Seite 1 von 2

Gebrauchsanweisung

High-class Frasronde

Die High-class Frésronde ist ein rontgensichtbarer, ultra-
harter Verbundwerkstoff mit einer auf keramikbasis optimierten,
hochverdichteten Fullstofftechnologie. Sie ist in den Vita-Farben
A2, A3 und B1 fiir die Anwendung in der CAD/CAM-Technologie
erhéltlich und kann sowohl zur Herstellung von Inlays/Onlays,
Veneers, Teilkronen als auch Kronen und Bricken (max.
3-gliedrig) eingesetzt werden.

Es gelten die VVorgaben der 1SO 4049:2000.

LiefergréfRen der Ronden
Dicke: 15 mm
18 mm

Durchmesser: 96.5 mm (ohne Rille)
98.4 mm (mit Rille)

Zusammensetzung

Der  Hauptbestandteil ~ der  Verbundmatrix  basiert  auf
hochvernetzten Polymerblends (Bis-GMA, Urethandimethacrylat
und  Butandioldimethacrylat) in die zu  70.1 Gew.%
keramikéhnliche anorganische Silikatglasfillstoffe mit einem
mittleren  Teilchendurchmesser von 0.80pum und einer
Variationsbreite von 0.20 um bis 10.0 um eingebettet sind.
Zusatzlich sind Stabilisatoren, Lichtschutzmittel und Pigmente
enthalten.

Indikationen
Herstellung von Inlays, Onlays, Veneers, Kronen und Bricken
(max. 3-gliedrig) und Teilkronen in der CAD/CAM Technologie.

Kontraindikation
Die Anwendung der High-class Frasronden sind kontraindiziert,
wenn:

- eine erwiesene Allergie gegen Bestandteile
der Fréasronde vorliegt.

- die vorgeschriebene Anwendungstechnik
nicht méglich ist.

- die fur die Frasung der Ronde vorgeschrie-
benen Frésparameter der Maschine nicht
eingehalten werden kénnen

Art der Anwendung

Die Frasronde wird gemaR den Angaben des Frasgerateherstellers
in der vorgesehenen Halterung fixiert. Dabei ist auf den richtigen
Sitz der Ronde zu achten. Es miissen PKD diamantierte Frés-
werkzeuge eingesetzt werden. Der Frésablauf und die zugehdrigen
Maschinenparameter sind der Tabelle 1. zu entnehmen. Fir
Frasgeréte, die in der Tabelle nicht aufgefiihrt sind, dienen die dort
gelisteten Parameter als Orientierung.

Die fertigen Frasarbeiten werden unter Wasserkiihlung mit einer
Diamantscheibe aus der Ronde herausgetrennt und kénnen auf der
Oberflache wie ein konventionelles Komposit ausgearbeitet und
auf Hochglanz poliert werden. Wir empfehlen fir die Politur
Ambarino Polish. Die Oberflachen der Frésarbeit, die zur spéteren
Befestigung dienen oder die spéter weiter bearbeitet werden sollen,
werden wie unter Punkt ,,Oberflachenbehandlung des Fraskorpers*
vorbereitet.

Wichtig

Die Frasung der Ronde sollte immer mit den vorgeschriebenen
Maschinenparametern (siehe Tabelle 1.) durchgefiihrt werden, um
eine Uberhitzung der Ronde zu vermeiden. Andernfalls kann eine
Schédigung der Monomermatrix eintreten, die zu einer Verschlech-
terung der Physikalischen Eigenschaften der Frasarbeit fuhrt.
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Oberflachenbehandlung des Fréaskdrpers

Vor einer Weiterverarbeitung des Fraskorpers wie z.B. einer
Befestigung oder Verblendung sollte die betreffende Oberflache
wie eine Kompositoberflache behandelt werden, die repariert oder
korrigiert wird. Dazu empfehlen wir zundchst die Oberflache zu
sandstrahlen oder mit einem Fréser leicht aufzurauhen.
AnschlieBend sollte mit &lfreier Druckluft der locker anhaftende
Staub entfernt werden. Eine Verunreinigung der Oberflache mit
Wasser oder Fett sollte an dieser Stelle unbedingt vermieden
werden. Im Folgenden empfehlen wir das Aufbringen und
anschlieBende Lichtharten eines Komposit-Bonding-Fluids z.B.
Ambarino Bond Fluid. Damit ist die Oberflache fiir die weitere
Verarbeitung aktiviert.

Befestigung / Verblendung

Die unter ,,Oberflachenbehandlung des Fréaskdrpers* beschriebene
aktivierte Oberflache kann mit konventionellen lichthértenden K+B
Kunststoffen verblendet oder mit einem licht- oder chemisch
hartenden Befestigungskunststoff zementiert werden. Dabei sind
die jeweiligen Gebrauchsinformationen der entsprechenden
Produkthersteller zu beachten. Als Befestigungskunststoff
empfehlen wir Ambarino Hard Flow.

Hinweise zur Lagerung

Das Material sollte bei Raumtemperatur (ca. 20 bis 30 °C) in der
Originalverpackung gelagert werden, um Schadigungen der
Frasronde durch &uRere mechanische Einfliisse vorzubeugen.

Haltbarkeit

Die maximale Haltbarkeit ist auf dem Etikett der jeweiligen
Verkaufseinheit aufgedruckt und gilt flr eine Lagerung bei
Raumtemperatur.

Gewaéhrleistung

Unsere anwendungstechnischen Hinweise, ganz gleich ob sie
mandlich, schriftlich oder durch praktische Anleitung erteilt
wurden, beruhen auf unseren eigenen Erfahrungen und kénnen
daher nur als Richtwerte gesehen werden.

Unsere Produkte unterliegen einer kontinuierlichen Weiter-
entwicklung. Wir behalten uns deshalb mégliche Anderungen vor.

Hinweis
Beachten Sie bei der Verarbeitung die fiir das Produkt
existierenden Sicherheitsdatenblatter.

Nebenwirkungen

Unerwiinschte Nebenwirkungen dieses Medizinproduktes sind bei
sachgeméaRer Verarbeitung und Anwendung &ulerst selten zu
erwarten. Immunreaktionen (z.B. Allergie) oder Oortliche
Missempfindungen konnen prinzipiell jedoch nicht vollstandig
ausgeschlossen werden. Sollten lhnen unerwiinschte Neben-
wirkungen — auch in Zweifelsfallen — bekannt werden, bitten wir
um Mitteilung.

Gegenanzeigen / Wechselwirkungen

Bei Uberempfindlichkeit des Patienten gegen einen der
Bestandteile darf dieses Produkt nicht oder nur unter strenger
Aufsicht des behandelnden Arztes / Zahnarztes verwendet werden.
In diesen Fallen ist die Zusammensetzung des von uns gelieferten
Medizinproduktes auf Anfrage erhéltlich.

Bekannte  Kreuzreaktionen oder  Wechselwirkungen  des
Medizinproduktes mit anderen bereits im Mund befindlichen
Werkstoffen miissen vom Zahnarzt bei Verwendung beriicksichtigt
werden.
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Tabelle 1. Frasparameter flr die Bearbeitung der High-class Frasronde

Hersteller Maschine Arbeitsschritt Vorschub scl)rl]'ts?:ltjwfﬂ) Drehzahl E';:fﬁ;ni::?t
Micron Micron 400 Schruppen 1000 250 22 000 3er
Schlichten 1 850 250 25000 3er
Schlichten 2 850 200 28 000 2er
Occlu 1000 120 30 000 ler
Datron M 7 Dental Schruppen 2000 2000 17 000 2,5 Kugelfréaser
. 2,5 Kugelfréser innen
Schlichten 1 2000 1600 22000 1,0 Kugelfraser
. 2,5 Kugelfréser innen
Schlichten 2 2500 2500 25000 1,0 Kugelfraser
Occlu 2 500 2200 25000 2,5 Kugelfréser
(Stand: 03/2009) (Angaben ohne Gewahr)
Troubleshooting-Liste
Fehler Ursache Abhilfe

Frasvorgang liefert unsaubere
Ergebnisse/Oberflachen und ist nur
schwer kontrollierbar

Verwendung des falschen Fraswerkzeuges
mit falscher Beschichtung

Beschichtung des Fraswerkzeuges kontrollieren; Einbau
von diamantierten PKD beschichteten Werkzeugen

Fréasvorgang liefert unsaubere
Ergebnisse/Oberflachen und ist nur
schwer kontrollierbar

Falscher Ablauf des Frésvorganges oder
falsche FrasergroRe

Avrbeitsparameter kontrollieren und gegebenenfalls
gemal Tabelle 1. neu einstellen.

Frasvorgang liefert ungenaue
Oberflachen und Geometrien
(Passung)

Ronde in der Halterung nicht plan fixiert.
Verunreinigungen in der Halterung

Ronde in der Halterung plan fixieren und
Verunreinigungen entfernen.

Entstehung von Hitze am
Werkstiick; Weichwerden/
Schmelzen des Werkstiicks

Zu groRe/hohe Umdrehungszahl des
Fréswerkzeugs

Arbeitsparameter kontrollieren und gegebenenfalls
gemadl Tabelle 1. neu einstellen.

Fraser/Bohrer bricht ab

Zu hoher/groBRer Vorschub

Arbeitsparameter kontrollieren und gemaR Tabelle 1.
neu einstellen

Sprung oder Risse in der Frasarbeit

Ronde durch falsche Lagerung beschadigt

Ronde nur in der gelieferten Verpackung stoRgeschiitzt
lagern

Frésarbeit ungenau ausgearbeitet

Falsche Programmeinstellung oder
falscher Arbeitsablauf

Arbeitsparameter kontrollieren und gemaR Tabelle 1.
neu einstellen

Frésarbeit ungenau ausgearbeitet

,,Offenes Programm* mit falschen
Parametern gefahren

Parameter neu einstellen und an den Vorgaben der
Tabelle 1. orientieren.

Frésarbeit enthalt Risse, Ausbriiche
oder andere Fehlstellen

Arbeit aus der Ronde falsch
herausgetrennt; Arbeiten ohne
Wasserkiihlung

Frasarbeiten unter Wasserkihlung mit diamantierter
Scheibe heraustrennen.
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