CONTRANGULO IMPLANTES 20:1 BOTON

Manual de instrucciones

TECHNOR UX @

REF. ROT000650

C€ o017

Leer este manual con atencién y guardarlo como referencia


a.vega
Texto escrito a máquina


Introduccién

Con la finalidad de trabajar con este equipo de manera eficaz y segura, es importante leer
estas instrucciones con cuidado y tener el manual disponible como referencia.

Especificaciones técnicas

- Proteccion de liquidos-liquidos normales-equipos protegidos.
- Margen de temperatura : -40°C - +135°C

- Humedad relativa : 10% a 80%, sin condensacion

- Ruido : <70dB

ADVERTENCIAS :

- Este producto esta especialmente concebido para tratamientos de odontologia, no usar
para otras finalidades.

- Sélo para uso de doctores.

- Cada vez que se use, comprobarlo primero. Ante cualquier anormalidad, contactar con
nosotros para determinar el problema.

- Antes del uso, asegurarse de que el contacto de la pieza de mano sea firme.

- El cabezal no puede funcionar sin insertar la fresa. Si no se respeta este aspecto,
podemos danar el cabezal y el motor.

- Asegurarse de la presion de trabajo antes de empezar a trabajar. La presion de aire para
el motor de aire de 4 agujeros es de 0.3 Mpa, para el de dos agujeros es de 0.25 Mpa.

- No sumergir nunca la pieza de mano en ningun disolvente quimico o en desinfectantes
de calor seca. Se sugiere la esterilizacién por autoclave a (135-2) C&0O 22MP.

Composicion producto

Canal interno 1:1

®2.35 1 | Pulsar boton #2-35L

Fibra optica,
—_—

Pulsar boton Pulsar boton

Fibra optica

Contra angle Optic fiber contra angle LED contra angle with generator contra angle

(CX235-1B) (CX235-1C) (CX235-1E) (CX235-1G)  Fig. 1



- Pieza de mano de baja velocidad del contrangulo de canal interno.
- Fresas : para fresas CA 2.35.

- Maxima velocidad del contrangulo : 40000 rpm.

CAMBIO CARTUCHO :

1.- Aflojar el tornillo pequefio de la parte curva, mover la tapa del cabezal y retirar el eje de
transmision (Fig. 2.1)

2.- Usar la llave para retirar la tapa (Fig. 2.2)
3.- Usar la fresa para empuijar el cartucho hacia fuera.

4.- Insertar el nuevo cartucho en el cabezal de la pieza de mano, asegurandose de que
todas las partes quedan alineadas en la parte frontal del cabezal.

R

Fig. 2.1 Fig. 2.2

Contrangulo y conexiones de motor
1.- Insertar el motor en la conexidn del contrangulo hasta oir un sonido de “crack”.
2.- Sostener la maquina y tirar del motor, se separara (Fig. 3.2)

3.- Asegurarse de que el contrangulo puede insertarse en el motor de aire (Fig. 3.3).

il ll . Flg 3.1
Contra angle with generator Air motor(CX235-3B)

(CX235 1E) Bur size:@2.35 1:1 drive
Fig. 3.2
Contra angle (CX235-1B) Alr motor(CX235-3B)
Bur size:@2.35 :1 drive

&Ed__i) <« Tl . Fig. 3.3

Optic Fiber/LED Air motor
1:1 drive

(CX235-3C/CX235-3D)

Optic Fiber Contra angle



2. Parametros tecnicos del cabezal contrangulo

Modelo

Cabezal giratorio

Fresa

CX235CH-1/2

max.40,000rpm

for CAburs ®2.35

CX235CH-3 /4

max.40,000rpm

for CA burs ®2.35

CX235CH-6/7

max.40,000rpm

for use files

CX235CH-13 max.30,000rpm forCAburs ®2.35
CX235CH-15/16 max.3,000rpm forCAburs ©2.35
CX235CH-17 max.40,000rpm for CAburs ®2.35

(]

360° Cabezal giratorio reciproco

Fig. 1.2

36(F° Cabezal giratorio reciproco

Fig. 1.3

360° Cabezal giratorio reciproco

Fig. 1.1

Parametros tecnicos del cabezal del contrangulo

2.Special head movement technical parameters

Modelo Cabezal giratorio Fresa
CX235CH-10 | 90° reciproco i para fresas CA 2.35 / cepillo profilactico
CX235CH-11 | Movimiento arriba y abajo para fresas CA 2.35/ cuchillas fisuras
CX235CH-12 |60° reciproco fpara usar limas
CX235CH-9 360° reciproco para fresas CA 2.35/ limas de implante
CX235CH-14 |360° reciproco para fresas CA 2.35/ limas de implante
% Internal spray nozzle Internal spray nozzle
% ‘ Irrigation tube - ‘ Irrigation tube
P
o & ;s X A
90" reciprocating rotate head = 60° reciprocating mtate head || %, wateroutiet  TS=__ % wateroutiet e
Fig. 1.5 Fig. 1.6 Fig. 1.7 Fig. 1.8 Fig. 1.9



Composicion producto

1:1 Direccién directa

\Push button

for CAburs $2.35 for CA burs ©2.35 forFGburs®1.6. for CAburs $2.35 for CA burs $2.35
CX235C1-2 CX235C1-4 CX235C1-7 CX235C1-13 CX235-1F
Fig. 2.1 Fig. 2.2 Fig. 2.3 Fig. 2.4 Fig. 2.5

- Pieza de mano de baja velocidad para contrangulo externo — 1:1 direccién directa.
- Fresas : para fresas CA 2.35 : para fresas FG 1.6

- Serie CS235C1
. Pulsar botén
Placa
pasador_

for CAburs ®2.35 for CAburs ®2.35  for FG burs®1. for CAburs ©2.35
CX235C2-1 CX235C2-3 CX235C2-6 CX235C2-13

Fig. 2.6 Fig. 2.7 Fig. 2.8 Fig. 2.8

(o))




Montar la fresa :

1.- Pin de cierre

Abrir el madril del pasador, insertar la fresa, asegurarse de que la parte cuadrada de la fresa se
alinea con la parte correspondiente en el cartucho. Volver a colocar el mandril del pasador en su
lugar original. Al cambiar la fresa, abrir el madril y quitar la fresa.

2.- Pulsar botén

El método fijo de la pieza de mano de baja velocidad del contrangulo interno es pulsar el botdn
hasta el final para que la fresa pueda salir del cabezal.

Presionar

Insertar fresa Parar la parte derecha

Fig. 3.4

& NOTA :

1.- No usar una fresa torcida, con marcas o deformada. Puede provocar danos durante el
proceso de trabajo.

2.- Asegurarse de que la fresa esta firme antes de empezar a trabajar.

Composicion del producto

4:1 Reduccion

Movimiento
o 90° giratorio reciproco . arriba y abajo
@527} M'g' |
- o cabeza
Pulsar boton Profilaxis
M/ Placa Placa
Placa pasador l
~. pasador pasador
+4:1 reduction 14:1 reduction N4:1 reduction

CX235C3-1 CX235C3-4 CX235C3-8 CX235C3-13 CX235C3-10 CX235C3-11
Fig. 4.1 Fig. 4.2 Fig. 4.3 Fig. 4.4 Fig. 4.5 Fig. 4.6



Montar la fresa :
1.- Pin de cierre

Abrir el madril del pasador, insertar la fresa, asegurarse de que la parte cuadrada de la fresa se alinea
con la parte correspondiente en el cartucho. Volver a colocar el mandril del pasador en su lugar
original. Al cambiar la fresa, abrir el madril y quitar la fresa.

2.- Pulsar botén

El método fijo de la pieza de mano de baja velocidad del contrangulo interno es pulsar el boton hasta
el final para que la fresa pueda salir del cabezal.

Presionar
Insertar fresa Parar la parte derecha

4

® o® D

F|g 5.1 Insertar fresa F|g 5.2

Presionar
j Fig. 5.4

Insertar fresa

3.- Profilaxis
Montaje y retirar la copa de goma/Montar cepillo

1/ Insertar la copa/cepillo de goma en un agujero de tornillo del cabezal de la pieza de mano.
2/ Girar el cepillo/copa de goma en la direccion de las agujas del reloj para fijar el vastago del tornillo.

Retirar
Proceso inverso al del montaje. Girar la copa/cepillo hacia la direccionn de aflojar “Loosen”.

=

Cepillo
/ copa de goma

Fig. 6.1 Fig. 6.2




Composicion del producto

10:1 Reduccién

Pulsar botéon

T o0

SN vt . CX235C5-12
000 [000
Fig. 7

)

v 10:1reduction

Presionar

Montaje y retirada de la lima

{\NoTA

1.- No conectar o desconectar la pieza de mano hasta que el motor esté completamente parado.
2.- Después de que la lima esté bien colocada, tirar ligeramente de ella para comprobarlo.

/y' Insertar las limas de uso manual

Fig. 7.1

Aguja spray

externo Movimiento arriba
Pulsar botdn Pulsar botén o 90° giro reciproco y abajo
‘ Cabeza mini .y
Aguja spray
Placa externo s Placa ) P:Ig;%or
_pasador &) pasador Ja N\\_Pasacor, \ Pulsar botén

L)

CX235C4-2 CX235C4-4 CX235C4-9 CX235C4-14 CX235C4-13 CX235C4-10 CX235C4-11
Fig. 8.1 Fig. 8.2 Fig. 8.4 Fig. 8.5 Fig. 8.6 Fig. 8.7 Fig. 8.8



Montar la fresa :

1.- Pin de cierre

Abrir el madril del pasador, insertar la fresa, asegurarse de que la parte cuadrada de la fresa se
alinea con la parte correspondiente en el cartucho. Volver a colocar el mandril del pasador en su
lugar original. Al cambiar la fresa, abrir el madril y quitar la fresa.

2.- Pulsar boton

El método fijo de la pieza de mano de baja velocidad del contrangulo interno es pulsar el boton

hasta el final para que la fresa pueda salir del cabezal.

Insertar fresa

A

® o

Parar la parte derecha

Fig. 9.1

Presionar

[ >
7

Fig. 9.3

Presionar

D

Insertar fresa

=)

Insertar fresa

COMPOSICION DE PRODUCTO

20:1 Reduccién

Aguja spray
externo

Placa

\ _pasador

20:1
reduction

CX235C6-9
Fig.10.1

\ Euls:’:\_ r_b_o_ton

Fig. 9.2

e

20:1
reduction

[

CX235C6-14

Fig.10.2

Fig. 9.4

Cabeza mini

Placa
*\ Jpasador

. 20:1 reduction

CX235C6-13
Fig.10.3

= ) -

1 Presionar
boton

Fig. 9.5

Aguja spray
externo

20:1
\_ reduction

CX235C6-19
Fig.10.4




Montaje y retirada de la fresa

Abrir el madril del pasador, insertar la fresa, asegurarse de que la parte cuadrada de la fresa se
alinea con la parte correspondiente en el cartucho. Volver a colocar el mandril del pasador en su

lugar original. Al cambiar la fresa, abrir el madril y quitar la fresa.

N\ NoTA -

1.- No conectar o desconectar la pieza de mano hassta que el motor esté completamente parado.
2.- Después de que la lima esté bien colocada, tirar ligeramente de ella para comprobarlo.

Insertar fresa Parar la parte derecha Insertar fresa Parar la parte derecha
} - L/
o X )

@ °® 0 ® ®
X

= (1

Ee= S
J J

Fig.11.1 Fig.11.2

Montaje del tubo de agua tipo “Y”

-“

Pulsar botén

Hay tres métodos de irrigacion : Externo, interno y externo-interno a la vez, dependiendo

de la herramienta y el proceso de funcionamiento.

1/ Agua de spray externa

Conectar el tubo de irrigacién a la aguja de spray externa con firmeza.
2/ Aguja de spray interna

Solo se puede usar un taladro con irrigacion interna.

1. Conectar el tubo de irrigacion a la aguja de spray interna con firmeza
2. Colocar la aguja de spray interna en la ranura del cabezal.

3/ Irrigacion externa e interna a la vez (pin de cierre)

Solo se puede usar un taladro de irrigacion interna.

Aguja spray
externo

Tubo irrigacion

Fig. 12.1

1.- Conectar el Conector-Y a la aguja de spray externo, segun se indica en los procesos

(1Y 2)

2.- Conectar el tubo de irrigacion al conector Y con firmeza.




Aguija spray interno

Tubo irrigacion Tubo irrigacion

Conector "Y"

4/ Irrigacion externa e interna a la vez (pulsar boton)

Solo se puede usar un taladro de irrigacion interna.

1.- Conectar el Conector-Y a la aguja de spray externo, segun se indica en los
procesos (1) y (2).
2.- Conectar el tubo de irrigacion al conector Y con firmeza.

Aguja spray interno

’ Tubo irrigacién:

Fig. 12.5

RECAMBIO CARTUCHO

1.1. Pin de cierre

1.- Aflojar la seccion de cierre de curva y retirar el cabezal de su funda.
2.- Retirar el conjunto del eje del cabezal. (Fig. 13.1)

3.- Colocar la llave en el tornillo del cabezal y hacerlo girar en sentido inverso al de las agujas del
reloj. Destornillar y separar la tapa. (Fig. 13.2)

4.- Colocar con suavidad el nuevo cartucho, con su pin alineado con el centro del cabezal.

y.
2%

5.- Remontar en sentido inverso.

Slit

Pin

%%m

Fig. 13.1

| H Fig. 13.4

Fig. 13.2 Fig. 13.3




1.2 Retirada del cartucho
1.- Aflojar la seccion de cierre de curva y retirar el cabezal de su funda.

2.- Retirar el conjunto del eje del cabezal. (Fig. 14.1)

.8 I
%%G:J ey Xy Y

Fig. 14.1 Fig. 14.2 Fig. 14.3 Fig. 14.4
(CX235CH-10)

Fig. 14.5 Fig. 14.6
(CX235C6-19 (CX2351F)

2.- Pulsar boton

1.- Aflojar el tornillo pequefio de la parte curva, mover la tpa del cabezal y retirar el eje de
transmision (Fig. 15.1)

2.- Usar la llave para retirar la tapa. (Fig. 15.2)
3.- Usar la fresa para sacar el cartucho.

4.- Insertar el nuevo cartucho en el cabezal de la pieza de mano, asegurandose de que la parte
levantada encajara con la parte frontal del cabezal.

,

S §
.n.

%m

@
i
N

Fig. 15.1 Fig. 15.2 Fig. 15.3 Fig. 15.4



Contrangulo y conexiones de motor

1.- Insertar de manera recta el motor en la conexion del contrangulo hasta que se oiga un sonido
de “crack”.

2.- Sostener la unidad y tirar del motor, quedara separado.

Después del uso diario, lubricar la pieza con spray durante 1 o 2 segundos insertando la aguja
de lubricante en el tubo de aire.

Si se trabaja muy intensamente, la lubricacion tendra que llevarse a cabo mas de una vez al dia.

Lubricacion
¥
Lubricar el cabezal, eje e interior. (Fig. 16) sl
Al lubricar el cabezal, se debe abrir el mandril del pasador. ~NO
- Desmontar la pieza de mano del motor. Fig. 16.3

- Instalar |la aguja de spray E en el lubricante.

- Insertar la aguja de spray E en la parte trasera de la pieza de mano durante 2-3 segundos
hasta que el lubricante salga por el cabezal. Parar hasta que salga lubricacion limpia.

- Mantener la pieza de mano derecha durante un rato y después conectarla con el motor
después de que el lubricante sobresalga.

Sistema de limpieza del cabezal
1.- Quitar la suciedad y polvo de la pieza de mano.

2.- Parar la pieza de mano y pasasrle un trapo seco. Si la suciedad no sale del agujero, retirar el

cartucho y limpiarlo con un cepillo.
Aviso j r
|I II' I\I\;@R} e ‘Zf":‘::::
Usar solo agua limpia para mantener el sistema de limpieza del cabezal. "k-ﬁ'_—_;\éﬂj” (™
[T
Bombilla de limpieza [ .
P | || Fig.17

Pasar una gamuza de algodon mojada en alcohol por el punto de entrada de la bombilla 6ptica
celular. Retirar todos los restos de suciedad y aceite.



Precaucion

- Asegurarse de sostener la pieza de mano con firmeza para evitar que caiga por la presion del spray
en el momento de lubricar.

- Suministrar lubricante hasta que salga por la pieza de mano (durante aproximadamente 2
segundos).

‘| Aguja spray E Contra mano O

- A M.

SPRAY SPRAY

Esterilizacion y limpieza

- Se recomienda el autoclave por vapor.

- Se recomienda la esterilizacion después del uso.
- Prrocedimiento del autoclave :

Retirar la suciedad de la pieza de mano, y pasar una gamuza con alcohol. No usar un cepillo de
alambre (Fig. 18.4)

Lubricar con SPRAY o aceite lubricante. _
ﬂ.::z;g}}@ o
Lubricacion O o=
33 ,
Insertar en una bolsa de autoclave y cerrarla. e Fig. 18.2

Proceso de autoclave por un maximo de 135°C (EX). Autoclave durante 20 min, a 121°C 0 15 min a
132°C (Fig. 18.2/18.3).

El tubo del contrangulo para implantes ~ Fig. 18.3
’\E B ‘D-"L‘

Heat sterilized 135°%G Heat sterilized 135°C Heat sterilized 135°C

NOTA : Después del tratamiento o antes de autoclave, llevar a cabo la lubricacién.

Fig. 18.5

135°C
% | o2,

Fig. 18.6 Fig. 187 —275_ F Fig. 188




Problema Posible causa Solucién

El cuerpo del cabezal o el
contrangulo giran durante el
funcionamiento del motor.

La anilla de la punta del motor Cambiar anilla
esta gastada

Como la fresa no ha podido o .
serm fijada adecuadamente, Limpiar y lubricar, mover
La pieza de mano no gira entra suciedad en el manualmente.

contrangulo.

Contactar con nuestro servicio técnico

GARANTIA

La garantia cubre 12 meses por la unidad, excepto los rodamientos (3 meses) desde fecha
factura. Cualquier intervencion posterior al periodo de garantia sera a cargo del cliente. No nos
hacemos responsables de :

- Uso excesivo.

- Manipulacion inadecuada del aparato o modificaciéon del mismo sin autorizacion.

- No haber seguido las instrucciones de instalacion, funcionamiento y mantenimiento.

- Dainos causados por acciéon quimica, eléctrica o por electrolisis durante un erroneo proceso de
autoclave y almacenaje.

- Presion de trabajo inadecuada.

Simbolos estandar

En la etigeuta de la unidad, encontrara los siguientes simbolos :

A Aviso Importante 153;; Autoclave

A Atencion, consultar instrucciones

| Equipo Clase Il ﬂ Parte aplicable Tipo B

C € Certificado MDD93/42/EEC Fabricante
Transporte y condiciones de depdsito :
Margen de temperatura ambiente : -40°C hasta +50°C.

Humedad relativa : 80%
Presion de aire : 500hPa --- 1060hPa.

80% 106

"‘ +70°C/158°F
') / '} ‘ “ max.
| 10%
+40°C/40°F min.




Fabricado por:

Foshan SOCO Precision InstrumentCo. , Lid

Addreas:

316 Room, 3rd Roor Huahong Business Center,
Gui dan Road Nan hai District, Foshan,
Guangdong,China

Ec HE P PN Elektronics Ltd.

Address:34 Yavorov Str.5900 Levski Bulgara

) SOCO

Distribuido por:

GABREL, BENVIACR SA (R ===
€)
i

C/ Bach, 2-B Pol.Ind.Foimnvasa
08110-Montcada 1 Reixac
BARCELONA (Espana)

& Tel:+34935724161

= Fax:+34935724165

? Web : www.benmavyor.com






