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_g s , DCMhotbond zirconnect spray
o ¥ ® zirconnect spray WAK 9,7 x 10°K" + 0,5 (25-500°C)
-
O 8 ! DCMhotbond zirconnect spray
"5 g DCMhotbond zirconnect spray ist ein Glas auf Basis eines
o silikatischen Materials, welches als Bonder verwendet werden kann. Es
< g X dient dem stoffschliissigen Verbund von zahntechnischen Arbeiten aus
€ ™ e ZrO;-Geristwerkstoffen mit geeigneten Verblendkeramiken und Kompositen.
a = Die Zirkoniumdioxidkeramik ist dabei als gehiptes ZrO; oder durchgesintertes
ZrOs-Material nach Weilt- oder Griinlingsverarbeitung zu verwenden.
Fiir die Verarbeitung von DCMhotbond zirconnect spray ist die Oberflache des ZrO,.Gerlistes zwin-
gend zu sprayen, damit eine gleichméRige Starke der Oberflachenbeschichtung von deutlich unter
20pm erreicht werden kann.
N®) Indikation:
(- . ¢ Oberflachenkonditionierung von Kronen und Briicken aus ZrO> vor der keramischen Verblendung.
(@) fusio connect spray e Oberflachenkonditionierung von Kronen und Briicken aus ZrO» vor der Verblendung mit Kompositen
Ne) (Verbundvorbereitung).
+— ¢ Oberflichenkonditionierung der Retentionsflichen von Retainern und Marylandbriicken zur
@) - Verbundvorbereitung durch adhdsive Befestigung
sz E ﬂ.&ﬁ fusio 12 Kontraindikation:
“ d ! DCMhotbond zirconnect spray dient nicht als Fligematerial zwischen ZrO; - ZrO; und ZrO; - Titan.
a 4 DCMhotbond zirconnect spray darf nicht in Verbindung mit Linern fiir keramische Verblendungen

gebraucht werden.

Anwendungsbereiche fiir DCMhotbond zirconnect spray

Komposite,

el Verblendkeramiken,
zircon Presskeramiken, adhasive =

Befestigungsmaterialien

zirconnect spray ist ein Spezial-Bonder fiir Zikoniumdioxidgeriiste

zircon
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DCMhotbond zirconnect spray

Zum Beschichten der Zirkoniumdioxid- Oberflache wird die DCMhotbond zirconnect Sprayflasche
kraftig geschiittelt, bis die Mischkugel horbar rotiert. Aus einer Entfernung von ca. 20 cm langsam und
gleichmaRig eine deckende Schicht aufspriihen.

Materialtechnische Warnhinweise

Kontraindikation:

Kombinationen mit Materialien auerhalb der Zweckbestimmung des beschriebenen DCMhotbond-
Produktsystems sind kontraindiziert!

Verarbeitungstechnische Warnhinweise:

Gemal Zweckbestimmung nur fiir dentalen Gebrauch bestimmt!

Die Verarbeitung darf nur von ausgebildetem Fachpersonal erfolgen!

Bei der Verarbeitung keramischer Produkte (schleifen, polieren) konnen Staube und Splitter auftreten.
Augen schiitzen und Inhalieren von Schleifstaub vermeiden! Verwendung einer Absaugvorrichtung
bzw. Schutzmaske und Schutzbrille tragen! Vorsicht im Umgang mit hohen Temperaturen beim Brennen.
Es besteht Verbrennungsgefahr! PSA verwenden!

Materialkontakt mit Haut, Schleimhduten und Augen vermeiden!

Einmal angemischtes oder mit Flussigkeit / Feuchtigkeit in Beriihrung gekommenes Pulver darf nicht
wieder in Behaltnisse zurlickgefiillt werden! Kontaminationsgefahr!

Kein Kontakt des Pulvers mit feuchtem Pinsel oder feuchten Instrumenten in der Pulverdose. Konta-
minationsgefahr!

Auf die Reinheit von Pinsel, Spriihvorrichtung oder Spatel ist sorgféltig zu achten. Jede von aufen
zugebrachte Verunreinigung kann das Brennergebnis negativ beeinflussen. Kontaminationsgefahr!
Aufgrund der verschiedenen Bauweisen von Keramikbrennoéfen auf dem Markt, ergeben sich teilweise
unterschiedliche Brennbedingungen. Dieser Sachverhalt muss unbedingt beriicksichtigt und vom Kunden
in eigener Verantwortung abgeklart werden. Die angegebenen Brenntemperaturen sind nur Richtwerte!

H222 - Extrem entziindbares Aerosol
H229 - Behilter steht unter Druck; kann bei Erwdarmung bersten

GHS02

Lagerung und Sicherheitsvorschriften:
Empfohlene Lagertemperatur: Raumtemperatur. Trocken lagern.

Die Gebrauchsanweisung bezieht sich auf alle Anwendungsbereiche des DCMhotbond zirconnect
spray.

Weitere Informationen hierzu finden Sie unter: www.dcm-hotbond.com

Zahntechnisches Vorgehen:

ACHTUNG!

Sollten vor der keramischenVerblendung Entspannungsbrande vom Hersteller empfohlen sein, sind diese
vor der Beschichtung mit DCMhotbond zirconnect spray durchzufiihren. Bei Geriisten, die mit
DCMhotbond zircon verlétet wurden, ist auf eine Abstiitzung mittels einer individuellen Brenntréger-
gestaltung zu achten.

ACHTUNG!
Retentionsflachen fiir adhdsive Befestigung im Mund (Fliigel der Marylandbriicken etc.) missen vor
der keramischen Verblendung mit DCMhotbond zirconnect spray beschichtet werden.

Vorbereitung Briicke:
1. Sandstrahlen

Vor dem ,Bondern” erfolgt die Konditionierung mit Grobkorndiamanten unter Wasserkihlung.
Trockenbearbeitung fiihrt zu héherer Rissbildung und Stabilitdtsverlust. Die empfohlene Oberflachen-
konditionierung ist Sandstrahlen mit Edelkorund (Al3O,) der Partikelgréfle 110 pm bei einem Strahl-
druck von 2 bar. Es ist auf ein sauberes und fettfreies Arbeiten zu achten (Bild 1).

Verarbeitung Briicke:
2. Sprayen

Sprayvorgang auf einem Briickengerist (Bild 2).



Der Brennvorgang erfolgt nach den unten angegebenen Daten.

Die Brenndaten des DCMhotbond zirconnect spray sind:
Starttemperatur: 450°C

Trocknen: 2 min.

Brenntemperatur: 1000°C

Steigrate: 60°C/min

Haltezeit: 1 min.

Vakuum an: 450°C

Vakuum bis: 1.000°C

Gesprayte Oberfldche der Verblendbriicke (Bild 3).
Das DCM hotbond zirconnect wird mit einer Tragerfliissigkeit (vorzugsweise Vita Spray On) ,wassrig” 4. Sandstrahlen
angemischt. Die besprayte Fldche sollte eine pudrige Oberfldche haben. n :

3. Brennen

Sandstrahlen mit Edelkorund (Al30,) der PartikelgroBe 110pum bei einem Strahldruck von 1 bar, um
eine vergrolerte Oberfliache zu erreichen. Damit wird die Benetzungsfahigkeit erhoht. Jetzt kann mit
der keramischen Verblendung begonnen werden (Bild 6).

ACHTUNG!

Fiir die adhasive Befestigung oder fiir Komposit-Verblendungen, sind die Oberfldchen der vorbeschichteten
Briicken oder Retentionsflichen mit Edelkorund (Al30») der Kérnung 110 pm zu sandstrahlen und
danach mit handelsiiblichen Atzgelen fiir Keramik nach Herstellervorgabe zu behandeln.

Die Sicherheitsbestimmungen beim Umgang von Keramikdtzgelen sind unbedingt zu beachten, da
diese Flusssaure (HF) enthalten!

Vorbereitung Retainer:
1. Sandstrahlen

Das DCMhotbond zirconnect spray muss nach dem Brand gleichmiRig glasig glanzend auf dem
Gerust verteilt sein (Bild 5).

Vor dem ,Bondern” erfolgt die Ausarbeitung und Konditionierung mit Grobkorndiamanten unter Wasser-
kithlung. Eine Trockenbearbeitung fiihrt zu hoherer Rissbildung und Stabilitatsverlust. Zur Oberfla-
chenkonditionierung wird Sandstrahlen mit Edelkorund (Al30;) der Partikelgrofe 110 pm bei einem
Strahldruck von 2 bar empfohlen (Bild 7). Es ist auf ein sauberes und fettfreies Arbeiten zu achten.
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Vorbereitung Retainer:
2. Sprayen

Das DCMhotbond zirconnect wird mit einer Tragerflissigkeit (vorzugsweise Vita Spray On) ,wdssrig”
angemischt. Die besprayte Flache sollte eine pudrige Oberflache haben (Bild 8).

3. Brennen

Gerliste von Marylandbriicken, Retainer und Konturierungselemente werden auf einem Brennguttrager
mit konventioneller Brennwatte abgelegt. Der Brennvorgang erfolgt nach den unten angegebenen
Daten. Die DCMhotbond zirconnect-Beschichtung sollte sich nach erfolgreichem Bonderbrand glasig
gldnzend darstellen (Bild 9).

Die Brenndaten des DCMhotbond irconnect spray sind:
Starttemperatur: 450°C

Trocknen: 2 min.

Brenntemperatur: 1000°C

Steigrate: 60°C/min

Haltezeit: 1 min.

Vakuum an: 450°C

Vakuum bis: 1000°C
ACHTUNG!

Fir die adhdsive Befestigung oder fiir Komposit-Verblendungen sind die Oberflichen der mit
DCMhotbond zirconnect spray vorbeschichteten Briicken oder Retentionsflichen mit Edel-
korund (Al302) der Kérnung 110 pm mit 1 bar zu sandstrahlen und danach mit handelsiiblichen
Atzgelen fiir Keramik nach Herstellervorgabe zu behandeln. Die Sicherheitsbestimmungen beim
Umgang von Keramikatzgelen sind zu beachten, da diese Flusssdure (HF) enthalten!

4. Sandstrahlen
Sandstrahlen mit Edelkorund (AlI302) der Partikelgrofle 110 pm bei einem Strahldruck von 1 bar, um
eine vergroferte Oberfliche zu erreichen. Damit wird die Benetzungsfahigkeit erhoht.

Vorbereitung Marylandbriicke:
1. Sandstrahlen

Vor dem ,Bondern” erfolgt unter Wasserkiihlung die Ausarbeitung mit Grobkorndiamanten. Eine
Trockenbearbeitung fiihrt zu héherer Rissbildung und Stabilititsverlust. Die empfohlene Oberfldchen-
konditionierung ist Sandstrahlen mit Edelkorund (Al302) der Partikelgréfte 110 pm bei einem Strahl-
druck von 2 bar (Bild 10). Die Oberflache wird direkt vor dem , Bondern” noch einmal mit Druckluft-
gereinigt. Es ist auf ein sauberes und fettfreies Arbeiten zu achten.

Verarbeitung Marylandbriicke:
2. Sprayen

Beschichtung mittels Airbrush-Pistole (Bild 11).

Das DCMhotbond zirconnect wird mit einer Tragerflissigkeit (vorzugsweise Vita Spray On) ,wdssrig”
angemischt. Die gesprayte Fldche sollte eine pudrige Oberfldche haben.



3.Brennen

Das Objekt ist anschliefend auf einem herkémmlichen Brennguttrager mit Brennwatte zu platzieren
(Bild 12). Als Brenntrager wird ein Wabenbrenntrager aus Zirkoniumdioxid empfohlen, um eine gleich-
mafige Warmedehnung im System zu garantieren. Der Brennvorgang erfolgt nach den nachfolgend
angegebenen Daten.

Die Brenndaten des DCMhotbond zirconnect spray sind:
Starttemperatur: 450°C

Trocknen: 2 min.

Brenntemperatur: 1000°C

Steigrate: 60°C/min

Haltezeit: 1 min.

Vakuum an: 450°C

Vakuum bis: 1000°C

4. Sandstrahlen
Sandstrahlen mit Edelkorund (Al302) der Partikelgrofe 110 pm bei einem Strahldruck von 1 bar, um
eine vergroBerte Oberflache zu erreichen. Damit wird die Benetzungsfahigkeit erhoht.

ACHTUNG!

Fir die adhésive Befestigung oder fiir Komposit-Verblendungen, sind die Oberflichen der mit
DCMhotbond zirconnect spray vorbeschichteten Briicken oder Retentionsflichen mit Edel-
korund (Al302) der Kérnung 110 pm mit 1 bar zu sandstrahlen und danach mit handelsiiblichen
Atzgelen fiir Keramik nach Herstellervorgabe zu behandeln. Sicherheitsbestimmungen beim Umgang
von Keramikatzgelen beachten, da diese Flusssdure (HF) enthalten!
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DCMhotbond fusio connect spray hGltbOI”‘J
WAK 9,0 x 10 K' (25°C — 500°C) :

DCMhotbond fusio connect spray ist ein spriihfertiges Glas auf der Basis eines
modernen leucitfreien silikatischen Materials. Es ist nach der Vita classical
Farbscala B1 eingefarbt. Das DCMhotbond fusio connect spray ist ausschliefSlich
fur dentale Anwendungen und zur Verwendung durch ausgebildetes Fach-
personal bestimmt. Das DCMhotbond fusio connect spray ist fir die Weiter- —
bearbeitung zum stoffschliissigen Fiigen von Titan mit anatomischen Verblend-

einheiten aus LS, sowie Titan mit ZrO, im DCMhotbond fusio System bestimmt.

Kontraindikation:

e Kombinationen mit Materialien aullerhalb des beschriebenen DCMhotbond-
Produktsystems und/ oder mit Materialien von Fremdherstellern.

e Beschichtung von nicht indizierten Werkstoffen.

e Scharfe Ecken und Kanten am Gerlst oder nicht anatomisch verkleinerte Gertstformen.

¢ Diese Art der Verbindung ist nicht geeignet fiir Patienten mit Bruxismus und Parafunktion

Materialtechnische Warnhinweise

Kontraindikation:

Kombinationen mit Materialien auBerhalb der Zweckbestimmung des beschriebenen DCMhotbond
fusio connect sprays sind kontraindiziert!

Verarbeitungstechnische Warnhinweise:

Gemals Zweckbestimmung nur fiir den dentalen Gebrauch bestimmt!

Die Verarbeitung darf nur von ausgebildetem Fachpersonal erfolgen!

Bei der Verarbeitung keramischer Produkte (schleifen, polieren) konnen Staube und Splitter auftreten.
Augen schiitzen und Inhalieren von Schleifstaub vermeiden! Verwendung einer Absaugvorrichtung
bzw. Schutzmaske und Schutzbrille tragen! Vorsicht im Umgang mit hohen Temperaturen beim Brennen.
Es besteht Verbrennungsgefahr! PSA verwenden!

Materialkontakt mit Haut, Schleimhduten und Augen vermeiden!

Einmal angemischtes oder mit Fliissigkeit/ Feuchtigkeit in Bertihrung gekommenes Pulver darf nicht
wieder in Behdltnisse zuriickgefiillt werden! Kontaminationsgefahr!

Kein Kontakt des Pulvers mit feuchtem Pinsel oder feuchten Instrumenten in der Pulverdose. Konta-
minationsgefahr!

Auf die Reinheit von Pinsel, Sprithvorrichtung oder Spatel ist sorgfaltigst zu achten. Jede von auf8en
zugebrachte Verunreinigung kann das Brennergebnis negativ beeinflussen. Kontaminationsgefahr!
Aufgrund der verschiedenen Bauweisen von Keramikbrenndfen auf dem Markt, ergeben sich teilweise
unterschiedliche Brennbedingungen. Dieser Sachverhalt muss unbedingt beriicksichtigt und vom Kunden
in eigener Verantwortung abgeklart werden. Die angegebenen Brenntemperaturen sind nur Richtwerte!

H222 - Extrem entziindbares Aerosol
H229 - Behilter steht unter Druck; kann bei Erwdrmung bersten

GHS02
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Lagerung und Sicherheitsvorschriften:
Empfohlene Lagertemperatur: Raumtemperatur. Trocken lagern.

Die Gebrauchsanweisung bezieht sich auf alle Anwendungsbereiche des
DCMhotbond fusio connect.

Weitere Informationen hierzu finden Sie unter: www.dcm-hotbond.com
Zahntechnisches Vorgehen:

1. Vorbereitung:

Alle Oberflichen missen mit Edelkorund (Al;O3) der Kornung 110um bei max. 2 bar Druck
sandgestrahlt werden. Die Oberfldche muss staub- und fettfrei sein.

Bei Titanbasen fir individuelle Abutments ist der Schraubenkanal mit fliissiger Brennwatte als Schutz
vor einlaufendem Lot zu verschlielen.

2. Beschichten der Titanoberflichen mit DCMhotbond fusio connect spray

Zum Beschichten der jeweiligen Oberfliche wird die DCMhotbond connect Sprayflasche kraftig
geschiittelt, bis die Mischkugel horbar rotiert. Aus einer Entfernung von ca. 5 — 10 cm langsam und
gleichmiRig eine deckende Schicht aufspriihen.

Krone aus Titan mit DCMhotbond fusio connect spray
bespriiht bespriiht

Briicke aus Titan mit DCMhotbond fusio connect spray

Titanabutment mit DCMhotbond fusio connect spray
bespriiht

Bespriihtes Objekt auf einem Brenntrédger fixieren und nach folgenden Brenndaten in einem Keramik-
ofen brennen.

<13



Die Brenndaten des DCMhotbond fusio connect spray sind:
Starttemperatur: 450°C

Trocknen: 6 min.

Brenntemperatur: 800°C

Steigrate: 55°C/min

Haltezeit: 1 min

Vakuum an: 450°C

Vakuum bis: 800°C

Titankrone, Titanbriicke auf Brennguttrager nacl
Brand

Hinweis: Sollte das Ergebnis keine ausreichende Deckung aufweisen, kann eine zusdtzliche Ober-
flachenbeschichtung mit DCMhotbond fusio connect spray erfolgen. Dabei gibt es zu beachten, dass
sich der Lotspalt um den Auftrag der zusétzlichen Beschichtung verringert.

14>
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DCMhotbond fusio 12
WAK 9,8 x 10 K" (25°C — 500°C)

LT

I%-hotbond'

e —

DCMbhotbond fusio 12 ist ein glasiges Keramiklot, auf Basis eines silikatischen Materials. Es dient dem
stoffschliissigen Fligen von ZrO; mit anatomischen Verblendeinheiten aus LS, mit einem WAK- Wert
von ca. 10,0 = 0,5 x 106 K (100°C - 500°C), Titan mit anatomischen Verblendeinheiten aus LS, mit
einem WAK-Wert von ca. 10,0 £ 0,5 x 10-6 K (100°C - 500°C) sowie Titan mit ZrO» zur Erstellung zahn-
technischer Arbeiten. Das DCMhotbond fusio 12 wird fiir die Verbindung von Titan mit ZrO; sowie
Titan mit LS> genutzt. Die Empfehlung fiir die Verwendung des DCMhotbond fusio 12 liegt vorzugs-
weise bei einem Lotspalt von 0,15 mm - max. 0,3 mm.

Eine Verwendung bei Lotspalten unter 0,1 mm und iiber 0,3 mm ist kontraindiziert.

Indikationen:

Titan mit ZrO2

Empfehlung:
DCMhotbond fusio 12

Titan mit LS2
Empfehlung:
DCMhotbond fusio 12

ZrO2 mit LS2

Empfehlung:
DCMhotbond fusio 12

aus LS, herzustellen.

DCMhotbond fusio connect spray ist ein keramisches Material zur
Oberflichenkonditionierung von Reintitan oder TiAI6V4- bzw.
TiAI6Nb7-Legierungen, um einen stoffschliissigen, spaltfreien und
dauerhaften Verbund zwischen einer Titanbasis mit einer individuellen
Uberkonstruktion aus ZrO, oder mit anatomischen Verblendeinheiten

gende Arbeitsvorgange auf Titan.

DCMhotbond fusio connect spray dient der Farbsteuerung fiir nachfol-

X

DCMbhotbond fusio connect spray vermindert eine weitergehende Oxi-
dation der Titanoberflache fiir nachfolgende Arbeitsvorgénge.

X

DCMhotbond fusio 12 ist eine
Glaskeramik, welche als Hauptlot
beim Loten von dem mit
DCMhotbond fusio connect spray
vorbeschichteten Titan mit ZrO»
dient.

DCMhotbond fusio 12 ist eine
Glaskeramik, welche als Hauptlot
beim Loten von dem mit
DCMhotbond fusio connect spray
vorbeschichteten Titan mit
anatomischen Verblendeinheiten
aus LS, dient.

DCMbhotbond fusio 12 ist eine
Glaskeramik, welche als Hauptlot
beim Loten von ZrO) mit
anatomischen Verblendeinheiten
aus LS, dient.

<155




Kontraindikation:
Die Materialien DCMhotbond fusio 12 und DCMhotbond fusio connect spray dienen nicht der
Verbindung von: AlO; mit ZrO;, AlO, mit Titan sowie ALO, mit LS;.

Die Materialien eignen sich weder fiir individuell geschichtete LS2-Verblendungen noch fiir LS2-
Variationen auRerhalb des WAK von ca. 10,0 = 0,5 x 10° K (100°C - 500°C).

DCMhotbond fusio 12 und DCMhotbond fusio connect spray ist nur fiir die oben aufgefiihrten Indika-
tionen zugelassen!

Materialtechnische Warnhinweise

Kontraindikation:

Kombinationen mit Materialien aullerhalb der Zweckbestimmung des beschriebenen DCMhotbond
fusio 12 sind kontraindiziert!

Verarbeitungstechnische Warnhinweise:

Gemals Zweckbestimmung nur fiir den dentalen Gebrauch bestimmt!

Die Verarbeitung darf nur von ausgebildetem Fachpersonal erfolgen!

Bei der Verarbeitung keramischer Produkte (schleifen, polieren) kénnen Staube und Splitter auftreten.
Augen schiitzen und Inhalieren von Schleifstaub vermeiden! Verwendung einer Absaugvorrichtung
bzw. Schutzmaske und Schutzbrille tragen! Vorsicht im Umgang mit hohen Temperaturen beim Bren-
nen. Es besteht Verbrennungsgefahr! PSA verwenden!

Materialkontakt mit Haut, Schleimhduten und Augen vermeiden!

Einmal angemischtes oder mit Flissigkeit / Feuchtigkeit in Berlihrung gekommenes Pulver darf nicht
wieder in Behdltnisse zurlickgefiillt werden! Kontaminationsgefahr!

Kein Kontakt des Pulvers mit feuchtem Pinsel oder feuchten Instrumenten in der Pulverdose. Konta-
minationsgefahr!

Auf die Reinheit von Pinsel, Spriihvorrichtung oder Spatel ist sorgfdltigst zu achten. Jede von aufSen
zugebrachte Verunreinigung kann das Brennergebnis negativ beeinflussen. Kontaminationsgefahr!
Aufgrund der verschiedenen Bauweisen von Keramikbrennoéfen auf dem Markt, ergeben sich teilweise
unterschiedliche Brennbedingungen. Dieser Sachverhalt muss unbedingt beriicksichtigt und vom Kunden
in eigener Verantwortung abgeklart werden. Die angegebenen Brenntemperaturen sind nur Richtwerte!

Lagerung und Sicherheitsvorschriften:
Empfohlene Lagertemperatur: Raumtemperatur. Trocken lagern.

Die Gebrauchsanweisung bezieht sich auf alle Anwendungsbereiche des DCMhotbond fusio 12.
Weitere Informationen hierzu finden Sie unter: www.dcm-hotbond.com
Zahntechnisches Vorgehen:

1. Vorbereitung:

e Die zu verl6tenden Komponenten miissen zueinander einen Lotspalt von 0,1 mm bis max. 0,3 mm
aufweisen.

¢ Alle Oberflachen miissen mit Edelkorund der Kérnung 110 pm bei 1 bar Druck sandgestrahlt
werden. Die Oberflache muss staub- und fettfrei sein.

¢ BeiTitanbasen fiir individuelle Abutments ist der Schraubenkanal mit fliissiger Brennwatte als Schutz
vor einlaufendem Lot zu verschlieBen.
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2. Fiigen
Das Fiigen mit DCMhotbond fusio 12 erfolgt folgendermalfien:

DCMhotbond fusio 12 Pulver wird mit dem DCMhotbond fusio liquid in dosierter Menge zu einer
sahnigen Konsistenz angemischt.

Liquidtropfen incl. Pulverhaufen

Liquid aufgesumpft durch das Pulver

Sahnige Konsistenz

Das sahnig angemischte DCMhotbond fusio 12 wird mittels eines Pinsels gleichm@lRig auf alle Lotflachen
aufgetragen. Auf einen Uberschuss von DCMhotbond fusio 12 ist zu achten, da die Masse beim Sinter-
prozess Nachsaugmaterial benotigt.

Briicke ZrO; mit LS»

Briicke von aullen benetzen Einzelne Verblendschale von innen benetzen

17>



Vorgang des Zusammensetzens Briicke mit Verblendschalen und Lotiiberschuss Titanbriicke mit erster Verblendschale und Lotiiberschuss

Krone ZrO; mit LS, Titankrone mit LS2

ZrO3 von aufSen benetzen LS, Kdppchen von innen benetzen Titankdppchen von auflen benetzen Titankdppchen von innen benetzen

Vorgang des Zusammensetzens Krone und Verblendung mit Lotiiberschuss Vorgang des Zusammensetzens Titankrone und Verblendung mit Lotiiberschuss

Titanbriicke mit LS,

Titanbriicke von aulen benetzen Einzelne Verblendschale von innen benetzen

18> «<19>
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Die Brenndaten des DCMhotbond fusio 12 sind:
Starttemperatur: 450°C
Trocknen: 30 min.

Brenntemperatur: 770°C
Steigrate: 40°C/min

Haltezeit: 1 min
Vakuum an: 450°C
Vakuum bis: 770°C
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DCMhotbond zircon (Hauptlot)
WAK 9,7 x 10°K" + 0,5 (25-500°C)

DCMhotbond zircon (Hauptlot) zur ZrO,- ZrO,- Fiigung
DCMhotbond zircon ist ein glaskeramisches Keramiklot, welches dem stoffschliissigen Verbund von
Zirkoniumdioxidgeristen fiir zahntechnische/zahnarztliche Anwendungen dient.

Indikation:

1. Lotung von vollkeramischen ZrO,-Geriistanteilen aus gehipten oder gesinterten Zirkonium-
dioxidstrukturen zur horizontalen Verlangerung/Erweiterung zu langerspannigenBriickengeristen
unter ausschlieBlicher Verwendung von speziell zum System angefertigten Fiigeelementen, bestehend
aus einem Primdrteil und einem Sekundarteil. Beide werden individuell durch den Techniker erstellt.

2. Létung von vollkeramischen ZrO;-Ceristanteilen zur vertikalen Verldngerung der Briickengeriste
bei zu geringer Blankhohe und tiberdimensionierter interalveoldrer Distanz unter Auspragung einer
Nut-Feder-Verbindung zwischen basalem und inzisalem Anteil. Diese Elemente sind individuell zu gestalten.

3. Verlttung keramischer Formteile aus ZrO,, wie Abutments mit Individualisierungen zur Verldngerung
oder basalen Gewebstrimmung zur Optimierung des ,emergence profile”.

4. Verlotung von Basisgeriisten mit formoptimierenden Konturteilen, die aber weder auf Biegung,
Torsion oder Scherung belastet werden dirfen.

Kontraindikation:
Das Material ist nicht zugelassen fiir die stumpfe (parallel-flachige) Létung getrennter oder gebrochener
Briicken im Interdentalbereich, der Briickensegmente oder der Reparatur andersartiger ZrO,-Strukturen.

ACHTUNG!
Thermische Behandlungen der Geriiste oder Vergiitung des ZrO; nach Herstellervorgaben sind vor
dem Verloten mit DCMhotbond zircon durchzufiihren.

Anwendungsbereiche fiir DCMhotbond zircon:

zircon ist ein Fiigematerial fiir Zirkoniumdioxid
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Materialtechnische Warnhinweise

Kontraindikation:

Kombinationen mit Materialien auflerhalb der Zweckbestimmung des beschriebenen DCMhotbond-
Produktsystems sind kontraindiziert!

Verarbeitungstechnische Warnhinweise:

Gemdl Zweckbestimmung nur fir dentalen Gebrauch bestimmt!

Die Verarbeitung darf nur von ausgebildetem Fachpersonal erfolgen!

Bei der Verarbeitung keramischer Produkte (schleifen, polieren) kénnen Staube und Splitter auftreten.
Augen schiitzen und Inhalieren von Schleifstaub vermeiden! Verwendung einer Absaugvorrichtung
bzw. Schutzmaske und Schutzbrille tragen! Vorsicht im Umgang mit hohen Temperaturen beim Bren-
nen. Es besteht Verbrennungsgefahr! PSA verwenden!

Materialkontakt mit Haut, Schleimhduten und Augen vermeiden!

Einmal angemischtes oder mit Fliissigkeit/ Feuchtigkeit in Berlihrung gekommenes Pulver darf nicht
wieder in Behdltnisse zuriickgefiillt werden! Kontaminationsgefahr!

Kein Kontakt des Pulvers mit feuchtem Pinsel oder feuchten Instrumenten in der Pulverdose. Konta-
minationsgefahr!

Auf die Reinheit von Pinsel, Spriihvorrichtung oder Spatel ist sorgfdltig zu achten. Jede von aufSen
zugebrachte Verunreinigung kann das Brennergebnis negativ beeinflussen. Kontaminationsgefahr!
Aufgrund der verschiedenen Bauweisen von Keramikbrenndfen auf dem Markt, ergeben sich teilweise
unterschiedliche Brennbedingungen. Dieser Sachverhalt muss unbedingt beriicksichtigt und vom Kunden
in eigener Verantwortung abgekldrt werden. Die angegebenen Brenntemperaturen sind nur Richtwerte!

Lagerung und Sicherheitsvorschriften:
Empfohlene Lagertemperatur: Raumtemperatur. Trocken lagern.

Die Gebrauchsanweisung bezieht sich auf alle Anwendungsbereiche des DCMhotbond zircon.
Weitere Informationen hierzu finden Sie unter: www.dcm-hotbond.com

Zahntechnisches Vorgehen

Vorbereitung:

Voraussetzung fiir die Erstellung eines stabilen Lotverbundes von ZrO,-Gertisten ist die Gestaltung
des speziellen Fiigeelementes nach Vorgabe des Systems, bestehend aus Primar- und Sekundarteil, die
durch einen > 0,3 und < 0,5 mm breiten, gleichméaRig dicken Létspalt getrennt sind. Die Lotspaltbreite
darf 0,5 mm nicht tberschreiten.

Das Primarteil ist direkt im Anschluss an eine Verankerungskrone zu setzen. Um &sthetische und statische
EinbuBen zu vermeiden, sind Primar- und Sekundarteil in ein Zwischenglied zu integrieren. Das
Primarteil umfasst immer die basale Struktur, so dass der aufliegende Briickenbereich mit dem Sekundarteil
den Verbundbereich weitgehend auf Druck belastet (Bild 1a und 1b)
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Zur Gewabhrleistung einer optimalen Passung sollte erst die Modellation des Primarteils und dessen
Umsetzung in Keramik vorgenommen werden. Erst danach erfolgt die Fertigung des Sekundarteils mit
dem Briickenanteil und den restlichen Kronen.

Die fertigen ZrO>-Geriistsegmente sind jetzt auf Passung zu kontrollieren. Nun sind die Gestaltung des
Lotspaltes nach oben genannten Kriterien zu priifen (siehe Absatz Vorbereitung) und die Lotflichen zu
konditionieren.

Die Konditionierung erfolgt mit Grobkorndiamanten unter Wasserkiihlung, z.B. Shark Dental, Dortmund
(Ref.-Nr: 885-014-8MLX 0.4.), und mittels Sandstrahlen mit Korund der Partikelgrofle 110 um bei
einem Druck von 2 bar.

Die Oberflache wird direkt vor dem L&ten noch einmal mit Wasserdampf gereinigt.

Vor dem Verloten einer Zirkoniumdioxidstruktur bedarf es der Bereitstellung des Lotes DCMhotbond
zircon und DCMhotbond zircon liquid, einer handelsiiblichen Brennwatte und eines herkémmlichen
Brennguttrdagers mit Tragerstiften.

Als Brennguttrager wird ein Wabenbrennguttrager aus Zirkoniumdioxid empfohlen, um eine gleich-
mafige Warmeausdehnung im System zu garantieren.

Anmerkung:
Es ist darauf zu achten, dass die Fliissigkeit nicht ausgeflockt ist. Bereits angemischtes und eingetrocknetes
DCMhotbond zircon keinesfalls ein zweites Mal mit DCMhotbond zircon liquid verfliissigen.

Verarbeitung:

Das Anmischen des Lotes wird durch das Dosieren des Pulvers DCMhotbond zircon mit einem handels-
Ublichen Keramikportionierer vereinfacht.

Pro Fligung eines Verbundelementes bzw. einem Zentimeter Nut-Feder-Verbindung ist eine Pulver-
portion ausreichend. (Bild 2)

Einige Tropfen des DCMhotbond zircon liquid neben das Pulver traufeln, bis das Pulver vollstindig
durchgesumpft ist.
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Mit einem Achatspatel gut mischen und darauf achten, dass keine Blasen eingeriihrt werden (Bild 3).
Die optimale Konsistenz ist zdhflissig-sahnig, ohne zu tropfen.

Alle zu verlotenden Stellen werden am Priméar- und Sekundarteil mittels eines Pinsels mit der Masse
gleichmaRig benetzt (Bild 4).

——
Danach werden die zu fiigenden Teile auf dem Modell vorsichtig zusammengesetzt (Bild 5). Es ist darauf
zu achten, dass mit Uberschuss gearbeitet wird, da die Masse beim Sinterprozess
Nachsaugmaterial braucht. Schnelles und prazises Arbeiten ist jetzt gefragt. Dann wird der Sitz der
Briicke auf dem Modell Gberpriift.



Eventuell treten jetzt durch das Zusammendriicken der Geristteile einige Blasen aus den ,Lotfugen”.
Diese sind unbedingt zu schliefen. Anschliefend wird mittels HeiRluftfon das Lotmaterial durch
allseitiges Erwdrmen zum Erstarren gebracht. Dieser Prozess dauert ca. 1-2 Minuten (Bild 6).

Die ,Nagelprobe” zeigt dem Techniker, ob das Lot hart und stabil ist. Die Konsistenz des abgetrockneten
Lotes entspricht dem von Schultafelkreide.

Jetzt kann die Briicke vom Modell genommen werden, ohne dass sich Briickenteile im Verbund
bewegen (Bild 7). Das Gerdist ist nun so stabil, dass letzte Vorkehrungen vor dem Brand vorgenommen
werden kénnen (wie z.B. das Uberpriifen des optimalen Sitzes der Briicke auf dem Modell oder der
Einschub auf den Stimpfen). Zu diesem Zeitpunkt ist eine Korrektur noch unproblematisch méglich.
Lotiiberschiisse, die sich auf den Kronenrand ausdehnen, werden mit einem Skalpell entfernt.

Um auch beim Brennprozess einem Verrutschen vorzubeugen, wird mit flissiger Brennwatte ein indivi-
dueller Brenntrager hergestellt. In jede einzelne Krone wird etwas von dieser Brennwatte formfiillend
eingespritzt (Bild 8).
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Danach wird alles auf einem Wabenbrennguttrager —-méglichst aus Zirkoniumdioxid — fixiert, wobei
auf eine optimale Pfeilerabstiitzung zu achten ist. Es wird empfohlen, die Pins auf dem Brennguttréager
mit fllissiger Brennwatte zu fixieren, um deren Eigenbeweglichkeit zu vermeiden.

Die Brennwatte muss vor dem keramischen Brand durchgetrocknet sein (Bild 9)! Dazu wird diese bei
der Strahlungswarme des Ofens getrocknet, bis sie vollstandig ausgehartet ist.

Bei grofBen Arbeiten kann eventuell auch eine basale Unterstiitzung mit fliissiger Brennwatte sinnvoll
sein.

Das Brennprogramm des Lotes ist nachfolgend angegeben. Es richtet sich u.a. auch nach der Grofe
des zu verldtenden Objektes.

Die Brenndaten des DCMhotbond zircon sind:
Starttemperatur: 450°C

Trocknen: mind. 30 min.
Brenntemperatur: 1000°C

Steigrate: 30°C/min

Haltezeit: 3 min

Vakuum an: 450°C

Vakuum bis: 1000°C

Je nach GroRe des Gerdstes (zirkuldre Briicken oder sehr volumintse Geriiste) kann die Brenntemperatur
um 10°C - 20°C erhoht werden.

Nach der erfolgten Létung muss das Objekt — jedoch ohne Temperung — langsam so lange bei offener
Brennkammer abkiihlen, bis die Brennkammer wieder ihre Starttemperatur erreicht hat. Danach werden
die Tragerstifte entfernt und die Kroneninnenseiten ausgestrahlt. Nach dem Brennen ist der Lotiiber-
schuss unter Wasserkiihlung mit Diamantschleifern zu entfernen.

Die Passungskontrolle beendet die Geristherstellung.

Nachlétungen eventueller Fehlstellen missen mit DCMhotbond zircon bei gleichem Brennprogramm
vorgenommen werden.

Die Brenntemperatur der Verblendkeramik darf 980°C nicht tiberschreiten, wobei bis zur letzten Brand-
fahrung immer mit individuellen Brenntragern aus fliissiger Brennwatte gearbeitet werden muss. Die
weitere Verarbeitung richtet sich nach dem verwendeten Verblendmaterial. Hier sind die Anweisungen
des Herstellers zu beachten.

Beachten!

Alle gel6teten Gerdiste sind bei nachfolgenden Brennprozessen (Nachléten, Opakerbranden, Dentin-
branden etc.) unbedingt mit einem individuellen Brennguttrdager mittels fliissiger Brennwatte abzu-
stlitzen.
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