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MODELADO EN PLASTICO

01 02 03
Redondear los filos, rellenar los defectos y ~ Aplicar una capa muy delgada de Rigid -T Aplicar a 1 mm del borde del margen y poli-
aislar con vaselina. merizar.

04 05 06

| |

Modelar el margen con rigid y polimerizar. Terminar las coronas sin darles el acabado Insertar el elemento intermedio con material
final. fotopolimerizable para cucharillas.
07 08 09

- ' (7
Cortar el péntico. Posicionarlo y pegarlo con GLUE (sin la Disco de poliuretano.

base de yeso).

10 11 12

Dibujar la posicién del puente con el 14piz. Posicién dibujada. Dibujar los conectores.
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13 14 15

Cortar el interior con fresa de tungsteno. Disco de poliuretano preparado. Insertar el puente, controlar
la posicidén y pegarlo con cola
instantdnea. Spray acelerador

16

Después de pegarlo, verificar la adaptacion
del puente al modelo.

A\ ATENCION
El acabado de los margenes, pegado del puente y fresado se deben realizar en el mismo dia. Después de que se haya probado la pieza en el
paciente, debera controlar todo de nuevo sin excepciones. Duracién de la modelacién en resina: 10-15 minutos por diente.
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2. CoNsEJOS PARA LA ELABORACION DE COFIAS EN RESINA

01

—

Al volver a colocar la coronita procurar que
ésta se ajuste perfectamente al mufién.

02

La coronita se adapta perfectamente al mufién
golpeandola ligeramente sobre la mesa.

03

La coronita estd correctamente ajustada al
mufoén y, de este modo, el puente no se mueve.
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ELABORACION DE LA RESINA

01 02 03

L

Abrir el Frame A y el Frame B. Removerlos bien. Introducir el Frame A y el Frame B en otros
envases.
04 05 06

Aislar la superficie del molde de resina con Mezclar en un mezclador el Frame A 'y Verter 1a mezcla en un molde de resina.
spray. Frame B con una proporcién de 50:50, agitar
la mezcla y removerla bien.

07 08 09

Resina endurecida en el molde. Presionar el botén del dorso del molde para Retirar el disco.
extraer la pieza.

10

Disco acabado.
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AJUSTES DE LA FRESA

CoLoCACION DEL PUENTE DE RESINA

Endurecer el cianoacrilato con el spray Nivelacion de la posicion: bloque de zirconia y
acelerador. puente de plastico.

Nivelacién de la posicién Ajustar de la fresa

A\ ATENCION
Realice el acabado de los bordes, la adhesién de la estructura de plastico y el fresado en el mismo dia. Después de que se haya probado la pieza en el
paciente, debera controlarse todo de nuevo sin excepciones.
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COLOCACION DE LA ZIRCONIA Y SEPARACION DEL PUENTE

Fijar la zirconia con el cianoacrilato Después del fresado, retirar el puente Poner la mano debajo del portabloques: el
Attak Flex Gel y endurecerla con el spray cortando los puntos de adhesion. puente le caerd en la mano.
acelerador.

A\ AtENCION
No fijar el bloque de zirconia con demasiados puntos de adhesién (mdximo seis). Si utiliza demasiado cianoacrilato, el endurecimiento y la
retraccion pueden causar tensiones en el bloque de zirconia y, eventualmente, roturas en la pieza fresada.

NIVELACION DE LA POSICION DE LA FRESA

01 02
-Fres . tor |

1°paso 2°paso

-Fres I

Cinaoacrilato Contacto Distancia 0.5 mm min. Cinaoacrilato Contacto Distancia 0.5 mm min
4 2 '* " 4 - »
!i {ERR Zr ':.z—‘ r 1 i :Mé.delac.ii'm.] =5 r [ i P 7r =y L | = Mo_delacién_! =i l
Parte superior: la fresa toca la zirconia — Palpador a 1 mm de Parte inferior: la fresa toca la zirconia — Palpador a 1 mm de
distancia de la estructura distancia de la estructura
03 Después de la nivelacion, fijar la zirconia con el
cianoacrilato Attak Flex Gel y endurecerla con el spray
o.
3°paso acelerador.
Contacto Distancia 0,5 mm min.
N
L]_c = Zr == r | L EModelaclon] =g T
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INSTRUCCIONES ADICIONALES

02 03

Estando de equilibrio del
muelle

" Distancia 1 mm
=]
J=e1]

Si no se utiliza la fresadora, colocar el brazo de Ajustar la altura del brazo de tal manera que Posicién de reposo del resorte: distancia 1
ésta en el perno. la fresa en reposo permanezca por encima del mm
margen del trabajo a fresar.

A OpriMIZACION DEL FRESADO

Posicién normal Girar la fresadora para hacer visible la parte Posicién de giro.
delantera que no se puede ver y poder fresar
limpiamente.
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FRESADO

01 03

C€0476 Y C€0476

-

Se pega el bloque de zirconio por los Fresado inicial externo con la fresa 4L. Fresar sin presionar en exceso.
extremos.

04

F

Eliminar los residuos de material del borde Fresar hasta el nivel del borde. Fresar la parte interior de la corona.
externo.

Con una fresa 2L fresar para hacer mas Con una fresa 1L fresar minuciosamente y El trabajo terminado estd listo para ser cortado
precisa la forma. alisar perfectamente. unilateralmente con el disco.

12

Retirar el puente cortando los puntos de Poner la mano debajo del portabloques: el pu-  Dejando una barra de unién (pediculo),

adhesion. ente le caerd en la mano. los puentes preparados estan listos para la
inmersion.

A\ AtENCION
No soplar aire durante todo el proceso de fresado. Quitar el polvo del fresado con golpes de aire esporadicos. Al soplar aire constantemente, los
cojinetes del componente de la pieza de mano se ensuciardn con mayor rapidez. Duracién del fresado: 10-15 minutos por diente.
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A INSTRUCCIONES PARA EL FRESADO DE PUENTES CIRCULARES

02 03

4
Utilizar s6lo herramientas de pulir finas y con Revoluciones max.: 10.000; de lo contrario, Mantener una base de apoyo y sinterizar la
dientes finos. podrian producirse hendiduras. pieza sélo en posicion vertical
04

Limpiar la estructura con el soplador antes
de la inmersion en Colour Liquid.

10



ZirkonkEZ 11y

COLORACION

02 03

P ~ ﬂ |
S ~— b
-
Vertir el Colour Liquid en un vaso. Sumergir la pieza de zirconia durante un Una vez fuera del Colour Liquid, colocar la
intervalo de 5 a 15 segundos, utilizando una estructura sobre un pafiuelo y aplicar aire
pinza de metal. Después limpiar la pinza con ~ comprimido con el soplador.

un trapo.

Colocar la pieza de zirconia en un portador ; Z

"-.‘\H

y secarla bajo la lampara de secado
Zirkonlampe 250. Es recomendable llevarlo \-"/
a cabo bajo una campana extractora o al aire Lampara de secado Zirkonlampe 250 :

libre.

A\ AtENCION
e Regresar el Colour Liquid restante de nuevo a su envase, cerrarlo y conservarlo en un lugar frio (5° C — 10° C).
. Las piezas de zirconia deben estar absolutamente secas antes de sumergirlas en el Colour Liquid, de lo contrario podria alterarse el color.

e Utilizar guantes resistentes a los acidos al trabajar con el Colour Liquid (= acidez débil). ¢
* Al soplar el Liquid, no sujetar las piezas en direccion a otras personas u objetos de metal (peligro de causticacién y corrosion).

A
== CONSEJO

Si el color le parece demasiado oscuro, diluya el liquido afiadiendo una proporcién de agua destilada del 10 — 20 por ciento del peso.

11
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MobI1FICACION DEL CoLOUR LiQuip

Debido a la evaporizacién de un componente, el estabilizador, con el paso del tiempo podrian formarse manchas al colorear una estructura.

A
== CONSEJO
Anadir de nuevo liquido estabilizador si se forman manchas.

1. Consultar la tabla a continuacién para las proporciones del bote de Colour Liquid, incluyendo su contenido (sin tap6n),
y la cantidad necesaria de estabilizador.
2. Pesar el estabilizador en una contenedor pequefio y afiadirlo.

R ——
120 g 5S¢
100 g 4g
80 ¢g 3g
60 g 2g
40¢g lg

A\ ATENCION
Llenar y vaciar una vez el contenedor pequefio con estabilizador y sélo después llenarlo con estabilizador y pesarlo, ya que parte del

estabilizador se queda pegado al contenedor y esto altera el peso.

12
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PROCESO DE SINTERIZACION

Colocar las piezas con la superficie de Colocar la tapa de cerdmica sobre las piezas. Debe colocar la tapa de cerdmica en el
oclusion en el portador de zirconia; Las piezas a sinterizar no deberfan entrar en centro del portador de zirconia.
sinterizar puentes circulares en posicién contacto con el interior de la tapa.

vertical.

Abrir la puerta del horno. Colocar el portador de zirconia con las Cerrar la puerta, usando también el
piezas y la tapa en el centro del horno. dispositivo de cierre.

Activar el horno con el interruptor principal: Después de aprox. cinco segundos, en Para seleccionar otro programa diferente,

posiciéon ON. la pantalla aparece el mensaje “OFF” presione el botén . para acceder a la
alternando con el niimero del programa seleccion de programas (véase la foto).
seleccionado.
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Seleccionar el programa deseado mediante Para confirmar el programa, pulsar el botén Presionar el botén verde para iniciar el pro-
los botones con la flecha naranja (v 1] . una vez. La pantalla vuelve al nivel grama.
inicial.

El programa seleccionado se ejecuta
automadticamente: aparece el mensaje
“Zirkonzahn Programm 1 running “ (si
ha seleccionado el programa 1). Cuando
termina el programa, aparece el mensaje
“TIMER END”. Ahora puede retirar las
piezas del horno.

A ATENCION

. Nunca abrir el horno cuando tenga una temperatura superior a los 200° C (existe el riesgo de que se dafien los elementos calefactores y los trabajos
en zirconia).

. Si los trabajos son piezas gruesas, abra el horno sélo cuando esté por debajo de los 70° C. De lo contrario, puede partirse la estructura.

e Siutiliza la tapa de cerdmica, el aumento de temperatura no debe superar los 8° C/min (peligro de rotura).

14



ZirkonkEZ 114

ESTRATIFICACION DE CERAMICA ENCIMA DE ZIRCONIA

VELOCIDAD DE SUBIDA AL COCER LA CERAMICA 55°C/min

45°C / min

Como se sabe, el diéxido de zirconio es un mal conductor térmico.

Por este motivo, la velocidad de subida de temperatura debe adecuarse a la masa de las
estructuras durante los procesos de coccidn. Si esto no ocurre, se generan tensiones térmicas
(diferente expansion por diferencias de temperatura), que pueden provocar la fractura del
trabajo.

35°C / min

. 25°C / min

1g - 2¢g 2g-3g >3g

Por el mismo motivo, las estructuras en zirconia también deberan enfriarse lentamente. Por
norma general, cuanto mas voluminosa sea la estructura, mas lentamente debera enfriarse. En
el gréfico adjunto puede consultarse la velocidad de subida de temperatura recomendada.

Peso por unidad dental

ADHERENCIA ENTRE LA CERAMICA Y LA ZIRCONIA \ VSSS Sy
N

Para conseguir una adherencia 6ptima entre la estructura de zirconia y la cerdmica estratificada E Va
debera asegurar un tiempo de mantenimiento minimo de 2 minutos. El motivo radica .struc.tura de , \
nuevamente en la diferente conductibilidad térmica de las aleaciones metdlicas y la zirconia. zirconia estructura

En la aleacién metdlica se le aporta a la cerdmica mucho calor también desde el lado de la S S S S S

estructura, cosa que no ocurre en una estructura en zirconia. Esta requiere un tiempo
considerablemente superior para transmitir el calor en direccién de la cerdmica.

Las representaciones adjuntas muestran, que sobre la zirconia la superficie de contacto con la S \ S
ceramica queda mucho mas fria que sobre el metal. Estructura S

metalica
estructura

$9999§

A
=== CONSEJO

* Al separar el pie de sinterizacion de la estructura en zirconia, el conector debera separarse lentamente con el disco de diaman-
te. No debe generarse un nicleo incandescente.

*  Se deberd limpiar la estructura en zirconia al chorro de arena, preferentemente en el espacio interproximal (6xido de aluminio
de 100 um a 4 bar). Esto sirve para asperizar minimamente la superficie limpiando simultdneamente los eventuales residuos.

*  Evitese un excesivo calentamiento puntual (chorro de vapor, chorro de 6xido de aluminio, pulido a alto brillo)

*  Deberd realizarse un “wash brand” con dentina (100°C por encima de la temperatura de coccién normal), para conseguir una
adherencia Optima.

. Cudnto mas voluminosa sea la estructura, mas lenta deberd ser la velocidad de subida de temperatura.

*  El tiempo de mantenimiento deberd ser como minimo 2 minutos (independientemente del tamafio de la estructura).

¢ El enfriamiento debera realizarse lentamente (minimo 3 minutos).

*  Deberan evitarse los choques térmicos durante la coccion (especialmente en estructuras voluminosas): calentamiento y enfri-
amiento lento. Las estructuras no deberdn retirarse del horno hasta que se hayan enfriado por debajo de los 200°C.

*  Los trabajos calientes no deberdn depositarse jamds sobre una superficie fria (p.ej. tablero de mesa) para evitar el riesgo de
fractura.

15
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01

Aplicacién de chorro de arena en la superficie

(6xido de aluminio de 100 pm; 4 bar)

02

CORRECTO

CUIDADO con las temperaturas demasiado
bajas.

TABLA DE CocCION DE LA CERAMICA ICE Z1rRkoN KERAMIK

Temperatura inicial

Tiempo de secado

Tiempo de precalentamiento
Temperatura de subida

,.Wash Brand* (con dentina)
Primera coccién

Segunda coccidn y coccidn glaseado

Duracion de mantenimiento (a
temperatura final)

Conexion vacio
Desconexion vacio
Nivel de vacio

Enfriamiento

16

300°C

2 min

6 min

25-55°C/ min

920°C

820°C (+/- 10°C)

0°C - 15°C menos (temperatura final)

2 -3 min

400°C
820°C (+/- 10°C)
max.

3 -5 min
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ESTRATIFICACION DE CERAMICA: EJEMPLO 1

%o

1* coccion 1% coccidn
DENTINA DENTINA ORANGE

A ¢

24 coccidn
TRANSPA 3 INCREASING RESULTADO

ESTRATIFICACION DE CERAMICA: EJEMPLO 2

1% coccién 1% coccién
DENTINA ESMALTE
RESULTADO

1# coccién
ESMALTE

12 coccién
TRANSPA 3 INCREASING

17
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EsTRATIFICACION DE CERAMICA: EJEMPLO 3

L fte £ A
2% coccion 2% coccion 2% coccion
TRANSPA ORANGE TRANSPA GREY TRANSPA BLUE

24 coccidn
TRANSPA 3 INCREASING RESULTADO

18



