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DUOLOCK

Prospektiv

DUOLOCK

INDIKATION

Der Einsatz dieser DUOLOCK Varianten ist
bei der Versorgung mit Freiend- und Schalt-
prothesen sowie abnehmbaren Briicken bei
Patienten mit nicht bzw. wenig atrophiertem
Kieferkamm angezeigt.

PRODUKTBESCHREIBUNG

DUOLOCK ist ein starres, intracoronales
Halteelement mit einer definiert einstellbaren
Aktivierschraube in der Patrize.

Die extracoronale Verschraubung der Patrize
mit der Gewindekappe erlaubt den einfachen
Austausch der Patrize, ohne Beschadigung
des Kunststoffsattels.

DUOLOCK besteht aus einer Matrize, einer
austauschbaren Patrize und einer Gewinde-
kappe zur Patrizenaufnahme.

In Abhéngigkeit der Verarbeitungstechniken
stehen verschiedene Matrizen und Gewinde-
kappen zur Auswabhl.

INSTRUMENTE UND HILFSTEILE

FUR DIE VERARBEITUNG

Die Wirksamkeit der prothetischen Kons-
truktion ist in erster Linie von der exakten
Verarbeitung der ZL COMPETENCE LINE-
Attachments abhangig. Nur Original ZL Ins-
trumente, Werkzeuge und Hilfsteile erhalten
die Prazision der Konstruktionselemente bis
zur Fertigstellung der Prothese. Das trifft
selbstverstandlich auch auf Arbeiten an fer-
tigen Prothesen zu.

Inhalt des Starter-Kit Nr. 3680

2 Fixierschrauben Nr. 146

1 Parallelhalter Nr. 354

1 Austausch-/Aktivierinstrument Nr. 373

1 Handfrase Nr. 383

2 Aktivierschrauben Nr. 386

2 Patrizenbefestigungsschrauben Nr. 387

Das T-Geschiebe DUOLOCK prospektiv ist
ein starres intrakoronal zu verarbeitendes
Halteelement. Die besondere Konstruktion
dieses aus der Familie der bewahrten DUO-
LOCK-Geschiebe abgeleiteten Attachments
ermoglicht es, prothetische Vorsorgungen
SO zu gestalten, dass bei einem eventuell
abzusehenden Pfeilerverlust die intraoral
vorhandenen Primarteile als Basis und Ver-
ankerungselement fur festsitzend kombiniert
herausnehmbaren Zahnersatz zu nutzen
sind.

ABMESSUNGEN ZUR PLANUNG

Das DUOLOCK Geschiebe ist durch seine
Kurzbarkeit auch bei extrem schwierigen
Bissverhéltnissen angezeigt. Daruber
hinaus bringt das innenliegende Gewinde
der Patrizenaufnahme einen zusatzlichen
Hoéhengewinn und erlaubt extreme Kirzung
ohne Retentionsverlust.

A = Gesamthdhe im Liefer-
zustand = 5,4 mm

B = Gesamthéhe nach max.
Kirzung = 2,9 mm

Titan

DUOLOCK

Erweiterte Indikationen verlangen neue
Ideen. Das DUOLOCK Titan Geschiebe,
das speziell fur den Einsatz bei hoch-
sensibilisierten Patienten entwickelt wurde, ist
vom Préazisionsgeschiebe DUOLOCK abge-
leitet. Durch den Einsatz von hochfestem
Reintitan wird der Forderung nach mehr
Sicherheit bei gleichbleibender Prazision
Rechnung getragen. Die systematische
Anwendung bewéhrter Verfahrenstechniken
bei Produktion und Verarbeitung sowie
die angenehme Handhabung durch den
Patienten erweitern die Angebotspalette von
Zahnarzt und Labor in kritischen Fallen.

HINWEISE ZUR INDIKATION

Beim Einsatz des DUOLOCK T-Geschiebes
in Freiendsituationen ist die Anbringung eines
Schubverteilers + Interlockfrasung unab-
dingbar. Als prophylaktische MaBnahme
sollte auch bei Schaltlicken ein Schub-
verteiler eingeplant werden. Nach Verlust
des endstandigen Pfeilerzahnes ist die
Primarsituation der Prothese so in die neue
Planung ohne Anderung zu ibernehmen.
Bei der Verarbeitung der ZL Geschiebe
ist es unabdingbar, auf die in den
Verarbeitungsanweisungen rot gekenn-
zeichneten Abschnitte besonders zu achten
und diese umzusetzen.

5 JAHRE GARANTIE AUF ALLE
DUOLOCK GESCHIEBE

Die Garantiefrist beginnt mit dem auf der
Garantiekarte vom Labor einzutragenden
Verarbeitungsdatum und gilt 5 Jahre. Fir
eventuelle Mangel an den Geschieben, die
wéhrend der Garantiezeit auftreten und auf
Material- oder Fertigungsfehler zurlickzu-
fihren sind, leisten wir kostenlosen Ersatz.
Bei Beanstandungen libersenden Sie uns bitte
die ausgefilllite Garantiekarte und das defekte
Geschiebeteil, danach erhalten Sie umgehend
kostenlosen Ersatz. Die Garantie erlischt, wenn
die Weiterverarbeitung unserer Geschiebe nicht
unserer Verarbeitungsanweisung entspricht,
d.h. eventuelle Méangel auf unsachgeméafe
Ver- oder Bearbeitung zuriickzufuhren sind.
Die Verarbeitungsanweisungen erhalten Sie
auf Anforderung kostenlos. Weitergehende
Anspriiche sind ausgeschlossen.
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DUOLOCK ™
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Nr. 3600 30° Nr. 3620 90°

i~ Matrizen (Pt/Ir), angussfahig
ﬁ an EM-, Pd- Basis- und NEM-

Legierungen (Einstiickguss)
—.  Gewindekappen (Pt/Ir), an-
ﬁ gussfahig an EM- und NEM-
Legierungen (Einstlickguss).

Nr. 3603 30°

Nr. 3623 90°

Matrizen (Pt/Ir), angussfahig
an EM-, Pd- Basis- und NEM-
Legierungen (Einstlickguss)

einklebbar oder laserbar .

=
i Gewindekappen (Ti),

Nr. 3610 30° Nr.3630 90°

Matrizen (Pt/Au), HSL,
? angussfahig an EM-Legie-

rungen, anlétbar an EM-, Pd-

Basis- und NEM- Legierungen

. Gewindekappen (Pt/lIr), an-

| gussfahig an EM- und NEM-
Legierungen (Einstlickguss).
Nr. 3613 30°

Nr. 3633 90°
Matrizen (Pt/Au), HSL,
angussfahig an EM-Legie-
rungen, anlétbar an EM-, Pd-
Basis- und NEM- Legierungen

Titan

DUOLOCK

Gewindekappen (Ti),
% einklebbar oder laserbar.

Nr. 3671 30°

Prospektiv

DUOLOCK

I

Gewindekappen (Ti),
einklebbar oder laserbar.

Matrizen (Ti), einklebbar oder
é an Titan laserbar.

Nr. 3695

Patrizen (Pt/Ir), angussféhig
an EM-, Pd- Basis- und NEM-
Legierungen (Einstlckguss)
Matrizen (Pt/Au), HSL,
angussfahig an EM-Legie-

e

rungen, anlétbar an EM-, Pd-
Basis- und NEM- Legierungen
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Nr. 3601 30°
Nr. 3621 90°

Nr. 3602 30°
Nr. 3622 90°

. Matrizen (PV/Ir), angussfahig
| an EM-, Pd- Basis- und NEM-
Legierungen (Einstlickguss)

Gewindekappen (Pd/Ag),
anlétbar oder klebbar an
I B EM- und NEM- Legierungen.

Nr. 3611 30° Nr.3612 30°
Nr. 3631 90° Nr. 3632 90°

, Matrizen (Pt/Au), HSL,
angussfahig an EM-Legie-
rungen, anlétbar an EM-, Pd-
Basis- und NEM- Legierungen

'! Gewindekappen (Pd/Ag),
¢ anlétbar oder einklebbar an
I B EM- und NEM- Legierungen.

Nr. 3672 30°

. Matrizen

m Kst.mit Keramikspacer

Gewindekappen (Ti),
% einklebbar oder laserbar.

"mmmmm Die Patrizen dieser Geschiebe
Iml varianten werden ausschlieBlich

verschraubt und sind daher
einfach auszutauschen.
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DER SICHERE WEG FUR EIN PRAZISES GUSSERGEBNIS DER
PLATIN-IRIDIUM-MATRIZE AN NEM-, PD-BASIS- ODER EM-LEGIERUNGEN

Das sollten Sie bei der
Konstruktion beachten:

Um eine Papillenfreiheit zu gewahrleisten,
setzen Sie die deaktivierte Patrize in die
angewachste Matrize.

Uberprifen Sie die Distanz zwischen
dem Appendix der Patrize und dem
Kieferkamm.

ACHTUNG!
Kein Wachsentfettungsmittel in die Ge-
schiebematrize einbringen.

3 Danach schaffen Sie ausreichend Platz
fur die Matrize.

6 Um ein einwandfreies EinflieBen der Ein-
bettmasse in die Matrize sicher zu stellen,
bringen Sie in die Matrize einen kleinen
Wassertropfen ein.

1 Nach Festlegung der Einschubrichtung
setzen Sie die Matrize mit Parallelometer
und dem Parallelhalter Nr. 354 an die
Kronenwand.

4 Setzen Sie die Matrize an die Kronen-
wand bzw. in die Aussparung und wachsen
Sie die Matrize an.

7 Nach Anrlhren der erforderlichen Einbett-
masse halten Sie den Gummiteller vertikal
auf den Rattler und lassen die Einbettmas-
se mit der Sonde von okklusal in das Ge-
schiebe einflieBen. (Nicht hineindriicken!).

2 Wollen Sie die Matrize intracoronal set-
zen, so markieren Sie die Matrizenumrisse
an der Kronenwand.

5 Bringen Sie die Gusskanale nach den
Vorschriften der Metallhersteller an.

8 Setzen Sie den Muffelring auf. Fillen Sie
die Muffel mit der restlichen Einbettmasse
auf.



9 Betten Sie die Muffel nach dem Guss aus
und strahlen Sie Kronen und Gussobjekte
vor dem Ausarbeiten mit Feinstrahlperlen ab.
Verarbeiten Sie die anlétbare Gewindekap-
pe, so setzen Sie lhre Arbeit zur Erstellung
der Modellgussprothese wie auf Seite 12
beschrieben fort. Verarbeiten Sie die anguss-
fahige Gewindekappe, so setzen Sie, wie auf
Seite 10 dargestellt, Ihre Arbeit fort.

Exakte Vorbereitungen bestimmen das
Gussergebnis und damit die Passgenau-
igkeit

Stellen Sie vor dem Einbetten fest, an welche
dentale Legierung die Matrizen angegossen
werden.

Bei Verwendung steuerbarer Einbettmassen
(phosphatgebunden) achten Sie bitte unbe-
dingt auf das Mischverhaltnis von Pulver,
Flussigkeit und die Liquidkonzentration.

WENN SIE DIESE VERARBEITUNGSSCHRITTE BEACHTEN, ERHALTEN SIE EIN
PASSGENAUES GUSSERGEBNIS DER PLATIN-GOLD-MATRIZE

ACHTUNG!

Wenn Sie ein Wachsentfettungsmittel
benutzen, so achten Sie darauf, dass
Sie damit nur die Wachsmodellation
bestreichen.

Auf keinen Fall dirfen Wachsentfetter
auf die Geschiebefluihrungsflache auf-
getragen werden, da die Gefahr besteht,
dass wahrend des Gussprozesses Me-
tall auf diese Flache flief3t.

12 Bringen Sie die Gusskanéle nach den
Vorschriften der Metallhersteller an. Um ein
einwandfreies EinflieBen der Einbettmasse
sicher zu stellen, bringen Sie in die Metall-
matrize einen kleinen Wassertropfen ein.
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10 Nach Festlegung der Einschubrichtung
setzen Sie die Metallmatrize mit Parallelometer
und Parallelhalter Nr. 354 an die Kronenwand.
Wollen Sie die Metallmatrize intracoronal
setzen, so markieren Sie die Matrizenumrisse
an der Kronenwand. Danach schaffen Sie
ausreichend Platz fiir die Metallmatrize.

13 Nach Anriihren der erforderlichen Ein-
bettmasse (MuffelgréBe) halten Sie den
Gummiteller vertikal auf den Ruttler und
lassen die Einbettmasse mit der Sonde in die
Geschiebeflihrung einflieBen. Setzen Sie den
Muffelring auf und fllllen Sie die Muffel mit der
restlichen Einbettmasse auf.

Bl \

11 Setzen Sie die Metallmatrize an die Kro-
nenwand bzw. die Aussparung und wachsen
Sie diese allseitig an.

Betten Sie die Muffel nach dem Guss aus und
strahlen Sie Kronen und Gussobjekte vor dem
Ausarbeiten mit Feinstrahlperlen ab.

Setzen Sie danach die Patrize in die Geschie-
be-Matrize und treffen Sie lhre Vorbereitung
zur Erstellung der Prothese, siehe Seite 12
(bei anlétbarer Gewindekappe) bzw. Seite 10
(bei angussfahiger Gewindekappe).



WENN SIE DIESE VERARBEITUNGSSCHRITTE BEACHTEN,
ERHALTEN SIE EINE EXAKTE UND SICHERE LOTVERBINDUNG
ZWISCHEN PLATIN-GOLD-MATRIZE UND KRONE

Das sollten Sie bei der Konstruktion
beachten:

Um eine Papillenfreiheit zu gewahrleis-
ten, setzen Sie die deaktivierte Patrize
in die angewachste Matrize.
Uberprifen Sie die Distanz zwischen
dem Appendix der Patrize und dem
Kieferkamm.

15 Bringen Sie die Gusskanéle nach den
Vorschriften der Metallhersteller an, betten
Sie ein und gieBen wie gewohnt.

16 Nach dem Ausarbeiten des Gussobjektes
arbeiten Sie die Matrizenaufnahme in der
Kronenwand nach.

18 Fixieren Sie die Metallmatrize an den Guss-
kronen mit Kunststoff oder Wachs. Steht ein
Edelmetallpunktschweif3gerat zur Verfiigung,
punkten Sie die Metallmatrize an die Kronen an.

19 Erstellen Sie einen Létblock und I16ten Sie wie
gewohnt. Wurde das Geschiebe angepunktet,
schitzen Sie die Matrizeninnenflache mit

Antiflussmittel, z.B. Contex (Degudent).

14 Verfahren Sie wie auf Seite 6 in den Ab-
bildungen 10-11 dargestellt. Isolieren Sie die
Matrize vor dem Anwachsen. Nach Entfernen
der Metallmatrize modellieren Sie einen Zu-
fUhrtrichter fur Lot.

]ﬂ)ﬁl

17 Nach Festlegung der Einschubrichtung set-
zen Sie die Metallmatrize mit Parallelometer
und Parallelhalter Nr. 354 in die Aussparung.

X

.

20 Arbeiten Sie die Lotstelle aus. Verglten
Sie die Geschiebematrize in einem Ofen
(0-700°C, 30 Minuten halten, langsam ab-
kiihlen lassen). Verarbeiten Sie anlétbare
Gewindekappen,so setzen Sie lhre Arbeit,
wie auf Seite 12 beschrieben, fort.



EINE SICHERE UND EXAKTE KLEBEVERBINDUNG ZWISCHEN
DUOLOCK GEWINDEKAPPE UND PROTHESENGERUST

Erstellung des Duplikatmodells
Wassern Sie das Modell im Wasserbad
bei 40 - 50°C 10 Minuten. Tupfen Sie
danach das Modell mit einem weichen
Tuch ab und dublieren Sie sofort (bei
wiederverwendbaren Dubliermassen).
Achten Sie darauf, dass wiederverwend-
bare Dubliermassen nicht zu alt sind,
da sonst Héhendifferenzen auftreten
kénnen.

23 Wachsen Sie den Aktivierschlitz der Pa-
trize, das Gewinde der Aktivierschraube und
den Spalt zwischen Patrize und Matrize aus.
Unterwachsen Sie den Appendix der Patrize
und das Klebehilfsteil.

26 Tauschen Sie das Klebehilfsteil Nr. 390
gegen die Gewindekappe Nr. 384 aus.

m

21 Das Klebehilfsteil Nr. 390.

24 Dublieren Sie nach Vorschrift. Das Klebe-
hilfsteil ist nach dem Entfernen der Dublier-
masse deutlich auf dem Einbettmassemodell
zu erkennen.

27 Arbeiten Sie den Modellguss wie gewohnt
aus. Die Gewindekappenaufnahme im Mo-
dellguss sollte nicht nachgearbeitet werden.

A

22 Tauschen Sie die Originalgewindekappe
Nr. 384 gegen das Klebehilfsteil Nr. 390 aus.
Setzen Sie die Patrize mit aufgeschraubtem
Klebehilfsteil in die Matrize.

25 Ummanteln Sie das abgeformte Klebe-
hilfsteil mit einer 0,5 mm starken Wachs-
schicht. Die konische Spitze des Klebehilfs-
teiles wird nicht mit Wachs uiberzogen. (Aus-
tritts6ffnung flr Uberschissiges DuroBond).
Betten Sie ein und gieBen Sie wie gewohnt.

28 Losen Sie die Befestigungsschraube Nr.
387 und nehmen Sie die Gewindekappe Nr.
384 von der DUOLOCK-Patrize.



29 Schrauben Sie den Fixierstift Nr. 146 in die
Gewindekappe. Wachsen Sie die Innenseite
der Gewindekappe und den Schubvertei-
lungsarm aus (Schutz beim Sandstrahlen).

"

32 Mischen Sie Ihr DuroBond wie in der
Packungsanleitung angegeben.

30 Strahlen Sie die Gewindekappe und die
Gewindekappenaufnahme in der Modellguss-
basis mit 250 my Korund bei ca. 5 bar Druck
ab. Entfernen Sie das Ausblockwachs durch
Dampfstrahlen.

B P

33 Platzieren Sie DuroBond auf der Gewinde-
kappe und im Modellguss. Setzen Sie den
Modellguss auf die Kronen und kontrollieren
Sie den exakten Sitz. Bei Lichtpolymerisation
stellen Sie das Modell fir mindestens 3 Minu-
ten in ein Lichtpolymerisationsgerat.

31 Montieren Sie die Gewindekappe und die
Patrize. Setzen Sie das Geschiebe in die
Matrize. Wachsen Sie den Aktivierschlitz, die
Aktivierschraube und die Patrizenunterseite
aus. Entfetten Sie die Gewindekappe wenn
nétig mit Aceton.
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34 Nach Aushartung des DuroBond trennen
Sie den Modellguss von den Kronen. Danach
schrauben Sie die DUOLOCK-Patrize aus der
Gewindekappe im Modellguss und entfernen
den seitlich verpressten Kleber, damit sich
das Geschiebe einwandfrei aktivieren lasst.
Die Auf- und Fertigstellung der Prothese
erfolgt wie gewohnt.



DIE MASSHALTIGKEIT DES DUPLIKATMODELLS IST ENTSCHEIDEND
FUR DEN PRAZISEN SITZ DER PATRIZENAUFNAHME

Erstellen des Duplikatmodells
Waéssern sie das Modell im Wasserbad
bei 40-50°C 10 Minuten. Tupfen Sie
danach das Modell mit einem weichen
Tuch ab und dublieren Sie sofort (bei
wieder ver- wendbarer Dubliermasse).
Achten Sie darauf, dass wieder ver-
wendbare Dubliermassen nicht zu alt
sind, da sonst Héhendifferenzen auf-
treten kdnnen.

Verwenden Sie ein Spray zur Ober-
flachenbehandlung der Silikon-Dublier-
masse. Setzen Sie die Dublierhaube erst
nach dem Einsprayen und Trockenbla-
sen in die Silikonform. Achten Sie beim
Vorbereiten zum Dublieren darauf, dass
die Aktivierschraube und die Patrize
im okklusalen sowie im lingualen und
bukkalen Bereich ausgeblockt werden.
Hierdurch ist eine einwandfreie Aktivie-
rung der Patrize garantiert.

Vor dem Einbetten

Bei wiederverwendbaren Dubliermas-
sen sollte die Dublier-Fixierhaube ohne
unnotigen Druck in die entstandene Ver-
tiefung eingesetzt werden. Verwenden
Sie silikonhaltige Dubliermasse, ist es
ratsam, die Dublierhaube mit Wasser
zu benetzen. Dadurch stellt sich die
mdglicherweise zu tief eingedruckte
Dublierhaube selbststéndig in die rich-
tige Hohe.
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35 Setzen Sie die Patrize in die Matrize.
Unterwachsen Sie den Appendix der Ge-
windekappe und bereiten Sie das Modell wie
gewohnt vor.

iy
36 Nach vorschriftsmaBiger Dublierung

entfernen Sie das Meistermodell aus der
Dublette.

37 Schrauben sie die Gewindekappe von der
Patrize und drehen Sie die Fixierschraube
(Best.-Nr. 146) ein.

Briihen Sie eventuell in die Gewindekappe
geflossene Wachsreste aus, da sonst beim
Guss Metall einflieBen kann.

39 Rullhren Sie die erforderliche Einbettmasse
an. Fillen Sie mit einem Instrument erst die
Gewindekappe auf.

38 Setzen Sie die Gewindekappe passgenau
in die Dublette zuriick. Bringen Sie in die Ge-
windekappe einen kleinen Wassertropfen ein,
damit die Einbettmasse in die Gewindekappe
flieBen kann.

40 Fllen Sie die Dublette mit der Einbettmasse
auf.
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41 Nach Aushérten des Modells sitzt die Ge-
windekappe fest fixiert auf dem Modell.

44 Die Gewindekappe wird durch die Fixier-
schraube sicher im Modell fixiert.

47 Um ein zu starkes Oxydieren der Fixier-
schraube zu vermeiden, sollte die Endtempe-
ratur (950-1050°C) nicht langer als 30 Min.
auf die Muffel einwirken.

14
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42 Harten sie das Modell wie gewohnt. Nach
dem Harten wird die Dublier-Fixierhaube mit
einem Bunsenbrenner erwarmt und danach
mit einer Pinzette abgezogen.

45 Ummanteln Sie die Gewindekappe mit
einer ca. 0,5 mm starken Wachsschicht.

48 GieBen Sie wie gewohnt und strahlen Sie
die Modellgussplatte nach dem Ausbetten ab.
Strahlen Sie nur kurz in die Gewindekappe.
Um eine Beschéadigung zu vermeiden, strah-
len Sie diese vorzugsweise mit Feinstrahlper-
len ab. Entfernen Sie die Fixierschraube aus
der Gewindekappe.

43 Einbettmasse, die evtl. an der Gewinde-
kappe haftet, entfernen Sie mit einem Ins-
trument.

46 Die Gewindekappe wird an ihrer Oberseite
mit einer ca. 0,5 mm starken Wachsschicht
Uberzogen. Betten Sie das Modell wie ge-
wohnt ein.

49 Saubern Sie den Boden der Gewindekap-
pe mit der Handfrase Nr. 383 von evtl. noch
anhaftenden Einbettmasseresten. Benutzen
Sie Ol als Schmiermittel.

11



EINE SICHERE UND EXAKTE LOTVERBINDUNG ZWISCHEN
GEWINDEKAPPE UND PROTHESENGERUST.

Erstellen des Duplikatmodells

Wassern Sie das Modell im Wasserbad
bei 40 - 50°C 10 Minuten. Tupfen Sie
danach das Modell mit einem weichen
Tuch ab und dublieren Sie sofort (bei
wiederverwendbaren Dubliermassen).
Achten Sie darauf, dass wieder ver-
wendbare Dubliermassen nicht zu alt
sind, da sonst Hoéhendifferenzen auf-
treten kénnen.

Achten Sie beim Vorbereiten zum Du-
blieren darauf, dass die Aktivierschraube
und die Patrize im okklusalen sowie
im lingualen und bukkalen Bereich
ausgeblockt werden. Hierdurch ist eine
einwandfreie Aktivierung der Patrize
garantiert.

12

50 Setzen Sie die Patrize mit aufgesetzter
Gewindel6tkappe in die Matrize. Wachsen Sie
den Aktivierschlitz der Patrize und den Spalt
zwischen Matrize und Patrize aus.

52 Dublieren Sie nach Vorschrift. Die Ge-
windekappe ist nach Entfernen der Dublier-
masse deutlich auf dem Einbettmassemodell
abgezeichnet.

51 Unterwachsen Sie den Appendix der
Geschiebepatrize und umwachsen Sie die
Gewindel6tkappe mit einer diinnen ca. 0,2
mm starken Wachsschicht (fur Lotspalt).

53 Ummanteln Sie die abgezeichnete Ge-
windekappe mit einer ca. 0,5 mm starken
Wachsschicht. Die Oberseite der Gewinde-
kappe wird nicht mit Wachs uberschwemmt.
Betten Sie ein und gieBen Sie wie gewohnt.
Nach dem Ausbetten und Abstrahlen arbeiten
Sie die Platte aus.

54 Fixieren Sie die Gewindekappe mit Kunst-
stoff. Entfernen Sie das Geschiebe aus der
Gewindekappe und schrauben Sie die Fi-
xierschraube Best.-Nr. 146 ein. Erstellen Sie
einen Lotblock und 16ten Sie wie gewohnt.

55 Steht ein PunktschweiBgerat zur Verfi-
gung, trennen Sie die Modellgussplatte im
Bereich der Gewindekappenummantelung
T-férmig auf. Punkten Sie die entstandenen
Metallsegmente von innen nach auBBen an die
Gewindekappe. Vor dem Freihandverléten
schrauben Sie die Geschiebepatrize aus.



56 Die Gewindekappe muss nach dem Fixie-
ren bewegungslos mit der Modellgussbasis
verbunden sein.

59 Damit das Flussmittel in den Létspalt
gelangt, riffeln Sie die Modellgussplatte mit
einem Instrument.

62 Um die Modellgussplatte und das Fluss-
mittel nicht zu Uberhitzen, tragen Sie, in
entsprechender Anzahl, Lotkugeln auf die
vorbereitete Lotstelle auf.

57 Streichen Sie die Gewindegéange der Ge- 58 Tragen Sie auf die Gewindekappe und die
windekappe mit Antiflussmittel, z.B. Contex Modellgussplatte Flussmittel auf, z.B. Oxynon
(Degudent), ein. (Degudent).

s

60 Achten Sie darauf, dass das Flussmittel 61 Vor dem Loten entgasen Sie das Fluss-
um die Gewindekappe geflossen ist. mittel mit der Flamme.

63 Erhitzen Sie die Lotstelle von unten nach 64 Kontrollieren Sie, ob das Lot komplett
oben. Wenn die FlieBtemperatur des Lotes um die Gewindekappe geflossen ist. Nach
erreicht ist, schief3t das Lot in den Létspalt. erfolgter L6tung entfernen Sie, falls ein Lot-

block erstellt wurde, die Einbettmassereste
durch Ultraschall oder mit der Handfrase Nr.
383 aus der Gewindekappe. Arbeiten Sie die
Lotstelle aus und schrauben Sie danach die
Patrize in die Gewindekappe.
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WENN SIE DIESE VERARBEITUNGSSCHRITTE BEACHTEN,
ERHALTEN SIE EIN PASSGENAUES GUSSERGEBNIS
DER PLATIN-GOLD-MATRIZE UND DER PLATIN-IRIDIUM-PATRIZE

m
L el WKJ <

65 Erstellen Sie eine komplette Wachsmo- 66 Setzen Sie die Matrize Nr. 380 oder Nr. 67 Frasen Sie einen Schraubverteilungsarm
dellation. 382 mit dem Parallelhalter Nr. 354 an die Kro- mit Interlockbohrung.

ne an. Achten Sie darauf, dass die Matritze

komplett umwachst ist (mind. 0,5 mm).

~
68 Bringen Sie die Gusskanale nach den Vor- 69 Nach Anrlhren der erforderlichen Einbett- 70 Benutzen Sie zum Abstrahlen der Matrizen
schriften der Legierungshersteller an. Um ein masse (MuffelgréBe) halten Sie den Gummi- ausschlieBlich Kunststoffperlen. Der Strahl-
einwandfreies Einfliessen der Einbettmasse teller vertikal auf den Ruttler und lassen die druck sollte maximal 2,5-3,0 bar betragen.
in die Matrize zu sichern, bringen Sie in die Einbettmasse mit einer Sonde in die Matrize
Matrize einen kleinen Wassertropfen ein. einflieBen. Setzen Sie den Muffelring auf und

betten Sie ein wie gewohnt.

ll;,?] /2 hy /3 ""”W ’

71 Arbeiten Sie aus wie gewohnt. 72 Setzen Sie die Patrize in die Matrize. 73 Sollte ein Kiirzen des Geschiebes erfor-

derlich sein, entfernen Sie vor dem Beschlei-
fen die Patrize.
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74 Falls Sie die Patrize kiirzen, vertiefen Sie
den Schraubenschlitz der Aktivierschraube
mit einer Trennscheibe 0,3 mm.

_a-,..{
e T

77 Bringen Sie die Gusskanéle an. Entfernen
Sie nun die Aktivierschraube. Reduzieren Sie
das Wachs 0,2 mm zirkular um die Patrize.

yy; -
{2 N =

75 Modellieren Sie nun mit einem geeigneten
Kunststoff Ihr Sekundérteil.

78 Kontrollieren Sie, dass kein Modellier-
kunststoff in die Bohrung der Patrize hin-
eingeflossen ist. Bringen Sie an die Patrize
einen kleinen Tropfen Wasser an (erleichtert
das Einbetten).

76 Erstellen Sie lhre Wachsmodellation.
Achten Sie darauf, daf3 keine Geschiebeteile
in zu verblendende Flachen hineinragen.
(Abplatzungsgefahr der Keramik bei direktem
Kontakt zu Platin/Iridium)

79 Bringen Sie mit einer Sonde Einbettmasse
in die Patrize. Uberbetten Sie die Modellation
und gieBBen Sie wie gewohnt.

80 Strahlen Sie lhr Gertist im Bereich des Ge-
schiebes mit Kunststoffperlen ab, Strahldruck
maximal 2,5 bis 3,5 bar.

81 Arbeiten Sie Ihr Gerlst aus und kont-
rollieren Sie den exakten Sitz sowie die
Funktion der Aktivierschraube. Im Bedarfsfall
schneiden Sie das Gewinde mit dem Gewin-
deschneider Nr. 501 nach.

82 Verblenden Sie wie gewohnt.

Beim keramischen Brennen muf3 die Akti-
vierschraube (Titan) immer aus der Patrize-
entfernt werden.
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ANFERTIGUNG EINER MODELLGUSSPROTHESE BEI
INTRAORAL VORHANDENEN DUOLOCK MATRIZEN

83 Modellsituation einer definitiv eingesetzten
Briickenkonstruktion mit DUOLOCK-prospek-
tiv-Geschieben an 35 und 44.

86 Zur Vorbereitung der Abdrucknahme ver-
wendet der Behandler eine austauschbare
DUOLOCK-Patrize.

89 DUOLOCK-Hilfsmatrize (Bestell-Nr. 339)
aus Messing.
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84 Im Falle eines frihzeitigenPfeilerzahnver-
lustes bei 37 und 47 werden die Befestigungs-
schrauben gelést und die Bruckenkorper
entfernt.

87 Die Patrizen werden im leicht aktivierten
Zustand in die beim Patienten vorhandenen
Matrizen gesteckt.

90 Die gekirzten Patrizen werden vom Be-
handler oder vom Techniker in die Hilfsmat-
rizen gesetzt.

85 Die Situation nach der Ausheilungsphase.

88 Falls erforderlich, werden die Patrizen
mit einem geeigneten Schleifinstrument an
die H6he der eventuell gekirzten Matrizen
angeglichen.

91 Mit einem geeigneten rotierenden Schleif-
instrument werden die Matrizen auf die Hohe
der Patrizen eingeschliffen.



92 Die Abdruckhilfe Nr. 338 wird mit der
Patrize verschraubt. Danach wird die Hilfs-
matrize entfernt.

~

95 Reponieren Sie nun diese Teile in den
Abdruck. Kontrollieren Sie den exakten Sitz
von Hilfsmatrizen und Patrizen im Abdruck.
GieBen Sie den Abdruck in einem geeigneten
Superhartgips aus.

93 Die Patrizen mit den aufgeschraubten
Abdruckhilfen werden in die Matrizen beim
Patienten eingesetzt. Mit einem geeigneten
Abformmaterial wird nun von dieser Situation
ein Abdruck genommen.

96 Nach Aushértung des Gipses entformen
Sie das Modell. Entfernen Sie nun die Patri-
zen aus den Matrizen.

98 Vor dem endgultigen Fixieren der Ge-
windekappen sollte eine Gerusteinprobe
erfolgen, um eventuelle kleine Korrekturen
vornehmen zu kénnen.

99 Fertiggestellte UK-Prothese auf dem
Modell.

94 Die Patrize wird in die Hilfsmatrize gesetzt.
Der Aktivierschlitz der Patrize sowie die buk-
kalen und lingualen Trennstellen zwischen
Matrize und Patrize werden diinn mit Wachs
bzw. Vaseline abgedeckt.

!

3

97 Arbeitsmodell mit Hilfsmatrizen. Verfahren
Sie bei der Anfertigung der Modellgusspro-
these wie in der Verarbeitungsanweisung
auf den Seiten 8 + 9 dargestellt.

100 Die ,eingegliederte” Zweitprothese.
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TECHNISCHE DATEN DER LEGIERUNGEN

Palladium- Platin- Gold- Platin- MainBond
Legierung Silber Gold Platin Iridium EH Titan
(Pd/Ag) (Pt/Au) (Au/Pt) (Pt/Ir) (Au/Pt) (Ti)
Farbe weil3 weil3 gelb “ weil3 gelb weil3
Schmelzintervall (°C) 1170 - 1240 || 1360 - 1460 || 900 - 930 “ 1830- 1855 || 895- 1010 1610
Vickersharte HV vergiitet 245 250 250 “ 225 295 270
o,
0,2% Dehngrenze 60 78 67 55 60 25
(daN/mm?) vergutet
Zugfestigkeit
(daN/mm2) vergtet e 82 e e 78 =
Bruchdehnung (%
e {72 18 15 20 18 21 22
vergutet
0-500°C, 10 0-700°C, 30 || 0-350°C, 15 || 0-700°C, 30 || 0-450°C, 15
Vergiiten Min. langsam || Min. langsam || Min. langsam || Min. langsam || Min. langsam
abkuhlen abkuhlen abkuhlen abkuhlen abkuhlen
lassen lassen lassen lassen lassen

Halteelemente aus Titan durfen unter
gar keinen Umstanden einer Warmebe-
handlung, z.B. Léten, unterzogen
werden.

Kunststoffe sind riickstandslos verbrenn-
bar.

Diese Angaben (ber unsere Erzeug-
nisse und deren Verarbeitung beruhen
auf standiger anwendungstechnischer
Erfahrung und Kontrolle.

Dieses entbindet den Verarbeiter jedoch
nicht davon, unsere Angaben und
Empfehlungen vor ihrer Verwendung fir
den eigenen Gebrauch zu prifen.

Soweit im Zuge der sténdigen tech-
nischen Weiterentwicklung Anderungen
an unseren Produkten eintreten, sind wir
berechtigt, die veranderte Ausfiihrung
zu liefern.

Von uns geleistete Fachberatung ist
ein freiwilliger Kundendienst, der keine
Haftung fur uns begriindet.

Schadensersatzforderungen beschran-
ken sich auf die Gewéhrleistungsanspru-
che sowie die Vertragsinhalte unserer
allgemeinen Verkaufs- und Lieferbedin-
gungen.

Technische Anderungen vorbehalten.

Nachdruck, auch auszugsweise, ist nur mit
unserer ausdriicklichen, schriftlichen Ge-

nehmigung gestattet.



LEGIERUNGSZUSAMMENSETZUNG DER ZL KONSTRUKTIONSELEMENTE

Legierungsabkiirzung Legierungsname
AU % Ag % Pt % Pd % || Cu % Ir % Rh % || Zn %
Pd/Ag Alba O 2,0 37,0 8,0 40,0 || 13,0 = = =
Pt/Au (HSL) HeraPlat 61,0 - 23,8 || 15,0 - - 0,2 -
Au/pPt! MainGold O 700 ([ 125 || 70 |[ 0.4 || 10 | o1 - -
Au/Pt2 MainBond EH 70,0 || 13,4 || 8,5 - 75 || 0,1 - 0,5
PY/Ir Platin/Iridium - - 80,0 - - 20,0 - -
Ti! Titan 99,7% = Ti 7065 Grade 2 Verwenden Sie bitte den nachfolgenden 1 = Ptir
Ti? Titan 90% Al 6% V 4% Zahlenschliissel, um die aufgefiihrten 2 = PdAg
1.4305 X 10 CrN! S189 Attachment-Einzelteile den einzelnen 3 = Pt/Au1
1.4310 X 12 CrNi 17 7 ) 4 = Au/Pt
Werkstoffen zuzuordnen: 5 _ Au/P2
6 = Ti
7 = T
8 = 1.4305
9 = 1.4510
10 =  Silikon SiO
11 =  PTFE Polytetraflorathylen
12 =  POM Polyoximethylen
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