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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Gebrauchsanweisung

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Typ 5 Legierungen (geméB EN IS0 22674)

Anwendung:

Heraenium CE bzw. EH/NF/Laser sind CoCr-Moc ierungen fiir die H g von
herausnehmbarem Zahnersatz. Sie zeichnen sich durch eine sehr hohe Festigkeit und
hervorragende Federeigenschaften aus. AuBerdem werden Heraenium CE bzw. EH/NF/
Laser hdchsten Anspriichen in bezug auf Elastizitét und Ausarbeitungsverhalten gerecht.

1. Modellation

Die ion einer erfolgt nach den dblichen anatomischen und
konstruktiven Regeln fiir Modellgussprothesen und wird auf dem Einbettmassemodell aus-
gefiihrt. Fiir Modellation und Anstiftung wird das spezielle Modellgusswachs KF empfohlen,
das mit einem Kornfeiner dotiert ist, der eine wesentliche Verbesserung des Gussgefiiges
und somit der mechanischen Eigenschaften der vergossenen Legierungen bewirkt.

2. Gusskanalgestaltung
Bei allen Konstruktionen werden nur zwei Gusskandle bendtigt. Die Durchmesser der
Gusskandle sollen 3,5 mm betragen. Die Lénge der Gusskanéle betrdgt 20—35 mm.

An Dickteilen werden zusétzlich Nachversore ale mit einem Kopf-& von 5,4 bzw.
5,9 mm und einem Schaft-& von 2,5 bzw. 2,9 mm angebracht. Entluftungskanale von
0,8 mm & und 1 cm Lénge filhren zu einem Drt mit

einem & von 1,2 mm. Der Ubergang vom Gusstrichter zu den Gusskanalen und die
Ubergénge von den Gusskanalen zum Gussobjekt miissen flieBend gestaltet werden. Bei
der Gusskanalanbringung ist darauf zu achten, dass der Gusstrichterbeginn ca. 3—4 mm
liber der hdchsten Stelle der Wachsmodellation steht.
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3. Einbetten und Vorwarmen
Anmischverhéltnisse, Expansionssteuerung, Vorwdrmprozesse etc. sind je nach Einbettmasse
unterschiedlich. Fiir Einbettmassen gelten die Daten entsprechend der Gebrauchsanweisung.
4. Schmelzen und GieBen mit induktiven GieBgeraten
Zum Schmelzen und GieBen der Modellgusslegierungen eignen sich am besten die
induktiv beheizten Vakuum-Druckguss Gerate von Kulzer, ausgestattet mit NEM-Kera-
mikschmelztiegeln.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser|

Heraenium NF|

1. Vorschmelze

ausldsen bis noch ein deutlicher Schatten am
letzten aus der Schmelzoberflache herausragenden
Gusswiirfel sichtbar ist

Metall voll-
standig
erschmelzen
(keine sicht-
bare Konturen)

2. Einleitung Vorschmelze unterbrechen
des GieB- GieBkessel 6ffnen
vorganges GieBform einlegen
Hauptschmelze starten
3. GieBvorgang | wenn der 3 nach dem \ in-| 6
manuell Schmelz- den des Schmelzschattens nach dem
auslosen schatten Verschwinden
verschwindet des Schmelz-
schattens*




Wichtig! Vakuum auf 250 mbar eii Es darf kein sta Vakuum ei it

werden!

* Das eventuelle AufreiBen der Oxidhaut wahrend der Vor- bzw. Hauptschmelze findet bei der Beurtei-
lung des keine Berii

5. Ausarbeiten des Gussobjektes

Rohgiisse werden mit dem speziellen Strahlmittel M oder 250 pm Al0, Strahimittel bei

einem i uck von 4,0 bar abg . Dadurch bleibt die optlmale Kantenscharfe

und Oberfléchenstruktur des Gussobjektes erhalten. ist

Beim Ausarbeiten und Abstrahlen ist geeignete Absaugung und / oder Atemschutzmaske

Typ FFP3-EN 149-2001 zu benutzen.

6. Loten

Zum Loten von Gussteilen aus Heraenium an Heraenium oder an gebogenen Klammern,

konnen diese mit dem Punkt-SchweiBgerét geheftet und dann mit der Flamme unter

Verwendung des Stahlgold-Lotes 910 und des Flussmittels Hera SLP 99 geldtet werden.

Das Verldten von Heraenium-Gussteilen an Teile aus Edelmetall-Dentallegierungen wird

mit der Flamme unter Verwendung des Stahlgold-Lotes 750 und Hera SLP 99 durchge-

fiihrt. Dabei ist kein Vorschwemmen notig. Bei Lotungen von hochpalladiumhaltigen

Aufbrennkeramiklegierungen an Heraenium, muss die Lotstelle der Aufbrennkeramikle-

gierung vor dem Keramikbrand mit Herador Lot 1060 vorgeschwemmt werden, bevor mit

Stahlgold Lot 750 geldtet wird.

7 LaserschweiBen

Die Pulsleistung ist entsprechend der Objektdicke zu wéhlen. Durch eine langere Puls-

dauer entsteht ein groBeres Schmelzvolumen. Dieses wirkt sich tiber eine langere Erstar-

rungszeit positiv in der SchweiBnaht aus. Lote miissen im Bereich der SchweiBnaht vor

dem VerschweiBen grundsétzlich entfernt werden. Palladium-Basislegierungen sind

grundsatzlich nicht an Modellgussprothesen (CoCr) schweiBbar.
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Empfohlene Parameter (Herapuls):  Fokus: @1,1-13mm

Pulsdaver: 12-15ms

Leistung:  abhéngig von der Materialstérke
7a. LaserschweiBen von Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF
Beachten Sie bitte: Der in den Legierungen enthaltene Kohlenstoff fiihrt zur Carbid-
bildung in der SchweiBnaht. Dadurch besteht das Risiko der Versprodung in der SchweiB-
naht. Um dies zu vermeiden, muss stets mit dem speziellen Kulzer Laser-SchweiBdraht
geschweiBt werden.
7h. 1 iBen von ium Laser
Beachten Sie bitte: Bei direktem Kontakt der zu verbindenden Fldchen ist SchweiBen
ohne Zusatzwerkstoff mdglich. Bei vorhandenem Spalt sollte stets mit dem speziellen
Kulzer Laser-Schwei 1t oder mit artei ial geschweiBt werden.
8. Ver keit von
Heraenium-Legierungen diirfen grundsétzlich nur einmal vergossen werden. Gusskegel
und Gusskandle werden von Kulzer wieder zuriickgekauft. Fragen Sie nach aktuellen
Riickkaufpreisen.
9. Gegenanzeigen, Nebenwirkungen und Wechselwirkungen mit anderen Dentallegierungen
Bei Uberempfindlichkeit (Allergie) gegen Bestandteile der Legierung diirfen die Herae-
nium Legierungen nicht verwendet werden.
Als Einzelfdlle wurden Uberempfindlichkeitsreaktionen oder elektrochemisch bedingte,
ortliche Missempfindungen (z.B. Geschmacksirritationen und Reizung der Mundschleim-
haut) beschrieben.
Bei approxi oder antagonisti Kontakt zu Zahnersatz aus nicht artgleichen
Legierungen kénnen galvanische Effekte auftreten. Sollten elektrochemisch bedingte,
ortliche Missempfindungen durch den Kontakt mit anderen Legierungen auftreten und
andauern, miissen die Arbeiten durch andere Werkstoffe ersetzt werden.
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Cl ung in Massen-%
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Daten
Dichte | Schmelz- | GieB- | Hérte | 0,2% | Bruch- E-
intervall | temp. Dehn- | dehnung | Modul
glom’ °C °Cp Hvi0 grenze % ! GPa
MPa
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 |[1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380 | 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 [1330-1380 | 1530 | 340 610 12 220
Laser

Vorwérmtemperatur fiir alle Legierungen 950°C—1030°C**

** je nach Gusssystem.




10. Hinweise
Zur Entsorgung bitte Sicherheitsdatenblatter oder nationale Vorschriften beachten.

Heraenium® = eingetragenes Warenzeichen der Kulzer GmbH.

Technische Anderungen vorbehalten
Stand: 2018-03



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instructions for use

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Type 5 alloys (as per EN IS0 22674)

Usage:

Heraenium CE and EH/NF/Laser are cobalt chrome alloys for fabricating removable den-
tures. They exhibit high strength and outstanding elastic recovery. Heraenium CE and EH/
NF/Laser are also highly elastic as well as being easily trimmed and welded.

1. Waxing up

CoCr frameworks are waxed up on an investment model according to the usual ana-
tomical and mechanical criteria for CoCr dentures. Special KF casting wax is recom-
mended for waxing and sprueing. KF casting wax is infiltrated with a grain refiner that
greatly improves the structure of the casting and also the mechanical properties of the
cast alloys.

2. Sprueing

Only two sprues are required with any type of framework. The diameter of the sprues
should be 3.5 mm and the length 2035 mm.

Feeder sprues with reservoirs are added to the thicker sections — the reservoirs should
be 5.4 or 5.9 mm in diameter and the sprues 2.5 or 2.9 mm in diameter. Ventilation
sprues, 0.8 mm in diameter and 1 cm in length, lead to a pressure relief sprue with a
diameter of 1.2 mm, which runs around the framework. It is essential that the transitions
from the sprue former to the sprues and from the sprues to the pattern are smooth. When
attaching the sprues, ensure that the tip of the sprue former is approx. 3—4 mm above
the highest point of the wax pattern.
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3. Investing and preheating

The mixing ratios, expansion control and preheating schedules etc. vary depending on
the investment material. The data for the investment materials are shown in the relevant
instructions.

4. Melting and casting with vacuum induction casting machines
The Kulzer induction heated, vacuum pressure casting machines with ceramic crucibles
for non-precious metal alloys are most suitable for melting and casting CoCr alloys.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|

1. Pre-melting | Pre-melting is discontinued when the last ingotis | Melt metal
half melted fully (no visible
contours)

2. Start Interrupt pre-melting
casting Open the casting drum
Insert the mould
Commence main melt

3. Start Once the 3 seconds after the shadow 6 seconds

casting by shadow disappears after the

hand disappears shadow dis-
appears*

Important! Set the vacuum to 250 mbar. The vacuum must not be set higher!
*If the oxide crust splits during pre-melting or main melting, this need not influence your evaluation
of the melting process



5. Trimming the casting

Unfinished castings are sandblasted using special abrasive M or 250 pm Al,0, abrasive
at a maximum pressure of 4.0 bar. This ensures that the optimum edge definition and
surface structure of the casting remains intact. Metal dust is hazardous to the health. For
finishing and sandblasting use a suitable exhaust system and/or a type FFP3-EN 149-
2001 dust mask.

6. Soldering

When soldering Heraenium cast units to Heraenium or wire clasps, the units can first be
secured in position by spot welding and then soldered using cobalt chrome/gold solder
910 and Kulzer Hera SLP 99 flux.

Heraenium cast units are soldered to precious dental alloy units with a flame using cobalt
chrome/gold solder 750 and Hera SLP 99 flux. Pre-soldering is unnecessary. When sol-
dering high-palladium-content bonding alloys to Heraenium, the solder junction of the
bonding alloy must be pre-soldered with Herador 1060 before porcelain firing and post-
soldered with cobalt chrome/gold solder 750.

7. Laser welding
The power of the pulse should be set according to the thickness of the units. Prolonging
the pulse duration increases the volume of metal melted. This prolongs the solidification
times, which has a positive effect in the welding seam. Before laser welding, all traces of
solder must be completely removed from the seam area. Palladium-based alloys can
never be welded to CoCr dentures.
Recommended settings Focal diameter: & 1,1-1,3mm
(Herapuls): Pulse duration: ~ 12-15ms

Power duration:  depends on the thickness of the material



7a. Laser welding Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Please note! The carbon in the alloys may cause formation of carbide in the welding
seam. This may cause the welding seam to become brittle. To prevent this, always weld
with Kulzer special laser welding rod.

7b. Laser welding with Heraenium Laser

Please note! Welding without additives is possible by direct contact with joint areas. If
there is a gap, always weld with Kulzer special laser welding rod or with similar added
material.

8. Using casting buttons
Heraenium alloys must only be cast once. Kulzer repurchases casting buttons and sprues.
Please ask for the current prices.

9. Contraindications, side effects and interactions with other dental alloys

In cases of hypersensitivity (allergy) to the constituents of Heraenium alloys, do not con-
tinue their use.

In individual cases, hypersensitivity reactions (allergies) and electrochemically-induced
local dysaesthesia have been reported such as changes in taste and irritation of the oral
mucosa.

Galvanic effects can occur under proximal or antagonistic contact with dentures of differ-
ent alloys. If lasting, electrochemically induced, local dysaesthesia arises from contact
with other alloys, the restorations must be replaced with other materials.



Chemical composition

Chemical composition in % by weight
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 (278 | 66 | 06 | 10 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
data
Density| Melting | Casting |t 0,2% Young’s
range temp. s yield [at rupf
glem? °C °C HV 10 stringt % GPa
CE | 80 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Preheating temperature for all alloys 950 °C—1030°C **

** Depending on casting system.




10. Notes
The CoCr-based alloys may contain traces of nickel (<0.1% be mass).
Please consult the material safety data sheets or national regulations for disposal.

Heraenium® = registered trademark of Kulzer GmbH

Subject to technical changes
Dated: 2018-03



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Mode d’emploi

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Alliages de type 5 (selon la norme EN ISO 22674)

Application :

Heraenium CE et EH/NF/Laser sont des alliages cobalt-chrome pour la fabrication de
prothéses dentaires amovibles. lls se caractérisent par une grande fermeté et une excel-
lente mémoire élastique. En outre, Heraenium CE et EH/NF/Laser répondent aux plus
grandes exigences concernant I'élasticité, le traitement et le soudage.

1. Modelage

Le modelage d’un chassis coulé sur modele s'effectue selon les régles anatomiques et
mécaniques usuelles pour ce type de prothéses et doit étre réalisé sur un modéle en
revétement. Nous conseillons d'utiliser pour le modelage et le placement des tiges de
coulée la cire de modelage spéciale KF, dotée d’un affineur de grain qui permet d’obtenir
une nette amélioration de la structure cristalline et donc des propriétés mécaniques de
I'alliage coulé.

2. Conformation des canaux d’alimentation

Pour tous les types d’armature, deux tiges de coulées suffisent. Le diamétre des tiges de
coulée doit étre de 3,5 mm et leur longueur de 20 a 35 mm.

Au niveau des zones de forte épaisseur, des canaux d’alimentation supplémentaires pré-
sentant chacun une nourrice de 5,4 & 5,9 mm de diamétre et une tige dont le diamétre
est compris entre 2,5 et 2,9 mm doivent étre placés. Des évents de 0,8 mm de diamétre
et de 1 cm de longueur rejoignent un canal circulaire périphérique de 1,2 mm de dia-
metre assurant I'équilibrage des pressions. Les raccords entre le cone de coulée et les
tiges de coulée ainsi que ceux entre les tiges et I'objet a couler doivent étre progressifs.
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Lors de la mise en place des tiges de coulée, veiller a ce que I'extrémité du cone de
coulée soit située a environ 3—-4 mm au-dessus de la partie la plus élevée de la
maquette.

3. Mise en revétement et préchauffage

Les rapports de mélange, la maitrise de I ion, les pi de préch: etc.
different selon le revétement utilisé. Pour le revétement, ce sont les données indiquées
par chaque mode d’emploi qui sont & prendre en compte.

4. Fonte et coulée a I'aide des machines de coulée a induction sous vide et par pression
Pour la fonte et la coulée des alliages CoCr destinés a la coulée sur modele, les machines
de coulée a induction sous vide et par pression Kulzer, équipées de creusets en céra-
mique pour métaux Non-Précieux, sont les mieux adaptées.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF

1. Fusion pri- | La fusion primaire doit étre interrompue lorsque le | Fondre entie-

maire dernier plot est & moitié fondu rement le
métal (plus
d’angles
visibles)

2. Démarrage Interrompre la fonte primaire

du processus Ouvrir la chambre de coulée

de coulée Installer le cylindre

Démarrer la fonte principale




Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF
3. Déclenche- | Lorsque 3 secondes aprés la disparition de | 6 secondes
ment manuel | I'ombre dispa- | I'ombre sur la masse fondue aprés la
du processus | rait sur la disparition de
de coulée masse fondue I'ombre sur la
masse fon-
due*

Important: Régler le vide sur 250 mbars. Il ne faut pas utiliser un vide plus poussé.
* Le déchirement éventuel de la couche d’oxyde durant la fonte primaire ou la fonte principale nest
pas a prendre en compte pour I'évaluation du processus de fonte

5. Traitement de I'objet coulé

Les objets bruts de coulée sont sablés a I'aide de I'abrasif M ou & I'oxyde d’alumine a 250
pm a 4,0 bars de pression. Ainsi, la netteté optimale des angles et la structure de la
surface de I'objet coulé seront préservées. La poussiére de métal est dangereuse pour la
santé. Pour le grattage et le sablage, utiliser un systeme d’aspiration adapté et/ou un
masque de protection contre la poussiére de type FFP3-EN 149-2001

6. Brasage

Pour assembler par brasage des objets coulés en Heraenium avec de I'Heraenium ou
avec des crochets fagonnés, les objets peuvent d’abord étre fixés a I'aide d’une soudeuse
par points, puis brasés a la flamme en utilisant la brasure Stahlgold solder 910 pour
cobalt-chrome et le flux Kulzer Hera SLP 99.

L’assemblage par brasage a la flamme de piéces coulées en Heraenium avec des pieces
en alliages dentaires précieux est réalisé a I'aide de la brasure Stahlgold solder 750 pour
cobalt-chrome et du flux Hera SLP 99. Aucun pré-brasage n’est nécessaire. Pour le bra-
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sage d'alliages céramo métalliques a haute teneur en palladium sur de I'Heraenium, la
zone a braser de I'alliage céramo métallique doit étre pré-brasée avant la cuisson de la
céramique a I'aide de brasure Herador 1060 afin de pouvoir réaliser ensuite un brasage
a I'aide de la brasure Stahlgold solder 750 pour cobalt-chrome.

7. Soudage au laser

La puissance d’impulsion doit étre choisie en fonction de I'épaisseur de I'objet. Une durée
d’'impulsion prolongée se traduit par un volume de métal fondu plus élevé. Cette prolon-
gation augmente le temps de solidification, ce qui a un effet positif sur I'élimination des
tensions a I'intérieur de la jonction. Avant de pratiquer une soudure au laser, toute trace
de brasure doit étre éliminée impérativement au niveau de la zone d’assemblage. Les
alliages a base de palladium ne peuvent absolument pas étre soudés sur des prothéses
coulées en CoCr.

Paramétres recommandés Diametre de la focale: & 1,1-1,3mm

(Herapuls): Durée d’impulsion: 12-15ms
Puissance d'impulsion: dépend de I'épaisseur de I'objet
7a. au laser ium CE, ium EH, ium NF

Remarque : Le carbone contenu dans les alliages peut étre source de formation de
carbure a la jonction soudée, avec le risque de fragilisation de la jonction. Pour éviter
cela, toujours utiliser les baguettes de soudure spéciales laser de Kulzer.

7b. au laser de ium Laser
Remarque : Il est possible de réaliser un soudage sans apport par contact direct entre
les zones d . En présence d'i ice, toujours utiliser les baguettes de sou-

dure spéciales laser de Kulzer ou un apport de métal de méme nature.



8. Utilisation de masselottes

Les alliages Heraenium ne doivent impérativement étre coulés qu’une seule fois. Kulzer
rachéte les masselottes et les tiges de coulée. Se renseigner sur les conditions en
vigueur pratiquées.

9. Contre-indications, effets ires etil ions avec d’autres alliages dentaires
En cas d’hypersensibilité (allergie) vis-a-vis des composants, les alliages Heraenium ne
doivent pas étre utilisés. Des réactions isolées d’hypersensibilité ou de désagréments
locaux d’origine é imique (irritations ¢ ives et irritations des muqueuses) ont
été rapportées. Des effets galvaniques peuvent se manifester en présence de contacts
proximaux ou antagonistes avec des prothéses constituées d'alliages différents. Si des
désagréments locaux d’origine électrochimique apparaissent suite @ un contact avec
d'autres alliages et persistent, remplacer les éléments en cause par d’autres matériaux.

Composition chimique

Composition chimique en % de masse
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 | 1,0 | 03 | 0,2
EH 635|280 | 65 | 06 | 1,0 | 015|025 | -
NF 63,35 290 | 50 [ 06 | 10 | 025 | 03 | 05

Laser 635 280 | 65 | 06 [ 1,05[<005 03 -




Laser

Densité| Intervalle |Temp.| Dureté | Limite |Allonge-| Module
de fusion | de s | d'élasticité |ment a lajd’élasticité
°C fusion 40,2% |rupture | GPa
glem? | o | 2|
CE 8,0 (1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
NF | 81 |1330-1380[ 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

La température de préchauffage pour tous les alliages se situe entre 950 °C et 1030°C **

** En fonction du systeme de coulée.

10. Remarques

Les alliages CoCr peuvent contenir des traces de nickel (<0,1% de la masse). Pour
connaitre les dispositions en matiere de mise au rebut, se reporter a la fiche de données

de sécurité du produit ou a la réglementation nationale en vigueur.

Heraenium® = marque déposée de Kulzer GmbH

Sous réserve de modifications techniques

Mise a jour de I'information: 2018-03



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrucciones de uso @
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Aleaciones de tipo 5 (de conformidad con la norma EN SO 22674)

Aplicacion:

Heraenium CE y EH/NF/Laser son aleaciones de cobalto-cromo que se utilizan para la
elaboracion de protesis removibles. Presentan una gran resistencia y una excelente recu-
peracion elastica. Heraenium CE y EH/NF/Laser son también muy eldsticas y pueden
recortarse y soldarse con facilidad.

1. Modelado en cera

Los armazones de CoCr se modelan sobre un modelo de revestimiento de acuerdo con
los criterios anatémicos y mecanicos habituales para prétesis de CoCr. Para el modelado
y la colocacion de bebederos se recomienda la cera para colados KF especial. La cera
para colados KF se infiltra con un afinador de grano que mejora notablemente la estruc-
tura del colado asi como las propiedades mecanicas de las aleaciones para colado.

2. Colocacién de bebederos

Para todos los armazones solo se requieren dos bebederos. Los bebederos deben tener
un didmetro de 3,5 mm y una longitud de 20—35 mm. Los bebederos de alimentacion
con reservorios se colocan en las partes més gruesas (el didmetro de los reservorios
debe ser de 5,4 6 5,9 mm y el de los bebederos de 2,5 6 2,9 mm). Los orificios para
colado, de 0,8 mm de diametro y 1 cm de longitud, conducen a un bebedero de liberacién
de presion de 1,2 mm de didmetro que rodea el armazon. Es fundamental que las transi-
ciones del cono de colado a los bebederos y de los bebederos al modelo no sean bruscas.
Al colocar los bebederos, asegurarse de que la punta del cono de colado esté a unos
3—4 mm por encima del punto més elevado del modelo de cera.
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3. Revestimiento y precalentamiento

Las proporciones de mezcla, el control de la expansion y los tiempos de precalenta-
miento, entre otros, varian en funcion del material de revestimiento. Los datos sobre los
materiales de revestimiento se incluyen en las instrucciones pertinentes.

4. Fundicion y colado con maquinas de colar por presion y vacio con calentamiento
por induccion

Las méquinas de colar al vacio/por presién con calentamiento por induccion de Kulzer,
con crisoles en cerdmica para aleaciones de metales no preciosos, son las més adecua-
das para la fundicién y el colado de aleaciones de CoCr.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF
1. Prefundi- La prefundicion se interrumpe cuando el dltimo Fundir el metal
cion lingote estd medio fundido por completo
(sin bordes
visibles)
2. Inicio del Interrumpir la prefundicion
colado Abrir el tambor de colado

Introducir el cilindro
Comenzar la fundicién principal

3. Inicio del Cuando la Tres segundos después de que Seis segundos|
colado manual | pelicula mate | desaparezca la pelicula mate después de
desaparece que desapa-
rezca la peli-
cula mate*
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Importante: ajustar el vacio a 250 mbar. El vacio no debe ser superior.
*Si la capa de oxido se abre durante la prefundicion o la fundicion principal, esto no tiene por qué
influir en la evaluacion del proceso de fundicion.

5. Recorte y colado

Para terminar los colados se pulen mediante chorro de arena con el abrasivo M especial
0 con 250 pym del abrasivo Al,0, a una presién méaxima de 4,0 bar. Esto garantiza que la
definicion de los bordes y la estructura de la superficie dptimas del colado se mantengan
intactas. El polvo de metal es nocivo para la salud. Para el acabado y el pulido mediante
chorro de arena debe utilizarse un sistema de aspiracion adecuado y/o una mascarilla
antipolvo (tipo FFP3-EN 149-2001).

6. Soldadura

Para soldar las unidades de colado de Heraenium a Heraenium o a ganchos de alambre,
las unidades pueden fijarse en su sitio mediante soldadura por puntos y, posteriormente,
soldarse utilizando Stahlgold Lot 910 y el fundente Kulzer Hera SLP 99.

Las unidades de colado de Heraenium se sueldan a unidades de aleacion dental de metal
precioso con una llama utilizando Stahlgold Lot 750 y el fundente Hera SLP 99. No es
necesario el proceso de presoldadura. Para soldar aleaciones de union con un alto con-
tenido en paladio a Heraenium, la junta de soldadura de la aleacion de union debe pre-
soldarse con Herador 1060 antes de la coccion de la porcelana y soldarse posteriormente
con Stahlgold Lot 750.

7. Soldadura laser

La potencia del impulso debe ajustarse en funcion del grosor de las unidades. La prolon-
gacion de la duracion del impulso aumenta el volumen de metal fundido. A su vez, esto
prolonga los tiempos de solidificacion, lo que tiene un efecto positivo en el cordon de
soldadura. Antes de la soldadura laser, deben eliminarse todos los restos de soldadura de
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la zona del corddn. Las aleaciones con base de paladio no pueden soldarse nunca a
prétesis de CoCr.

Ajustes recomendados  Diametro focal: 1,1-1,3mm
(Herapuls): Duracion del impulso: ~ 12—15ms

Duracién de la potencia: depende del grosor del material
7a a laser de ium CE, ium EH, H ium NF

Importante: El carbono de las aleaciones puede dar lugar a la formacién de carburos en
el cordén de soldadura, lo que puede hacer que este Gltimo devenga quebradizo. Para
evitarlo, soldar siempre con la varilla para soldadura laser especial de Kulzer.

7h. Soldadura laser con Heraenium Laser

Importante: es posible soldar sin aditivos mediante contacto directo con las zonas de
union. Si hay un espacio, soldar siempre con la varilla para soldadura laser especial de
Kulzer o con material afiadido similar.

8. Uso de botones de colado
Las aleaciones de Heraenium s6lo deben colarse una vez. Kulzer vuelve a adquirir boto-
nes de colado y bebederos. Consultar los precios actuales.

9. indicaci efectos iosei i con otras i dentales
En caso de hipersensibilidad (alergia) a los componentes de las aleaciones de Herae-
nium, interrumpir su uso. En casos aislados, se han notificado reacciones de hipersensi-
bilidad (alergias) y disestesia local de origen electroquimico, como por ejemplo, alteracio-
nes del gusto e irritacion de la mucosa bucal. Pueden producirse efectos galvanicos si se
produce un contacto proximal o antagénico con prétesis de otras aleaciones. Si como
consecuencia del contacto con otras i se produce di: ia local i

de origen electroquimico, las restauraciones deberan reemplazarse por otras de distinto
material.
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on quimica

Composicion quimica por peso (%)
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Datos té
Densi-| Margen | Temp. | Dureza | Limite | Alarga- | Médulo
dad [temp. fusion| colado S elastico [miento en| de elas-
°C °C aparente| la rotura | ticidad
glom’ W10 foloaw| % | cpa
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

La temperatura de precalentamiento de todas las aleaciones es de 950 °C—1.030°C **

** En funcién del sistema de colado.




10. Observaciones

Las aleaciones con base de CoCr pueden contener trazas de niquel (< 0,1% por masa).
Consultar las fichas de datos de seguridad o las normativas nacionales para la elimina-
cion de residuos.

Heraenium® = marca comercial registrada de Kulzer GmbH

Sujeto a modificaciones técnicas
Revision: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Istruzioni per 'uso @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Leghe tipo 5 (a norma EN ISO 22674)

Applicazione:

Heraenium CE e EH/NF/Laser sono leghe a base di cromo-cobalto per la realizzazione di
protesi dentali mobili, caratterizzate da un’elevata resistenza e un’eccezionale reazione
elastica. Heraenium CE e EH/NF/Laser sono quindi notevolmente elastiche, nonché facil-
mente lavorabili e saldabili.

1. Modellazione

La modellazione degli scheletrati in CoCr avviene su un modello in rivestimento secondo
le consuete regole anatomiche e meccaniche per protesi dentali in CoCr. Per la modella-
zione e I'imperniatura si consiglia di utilizzare la cera da modellazione speciale KF, a cui
¢ stato aggiunto un additivo che migliora notevolmente la struttura cristallina e, di conse-
guenza, anche le proprieta meccaniche della lega fusa.

2. Imperniatura

Per qualsiasi tipo di scheletrato sono necessari due soli canali di colata. | canali devono
avere un diametro di 3,5 mm e una lunghezza di 20—35 mm.

Per sezioni di maggior spessore aggi e un canale di ali ione del diametro di
2,502,9 mm con una nutrice del diametro di 5,4 0 5,9 mm. Dei canali di ventilazione del
diametro di 0,8 mm e della lunghezza di 1 cm sono collegati ad un canale per la compen-
sazione della pressione del diametro di 1,2 mm, che circonda lo scheletrato. Il collega-
mento fra il cono e i canali di colata e fra i canali di colata e il modellato deve essere
uniforme. Durante il collegamento dei canali di colata accertarsi che I'estremita del cono
si trovi circa 3—4 mm sopra il punto piu alto del modellato in cera.
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3. Messa in rivestimento e preriscaldo
| rapporti di miscelazione, il controllo dell'espansione, i programmi di preriscaldo, ecc.,
variano in funzione del tipo di rivestimento utilizzato. | dati dei rivestimenti sono riportati
nelle rispettive istruzioni per I'uso.

4. Fusione e colata con fonditrici sottovuoto a induzione
Per la fusione e la colata delle leghe in CoCr si consigliano le fonditrici sottovuoto a
induzione Kulzer, prowviste di crogioli in ceramica per leghe in metallo non nobile.

Heraenium CE

Heraenium EH| Heraenium Laser|

Heraenium NF|

1. Prefusione

Interrompere la prefusione quando I'ultimo lingotto &|

Fondere com-

fuso per meta. pletamente il
metallo (nes-
sun profilo
visibile)

2. Inizio della Interrompere la prefusione.
fusione Aprire la camera di fusione.
Inserire il cilindro.
Iniziare la fusione principale.
3. Awio Quando I'ombra| 3 secondi dopo la scomparsa 6 secondi
manuale della | di fusione dell’'ombra di fusione dopo la scom-
fusione scompare. parsa dell’'om-

bra di fusione*|
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Importante! Impostare il vuoto a 250 mbar. Non impostare il vuoto a valori superiori!
* L'eventuale rottura della pellicola di ossido sulla superficie durante la prefusione o la fusione princi-
pale non I ione del corretto i di colata.

5. Rifinitura del manufatto fuso

| manufatti fusi vengono sabbiati con abrasivo speciale M o Al,0, da 250 ym ad una
pressione massima di 4,0 bar. Cio garantisce che il ) mantenga perf i
particolari della modellazione e la struttura superficiale. La polvere metallica & nociva per
la salute. Per la rifinitura e la sabbiatura dei manufatti utilizzare un adeguato sistema di
aspirazione /o una maschera antipolvere tipo FFP3-EN 149-2001.

6. Saldatura

Per saldare manufatti fusi in Heraenium su ganci Heraenium o a filo & possibile, in primo luogo,
fissare i manufatti mediante saldatura a punti, quindi saldarli utilizzando il saldame in cromo-
cobalto/oro 910 e il fondente Kulzer Hera SLP 99.

La con la fiamma di i fusiin b ium con i in leghe dentali nobili
awviene con il saldame in cromo-cobalto/oro 750 e il fondente Hera SLP 99. Non & necessaria
una presaldatura. Per la sald dit ium con leghe per ica ad alto ) di

palladio, in caso di saldatura primaria trattare la zona di saldatura della lega per ceramica con
Herador 1060, mentre in caso di saldatura secondaria con saldame in cromo-cobalto/oro 750.

7. Saldatura al laser

La potenza degli impulsi deve essere impostata in funzione dello spessore dei manufatti.
Aumentando la durata degli impulsi si ottiene un maggior volume di prodotto fuso. Il
conseguente aumento del tempo di solidificazione ha un effetto positivo sulla zona di
saldatura. Prima della saldatura al laser eliminare tutte le tracce di saldame dalla zona di
saldatura. Non & possibile saldare leghe a base di palladio con protesi in CoCr.
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Impostazioni consigliate Diametro fuoco: & 1,1-1,3mm

(Herapuls): Durata impulso:  12-15ms
Durata potenza:  Dipende dallo spessore del materiale
7a. a al laser di ium CE, ium EH, ium NF

Attenzione! Il carbonio nelle leghe pud causare la formazione di carburo nella zona di
saldatura, che tende quindi ad infragilirsi. Per evitare questo fenomeno, effettuare sem-
pre la saldatura con la barra di saldatura speciale Kulzer.

7h. Saldatura al laser con laser Heraenium

E possibile la saldatura senza additivi mediante contatto diretto
con le zone di collegamento. In mancanza di un perfetto contatto, effettuare sempre la
saldatura con la barra di saldatura speciale Kulzer o simili.

8. Utilizzo delle matarozze
Le leghe Heraenium devono essere fuse una sola volta.

9. Controindicazioni, effetti collaterali e interazioni con altre leghe dentali
Interrompere I'uso del prodotto in caso di ipersensibilita (allergia) ad uno dei componenti
delle leghe Heraenium.

Sono stati riportati casi individuali di reazioni di ip ibilita (allergie) e di ia locale
dovuta a processi elettrochimici, ad es. alterazioni del gusto e irritazione della mucosa orale.
Il contatto prossimale o antagonista con protesi dentali realizzate con leghe di diverso
tipo pud provocare effetti galvanici. In caso di disestesia locale permanente dovuta a
processi elettrochimici per contatto con altre leghe, utilizzare materiali di diverso tipo.
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chimica

Composizione chimica in peso %

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 (278 | 66 | 06 | 10 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Dati tecnici
Densita| Intervallo | Tempe- | Durezza |Limite di| Allunga- | Modulo
di fusione |ratura di snerva- | mento a |di elasti-|
glem’ °C fusione Hv10 mento | rottura | cita
°C 0,2% % GPa
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Temperatura di preriscaldo per tutte le leghe 950°C—1030°C **
** In funzione del sistema di fusione.



10. Note
Le leghe a base di CoCr possono contenere tracce di nichel (<0,1% in peso). Per lo
smaltimento attenersi alla scheda dei dati di sicurezza o alle disposizioni nazionali.
Heraenium® = marchio registrato di Kulzer GmbH
Con riserva di modifiche tecniche

Aggiornamento al: 2018-03



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrucées de utilizagao
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Ligas tipo 5 (conforme EN IS0 22674)

Utilizagao:

Heraenium CE e EH/NF/Laser sdo ligas de crémio cobalto para a confegéo de préteses
removiveis. Exibem alta resisténcia e extraordinaria recuperaco elastica. Heragnium CE
e EH/NF/Laser também sdo altamente elasticas, bem como facilmente polidas e fundidas.

1. Enceramento

Estruturas de CoCr sdo enceradas em um modelo de revestimento segundo critérios
anatdmicos e mecanicos comuns para proteses CoCr. E recomendada cera especial de
escultura KF para o enceramento e colocacao dos condutos. A cera de escultura KF é
impregnada com um refinador de gréos que melhora a estrutura da fundigéo e as pro-
priedades mecanicas das ligas de fundigdo.

2. Colocacao de condutos

S0 sdo necessarios dois condutos para qualquer tipo de estrutura. Os condutos devem ter
3,5 mm de didmetro e 20—35 mm de comprimento.

Condutos com camara de compensagcéo séo adicionados nos pontos mais espessos — as
camaras de compensagéo devem ter um didmetro de 5,4 ou 5,9 mm e os condutos 2,5
mm ou 2,9 mm. Condutos de ventilagdo com 0,8 mm de didmetro e 1 cm de compri-
mento, ligados a um conduto de alivio de pressdo com um didmetro de 1,2 mm disposto
ao redor da estrutura. E essencial que as transicdes conduto a conduto e conduto a
enceramento estejam lisas. Ao conectar os condutos, certifique-se que a ponta do pri-
meiro conduto esteja a aprox. 3—4 mm acima do ponto mais alto do molde de cera.
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3. e pré

As proporcdes de mistura, controle de expansdo, programas de pré-aquecimento, etc.,
variam dependendo do material de revestimento. Os dados dos materiais de revesti-
mento sao exibidos nas suas instrucoes relevantes.

4. Fusao e moldagem com as fundidoras de indugéo de vacuo

As fundidoras de pressao a vacuo por indugéo de calor da Kulzer e os cadinhos cerami-
cos para ligas de metais ndo preciosos sdo as mais adequadas para fundir e moldar as
ligas de CoCr.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Pré-fun- | A pré-fundicéo é interrompida quando metade do Fundicao com-

dicdo Ultimo lingote tiver sido derretida pleta do metal
(sem contornos
visiveis)

2. Inicio da Interrupcao da pré-fundicao

fundicéo Abertura do tambor de fundi¢éo

Insercao do molde
Inicio da fundicao principal

3.Inicio da | Assim que a 3 segundos apos o perfil 6 segundos apds
fundicdo pelicula cinza | desaparecer a pelicula cinza
manual desaparecer desaparecer*

Importante! Definir o vdcuo para 250 mbar. 0 vacuo ndo deve ultrapassar este valor!
*Se uma crosta de Oxido se separar durante a pré-fundicdo ou fundicdo principal, isso ndo deve
influenciar a sua avaliagdo do processo de fundicao
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5. Polimento da moldagem

Moldagens inacabadas séo jateadas usando o abrasivo especial M ou 250 pm de Al0,
abrasivo a uma pressao maxima de 4,0 bar. Isto assegura uma definicdo 6tima dos con-
tornos e que a estrutura da superficie da moldagem permaneca intacta. O p6 de metal
oferece perigo a salde. Para o acabamento e abrasdo, use um sistema de exaustdo
adequado e/ou uma mascara tipo FFP3-EN 149-2001.

6. Soldagem

Ao soldar unidades de moldagem Heraenium a Heraenium ou grampos, é possivel fixar
inicialmente as unidades em posicdo com pontos de solda, e depois soldadas usando
solda cromo/ouro 910 e fluxo Kulzer Hera SLP 99.

As estruturas de Heraenium sdo soldadas as unidades de liga odontoldgica de metais
preciosos com uma chama usando solda de cobalto cromo/ouro 750 e fluxo Hera SLP 99.
N&o é necessaria pré-soldagem. Ao soldar ligas de unido ricas em paladio ao Heraenium,
a juncéo da solda com a liga deve ser pré-soldada com Herador 1060 antes da queima
da porcelana e pés-soldada com solda de cobalto cromo/ouro 750.

7.Soldagem a laser
A poténcia do pulso deve ser ajustada de acordo com a espessura das unidades. Prolon-
gar a duragdo do pulso aumenta o volume de metal fundido. Isto prolonga também os
tempos de solidificacdo, o que terd um efeito positivo no selo da soldagem. Antes da
soldagem a laser, todos os vestigios de solda devem ser completamente removidos da
area de soldagem. Ligas a base de paladio nunca devem ser soldadas em préteses de
CoCr.
Definicdes recomendadas Diametro focal: g1,1-1,3mm
(Herapuls): Duragéo dos pulsos: 12-15ms

Poténcia do pulso:  depende da espessura do material
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7a. a laser ium CE, ium EH, ium NF

Atencao! 0 carbono nas ligas pode provocar a formac&o de carboneto no ponto de sol-
dagem. Isto pode tornar o ponto de soldagem quebradico. Para prevenir esta ocorréncia,
solde sempre com o fio especial de soldagem a laser da Kulzer.

7b. a laser com ium Laser
Atencdo! E possivel realizar uma soldagem sem aditivos por contato direto das dreas
adjacentes. Se houver uma fenda, solde sempre com o fio especial de soldagem a laser
da Kulzer ou adicionando outro material similar.

8. Utilizagéo de botdes de fundicdo
As ligas Heraenium devem ser fundidas uma Unica vez. A Kulzer faz a retoma de botdes
de fundicao e condutos.

9. Contra-indicagdes, efeitos secundarios e interacdes com outras ligas odontoldgicas.
Em casos de hij ibilidade (alergia) aos itui das ligas Heraenium, interrompa
a sua utilizacao.

Foram relatados casos isolados de reacdes de hipersensibilidade (alergias) e disestesia
local electroquimicamente induzida, tais como alteracdes no paladar e irritacdo da
mucosa oral.

Podem ocorrer efeitos galvanicos em contato proximal ou antagonista com préteses de
diferentes ligas. Se ocorrer di ia local electroguimi induzida permanente,
devido ao contato com outras ligas, deve-se substituir as restaurages por outros mate-
riais.
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a0 quimica

Composicao quimica em % de peso
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Dados té
Densi- (Intervalo de [Temp. de| Dureza | Limite | Alonga- | Médulo
dade | fundicdo ica s de [mento de|de Young
glem® °C °C HV 10 defo~r- ruptura | GPa
macéo %
de 0,2%
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Temperatura de pré-aquecimento para todas as ligas: 950 °C—1030°C **
** Dependendo do sistema de fundicéo.



10. Observagodes

As ligas a base de CoCr podem conter vestigios de niquel (<0,1% por massa).

Consulte as ficha de dados de seguranca de material ou as legislacdes locais para o
descarte.

Heraenium® = marca comercial registrada da Kulzer GmbH
Sujeito a alteragdes técnicas

Importado e Distribuido no Brasil por
Kulzer South América Ltda.
CNPJ 48.708.010/0001-02
Rua Cenno Sbrighi, 27 — cj. 42
Sao Paulo - SP — CEP 05036-010
sac@kulzer-dental.com
Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton — CRO 70.705
N° ANVISA: vide embalagem ,
Ultima revisao: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Gebruiksaanwijzing @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Type 5 legeringen (conform EN IS0 22674)

Gebruik:

Heraenium CE en EH/NF/Laser zijn ingen voor het ver igen van
verwijderbare gebitsprothesen. Deze gebitsprothesen zijn sterk en hebben een uitstekend
elastisch herstel. Heraenium CE en EH/NF/Laser zijn ook zeer elastisch en kunnen
gemakkelijk worden afgewerkt en gesoldeerd.

1. Modelleren

CoCr frames worden gemodelleerd op een model volgens de gebruikelijke anatomische
en mechanische criteria voor CoCr gebitsp . Speciale KF was wordt
aanbevolen voor het modelleren en aanstiften. KF modelleerwas is geinfiltreerd met een
korrelverfijner die de structuur van het gietsel sterk verbetert als ook de mechanische
eigenschappen van de gegoten legeringen.

2.Vormgeving van het gietkanaal

Slechts twee gietkanalen zijn nodig met elk type frame. De diameter van de gietkanalen
moet 3,5 mm zijn en de lengte 20-35 mm.

Gietkanalen met reservoirs worden toegevoegd aan de dikkere gedeelten — de reservoirs
moeten een diameter hebben van 5,4 of 5,9 mm en de gietkanalen een diameter van 2,5
of 2,9 mm. Ontluchtingskanalen, 0.8 mm in diameter en 1 cm in lengte, leiden tot een
drukverlichting en zijn verbonden met een gietkanaal met een diameter van 1,2 mm, dat
rond het frame loopt. Het is van essentieel belang dat de overgangen van de gietkonus
naar de gietkanalen en van de gietkanalen naar het patroon vloeiend verlopen. Zorg bij
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het bevestigen van de gietkanalen dat het uiteinde van de gietconus ongeveer 3-4 mm
boven het hoogste punt van het waspatroon ligt.

3. Inbedden en voorverhitten

De mengverhoudingen, expansiecontrole en  voorverhittingsschema’s  verschillen
afhankelijk van het inbedmateriaal. De gegevens voor de inbedmaterialen worden
weergegeven in de relevante instructies.

4. Smelten en gieten met vacuiiminductie gietmachines

De Kulzer inductie-verhitte, vacutimdruk gietmachines met keramische gietkroezen voor
niet-edel metaallegeringen zijn het meest geschikt voor het smelten en gieten van CoCr
legeringen.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF
1.Voorsmelten | Het voorsmelten wordt stopgezet zodra het laatste | Smelt het
gietblokje voor de helft gesmolten is metaal geheel
(geen zichtbare
contouren)
2. Starten Onderbreek het voorsmelten
met gieten Open de gietkamer
Plaats de gietvorm
Begin het hoofdsmelten
3. Starten Zodra de 3 seconden nadat de schaduw 6 seconden
met het met | schaduw verdwijnt na-dat de
de hand gieten | verdwijnt schaduw
verdwijnt*
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Belangrijk! Stel het vacuiim in op 250 mbar. Het vacuiim mag niet hoger worden ingesteld!
* Als de oxidehuid openscheurt tijdens het voor- of het hoofdsmelten, hoeft dit geen invioed te hebben
op uw beoordeling van het gietproces.

5. Afwerken van het gietsel

Onbehandelde gietsels worden met een speciaal straalmiddel M of 250 pm Al203
str i bij een i uk van 4,0 bar Daardoor blijft de optimale
randscherpte en oppervlaktestructuur van het gietsel behouden. Metaalstof is gevaarlijk
voor de gezondheid. Voor het afwerken en stralen moet een geschikt afzuigsysteem
worden gebruikt en/of een type FFP3-EN 149-2001 stofmasker.

6. Solderen

Voor het solderen van een Heraenium gietsel aan Heraenium of aan draadklemmen kunnen
de units eerst op hun plaats worden vastgezet via puntlassen en daarna gesoldeerd met
gebruikmaking van kobalt, chroom, goud soldeer 910 en het Kulzer vloeimiddel Hera SLP 99.
Heraenium gietstukken worden gesoldeerd aan edelmetalen dentale legeringen met een
vlam met gebruikmaking van kobalt chroom/goud soldeer 750 en Hera SLP 99
vloeimiddel. Voorsolderen is niet noodzakelijk. Bij het solderen van hoogwaardige
palladiumhoudende legeringen aan Heraenium moet het soldeerpunt van de legering
voorafgaand aan het bakken van de keramiek met Herador soldeer 1060 worden
voorgesoldeerd, en nagesoldeerd met kobalt chroom/goud soldeer 750.

7. Laserlassen

De kracht van de puls moet worden ingesteld volgens de dikte van de units. Verlenging
van de pulsduur verhoogt het volume van gesmolten metaal. Dit verlengt de
uithardingstrijd, wat een positief effect heeft op de soldeerzoom. Voor het lassen moeten
alle sporen geheel worden verwijderd uit het lasnaadgebied. Op palladium gebaseerde
legeringen kunnen nooit worden gelast aan CoCr gebitsprothesen.

40



Aanbevolen instellingen Focale diameter: & 1,1-1,3 mm

(Herapuls): Pulsduur: 12-15ms
Pulsduur: Hangt af van de dikte van het materiaal
7a. Laserlassen ium CE, ium EH, ium NF

Let op! De koolstof in de legeringen kan vorming van carbid in de lasnaad veroorzaken.
Dit kan ertoe leiden dat de lasnaad broos wordt. Las om dit te voorkomen altijd met een
speciale laserlasdraad van Kulzer

7b. Laserlassen met Heraenium Laser

Let op! Lassen zonder additieven is mogelijk door direct contact met naastliggende
gebieden. Las als er een tussenruimte is altijd met de Kulzer speciale laserlasdraad of
met soortgelijk toegevoegd materiaal.

8. Het gebruik van gietconussen
Heraenium legeringen mogen slechts één maal worden gegoten. Kulzer koopt
gietconussen en gietkanalen terug. Vraag naar de huidige prijzen.

9. Contra-indicaties, bijwerkingen en interacties met andere gebitslegeringen

Bij overgevoeligheid (allergie) voor de bestanddelen van Heraenium legeringen mag het
gebruik ervan niet worden voortgezet.

Inindividuele gevallen werden o ighei ies (allergieén) en elekrc isch-
geindiceerde locale dysesthesie gemeld, zoals smaakveranderingen en irritatie van het
mondslijmvlies.

Galvanische effecten kunnen optreden onder proximaal of antagonistisch contact met
gebitsprothesen  van andere legeringen. Als aanhoudende, elektrochemisch
geinduceerde, locale dysesthesie ontstaat uit contact met andere legeringen, moeten de
restauraties worden vervangen door andere materialen.
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lling

Chemische ing in % naar gewicht

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 (278 | 66 | 06 | 1.0 | 03 | 0.2 -
EH 63.5 | 28.0 | 6.5 0.6 1.0 | 0.15 | 0.25 -
NF 63.35 [ 29.0 | 5.0 0.6 1.0 [ 025 ] 0.3 0.5
Laser 63.5 | 28.0 | 6.5 [ 06 [ 1.05 |<0.05| 0.3 -
Dicht- | Smelt- Giet- [Hardheid| 0.2% |Breukrek | Young's

heid | interval | temp. yield %
alem? °C °C WV 10 strength GPa
CE 8.0 [1330-1380| 1530 380 580 4 228
EH | 8.0 [1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
NF 8.1 [1330-1380| 1530 360 720 230
Heraenium 8.0 [1330-1380| 1530 340 610 12 220

Laser

Voorverhittingstemperatuur voor alle legeringen 950 °C — 1030 °C **
** Afhankelijk van het gietsysteem.




10. Opmerkingen

De op CoCr gebaseerde legeringen kunnen sporen van mkkel bevatten (< 0,1% be massa)
Raadpleeg voor het wegwerpen de mater of de
regelgeving.

Heraenium® = gereglstreerd handelsmerk van Kulzer GmbH

Onder van
Status: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Bruksanvisning @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Typ 5-legeringar (enligt ISO 22674)

Anvéindningsomrade:

Heraenium CE och EH/NF/Laser &r kobolt-kromlegeringar for tillverkning av avtagbara
tandproteser. De uppvisar hog hallfasthet och utomordentlig elastisk aterfjédring. Herae-
nium CE och EH/NF/Laser har ocksa mycket hdg tojbarhet och ar dessutom ltta att efter-
bearbeta och svetsa.

1. Uppvaxning

Skelettet av CoCr vaxas upp pa en inbaddningsmodell enligt normala anatomiska och
mekaniska riktlinjer for CoCr-proteser. Speciell KF-gjutvax rekommenderas for uppvax-
ning och utformning av gjutkanaler. KF-gjutvax innehéller ett amne som minskar korn-
storleken ("finkornbildare”), vilket avsevért forbattrar gotets struktur och dven de meka-
niska egenskaperna hos den férdiggjutna legeringen.

2. Utformning av gjutkanaler

Det kravs endast tva gjutkanaler for alla typer av protesskelett. Kanalernas diameter ska
vara 3,5 mm och langden 20—35 mm.

Matningskanaler med reservoarer placeras vid de tjockare delarna — reservoarerna bor
vara 5,4 eller 5,9 mm i diameter och kanalerna 2,5 eller 2,9 mm i diameter. Avluftnings-
kanaler, 0,8 mm i diameter och 1 cm langa, leder till en tryckutjamningskanal med 1,2 mm
diameter som Ioper runt skelettet. Det &r viktigt att alla dvergéngar mellan gjuttratt och
gjutkanaler och mellan gjutkanaler och modell ar avrundade. Se till att spetsen pa gjuttrat-
ten ligger ungefdr 3—4 mm hogre dn vaxmodellens hogsta punkt.
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3. Inbaddning och forvarmning
Blandningsfarhallanden, expansionskontroll och frvarmning m.m. varierar beroende pa
vilken inbaddningsmassa som anvands. Egenskaper for inbaddningsmassan aterfinns i
brukanvisningen for massan.

4. Sméltning och gj

med vakuumtryck

gj
Kulzers induktionsgjutapparater med vakuumtryck och keramiska deglar for oédla
metallegeringar ar de mest lampade for sméltning och gjutning av CoCr-legeringar.

Heraenium CE

Heraenium EH| Heraenium Laser|

Heraenium NF|

1. Forsméltning

Forsmaltningen avbryts nar hélften av det sista

Smélt metallen

gjutmaterialet har smélt helt (inga syn-
liga konturer)
2. Pabdrja Avbryt forsmaltningen
gjutning Oppna gjutkammaren
Satt ner gjutformen
Starta huvudsméltningen

3.Starta gjut- | Sasnartden | 3 sekunder efter att den matta 6 sekunder
ning manuellt | matta ytan har | ytan forsvunnit efter att den

forsvunnit matta ytan har

forsvunnit*

Vlktlgtl Stéll in vakuumtrycket p& 250 mbar. Hogre vakuumtryck far inte anvindas!

spricker under f6

processen.

eller altning behdver inte paverka smaltnings-
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5. Efterbehandling av gotet

Ragjutningar sandblastras med specialslipmedel M eller 250 um aluminiumoxid vid ett
tryck p& max. 4,0 bar. Darigenom bibehalls optimal kantskérpa och ytstruktur hos gotet.
Metallstoft &r skadligt for hélsan. Vid efterbearbetning och sandbléstring ska lampligt
utsug och/eller ansi enligt standard EN 149-2001, klass FFP3 anvandas.

6. Lodning

Nar Heraenium-gét [6ds samman med Heraenium eller bockade klamrar kan delarna forst
sattas pa plats med punktsvets och dérefter Iodas samman med koboltkrom/guldiod 910
och Kulzer flussmedel Hera SLP 99.

t ium-got 16des till &c jeringar med brannare och koboltkrom/guldlod 750
samt flussmedel Hera SLP 99. Férlddning &r inte nddvéndig. Vid I6dning av MK-legeringar
med hdgt palladiuminnehll till Haraenium bér lodskarven pa MK-legeringen forlddas med
Herador lod 1060 innan porslinsbrénning sker och efterlddas med koboltkrom/guldlod 750.

7. Lasersvetsning
Laserpulsens styrka ska stéllas in efter gotets tjocklek. Léngre pulstid ger stérre volym
smélt metall. Detta forlanger stelningstiderna vilket far en positiv effekt pa svetsfogen
Fore lasersvetsningen maste alla rester fran lodet avldg: frén fogen. P:
rade legeringar kan aldrig svetsas till koboltkrom-proteser
Rekommenderade instéllningarFokus, diameter: @ 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulsléngd: 12-15ms
Pulsstyrka: anpassas till materialets tjocklek




7a.L ing av jum CE, ium EH, jum NF

Observera! Kolet i legeringarna kan gora att karbid bildas i svetsfogen. Detta kan gora
att svetsfogen blir sprod. For att forhindra detta bor alltid Kulzer speciella lasersvetstrad
anvandas.

7b. Lasersvetsning med Heraenium Laser

Observera! Svetsning utan tillsatsamne &r mdjligt vid direkt kontakt mellan de ytor som
ska forenas. Om det finns ett mellanrum ska svetsning alltid ske med Kulzer speciella
lasersvetstrad eller med tillsats av likvardigt material.

8. Anvéandning av dverskott
Heraeniumlegeringar far endast gjutas en gang. Kulzer aterkGper dverskott och gjutkana-
ler. Fraga efter dagspriserna.

9. Kontraindikationer, biverkningar och ii i med andra ingar
Om dverkanslighet (allergi) mot de ingdende amnena i Heraenium-legeringarna upptré-
der ska de inte anvéndas.

| enstaka fall har éverkansli (allergi) och elek iskt inducerad lokal dysestesi i
form av smakforandringar och irritation i munslemhinnan rapporterats.

Galvaniska effekter kan upptrdda under approximal eller antagonistisk kontakt mellan tan-
derséttningar av olika legeringar. Om bestdende elektrokemiskt inducerad lokal dysestesi
uppstar p& grund av kontakt med andra legeringar ska ersattningarna bytas ut mot andra av
annat material.
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Kemisk attning

Kemisk attning i viktprocent
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
data
Densi- [ Smaltinter- | Gjut- | Hardhet | 0,2% | Brotttdj- |E-modul
tet vall temp S strack- | ning GPa
geme| C 1 hvio g'i”s %
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Férvarmningstemperatur for alla legeringar 950 °C—1030°C **

** Beroende pa gjutsystem.




10. Anmérkningar
Koboltkrom-baserade legeringar kan innehalla spar av nickel (<0,1 viktprocent)
Las i materialséker eller i nati foreskrifter om hur materialet ska kasseras.

Heraenium® = registrerat varumarke for Kulzer GmbH

Tekniska dndringar forbehélles
Version: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Brugsanvisning

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Type 5 legeringer (ifelge DA ISO 22674)

Anvendelse:
Heraenium CE og EH/NF/aser er kobolt-| krom Iegermger il fremstllllng af aftagelige pro-
teser. De udviser hgj styrke og fr g k ium CE og EH/NF/

Laser har ogsa et hjt elasticitetsmodul og er nemme béde at trimme og svejse.

1. Opmodellering

CoCr-stel opmodelleres pa en i i ifolge de ige anatomisk og
mekaniske kriterier for CoCr-proteser. Det anbefales at anvende sarligt KF stabevoks til
opmodellering og stebestift. KF stabevoks indeholder en fiberbehandler, der i hgj grad
bade forbedrer stebningens struktur samt stebelegeringernes mekaniske egenskaber.

2. Stabestifter

De kraeves kun to stebestifter til alle typer stel. Stgbestifternes diameter skal vare 3,5
mm og leengden 20-35 mm.

Der skal sattes stobekegler pa de tykkere dele — keglerne ber veere 5,4 eller 5,9 mm i
diameter og stabestifter 2,5 eller 2,9 mm i diameter. Ventileringsstobestifter, 0,8 mm i
diameter og 1 cm lange, forer til en stobestift til overtryk med en diameter pa 1,2 mm,
som forer rundt om stellet. Det er vigtigt, at overgangene fra stobestiftformeren til stobe-
stifterne og fra stebestifterne til modellen er glatte. Nar stobestifterne sattes fast, skal det
sikres, at spidsen af stobestiftformeren er ca. 3—4 mm over det hojeste punkt pa voks-
modellen.




3. Indstgbning og forvarmning

Blandingsforholdende, i ol og forvarmil ne osv. varierer afhaen-
gigt af indstgbningsmaterialet. Data om indstebningsmaterialerne vises i de relevante
vejledninger.

4. ing og ing med i i med vakuum
Kulzer indukti med vk med iske digler til uadle metal-
legeringer er bedst egnede til smeltning og stebning af CoCr-legeringer.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|
1. Forsmelt- Forsmelt, indtil der tydeligt ses en Klar film pa den | Smelt metallet
ning sidste stabeblok, der stikker ud af det smeltede fuldsteendigt

metal (ingen synlige

kanter)
2. Start Afbryd forsmeltning
stebningen Abn stgbekedlen
Indsat stebeformen
Start hovedsmeltningen

3. Start Nar filmen 3 sekunder efter filmen forsvinder | 6 sekunder
stebningen forsvinder efter filmen
manuelt forsvinder*

Vigtigt! Vakuum skal indstilles pa 250 mbar. Der ma ikke indstilles et kraftigere vakuum!
* Der tages ikke hensyn til eventuelle bristninger af oxydlaget under for- hhv. hovedsmeltningen ved
vurderingen af smelteforlgbet
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5. Grovrenovering af stabningen:

Upolerede stabninger sandbleeses med sarligt slibende M eller 250 uM Al 0, slibemiddel

ved et maksmalt tryk pa 4,0 bar. Dette sikrer at stabningen bevarer en |ntakt optimal
ition og overfl er sundhedsfarligt. Der skal anvendes et

passende i og/eller en ke type FFP3-DA 149-200 ved renove-

ring og sandblaesning.

6. Lodning

Ved lodning af Heraenium stebeenheder til Heraenium eller trédbejler, kan enhederne forst

fastsattes ved punktsvejsning og derefter loddes med kobolt-krom/guldslaglod 910 og

Kulzer Hera SLP 99 flussmiddel.

Heraenium stgbte enheder loddes til &dle dentale legeringsenheder med en flamme med

brug af kobolt-krom/guldslaglod 750 og Hera SLP 99 flussmiddel. Forlodning er ungdven-

dlg Ved lodning af bondmglegennger med hgjt indhold af palladium til Heraenium skal
pa bondi ingen forloddes med Herador 1060 inden porcelansbraen-

dingen og efterloddes med kobolt-krom/guldslaglod 750.

7. Lasersvejsning
Impulsens styrke skal indstilles til enhedens tykkelse. Hvis impulsvarigheden forlaenges,
pges maengden af det smeltede metal. Dette vil forlenge sterkningstiden, hvilket har en
positiv effekt pa svejsesemmen. Inden lasersvejsningen skal alle spor af slagloddet vaere
fuldsteendig fiernet fra semomradet. Palladiumbaserede legeringer ma aldrig svejses il
CoCr-proteser.
Anbefalede indstillinger Fokal diameter: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls) p ighed: 12-15ms

Stromvarighed:  afhanger af materialets tykkelse




7a.L jsnil ium CE, ium EH, ium NF

Bemark venligst! Kulstoffet i legeringerne kan forarsage dannelse af karbid i svejse-
spmmen, hvilket kan resultere i, at svejsessmmen bliver sker. For at forhindre dette skal
der svejses med Kulzer serlige lasersvejser.

7b. Lasersvejsning med Heraenium Laser

Bemaerk! Det er muligt at svejse uden tilseetningsstoffer ved direkte kontakt med tilstg-
dende omrader. Hvis der er et mellemrum, skal der altid svejses med Kulzer szrlige
lasersvejser eller lignende tilsat materiale.

8. Anvendelse af stobeknapper
Heraeniumlegeringer ma kun stabes en gang. Kulzer tilbagekeber stobeknapper og -stif-
ter. Sporg efter de aktuelle priser.

9. Kontraindikationer, bivirkninger og interaktioner med andre dentale legeringer.
| tilfelde af overfolsomhed (allergi) overfor indholdsstofferne i Heraeniumlegeringer ma
anvendelsen af dem ikke fortseettes.

Der er blevet indberettet indivi tilfelde af over ioner (allergier) og
elektrokemisk-induceret lokal dysastesi som fx. smagsforandring og irritation af den
orale slimhinde.

Der kan opsté galvanisk effekt under proksimal eller antagonistisk kontakt med proteser
af forskellige legeringer. Hvis der opstar vedvarende elektrokemisk-induceret, lokal dysae-
stesi fra kontakt med andre legeringer, skal restaureringerne udskiftes med andre mate-
rialer.



Kemisk

Kemisk ivegt %
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 (278 | 66 | 06 | 10 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05)|<005 03 -
data
Densi- Stebe- |Hardhed | 0,2% | Brudfor- | Youngs
tet val temp. s flyde- | lengelse | modul
g/lcm? C °C [ hyio | sPEn- % Gra
ding
CE | 80 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Forvarmningstemperatur for alle legeringer 950 °C—1030°C **

** Afheengigt af stebningssystem.




10. Noter
CoCr-baserede legeringer kan indeholde spor af nikkel (<0,1 vaegt %).
Der henvises til sikkerhedsdatabladene eller lokale regulativer vedr. bortskaffelse.

Heraenium® = registreret varemaerke tilhorende Kulzer GmbH

Underlagt tekniske @ndringer
Ajourfort: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Bruksanvisning

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Type 5 legeringer (i henhold til EN ISO 22674)

Bruksomrade:

Heraenium CE og EH/NF/Laser er koboltkrom-legeringer til fremstilling av avtagbare
tannproteser. De har hgy fasthet og fremragende elastisk tilbakegang. Heraenium CE og
EH/NF/Laser er ogsa hoyst elastiske og er lette & bearbeide og sveise.

1. Voksmodellering

CoCr modellproteser er voksmodellert pd en innstapingsmodell i henhold til vanlige ana-
tomiske og mekaniske kriterier for CoCr tannproteser. Det anbefales spesiell KF stgpe-
voks for voksmodellering og utforming av stepekanaler. KF stapevoks er infiltrert med en
kornraffineringsevne som vesentlig forbedrer stgpestrukturen og dermed stepelegerin-
genes mekaniske egenskaper.

2. Utforming av stopekanaler

Det kreves bare to stepekanaler for alle typer konstruksjoner. Stopekanalenes diameter
ber veere 3,5 mm og lengden 20—35 mm.

Pé tykke deler anbringes det ytterligere etterfyllingskanaler — etterfyllingskanalenes dia-
meter ber vaere 5,4 eller 5,9 mm og stepekanalenes diameter 2,5 eller 2,9 mm. Utluf-
tingskanaler med 0,8 mm i diameter og 1 cm i lengde, forer til en trykkavlastningskanal
hele veien rundt med en diameter pa 1,2 mm. Det er vesentlig at overgangen fra stope-
trakten til stapekanalene og overgangen fra stopekanalene til stapeobjektet er utformet
slik at smeltingen renner lett inn. Nar stopekanalen pafestes skal man serge for at stope-
traktens start star ca. 3—4 mm hoyere over voksmodelleringens hayeste punkt.
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3. Innstgping og forvarming
Blandlngsforhold ekspanSJonsstyrlng forvarmmgsprosesser osv. varierer avhengig av

inr jalet For i ialene gjelder opplysnil | brukerinfor-
masjonen.

4. Smelting og steping med i ive vakuum-trykk

Kulzer induksjonsoppvarmede vakuum-trykk iner med keramikkdigler for

legeringer av uedle metaller egner seg best til smelting og steping av CoCr-legeringer.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|
1. Forsmelting | Forsmeltingen avbrytes nér den siste stopeblokken | Metallet smel-
er halvveis smeltet. tes fullstendig
(ingen synlige
kanter)
2. Starte Avbryt forsmeltingen
stgpingen Apne stopekammeret
Sett inn stapeformen
Start hovedsmeltingen
3. Manuell Etter at den 3 sekunder etter at den matte 6 sekunder
start av stg- matte filmen er| filmen er forsvunnet etter at den
pingen forsvunnet matte filmen
er forsvunnet*

Viktig! Innstill vakuumet pa 250 mbar. Det ma ikke innstilles et sterkere vakuum!
* Eventuelle brister pd oksi under i eller i ber ikke influere vur-
deringen av smelteprosessen.

57



5. Stapingens utarbeiding

Rastopinger sandblases med spesielt slipemiddel M eller 250 ym Al,0, slipemiddel ved
et maksimaltrykk pa 4,0 bar. Dette sikrer at stopeobjektets optimale kantskarphet og
overflatestrukturen forblir intakt. Metallstov er farlig for helsen. Ved bearbeiding og sand-
blésing bruk et f d jonsanlegg og/eller ansil type FFP3-EN 149-
2001.

6. Lodding

Ved lodding av Heraenium stgpeenheter pa Heraenium eller bayede vaierklemmer, kan
enheten forst fastgjores i posisjon med punktsveising og deretter loddes ved bruk av
koboltkrom/gull loddemiddel 910 og Kulzer-flussmiddel Hera SLP 99.

Heraenium loddes til tannlegeringer med flamme ved bruk av
koboltkrom/gull loddemiddel 750 og flussmiddel Hera SLP 99. Forhandslodding er ikke
nedvendig. Nar bonding-legeringer med heyt palladiumi i loddes til | ium, ma
loddepunktet til bonding-legeringen forhandsloddes med Herador 1060 fer porselen-
brenning og etterpé loddes med koboltkrom/gull loddemiddel 750.

7. Lasersveising
Pulsytelsen skal velges tilsvarende objektets tykkelse. En lengre pulstid gir et storre
volum av smeltet metall. Dette forlenger stivningstidene, noe som har en positiv virkning
pa svei For isingen utfores mé alle spor av lodding vere fullstendig
fiernet fra somomradet. Palladiumbaserte legeringer kan aldri sveises til CoCr-tannprote-
ser.
Anbefalte parametrer Fokaldiameter: @& 1,1-1,3mm
(Herapuls): Pulsvarighet: 12-15ms

Ytelsesvarighet:  avhengig av materialets tykkelse




7a.L isil ium CE, ium EH, ium NF

Vennligst merk! Karbonet i legeringene kan ogsa forarsake karbiddannelse i sveisesom-
men. Dette kan gjore at sveisingen blir skjer. For & unngé dette, skal det alltid sveises
med den spesielle Kulzer isetra

7b. Lasersveising med Heraenium Laser

Vennligst merk! Sveising uten tilsetningsmidler er mulig ved direkte kontakt med forbin-
delsesflatenes omrade. Hvis en spalte forekommer, sveis alltid med den spesielle Kulzer
lasersveisetraden eller lignende tilsetningsmateriale.

8. Bruk av stopekjegler
Heraenium-legeringer kan bare stopes en gang. Kulzer gjenkjeper stopekjegler og stope-
kanaler. Vennligst sper etter aktuelle priser.

9. Kontraindikasjoner, bivirkninger og interaksjoner med andre tannlegeringer.

| tilfeller med hypersensitivitet (allergi) mot Heraenium-legeringens bestanddeler, avbryt
bruken.

| enkelte tilfeller, har det blitt rapportert hypersensitivitetsreaksjoner (allergier) og elektro-
kiemisk-betinget lokal dysestesi, slik som endring i smaken og irritasjon av slimhinnen i
munnen.

Ved proksimal eller istisk kontakt med tannp som ikke har samme slags
legeringer kan det forekomme galvaniske effekter. Hvis vedvarende elektrokjemisk-
betinget lokal dysestesi oppstar fra kontakt med andre legeringer, ma restaureringene
skiftes ut med andre materialer.
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Kjemisk

Kjemisk ing i masseprosent
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -

data
Tetthet i Stope- | Hardhet | 0,2% (Bruddfor-| Youngs
vall temp. s |strekke-| lengelse | modul
alem? °C °C Hy 10 | grense % GPa

h

CE | 80 [1330-1380( 1530 | 380 580 4 228

EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228

NF 8,1 |[1330-1380| 1530 | 360 720 5 230

Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 | 610 12 220
Laser

Forvarmingstemperatur for alle legeringer 950 °C—1030°C **
** Avhengig av stepesystemet.



10. Merknader
CoCr baserte legeringer kan inneholde spor av nikkel (<0,1 presentmasse).
Vi se HMS eller nasj regelverk for kassering.

Heraenium® = registrert varemerke av Kulzer GmbH

Underlagt tekniske endringer
Redaksjonen avsluttet: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Kayttoohje ®
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Tyypin 5 seokset (EN ISO 22674 mukaan)

Kaytto:

Heraenium CE ja EH/NF/Laser ovat kobolttikromiseoksia, joita kdytetéén irrc
hammasproteesien valmistukseen. Ne ovat erittdin kestavié ja niiden elastinen palautu-
miskyky on erinomainen. Heraenium CE ja EH/NF/Laser ovat lisaksi erittéin elastisia ja
niita on helppo tyostaa ja hitsata.

1. Valumallin muotoilu

CoCr-rakenteet muotoillaan CoCr i isten isten ja
mekaanisten saantojen isesti ista. Erityistd KF- i haa suosi
vahaukseen ja valukanavan muotoiluun. KF-mallivaluvaha on seostettu rakeen hienonta-
jalla, miké parantaa olennaisesti valustruktuuria ja valettujen lejeerinkien mekaanisia
ominaisuuksia.

2. Valukanavan muotoilu

Kaikissa rakenteissa tarvitaan vain kaksi valukanavaa. Valukanavien halkaisijan tulee olla
3,5 mm ja pituuden 2035 mm.

Paksuihin osiin tehdaan lisaksi séilidilla varustetut sydttovalukanavat — silididen halkai-
sijoiden pitdd olla 5,4 tai 5,9 mm ja kanavien 2,5 tai 2,9 mm. Tuuletuskanavat, joiden
halkaisijat ovat 0,8 mm ja pituudet 1 cm, johtavat rakennetta kiertavaén paineentasaus-
kanavaan, jonka halkaisija on 1,2 mm. On tarkeaa et‘ta valusuppilon ja valukanavien
vélinen rajapinta on tasainen. i i on huomioi etté valusup-
pilon alkupéé on noin 3—4 mm vahamallln korkelmman kohdan ylapuolella.
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3. Upotus ja esilammitys

Sekoitt paist aato, esilammitysp it ym. vaihtelevat riippuen upotusai-
neesta. Upotusaineiden kéytdssé pétevat kayttohjeissa mainitut tiedot.

4. Sulatus ja valaminen induktiivisilld tyhjio-paine-laitteilla

CoC ten ja iseen soveltuvat parhaiten induktiokuumennetut Kul-
zer -tyhjio-paine-valulaitteet, jotka on varustettu epéjaloille metalliseoksille tarkoitetuilla
keramiikansulatusupokkailla.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|

1. Esisulatus Esisulatus aan, kun viimei Metalli sulate-
on sulanut puoliksi taan taydelli-
sesti (ei ndky-
vid reunoja)

2.Valamisen Esisulatus keskeytetéddn

aloitus Valupata avataan

Valumuotti asennetaan siséén
1 pddvaihe kdynni

3.Valutapah- | Kunsulatus- | 3 sekuntia sulatusvarjon hévidmi- | 6 sekuntia

tuman lau- varjo héviéé sen jélkeen sulatusvarjon

kaisu kasin héviémisen
jalkeen*

ei saa saataa voimakkaammaksi!

Tarkeaa! Tyhjio saadeﬂava 250 mbarun Tyhj
aikana ei oteta huomioon sula-

* Oksidikerroksen esi- tai
tusprosessin arvioinnissa
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5. Valuobjektin valmistelu

Raakavalut hiekkapuhalletaan erityisellé 250 pm ALO, puhalteella maksimipaineen
ollessa 4,0 baria. Néin varmi jektin reunojen pti 1en terdvyys ja pin-
tarakenne. Metallipdly on vaaralllsta terveydelle. Kéyté viimeistely- ja hiekkapuhallus-
toissé sopivaa imupoistojérjestelmaa ja/tai tyypin FFP3-EN 149-2001 pdlynaamaria.

6. Juotto

Heraenium-valt iden juotossa Heraeniumiin tai tai ihin puristimiin, ne voi-
daan kiinnittad ensin paikalleen pistehitsauslaitteella ja juottaa sitten kobolttikromilla/
kultajuotteella 910 ja Kulzer Hera SLP 99 -juoksutteella.

Heraenium-valt juotetaan jalc isiin dentaalilejeerinkeihin liekilld kaytt-
taen kobolttikromia/kultajuotetta 750 ja Hera SLP 99 -juoksutetta. Esijuottaminen ei ole
tarpeellista. Erittdin palladiumpitoi; pintaan ien lejeerinkien juotossa Heraeni-

umiin tytyy lejeeringin juotoskohta esijuottaa ennen keramiikanpolttoa Herador
1060-juotteella ja jalkijuottaa kobolttikromilla/kultajuotteella 750.

7. Laserhitsaus
Pulssiteho on valittava objektin paksuuden mukaan. Pitempi pulssiaika aiheuttaa suu-
remman sulatteen tilavuuden. Tamé pidentdd jahmettymisaikaa, milld on positiivinen
vaikutus hitsisaumassa. Ennen laserhitsausta kaikki juotteen ja&nnokset pitad poistaa
sauma-alueelta. Palladium-pohjaisia lejeerinkejd ei saa koskaan hitsata CoCr-proteesei-
hin.
Suositeltavat asetukset  Fokuksen halkaisija: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulssin kesto: 12-15ms

Tehon kesto: riippuu materiaalin paksuudesta



7a. Laserhitsaus ium CE, ium EH, ium NF

Huomaal! Lejeerinkien siséltama hiili saattaa ai karbidin mt ista hitsaus-
saumaan. Tama saattaa aiheuttaa hi ista. Tamén i
kéyté hitsauksessa aina erityistd Kulzer-laserhitsilankaa.

7b. Laserhitsaus Heraenium Laserilla

Huomaa! Hitsaaminen ilman apuaineita on mahdollista koskettamalla suoraan liitosalu-
eita. Jos materiaalissa on aukko, hitsaa aina erityiselld Kulzer-laserhitsilangalla tai vas-
taavalla apuaineella.

8. Valukartioiden kayttdminen
Heraenium-lejeeringit voidaan valaa vain kerran. Kulzer ostaa valukartiot ja valukanavat
jalleen takaisin. Tiedustelkaa ajankohtaisista takaisinostohinnoista.

9, Kdyton vasta-aiheet, sivuvaikutukset ja yhteisvaikutukset muiden dentaalilejee-
rinkien kanssa

Heraenium-lejeerinkejd ei saa kayttad, jos iimenee yliherkkyytté (allergiaa) niiden aineo-
sille.

Joissakin yksittdistapauksissa on kerrottu ylinerkkyysreaktioista tai séhkokemian aiheut-
tamista paikallisista epamiellyttavistd tunteista, kuten makuaistihdiriot ja suun limakal-
von drsytys.

pp dja jsti issa erilaatuisista lejeeringeisté valmis-
tettuihin isiin voi esiintya gal isia efektejd. Jos sdhkdkemian aih i
paikallisia epamiellyttavid tunteita kosketuksessa muihin lejeerinkeihin esiintyy ja ne
ovat jatkuvia, kyseiset aineet on korvattava muilla materiaaleilla.
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Kemiallinen

Kemiallinen ke paino-%:ssa

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -

EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -

NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5

Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Tekniset tiedot

Tiheys | Sulamis- |Valul Kovuus | veny- [Murtoven-{ Kimmo-

alue otila misraja mé | moduuli

gome| %8 pcc Hu 10 | ) V% P

CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228

EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228

NF | 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230

Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 340 610 12 220

Laser

Kaikkien lejeerinkien esilammityslampétila on 950 °C—1030°C **
**Valujarjestelmasta riippuen.




10. Huomautuksia
CoCr-pohjaiset lejeeringit voivat siséltad jadmid nikkelistd (<0,1 % massasta).

Katso tietoja tuotteen havittdmisestd materiaalin kdytt6turvallisuustiedotteesta tai toimi
kansallisten maaraysten mukaan.
Heraenium® = Kulzer GmbH:n rekisterdima tavaramerkki

Tietoihin voidaan tehdé teknisid muutoksia
Painos: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, 008nyiec xpiong
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Kpdpata tomou 5 (o0pdwva pe To Tipoturo EN ISO 22674)

Xpion

Ta Heraenium CE kai EH/NF/Laser givat kpapata KoBaATiou Kat xpwHiou yia TV KATaoKeur
Kntwv odovtoatolyiwy. Mapovatalouv udnAi avtoy Kat eEQIPETIKI EAQOTIKI amokata-
otaon. Ta Heraenium CE kat EH/NF/Laser eivat emiong ToAU ehaotikd , Tpoyilovrar kat
OUYKOAWVTQL E0KOAQ.

1. Képwpa

0t okeAetoi CoCr SlapopdwvovTal e Kepi TIavw G TIUPOXWHATIVO EKpayeio, cOppwva e Ta
ouvABn avatopikd kat Pnxavika Kpteipla yia odovtoatolieq CoCr. Zuvigtaral e181ko Kepi
X0tevang KF yia To povteAdpiopia Kat Toug aywyolg. To kepi xUteuang KF éxel evowpatw-
Vo éva UNIKO EKAETITUVONG KOKKWY TTou BeATidvel Katd TIoAD T Sopr} TNG X0TEVaNG Kat
£TTiONG TIC UNYAVIKEC IBIOTNTEG TWV KPAPATWY XUTEVONC.

2. ToroBETnaN aywywv XOTEVONG

Artattoivtal povo 500 aywyoi XUTEUGNG YA OTIOLOBNTIOTE TUTIO PETAAMKOU okeAeTol. H
SIAHETPOC TWV aywywv Ba Tipémet va eival 3,5 mm Kat 1o prikog 20—35 mm.

0t aywyoi Tpododotnang pe Sefapevéc mpoatiBevral ata Tayitepa onpeia — ot de€apeveg
Ba Tpémel va €xouv diapetpo 5,4 1§ 5,9 mm kat ol aywyoi 2,5 f} 2,9 mm. Ot aywyoi aepi-
opov, 0,8 mm ge SiAPeTpo Kat 1 cm ae Prikog, 0dnyolv o évav aywyd eKTOVWonG Ttieang
pe S1apetpo 1,2 mm, 1o Slatpéxel T0 okeAeTo. Eivat Baoiko n petdpacn amd Tov Kwvo
0T0UC aywyoUg XOTEUGNG Kat aTtd Toug TeAeuTaioug Ewg TV OKEAETO aTIO Kepi va eival
opaAn. Katd tnv Ttpoedptnan Twv aywywv xiteuonc, Slacaiote 0Tt T0 GKPO TOU KWVOU
givat Tepimou 3—4 mm Tavw aro To VYNAGTEPO N0 TOU KEPVOU OKEAETOD.
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3. Enévéuon kat mpoBéppaven

O avaoyie avapeiEng, o é\eyxog SlaatoArg kat ot Sladikacieg TtpoBéppavang K.ATL. TolkiAowv
avaAoya pe TO UNIKO TIUPOYWHATOG. Ta XAPAKTNPLOTIKA GTOIKE(C TOU KABE TIUPOXWHATOC, avadé-
POVTQL OTIC OXETIKEG 0BNYIES.

4. €N Kat XOTEVON PE EMAYWYIKEG GUOKEVEG KEVOD

Ta v N Kau otevon Twv kpapatwy CoCr ot TTAEoV KATAMNAES €ival Ot GUGKEVES XUTEUONG
e Ttiean ev Kevw, e emaywylkr Béppaven tng etaipeiac Kulzer pe kepapikd okagiola yia pn
TIoAUTIpa PETAMG.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|
1. Apxikn TN | H apxikn Tén Slakémtetar 6tav o Teheutaiog kUAw- | MARpNG TEn
6poc peTaMov tnxBel Kata To fptov. TOU PeTaAou
(xwpic opara
TEpypappata )
2. 'Evapén ALGKOTI TG apXIKNAC TAENG
X0teuong Avoi€te 10 BAAapo xiTevong
Elodyete 10 SaKTOMO
‘Evapén e Kupiwg Teng
3. Ekkivnon Mo e€apa- | 3 deuteporertta apou efadaviotel | 6 Seuteporertal
e xbtevong | viotei n okiaon | n okiaon agol egadavi-
e To xépL otei n okiaon

Znpavtiko! PuBpiote 1o Kevo oe 250 mbar. Aev emrpénetal unEppacn auvTic TG

TIPAG yia T poBpion kevoi!

* AV T0 0TpWHa OEeISiwv epdavicel oxlopés katd T Sladikasia Te apxikic TAENS A TV Kupiwg THEN, autd
Sev ypelaleTa va aoeL v 0 me iac TeEne.
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5. TpoX1op4¢ TOL XUTOD

Ta pn ¢wvipiopéva xutd urtoBarrovtat ae appoBoAr pe xpron ewdikod Aetavtikod M rj 250
um A0, e péyiotn Ticon Tepimou 4,0 bar. Auto SlaodahiCel 6Tt Slatnpeitar aképatog o
BéATioTog KaBoplopog akpwv Kal Sopng emdavelag Tov xutol. H okovn petaMwy eivat
TtIKivouvn yia v vyeia. MNa To givipiopa Kai Ty appoBoAr xpnatpoTtolrote va KatdAAnAo
obotnya e§aeplopod 1 Kat pdoka okovng tomou FFP3-EN 149-2001.

6. KéAAnon

Kata v k6AAnen xutav pepwv Heraenium ge Heraenium 1 guppdtiva Aykiotpa, ot Hovadeg
HTopobv TipwTa va acaAiatolv atn BN TOUG Pe GUYKOAANGN EVOC GNPEIOL Kal KatoTmv va
GUyKoMnBolV pie TIdoTa KOAANGNG XpwHoKoBaATiou/xpuaol 910 Kat LAKG eTttaxuveng ThENg
Kulzer Hera SLP 99.

Ta yutd pépn aré Heraenium ouykoA@vVTaL 0e pEPN TIOAUTIHWY OBOVTIKWYV KApATWV pe
HAOya ypnatpoTolmvTag KOANGN xpwhiov koBaktiou/xpuaoy 750 kat UNIKO emtayuvang TENG
Kulzer Hera SLP 99. Aev amarteital epoguykoAAnen. Ma tnv k6AAnon kpapdtwv upnAng mept-
€KTIKOTNTAC 0€ TIAAAGSI0 pe Heraenium, n évwon kGAANGNG Tou KPAPATOG TIPETTEL Va TIPO-
ouyKoMnBei pe Herador 1060 Ttpiv artd tnv 6TrTnon TopaeAavng Kat va cuyKoANBei petd v
OTTTNON TOPaEAAVNG Pe KOAANAN XpwHiou KoBatiou/xpuaol 750.

7. ZuykoAAnon pe Aéilep

H 10x0¢ Tou TtaApod Ba Ttpémel va pubploTel avaloya e To TIAXOC TWV TIPOG GUYKOAANGN
pepwv. H apdraon tng dldpkelag Tov TaApol auéavel Tov OyKo Tou TNYPEVOU HETAAAOU.
AuTO TIapaTEivEL TOUG XPOVOUC OTEPEOTIOINONG, KATL TIoU €xel BeTikr Spdon otn padn
GLYKOANGNG. Mptv arté v ouykoAAnan pe A€ilep, OAa Ta ixvn KOANONG Ttpémel va adal-
peBobv evieAwe amo v Teptloxr e padrc. Kpauata pe Baon 1o marhddio dev propoiv
TI0TE Va 0UYKOAANBoOv oe odovtoatolkiec CoCr.
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ZuvicTwpevec puBpioelc  Eotiakn didpetpog: & 1,1-1,3 mm

(Herapuls): Mdpkela mapol: 12-15ms
Aldpketa loxbog:  E€aptdtal aro To Tayog Tov VAKOD
7a. ZuykoAAnon pe Aélep ium CE, ium EH, ium NF

Mapakaholpe onpelwote! 0 GvBpakag ota KPAPAta PTIOPEL va TIPOKAAETEL GXNHATIONO
KapPidiov oTn padr ouykOANong. AutO WTIOPEL va Kataotroel T padn ouykOAAneng
ebBpavotn. Ma v amoduyry avtod, cuykoAiote Ttdvta pe eldikn papdo cuykOAAnang
Aéilep TN eTaipeiag Kulzer.

7B. ZuykoAAnon Aéilep pe Aéilep Heraenium

MNapakahodpe onpetwate! H guykoMnon ywpic poabeta eival Suvatr pe areuBeiag emadn pe g
TIEPIOXES Evwang. Av UTIApYeL Eva Kevo, GUyKOARaTE TIavTa e e1dIkr paBo cuykOAnang Aéilep
G Kulzer 1 pe Opolo TIpoaTeBéV UAIKO.

8. Xpiion Kwvwv XUTeuong
Ta kpapata Heraenium TIpETEL va XuTeutodv pévo pia dopd. H Kulzer emavaayopddet
KWVOUG XUTEVONG Kal aywyouc. Mapakaholpe pwTnoTe yia TIC TPEXOUTEC TIHEC.

9. Avtevdeifelg, mapevépy Spa pe Ada TIKQ

e epimTwon umepevalodnoiag (aAAepyia) oTa cuaTaTIKA TWV Kpapdtwv Heraenium, la-
KOYTE TN Xprion TOUG.

2¢& [eloVwpEVES TIEPITTOELS, £Xouv avadepBei avtidpdaelg urepevatadneiag (aMepyiec)
Kat NAEKTPOXNHIKA eTtayopevn ToTtkr duoaiabnaia omwe aAlayég otn yevon kat epebiopog
TOU GTOMATIKOU BAewvoyovou.

TaABavikéc dpdoelc pmopei va TpoKOPouv UTd eyyic i avtaywvioTik emagr pe odovio-
oTolxieq SlaopeTkwy Kpapdtwy. Edv oupPei apatetapévn, NAEKTPOXNUIKA ETayopevn,
ToTIKr dusaiebnaia ard T emadn pe GAAQ KPApaTa, ol ATOKATAOTACEIC TIPETEL va avTl-
Kataotadolv pe GAAa LAIKA.

Kat aAAnA
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Xnpki covBean
Xnuikn 60veean ae % Papoug
Co Cr Mo [ Mn Si C N Ta
CE 635 | 27,8 | 6,6 0,6 1,0 0,3 0,2 -
EH 635|280 | 65 | 06 | 1,0 | 015[ 025 | -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025 | 03 0,5
Laser 635 | 280 | 6,5 06 | 1,05 [<0,05| 03 =
TEXVIKA XapaKTnpLoTIKa
Mukvo- [Eopog ThéN| Oepp. [ZkAnpo-| 0,2% | Empn- | Zuvte-
mia °C X0tev- | tta | Opo | kuven | Aeotrig
[y eUKay- | Bpadong | Youn:
g/om? “'(I;C HV 10 ‘ch P " ne Gpag
CE| 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
EH| 80 [1330-1380| 1530 310 620 228
NF | 81 |[1330-1380| 1530 360 720 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Oeppokpaaia TpobEppavang yia 6Aa Ta kpdpata 950 °C — 1030 °C **

** Avahoya pe To ahoTnpa OTEVONG.




10. InpEIWOELS

Ta kpapata pe paon CoCr pmopei va Tepiéxouv ixvn vikeAiov (< 0,1 % Bapoug).

Ma v ané Tiapakahodpe oupBovleuteite To SeAtio SeSopévwv aodaleiag UAKOD 1
TOUG EBVIKOUG KaVOVIGHOUC.

Heraenium® = orjpa katateBév e Kulzer GmbH

Yrokertat og TexVikéC aAhayég
Huepopnvia tehevtaiag avaBewpnong: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Navod k pouziti @
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Slitiny typu 5 (podle EN 1SO 22674)

Pouziti

Heraenium CE a EH/NF/Laser jsou slitiny kobaltu a chromu urcené k vyrobé snimatelnych
protéz. Vyznacuii se vysokou pevnosti a vynikajici pruznosti. Heraenium CE a EH/NF/Laser
jsou rovnéz vysoce pruzné, dale se snadno opracovavaji a svaruji.

1. Modelovani z vosku

Skelety z CoCr se vymodeluji z vosku na dublovaném modelu podle obvyklych anatomic-
kych a mechanickych kritérii pro protézy CoCr. Pro modelovani z vosku a pfipojeni liciho
modelu ke kuZeliku se doporucuje specidini lici vosk KF. Do liciho vosku KF se pidava
latka zjemnujici velikost zrn, kterd znaéné zlepSuje strukturu odlitku spolecné s mecha-
nickymi vlastnostmi odlévanych slitin.

2. Pripojeni liciho modelu ke kuzeliku

Pro jakykoliv typ skeletu staci pouze dva lici ¢epy Pramér licich cepd by mél byt 3,5 mm
a délka 20 az 30 mm.

Do tlustSich Casti se pridavaji pinici lici Cepy se zasobniky - zasobniky by mély mit primér
5,4 nebo 5,9 mm a lici Cepy 2,5 nebo 2,9 mm. Ventilacni lici cepy, 0,8 mm v priméru,
délka 1 cm, vedou k licimu ¢epu pro uvolnéni tiaku o prméru 1,2 mm, ktery probiha
okolo skeletonu. Je zasadné dilezité, aby pfechody z formy na lici kuZelik na lici Gepy a
z licich &epti na voskovy model byly hladké. Pfi upeviiovani licich Cepli zajistéte, aby hrot
formy na lici kuZelik byl pfiblizné 3 az 4 mm nad nejvy$§im bodem voskového modelu.



3. Tmeleni a predehfivani
Poméry michani, kontrola expanze a harmonogramy pfedehfivani, atd. se méni v zavislosti
na tmelicim materidlu. Udaje o tmelicich materidlech jsou uvedeny v prislusnych pokynech.

4.Taveni a

ani na vakuovych indukénich odlévacich strojich

Vakuové tlakové odlévaci stroje Kulzer s indukénim ohfevem a keramickymi tavicimi
kelimky pro slitiny nevzacnych kovi jsou pro taveni a odlévani slitin CoCr nejvhodnéjsi.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser

Heraenium NF|

1. Pfedtaveni | Predtaveni se prerusi, jakmile se posledni ingot z Kov dokonale
poloviny roztavi roztavte
(nejsou vidi-
telné zadné
obrysy)
2. Zacnéte Preruste predtaveni
odlévat Otevrete odlévaci valec
VloZte formu
Zahajte hlavni taveni
3. Zacnéte s Jakmile stin 3 sekundy poté, co stin zmizi 6 sekund poté
rucnim odlé- | zmizi co stin zmizi*
vanim

Diilezité upozornéni! Nastavte vakuum na 250 mbar. Vakuum nesmi byt nastaveno
na vyssi hodnotu!
* Jestlize se souvisly povllak oxidi rozlomi béhem predtaveni nebo hlavniho taveni, nesmi to ovlivnit.

Vase hodnoceni taviciho procesu
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5. Brouseni odlitku

Nedokoncené odlitky Ize opiskovat pomoci specidlniho brusiva M nebo brusiva obsahuji-
ciho 250um Al,0, pfi maximalnim tlaku 4,0 barii. Tim se zajisti, ze definice optimainiho
okraje a povrchova struktura odlitku ziistane neporusend. Kovovy prach je nebezpecny
pro zdravi. Pro povrchovou Upravu a piskovani pouzivejte vhodny odtahovy systém a/
nebo protiprachovou masku typu FFP3-EN 149-2001.

6. Pajeni

Pfi pajeni odlitki Heraenium na Heraenium nebo draténé svorky se musi odlitky nejprve
zajistit v prislu$né poloze bodovymi svéry a poté pripajet pomoci pajky kobalt, chrom/
zlato 910 a taviva Kulzer Hera SLP 99.

Odlitky Heraenium se pfipaji na prvky z dentalni slitiny vzacnych kovii plamenem pomoci
péjky kobalt, chrém/zlato 750 a taviva Hera SLP 99. Pfedpdjeni neni nutné. Pfi pajeni
spojovacich slitin s vysokym obsahem paladia na Heraenium se pajeny spoj spojovaci
slitiny musi predpajet materidlem Herador 1060 ped vypalovanim keramiky a poté pajet
pajkou kobalt, chrom/zlato 750.

7. Svarenim laserem

Vykon pulzu je nutné nastavit podle tloustky prvku. Prodluzovani doby trvani pulzu
zvySuje objem nataveného kovu. Tim se prodluZuje doba tuhnuti, coz ma pozitivni i¢inek
na svarovy Sev. Pred laserovym svarovanim se musi z plochy Svu zcela odstranit vSechny
stopy pajky. Na protézy CoCr se nikdy nemohou navarovat slitiny obsahujici paladium.

Doporucena nastaveni  Priimér ohniska: Z1,1-1,3mm
(Herapuls): Doba trvani pulsu: ~ 12—-15ms
Viykon pulsu: v zavislosti na tloustce materidlu



7a. Laserové svareni materialli ium CE, ium EH, ium NF,

Laser

Prosim nezapomeiite! Unlik ve slitindch mdize zptisobit tvorbu karbidu ve svarovém svu.
Mize to zplisobit kfehkost svarového $vu. Vzdy pouzivejte specidini laserovou svafovaci
ty¢ Kulzer, aby se tomu zabranilo.

7h. Svareni laserem materialu Heraenium Laser

Prosim nezapomeiite! Svéreni bez pfisad je mozné na zékladé pfimého styku ploch
spoje. JestliZe existuje mezera, vzdy svarejte se specidlni svareci tyci Kulzer nebo podob-
nym pfidanym materialem.

8. Vyuziti zbytki z odlévani
Slitiny Heraenium se smi odlévat pouze jednou. Kulzer odkupuje zpét zbytky z odlévani a
lici Cepy. Zeptejte se na aktudini ceny.

9, indikace, neza i ucinky a i s imi zubnimi slitinami

V pripadé precitlivélosti (alergie) na slozky slitin Heraenium je prestarite pouzivat.

V jednotlivych pfipadech byly hidSeny hypersenzitivni reakce (alergie) a elektrochemicky
indukovand lokdlni dysestézie, jako jsou napfiklad zmény chuti a podrazdéni sliznice v
Ustni duting.

PFi proximalnim Ci antagonistické kontaktu s protézami z odlisnych slitin méize dojit ke
galvanickym Gcinkim. Jestlize kontakt s jinymi slitinami vyvolava trvalou, elektroche-
micky indukovanou lokdlni dysestézii, vypIné se musi nahradit jinymi materidly.
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é sloZeni
Chemické sloZeni v % hmotnostnich
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 (278 | 66 | 06 | 10 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
é idaje
Hustota| Rozsah | Teplota | Tvrdost | 0,2% |ProtaZeni [Youngtv
bodu tani gvani kon- fi zlo- | modul
glem’ °C °C Hv10 venéni pmem’ GPa
mez %
Kluzu
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 228
NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Teplota predehrati pro véechny slitiny 950 °C az 1030 °C **
**\/ zavislosti na systému odlévani.



10. Poznamky

Slitiny zalozené na CoCr mohou obsahovat stopy niklu (<0,1% hmotnosti).

Prectéte si, prosim, bezpecnostni listy materidlu nebo nérodni predpisy o likvidaci.
Heraenium® = registrovana ochranna zndmka Kulzer GmbH

Technické zmény vyhrazeny.
Datum revize: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Hasznalati utasitas @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
5-0s tipust dtvozetek (EN 1SO 22674 szerint)

Felhasznalas:

A Heraenium CE és EH/NF/Laser olyan kobalt-krom 6tvozetek, amelyek alkalmasak kive-
hetd fogpotidsok, fémlemezek ) készitésére. Jellemzdjiik a nagy szildrdsag és a kima-
gasld visszarugozé képesség. A Heraenium CE és EH/NF/Laser jo elaszticitdsuk mellett
konnyen dlhatéak, és jol forra 0 thetdk.

1. Viaszmintazas

A Kobalt-Krém vézakat a készitendd potias szamara megfelel§ anatémiai és mechanikai
szempontok alapjan, bedgyazobdl késziilt intan kell viaszbél megmintazni. Az
ontdfejek és a mintazat készitéséhez specidlis KF mintazéviasz haszndlata ajanlott. A KF
mintézoviasz szemcsefinomitét tartalmaz, amely nagyban javitja az ontvény szerkezetét
és mechanikai tulajdonsagait.

2. Ontéfejek:

Barmely vz esetén elegendd két ontdfej kialakitdsa. Az ontdfejek atmérdje 3,5 mm, a hosszuk
20-35 mm kozott kell, hogy legyen.

A legvastagabb részekhez kell csatlakoznia a beémlidknek, és itt kell kialakitani a holtfejeket
— a holtfejek atmérdje 5,4 vagy 5,9 mm, a bedmiké 2,5 vagy 2,9 mm. A gézelvezettket 0,8
mm atmérével 1 cm hosszban kell a nyomaskiegyenlité fejhez vezetni, amely 1,2 mm &tmé-
r6j(i, és korbeveszi a vazat. Fontos hogy az ontdfejek és a bedmick, illetve a bedmidk és a
mintdzat kozotti kapcsolodas sima legyen. A bedmlidk felhelyezésénél ligyelien ra, hogy a
bedml6 mintézéjanak a hegye 3—4 mm-rel magasabban legyen, mint a viaszmintazat legma-
gasabb pontja.
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3. Beagyazas és elémelegités
A keverési arany, a taguldsi kontroll és az elémelegités menete stb. az alkalmazott
bedgyazo anyagtol fiigg. A beagyazokra vonatkozo adatokat az adott Iépésnél jelezziik.

4. Olvasztas és ontés vakum-indukcios ontégéppel

A Kulzer indukcids hevités(, va

ontdgépei nem

1ez val6 keramia

tégelyekkel a legalkalmasabbak a kobalt-krom Gtvézetek olvasztaséra és Gntésére.

Heraenium CE

Heraenium EH| Heraenium Laser|

Heraenium NF|

1. El6olvasztas | Az eldolvasztast addig kell végezni, amig az utolsé | Olvassza meg
ontdrad is félig megolvadt. teljesen a fémet|
(ne legyenek
léthato kontu-
rok)
2. Az ontés Fliggessze fel az elgolvasztast
megkezdése Nyissa ki az 6ntddobot
Helyezze el az ontformat
Inditsa el a fdolvasztast
3. Az ontés Amint az 3 mésodperccel azutdn, hogy az | 6 masodperc-
kézi inditdsa | drnyék eltiinik | arnyék eltiint cel azutan,
hogy az
arnyék eltiint*

Fontos! A vakumot allitsa 250 mbar-ra. A vakumot magasabb értékre allitani tilos!
*Ha az oxidkéreg az eldolvasztas vagy a fdolvasztas alatt felreped, az nem befolydsolja az olvasztasi
folyamat megitélését.
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5. Az dntvény kidolgozasa

A félkész dntvényeket specidlis M polirozporral, vagy Al,0, porral, maximum 4 bar nyo-
massal kell homokftivozni. Ez biztositja, hogy a szélek optimalis konttirja, illetve az ontvény
felszini szerkezete sértetlen maradjon. A fémpor az egészségre artalmas. A kidolgozashoz
és homokfuivashoz megfeleld elszivd és/vagy FFP3-EN 149-2001 tipust arcmaszk haszné-
lando.

6. Forrasztas

Heraenium ontvényeknek és Heraenium- vagy drotkapcsoknak az dsszeforrasztasahoz
az elemeket eldszor ponthegesztéssel kell egymashoz rogziteni, majd 910-es kobalt-
krém/arany forrasztoval és Kulzer Hera SLP 99 folydsitdszerrel kell dsszeforrasztani.

A Heraenium ontvények fogészati r é langgal, 750-es kobalt-krom/arany
forrasztéval és Hera SLP 99 folydsitoszerrel forraszthatok. Eldforrasztas nem sziikséges.
Nagy palladium tartalmi dsszektok Heraeniumhoz vald forrasztésandl, az dsszekotd
fém forrasztasi felszinét Herador 1060-nal kell el6forrasztani a porceldn égetés eltt,
majd 750-es kobalt-krom/arany forrasztoval kell utéforrasztani

7. Lézerhegesztés

Alézer erfsségét a hegesztendd darabok vastagsagahoz kell bedllitani. A 1ézer impulzus
id6tartamanak ésével n6 a tott fém yisége. Ez megndveli a megszi-
lardulési id6t, ami jo hatdst a hegesztési varratra. Lézerhegesztés el6tt a varrat teriileté-
r6l minden forrasztét el kell tévolitani. Palladium alapu Gtvozeteket nem lehet kobalt-
krom vazakhoz hegeszteni.

Javasolt beallitasok Fokuszatmérg: Z1,1-1,3mm
(Herapuls): Impulzus id6tartam:  12—-15ms
Teljesitmény: az anyag vastagsagatol fiiggéen
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7a. Heraenium CE, ium EH, ium NF, Iézer
Figyelem! Az otvozetek széntartalma miatt a hegesztési varratban karbidképzodés

Ez a varrat ridegségét okozhatja. Ennek kikiiszobdlésére haszndljon mindig
specialis Kulzer lézerhegesztd rudat.
7b. ium Laser lézer é

Figyelem! Lehetséges kiegészitd anyagok nélkiil hegeszteni a rogzitendd felszinek oss-
zeérintésével. Amennyiben rés van, haszndljon specidlis Kulzer lézerhegeszt6 rudat vagy
més hasonlé adalékanyagot.

8. Ontvényhulladékok felhasznalasa.
A Heraenium otvozeteket csak egyszer lehet dnteni. A Kulzer visszavasérolja a megma-
radt ontdfejeket és ontvénydarabokat. Keérjiik, érdeklddjon a mindenkori drszabasrol.

9, indikaciok, é a és mas fogaszati fé valé kolcson-
hatasok

A Heraenium 6tvo 0 Givel i tilérzékenység (allergia) esetén nem
alkalmazhato.

E ént eldfordulhat talérzé 69 vagy elektrokémiai eredetii helyi érzészavar,
példaul izérzési zavar, illetve a szajnyélkahartya |rrntacmja

Mas otvozetbdl késziilt aproximalis vagy fogpétias esetén galvan-jelenség

el6fordulhat. yiben tartds, émiai eredet(i helyi érzészavar Iép fel mas fém-
mel vald érintkezés miatt, a fogpétlast masik anyagbdl tjra el kell késziteni.
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Kémiai o

Kémiai 6 étel tmeg %-ban
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -

Miiszaki adatok

Siiriiség| Olvadasi | Ontési [kemény-| 0,2% [Tréspont] Young
tartomany | hémér- | ség | hajlitd- | megnya- | dllandé

°C séklet WV 10 szilard- | las GPa
°C sag %

g/lem?

CE 8,0 [1330-1380{ 1530 | 380 580 4 228

EH 8,0 |1330-1380 1530 | 310 620 7 228

NF 8,1 |1330-1380 1530 | 360 720 5 230

Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 | 610 12 220
Laser
Az el6 itési hdmérséklet minden 6tvo: 950°C-1030°C **

** Az Ontérendszer fiiggvényében.



10. Megjegyzés

A kobalt-krom 6tvozetek nyomokban Nikkelt is tartalmazhatnak (<0,1 tomeg %)

Kérjiik, vegye figyelembe az anyagbiztonsagi Utmutatot, illetve hulladékmegsemmisi-
tésre vonatkozd orszagos jogszabalyokat.

Heraenium® = a Kulzer GmbH bejegyzett védjegye

A miiszaki adatok valtoztatasanak jogat fenntartjuk!
Kiadés détuma: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Lieto$anas instrukcijas @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
5. tipa sakausejumi (saskana ar EN IS0 22674)

LietoSana:

Heraenium CE un EH/NF/Laser kobalta hroma sakauséjumi ir paredzéti nonemamo zobu
protéZu izgatavosanai. Tiem piemit liela izturiba un izcila elasfiga atjaunosanas. Hera-
enium CE un EH/NF/Laser ir |oti elastigi un labi padodas apstradei un metinasanai.

1. VaskoSana

CoCr karkasi tiek vaskoti ieguldmasu modeliem, ievérojot visas raksturigas anatomiskas
un mehaniskas CoCr protéZu ipasibas. Vasko$anai un lietnu veidoanai ir ieteicams
izmantot specialo KF zobarstniecibas vasku. KF zobarstniecibas vaska tiek ievadita smal-
cina$anas piedeva, kas ievérojami uzlabo atléjuma struktiru un sakauséjumu mehanis-
kas ipasibas.

2. Lietnu veido$ana

Jebkura veida karkasa veidosanai ir nepiecieSami tikai divi lietni. Lietnu diametram ir
jabut 3,5 mm, bet to garumam — 20-35 mm.

Biezakas vietas var izmantot papildu lietnus ar rezervuariem — rezervuaru diametram ir
jabut 5,4 vai 5,9 mm, bet lietnu diametram — 2,5 vai 2,9 mm. Ventilacijas lietni 0,8 mm
diametra un 1 cm garuma ir savienojami ar 1,2 mm diametra lielu spiediena samazina-
$anas lietni, kas izveidojams apkart karkasam. Ir |oti svarigi, lai parejas no lietnu veidotaja
uz lietniem un no lietniem uz $ablonu biitu gludas. Izveidojot lietnus, parliecinieties, ka
lietnu veidotaja gals atrodas apm. 3—4 mm virs vaska $ablona visaugstaka punkta.



3. Iewetosana ieguldmasa un uzkarsésana
attiecibas, izpleSanas kontrole un uzkarsés laiks ir atkarigi no ieguld-
masas. leguldmasu specifikacijas ir noraditas attiecigas instrukcijas.

4. KauséSana un atlieSana ar vakuuma |ndukc|jas atlieSanas iericem

CoCr sakauséjumu kausésanai un erotakas ir Kulzer spie-
diena atlieSanas ierices ar indukcijas uzkarsé$anu un keramikas tigeliem, kas nav pare-
dzeti dargmetaliem.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF

1. PriekSkausé | PriekSkausésana ir javeic iz pédéjais stienis ir pa | Sakausgjiet

$ana pusei izkusis metalu pilniba
(bez redza-
miem kontu-
riem)
2. AtlieSanas Partrauciet priekSkausesanu
uzsaksana Atveriet atlieSanas cilindru
levietojiet veiduli

Saciet galveno kausé$anu
3. AtlieSanas | iklidz pazid 3 sekundes péc enas pazusanas | 6 sekundes
uzsakSanaar | éna pec énas

roku pazusanas *

Svarigi! lestatiet vakuumu uz 250 mbar. Vakuuma limenis nedrikst parsniegt So limeni!
* Ja prieks N vai galvenas &8 Uras laika oksida garoza saSkelas, kausésanas
process netiek ietekméts
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5. Atlejuma apstrade

Pusgatavie atléjumi tiek apstradati ar smil$striklu, izmantojot specidlo abrazivu M vai
250 pm Al,0, ar maksimalo spiedienu 4,0 bar. Tas nodrosina optimalo apmalu formu un
veidula virsmas struktiiras saglabasanu. Metala putek|i ir kaitigi veselibai. Veicot apstradi
un smilSstriikloSanu, izmantojiet pieméroto gaisa atstikSanas sistému un/vai FFP3-EN
149-2001 tipa puteklu masku.

6. Lodesana

Salodejot Heraenium atléjumu dalas ar Heraenium vai stieples skavam, elementus vis-
pirms var nostiprinat uzstadi$anas vieta ar atsevisku zonu sametinasanu, un péc tam
salodet kopa, izmantojot kobalta hroma/zelta 910 lodalvu un Kulzer Hera SLP 99 kusni.

Heraenium atlejuma elementus pielode dargmetala zobarstniecibas sakauséjuma ele-
mentiem ar liesmu, izmantojot kobalta hroma/zelta lodalvu 750 un Hera SLP 99 kusni.
PriekSkauséSana nav nepiecie$ama. Lodgjot saistsakauséjumus ar augstu palladija
saturu pie Heraenium sakauséjuma, saistsakausgjuma pielodésanas vieta ir japarklaj ar
Herador 1060, pirms porcelana apdedzinasanas, un péc tam jaapstrada ar kobalta
hroma/zelta 750 lodalvu.

7. Lazermetinasana
Impulsa stiprumam ir jaatbilst elementu biezumam. Impulsu paildzina$ana palielina
sakauséta metala apjomu. Tas savukart paildzina sacietéSanas laikus, kas pozitivi ietekme
metina$anas Suves kvalitati. Pirms lazermetinasanas no Suves ir pilniba janovac lodalvas
atlikumi. Sakausejumus uz palladija bazes nav iespéjams piemetinat CoCr protézém.
leteicamie iestatfjumi  FFokusa diametrs: ~ 1,1-1,3 mm
(Herapuls): PImpulsa ilgums: 12-15ms

ektroapgades ilgums: atkariba no materiala biezuma




7a. Lazermetinasana ar Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Leveérojiet! Sakausgjumos esoSais ogleklis var izraisit karbida izveido$anos metinasanas
Suve. Tas var padarit metinaSanas Suvi trauslu. Lai izvairitos no ta, metinasanai vienmer
izmantojiet specialo Kulzer lazermetinasanas stiepli.

7h. LazermetinaSana ar Heraenium Laser

Leverojiet! Metinasana bez piedevam ir iespéjama ar tiesu kontaktu starp savienojama-
jam zonam. Ja starp tam ir atstarpe, metinaSanai vienmér izmantojiet specialas Kulzer
lazermetinasanas stieples vai lidzigus piedevu materialus.

8. AtlieSanas atlikumu izmanto$ana

Heraenium sakauséjumus drikst izmantot atlieSanai tikai vienu reizi. Kulzer atpérk atlie-
$anas atlikumus un lietnus. Sazinieties ar mums, lai sanemtu informaciju par atpirk$anas
cenam.

9. Kontrindikacijas, adibas un miji ar citiem

sakausejumiem

Gadijuma, ja tiek novérots paaugstinats jutigums (alergija) pret Heraenium sakausgjumu
sastavdalam, partrauciet to izmanto$anu.

Atseviskos gadijumos tika noverots paaugstinats jutigums (alerdija) un elektrokimiski
izraisita lokala dizestézija, pieméram, gar$as izmainas un mutes dobuma glotadas kairi-
najums.

AtSkirigu sakausgjumu veidoto zobu protézu proksimala vai antagonistiska kontakta
rezultata var noverot galvanisku efektu. Gadijuma, ja kontakts ar citiem sakausejumiem
rada ilgstosu, elektrokimisko reakciju izraisitu lokalu dizestéziju, protézu materials jano-
maina
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Kimiskais sastavs
Kimiskais sastavs % péc svara
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 (278 | 66 | 06 | 10 [ 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05)|<005 03 -
Tehniskas specifikacijas
B | Kusanas |Kusanas| Cietiba |Nobides|Parravuma| Young
vums peraturu| temp. izturiba | stiepe | modulis
glem® dmpfgons °c HV 10 0,2% % GPa
CE | 80 [1330-1380| 1530 | 380 | 580 4 228
EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
NF 8,1 |1330-1380| 1530 | 360 720 230
Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 | 610 12 220
Laser
PrehUzkarséSanas visiem ejumiem sastada 950 °C—1030°C **

** Atkariba no atlieSanas sistémas.




10. Piezimes
Sakausejumi uz CoCr bazes var saturét nikeli (<0,1 % péc masas).

Informaciju par utilizacijas procediiru skatiet materidlu droSibas datu lapas vai valsts
normativajos dokumentos.
Heraenium® = Kulzer GmbH registréta preczime

lespéjamas tehniskas izmainas
Teksta parskatisanas datums: 2018-03



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Naudojimo instrukcija @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
5 tipo lydiniai (atitinka EN ISO 22674)

Naudojimas:

Heraenium CE ir EH/NF/Laser yra kobalto-chromo lydiniai, naudojami iSimamy danty
protezy gamybai. Jie pasizymi dideliu patvarumu ir iSskirtinémis elastinio tamprumo
savybémis. Heraenium CE ir EH/NF/Laser taip pat labai elastingi, juos lengva pjaustyti ir
suvirinti.

1. Modeliavimas i$§ vasko

Kobalto-chromo karkasy vaskinés konstrukcijos modeliuojamos ant ugniai atsparaus
modelio pagal jprastinius anatominius ir mechaninius kobalto-chromo danty protezq
gamybos kriterijus. Specialy KF liejimo vaska ji naudoti ir

ir liejimo kanaly paruoSimui. KF liejimo vaske yra elementy, kurie labai pagerina ligjinio
struktura, o taip pat mechanines liety lydiniy savybes.

2. Liejimo kanaly paruosimas

Bet kokios rusies karkasui reikia tik dviejy liejimo kanaly. Liejimo kanaly diametras turéty
bati 3 5 mm, o ilgis 20- 35 mm.

vietas — rezervuary diametras turéty bati 5,4 arba 5,9 mm, o liejimo kanaly diametras -
2,5 arba 2,9 mm. Ventiliacijai skirti 0,8 mm diametro ir 1 cm ilgio liejimo kanalai veda link
spaudimo sumazinimui skirto 1,2 mm diametro liejimo kanalo, kuris eina aplink karkasa.
Labai svarbu, kad peréjimai i$ kraterio j liejimo kanalus ir i$ liejimo kanaly j modelj buty
be klit€iy. Pritvirtindami liejimo kanalus uZztikrinkite, kad krateris biity mazdaug 3-4 mm
atstumu vir§ auksciausio vaskinio modelio tasko.
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3. Ipakavimas ir pakaitinimas

Mai$ymo daliy santykio, plétimosi kontrolés ir pakaitinimo schema gali keistis, priklausomai
nuo to, kokia pakavimo masé naudojama. Pakavimo masés medziagy duomenys pateikiami
atitinkamose instrukcijose.

4. Lydymas ir liejimas, naudojant vakuumo indukcing liejimo jranga
Kobalto-chromo lydiniy lydymui ir liejimui geriausiai tinka Kulzer indukciné kaitinimo, vaku-
uminio slégio liejimo jranga su keramikos tigliais, skirtais ne tauriyjy metaly lydiniams.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|

1. Paruosia- Lydykite, kol paskutinis lydinys bus pusiau issilydes | Visikai istir-

masis lydy- pinkite metala
mas (kad nesimatyty
kontiry)
2. Pradékite Nutraukite paruosiamajj lydyma
ligjima Atidarykite ligjimo cilindrg
|dékite formg

Pradékite pagrindinj lydyma

3. Pradékite Kai i$nyksta 3 sekundéms praéjus po Sesélio | 6 sekundéms
rankiniu bidu | Sesélis isnykimo pragjus po
atliekama ligjima Sesélio isny-
kimo
Svarbu! Nustatykite 250 mbar slégj. ima didinti slégio!

* Jei oksido plévelé suyra paruosiamojo ar pagrindinio lydymo metu, tai neturi jtakoti lydymosi proceso
jvertinimo.
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5. Liejiniy apdirbimas

Neuzbaigti ligjiniai sméliuojami naudojant specialy smélj M arba 250 pm Al,0; smélj,
esant didZiausiam 4,0 bary slégiui. Taip uztikrinama, kad liejinio krasty ribos ir pavirsiaus
struktura likty nesugadintos. Metalo dulkés kenkia sveikatai. Atlikdami apdailg ir smélia-
vima naudokite tinkama traukos sistema ir (arba) FFP3-EN 149-2001 tipo kauke, apsau-
gancia nuo dulkiy.

6. Litavimas

Lituojant Heraenium liejinio elementus prie Heraenium arba vielos apkaby, elementai
pirmiausia gali biti sutvirtinami taskinio suvirinimo biidu, o paskui naudojant kobalto
chromo / aukso lydmetalj 910 ir Kulzer Hera SLP 99 fliusa.

Heraenium ligjinio elementai prie odontologiniy tauriyjy metaly lydiniy elementy lituojami
su liepsna, naudojant chromo/aukso lydmetalj 750 ir Hera SLP 99 fliusa. ParuoSiamojo
litavimo nereikia. Lituojant lydinius, kuriy sudétyje yra didelis kiekis paladzio, su Hera-
enium, pirminj litavima reikia daryti su Herador 1060, prie$ porceliano degima o pabai-
goje lituoti su kobalto chromo/aukso lydmetaliu 750.

7. Lazerinis suvirinimas

Pulso jéga turi bati atsizvelgiant j storj. liginant pulso trukme, didi-
namas i$lydyto metalo tdris. Tokiu blidu pailgéja kietéjimo laikas, tai teigiamai veikia
suvirinimo sitile. Prie§ suvirinima lazeriu nuo suvirinimo pavirsiaus reikia visi$kai pasalinti
visus lydmetalio likuius. PaladZio lydiniy virinti su kobalto chromo danty protezais jokiu
budu negalima.

Rekomenduojami Zidinio diametras: @ 1,1-1,3mm
nustatymai Pulso trukmé: 12-15ms
(Herapuls) Jégos trukmé: priklauso nuo medziagos storio
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7a. Lazerinis suvirinimas Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Pastaba! Dél lydiniuose esancios anglies, suvirinimo sitiléje gali atsirasti karbido. Dél to
suvirinimo sidilé gali pasidaryti trapi. Siekdami to iSvengti, suvirinima atlikite, naudodami
specialy Kulzer suvirinimo strypa.

7b. Lazerinis suvirinimas Heraenium Lazer

Pastaba! Suvirinti be papildomy medziagy galima tiesioginio kontakto tarp jungiamujy
viety badu. Jei yra tarpas, suvirinimui naudodami specialy Kulzer lazerinio suvirinimo
strypa ar panasia papildoma medziaga.

8. Pakartotinis liejimas
Heraenium lydinius galima lydyti tik vieng kartg. Kulzer superka panaudotg lydinj ir liejimo
kanalus. Klauskite apie esamas kainas.

9. Kontraindikacijos, pasalinis veikimas ir saveika su Kitais odontologniais lydiniais

Jei yra padidéjes jautrumas (alergija) Heraenium lydiniy sudétinems dalims, daugiau jy
nebevartokite.

Gauta pranesimy apie atskirais atvejais stebétas padidéjusio jautrumo reakcijas (alergi-
jas) ir dél elektrocheminio poveikio atsiradusj vietinj jutimo sutrikima, pavyzdziui, skonio
jutimo pokycius ir burnos gleivinés dirginima.

Galvaninis poveikis gali pasireiksti, esant artimam arba antagonistiniam kontaktui su
dantu protezals arba esant skirtingiems lydiniams. Jei dél kontakto su kitais lydiniais

i, dél elektrc inio poveikio sustipréjantys jutimo sutrikimai, reikia
keisti restauracijas, naudojant kitas medziagas.
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Cheminé sudétis
Cheminé sudétis % pagal svorj
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Tankis | Lydymosi | Liejimo |Kietuma| 0,2% | Pailgé | Young
ribos temp. s santyki- | jimas iki | modulis
°C °C nis | trakimo | GPa
pailgé %
g/cm® HV 10 | Jimas
CE 8,0 [1330-1380| 1530 380 580 4 228
EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF | 81 [1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser
Paruo$iamojo kaitini peratura visiems 950-1030°C **

** Priklauso nuo liejimo sistemos.




10. Pastabos

Kobalto chromo lydiniuose gali biti nikelio pédsaky (< 0,1% viso kiekio).

Apie atlieky Salinima skaitykite medziagos saugos duomeny lapuose arba vietinése reko-
mendacijose.

Heraenium® = registruotas Kulzer GmbH prekeés Zenklas

Gali bti taikomi techniniai pakeitimai.
PerZitros data: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrukcja uzycia

Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Stopy typu 5 (zgodnie z EN IS0 22674)

Uzycie:

Heraenium CE i EH/NF/Laser to stopy kobaltu i chromu do wytwarzania ruchomych protez
zegbowych. Stopy te cechuja sie wysokim stopniem wytrzymato$ci oraz Swietna sprezy-
stoscia. Heraenium CE i EH/NF/Laser spefnia ponadto najwyzsze wymagania odno$nie
elastycznosci, rowniez podczas dopasowywania krawedzi protez do tkanek migkkich
jamy ustnej oraz zgrzewania.

1. Modelowanie woskowe

Modelowanie odlewu CoCr modelu protezy nastepuje wg zwyczajnych regut anatomicz-
nych i konstrukcyjnych dla tego typu modeli protez CoCr i jest wykonywane na modelu z
masy ostaniajacej. Do modelowania oraz wykonania konstrukcji kanatéw odlewowych z
drutu woskowego zaleca sie stosowanie specjalnego wosku odlewowego KF. Wosk odle-
wowy KF zawiera dodatek ulepszajacy gtadko$¢ powierzchni, ktéry pozwala uzyskac
istotnie lepsza strukture odlewu, a tym samym lepsze wiasciwosci mechaniczne odlewa-
nych stopéw.

2. Konstrukcja kanatu odlewniczego

Przy wszystkich konstrukcjach potrzebne sg tylko dwa kanaty odlewnicze. Srednice
kanatéw odlewniczych powinny wynosic¢ 3,5 mm, a dtugo$¢ 20-35 mm.

Przy zgrubieniach nalezy wykona¢ dodatkowo kanaty uzupetniajace o $rednicy gtowki 5,4
wzgl. 5,9 mm oraz $rednicy trzonka 2,5 wzgl. 2,9 mm. Kanaty odpowietrzajace o $rednicy
0,8 mm oraz dtugosci 1 cm prowadza do obiegowego kanatu wyréwnania cisnienia o
$rednicy 1,2 mm. Przejcie z lejka odlewniczego do kanatéw odlewniczych oraz przejscia
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z kanatéw odlewniczych do obiektu odlewanego powinny by¢ wytworzone w sposéb
ciagly. Przy montazu kanatu nalezy zwrécic uwage, aby poczatek leja odlewniczego
wystawat ok. 3-4 mm ponad najwyzsze miejsce modelu woskowego.

3.Z ianie w masie iajgcej i wygrzewanie
Proporcje mieszania, regulacja ekspansji, procesy podgrzewania itd. sa rozne w zalezno-
$ci od masy oslamajqcel Dane mas ostaniajacych sq zawarte w odpowwdme; mstrukcu

4.Topienie i ie przy pomocy i
Do topienia i ia stopéw CoCr do modelowych najlepiej nadaja sig ogrze-
wane indukcyjnie, prozniowo-cisnieniowe urzadzenia odlewnicze Kulzer wyposazone w
ceramiczne tygle do topienia NEM.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF|

1. Pierwsze Topienie wstgpne zostaje przerwane, gdy ostatni Metal catkowi-

topienie wsad jest w pofowie stopiony cie wytopi¢
(bez widocz-
nych krawedzi)

2. Rozpoczecie Przerwac pierwsze topienie

procesu odlewu Otworzy¢ beben odlewniczy

Wprowadzi¢ forme odlewnicza
Uruchomic topienie gtdwne

3. Manualne Gdy zaniknie | 3 sekundy po zaniknieciu warstwy | 6 sekund po

rozpoczecie warstwa cieni | cieni zaniknigciu
procesu odlewu wartstwy
cieni*
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Wazne! Ustawic proznig na 250 mbar. Nie ustawia¢ wyzszej wartosci prozni!
* Ewentualne rozejscie sie warstwy cieni — bonki tienku podczas topienia wstepnego wzgl. giéwnego
nie jest uwzgledniane przy ocenie procesu topienia

5. Wykoriczenie obiektu odlewniczego

Odlewy wstepnie nalezy oczyscic strumieniem piasku M [ub 250 pm Al203 przy cisnieniu
maks. 4,0 bar. Pozwala to na zachowanie optymalnej ostrosci krawedzi oraz struktury
powierzchni obiektu odlewanego. opitki metalu sa niebezpieczne dla zdrowia. Do wykan-
czania i opracowywania nalezy stosowa¢ odpowiedni uktad wyciagowy i/lub maske
pytowa typu FFP3-EN 149-2001.

6. Lutowanie

Do lutowania elementéw — z Heraenium do Heraenium lub na klamrach gietych mozna je
faczy¢ przy pomocy zgrzewarki punktowej, a nastgpnie lutowac ptomieniem stosujac lut
CoCr/ze ztota zelazowego 910 i topnik Kulzer Hera SLP 99.

Lutowanie elementéw odlewanych z Heraenium ze stopami dentystycznymi z metali
szlachetnych nalezy wykona¢ przy pomocy ptomienia stosujac lut CoCr/ze zlota Zelazo-
wego 750 oraz Hera SLP 99. Lutowanie wstepne nie jest przy tym konieczne. Przy luto-
waniu stopdw o wysokiej zawartosci palladu z ceramika napalang do Heraenium nalezy
przed wypaleniem ceramiki przygotowa¢ (lutowa¢ wstepnie) miejsce lutowane stopu z
ceramika napalang przy pomocy lutowia Herador Lot 1060, przed lutowaniem lutowiem
CoCr/ze zlota zelazowego 750.

7. Spawanie laserowe

Moc impulséw nalezy wybra¢ odpowiednio do grubosci obiektu. W wyniku diuzszego
czasu trwania impulséw zwigksza sig objeto$¢ topionego materiatu. Wskutek diuzszego
czasu krzepniecia dziata to pozytywnie na spadek napiecia w spawie. Przed spawaniem
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nalezy usuna¢ lutowia w obrebie spoiny. Bazowe stopy palladu z zasady nie nadaja si¢ do
spawania z protezami ze stopéw modelowych CoCr.

Zalecane parametry Ognisko: 1,1-1,3mm
(Herapuls): Czas trwania impulséw:  12—-15ms

Czas trwania mocy: zalezy od grubosci materiatu
7a. i ium CE, ium EH, Hi ium NF

Uwaga! Wegiel zawarty w stopie moze powodowaé powstawanie weglika w spawie.
Moze to by¢ przyczyna kruchosci spawu. Aby temu zapobiec, nalezy zawsze stosowac
specjalny drut do spawania laserowego Kulzer.

7b. Spawanie laserem Heraenium

Uwaga! Spawanie bez materiatow domieszkowych jest mozliwe poprzez bezposredni kontakt
z obszarem taczenia. Jezeli wystepuje szczelina, nalezy zawsze spawac za pomoca specjalnej
pateczki do spawania laserowego Kulzer lub podobnego materiatu domieszkowego.

8. Uzywanie stozkéw odlewniczych

Stopy Heraenium moga by¢ uzywane do odlewu z zasady tylko jednokrotnie. Firma Kulzer
skupuje stozki i kanaty odlewnicze. Prosze zapoznac S|e z aktualnymi cenami skupu.

9. Przeciwwskazania, dziatania i y j z innymi stopami
dentystycznymi
Stopy Heraenium nie moga by¢ stosowane w przypadku uczulen (alergii) na poszcze-
g0Ine skadniki.
W poszczegdinych przypadkach stwierdzono reakcje uczuleniowe lub wywotane elektroche-
micznie, miejscowe zaburzenia (np. zaburzenia smakowe i podraznienie $luzéwki jamy ustnej).

W przypadku apr lub i nego zp i dentystycz-
nymi ze stopdw odmiennego rodzaju moga wystapic efekty galwaniczne. W przypadku
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wystapienia i utrzymywania sig wrazliwosci lokalnych, wywotanych elektrochemicznie w
wyniku kontaktu z innymi stopami nalezy zastapic prace innymi materiatami.

Skiad

Sktad chemiczny w proc. wagowych
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 | 1,0 | 03 | 0,2 -
EH 635|280 | 65 | 06 | 1,0 | 015[ 025 | -
NF 63,35 290 | 50 [ 06 | 10 |025| 03 | 05

Laser 635|280 | 65 | 06 [ 1,05[<005 03 -

Dane techniczne
Gestos¢| Zakres | Tempe- [Twardos¢| 0,2% |Wydtuze- | Granica
ratura HV 10 granica | nie przy | wytrzy-

3 P

o/em topienia | odle- plastycz-| zerwaniu | matosci

°C wania nosci % naroz-

°C ciaganie

GPa

CE | 80 |1330-1380] 1530 | 380 580 4 228

EH | 80 [1330-1380] 1530 | 310 620 7 228

NF 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230

Heraenium 8,0 |1330-1380( 1530 | 340 610 12 220
Laser
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Temperatura podgrzewania dla wszystkich stopéw 950 °C—1030°C **
**W zaleznosci od systemu odlewania.

10. Uwagi

Stopy CoCr moga zawierac $ladowe ilosci niklu (< 0.1 % masy).

Utylizacja, patrz karty danych substanciji niebezpiecznej lub krajowe przepisy dotyczace
utylizacji.

Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy Kulzer GmbH

Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
Wersja: 2018-03

103



®C3 Ne 2011/09907 ot 16 despans 2018
Heraenium® CE, Heraenium® EH, WHCTpYKLMS N0 NPUMEHEHIO

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Cnnasbl 5-ro TNa (cornacxo ctanaapta EN IS0 22674)

MpumeHenne:

Martepuansl Heraenium CE u EH/NF/Laser npeAcTaBnsitoT co60il KOGanbT-XpoMOBblE
CMaBbl 1A M3rOTOBIEHNA CHEMHbIX NPOTE30B. OHU COYETAIOT BbICOKYIO MPOYHOCTb C
3amevaTesbHbIMU MPYXUHALLWMMY cBoICTBaMI. Kpome Toro, cniasbl Heraenium CE u EH/
NF/Laser o4eHb ynpyri, a TakxKe Nerko 3a4uLiaioTcs 1 CBapuBaioTCs.

1. BockoBoe MoaenupoBaHmue

KoHeTpykumm 13 CoCr MOZENMpYIOT B BOCKE Mpit MOMOLLYA MOJIENIN U3 NAKOBOYHbIX MaTe-
pUanoB, CO3AaHHOI C YYETOM CTaHAAPTHbIX aHATOMUYECKVX M MEXaHUYECKIX KpUTEpHes
Anst npote30s i3 CoCr. Jinst Co3faHms BOCKOBO MOJIEN 1 YCTaHOBKM JIMTHUKOB PEKOMEH-
[IyeTCs MCTIONb30BATb CrIELVAbHbI MOJENMPOBOYHbII BOCK nog, uTbe KF casting wax.
Bock KF casting wax noasepraetcs 06paboTke U3MENbYUTENEM 3ePEH, YTO 3HAYUTENBHO
YNyuLLAET CTPYKTYPY OT/MBKY, @ TaKKe MEXaHYecKIe CBOMCTBA OTAUTbIX CMIABOB.

2. YCTaHOBKa JIMTHUKOB

[inst nio6oro TUNa KOHCTPYKLMiA TPEGYETCS NLLb [BA IUTHIKA. JITHIKIA AOMKHDI UMETb
vameTp 3,5 M 1 Ay 2035 M.

MuTalolLme MUTHIKN C pe3epByapami 100aBASIOT K 60ee TONCTbIM YacTAM — Pe3epsy-
apbl JO/KHbI IMETb AMameTp 5,4 unu 5,9 MM, @ IMTHUKY 2,5 unn 2,9 MM. BEHTUNALWMOH-
Hble IMTHUKN AnameTpom 0,8 MM 1 AIMHON 1 CM BEAYT K IMTHUKY NSt c6poca AaBneHus,
VIMeloLLEMY AVameTp 1,2 MM 1 MPOXOASLLEMY BOKPYT KOHCTPYKLWN. BaxHo, 4To6bI nepe-
XOfibl OT JIATHUKOBBIX BOPOHOK K JITHUKAM 11 OT JITHUKOB K MOZENM Gbliv FagKAMu.
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Mpw NpUKpenneHnn IUTHUKOB 06ecneybTe, YTo6bl BEPLLMHA JIUTHUKOBOW BOPOHKM Bblna
I'IpMﬁfIMSMTeJ'IbHO Ha 3—4 MM BblLLE Camoii BbICOKO TOYKM BOCKOBOW Moaenun.

3. MakoBKa 1 npeABapuTeNbHblii Harpes

COOTHOLLIEHIS CMELLVBAEMbIX YaCTe, KOPPeKLMs Ha CXEMbI TeNb-
HOro Harpesa W T. [i. BapbUPYHOT B 3aBUCMMOCTM OT EblﬁpaHHOI'O MakoBOYHOro Matepuana.
JlanHble Mo NaKOBOYHbIM MaTepuanam npezCTaBNeHb! B COOTBETCTBYIOLMX MHCTPYKLMX.

4. W UTbE NpU
[nst nnasnenns v nubst CoCr cnnasos Hamﬁonee NOAXOAAT UHAYKLUNOHHO Harpeaathle
BakyyMHble annapaTbl AN WTbs MOA AABMEHWEM MPOM3BOACTBA Xepeyc Kymblep c
KepaMu4ecKUMi TUMNAMM st HEGNaropoAHbIX METAUTMYECKVIX CTINIABOB.

Heraenium CE ium EH| ium Laser| ium NF
1.0 n TENbHOE N, T nocne | MoaHocTbi0 pac-
TenbHoe TOr0, KaK MocAe/Hui CAUTOK PacnNaBuTCA Hanono- | NnassTe MeTann
nnassnexue BUHY (6e3 BuAUMBIX
KOHTYpOB)
2. Havano MpepsuTe NpeaBapuTeNbHOE NNasneHne
TS OTKpOiiTe MMTENHbIA KoTeN

BcTasbTe onoky
HaunHaiiTe 0CHOBHOI NpoLecc nnasneHns

3. Havano Cpasy nocne | Yepes 3 cekyHabl nocne ucyesHo- | Yepes 6 cekyHp)
NnTbA BPYY- WCYE3HOBEHWS | BEHMA NATHA nocne Uc4Ye3Ho-|
Hyl0 naTHa BEHWS NSTHA*
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BaxHo! Y Te ANS BaKyy 250 m6ap. Henb3sl ycTaHaBnuBath Gonee

BbICOKOE 3HayeHue Bakyyma!

*Ecn BO Bpems 0 wm OTAENNTCA OKCuAHas
NNeHKa, 310 He A0JIKHO BNMATL Ha Bally OLIEHKY npoLuecca nnasneHns

5. 3a4nCTKa OTIUBKU

HeoGpaGoTaHHble OTAMBKM 3a4MLLAIOT MECKOCTPYiHbIM CMIOCOGOM C UCTIOMb30BAHUEM
creumanbHoro a6pasuea «Strahimittel M> unn 250 mkm ALQ, ¢ MakcuManbHbIM Aassie-
Huem 4,0 6ap. IT0 06ecneynBaeT COXpaHeHMe ONTUMANIbHOTO 0603HAYEHNs Kpaes W
CTPYKTYPbI NOBEPXHOCTI OTAMBKM. MeTannuyeckas nbinb onacHa Ans 340posbs. Mpy
3a4nCTKe M 06paboTKe NECKOCTPYHBIM annapaTom UCMoNb3yNTe MOAXOASLLYIO BbITSK-
Hyto cucTemy w/wnu pecnupatop ctangapta FFP3-EN 149-2001.

6. Naitka

Mpn cnavBaHuu 3NeMEHTOB OT/IMBOK W3 Heraenium C ApyrUMW 3feMeHTamn u3
Heraenium unM MpOBONIOYHBIMU KIAMMEPAMi PAcMONOKEHNE YacTeil KOHCTPYKLMM
MOXHO CHayana 3auKcMpoBaTh MyTem TOYEUHOI CBApKHA, @ 3aTeM CasiTh C UCTIONb30-
BaHuem npunosi Ne 910 Ha 0CHOBE 30110Ta /NS KOGANLT-XPOMOBbIX M3AENUi 1 ntoca
Hera SLP 99 npou3soacTsa Xepeyc.

K anemeHTam 13 GnaropofiHbIX AEHTaNlbHbIX CMNABOB NNTble 3NeMeHTbl 3 Heraenium
NpuNavBaioT C MOMOLLbIO MNaMeHu ¢ cnonb3osarnem npunosi Ne 750 Ha 0CHOBE 3on10Ta
s KoGanbT-XpoMOBbIX u3nenui n dntoca Hera SLP 99. MpeanasnbHas 06pa6otka He
Tpebyetcs. B cnyuae naiikin Heraenium co CBAA3bIBAOLLMY CTIIABAMY C BbICOKUM COiEp-
KaHnem yacTb 0 CnaBa A0/MKHA GbITb NPeABapU-
TenbHO nNponasHa Herador 1060 fo 06xura Kepamuki, a BNOCNeACTBIW NponasHa npu-
noem Ne 750 Ha 0CHOBE 30/10Ta 11 KOBALT-XPOMOBbIX M3/IENAA.
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7. JlasepHas cBapka

MOLLHOCTb MMMYNIbCA CNEAYET YCTAHOBUTb UCXOAA M3 TONLLUVHbI 3NIEMEHTOB. YAIMHEHe
BPEMEHU UMNyfbCa T 0GbEM | 0 MeTana. 370 yBenuuMBaeT
BpEMS 0TBEP/EBAHNA, YTO NOMOXKVTENbHO CKa3bIBAETCS HA KA4eCTBE CBAPOYHOTO LUBA.
Mepen BbINONHEHWEM Na3epHOI CBAPKN U3 061aCTy LBA HEOGXOANMO MOAHOCTbIO YAA-
TNTb BCE Cebl Npunost. Cnnasbl HA 0CHOBE NasNajns Henb3s CBAPUBATD C NMPOTE3HbIMM
nznenusmn u3 CoCr.

Pekomenpyembie ku Juavetp ¢ BkM:  1,1-1,3 Mm)
(Herapuls): JlnvtenbHocTb umnynbca: 12—15 mcek

MowuHocTb: 3aBUCHT OT TONLMHbI MaTepuana
Ta. cBapka ium CE, ium EH, ium NF

BHumanue! Hannuue yrnepoaa B cniasax MOXKET NPUBECTU K 06pa3oBaHutio Kapouaos B
CBAPOYHOM LUBE. ITO MOXET 06YCNOBUTL XPYNKOCTb CBAPOYHOrO LWBA. YTO6bI NpeaoT-
BPATUTb Takue NoCNeACTBIA, BCErAa BbINONHANTE CBAPKY MPY NOMOLLY CMIELMaNbHOro
1a3epOCBAPOYHOT0 NpyTa Xepeyc.

7b. NazepHas capka cnnasa Heraenium Laser

Bhumatve! BosmoxHa cBapka 6e3 [100aBOK, NPy NPAMOM KOHTaKTe COMOCTaBNAEMbIX
nnockocTedt. Ecnv ecTb 3a30p, BCErAa BbINOHSITE CBAPKY MPY MOMOLLY CTIELMANLHOMO
J1a3ep0CBaPOYHOT0 NpyTa Xepeyc WM aHANOrMYHOr0 BCTIOMOraTesbHOr0 Marepuana.

8. U JIUTbEBBIX y

Crnasbl Heraenium npegHasHaueHbl TONbKO AMs OFHOPA30BOrO MWTbs. Komnaus
Xepeyc Kynbliep BbIKynaeT MUTbeBbIE KOHYCbI U MUTHUKK. OGpaLLaitTech 3a MHchopma-
Lveit 0 AeCTBYIOLLMX Tapudax.
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9. Mp , Noo 3thdexTl U ] C ApYrumMu fieH-
TaNbHLIMK CTNaBaMu

B cnyyasx runepyyscTBUTENbHOCTW (anneprii) K KOMNOHeHTam cnnasos Heraenium
NpeKpaTyTe VX NPUMEHeHIe. B eMHIYHbIX CRyyasx 3aperucTpupoBaHbl peakLum runep-
YyBCTBUTENILHOCTY (a/NIEPruu) U ANEKTPOXVIMUYECKU-MHYLIMPOBAHHAA MECTHas Au3e-
CTe3usi, B YaCTHOCTH W BKyCa Ul pa CIM3NCTON 06ONIOYKY POTOBOI
nonocTy.

B03MOXHO BO3HUKHOBEHME ra/bBAHNYECKUX 3(IEKTOB NP KOHTAKTe C 3yGHbIMM MpoTe-
3aMI1 COCEAHMX 3Y6OB MM 3yGOB-AHTArOHNCTOB, BbIMOHEHHbBIMM U3 Pa3HbIX CrNaBoB. Ecnmn
B Pe3y/bTaTe KOHTAKTa C APYriAMM CTIaBamin BOHUKAET NPOACIKUTENbHAS ANEKTPOXAMM-
YeCcKw s MecTHas , BbI3bl ee KOHCTPYKUMK cneayet
3aMeHUTb KOHCTP 3 Ipyrux ma

Xumu4eckuit cocTas

XuMu4eckuii coctas B % no Macce:
Co Cr Mo [ Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 | 1.0 | 03 | 02 -
EH 635 (280 )| 65 [ 06 | 1.0 | 015[ 025 | -
NF 6335]290 | 50 | 06 | 1,0 |025| 03 | 05

Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05|<005 03 -
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TexHuyeckue faHHbie
Mnot- | Aanasox | Temnepa- | Mpoy- | Ycnos- | Yanuue- [Mogynb)
HOCTb Typa HOCTbHa Hbli | Hue npu | HOHra
°C nuTbs  [paspas-| npegen | paspbise | [Ma
°C MBaHME| TeKyye- %
r/em? HV10 |cn 0, %
CE| 80 (1330-1380| 1530 380 580 4 228
EH| 8,0 |1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF| 8,1 (1330-1380 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380( 1530 340 610 12 220
Laser

Temnepatypa npeaBapuTeNbHOro Harpesa Ans Beex cnnasos coctasnset 950 °C—1030°C **

** 3aBUCUT OT MCMONb3YEMOIA AN IUTbS CUCTEMBI.

10. Npumeyanunsa
Cnnasbl Ha ocHoBe CoCr MOryT coaepxatb cnesbl Hukens (< 0,1 % no macce).
CBezieHusi no 06paboTke OTX0/0B COAEPKATCS B COOTBETCTBYHOLLMX NacnopTax Gesonac-
HOCTV MaTepUanoB UN HaLMOHAMbHbIX HOPMAX.

Heraenium® = 3aper

il TOBapHbI 3HaK

BHECeHne

Xepeyc KynbLep MmoX

[Jlata pefakumn gokymenta: 2018-03

109



Heraenium® CE, Heraenium® EH,  IHCcTpyKuji no 3acTocyBaHH0

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Cnnasm Tvny 5 (3rigHo cTauaapty EN ISO 22674)

3acTocyBaHHs:

Heraenium CE 1a EH/NF/Laser — Lie ko6abT0-XpOMOBI CMAIaBy A1st BUrOTOBIIEHHS 3HIM-
HIX 3y6HUX NPOTE3iB. BOHN IEMOHCTPYIOTb BUCOKY MILHICTb Ta BUHATKOBE NMPYXXKHE Bifl-
HoBneHHs. Heraenium CE Ta EH/NF/Laser Takox MatoTb BUCOKY eNacTUYHICTb i Nerko
niAnaoTbCs 06p06LI Ta CNaBaHHIO.

1. BockoBe mMopentoBaHHA

BockoBe MoJeNioBaHHs KOGALTO-XPOMOBYX KAPKACiB BUKOHYETBCS 3rifHO 3BUHaIIHIX aHa-
TOMIYHUX Ta i KpuTepiiB, WO 3aCTOCOBY S 10 KOBANLTO-XPOMOBUX 3HIMHUX
npoTe3iB. [fst MOAENIOBaHHS | BUTOTOBNIEHHS MBHVKIB PEKOMEH/YETLCS BUKOPUCTOBYBATH
cnevianbHuil nMBapHuiA Bick KF. JiusapHui Bick KF MicTuTb Jo6aBky, sika 3Ha4YHO MiBULLYE
JPIGHO3EPHICTICTb UTBA, @ TAKOX MONINLLYE MEXaHiyHi BAACTUBOCT IMBAPHIX CINaBIB.

2
Jing 6yAb-AKUX TUNIB KApKacis MOTPIGHO TiNbKY ABa IMBHUKN. [liaMeTp NMBHWKIB NOBUHEH
6yt 3,5 MM, @ iOBXNHA — 20—35 MM.

Jlo MacvBHUX AiNSHOK AOAAIOTECS XMBUIbHUKN 3 NPUGYTKaMM — NPUBYTK NOBUHHI GyTu
5,4 a60 5,9 MM B JiamMeTpi, a XVBUIbHUKN — 2,5 41 2,9 MM B AjameTpi. BeHTunauiiHi
wrncpi 0,8 MM B AiameTpi Ta 1 CM JOBXIHW NiBOAATLCA A0 BUNOPY, L0 Mae AiameTp 1,2
MM i MPOXOAVTL HABKONO Kapkacy. Haj3BuyaiiHo BXINBO, 106 NEPEXOAV Bifl MMBHUKO-
BOT0 KOHYCa J10 IMBHWKIB i Bii IMBHUKIB 10 BOCKOBOI MOZAENi 6N rnajeHbKi. Mpu BCTaHOB-
JIEHHI JIMBHUKOBOT CUCTEMI CIAKYVTE, W06 HUXKHII OTBIp IMBHUKOBOTO KOHYCA po3TaLlio-
BYBABCSA NPUOAN3HO HA 3—4 MM HaJ HafiBULLIOD TOYKOK) BOCKOBOT MOAenNi.
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3. MakyBaHHA Ta nonepepHin Harpis
Mponopuii 3amiLuyBaHHe, KOHTPOb KOBMILIEHTY PO3LUIMPEHHS, PEXUM MONEpesHboro
HarpiBy Ta iHLi MOKA3HMKW 3anexatb Bif, NaKyBanbHOi Macy. Lij AaHi BkasaHi B iHCTPYKLT
[0 NakyBanbHoi Macu.

4. Ta

yy HAYKUiHNX

y
BaKyyMHi MBapHi YCTaHOBKM KOMNaHii Kulzer 3 iHAYKUiiHUM HarplsoM i KepamiyHMN
TUTAISMUA 415 CTINIABIB 3 HEGNArOPOAHIX METAIB HAMIKPALLIE MIAXOASTb ANS NNABIEHHS Ta
BIMBAHHS KOGANLTO-XPOMOBYX CrINaBiB.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF
1.MonepepHe | MpuNUHITL NONepeaHe NNaBAEHHS, KON 0CTaHH: MosHicTio po3-
NNaBieHHs 3aroTOBKA CMNaBy Po3NasuTbCS HAMONOBYHY. nnasTe MeTan

(BUAVMI KOH-
TYPW BIAICYTHI)
2. Moyatok MepepsiTb nonepeaHe NnaseHHs
BUNMBAHHS BiakpwiiTe nBapHy Kamepy
MomicTiTb NMBapHy hopmy B kamepy
P03N0YHITL OCHOBHY (hady nnasneHHs
3. Moyatok K Tinbkv 3ati- | Yepes 3 cekyHpm nicns Toro, sk | Yepes 6 cekyHa
Py4HoOro HEHHS TiHb 3HUMKHE TiHb 3aroTOBOK nicns Toro, K
BUNMBaHHS 3aroToBOK 3HVIKHE TiHb
3aroToBOK*
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iTb BaKYYMHMIA TUCK Ha 250 MGap. BakyyMHMii TUCK He NOBUHEH
nepeBuLLYBATH Lie 3HaYeHHs!
* AKwo nig vac ‘0 44 OCHOBHOTO j PO3PUB OKCUAHOI NAIBKY, Lie He

NOBUHHO BNAMBATU HA BaLuy ULLiHKy npouecy nnaeneHHs.

5. 00po0ka BUNMBKA
Bunusky NpoXoAsTb MiCKOCTPYMUHHY 06p0GKY 3i CrieuiasnbHum a6pasusom M un ALD, 3
3epHoM 250 MKM npu MakcumanbHomy Tucky 4,0 6apa. Lie 403Bonsie 36epertit HeywwKo-
JPKEHO ONTUMANbHY YiTKICTb KOHTYPIB Ta NOBEPXHEBOT CTPYKTYpK BUAMBKa. Metanesuii
NN WKiAMBKIA NS 380poB’s. Mif Yac wnidyBaHHs Ta NiCKOCTPYMUHHOI 06POGKN BUKO-
PUCTOBYITE HANEXHY CUCTEMY BUTSKKM Ta/a6o pecnipatop Tuny FFP3-EN 149-2001.
6. CnatoBanHs
[Mpw cnatoBaHHi MTUX eNemMeHTiB 3i cnnasis Heraenium 0 APOTSHMX YW NTUTUX KNamepis
3 LibOr0 XX MaTepiany, MoXHa crioyaTky 3acikcyBaTy eleMeHTH TOUKOBIM 3BapIOBAHHSM,
a noTim cnarwsaru, P YI0UN KOGanbTo- i/3onotuit npuniii 910 i chnioc
Kulzer Hera SLP 99.
CnatoBaHHs MTUX eNeMeHTiB 3i cnnasis Heraenium i eneMeHTiB 3 JOPOroLiHHMX MeTanis
BUKOHYETBCA BIAKPUTUM NONYM’'AIM, BUKOPUCTOBYIONM KOBANLTO-XPOMOBUIA/3010TUA
npunii 750 i cnoc Hera SLP 99. MonepesnHe NyAiHHS He noTpi6He. Mpu cnaioBaHHi
3B’A3yH04MX CMNABiB 3 BUCOKMM BMICTOM Managio Ta CnnasiB Heraenium KOHTaKTHy
NOBEPXHIO Nanagiit-BMiCHUX CriaBiB Heo6XiAHO NONEPEeAHbO 3aNyANTI 0 BUNAOBAHHS
Kepamiku, BukopucToBytouu Herador 1060, a nicns cnaioBaHHs 3a1yauTi KO6aNLTO-Xpo-
MOBMM/30710TUM Npunoem 750.
7. JlasepHe 3BapHOBaHHSA
TMOTY)XHICTb iMNYNbCY NOBUHHA GYTW BCTHOB/EHA BiANOBIAHO A0 TOBLLUMHI 3BAPHOBAHNX
eneMeHTiB. 36iNbLeHHs TPUBANOCTI IMNYNLCY 36inbluye 06'eM PO3NNABAEHOrO MeTany.
Lle 36inbLuye Yac oTBEPAIHHS, L0 NO3UTUBHO BiAOOPAXAETLCS HA 3BAPHOBAbHOMY LUBI.
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Mepea nasepHuM 3BaploBaHHAM 3 MicLs 3'€AHAHHS HEO6XiAHO MOBHICTIO BUAANWTM BCi
PeLTKI Npunolo. Managiit-BMiCHi cnnaBy HIKOAW HE MOXHA NPUBAPIOBATY A0 KOGANLTO-
XPOMOBMX 3HIMHUX NPOTESiB.

PekomeHpoBaHi napametpu [liameTp npomens: 1,1-1,3 mm)

(Herapuls): Tpwsanictb imnynscy: 12—15 mcek
[MOTYXHICTb iMAYNbCY: 3aNeXuTb Bif TOBLUMHM MaTepiany
7a. jum CE, ium EH, ium NF

YBara! Byrneup, L0 MiCTUTbCA B CnaBax, MOXE BUKNMKATI YTBOPEHHs kap6ify B 3Ba-
PIOBAJIbHOMY LLIB, LLIO MOXE CTIPU4MHITM KDUXKICTb 3BaPIOBAJIbHOrO LBA. LLI06 YHUKHYTY
LbOro, 3aBX/M BUKOPUCTOBYITE crewjabHi NpucagoyHi npyTku Kulzer ans nasepHoro
3BapIOBAHHS.

7b. 3 ium Laser

YBara! 3BapioBaHHs 6e3 [OAATKOBMX MaTepianis MOX/MBE, SKWO MiCLA 3'€AHAHHS
LW{inbHO NPUAAraloTh. SIKLLO NPUNAraHHs He LLiNbHe, 3BapioiiTe 3a J0MOMOro creLlians-
HIUX NPUCaZ0YHNX NPYTKiB Kulzer ans nasepHoro 3saptoBanHs a6o nogi6HUX J0AATKOBUX
martepianis.

8. BuKopucTaHHsi BiaxoaiB nuTBa
Cnnasu Heraenium noBWHHI BUAMBATUCS Nnwe OAvH pa3. Komnanis Kulzer ckynosye
3pi3aHi NpuGYTKYN Ta IMBHUKM. 3anuTyiiTe iHOPMALLit0 NPO NOTONHI LiHN.

9, MpoTnoKa3aHHs, NoGiYHa Aisi Ta B3aEMORIs 3 iHLLMMM CTOMATONOMYHUMK CIaBaMK
B paai HafIMIpHOT 4yTMBOCTI (aneprii) 0 CKNaIHUKIB CragiB Heraenium npunukiTe ix

pUCTaHHs. B okp il b | ipHa YyTAMBICTb (aneprii) Ta mic-
LieBa n3ecTe3ist eneKTPOXIMIYHOI MPUPOAM, Taki Ak 3MiHIN CMAKOBUX BifUYTTIB Ta NoApas-
HEHHS CM30BOI 060MIOHKN poTa.
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FanbBaHiyHi eeKT MOXYTb BUHWKATU NPU MPOKCUMANIbHOMY YW @HTArOHICTUYHOMY
KOHTaKTi 3 MpoTe3amu 3 iHwwux cnnasis. KW TpuBana MicLesa AU3ecTesis enekTpoxi-
Mi4HOI MPUPOAY CMIPUYUHEHA KOHTAKTOM 3 iHLUMMM Crinasamu, HEOOXIAHO 3MIHUTY pec-
TaBpavjiiHuit Matepian.

XimiuHuit cknag

XimiuHuit cknag, y % macv
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 | 1,0 | 03 | 0,2 -
EH 635|280 | 65 | 06 | 1,0 | 015[ 025 | -
NF 63,35 290 )| 50 | 06 | 10 |025| 03 | 05

Laser 635|280 | 65 | 06 [ 1,05[<005 03 -
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TexHiuni pani

fyctuia| [ianasoH | Temnepa- D Mexa | BigHocHe |Mopynb,

f/em® | nnaenenns | Typasuan- [y o | namHo 10ura

°C BaHHs cri npu po3pmsi| Ma

°C %

CE | 8,0 (1330-1380| 1530 380 580 4 228

EH | 80 |1330-1380| 1530 310 620 7 228

NF | 81 [1330-1380| 1530 360 720 5 230

Heraenium 8,0 |1330-1380( 1530 340 610 12 220
Laser

Temnepartypa nonepeHboro Harpisy Ans Beix cnnasis 950 °C—1030°C **

** B 3a1e)XHOCT Bif IMBApHOI YCTAHOBKM.

10. NpumiTKK

Kob6anbTo-xpomoBi cniasu MOXyTb MICTUTY CAify Hikento (< 0,1 % Big, macu).
YTunisyiiTe Tak, siK BKa3aHo B NacnopTi 6e3neYHOCTi MaTepiany, Yv 3rigHo 3 HauioHab-
HUMY HOPMaMi yTURi3aLi.

Heraenium® = 3apeecTpoBaHuit TOProBui 3xak Komnanii Kulzer GmbH

MOXAMBICTb TEXHIYHUX 3MiH HE BUKIIOYAETLCA

CraH nepernsigy: 2018-03
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Kullanma talimati

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Tip 5 alagimlar (EN 1SO 22674’e gore)

Uygulama:

Heraenium CE ve EH/NF/Laser hareketli protezlerin yapiminda kullanilan CoCr alagimlari-
dir. Cok yiiksek saglamlik ve milkemmel yaylanma 6zellikleriyle one cikarlar. Heraenium
CE ve EH/NF/Laser ayrica elastikiyet ve bitim islemleri agisindan da en yiiksek talepleri
yerine getirmektedir.

1. Modelaj

Bir model dokiim protezin modelaji, model dokim protezlerle ilgili genel anatomik ve yapi-
sal kurallar dogrultusunda gergeklestirilir ve revetman malzemesi modeli iizerinde uygula-
nir. Modelaj ve modele kanal takma islemleri igin gren inceltici katkili 6zel model dokim
mumu KF'yi dneriyoruz. Gren inceltici, dokiim yapisini ve dolayisiyla dokiilen alasimin
mekanik 6zelliklerini bilyiik dlclide gelistiren bir 6zellige sahiptir.

2. Dokiim kanal olusturma

Biitiin yapilarda sadece iki dokim kanalina ihtiyag vardir. Dkiim kanallannin capi 3,5 mm
olmalidir. Dékiim kanallarinin uzunlugu ise 20 — 35 mm'dir.

Kalin parcalarda ayrica, bas caplar 5,4 ve 5,9 mm ve saft caplan 2,5 ve 2,9 mm olan ek bes-
leme kanallan olusturulur. Cevreyi dolasan 1,2 mm capindaki basing dengeleme kanalina 0,8
mm ¢apinda ve 1 cm uzunlugunda hava tahliye kanallan baglanir. Dokim hunisinden dokiim
kanallarina ve dokiim kanallarindan dokim parcasina gegislerin akic bir sekilde gerceklestiril-
mesi gerekmektedir. Dokiim kanallanini baglarken dokim hunisinin basladidi noktanin mum
modelajin en yiiksek noktasindan 3 — 4 mm daha yiiksekte olmasina dikkat edilmelidir.
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3. Revetmana alma ve on 1sitma

Karigim orani, genlesmenin yénlendirilmesi, 6n isitma prosesi vs. gibi parametreler revet-
man malzemesine gore degisir. Revetman malzemeleri igin kullanma talimatlarindaki
veriler gecerlidir.

4. indiiktif dokiim cihazlariyla ergitme ve dokiim
Model dékiim alagimlarinin ergitilmesi ve dokiilmesi icin en uygun cihazlar Kulzer'in NEM
seramik ergime potasiyla donatilimis, indiiktif 1sitilan, vakumlu pres dokiim cihazlandir.

Heraenium CE | Heraenium EH| Heraenium Laser| Heraenium NF
1. 0n ergitme | ergiyigin yiizeyinden digariya ¢ikan son dokiim Metali tama-
kiilcesinin goriintiisii heniiz belirgin bir sekilde men ergitin
goriiniir hale gelinceye kadar caligtirin (goriinir
kontur kalma-
yincaya kadar)
2. Dokiim On ergitmeyi durdurun,
isleminin dokim tamburunu agin,
baglatiimasi kalibi yerlestirin,
esas ergitmeyi baglatin
3. Dokim ergiyigin ergiyik golgesi kaybolduktan 3 ergiyik golgesi
isleminin golgesi saniye sonra kaybolduktan
manuel kaybolunca 6 saniye
calistiriimasi sonra*
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(Onemli! Vakumu 250 mbar’a ayarlayin! Daha giiglii bir vakum ayarlanmasina

izin verilmemigtir!

*On veya esas ergitme islemleri sirasinda muhtemelen oksit tabakasinin catlamasi ergitme isleminin
degerlendirilmesi agisindan 6nem tagimaz

5. Dokiim parcasinin iglenmesi

Kaba dokiim parcalar 6zel M tipi kumlama malzemesi veya 250 um Al203 kumlama malze-

mesiyle azami 4,0 bar basincta kumlanir. Boylece dokme parcanin optimal kenar keskinligi

ve yiizey yapisi korunmus olur. Metal tozu sagliga zararlidir. Tesviye ve kumlama islemleri

sirasinda uygun bir aspirator ve / veya FFP3-EN 149-2001 tipi bir koruyucu maske kullanil-

malidir.

6. Lehimleme

Heraenium’dan olusan dokme parcalan Heraenium’a veya biikiilmiis braketlere lehimlemek

icin parcalar dnce punta kaynagiyla tutturulur, daha sonra Stahlgold-Lot 910 lehimi ve Hera

SLP 99 lehim pastas kullanilarak alevle lehimlenir.

Heraenium dokme parcalarin soy metal dental alagimlardan yapilmis parcalara lehimlenmesi

Stahlgold 750 lehimi ve Hera SLP 99 lehim pastasi kullanilarak yine alevle yapilir. Bu yapilirken

6n lehimlemeye gerek yoktur. Yiiksek paladyum icerikli seramik pisirmeye miisait alagimlarin

Heraenium’a lehimlenmesi islemlerinde Stahlgold Lot 750 lehimini kullanmadan énce sera-

mik pisirmeye miisait alagimin lehimlenecek bolgesme pisirme isleminden énce Herador Lot

1060 lehimi ile 6n lehi g

7. Lazer kaynagi

Atim (pulse) giicli objenin kalinigina gére segilir. Daha uzun atim siireleriyle daha fazla

eriyik hacmi elde edilir. Bu da, donma siiresinin uzamasina neden olarak kaynak dikisi

lizerinde olumlu bir etki saglar. Kaynak dikisi bdlgesindeki lehimlerin ilke olarak kaynak

isleminden énce uzaklastinimasi gerekmektedir. Pallady bazli N model

dokiim protezlere (CoCr) kaynatiimast ilke olarak miimkiin degildir.
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Onerilen Parametreler (Herapuls):  Fokus: @1,1-13mm
Atim siiresi: 12-15ms
Gig: malzeme kalinligina bagidir

7a. Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF ile lazer kaynagi

Litfen unutmayin: Alasimin icerdidi karbon, kaynak dikisinde karbid olusmasina yol
acar. Dolayisiyla kaynak dikisinde gevreklesme riski meydana gelebilir. Bunu dnlemek
icin kaynak islerinde daima ozel Kulzer lazer kaynak teli kullaniimalidir.

7b. Heraenium Laser ile lazer kaynagi

Litfen unutmayin: Birlestirilecek olan yiizeylerin birbirine dogrudan temas etmesi
durumunda ek malzeme kullanmadan kaynak yapmak miimkiindiir. Arada bogluk olan
durumlarda ise daima ozel Kulzer lazer kaynak teli kullanilarak ya da parcalarin kendi
malzemesinden eklenti yapilarak kaynak yapiimalidir.

8. Dokiim konilerinin kullanilirhg
Heraenium alasimlari ilke olarak sadece bir kez dokiilebilir. Kulzer dokim konilerini ve
dokiim kanallarini (geri) satin almaktadir. Giincel geri alma fiyatlarini 6grenin.

9. Kontrendikasyonlar, yan etkiler ve diger dental alasimlarla etkilesimler

Alagimin bilesenlerine Kargi agiri duyarlilik (alerji) olmasi durumunda Heraenium alagim-
lari kullanilamaz.

Bireysel olarak asin duyarlilik reaksiyonlari veya elektrokimyasal kaynakli yerel rahatsizlik
hisleri (6rn. tat alma duyusu bozukluklan ve agiz mukoza zarlarinda tahrisler) tarif edilmistir.
Ayni tiirden olmayan alasimlardan olusan protezlerle gergeklesen aproksimal veya anta-
gonistik temaslarda galvanik etkiler bas gosterebilir. Bagka alasimlarla temas sonucunda
elektrokimyasal kaynakli yerel rahatsizlik hissi goriilmesi ve siirekli olarak devam etmesi
halinde bu malzeme yerine baska bir malzeme kullaniimalidir.
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Kimyasal icerik

Kiitlesel % olarak ki icerik
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 [ 1.0 | 03 | 02 -
EH 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35 [ 29,0 | 5,0 0,6 10 [ 025] 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005 03 -
Teknik veriler
Yogunluk| Ergime | Dokiim | Sertlik | % 0,2 | Kopma E-
aralgl | sicakligi elastiki- | uzamas | modili
glom’ “Cg “Cg Hvio yetsinrn| % GPa
MPa
CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
EH 8,0 |[1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF 8,1 |1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Biitiin alagimlar icin 6n 1sitma sicakhigi 950 °C — 1030 °C **

** dokiim sistemine gore.
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10. Notlar
CoCr bazli alagimlar eser miktarda nikel (< 0,1 kiitlesel %) icerebilir.

Liitfen giivenlik bilgi formlari veya ulusal kurallar dogrultusunda gideriniz.

Heraenium® = Kulzer GmbH kurulugunun tescilli ticari markasidir.

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir
Revizyon tarihi: 2018-03
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@ KULZER

MITSUI CHEMICALS GROUP

Manufacturer:
Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)

Importado e Distribuido no Brasil por
Kulzer South América Ltda.

CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 - ¢j. 42

Séo Paulo - SP — GEP 05036-010
sac@kulzer-dental.com

Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton —
CRO 70.705

N° ANVISA: vide embalagem

Medein Germany ce0197

66076576/11



