ZL-VERARBEITUNGSANWEISUNG-NR. 12 FUR DIE SICHERE
UND PRAZISE VERARBEITUNG

ZYLINDRISCHE-FRONTZAHN-
GESCHIEBE

anteriolock ®
ventralock®
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DAS anteriolock® -FRONTZAHN-GESCHIEBE
MIT DEFINIERT EINSTELLBARER ABZUGSKRAFT,
FUR DIE SICHERE VERSORGUNG.

Das Anteriolock-Frontzahn-Ge-
schiebe ist ein starres, intrakoronal zu
verarbeitendes Halteelement, das
ausschlieBlich fir den Frontzahnbe-
reich entwickelt wurde.Die Aktivier-
schraube (1) in der Patrize sichert die defi-
nierte Abzugskraft der Prothese.

Diese Aktivierschraube (1) ist durch
einen Hinterschnitt in der Patrize (2)
gegen ein Herausdrehen gesichert.
Drehen Sie deshalb die Aktivier-
schraube (1) niemals aus der Patrize
(2) heraus, da dadurch die Patrize
aufgeweitet wird und somit nicht mehr
funktionsfahig ist.

Die extracoronale Verschraubung (3) der
Patrize (2) mit der Gewindekappe (4) er-
moglicht den einfachen Austausch der
Patrize, ohne den Kunststoffsattel zu be-
schadigen.

Bei der Verarbeitung der ZL-Attachments
ist es unabdingbar, auf die in den Ver-
arbeitungsanleitungen rot gekennzeich-
neten Abschnitte besonders zu achten
und dies entsprechend umzusetzen.

anteriolock ®

Nr. 4111

Matrize (Pt/Ir),

Best.-Nr. 580,

an NEM-, Pd-Basis und EM-Le-
gierungen anguBféhig oder an-
[stbar.
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Gewindekappen (Pd/Ag),
Best.-Nr. 584,

anlétbar an EM- und NEM-Le-
gierungen.

=

Die Patrizen (Pd/Ag),
Best.-Nr. 579,

‘% -
dieser Geschiebe werden aus-
schlieBlich verschraubt und sind
daher einfach austauschbar.

Die Patrizenaktivierschraube
(Pd/Ag), Best.-Nr. 586.

Die Patrizenbefestigungsschraube
(Pd/Ag), Best.-Nr. 587.

Technische Daten

Matrizen: PH/Ir
Schmelzpunkt: 1830-1850°C.

Patrizen: Pd/Ag

Gewindekappen: Pd/Ag
Schmelzpunkt: 1170-1240°C.

Die Bestelinummern fur
Ventralock und dessen Einzel-
teile entnehmen Sie bitte
unserer Programmiibersicht
ZL-Geschiebe.

Abmessungen Anteriolock-Geschiebe

A Gesamthshe im Lieferzustand
=3,9 mm

B Gesamthdhe nach max. Kirzung
= 2,6 mm

Instrumente und Hilfsteile

Diese ZL-Instrumente und Hilfsteile sind for
die Verarbeitung und ein prazises Arbeits-
ergebnis unerl&Blich:

Der Parallelhalter, Best.-Nr. 570: zum
Parallelisieren der Geschiebe-Matrizen.

Das kombinierte Austausch- und Akti-
vierinstrument, Best.-Nr. 572: zum
Austausch und zur Akfivierung der Ge-
schiebe-Patrize.

Die Fixierschraube, Best.-Nr. 581: zur
Fixierung der Gewindekappen {Patrizen-
aufnahme) im Latblock.

Der Gewindesicherungskleber,
Best.-Nr. 391, zur Sicherung der Patri-
zenbefestigungsschraube.

Diese Instrumente und Hilfsteile sind im
Starter-Kit, Best.-Nr. 4180, zusom-
mengefabt.
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DER SICHERE WEG FUR EIN PRAZISES
GUSSERGEBNIS DER PLATIN-IRIDIUM-MATRIZE

AN NEM- UND EM-LEGIERUNGEN.

Das sollten Sie bei der Konstruktion
beachten:

Achten Sie darauf, daBB keine Ge-
schiebeanteile in die keramisch zu
verblendenden Flachen ragen, da
sich Platin/lridium nicht dauerhaft
mit keramischen Massen verbindet
und somit beim keramischen Auf-
brand Spriinge in der Verblendung
auftreten kénnen.

Um eine Papillenfreiheit zu gewdhrleisten,
setzen Sie die desaktivierte Patrize in die
angewachste Matrize.

Uberprifen Sie die Distanz zwischen dem
Appendix der Patrize und dem Kiefer-
kamm.

Achtung!

Kein Wachsentfettungsmittel in die Ge-
schiebe-Matrize einbringen.

Halten Sie die Matrize und den Parallel-
halter fettfrei.

HINWEISE ZUR INDIKATION

Beim Finsatz des Anteriolock-Geschie-
bes in Freiendsituationen ist die Anbrin-
gung eines Schubverteilers mit Inter-
lock unabdingbar. Als prophylakfische
MaBnahme sollte auch bei Schaltlicken
ein Schubverteiler eingeplant werden.
Nach Verlust des endsténdigen Pleiler-
zahnes ist die Primérsituation der Pro-
these so in die neue Planung ohne
Anderung zu tbernehmen.

Vor jeder Einprobe bzw. dem definitiven
Zementieren ist eine den giltigen
Hygienevorschriften entsprechende
Reinigung der gesamten Arbeit
durchzufthren.

1 Nach Festlegen der Einschubrichtung
sefzen Sie die Matrize mit Parallelometer
und Zl-Parallelhalter an die Kronenwand.
Markieren Sie die Matrizenumrisse an der
Kronenwand.

2 Danach schaffen Sie ausreichend Platz
fur die Matrize.

Setzen Sie die Matrize an die Kronen-
wand bzw. in die Aussparung und wach-
sen Sie die Matrize an. Achfen Sie darauf,
dab die Matrize komplett umwachst ist.
{mindestens 0,5 mm).

3 Bringen Sie die GuBkandle an.

Um ein einwandfreies Einflieben der Ein-
bettmasse in die Matrize sicherzustellen,
bringen Sie in die Matrize einen kleinen
Wassertropfen ein.

4 Nach Anrihren der erforderlichen Ein-
bettmasse (MuffelgréBe), halten Sie den
Gummiteller vertikal auf den Rottler und
lassen die Einbettmasse mit einer Sonde in

die Geschiebeeinfihrung einflieBen.
{Nicht hineindricken!)

Betten Sie die Muffel nach dem Gub aus
und strahlen Sie Kronen und GuBobiekt
vor dem Ausarbeiten mit Feinstrahlperlen

ab.



Exakte Vorbereitungen bestimmen
das Guflergebnis und damit die
Paflgenauigkeit!

Stellen Sie vor dem Einbetten fest, an wel-
che dentale Legierung die Matrizen ange-
gossen werden.

Bei Verwendung steuerbarer Einbettmas-
sen (phosphatgebunden), achten Sie bitte
unbedingt auf das Mischverhélinis, It. ne-
benstehender Tabelle.

ACHTUNG!

Um einen exakten AnguB an die P/ir-
Matrize zu erzielen, lassen Sie die End-
temperatur beim Vorwdrmen mindestens
45 Minuten auf die Muffel einwirken. Da
Temperaturverluste  beim  GieBvorgang
verhindert werden sollten, muB die Muffel-
temperatur bei Pd-Basis- und NEM-Le-
gierungen ca. 920°C-940°C betra-
gen.

Beachten Sie bitte speziell bei Pd-Basis-
Llegierungen die Weitererhitzungszeiten
nach Durchschmelzen des GuBgutes .
Herstellerangaben.

SO SCHAFFEN
SIE EINE SICHERE
UND EXAKTE
LOTVERBINDUNG
ZWISCHEN
PLATIN-IRIDIUM-MATRIZE
UND KRONE.

* Edelmetallreduzierte-

Diese Angaben beruhen auf sténdiger anwendungstechnischer Erfahrung und
Kontrolle in unserem Labor.

5 Verfahren Sie wie auf Seite 3 in den
Abbildungen 1 + 2 dargestellt. Nach Ent-
fernen der Metalimatrize modellieren Sie
einen Zufhrrichter for Lot.

6 Nach Festlegen der Einschubrichtung
setzen Sie die Metallmatrize mit Parallelo-
meter und Parallelhalter in die Aussparung
der gegossenen Kronen. '

7 Fixieren Sie die Metallmatrize an den
Gubkronen mit Kunststoff oder Wachs. Er-
stellen Sie einen Lotblock und [Gten Sie wie
gewohnt.

8 Arbeiten Sie die Latstelle aus. Vergiten
Sie die Geschiebematrize in einem Ofen

(0-700°C, 30 Minuten halten, langsam
abkihlen lassen).



Erstellung des Doublikatmodells

Waéssern Sie das Modell im Wasserbad
bei 40-50°C 10 Minuten. Tupfen Sie da-
nach das Modell mit einem weichen Tuch
ab und doublieren Sie sofort (bei wieder-
verwendbaren Doubliermassen).

EINE SICHERE UND EXAKTE LOTVERBINDUNG
ZWISCHEN GEWINDEKAPPE UND

PROTHESENGERUST.

9 Setzen Sie die Patrize mit aufgesetzter 10 Unterwachsen Sie die Geschiebe-
Gewindelétkappe in die Matrize. Wach-  patrize und umwachsen Sie die Gewinde-
sen den Spalt zwischen Matrize und Pat-  16tkappe mit einer dunnen ca. 0,1 mm star-
rize aus. ken Wachsschicht (fur Létspalt).

11 Doublieren Sie nach Vorschrift. Die Ge- 12 Ummanteln Sie die abgezeichnete

windekappe ist nach Entfernen der Dou-  Gewindekappe mit einer ca. 0,5 mm star-

bliermasse deutlich auf dem GuBmodell ken Wachsschicht. Die Oberseite der Ge-

abgezeichnet. windekappe braucht nicht mit Wachs
Uberschwemmt werden. Betten Sie ein
und gieben Sie wie gewohnt. Nach dem
Ausbetten und Abstrahlen arbeiten Sie die
Platte aus.



13 Fixieren Sie die Gewindekappe mit
Kunststoff. Entfernen Sie das Geschiebe
aus der Gewindekappe und schrauben
Sie die Fixierschraube ein. Erstellen Sie
einen Létblock und I8ten Sie wie gewohnt.

15 Streichen Sie die Gewindegdnge und
die Innenflachen der Gewindekappe mit
AntifluBmittel ein. Tragen Sie FluBmittel aut.
Achten Sie darauf, dab das FluBmittel um
die Gewindekappe geflossen ist. Léten
Sie wie gewohnt.

Die Klebetechnik zur
Befestigung der Gewinde-
kappen entnehmen Sie bitte
der Verarbeitungsanweisung
Nr. 16.

14 Steht ein PunkischweiBgerét zur Verfo-
gung, frennen Sie die ModellguBplatte im
Bereich der Gewindekappenummante-
lung T-#8rmig auf. Punkten Sie die entstan-
denen Metallsegmente von innen nach
auben an die Gewindekappe. Vor dem
Freihandverléten schrauben Sie die Ge-
schiebepatrize aus.

16 Kontrollieren Sie, ob das Lot komplett
um die Gewindekappe geflossen ist.
Nach erfolgter Létung entfernen Sie, falls
ein Lotblock erstellt wurde, die Einbett-
massereste aus der Gewindekappe durch
Ultraschall. Arbeiten Sie die Létstelle aus
und schrauben Sie danach die Patrize in
die Gewindekappe.



Dieses Detail zeigt deutlich die Gewinde-
kappe zur Aufnahme der austauschbaren
Patrizen.

Der Austausch der Anteriolock-Patrize ist
problemlos und ohne Zeitaufwand. Dre-
hen Sie einfach mit dem ZL-Austausch- und
Aktivierinstrument Nr. 572 die Patrizen-
befestigungsschrauben heraus.

Setzen Sie die neue Patrize ein und drehen
Sie die Befestigungsschraube wieder ein.
Fertig. Einfacher und schneller geht es
nicht.

AUSTAUSCHEN UND AKTIVIEREN
DER PATRIZEN

Mit dem ZL-Akfivierinstrument Nr. 572
wird schon mit einer minimalen Drehung
der Schraube die Patrize aktiviert.

Durch die stufenlose Einstellung labt sich
die Abzugskraft definiert einstellen. Wol-
len Sie die Patrize in einen inakfiven Zu-
stand versetzen, drehen Sie die Aktivier-
schraube einfach nach links.

Betrifft nur anteriolock

Die Aktivierschraube ist durch einen
Hinterschnitt in der Patrize gegen ein
Herausdrehen gesichert. Drehen Sie
deshalb die Aktivierschraube niemals
aus der Patrize heraus, da dadurch die
Patrize aufgeweitet wird und somit nicht
mehr funktionsf&hig ist.



Die Anforderungen an herausnehm-
baren Zahnersatz sind vielfaltig.
Immer neue Erwartungen aus Praxis
und Labor sowie ein reger Gedan-
kenaustausch mit Zahnmedizinern
und -technikern nehmen dabei inno-
vativen Einflub auf die Entwicklung
neuer ZL-Attachments.

Weil innovativ sein auch aktiv sein
heiBt, bestimmen drei wesentliche
Aufgabensegmente die Realisierung
unserer Unternehmensziele:

® Dynamisierung bei der Ent-
wicklung und Modifizierung von
Zl-Konstruktionselementen

@ Optimierung der Fertigungstech-
nik bei der Herstellung bewdhrter
und neuer ZL-Attachments

@ Festigung bzw. Ausbau von Kon-
trollfunktionen zur kontinuierlichen
Qualit&tssicherung.

Bei der Ldsung dieser Aufgaben-
schwerpunkte Uberlassen wir nichts
dem Zufall. Schon das Vormaterial
fur die prazisen ZL-Produkte unterzie-
hen wir bei der Eingangskontrolle
grindlichen metallurgischen Tests.

Neue Produkte setzen
wir in unserem Anwen-
dungslabor umfang-
reichen Belastungs-
versuchen aus und unter dem Aspekt
einer problemlosen Verarbeitung
werden Produktneuheiten selbst an
kompliziertesten Modellféllen unter-
sucht.
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For die Fertigung der prézisen
ZL-Attachments nutzen wir aus-
schlieBlich modernste Technologien
~ von der Konstruktion bis zur Pro-
duktion. Jeder Fertigungsschritt wird,
im Hinblick auf Méangel, kritisch
gepruft.

Erst die Endkontrolle entscheidet
dariber, welche Konstruktionsele-
mente unser Haus verlassen dirfen.

Das gibt uns die notwendige Sicher-
heit, lhnen ein sinnvolles Programm
préziser Konstruktionselemente zu
présentieren, die fir eine patienten-
gerechte Versorgung, mit partieller
Prothetik, angezeigt sind.
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VERKAUFSABTEILUNG

* Weil lhre Arbeit von Qualitat und

PUnktlichkeit bestimmt wird, ist Ter-
mintreue in punkto Lieferung oberstes
Gebot bei uns. Nutzen Sie den
bequemen telefonischen Bestell-
service. Sie erreichen die Verkaufs-
abteilungen unter den Direktwahl-
Nummern

02338) 801-11 und
023 38) 801-22

TRAININGSKURSE

Wirksamkeit durch Prézision. Dieser
Forderung folgend vermitteln wir
Zahntechnikern in praxisnahen Trai-
ningskursen die notwendige Sicher-
heit fur die tégliche Verarbeitung von
ZL-Attachments. Fir Informationen
und Anmeldung rufen Sie einfach per
Direktwahl

(023 38) 801-12 an.

ANWENDUNGSLABOR

Von Anfang an haben wir mabgeb-
lichen Wert auf klare Fachinforma-
tionen in Form von anschaulichen
Verarbeitungsanleitungen mit infor-
mativen Bild- und Textfassungen
gelegt. Dariber hinaus stehen lhnen
unsere Anwendungstechniker unter
der Direktwahl

(023 38) 801-55

wahrend der Geschdaftszeit
montags - freitags

M on 8.00 - 1700 Uhr

mit Empfehlungen und Tips zur Seite

_A MICRODENTATTACHMENT GMBH +Co KG
POSTFACH 360 - SCHUTZENSTRASSE ¢-8 - D58335 BRECKERFELD - TEL. (023 38) 801-0 - TELEX 823437 - TELEFAX (023 38) 80140



