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priti®multidisc Zr0:
richtig bearbeiten




Das wird gebrwckt:
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3 Pinsel oder
Druckluftreiniger
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CNC-Maschine
Schnellspannring
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Drehmoment-
schlissel

Ziel: Abplatzungen vermeiden

Befestigung der Ronde &‘

1. R@Uliﬂ&h Rondenaufnahme (Unterban)

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

2. Ronde in Rondenaufnahme 3. Ronde mittels Schnellspann-
(Unterbaw) positionieren ring (Oberbau) fixieren

4. Festziehen 5. Ablssen

Befestigungskraft:
0,1-0,3 Nm (Bei stark ausgefrasten Ronden 0,1 Nm verwenden.)

1. Durchgang: 1. Durchgang:

0 0
q "q v 50 % 50 %
1L& 1L (ﬁ&@
0, 0
dn/“dw" 50 % 50 %
N
0, 0
d"ﬁdw 50 % 50 %
3L& 3L @&@
N A

2. Durchgang:
1. Durchgang wiederholen
und festziehen.

2. Durchgang:
1. Durchgang wiederholen
und ablésen.



Welche Ronde? Welche Positionierung?

Ziel: Mit der richtigen Auswahl zum gewunschten Farb- und Farbverlauf-Ergebnis
mit priti®multidisc ZrO2 multicolor

2. Die ricktiﬁe Farbzuora(mng

Gewlnschtes Wahlen Sie: Positionieren Sie:
Ergebnis:
VITA classical® pritidenta® Farbe In der Ronde Verwenden Sie
den priti®MPguide!
A1l oben
1. A‘MSWKIL( der Holw A2 A light mittig
Welche Konstruktionshéhe hat Ihre Restauration? al Sl T\PP
A3.5 oben
A dark mittig
A4 unten
Restaurationshishe: B1 oben
B light mittig
B2 unten
B3 oben T,
B dark mittig el AL
B4 i<l pritidenta
C1 oben Farbbezeichnung
C light aaliidl Positionierung
C2 in der Ronde
3
C dark
C4
D2
D3 D light
D4




Die richtigen CAD/CAM Einstellungen
fur Ihre Restauration

Ziel: Perfekte Frasergebnisse

y Fﬁsvorberaimﬁ

Die richtigen Einstellungen in der CAM-Software

Das wird gebrwckt:

@ Passende Bearbeitungsstrategie nach Materialart auswahlen

@ Unsere Bearbeitungsempfehlung:

Schrupp/Schlichtbearbeitung:
Okklusal/Kavitat + Restmaterial

Schruppbearbeitung:
Okklusal/Kavitat

Schruppfraser

Bearbeitungsschritt

ﬂ Konstruktion

Die richtigen Einstellungen in der CAD-Software

Schrupp/Schlichtfraser
23.000-27.000 U/min

Bearbeitungwerkzeug
Drehzahl 19.000-23.000 U/min

priti®multidisc Bei der Konstruktion der Systeme sind Kronen Maryland- Briicken Vorschubgeschwindigkeit (Vf) 1.200-1.500 mm/min 800-1.200 mm/min
folgende Parameter zu beachten Briicken
Mindestgerist- anterior 0,4 mm 0,4 mm 0,6 mm
starke posterior 0.6 mm 0.6 mm 0.6 mm @ Ideales Nesting @ Ggf. Sinterhilfen einplanen
Konnektoren anterior B 6 mm? 6 mm? .
posterior 9 mm? 9 mm? Q AT
Geriistdesign Anatomische Zahnformen (verblendkeramikunterstiitzend); vollanatomisch O A3

gitte dies® /\ B

Frasmaschine fir

offene (98,5 mm)
und abgestimmte
Systeme

Hochwertige
Fraswerkzeuge
idealerweise
mit Diamant-
beschichtung

meter

ara
Pbeac“te“

y Frisen

Wir empfehlen eine Trockenbearbeitung.
























