegida la ventilacién resulta suficiente.

2. Interrumpir el programa con la tecla CE y dejar que el equipo de moldeo con inyeccion

se enfrie conectado (funcionamiento del ventilador).

—_

.No se ha aplicado suficiente cantidad de pasta térmica, o ninguna, en los cartuchos de
aluminio.
2. Desgaste por friccién mayor en los cartuchos de aluminio, por lo que se quedan en la
pared interior del cilindro de calentamiento (estrechamiento/el didmetro disminuye).
3. En caso necesario sustituir el bloque de calentamiento.

—_

. La temperatura consigna programada actualmente para introducir el cartucho de
aluminio con relleno se encuentra por debajo de la del cilindro de calentamiento
(moldeado por inyeccion de materiales diferentes).

2. Esperar hasta que se enfrie y haya alcanzado la temperatura adecuada.
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Instrucciones de procesamiento

Otra oferta interesante para usted:

thermopress 400
1 sistema para 5 resinas termoplasticas

a8 Mayor calidad de vida - Tratamiento mas exitoso
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