
priti® TIPPS

priti®multidisc ZrO2

richtig bearbeiten
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1. Reinigen Rondenaufnahme (Unterbau)

Mit Pinsel ODER 
Druckluftreiniger die 
Scheibenaufnahme  
gründlich reinigen 
um Unebenheiten zu 
vermeiden.

2. Ronde in Rondenaufnahme 
(Unterbau) positionieren

3. Ronde mi琀琀e ls Schne氀氀spann-
r ing (Oberbau) 昀椀xieren

4. Festziehen
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1. Durchgang:

2. Durchgang:  
1. Durchgang wiederholen 
und festziehen.
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Befestigungskraft:  
0,1-0,3 Nm (Bei stark ausgefrästen Ronden 0,1 Nm verwenden.)

5. Ablösen
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2. Durchgang:  
1. Durchgang wiederholen 
und ablösen.

1. Durchgang:
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Befestigung der Ronde
Ziel: Abplatzungen vermeiden

CNC-Maschine
Schnellspannring

Pinsel oder  
Druckluftreiniger

Drehmoment-
schlüssel
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Befestigung der Ronde
Ziel: Abplatzungen vermeiden

priti®multidisc1 2

Das wird gebraucht:
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Welche Konstruktionshöhe hat Ihre Restauration?

6-9 mm 9-12 mm  12-14 mm 14-18 mm

14 mm 18 mm  20 mm 25 mm

1. Auswahl der Höhe

Restaurationshöhe: 

Rondenhöhe:

        Gewünschtes 
        Ergebnis:

         Wählen Sie:      Positionieren Sie:

VITA classical® pritidenta® Farbe In der Ronde

A1

A light

oben

A2 mittig

A3 unten

A3.5

A dark

oben 

mittig

A4 unten

B1

B light

oben

mittig

B2 unten

B3

B dark

oben

mittig

B4 unten

C1

C light

oben

mittig

C2

C3

C dark

C4

D2

D lightD3

D4

D2
D3

D4

Verwenden Sie
den priti®MPguide! 

AL

Positionierung 
in der Ronde

pritidenta
Farbbezeichnung

2. Die r ichtige Farbzuordnung

5

Welche Ronde? Welche Positionierung?
Ziel: Mit der richtigen Auswahl zum gewünschten Farb- und Farbverlauf-Ergebnis  
mit priti®multidisc ZrO2 multicolor

TIPP
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Die richtigen CAD/CAM Einstellungen  
für Ihre Restauration
Ziel: Perfekte Fräsergebnisse

Software

Fräsmaschine für 
offene (98,5 mm)  
und abgestimmte 
Systeme

Hochwertige 
Fräswerkzeuge  
idealerweise  
mit Diamant- 
beschichtung

2

3 4

CAD

CAM
KonstruktionA

Die richtigen Einstellungen in der CAD-Software

Bitte diese 

Parameter

beachten

FräsvorbereitungB

Die richtigen Einstellungen in der CAM-Software

Passende Bearbeitungsstrategie nach Materialart auswählen

Unsere Bearbeitungsempfehlung:

Ideales Nesting Ggf. Sinterhilfen einplanen4

1

2

3

A1

A3

Fräsen
C

Wir empfehlen eine Trockenbearbeitung.

TIPP

priti®multidisc1

Das wird gebraucht:

Bei der Konstruktion der Systeme sind 
folgende Parameter zu beachten

Kronen Maryland- 
Brücken

Brücken

Mindestgerüst-
stärke

anterior 0,4 mm 0,4 mm 0,6 mm

posterior 0,6 mm 0,6 mm 0,6 mm

Konnektoren anterior - 6 mm² 6 mm²

posterior - 9 mm² 9 mm²

Gerüstdesign Anatomische Zahnformen (verblendkeramikunterstützend); vollanatomisch

Bearbeitungsschritt
Schruppbearbeitung:
Okklusal/Kavität

Schrupp/Schlichtbearbeitung:
Okklusal/Kavität + Restmaterial

Bearbeitungwerkzeug Schruppfräser Schrupp/Schlichtfräser

Drehzahl 19.000-23.000 U/min 23.000-27.000 U/min

Vorschubgeschwindigkeit (Vf)                                           1.200-1.500 mm/min 800-1.200 mm/min

Reduzierte Parameter bei Ronden mit hoher Transluzenz
= Bessere 

Ergebnisse!
















