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Hartmetall Fraser

Tungsten Carbide Cutters

crossCutter™

-Instrumente werden unter Einhaltung streng-
ster Qualititsrichtlinien hergestellt. Die Fertigung untediegt
cinem permanenten Innovationsprozess, dies garantiert eine
Fertigungstechnik auf dem neuesten Stand der Technik.
Die Medizinprodukte sind nach DIN EN ISO 13485 zertifi-
ziert und erfiillen die Auflage der Richtlinie 93/42/EWG.
crossCutter™-Laborfriser

Das Sortiment besteht aus einer Vielzahl von unterschiedli-
chen Verzahnungen lir eine optimale Bearbeitung von
Gips, Kunststoff, Metall, Edelmetall, Titan, Keramik und
Vollkeramik.

crossCutter™-Kronentrenner

Die Instrumente sind fiir alle Metall-Legierungen, Titan,
Keramikverblendungen und Composites geeignet.
crossCutter™-Bohrer und Finierer

Optimierte Schneideigenschaften gew&hrleisten eine hohe
Abtragsleistung und eine lange Standzeit.
crossCutter™-Fraser fur die Chirurgie

Ein umfangreiches Sortiment fur die Mund- und Kiefer-
chirurgie. Die Instrumente garantieren einen sicheren
Einsatz und schnelle Arbeitsergebnisse.

crossCutter™ Fristechnik-Instrumente

Fiir prizise Arbeitsergebnisse in der Friistechnik zum Bear-
beiten von Metall, Edelmetall und Titan, Die Instrumente
zeichnen sich durch eine hohe Oberflichengiite aus.
crossCutter™ Triager

Triger fiir alle gingigen Polierinstrumente in unterschiedli-
chen Qualititen.

crossCutter™ tungsten carbide burs are manufactured
under strictest quality guidelines. The manufacturing is
subject to a permanent innovation process, this guarantees a
production process on the state of the art. The medicine
products are certified according to DIN EN IS0 13485 and
meet the requirement of the directive 93/42/EWG.
crossCutter™-Tungsten Carbide Cutters

The assortment oflers for each material the drill with the
optimal cut in the most frequent proven shapes, for an
optimal use on gypsum, acrylics, metal, precious metal,
titanium, ceramic and full ceramic,

crossCutter™ —Crown Cutters

The instruments are suitable for all metal alloys, titanium,
ceramic and composites.

crossCutter™-Carbide Burs

Optimized cutting characteristics ensure a high abrasion
and a long service life with minimum vibration.
crossCutter™-Surgery Instruments

An extensive assortment for surgery, the instruments guar-
antee a safe treatment and fast working results.
crossCutter™-Milling Instruments

For precise working results in the milling technology. For
working on metal, precious metal and titanium. The instru-
ments are characterised by a high surface quality and
accurate working results.

crossCutter™-Mandrels

Mandrels for all kind of polishing instruments in different
qualities.



Hartmetall = Verzahnungsiibersicht HM U
Carbides - Cutting Overview

Anwendungsempfehlung: Feuchte Gipse
Product-Group: 2012 @ shape — cross cut, extra-coarse m

Recommended applicalion: wet plaster

Anwendungsempfehlung: Trockene Gipse
Product-Group: 2013 @ shape — cross cut, coarse
Recommended application; dry plaster

Anwendungsempfehlung: NEM-Legierungen, Modellguss, Prothesenkunststoffe, Gips
Product-Group: 2014 @ shape — cross cut, medium
Recommended application: non-precious alloys, model cast, denture acrylics, plaster

Anwendungsempfehlung: Keramik, Edelmetall, NEM-Legierungen, Modellguss, Verblendkunststoffe

Product-Group. 2015 @ shape — cross cut, fine
Recommended application: ceramic, precious metal, non-precious alloys, model cast, veneer acrylics

Anwendungsempfehlung: Edelmetall, NEM-Legierungen, Modellguss, Verblendkunststoffe
Product-Group: 2016 @ shape — cross cut, extra-fine
Recommended application: precious metal, non-precious alloys, veneer acrylics

Anwendungsempfehlung: Titan, NEM-Legierungen
Product-Group: 2018 @ shape — cross cut, titanium coarse
Recommended application: titanium, non-precious alloys

Anwendungsempfehlung: Softkunststoffe, Prothesenkunststoffe, provisorische Kunsistoffe
Product-Group: 2113 @ shape — cross cut, coarse with fransverse
Recommended application: soft acrylics, denture acrylics, temporary acrylics

Anwendungsempfehlung: Edelmatall. NEM-Legierungen, Modelguss
Product-Group: 2315 @ shape — cross cut, fine with transverse
Recommended application: precious metal, non-precious alloys, model cast

Anwendungsempfehlung: Verblendkunststoffe, Prothesenkunststoffe, Softkunststoffe
Product-Group. 2115 @ shape — cross cut, extra-fine with fransverse
Recommended application: veneer acrylics, denture acrylics, soft acrylics

Anwendungsempfehlung: Verblendkunststoffe, Prothesenkunststoffe, Keramik
Product-Group: 2215 @ shape — cross cut, wlira-fine with transverse
Recommended application: veneer acrylics, denture acrylics, ceramic

Anwendungsempfehlung: Prothesenkunsistoffe, Gips
Product-Group. 2010 @ shape — plain cut
Recommended application: denture acrylics, plaster

Anwendungsempfehlung: Titan, NEM-Legierungen

Product-Group: 2318 @ shape — cross cut fitanium fine
Recommended application: titanium, non-precious alfoys




Hartmetall Fraser  #uv
Tungsten Carbide Cutters

L mm 13.0 14.0 14.0
150 @ 040 070 080
WVIPE f Unit 115 115 115

Preis / Price € Sik./Pe.

L mm 13.0 13.0 14.0 14.0 14.0
IS0 @ 040 050 060 070 060
VPE / Unit 145 115 145 1/5 115

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 12.0 3.0 4.0 6.0
150 @ 010 014 023 0s0 080 014 023 040
WPE / Unit 57110 57110 /10 115 115 5/10 57110 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 10,0 5.0 5.0 a.0 1.0 a5 4.0 12.0
150 @ 050 023 029 040 080 012 023 D0
WVPE [ Unit 1/5 5110 5710 115 1/5 5110 5110 1/5

Preis / Price €/ Stk./Pc.

. x-grob / x-coarse .g‘uh { coarse . mittel  medium



Hartmetall Fraser w2

Tungsten Carbide Cutters

L mm 13.0 13.0 13.0 14.0 8.0 4.0 5.0
150 @ 031 040 0s0 080 023 016 023
WVIPE / Unit 115 115 115 115 5/10 57110 §/10

Preis / Price € Sik./Pe.

E i 8.0 8.0 8.0 9.0 14.0 17.0 14.0 13.0
IS0 @ 016 023 023 040 060 023 060 023
VPE / Unit 5710 5410 5410 1/5 115 5710 1/5 5110

Preis / Price € Stk./Pc.

L mim 15.0 B.0 1.0 10.0 15.0
IS0 @ 023 040 D0 s 023
VPE f Unit 5110 115 115 5110 5/10

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 12.0 3.0 4.0 5.0 5.0
150 @ 010 014 023 0s0 014 023 023 029
WVPE [ Unit 57110 5110 5§/10 115 57110 5710 5/10 57110

Preis / Price € Stk./Pc.

. ®-grob / x-coarse .g‘uh [ coarse . rnittel / medium l fein / fine



Hartmetall Fraser  #wms

Tungsten Carbide Cutters

L mm 1.0 8.0 13.0 13.0 13.0 14.0 8.0 5.0
IS0 @ 080 040 031 040 0s0 D&0 023 023
WVPE f Unit 1/5 1/5 1/5 115 115 1/5 §/10 57110

Preis / Pricea €/ Stk./Pc,

S

SRR

Rk 8.0 8.0 8.0 14.0 17.0 13.0 15.0 8.0
ISO @ 016 023 023 060 023 023 023 040
VPE / Unit 5410 5110 5410 1/5 5410 5710 5110 145

Preis / Price €/ Stk./Pc.

L mm 15.0
150 @ 023
VPE / Unit 5110

Preis / Price €/ Stk./Pc.

L mm an 4.0 50 6.0 13.0 8.0 8.0 8.0
150 @ 014 023 29 023 040 023 023 023
WPE { Unit 5710 5710 5710 5710 1/5 5/10 5/10 5f10

Preis / Price €/ Stk./Pc.

B -orob / x-coarse l grob / coarse . mittel / medium B fein / fine *-fein / x-fine



Hartmetall Fraser nms

Tungsten Carbide Cutters

L mm 17.0 13.0 15.0 15.0
150 @ 023 023 023 023
WVIPE f Unit 57110 57110 57110 57110

Preis / Price € Sik./Pe.

E i 13.0 8.0 8.0 8.0 8.0
IS0 @ 040 023 016 023 023
VPE / Unit 145 54110 5410 5110 5510

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 9.0 13.0 14.0 14.0 13.0 1.0
150 @ 040 040 070 080 023 DED
WPE / Unit 115 1/5 115 115 57110 115

Preis / Price & Stk./Pc.

L mm 50 13.0 8.0 8.0 8.0 14.0 13.0
150 @ 023 040 023 023 023 00 023
WVPE f Unit 57110 115 5§/10 5710 57110 115 5/10

Preis / Price € Stk./Pc.

x-fein / x-fine B Titan /titanium [ grob mit Querhieb / coarse with franverse ™ x-fein mit Querhieb / x-fine with transverse



Hartmetall Fraser Hms

Tungsten Carbide Cutters

L mm 5.0 13.0 8.0 8.0 8.0 14.0
150 @ 023 040 023 023 023 080
WVPE / Unit 57110 115 5110 5/10 5/10 115

Preis / Price € Sik./Pe.

——
———y

L mm 8.0 13.0 8.0 8.0 8.0 14.0
IS0 @ 023 040 023 023 023 DB
VPE / Unit 5/10 118 5110 5/10 5/10 115

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 8.0 1.0 13.0 13.0 14.0 14.0
150 @ 040 0s0 040 080 040 0s0 D&0 080
WPE / Unit 115 1/5 115 116 115 1/5 115 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 12.5 130 80 8.0
150 @ DEO 040 023 023
WVPE [ Unit 115 115 5710 5/10

Preis / Price € Stk./Pc.

B tein mit Querhieb / fine with transverse [l u-fein mit Querhieb / u-fine with transverse D Einfachverzahnung / plain cut E Titan fein { titanium fine



Kronentrenner KT 1

Crown Cutter

L mm 42 42 4.2 35 21
YPE / Unit 5710 &/10 5110 5/10 5110
Preis / Price & Stk./Pc.

L mm 21 21 35 3.5 35 ab
VPE / Unit 5/10 5/10 8/ 10 5/10 8/10 5/10
Preis / Price € 5tk./Pe.



Hartmetall Bohrer =B1
Carbide Drill

RAL 2835@001 005 0O  0O7 gog  oDog 010 012 M4 ME 018 021 o023 027
RAXL 2938@001 005 006 007 gog  oDog 010 012 M4 ME 018 021 o023 027

FG 2940 @ 001 0as no& ooy oos nog 010 012 014 016 018 021 023 0z7
WVPE / Unit &5/M0 5/10 5410 5710 5410 5/M10 5710 5710 5710 5710 5410 5710 5710

Preis / Price € Stk./Pc.

l C15

FG 2e40@101 008 0O7 008 Q08 010 M2 014 18 018 021 023
FGXL 2937@101 ol w2 04 e ME oA 023 o023 027

YPE f Unit 5f10 &/10 &/10 &/710 5/10 5710 5710 5710 5710 5710 5410 5710 5710 5710
Preis / Price € Stk./Pc.

. C15X
WPE / Unit 5/10 5710 &f10 S/10 5/10 5/10 5710
Preis / Price € Sik./Pe.
c2
FG 29309 002 oos o008 010 M2 04 D1 013
WPE [ Unit /10 &/10 5710 5/10 510 5710 5/10 5710 S5/10 S5/10 5710

Preis / Price & Stk./Pc.



[ ——=———
Hartmetall Bohrer B2
Carbide Dnill

c7 C7L

FG 2940@007 008 009 010 012 014 FG 2040 @ 107 010 012 014
L mm 1.6 1.7 1.7 1.8 1.8 3.8 4.2 4.8
WVPE f Unit 5/10 5/10 5710 5/10 S5/10 510 5/10 5/10

Preis / Price €/ Stk./Pc.

c21 C21LR

FG 2840@021 008 009 010 012 014 016 FGL 2945@ 321 010
L mm 34 4.2 4.2 4.2 4.4 4.4 5.2 5.5 5.8 6.0
VPE / Unit 5/10 5710 5/10 S/10 5/10 5710 S5/10 S5/10 5/10 5/10

Preis / Price €/ Stk./Pe.

C21R c21L
FG 2940@221 009 010 012 014 D16 FGL 20458121 Q09 010 012 014
L mm 4.2 4.2 4.2 4.4 4.9 52 5.2 6.0 6.0 6.0
VPE / Unit 5/10 5710 S5/10 5710 5/10 S5/10 5/10 5f10 S/10 5/10
Preis / Price €/ Stk./Pe.
c23 C23R
FG 20309023 008 008 D010 012 014 016 FG 2020@223 M2 014 D16
L mm 4.2 4.2 4.2 4.2 4.4 4.4 5.2 4.2 4.4 4.4
WVPE / Unit 5/10 5710 5/10 5710 5/10 5/10 5/10 5/10 5/10 5/10

Preis / Price €/ Stk./Pc.



——— —
Hartmetall Bohrer usBs
Carbide Dnill

FGL 2%45@123 008 010 12 g FG 2240 @ 423 oog 00 FG 2940 @ 523 012
L mm 5.2 6.0 6.0 6.0 M 4.2 4.2 4.2
WPE [ Unit 5/10 S/10 5/10 5/10 5/10 §/10 &/10 /10

Preis / Price & Stk./Pc.

FG 2040@623 010 012 014 M2 FG 2040 @ 521 o 02 014 016

42 42 44 42 42 42 44 44

L mm
YPE f Unit 5710 S5/10 5/10 5710 510 S5/10 Sf10 5710

Preis / Price € Sik./Pc.

i :
i Ihl- '-:I:: fl{ | |
,"-.;"';I.-' './;-:" |

N c2ixr I CTX c17

FG 2g40@821 012 FG 2840@ 017 009 10 012

FG 2sd40@621 010 12 014

L mm 42 42 4.4 18 1 B 18 18
WPE / Unit 510 5710 S5/10 5/10 5710 5710 S5/10
Preis / Price € Stk./Pe.
il !
) 1
c3 ' C31LR

016 FGL 2m45@331 010

RAL 29359031 008 008 MO M2 014 016

FG 29408031 008 002 010 02 014 016 55 58
L mm 34 4.2 4.2 4.2 4.4 4.4 43 5.5 5.5 6.0
5/10 510 5710 S5f10 5/10 5/10 5710 5/10 5710 57110

WPE / Unit
Preis / Price € Stk./Pc.



Hartmetall Bohrer =B+«
Carbide Dnill

FGL 2045@131 010 012 RAL 2935033 008 010 012 016

FG 20408033 008 010 012 016

L mm 60 60 60 FGXL 20460033 009 010 012 016
VPE / Unit 5/10 5/10 5/10 ' 5/10 5/10 §/10 §/10 5/10 5/10 5/10

Preis / Price € Sik./Pe.

C33L 1 C33RS

RAL 2835@233 010

FG 20408233 010 FGL 2045133 000 010 012 016 FG 20408433 009 010
FGXL 29468233 010 L mm 52 60 60 60 42 42
YPE f Unit 5710 5710 5710 5710 5/10 5/10 5710

Preis / Price € Stk./Pc.

30 C45
FG 20408030 006 008 008 (10 012 (014 FG 2040046 D12 014 018 023
L mm 0.7 08 08 1.0 1.2 1.4 35 as 3.8 4.6
VPE / Unit 5/10 5f10 510 5710 Sf10 5/10 5/10 Sf10 5/10 5/10
Preis / Price € Sik./Pc.
C4ER

FG 29358246 009 010 012
L mm 36 38 aT
WVPE / Unit 5/10 5/10 &5/10
Preiz / Price & Stk./Pc.



Chirurgie CF 1

Surgery

RAL 2435010141 2435014 141 2435018 141 2435023 141 2435 027 141 2435 031 141
RAXL 2435010141 24356014141 2436018141 2436 023 141 2436 027 141 2436 031 141
FGXL 2446 010141 2446 014 141 2446 018 141 2446 023 141

VPE / Unit 5710 5/10 5/10 5110 5/10 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.

RAL 2435035 141 2435 050 141 RaAXL 2536 023 141
RAXL 2438035141 2436 050 141
VPE f Unit 15 115 1/5 5/10 5/10 5710 5710

Preis / Price € Stk./Po.

VPE / Unit 5110 1/5 175 1/5 116

Preis / Price € Stk./Po.

RAXL 2438016 161 RAL 2735016 162 RAL 2635016 162
FGXL 2446016 161 RaXL 2736016 162 RaXL 2636 016 162
FGXL 2746 016 162 FGXL 2646016 162
WVIPE / Unit 57110 5/10 57110

Preis / Price €/ Stk./Pec.



Chirurgie CF 2

Surgery

RAXL 2736 021166 2636 021 166 2736 023 167
L mm 10.0 10.0 10,0
VIPE / Unit 5110 5110 5/10

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 1.0 2.0 6.0 6.0

YPE f Unit 5110 510 5110 5/10
Preis / Price € Stk./Po.

FGXL 2446 016 262 2446 016 269

FGXXL 2447 016 262 2447 016 269
L rrum 6.0 1.0 1.0
WPE f Unit 5110 5/10 5710

Preis / Price € Stk./Pc.



Frastechnik

Milling Instruments

L mim 13.0 13.0 13.0 13.0 8.0 10.0 15.0
Winkel/Angle a2° 12 4 §°
VIPE / Unit 1/56 115 1/5 1/5 1/5 1/5 115

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 13.0 13.0 13.0 13.0 8.0 10.0 15.0
WinkelfAngle 27 1® 4 8*
VPE / Unit 116 118 1/5 1/5 115 1/5 175

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 13.0 13.0 13.0 13.0 8.0 10.0 15.0
Winkel'Angle 2 1% 4° g*
YPE / Unit 1/5 115 115 115 115 1/56 1/5

Preis / Price & Stk./Pc.

L mim 13.0 13.0 13.0 13.0 8.0 10.0 15.0
Winkel'Angle 2° i 4° 5"
YPE [/ Unit 1/5 115 115 116 1/5 1/56 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.

= x-grob / x-coarse .g‘uh { coarse . mittel £ medium



Frastechnik

Milling Instruments

L mim 13.0 13.0 13.0 13.0 8.0 10.0 15.0
Winkel'Angle a2° 12 4 §°
VPE / Unit 1/5 115 115 1/5 1/5 1/5 115

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 7.0 8.0 10.0 15.0
WinkeliAngle
YPE / Unit 1/5 145 1/5 145

Preis / Price € Stk./Pc.

e e

L mm 13.0 13.0 13.0 13.0 8.0 10.0 15.0
Winkel'Angle 2 1% 4° g*
YPE [/ Unit 1/5 115 115 115 115 1/56 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 8.0 10.0 15.0
Winkel'Angle
WVPE f Unit 115 115 115

Preis / Price € Stk./Pc.

uEin’hr.huﬁzihnU plain cut u-fain / x-fine



Frastechnik FT 3

Milling Instruments

L mm 13.0 13.0 13.0 13.0 13.0 13.0
Winkel/Angle 2 4* &* 2 4* 6"
WVIPE f Unit 115 115 115 115 115 115

Preis / Price € Stk./Pc.

Wachsfréser Wachsfréser
ralell rund ralell rund

L mm 8.0 10.0 15.0 8.0 10.0 15.0
WinkeliAngle
YPE / Unit 1/5 145 1/5 145 1/5 145

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 17.0 17.0 10.0 15.0
Winkel'Angle
YPE f Unit 1/5 1156 1/5 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.

Kanonen-
bohrer Schulterfraser

L mim 75 9.0 12.0 5.0 5.0 5.0
Winkel'Angle 9¢ 4° &
YPE / Unit 1/5 115 115 115 1/56 1/5

Preis / Price € Stk./Pc.



Frastechnik FT 4

Milling Instruments

Spiralbohrer

L mm 8.0 8.0 2.0 2.0 120 120
Winkel/Angle
WVIPE f Unit 5/10 5/10 57110 5/10 5710 5710

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 5.0 5.0 5.0 5.0 8.0 10.0 15.0
WinkeliAngle
YPE / Unit 1/5 145 1/5 1/5 145 1/5 145

Preis / Price € Stk./Pc.

L mm 7.0 8.0 8.0 8.0 8.0
Winkel'Angle
YPE f Unit 5710 5/10 5/10 5710 5710

Preis / Price € Stk./Pc.



lTrager MA 1
Mandrels

VPE / Unit 5110 5710 5710 5710 5710 5110 5710
Preis { Price € Stk./Pc.

& mm 1.8 2.0 3.0

WPE / Unit 5/10 5710 5710
Preis { Price € Stk./Pc.



Gebrauchsanleitung Bohrer, Dental, Karbid

Alle Instrumente wurden fiir ithre spezifische Anwendung entwickelt. Unsachgemiiller Gebrauch fithrt zu Schidigungen an Gewehen,
vorzeitigem Verschleil, Zerstorung der Instrumente und Gefihrdung fir Anwender, Patienten oder Dritte,

Sachgemilie Anwendung

- Es ist daraul” zu achten, nur technisch und hygienisch einwandfreie, gewartete und gereinigte Turbinen sowie Hand- und Winkelstiicke
z1 verwenden.

- Die Instrumente milssen so tief wie moglich eingespannt werden.

- Die Instrumente sind vor dem Ansetzen an das Objekt aul” Drehzahl zu bringen.
- Verkanten oder Hebeln ist zu vermeiden, da es zu erhihter Bruchgefahr fithrt.

- Je nach Anwendung wird das Tragen von Schutzbrillen emptohlen.

UnsachgemiBe Anwendung fiihrt zu schlechten Arbeitsergebnissen und erhthtem Risiko.

Andruckkrafte

- Uberhéhte Andruckkrifte sind unbedingt zu vermeiden. Sie kinnen bei schneidenden Instrumenten zur Beschidigung des Arbeitsteils
mit Schneidenausbriichen fithren. Gleichzeitig tritt eine erhéhte Wirmeentwicklung ein.

- Uberhohte Andruckkriifte kinnen bei Schleifinstrumenten zum Aushrechen der Schleifkirner oder zum Verschmieren des Instrumentes
und zur iiberhihten Wirmeentwicklung fiihren.

- Hohe Andruckkriifte kiinnen bei Polierern zu hoher Warmeentwicklung fiithren.

Uberhishte Andruckkrifte kimnen durch Uberhitzung auch zur Schidigung der Pulpa oder durch ausgebrochene Schneiden zu unerwiin-
scht rauhen Oberflichen fithren. Im Extremfall kann es auch zum Instrumentenbruch kommen.

Wasserkiihlung

- Zur Vermeidung unerwiinschter Wirmeentwicklung bei der Priparation ist ausreichende Wasserkithlung {mind. 50ml/min| sicherzustel-
len.

- Bei FG-Instrumenten mit einer Gesamtlinge von iiber 22 mm oder einem Kopfdurchmesser iiber 2 mm ist zusiteliche Kithlung erford-
erlich.

Bei unzureichender Wasserkiihlung kann es zu irreversibler Schadigung des Zahnes und der umliegenden Gewebe kommen.
Aussortieren von abgenutzen Instrumenten

- Ausgebrochene und unfirmige Schneiden verursachen Vibrationen.

- Fithlbar glattes Diamantkorn kinnte ein Hinweis auf’ ein stumpfes Instrument sein.

- Verbogene/nicht rund laufende Instrumente sollten unverziiglich anssortiert werden,

Stumpfe und ausgebrochene Instrumente vedeiten zu hohen Andruckkrifien und erhihen die Arbeiistemperatur. Dies kann zu einer
Schidigung der Pulpa fiihren.

Aufbewahrung, Desinfektion, Reinigung und Sterilisation

“Vor dem erstmaligen Einsatz am Patienten und sofort nach jedem Gebrauch miissen rotierende Instrumente desinfiziert, gereinigt, und
soweil erforderlich — sterilisiert werden. Bis zum ersimaligen Einsatz sollte die Aufbewahrung in der Originalverpackung bei Zimmer-
temperatur staub- und feuchtigkeitsgeschiitzt erfolgen.

- Die Authewahrung von rotierenden Instrumenten sollte in hygienisch gewarteten Stindern, Schalen oder anderen Behilinissen erfolgen.
Entsprechendes gilt auch fir sterilisierte Instrumente und Instrumente in Sterilisiersutverpackungen. Die Lagerung muss staub-, feuchtig-
keits- und rekontaminationsgeschiitzt erfolgen.



* Bei nicht korrosionsgeschiitzten Instrumenten miissen Desinfektions- und Reinigungsmitte] mit Korrosionsschutz verwendet werden,

 Der Kontakt mit H202 (Wasserstoffsuperoxid) ist zu vermeiden. Hartmetall-Arbeitsteile werden dadurch angegriffen und beschidigt.
Dies reduziert die Standzeit.

- Eine Sterilisationstemperatur iber 180°C muss vermieden werden. Eine Uberschreitung fithrt zum Verlust der Arbeitsteilhérte und somit
zur Reduzierung der Standzeit.

- Rotierende Instrumente aus Hartmetall und nicht rostsichere Instrumente kimnen im Thermodesinfektor korrodieren. Dies kann zu Ver-
firbungen und zu einer geringeren Standzeit fihren.

‘ Die Benutzungsweise, Einwirkdaver und Eignung von Desinfektions- und Reinigungssubstanzen fiir bestimmite Instromentenarten sind
den Angaben der Hersteller dieser Mittel zu entnehmen.

Bei der Desinfektion und Sterilisation ist unbedingt darauf zu achten, dass das
gewihlte Verfahren fiir das jeweilige Instrument geeignet ist. Entsprechende Hin-

weise sind Katalogen und/oder Instrumentenverpackungen zu entnehmen.

Drehzahlempfehlungen
' Die Einhaltung der instrumentenspezifischen Drehzahlempfehlungen fiihrt zu besten Arbeitsergebnissen.

- Lange und spitze Instrumente neigen bei Uberschreitung der maximal zuliissigen Drehzahl zu Schwingungen, die zur Zerstorung des
Instrumentes fithren kimnen.

* Bei Arbeisteil-Durchmessern iiber Schafistiirke kinnen bei zu grossen Direhzahlen starke Fliehkrifie aufireten, die zu Verbiegungen des
Schaftes und/oder zum Bruch des Instrumentes fithren kénnen. Aus diesem Grund dart die maximal zulissige Drehzahl keinestalls iiber-
schrtten werden.

* Die empfohlenen Drehzahlen und maximal zulidssigen Drehzahlen entnehmen Sie den Herstellerangaben.

Dias Nichtbeachten der max. zulissigen Direhzahl fiihrt zu erhéhtem Sicherheitsrisiko!
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