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1 Benutzerhinweise

1.1 Benutzerfiihrung

1.1.1 Abkiirzungen

Kurzform |Erklarung

GA Gebrauchsanweisung

PA Pflegeanweisung

MA Montageanweisung

TA Technikeranweisung

STK Sicherheitstechnische Kontrolle

IEC International Electrotechnical Commission
RA Reparaturanweisung

EMV Elektromagnetische Vertraglichkeit

VA Verarbeitungsanleitung

1.1.2 Symbole

>

Siehe Abschnitt Sicherheit/Warnsymbole

Wichtige Informationen fiir Anwender und Techniker

nﬂ
M\

CE-Zeichen (Communauté Européenne). Ein Produkt mit diesem Zeichen
erfullt die Anforderungen der entsprechenden EU-Richtlinie.

Aktion erforderlich

1.1.3 Zielgruppe

Dieses Dokument richtet sich an Zahntechniker und an das Laborpersonal.




GEFAHR

VORSICHT

>

WARNUNG

GEFAHR

2 Sicherheit

2.1 Beschreibung der Sicherheitshinweise

2.1.1 Warnsymbol

/'\ Warnsymbol

2.1.2 Struktur

Die Einfiihrung beschreibt Art und Quelle der Gefahr.
Dieser Abschnitt beschreibt mdgliche Folgen einer Missachtung.

» Der optionale Schritt enthalt notwendige MalRnahmen zur Vermeidung von Ge-
fahren.

2.1.3 Beschreibung der Gefahrenstufen

Zur Vermeidung von Personen- und Sachschaden werden in diesem Dokument
Sicherheitshinweise in drei Gefahrenstufen verwendet.

VORSICHT

bezeichnet eine gefahrliche Situation, die zu Sachschaden oder leichten bis mit-
telschweren Verletzungen fiihren kann.

WARNUNG

bezeichnet eine gefahrliche Situation, die zu schweren oder tédlichen Verletzun-
gen fihren kann.

GEFAHR

bezeichnet eine maximale Gefahrdung durch eine Situation, die unmittelbar zu
schweren oder todlichen Verletzungen fiihren kann.




3 KaVo Everest® Materialinfo

Titan aus werkstoffkundlicher Sicht

Das in der Medizin und Zahnmedizin seit Jahren verwendete Ubergangsmetall Titan
ist ein Reinmetall mit dem Reinheitsgrad 2.

Reintitan Gberzeugt seit Jahrzehnten in der Medizin als Implantat-Werkstoff und hat
sich auch in der Zahnmedizin bereits vielfach als Implantat- und Strukturwerkstoff
bewahrt.

Titan hat ein ausgezeichnetes Korrosionsverhalten, das auf die sofort eintretende
Passivierungsschicht zurlickzufiihren ist, die in Verbindung mit Sauerstoff entsteht.
Diese Schicht wirkt schiitzend und elektroisolierend. Das bedeutet, dass bei Ein-
gliederung in das Mundmilieu mit verschiedenen Metallen diese nicht mit Titan
reagieren werden.

Es besitzt eine ausgezeichnete Biokompatibilitdt. Knochen- und Gewebezellen ver-
halten sich in unmittelbarer Nahe von Titanimplantaten ganz nattrlich und ungestoért
und bilden z. B. einen normalen verkalkten Knochen.

An Kronenrander kommt es zu keinen unerwiinschten biologischen Reaktionen wie
z. B. Zahnfleischentziindungen oder Verfarbungen.

CAD/CAM gefertigte Titan-Arbeiten beinhalten zusatzlich noch folgende Vorteile:
= hoher Tragekomfort durch geringes Gewicht

= Rdntgentransluszenz

= sehr geringe Warmeleitfahigkeit

= reaktionstrédge gegen Lésungen und Sauren

= keine Alpha-Case-Schicht

= hoher Qualitatssicherungsgrad

= Reproduzierbarkeit der Ergebnisse

= keine Veranderung der Materialeigenschaften

= Herstellung mit optimierten Eigenschaften (Geflige)

KaVo Everest® T-Blanks und die T-Ronden sind industriell gefertigte Titanrohlinge
mit einem idealen und homogenen Geflige.

Technische Daten des KaVo Everest® Titans

WAK (25 °C bis 500 °C) 9,2 * 108 K*
Chemische Loslichkeit 0,10 pg/cm?
Elastizitdtsmodul 91 GPa
Dehngrenze 322 MPa
Zugfestigkeit 461 MPa

Vickersharte 148



Materialnummern des KaVo Everest® T-Reinheitsgrad 2

T-Blank
T-Blank
T-Blank
T-Blank
T-Blank
T-Blank
T-Blank
T-Blank

10) Mat.-Nr. 1.003.0249

12) Mat.-Nr. 1.003.0255

16) Mat.-Nr. 1.003.0256
1616) Mat.-Nr. 1.001.6023
33/12) Mat.-Nr. 1.003.0257
33/16) Mat.-Nr. 1.003.0258
45/12) Mat.-Nr. 1.003.0261
45/16) Mat.-Nr. 1.003.0262
T-Blank (45/18) Mat.-Nr. 1.001.6029
T-Blank (60/16) Mat.-Nr. 1.004.6840
T-Blank (60/18) Mat.-Nr. 1.004.6842
T-Ronde (100/12) Mat.-Nr. 1.005.3312
T- Ronde (100/16) Mat.-Nr. 1.005.3313
T- Ronde (100/18) Mat.-Nr. 1.005.3314

Py

Bestimmungsgemale Verwendung

Die T-Blanks und die T-Ronden werden verwendet, um im dentalen Bereich fest-
sitzenden und herausnehmbaren Zahnersatz herzustellen.

Indikationen des KaVo Everest® Titans

Kronen im Front- und Seitenzahnbereich

Briicken bis zu 16 Glieder

Primare Konus- und Teleskopkronen

Freiendbricken

Marylandbricken

Inlaybriicken

Inlays / Onlays / Vollkronen

Supra- und Tertiargeriste

Implantatabutments basierend auf dem Neolink fiir KaVo (Fa. Neoss)

Die Beurteilung Gber den Einsatz von Sonderanfertigungen wie z. B. grof3spannige
UK-Briicken, Freiendbriicken, Geschiebe liegt in der Verantwortung des Zahnarz-
tes!

Die aus dem Everest® T-Blanks und T-Ronden gefertigten Geriste konnen indivi-
duell mit den speziell fir Titan entwickelten Verblendkeramiken (z. B. von GC)
verblendet werden.

Kontraindikationen

mehr als 3 Zwischenglieder am Stiick
Implantatabutments ohne Neolink (Fa. Neoss)



Praparationsgrundlagen

Fir eine geeignete Titanversorgung kénnen alle Praparationsarten vorhanden sein.
Alle Ubergange von den axialen zu den okklusalen bzw. inzisalen Flachen sind mit
1 mm abzurunden oder auf dem Modell mit dem KaVo Everest® Scan Wax aus-
zublocken.

KaVo hat ein Praparationsset mit der Firma Hager&Meisinger zusammengestellt.

Siehe auch: KaVo Everest® Praparationsgrundlagen

Transport und Lagerung

Das T-Material ist kein Gefahrgut nach nationalen und internationalen Vorschriften.

Transport-/Lagertemperatur -25 °C bis +80 °C
Luftfeuchtigkeit 5 % bis 95 %

» Die KaVo Everest® T-Blanks und die T-Ronden trocken und sauber lagern.

Entsorgung

» KaVo Everest® T-Blanks und T-Ronden unter Beachtung der o6rtlichen behord-
lichen Vorschriften mit dem Hausmiill zusammen ablagern (Abfallschliissel-Nr.:
200301).

» Sofern nicht behordlich geregelt, die Verpackungen Uber Recycling (Altpapier,
Kartonagen) oder Hausmiill entsorgen.



4 Verarbeitung
4.1 KaVo Everest® Modellvorbereitung und Modellplanung

4.1.1 KaVo Everest® Modellvorbereitung

Die Vorbereitung des Modells und der Stiimpfe erfolgt nach den Kriterien der her-
kémmlichen Gieldtechnik. Eine sorgfaltige Vorbereitung ist Vorraussetzung, um
spater eine gute Passgenauigkeit zu erzielen.

Alle Modellsegmente miissen herausnehmbar gestaltet werden. Sie miissen ein-
fach und leicht vom Sockel zu I16sen sein, um ein spateres Verwackeln beim
Herausnehmen der Einzelstimpfe im Scanner zu verhindern.

KaVo empfiehlt, einen herkdmmlichen Gipssockel zu verwenden. Von weilRen oder
reflektierenden Platten ist abzusehen, sie kdnnen das Messergebnis nachteilig be-
einflussen.

Fir die Herstellung des Zahnkranzes ist die Verwendung des Everest® Rocks (100
g : 20 ml) zwingend notwendig. Auch hier kdnnen andere Gipse das Messergebnis
nachteilig beeinflussen.

Die Freilegung der Praparationsgrenze sollte im 90°-Winkel erfolgen. Spitze Winkel
kénnen Datenverluste an diesen Stellen erzeugen. Von einem Markieren der Pra-
parationsgrenze ist abzusehen.

Ausblockungen und Abrundungen von scharfkantigen Praparationen sollten fur ein
leichteres Aufpassen erfolgen. Dies kann mit dem Everest® Scan Wax erfolgen,
oder mit lichthartendem, opaquen Kunststoff, z. B. Qpaque-Dentin A3,5 von Gradia/
GC.

Hinweis
Die Stimpfe dlrfen vor dem Scannen nicht behandelt werden, d. h. keinen Stumpf-
lack, Distanzlack oder Harter verwenden!

Die Modellvorbereitung fir das Arbeiten mit dem Neolink ist der Gebrauchsanwei-
sung KaVo Everest® Energy CAD Software zu entnehmen.



Verarbeitungsanleitung T-Blanks und T-Ronden

4 Verarbeitung | 4.1 KaVo Everest® Modellvorbereitung und Modellplanung

4.1.2 KaVo Everest® Modellplanung

Bei der Konstruktion einer Briicke dirfen folgende CAD-Parameter nicht unter-
schritten werden:

* Metallrand A=0,2

= Geriststarke B =0,5

= Mindestquerschnitt der Stege im Frontzahnbereich Q = 5 mm?
= Mindestquerschnitt der Stege im Seitenzahnbereich Q = 7 mm?
= Der Ubergangsbereich X = 1,2 darf nicht vergréRertwerden

fie Vem Tock Poggers G Andys o

10 (WO®BRIN X 4w 2 @ BIEA R

EETHEET3
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4.2 KaVo Everest® T-Blanks

Hinweis
Das Kuhlschmiermittel ist wochentlich auf Konzentration und Reinheit zu tberpri-
fen (siehe Gebrauchsanweisung Kombi- und Basentest).

Fir die Bearbeitung dirfen nur folgende Titan-Fraser verwendet werden:
= KaVo Everest® Milling Pin 3 mit @ 3 mm (Mat.-Nr. 1.001.5999)
= KaVo Everest® Milling Pin 1 mit @ 1 mm (Mat.-Nr. 1.001.5998)

4.2.1 KaVo Everest® T-Blanks einbetten

» Die T-Blanks erst dann einbetten, wenn sie bendtigt werden.
» Nicht auf Vorrat einbetten!

Zum Einbetten der T-Blanks kann das Everest® T-Inplast (in Verbindung mit Metall
Primer) oder das Everest® Universal Inplast verwendet werden.

» Bei dem Universal-Inplast auf das exakte Mischungsverhaltnis 1:1 der Kompo-
nenten A und B nach Gewichtsverhaltnis achten.

» Behalter A vor Gebrauch gut durchschiitteln.

» Die Universal-Inplast-Komponenten ca. 1 Minute gut miteinander vermischen.

Hinweis

Werden die Universal-Inplast-Komponenten nicht gut miteinander vermischt, kann
es zu unterschiedlichen Homogenitaten des Kunststoffes kommen. Ein gleichma-
Biges Ausharten des Kunststoffes ist dann nicht gewahrleistet. Dies kann zur
Lockerung des Blanks und evtl. zu Frasproblemen fiihren!

» Eine passende Positionierhilfe, entsprechend der vorgegebenen Gréle des T-
Blanks, auswahlen.
Positionierhilfe griindlich mit Vaseline isolieren.
Anschlieend das Insert auf die Positionierhilfe aufsetzen und zusatzlich mitden
Fligelschrauben fixieren. Dabei auf einen exakten Sitz achten!

Hinweis
Die T-Blanks 60 missen in die Positionierhilfe (B60) von ZS eingebettet werden.



Verarbeitungsanleitung T-Blanks und T-Ronden

4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® T-Blanks

» Das Insert bis zur Oberkante des Blanks mit Everst® Universal-Inplast aufflllen.

» Bei Kronenblanks das Insert bis zur Oberkante des Inserts mit Everest® Univer-
sal-Inplast auffillen.

» Ist der Everest® Universal-Inplast vollig ausgehartet, die Positionierhilfe mittels
Wachsmesser oder Gipsmesser vom Insert I6sen.

4.2.2 Inserts in die Kavo Everest® engine einsetzen

Passende Spannbriicke am Kavo Everest® engine-Bildschirm auswahlen.
Anschliefsend den gewlinschten Auftrag dem entsprechenden Spannbriicken-
platz zuweisen.

Fenster ,Rohling definieren” 6ffnet sich.

» Hier vorgegebene Groflie des Rohlings ggf. andern und die LOT-Nummer des
verwendeten Blanks im entsprechenden Feld eintragen.
» Insert auf den gewlinschten Platz der Spannbriicke fixieren.

10/22



» Programm starten.
Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine

Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine Base Camp 4140

4.2.3 Kavo Everest® Titan-Arbeit umbetten

Nach dem Frasen der Kavitat unterbricht das Programm automatisch fir den Um-
bettvorgang, d. h. um die Kavitatsseite zu hinterbetten.

» Spannbriicke bzw. Insert nicht aus der Engine nehmen!
» Kuhlschmiermittel- und Frasreste mit Wasser gut ausspulen. Am besten eignet
sich hierzu eine Spriihflasche.

» Anschlielend die Kavitat sanft mit dlfreier Druckluft trocknen. Dabei darauf ach-
ten, dass die Druckluft nicht in die Spindel gelangt.

» Beim T-Inplast einen Tropfen Metall Primer z. B. Alloy Primer von Hager & Wer-
ken in der Kavitat verteilen und ausblasen.

» T-Inplast in einem geeigneten Becher anrlhren.

» Bei dem Universal-Inplast auf das exakte Mischungsverhaltnis 1:1 der Kompo-
nenten A und B nach Gewichtsverhaltnis achten.
Behalter A vor Gebrauch gut durchschdtteln.
Die Universal-Inplast-Komponenten ca. 1 Minute gut miteinander vermischen.

Hinweis
Nun muss der Inplast in einem geeigneten Becher angeruhrt werden.

» Insert bis Oberkante mit Universal-Inplast flllen.

» Nach vollstandiger Aushartung des Inplasts die Tiir der Everest® engine schlie-
Ren.

» Programm fortsetzen (siehe Bildschirm).

oder



VORSICHT

VORSICHT

» Alternativ den Autostart verwenden. Hier die Zeitspanne auswahlen, nach der
ein automatisches Fortsetzen des Programms erfolgt. Bei Kronen und Kapp-
chen mind. 10 Minuten, bei Briicken - je nach GréRke - zwischen 20 und 40
Minuten einstellen.

4.2.4 Kavo Everest® Titan-Arbeit ausbetten

HeiBluftf6hn
Verbrennungen
» Bei Arbeiten mit dem HeiRluftféhn ist besondere Vorsicht geboten!

» Nach Beendigung des Frasprozesses Insert mit der fertigen Arbeit aus der
Spannbriicke nehmen.

» Zum Ausbetten die Arbeit mit einem HeiRluftféhn so lange erwdrmen, bis sich
diese selbstandig 16st.

» Arbeit mit einer Pinzette abziehen.

Hinweis

Ein Uberhitzen des Objekts ist zu vermeiden, da es ansonsten zu einem Umwand-
lungsprozess des Gefiiges kommen kann (Grenze 800 °C). Diese Umwandlung ist
neben einer starken Verunreinigung mit einer ca. 17 %igen VolumensvergroRerung
verbunden.

HeilRer Vorwérmofen
Verbrennungen
» Bei Arbeiten mit dem Vorwarmofen ist besondere Vorsicht geboten!

» Mit T-Inplast eingebettete Arbeiten auf 150 °C im Ofen erwarmen und nach 15
Minuten vom Kunststoff befreien.



4.2.5 Abutments

» Achten Sie bei der Lieferung der ,Neoss fiir KaVo“-Abutments auf den Unter-
schied zwischen Abutmentschraube und Laborschraube:

Bezeichnung Abbildung Beschreibung
Abutmentschraube Material: Gold oder Titan

@®: langes Gewinde

@: angefaste Schraubenspitze
Laborschraube Material: Titan

®: kurzes Gewinde
®: scharfkantige Schraubenspitze

Weiterhin sind im Lieferumfang ,Neoss for KaVo* enthalten:
4 bis 10 Plastikabutments (evtl. zum Aufpassen)

1 Neolink

Siehe auch: Anleitung zu Abutments von Neoss oder www.neoss.com




Verarbeitungsanleitung T-Blanks und T-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® T-Ronde

4.3 KaVo Everest® T-Ronde

Hinweis
Das Kihlschmiermittel ist wochentlich auf Konzentration und Reinheit zu Giberpri-

fen (siehe Gebrauchsanweisung Kombi- und Basentest).

Fur die Bearbeitung dirfen nur folgende Titan-Fraser verwendet werden:
KaVo Everest® Milling Pin 3 mit @ 3 mm (Mat.-Nr. 1.001.5999)
KaVo Everest® Milling Pin 1 mit @ 1 mm (Mat.-Nr. 1.001.5998)

Hinweis
Vor jeder Anwendung miissen die folgenden Vorbereitungen getroffen werden.

Fraser auf Verschleif’ prifen.
Spaneschublade und Ablaufbereich des Kiihlschmiermittels in der Maschine
reinigen.

» Fllstand Kahl-Schmiermittel Gberprifen.

4.3.1 T-Ronde in die Kavo Everest® engine einsetzen

Ronde einlesen

s
]

| Bitte lesen Sie den RFID - Tag der
‘ Ronde ainl
15 o |
@

Fortschritt

Goool|

» Ronde in dem vorgesehenen Platz auf der Kavo Everest® Spannbriicke platzie-
ren. Dabei die korrekte Positionierung der Ronde sicherstellen: die Nut in der
Ronde muss auf den Stift in der Spannbriicke ausgerichtet werden.

14/22



Verarbeitungsanleitung T-Blanks und T-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® T-Ronde

» Die Innensechskantschrauben gleichmaRig festziehen. Dabei darauf achten,
dass der Spannhaken Uber der Ronde liegt.

» Arbeiten zuweisen.
Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine

Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine Base Camp 4140

Nach der Fertigung der Kavitat schlagt die Spannbriicke automatisch um und fertigt
anschlielend die Okklusion.

4.3.2 Rondenmanagement

Arbeiten positionieren

Zwischen den einzelnen Arbeiten muss ausreichend Material stehen bleiben,
wegen der Ausbruchsgefahr und Stabilitdt der Ronden.

Geringe Uberschneidungen der einzelnen Arbeiten diirfen vorkommen, dabei
durfen allerdings keine Stege betroffen sein.

Stege definieren

Kappchen:
Hoéchstens ein Steg darf geléscht werden.

15/22



Verarbeitungsanleitung T-Blanks und T-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® T-Ronde

Mindestens zwei Stege mussen entweder im aktivierten oder im reduzierten
Zustand bleiben.

Briicken:

Im Frontzahnbereich: Mindestens ein Steg pro zweites Glied.

Im Prdmolar-/Molarenbereich: Mindestens ein Steg pro Glied.

Stege an den nicht endstandigen Gliedern kénnen entweder reduziert oder ge-
trennt werden.

An den endstandigen Gliedern miissen zwei Stege erzeugt werden. Diese Stege
dirfen héchstens reduziert, aber nie getrennt werden.

Ubrige Stege diirfen geléscht werden.

Bei Briicken ab 6 Gliedern missen zusatzliche Stege im aktivierten oder redu-
zierten Zustand belassen werden.

Frontzahnbereich

Pramolar-/ Molarenbereich

Pins setzen

>

Bei T-Arbeiten keine Pins setzen.

16/22



Verarbeitungsanleitung T-Blanks und T-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® T-Ronde

4.3.3 Titan-Arbeit aus der Ronde abtrennen

Reizende Staube beim Abtrennen der Titan-Arbeit
Reizung von Augen und Schleimhauten!
VORSICHT » Schleifstaube nicht einatmen!

» Mundschutz und Schutzbrille tragen!

>

Die Arbeit mit einer geeigneten Hartmetallfrése vorsichtig von der Ronde tren-
nen. Dabei insbesondere auf die Rander der Arbeiten achten.

17/22



VORSICHT

VORSICHT

4.4 AbschlieRende Arbeiten

4.4 1 Titan-Arbeit nachbearbeiten

Hinweis
Das komplette Uberarbeiten des Geriistes, wie bei Metallgeriisten, ist nicht erfor-

derlich.

Reizende Staube bei der Ausarbeitung des Titans

Reizung von Augen und Schleimhauten!

» Das Ausarbeiten von Titan immer unter einer lokalen Absaugung durchfiihren.
Bei der Ausarbeitung darauf achten, dass das Produkt nicht in die Augen oder
in Beriihrung mit Schleimhauten kommt.

Schleifstaube nicht einatmen!
Mundschutz und Schutzbrille tragen!
Wahrend der Arbeit nicht essen oder trinken!

Wahrend der Ausarbeitung sollte eine lokale Uberhitzung ausgeschlossen werden,
sichtbar wird diese durch eine dunkel verfarbte, leicht raue Oxydschicht. Auf dieser
Oberflache kann spater kein ausreichender Haftverbund erzielt werden. Zusatzlich
sollte die maximale Drehzahl bei ca. 15 000 U/min liegen. Es ist mit einem niedrigen
Anpressdruck zu arbeiten und auf saubere Frasinstrumente zu achten.

Hinweis
Eine Funkenbildung muss vermieden werden!

» Reste des Kunststoffes in der Kavitat mit Edelkorund 120-150 pym und max. 2

bar abstrahlen.
» Gefraste Arbeit mit einem speziellen, kreuzverzahnten Titan-Fraser nachbear-

beiten.

4.4.2 T-Gerlst verblenden

» Die weitere Vorgehensweise zur Vorbereitung fir das Gerustes zum Verblenden
den Unterlagen des jeweiligen Verblendkeramikherstellers entnehmen.

4.4 .3 Eingliedern der Titan-Arbeit

Material ist ein Medizinprodukt mit Kontakt zu Kérperoberflachen (siehe DIN EN

ISO 7405, 4.1.2)

Infektionen
Das Material nicht direkt mit pulpalem Gewebe und/oder direkt mit Knochen in

Kontakt bringen!

» Das Gerlst vor dem Einsetzen in den Patientenmund ausreichend nach hygie-
nischen Gesichtspunkten reinigen und desinfizieren!

» Gerust mit den bekannten Befestigungsmaterialien fir Titan-Arbeiten einsetzen.

» Weitere Informationen den KaVo Everest® Praparationsgrundlagen entnehmen.

Siehe auch: KaVo Everest® Praparationsgrundlagen



5 Typenschilder

5.1 T-Blanks

Kaltenbach & Voigt GmbH
Bismarckring 39 c €
D-88400 Biberach

Everest® T-Blank XXXXX

REF: Y.YYY.YYYY

Made in Germany (European Community)

BN -

or | 123456789 [1i] ﬂ

2007 -12

Caution: Federal law restricts this device to
sale by or on the order of a health care
professional/ dentist. For dental use only.

T-Blanks

Materialnummer Bezeichnung Menge
1.003.0249 T-Blank (10) 10
1.003.0255 T-Blank (12) 10
1.003.0256 T-Blank (16) 10
1.001.6023 T-Blank (16x16) 10
1.003.0257 T-Blank (B33/12) 10
1.003.0258 T-Blank (B33/16) 10
1.003.0261 T-Blank (B45/12) 10
1.003.0262 T-Blank (B45/16) 10
1.001.6029 T-Blank (B45/18) 10
1.004.6840 T-Blank (B60/16) 5
1.004.6842 T-Blank (B60/18) 5




}°S Yue|g-1 @)sdi3A]

Bismarckring 39

D-88400 Biberach C €§ Zogs (g

Everest® T-Blank Set REF:1.001.5981

ZPEverest® T-Blank (10) 1235694
#Everest® T-Blank (12)

ZPEverest® T-Blank (16)

#&VEverest® T-Blank (B45/16)

ZPEverest® T-Blank (B33/16)

Caution: Federal law restricts this device to sale by or on the
order of a health care professional/ dentist. For dental use only.

% Kaltenbach & Voigt GmbH Made in Germany (European Community)

Everest® T-Blank Set

Everest® T-Blank Set (Mat.-Nr. 1.001.5981)

—
<
©

Everest T-Blank (X)
Material, (Abmessung in mm)

N,

Menge

Py
m

Referenznummer bzw. Materialnummer

Mm"

CE-Kennzeichnung nach EG-Richtlinie 93/42 Medizinprodukte

,_
o
3

Chargenbezeichnung

Herstelldatum
Jahr - Monat

B(ES

Verarbeitungsanleitung beachten




5.2 T-Ronden

fb

- REF:
ENL

LOT

| 123456789

Caution: Federal law restricts this
device to sale by or on the order
of a health care professional/
dentist. For dental use only.

[13]

2007 - 05

Kaltenbach & Voigt GmbH
Bismarckring 39
D-88400 Biberach

<
N
Made in Germany (European Community) C € b=y

Everest® T-Ronde Grade 2 (100/18)
1.005.3314

T-Ronden

Materialnummer Menge
1.005.3312 100 x 12 1
1.005.3313 100 x 16 1
1.005.3314 100 x 18 1

Everest T-Ronden (X)
Material,

(Abmessung in mm)

Menge

Q’_'
<
©

X
m

Referenznummer bzw. Materialnummer

Mm"

CE-Kennzeichnung nach EG-Richtlinie 93/42 Medizinprodukte

L Chargenbezeichnung

(25

Herstelldatum
Jahr - Monat

L)
/=)

Verarbeitungsanleitung beachten




5.3 Symbole Transport und Lagerung

Begrenzung des Luftdrucks
700 hPa bis 1060 hPa

*|Begrenzung der Luftfeuchtigkeit

5 % bis 95 %

Temperaturbegrenzung
-25 °C bis +80 °C

Zulassige Stapellast
10 kg

Vor StéRen schiitzen!

Vor Nasse schitzen!

Vor Strahlung und Sonne schiitzen.







KaVo. Dental Excellence.

op - €0 - 81.20600¢ - 9 - 060¢°¢00"}
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