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DAS EXTRACORONALE CENTRALOCK IT GESCHIEBE

CENTRALOCK Ilistein starres, extracoronales
Halteelement fiir die Versorgung mit Freiend-
und Schaltprothesen. Ein in der Matrize 1
befindlicher, mit der Aktivierschraube 2 fein-
aktivierbarer Kunststoffeinsatz 3 ermdglicht
ein softgleitendes Einfliihren der Prothese
Uber die Patrize 4. Die Patrize besteht aus
Pt/Ir oder ausbrennbarem Kunststoff und ist
angussfahig an alle Dentallegierungen. Die
Matrize ist aus Reintitan und fur die Klebe-
und Laserverbindungstechnik konzipiert.

HINWEISE ZUR INDIKATION

Beim Einsatz des CENTRAKOCK Il Geschie-
bes in Freiendsituationen ist die Anbringung
eines Schubverteilers mit Interlockfrasung
unabdingbar. Als prophylaktische MaBnahme
sollte auch bei Schaltliicken ein Schubver-
teiler eingeplant werden. Nach Verlust des
endsténdigen Pfeilerzahnes ist die Primérsi-
tuation der Prothese so in die neue Planung
ohne Anderung zu (ibernehmen.

Bei der Verarbeitung der ZL-Attachments
ist es unabdingbar, auf die in den Verarbei-
tungsanweisungen rot gekennzeichneten
Abschnitte besonders zu achten und diese
entsprechend umzusetzen.

Vor jeder Einprobe bzw. dem definitiven
Zementieren ist eine den gultigen Hygiene-
vorschriften entsprechende Reinigung der
gesamten Arbeit durchzufUhren.

CENTRALOCK Il Geschiebe Nr. 4312

Patrize (Pt/Ir)

besteht aus einer hochverschleiBfesten Pla-
tin-Iridiumlegierung und ist an EM-,Pd-Basis-
und NEM-Legierungen angussfahig.
Matrize (Ti)

besteht aus zahelastischem Reintitan. Diese
Matrize kann durch die Anwendung der Klebe-
technik mit der Prothese verbunden werden.

CENTRALOCK Il Geschiebe Nr. 4313

Patrize (Kst)
besteht aus ausbrennbarem Kunststoff und
ist mit allen Legierungen vergieBbar.

Matrize (Ti)

besteht aus zahelastischem Reintitan. Diese
Matrize kann durch die Anwendung der Klebe-
technik mit der Prothese verbunden werden.

Technische Daten
Patrize (Pt/Ir)
Schmelzintervall: 1830-1855°C

Matrize (Ti)
Schmelzpunkt: 1610°C

ABMESSUNGEN ZUR PLANUNG

Die Abmessungen des CENTRALOCK Il er-
lauben die Anwendung in nahezu jeder Frei-
end- bzw. Schaltsituation. Ohne Funktions-
verlust ist das CENTRALOCK Il Geschiebe
auf ein Minimum kirzbar und deshalb auch
bei extrem schwierigen Bissverhaltnissen
problemlos einsetzbar.
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ABMESSUNGEN CENTRALOCK Il

A Gesamthohe Lieferzustand: 4,0 mm

B Gesamthéhe nach max. Kirzung: 2,9 mm
C Léange: 4,3 mm (Matrize)

D Breite: 2,9 mm

INSTRUMENTE UND HILFSTEILE

Eine erfolgreiche Verarbeitung der prazisen
ZL-Attachments ist ausschlieBlich durch die
Verwendung von original ZL Instrumenten und
Hilfsteilen gewéahrleistet. Fir die Verarbeitung
des Geschiebes CENTRALOCK Il benétigen
Sie:

1 Parallelhalter Nr.750

1 Schraubinstrument Nr. 572
2 Aktivierschrauben Nr. 726
2 Friktionseinsatze Nr. 729

Diese Instrumente und Hilfsteile sind im
Starter-Kit Nr. 4380 zusammen gefasst.



DER SICHERE WEG ZU EINEM PRAZISEN ARBEITSERGEBNIS MIT DEM
CENTRALOCK II- GESCHIEBE IN DER PLATIN-IRIDIUM-PATRIZEN VERSION

Exakte Vorbereitungen bestimmen
das Gussergebnis und damit die
Passgenauigkeit

Stellen Sie vor dem Einbetten fest, an welche
dentale Legierung die Patrizen angegossen
werden. Bei Verwendung steuerbarer Einbett-
massen (phosphatgebunden) achten Sie bitte
unbedingt auf das Mischverhéltnis von Pulver,
Flussigkeit und die Liquidkonzentration.

ACHTUNG!

Um einen exakten Anguss an die Pt/Ir-Patrize
zu erzielen, lassen Sie die Endtemperatur
beim Vorwarmen mindestens 45 Minuten auf
die Muffel einwirken. Da Temperaturverluste
beim GieBBvorgang verhindert werden sollten,
muss die Muffeltemperatur bei Pd-Basis-
und NEM-Legierungen ca. 920°C betragen.
Beachten Sie bitte speziell bei Pd-Basis-
Legierungen die Weitererhitzungszeiten nach
Durchschmelzen des Gussgutes.

3 Um einen optimalen Anguss zu erreichen,
platzieren Sie einen Gusskanal @ 3 mm so
nah wie moglich an der Patrize, um gussbe-
dingte Warmeenergieverluste so gering wie
moglich zu halten. Lassen Sie die Endtem-
peratur mindestens 45 Minuten auf die Muffel
einwirken.

Erstellen des Duplikatmodells bei wieder-
verwendbaren Dubliermassen.

Waéssern Sie das Modell im Wasserbad bei
40-50°C 10 Minuten. Tupfen Sie danach das
Modell mit einem weichen Tuch ab und du-
blieren Sie sofort. Beachten Sie dabei, dass
die Temperatur der wiederverwendbaren
Dubliermasse mit der Temperatur des Was-
serbades Ubereinstimmt.

1 Setzen Sie das Priméarteil mit dem Parallel-
halter Nr. 750 an die Kronenwand. Falls eine
Kurzung erforderlich ist, erfolgt diese von der
basalen Seite, um die okklusale Anphasung
nicht zu beschéadigen.

4 Setzen Sie zum Vorbereiten des Duplikat-
modells die Dubliermatrize auf die Patrize.

6 Dublieren Sie nach Vorschrift. Die Dublier-
matrize ist auf dem Einbettmassemodell
deutlich zu erkennen.

2 Behandeln Sie die Patrizenriickseite unter
keinen Umstanden durch Abstrahlen oder
Aufrauen, da hierdurch ein optimaler Anguss
gefahrdet wird. Achten Sie darauf, dass keine
Geschiebeanteile in die keramisch zu verblen-
denden Fléchen ragen, da Keramikmassen
nicht auf der Pt/Ir Patrize haften (Spriinge).

5 Unterwachsen Sie die Dubliermatrize.

7 Ummanteln Sie die Matrize mit einer 0,5
mm dinnen Wachsschicht. Modellieren Sie
lhren Modellguss, betten Sie ein und gieBen
Sie wie gewohnt.



8 Arbeiten Sie den Modellguss wie gewohnt
aus. Achten Sie darauf, dass Sie den Klebe-
spalt nicht unnétig vergréBern.

9 Wachsen Sie die Innen- und Unterseite der

Matrize aus und strahlen Sie die Matrize und

den Modellguss im Bereich der Klebestelle mit

Aluminiumoxyd (um 250) ab.

2,

10 Achten Sie beim Reinigen der sandge-
strahlten Matrize darauf, dass der Kunststoff-
einsatz keine zu lange und hohe thermische
Belastung erfahrt (Abbriihen / Abdampfen).

11 Platzieren Sie die Matrize auf dem Modell.
Zum Schutz der Aktivierschraube und des
Friktionseinsatzes beim Kleben muss die
Matrize basal unterwachst werden.

12 Mischen Sie lhr DuroBond wie in der
Packungsbeilage angegeben. Geben Sie
etwas Kleber auf die Matrize und in die
Matrizenaufnahme im Modellguss.

13 Setzen Sie den Modellguss auf die Kronen
und kontrollieren Sie den exakten Sitz. Bei
Lichtpolymerisation stellen Sie das Modell
fur mindestens 3 Minuten in ein Lichtpoly-
merisationsgerat.

14 Nach Aushéartung des DuroBond entfernen
Sie den Uberschussigen Kleber.

15 Beim Ausbau der Kunststoffgleitschiene
wird die Aktivierschraube herausgeschraubt
und der Friktionseinsatz mit einem geeig-
neten Instrument nach basal herausgezogen.
Die Aktivierschraube kénnen Sie mit der
Schraubensicherung Nr. 391 gegen unge-
wolltes Verstellen sichern. Mit dem Schraub-
instrument Nr. 572 kénnen Sie das Geschiebe
weiterhin definiert einstellen.

16 Fertiggestellte CENTRALOCK Il Arbeit.



TECHNISCHE DATEN DER LEGIERUNGEN

Palladium- Platin- Gold- Platin- MainBond
Legierung Silber Gold Platin Iridium EH Titan
(Pd/Ag) (Pt/Au) (Au/Pt) (PYIr) (Au/Pt) (Ti)
Farbe weil3 weil3 gelb weil3 gelb weil3
Schmelzintervall (°C) 1170 - 1240 1360 - 1460 900 - 930 1830 - 1855 895 - 1010 1610
Vickershérte HV verglitet 245 250 250 225 295 270
o)
0,2% Dehngrenze 60 78 67 55 60 25
(daN/mm?) vergutet
Zugdfestigkeit 8
(daN/mm?) vergutet € e oz 7 =
Bruchdehnung (%
vergl’Jtetg (%) 18 15 20 18 21 22
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 abkuihlen abkuhlen abkuhlen abkuhlen
lassen lassen lassen lassen lassen

Halteelemente aus Titan durfen unter
gar keinen Umsténden einer Warme-
be- handlung, z.B. Léten, unterzogen
werden.

Kunststoffe sind rlickstandslos verbrenn-
bar.

Diese Angaben Ulber unsere Erzeug-
nisse und deren Verarbeitung beruhen
auf stéandiger 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 beschréan-
ken sich auf die Gewahrleistungsanspri-
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.
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