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Verarbeitungsanleitung VITABLOCS® Mark Il for KaVo Everest

1 Benutzerhinweise | 1.1 Benutzerfiihrung
1 Benutzerhinweise
1.1 Benutzerfihrung

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

A Siehe Abschnitt Sicherheit/Warnsymbole

!
ﬂ’ Wichtige Informationen fiir Anwender und Techniker

p—

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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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 fihren kann.




3 Materialinfo

3.1 Eigenschaften

VITABLOCS® Mark Il for KaVo Everest sind aus Feinstruktur-Feldspatkeramik her-
gestellt. Sie dienen zur Herstellung von Inlays, Onlays, Teilkronen, Vollkronen im
Front- und Seitenzahnbereich sowie fur Veneers.

Siehe auch: Broschiire Nr. 808 ,klinische Aspekte, Praparation und Zementierung
von Vollkeramik® und die Verarbeitungsanleitung ,VITA Luting Set* Nr. 799

Technisch:

Keine thermischen Veredelungsprozesse wie z. B. Malfarben, Glasur- oder
Kristallisationsbrand notwendig.

Optional einfache, zeit- und kostensparende Charakterisierung und Individuali-
sierung mit VITA SHADING PASTE, VITA AKZENT und VITA VM 9 méglich.
Maschinell hervorragend bearbeitbar, da speziell fir die CAD/CAM-Technologie
entwickelt.

Hohe Standzeiten der Diamantschleifwerkzeuge wahrend des CAM-Prozesses.
Hoéchste Materialhomogenitat durch industriellen Sinterprozess und Feinparti-
kelstruktur.

Klinisch:

Seit Uber 20 Jahren ausgezeichnete klinische Erfahrungswerte.

Sehr gute Transluzenzeigenschaften mit ausgepragtem Chamaleoneffekt.
Schmelzahnliche, antagonistenfreundliche Abrasionseigenschaften.

Sehr gut polierbar.

Ausgezeichneter Adhasivverbund durch hervorragende Atzbarkeit.



3.2 Indikationen und Kontraindikationen

Indikationen:
= Veneers
= Inlays

= Onlays

= Teilkronen
= Kronen im Front- und Seitenzahnbereich

Kontraindikationen:

= Bruxismus

= Extreme Parafunktion

= Extreme Zahnfehlstellungen

= Mangelnde Mundhygiene

= Sehr tiefe subgingivale Praparation

Hinweis
VITABLOCS® Mark Il for KaVo Everest sind nicht zur Herstellung vollkeramischer
Briicken geeignet.



3.3 Technische Daten

Sortierung
BlockgroRe 112 10x12x 15 mm
BlockgroRie 114 12 x 14 x 18 mm
Packungseinheit 5 Stiick
Farben 1 M2C, 2 M2C und 3 M2C

Physikalische Daten

Die angegebenen technischen/physikalischen Werte sind typische Messergebnisse
und beziehen sich auf hausintern hergestellte Proben und die im Haus befindlichen
Messinstrumente. Bei anderer Herstellung der Proben und bei anderen Messinst-
rumenten sind andere Messergebnisse zu erwarten.

Warmeausdehnungskoeffizient (9,4+0,1) x 108 K
WAK (20 - 500 °C)

Dichte 2,44 £ 0,01 g/cm?®
Biegefestigkeit (Schwickerath) 154 + 15 MPa

(1SO 6872)

Elastizitadtsmodul 45+ 0,5 GPa
(Resonanzmethode)

Transformationsbereich 780 -790 °C
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4 Verarbeitung | 4.1 Praparationsrichtlinien und Mindeststarken

4 Verarbeitung

4.1 Praparationsrichtlinien und Mindeststarken

Arbeiten mit VITABLOCS® Mark Il for KaVo Everest ist nur unter Einhaltung der
aufgefihrten Richtlinien und Mindeststarken erfolgreich.

4.1.1 Inlays

Keramik-Materialstarke

= Unter der tiefsten Stelle der Fissur: = 1,5 mm.
= Im Bereich des Isthmus: 2 1,5 mm.

Es wird eine kastenférmige Préparation ohne Federrander empfohlen. Scharfe
Kanten sollten zugunsten runder Kavitadtensegmente, insbesondere am Kavitaten-
boden, vermieden werden.

Mindesttiefe am Fissurengrund: 1,5 mm.

Mindesttiefe am Kavitatenrand: 2,0 mm.

Falls der Kavitatenrand in der Nahe der Hockerspitze zu liegen kommt,
Mindesttiefe am Kavitatenrand: 2,5 mm.

Die zervikale Stufe muss vom Nachbarzahn geldst sein.

Mindestbreite der Approximalstufe: 1 mm

Winkel zwischen lateraler Wand des approximalen Kastens und approximaler
Oberflache 2 60°.
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4 Verarbeitung | 4.1 Praparationsrichtlinien und Mindeststarken

4.1.2 Onlays
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Richtlinien:
= Keramikschicht im Bereich der Héckertiberkupplung = 1,5 bis 2 mm.

= Keramik-Materialstarke am Fissurengrund = 1,5 mm.

4.1.3 Veneers

Die Keramik-Materialstarke sollte mindestens 0,5 mm betragen, um ein sicheres
adhasives Befestigen zu ermdglichen.

Labial

= Vestibularen Verlauf der Zahnkontur beibehalten.
= Durchschnittliche labiale Reduktion: 0,5 mm

— Zervikales Dirittel: 0,2 - 0,3 mm

— Mittleres Drittel: 0,5 mm

— Inzisales Drittel: 0,5 - 0,7 mm
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4 Verarbeitung | 4.1 Praparationsrichtlinien und Mindeststarken

Zervikal

Leicht abgerundete Schulter (bzw. Hohlkehle) parallel zum Gingivasaum, supra-
gingival verlaufend.

Approximal

= Approximale Rander im Sinne einer Hohlkehle anstreben.
= Erhaltung der natirlichen Kontaktpunkte.
= Sattelféormige” Umfassung.

Varianten der inzisalen Veneerpraparation

v

Labial-inzisale Auskehlung, wenn Zahnlange beibehalten werden soll ®.

Eine leichte Reduktion erlaubt eine dickere Keramikstarke fiir eine individuellere
Charakterisierung @.

Fir Verlangerung Schneidekante abflachen, Kante abrunden ®.

5
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4 Verarbeitung | 4.1 Praparationsrichtlinien und Mindeststarken

4.1.4 Kronen

Die Praparation von Kronen kann wahlweise mit einer Hohlkehle oder einer Stufe
mit abgerundetem Innenwinkel (Schulterpraparation) erfolgen.

= Zirkulare Schnitttiefe = 1,0 mm.
= Vertikaler Praparationswinkel = 3°.

» Alle Ubergange von den axialen zu den okklusalen bzw. inzisalen Flachen ab-
gerundet.

= GleichmaRige und glatte Flachen.

= Zur Kontrolle der Praparation Wax up und Silikonschlussel. Fir Diagnostik und
klinische Umsetzung (defektorientierte Praparation) von Vorteil.

= Tiefe der Praparation supragingival, epigingival, subgingival < 0,5 mm.

- J .,)H@
= 0 x.%

® Korrekte Schulterpraparation. ® Korrekte Hohlkehlpraparation.

® Nicht korrekte Hohlkehlpraparation. @® Kontraindiziert: Tangentialpraparati-
onen.

Hinweis

Faustregel: So tief praparieren, wie eine Trockenlegung mdglich ist.
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Praparationsformen bei Kronen

JKlassisch®

,Reduziert”
Keramik-Materialstarke bei Kronen

In der Hauptfissur:

Wahrend die okklusalen Rander diinn auslaufen, ist die minimale Schichtdicke der
Keramik unter der tiefsten Stelle der Fissur 1,5 mm. Bereits bei der Praparation ist
auf eine ausreichende Dimension der Kavitat zu achten. Die Etablierung einer funk-
tionellen Dentinadhasion ertibrigt das Legen einer Unterfillung und vermeidet die
Reduktion der Keramikschichtdicke bei einer gegebenen Praparationstiefe. Die
Schichtdicke ist in der Schleifvorschau der 3D Software sicherzustellen. Die Re-
duktion der minimalen Schichtdicke durch manuelles Nacharbeiten der Fissur nach
dem Einsetzen ist zu vermeiden.

Héckerliberdeckungen bei Normofunktion:

Es empfiehlt sich, dinne Kavitatenwande (< 2 mm) und Kavitdtenwande ohne Den-
tinunterstitzung im Bereich zentrischer Hécker bei vitalen Zéhnen mit einer Ho-
ckertiberdeckung zu restaurieren. Die minimale Keramikschichtdicke im Bereich
von Hdéckern soll 2,0 mm betragen.

Héckerliberdeckungen bei devitalen Zahnen:
Bestehende Hdcker von devitalen Z&hnen sollen um mindestens 2 mm gekurzt und
mit einer Hockerlberdeckung restauriert werden.

21,5mm

21,0 mm
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Keramik-Materialstarke fir Frontzahnkronen:
= Inzisal: 2 1,5 mm

= Zirkuldr: 21,0 mm

= Kronenrand: 2 1,0 mm

22,0mm

1,0 -1,5mm

e/ 21,0mm

Keramik-Materialstarke fiir Seitenzahnkronen:

= Am tiefesten Punkt der Hauptfissur: = 1,5 mm
Im Bereich der Hocker: 2 2,0 mm

= Zirkular:1,0-1,5mm

= Kronenrand: 2 1,0 mm
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4.1.5 Befestigung von Restaurationen aus VITABLOCS® Mark Il for
Everest

Silikatkeramiken wie die VITABLOCS Mark Il (Biegebruchfestigkeit < 350 MPa)
missen adhasiv mit Feinhybrid-Kompositen (z. B. VITA DUO CEMENT) unter An-
wendung eines korrekt angewendeten funktionellen Schmelz-Dentin-Adhasivsys-
tems (Total Bonding mit z. B. VITA A.R.T. BOND) befestigt werden, um einen
kraftschliissigen Verbund zwischen Restauration und Zahnsubstanz zu erzielen.
Dadurch findet ein gegenseitiger ,Schienungseffekt® statt, der fir den dauerhaften
klinischen Erfolg entscheidend ist. Beim Einsatz von festeren Kompositmaterialien
kann die Ultraschall-Insertionsmethode oder vorgewarmtes Komposit verwendet
werden.

Grundsétzlich unterscheiden sich die Protokolle der adhasiven Befestigung fiir In-

lays, Onlays, Kronen und Veneers nicht. Es gilt aber ein paar Besonderheiten zu

beachten:

= Kronen und Inlays sollten bevorzugt mit einem flieRfahigeren Komposit mit du-
alhartendem Charakter befestigt werden.

= Bei dlinnen Veneers sollte auf den Einsatz dualhartender Komposite verzichtet
werden, da diese nach der Aushartung eine leichte Farbveranderung (Gelbton)
verursachen kénnen. Deshalb ist ein rein lichthartendes Komposit vorzuziehen.

= Ein mit lichthartendem Bonding auf das Veneer geklebter Microbrush kann als
Halter verwendet werden.

= Das Fixieren des Veneers mit dem Finger ermdglicht eine gleichméaRigere
Druckverteilung beim adhésiven Einsetzen.
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4.2 VITABLOCS® Mark Il einbetten

Zum Einbetten bitte die folgenden Einbetthilfen verwenden:
= |IPS e.max CAD C14 (Mat.-Nr. 1.004.0193) fur VITABLOC® Mark Il GroRe 112
= |IPS e.max CAD 112 (Mat.-Nr. 1.005.9808) fiir VITABLOC® Mark Il GroRe 114

Die Rohlinge kénnen in drei Positionen eingebettet werden.
» Benotigte VITABLOCS® Mark |l erst bei Bedarf einbetten.

» Positionierhilfe jeweils mit etwas Vaseline bepinseln und Rohling entsprechend
des CAM-Prozess-Vorschlages einsetzen.

Vorschlag: CAM-Prozess 114 / 14H (112 = 12H)
Rohling wird mit schlanker Seite nach unten eingebettet.

[ KaVo Everest Engine Control 8.0.7.6
Auliag Maschine Exas Hie

3 [>] - = I N
Busiseen Foligen Athvechen Achtat Weikaeug  Sprvbricke  Reinging Beenden ® /fo
= Status
[Neue Autiréige & 10:45:52 Status: Referenzfahrt ausfihren! |
Platz [ Aufirags.._ [ Nachname | Vomare [ Material [z: | [10:45:57 Status: Maschine aktiv
77| [10:46:14 Status: Maschine in Grundstellung
il
=
Charge des Rohling — = JJ
or [ prinding Pin 3
Grinding Pin 1
0%
o[ » o
X Cancel
] d vl ]
] o i ~
o 1 K | |
- < | |
Bstan [ Everest Engine [O@ 104

Vorschlag: CAM-Prozess 114 / 12H (112 = 10H)
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Rohling wird mit breiter Seite nach unten eingebettet.

[a]
& =] X | @ = & & | M A
- Ewigey Aot Al ks, Soaerhii Pegion pewn ® Ao
! T
\lnw. —l 10:12:18 Status: Maschine in Grundstellung |
| ‘Nochnirs | Vomems | Maistal Faands % [10:27:49 Status: NC-Programm in Maschine geladen
deenr  ceen W Manddig_ 1 | [10:27:62 Status. Masching akliv
ViGblaek  claen WMar| ez naee ‘orschub-Halt aktiv
aschine aktiv
~GroBe dez Riohings
Besachnet 18102 3
Gewsht
T - |
or frinding Pin 3
[l Brinding Pin 1
Fortschrit 0%
(STeTeXoll fmm ][ 5O e

5100 | [ vt Erpn Bl Vi | iggintmnses - e |

Vorschlag: CAM-Prozess 114 / 19H (112 = 15H)
Rohling wird mit ovaler Seite nach oben eingebettet.

[} KaVo Everest Engine Control 8.0.7.6

Auinag Maschine Extias e

= ] x © = = & £ =
Aktualseien Fefigen  Abtrechen ‘ Autodtan ‘ Weiceug  Sparmbiicke  Reingung ‘ [ ® jb
= Status

[Neue Autirige | o455 Status: Referenztart ausfirent |
Platz | Auftrags... | Nachname | Vomame | Material [Ronde [lze | |10:45:57 Status: Maschine aktiv

Z1 60414.12 Huberl D.. <empty>  V_Mark: arke 12 |10:46:14 Status: Maschine in Grundstellung

£l 8054917 | <unknown>  <empty> | V_Mar) - o=

& 81837 Seiter Roland 2584

@ 9000 Rewh <deen [ C_Ten|

rofe des Rohlings:
Berechnet

ChergedesRohlings M—L’J‘

Brinding Pin 1 |

Fortschritt — 0%
[exsxexe] Y immyem) O]
Werkstiick
Platz

[ Auftagsnunmer || | 8041412 f
[ WNecname || | Huberl Daniv3 [

#start | [[{] Everest Engine. [#14.12bmp - Pant

» Everest Universal Inplastin einem Anmischbecher zu gleichen Gewichtsanteilen
anrihren. Dabei auf ein exaktes Mischverhaltnis 1:1 achten.
>

Behalter mit Mischkomponenten gut schutteln.

Hinweis
Werden die Universal-Inplast-Komponenten nicht gut miteinander vermischt, kann

es zu unterschiedlichen Homogenitaten des Kunststoffes kommen. Ein gleichma-
Riges Ausharten des Kunststoffes ist dann nicht gewahrleistet.
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» Gemischten Kunststoff in das Everest Insert bis zur Oberkante des Randes auf-
fullen.
Die Retentionen des Inserts missen mit Everest Universal Inplast bedeckt sein.

» Nachdem Everest Universal Inplast ausgehartet ist, wird die Everest Position-
ierhilfe mit einem Wachsmesser vom Insert geldst.

16/20
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4.3 Inserts in die KaVo Everest engine einsetzen

Zum Schleifen folgende Pins verwenden:
= KaVo Everest® Diamond Grinding Pin 1 (Mat.-Nr. 1.001.6000)
= KaVo Everest® Diamond Grinding Pin 3 (Mat.-Nr. 1.001.6001)

» Insert in der KaVo Everest Spannbriicke fixieren.

» Das Programm starten.
Siehe auch: GA KaVo Everest® engine 4140 (Mat.-Nr. 1.002.3165)
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4.4 Kavitat auffillen

Nach dem Schleifen der Kavitat unterbricht das Programm automatisch, um die
Innenseite auffiillen zu kdnnen.

Spannbriicke bzw. Insert nicht aus der Everest® engine nehmen.
Kihlschmiermittel- und Schleifreste mit Wasser (Zimmertemperatur) gut aus-
spulen. Am besten eignet sich hierzu eine Sprihflasche.

Anschlief3end die Kavitat sanft mit 6lfreier Druckluft trocknen.

Eine hochdiinne Schicht Acmos in die Kavitat spriihen.

Mit einem Instrument ganzflachig eine diinne Schicht Pattern Resin in die Kavitat
auftragen. Hierbei darauf achten, dass die Schicht nicht zu dick wird.

» Everest® Universal Inplast in einem Anmischbecher zu gleichen Gewichtsantei-
len diinn anriihren. Hierbei auf ein exaktes Mischverhaltnis der Komponenten A
und B von 1:1 achten.

Behalter mit Mischkomponenten gut schutteln.
Den gemischten Kunststoff in das Everest® Insert bis zur Oberkante des Randes
fullen.

» Kavitaten mit Everest® Universal Inplast auffillen.
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» Nach Auffiillen der Kavitaten Autostart mit einer Verzdégerung von 15 Minuten
einstellen.

Nach 15 Minuten startet Everest® engine mit dem Schleifen der Okklusion.

3 =) 7 i B {
P | Ry e ol | pe .

Status

2| [13:10:00 Status: Vorschub-Halt akliv |
7| [13:10:25 Status: Maschine aktiv
2| [18:16:14 Status: Vorschub-Hat aktiv

Maschine akf

2| [18:49.42 Status
2| [13:49:46 Status: Vorschub-Halt aktiy

5
Y > emacapii or
4w v > IE —
y __
X <enpho
@Y Vardii Zam2d o
() Embettzyius
Die Arboiton bitto einbotton. ggf. mit Primer .
Rt 14:58

Danach dio Tur schiiosson und mit
wWartozeit |15 - min

. ‘Start-Taste fortsetzen.
St | X Asbrechen

Fortschritt

E
[©000]+[[E5 I~ 2388a)~ SR80

| [TevonErgme | st 2o GER
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4.5 VITABLOCS® Mark Il ausbetten

Keinen Vorwarmofen verwenden!
Arbeit kann beschadigt werden.
» VITABLOCS® Mark Il Arbeiten zum Ausbetten nicht in einem Vorwarmofen er-

warmen. Das kann durch Expansion des Kunststoffes zu Spriingen der Kera-
mik fGhren.

VORSICHT

» Nach Beendigung des Schleifprozesses Everest® Insert aus der Spannbriicke

nehmen.
» Vorsichtig die geschliffene Arbeit mit einem Heil3luftfén erwarmen und mit einer
angewarmten Pinzette vorsichtig abnehmen.

20/20






KaVo. Dental Excellence.

9p - 10 - 02¢20600¢ - 9 - 1850°L00°}



	Inhaltsverzeichnis
	Benutzerhinweise
	Benutzerführung
	Abkürzungen
	Symbole
	Zielgruppe


	Sicherheit
	Beschreibung der Sicherheitshinweise
	Warnsymbol
	Struktur
	Beschreibung der Gefahrenstufen


	Materialinfo
	Eigenschaften
	Indikationen und Kontraindikationen
	Technische Daten

	Verarbeitung
	Präparationsrichtlinien und Mindeststärken
	Inlays
	Onlays
	Veneers
	Kronen
	Befestigung von Restaurationen aus VITABLOCS® Mark II for Everest

	VITABLOCS® Mark II einbetten
	Inserts in die KaVo Everest engine einsetzen
	Kavität auffüllen
	VITABLOCS® Mark II ausbetten


