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1 Benutzerhinweise
1.1 Benutzerfiihrung

1.1.1 Abkirzungen

Kurz- |Erklarung

form

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

.ﬁ Siehe Abschnitt Sicherheit/Warnsymbole

ﬂ Wichtige Informationen fir Anwender und Techniker

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.
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2 Sicherheit | 2.1 Beschreibung der Sicherheitshinweise

2 Sicherheit
2.1 Beschreibung der Sicherheitshinweise

2.1.1 Warnsymbol

A Warnsymbol

2.1.2 Struktur

A GEFAHR

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

» Der optionale Schritt enthalt notwendige MalRhahmen zur Vermeidung von
Gefahren.

2.1.3 Beschreibung der Gefahrenstufen

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

/\ VORSICHT

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

/A WARNUNG

WARNUNG
bezeichnet eine gefahrliche Situation, die zu schweren oder tédlichen Verletzun-

gen fihren kann.

>B>B> B

A GEFAHR

GEFAHR
bezeichnet eine maximale Gefdhrdung durch eine Situation, die unmittelbar zu
schweren oder tddlichen Verletzungen flhren kann.

5/27



3 Materialinfo

Zirkoniumdioxid aus Werkstoffkundlicher Sicht

Zirkoniumoxid ist eine Hochleistungs-Keramik und gehort zu den Oxidkeramiken.
Es wird auch als ,keramischer Stahl“ bezeichnet, da es enorm hohe Festigkeits-
werte besitzt. Es weist eine Transluzenz auf, die in diinnen Wandstéarken eine aus-
gezeichnete Asthetik zeigt, und kann zusétzlich in verschiedenen Farben eingefarbt
werden.

Zirkoniumoxid besitzt eine ausgezeichnete Biokompatibilitdt und wird deshalb nicht
nur in der Zahnmedizin sondern auch schon seit Jahren in der Implantologie ver-
wendet. Zuséatzlich weist es ein hohes Elastizitdtsmodul und eine gute Bruchzahig-
keit auf. Diese wird durch Dotierung von Yittriumoxid erreicht. Dadurch wandelt sich
bei Zufiihrung von aulierer Energie, wie z. B. bei einem Riss, eine Volumenzunah-
me des Materials an dieser Stelle bei Raumtemperatur in eine stabile Phase um.

Diese entstehende Druckspannung wirkt dem Riss entgegen, und verhindern somit
ein weiteres Ausbreiten und ein Versagen der Keramik.

Dieser Umwandlungseffekt ist der Grund fiir die hohe Festigkeit, die grof3e Zahigkeit
und die ausgezeichnete Langzeitstabilitat.

CAD/CAM gefertigte Zirkoniumoxid-Arbeiten beinhalten zusatzlich noch folgende
Vorteile:

= Korrosionsbestandigkeit

= sehr feine KorngréRRe

= keine Glasphase als Kornbindung

= extrem hohe Dichte

= porenfrei

= eine konventionelle Eingliederung

= adhasiv oder non-adhasiv

KaVo Everest® ZS-Blanks und ZS-Ronden bestehen aus vorgesintertem, Yittrium-
stabilsiertem Zirkoniumoxid. Sie lassen sich in diesem weichen Zustand leicht ver-
arbeiten und werden auf der KaVo-Everest® engine um den, individuell ermittelten,
Schrumpffaktor gréRer gefertig und in einem speziellen Hochtemperaturofen, dem
Kavo-Everest® therm, dicht gesintert. Hierbei schrumpfen sie zu einem hochfesten,
passgenauen Gerust.

Technische Daten des KaVo Everest® ZS

WAK (25 °C bis 500 °C) 10,0 * 108 K
Biegefestigkeit 1200 MPa
Elastizitatsmodul 210 GPa
Bruchzahigkeit 8 MN/m3”?2
chem. Loslichkeit 10 pg/cm?

Waérmeleitfahigkeit 2,5 W/mK



Materialnummern des KaVo Everest® ZS

Mat.-Nr. 1.002.9555, 16x16 (DxH), ZS(16)
Mat.-Nr. 1.002.7337, 20x20 (DxH), ZS(20)

Mat.-Nr. 1.002.0468, 42x20x16 (LxBxH), ZS(42/16)
Mat.-Nr. 1.002.7335, 42x20x20 (LxBxH), ZS(42/20)
Mat.-Nr. 1.002.7336, 60x25x20 (LxBxH), ZS(60/20)
Mat.-Nr. 1.005.3309, 100x16 (DxH), ZS(100x16)
Mat.-Nr. 1.005.3310, 100x20 (DxH), ZS(100x20)
Mat.-Nr. 1.005.3311, 100x25 (DxH), ZS(100x25)

Indikationen des KaVo Everest® ZS

= Kronengeriste im Front- und Seitenzahnbereich

= Briickengeriste im Front- und Seitenzahnbereich

= Primare Konus- und Teleskopkronen

= InlaygerUste

= Implantatabutments basierend auf dem Neolink fir KaVo (Fa. Neoss) im Front-
und Prédmolarenbereich

Kontraindikationen des KaVo Everest® ZS

= bei unzureichender Mundhygiene

= bei Bruxismus

= bei Tangentialpréparationen

= bei unzureichenden Praparationsergebnissen
= fir Stiftaufbauten

= bei unverblendeten Kronen, Inlays, Onlays u. Briicken
= bei mehr als zwei Zwischengliedern

= bei weniger als 12 mm? Stegquerschnitt

= Implantatabutments ohne Neolink (Fa. Neoss)
= Implantatabutments im Molarenbereich

= Freiendbriicken

= Geschiebe

Die Beurteilung Uber den Einsatz von Sonderanfertigungen wie z. B. grof3spannige
UK-Bricken liegt in der Verantwortung des Zahnarztes.

Die aus den Everest® ZS-Blanks und ZS-Ronden gefertigten Kronen- und Brii-
ckengeriste kénnen individuell mit den, speziell fiir Zirkondioxid entwickelten, Ver-
blendkeramiken verblendet werden.

Praparationsgrundlagen

FUr eine geeignete Zirkoniumoxidversorgung missen folgende Praparationsgrund-
lagen berucksichtigt werden: Die Praparation kann wahlweise mit einer 90° Hohl-

kehle oder einer Stufe mit innen abgerundeter Kante erfolgen. Eine zirkulare Pra-

parationstiefe von 1 mm ist anzustreben.

Alle Ubergénge von den axialen zu den okklusalen bzw. inzisalen Flachen sind mit
einem Radius von 1 mm abzurunden, es wird im Surface Modul der Konstruktions-
software auch optional eine Radiuskorrektur vorgenommen.

Siehe auch: KaVo Everest® Praparationsgrundlagen



Transport und Lagerung

Das ZS-Material ist kein Gefahrengut nach nationalen und internationalen Vor-
schriften.

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

» Die KaVo Everest® ZS-Blanks und die ZS-Ronden trocken und sauber lagern.
» In der Originalverpackung bei Raumtemperatur (+ 20 °C) lagern.

Entsorgung

» KaVo Everest® ZS-Blanks und ZS-Ronden unter Beachtung der ortlichen be-
hérdlichen Vorschriften mit dem Hausmill zusammen ablagern (Abfallschlissel-
Nr.: 200301).

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



4 Verarbeitung
4.1 Modellvorbereitung und Modellplanung

4.1.1 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 I6sen sein, um ein spateres Verwackeln beim He-
rausnehmen der Einzelstimpfe im Scanner zu verhindern.

KaVo empfiehlt, einen herkémmlichen Gipssockel zu verwenden. Von weilten oder
reflektierenden Platten ist abzusehen, sie kénnen das Messergebnis nachteilig be-
einflussen.

Fir die Herstellung des Zahnkranzes ist die Verwendung des Everest® Rocks
(100 g : 20 ml) empfehlenswert. Auch hier kbnnen 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 flr ein
leichteres Aufpassen erfolgen. Dies kann mit dem Everest® Scan Wax erfolgen,
oder mit lichthdrtendem, opaquen Kunststoff.

Hinweis
Die Stumpfe dirfen 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.

4.1.2 Modellplanung

Fir eine sichere Konstruktion einer Brucke dirfen folgende CAD-Parameter nicht
unterschritten werden:
* Metallrand A = 0,3
= Geruststarke B = 0,55
= Mindestquerschnitt der Stege ist briickenspannweiteabhéangig:
- 3-gliedrig: mind. 9 mm?
- 4-gliedrig: mind. 12 mm?
— mehr als 4-gliedrig: mind. 16 mm?
= Der Ubergangsbereich X = 0,5 darf fiir eine sichere Arbeit nicht vergroRert wer-
den.
= Die Form der Stege beeinflussen direkt die Stabilitdt der Arbeit. Ein runder oder
ein ovaler Querschnitt ist statisch glinstiger als ein quadratischer.
= Die Héhe des Steges ist wichtiger als seine Breite.
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® ZS-Blanks
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= Die Form 1 ist fiir eine Fertigung auf der Ronde nicht geeignet.

4.2 KaVo Everest® ZS-Blanks

Hinweis
Das Kihlschmiermittel muss wdchentlich auf Konzentration, Reinheit und Fiill-
stand geprift werden (siehe Gebrauchsanweisung Kombi- und Basentest).

Hinweis
Die Madenschrauben der Spannbricken und Werkzeuge sollten stets im viertel-

jahrlichen Abstand gewechselt werden, um eine ausreichende Fixierung zu ge-
wahrleisten.

Fir die Bearbeitung sind folgende ZS-Fraser zu verwenden:
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 3 (J 3 mm)
Mat.-Nr. 1.002.8028
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 1 (@ 1 mm):
Mat.-Nr. 1.002.8027

4.2.1 ZS-Blanks einbetten

» Die ZS-Blanks erst dann einbetten, wenn sie bendtigt werden. Dabei darauf
achten, dass das Everest® Label nach oben zeigt, damit dieses stets lesbar
bleibt.

» Nicht auf Vorrat einbetten!

Hinweis
Everest® Label beim Einbetten nicht mit Universal-Inplast beschmutzen.

» 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. 45 - 60 Sekunden gut miteinander ver-
mischen.
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® ZS-Blanks

—
L /
/

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 Lo-
ckerung des Blanks und evil. zu Frasproblemen fiihren!

» Eine passende ZS-Positionierhilfe entsprechend der vorgegebenen Grolie des
ZS-Blanks auswabhlen.
ZS-Positionierhilfe griindlich mit Vaseline isolieren.
Anschlief3end das Insert auf die Positionierhilfe aufsetzen und zusatzlich mit den
Fligelschrauben fixieren. Dabei auf einen exakten Sitz achten!

Bei Verwendung der Silikon-Positonierhilfe:

Bohrungen bei Briicken-Inserts mit Vaseline verschlielen.
Innenseite des Inserts nicht mit Vaseline isolieren.

» Bei Briicken das Insert bis zur Oberkante des Blanks mit Everest Universal-
Inplast auffillen.

» Bei Kronenblanks das Insert bis zur Oberkante mit Everest Universal-Inplast
auffillen.

» Ist der Everest Universal-Inplast vollig ausgehartet, die Positionierhilfe vom In-
sert [@sen.

—
L /
y/

Hinweis
Ein gewaltsames Herausbrechen ist nicht zu empfehlen, da die Blanks beschadigt
werden kdnnen.

4.2.2 Inserts in die Kavo Everest® engine einsetzen

» Insert auf den gewlinschten Platz der Spannbriicke fixieren und die Maden-
schraube an der Vorderseite der Spannbriicke fixieren.

5168 ce

shrinkage 20,11 %

» Vorgesehene Auftrag wahlen und dem entsprechenden Fertigungsplatz zuwei-
sen.

Das Dialogfenster ,Rohling definieren® 6ffnet sich.
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Rohling definieren | x|

~GroRe des Rohling

Berachnet
37.66x13.90x10.72
Gewahlt
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12 N
el 3 \

" Berachnen X Abbrechen |

» Schrumpffaktor und LOT-Nummer erfassen. Dazu den ID-Reader mittig auf das
Label des Rohlings halten.

Vor Fertigungsbeginn das Everest® Label unbedingt abzuziehen!
Das Insert anschlieBend auf dem gewiinschten Platz der Spannbrtcke fixieren.
Frasprogramm starten.

Siehe auch:

Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine (Mat.-Nr. 1.002.3165)
Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine Base Camp 4140
(Mat.-Nr. 1.005.4467)

4.2.3 ZS-Arbeit umbetten

Nach dem Frasen der Kavitat unterbricht das Programm automatisch, um die In-
nenseite auffilllen zu kénnen.

» Spannbriicke bzw. Insert nicht aus der engine entnehmen!
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® ZS-Blanks

» Kuihlschmiermittel- und Frasreste mit Wasser gut ausspilen. Am besten eignet
sich hierzu eine Sprihflasche.

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

» Die Kavitat gut und gleichméafiig, mindestens 1 Minute pro Einheit bei 15 bis
20 cm Entfernung auf etwa 45 °C erwarmen. Dazu eignet sich am besten ein
Haartrockner.

Hinweis

Fur ein sanftes Erwarmen ist ein Haarféhn mit max. 1.600 Watt Leistung zu emp-
fehlen. Das richtige Erwarmen ist ausschlaggebend fur die erfolgreiche Fertigung.
Keinen HeiRluftféhn zum Erwarmen verwenden!
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/\ VORSICHT

Heiles fliissiges Wachs
Verbrihungen

» Bei Arbeiten mit heilRem, fliissigen Wachs ist besondere Vorsicht geboten.

Hinweis

Das Inwax nicht im Arbreitsraum erwarmen, da dieser zu stark verschmutzt wird
und das Inwax nicht kontrolliert erwarmt werden kann!

>

Das Everest® Inwax am besten in einem feuerfesten Gefal} (z. B. neue Keramik-
Absauerschale) bei max. 100 °C erwarmen.

oder

>

>

Alternativ ein Chocolatier (z. B. Fa. Unhold) verwenden. Auf Stufe 2 wird hiermit
die ideale Wachstemperatur erreicht.

Das Wachs gut durchrihren, da es zur Entmischung neigt.

Vorgewarmte Kavitat Giberbetten. Dazu das Wachs bis zur Oberkante des In-
serts aufflllen (eher etwas Uberfillen).

Nach vollstandiger Aushartung des Inwaxes die Tir der Everest® engine schlie-
Ren.
Programm fortsetzen (siehe Bildschirm).

oder

>

Alternativ den Autostart verwenden. Hier die Zeitspanne auswahlen, nach der
ein automatisches Fortsetzen des Programms erfolgt. Bei Kronen und Kapp-
chen mind. 15 Minuten, bei Briicken - je nach GréRRe - zwischen 20 und 40 Mi-
nuten einstellen.

Abutments

Lieferumfang der ,Neoss for KaVo* Abutments:

Bezeichnung Abbildung Beschreibung
Abutmentschraube Material: Gold oder Titan

[ ®: langes Gewinde

W @: angefaste Schraubenspitze
Laborschraube Material: Titan

®: kurzes Gewinde
®: scharfkantige Schraubenspitze

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

4.2.4 ZS-Arbeit ausbetten / Sinterprozess

>

Nach Beendigung des Frasprozesses, Insert mit der fertigen Arbeit aus der
Spannbriicke nehmen.
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4 Verarbeitung | 4.2 KaVo Everest® ZS-Blanks

» Die Arbeit vorsichtig und groRziigig mit einem heiRen Wachsmesser aus dem
Insert heraustrennen oder komplett mit dem Insert in den Vorwarmeofen legen.
Dabei keinesfalls die Arbeit mit einem HeiBluftféhn oder heiRem Wasser erwar-
men, da dies zu einem Hitzesprung fiihren kann.

/\ VORSICHT

HeiRer Vorwarmofen
Verbrennungen

» Bei Arbeiten mit dem Vorwarmofen ist besondere Vorsicht geboten!

» Um die Arbeit auszuschwemmen, die herausgetrennte Arbeit auf einem Papier-
tuch oder Muffelvlies bei max. 100 °C in den Vorwarmofen setzten. Dabei darauf
achten, dass der Ofen sauber ist.

» Die ausgeschwemmte Arbeit nicht mit einem metallischen Gegenstand (z. B.
Pinzette 0.4.) aus dem Vorwarmofen nehmen.
» Temperaturschocks unbedingt vermeiden, da sie zu Rissbildung fihren kénnen.

Da Zirkoniumoxid im vorgesinterten Zustand sehr empfindlich ist und sich Risse
bilden kdnnen, sollte von einer Nachbearbeitung in diesem Zustand abgesehen
werden. AulRerdem kénnen andere Materialien, z. B. von Frasern in das Gerlst mit
eingebrannt werden.

Informationen zum Einfarben kénnen der Verarbeitungsanleitung des jeweiligen
Herstellers entnommen werden.

» In keinem Fall die noch heilRe ZS-Arbeit in die Einfarbeflissigkeit tauchen.
» Die eingeféarbte Arbeit gut trocknen lassen, bevor der KaVo Everest® therm
gestartet wird. Daflr kann die Abstrahlwérme der Keramikéfen genutzt werden.
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Hinweis
Risse im ZS-Material nach dem Sintern kdnnen durch thermische Spannungen,

durch Restfeuchtigkeit vor dem Sinterprozess verursacht werden. Der Sand muss
vor der ersten Verwendung einen kompletten Sinterprozess durchlaufen!

» Zum Sintern das Gerlst mit der okklusalen Seite in die, mit Sintersand gefiilite,
Schale legen. Hierbei ist auf eine optimale Abstiitzung aller Geristteile zu ach-
ten, um einen Sinterverzug zu verhindern.

Hinweis

Das Gertst sollte gleichmaRig und locker im Sand aufliegen, es darf nicht im Sand
eingegraben werden. Die mitgelieferte Menge Sintersand ist fir 3 Stlick ausrei-
chend. Die Produktion sollte bis zum Sintern vor Verschmutzungen geschitzt wer-
den. Bereits kleinste Metallpartikel im Sinterofen, auf dem Gerlst oder im Sand
fuhren zu Grinverfarbungen des Zirkons.

ZS und HPC dirfen nicht in derselben Sinterschale gesintert werden.

» Die Keramikschale mit den gefrasten und ausgeschwemmten Arbeiten bei
Raumtemperatur in den KaVo Everest® therm setzen.
» Programm starten.

Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® therm (Mat.-Nr. 1.002.8845)

Hinweis
Die Energie- und Druckluftversorgung im Nachtbetrieb muss sichergestellt werden!

4.3 KaVo Everest® ZS-Ronde

Hinweis
Das Kuhlschmiermittel muss wochentlich auf Konzentration, Reinheit und Fll-
stand gepriift werden (siehe Gebrauchsanweisung Kombi- und Basentest).

Hinweis
Um eine ausreichende Fixierung zu gewahrleisten, sind die Madenschrauben der
Werkzeuge im vierteljahrlichen Abstand zu wechseln (Mat.-Nr. 1.004.6876).
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4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® ZS-Ronde

Fir die Bearbeitung sind folgende ZS-Fraser fiir Ronden zu verwenden:
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 1 long (d 1 mm)
Mat.-Nr. 1.004.8063
= KaVo Everest® Milling Pin ZS 3 (& 3mm)
Mat.-Nr. 1.004.8064

4.3.1 ZS-Ronde in die Kavo Everest® engine einsetzen

{

i
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» Ronde in den vorgesehenen Platz auf der Kavo Everest® Spannbriicke plat-
zieren. Hierfiir muss ein passender Spannring ausgeahlt werden: ZS 100 x
16/25 oder ZS 100 x 20.

» Spannring auf der Ronde platzieren. Dabei die korrekte Positionierung der Ron-
de und des Rings sicherstellen: die Nut in der Ronde muss auf den Stift in der
Spannbriicke ausgerichtet werden.

» Die Innensechskantschrauben gleichmaRig festziehen. Dabei darauf achten,
dass der Spannhaken auf dem Spannring aufliegt.

—

17127
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4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® ZS-Ronde

» Arbeiten zuweisen.

Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine (Mat.-Nr. 1.002.3165)

Siehe auch: Gebrauchsanweisung KaVo Everest® engine Base Camp 4140
(Mat.-Nr. 1.005.4467)

Nach der Fertigung der Kavitat schlagt die Spannbriicke automatisch um und fertigt
anschlieBend 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
dirfen allerdings keine Stege betroffen sein.

Stege definieren

n Hinweis
Bei allen ZS-Arbeiten dirfen keine Stege geldscht werden. Trennen der Stege ist
je nach GrofRe der Arbeit erlaubt!

Stege muissen im rechten Winkel zum GerUst positioniert werden.

Kéappchen
= Alle 4 Stege missen im aktivierten Zustand (blau) belassen werden.
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Verarbeitungsanleitung ZS-Blanks und ZS-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® ZS-Ronde

Briicken, 2 bis 4 Glieder:
= An den endstandigen Gliedern missen je 2 Stege im aktivierten Zustand (blau)
belassen werden.
= Restliche Stege kdnnen bei Zwischengliedern getrennt (griin) oder reduziert
(braun) werden.
= Stege bei Stimpfen (Zahnen) dirfen nicht getrennt werden. Im aktivierten Zu-
stand belassen oder reduzieren!

Brlicken, 5 bis 6 Glieder:
= An den endstandigen Gliedern miissen je 2 Stege und mittig 2 Stege im aktivi-
erten Zustand (blau) belassen werden.
= Restliche Stege kdnnen bei Zwischengliedern getrennt (griin) oder reduziert
(braun) werden.
= Stege bei Stiimpfen (Zahnen) dirfen nicht getrennt werden. Im aktivierten Zu-
stand belassen oder reduzieren!

Pins setzen

Pins kénnen erzeugt werden, damit bei grofteren Arbeiten beim Sintern mit der Sin-
terplatte ein sicherer Stand erzeugt wird und damit kein Verzug auftreten kann.

= Auf Képpchen dirfen keine Pins gesetzt werden.

= Bei Briicken dirfen je nach GréRRe und Geometrie Pins gesetzt werden.

= Falls Pins erzeugt werden muss auf jeder Einheit ein Pin platziert werden.

= Pins missen versetzt platziert werden, d. h. sie dirfen nicht in einer Linie plat-
ziert werden, damit ein sicherer Stand durch die Pins erzeugt werden kann.

= Pins dirfen nicht auf den auReren Rand der Geometrie gesetzt werden.
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Verarbeitungsanleitung ZS-Blanks und ZS-Ronden

4 Verarbeitung | 4.3 KaVo Everest® ZS-Ronde

4.3.3 ZS-Arbeit abtrennen

» Die Arbeiten mit einer geeigneten Hartmetallfrdse vorsichtig von der Ronde
trennen. Dabei insbesondere auf die Rander der Arbeit achten.

2- bis 4-gliedrige Bruicken:
» 2 bis 4 gliedrige Briicken vor dem Sintern vollig aus dem Material heraustrennen.
5- bis 6gliedrige Briicken:

Um Verzige zu verhindern, die Bricke mit Ronden-Restmaterial sintern.
Stege an den endsténdigen Képpchen lingual belassen und (ibrige Stege ab-
trennen. Der Abstandder getrennten Stege zum Restmaterial muss 1 mm be-
tragen.

4.3.4 Ronden-Arbeiten sintern

» Vor dem Sintern den Everest®-Chip aus der Ronde entfernen!
Bricken ohne Ronde-Restmaterial sintern

» Hinweise und Beschreibungen zum Sinterprozess beachten!

Siehe auch: 4.2.4 ZS-Arbeit ausbetten / Sinterprozess, Seite 14
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Bricken mit Ronden-Restmaterial sintern

» Sinterplatte verwenden.
» ZS-Bricke auf die Pins setzen und mit dem ZS-Ronden-Programm sintern.

Gesinterte ZS-Arbeit vom Rondenrestmaterial abtrennen

/\ VORSICHT

Reizende Staube beim Abtrennen der gesinterten ZS-Arbeit
Reizung von Augen und Schleimhauten!

» Schleifstdube nicht einatmen!
» Mundschutz und Schutzbrille tragen!

» ZS-Arbeit vom Rondenrestmaterial unter Wasserkihlung und mit Hilfe einer
Turbine abtrennen. Dabei Druck vermeiden und mit neuwertigen Diamantwerk-
zeugen arbeiten.

4.4 AbschlieRende Arbeiten
4.4 1 ZS-Arbeit nachbearbeiten
Hinweis

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

/\ VORSICHT

HeilRer Vorwarmofen
Verbrennungen

» Bei Arbeiten mit dem Vorwarmofen ist besondere Vorsicht geboten!

/\ VORSICHT

Reizende Stédube bei der Ausarbeitung der Polymere
Reizung von Augen und Schleimhauten!

» Das Ausarbeiten von Polymeren immer unter einer lokalen Absaugung durch-
fuhren.

» Bei der Ausarbeitung darauf achten, dass das Produkt nicht in die Augen oder

in Berlhrung mit Schleimhauten kommt.

Schleifstdube nicht einatmen!

Mundschutz und Schutzbrille tragen!

Waéhrend der Arbeit nicht essen oder trinken!

vvyy

Nach dem Sinterprozess die Keramikschale ab 300 °C aus dem Ofen nehmen.
Wenn die Arbeit handwarm ist, diese aus der Schale nehmen.

Nicht mit Druckluft abkiihlen. Dies kann zu Kaltespriinge flhren.

Ein Inhalieren des Zirkonsandes vermeiden.

Bei Bedarf die Kavitat mit Aluminiumoxid 50 pm ausstrahlen.
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» Zusatzlich Angaben des Herstellers des verwendeten Befestigungsmaterials
beachten.

» Sollte eine gesintere Arbeit nachbearbeitet werden missen, ZS-Arbeit unter
Wasserkuhlung und mit Hilfe einer Turbine nachbearbeiten. Dabei Druck ver-
meiden und mit neuwertigen Diamantwerkzeugen arbeiten.

Hinweis
Eine Funkenbildung muss vermieden werden!

» Das Abstrahlen der zu verblendenden Flachen vermeiden, da es nicht erforder-
lich ist.

» Thermische Vorbehandlung vor der Verblendung, wie von der Firma Vita emp-
fohlen durchfiihren, um Spannungen aus dem Material abzufiihren und um die
Oberflache zu entfetten.

Vit. °C Halten Aufwarmen Aufwarmen ca. Halten VAC
Minute Minute °C / Minute Temperatur  |Minute Minute
500 - 5.00 mdglich nied- |1000 15.00 -
rig

(Quelle: Vita Brenntabelle fiir Vita VM9)
4.4.2 ZS-Arbeit Gerlste verblenden

Hinweis

Die ZS-Gerliste missen verblendet werden. Das Abstrahlen der zu verblendenden
Flachen ist nicht erforderlich.

» Die weitere Verarbeitung fiir das Verblenden der Verarbeitungsanleitung des
jeweiligen Verblendkeramikherstellers entnehmen.

4.4.3 ZS-Arbeit eingliedern

Hinweis
Von einer provisorischen Zementierung ist dringend abzuraten!

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

» Gerust mit den bekannten Befestigungsmaterialien fir adhasive und non-adha-
sive Befestigung permanent einsetzen.

» Weitere Informationen dem Prap.-Guide entnehmen.



5 Typenschilder

Kaltenbach & Voigt GmbH Transport  Storage
. . < i
Bismarckring 39 c € & g g ! -~
. =) i
D-88400 Biberach u
80°C
Everest® ZS-Blank ( &) A
REF: ’ "
[/ e
- ononnonn L5-Blank (B42/20) 2007 -05  YYYY-MM I:Ii]
Lot | 2222222727 Shrinkage 27727% 1060 hPa
dental ceramic
Made in Germany (European Community) type Il class 1 700 hPa
Caution: Federal law restricts this device to sale by or on the order of a health care professional/ dentist. For dental use only.

ZS-Blanks

Materialnummer Abkiirzung der Abmessung
1.002.9555 16

1.002.7337 20

1.002.0468 B 42/16

1.002.7335 B 42/20

1.002.7336 B 60/20

Typ Everest ZS-Blank (X)

Material, (Abmessung in mm)

Menge

N,

Y
m

Referenznummer bzw. Materialnummer

CE-Kennzeichnung nach EG-Richtlinie 93/42 Medizinprodukte

m"

K Chargenbezeichnung

Herstelldatum
Jahr - Monat

Hinweis auf maximale Nutzungsdauer
(entspricht ,Verwendbar bis... )
Jahr - Monat

Verarbeitungsanleitung beachten
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Kaltenbach & Voigt GmbH

Bismarckring 39
D-88400 Biberach

. . c € S

Made in Germany (European Community) S

B Everest® ZS-Ronde ( )
REF:

psseia |1 adiy
Slwelsa |eyusp

LoT ????°?°??

Transport Storage

Caution: Federal law restricts this 10 Kg,maX-
device to sale by or on the order of /ﬂ/80°c i
a health care professional/ dentist. .25°¢

For dental use only. 95%
&I g 5%/ 1060 I
hPa
2007 -05 YYYY - MM 700

ZS-Ronde

Typ Everest ZS-Ronde (X)
Material, (Abmessung in mm)

9 Menge

REF Referenznummer bzw. Materialnummer

c € /| CE-Kennzeichnung nach EG-Richtlinie 93/42 Medizinprodukte

wr] |Chargenbezeichnung

Herstelldatum
Jahr - Monat

& |Hinweis auf maximale Nutzungsdauer
(entspricht ,Verwendbar bis...)

Jahr - Monat
E:ﬂ Verarbeitungsanleitung beachten
Materialnummer Abmessung
1.005.3309 @100 x 16
1.005.3310 @ 100 x 20
1.005.3311 @ 100 x 25

Lagerung und Transport



Verarbeitungsanleitung ZS-Blanks und ZS-Ronden

5 Typenschilder

Begrenzung des Luftdrucks

700 hPa bis 1060 hPa

Begrenzung der Luftfeuchtigkeit
5 % bis 95 %

Temperaturbegrenzung
-25 °C bis +80 °C

Zulassige Stapellast

Vor StéRen schiitzen!

C
4
i 10 kg

.*,|Vor Nasse schitzen!

]
Ve
gl

Vor Strahlung und Sonne schiitzen.
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