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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-Modellgusslegierungen fiir die Herstellung von
herausnehmbarem Zahnersatz. Sie zeichnen sich durch eine sehr hohe Festigkeit und
hervorragende Federeigenschaften aus. AuBerdem werden Heraenium CE bzw. EH/NF/
Laser hichsten Anspriichen in bezug auf Elastizitat und Ausarbeitungsverhalten gerecht.

1. Modellation

Die Modellation einer Modellgussprothese erfolgt nach den iiblichen 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 Ei haften der ver Legierungen bewirkt.
2. Gusskanalgestaltung
Bei allen i werden nur zwei Gusskanéle bendtigt. Die Durct der Gusskanél

sollen 3,5 mm betragen. Die Lange der Gusskanale betragt 20—35 mm.

An Dickteilen werden zusatzlich Nachversorgungskanale mit einem Kopf-J von 5,4 bzw. 5,9 mm
und einem Schaft-cJ von 2,5 bzw. 2,9 mm angebracht. Entliiftungskanale von 0,8 mm & und 1
cm Lange fiihren zu einem umlaufenden Druckausgleichskanal mit einem & von 1,2 mm. Der
(bergang vom Gusstrichter zu den Gusskanalen und die Ubergange von den Gusskanalen zum
Gussobjekt miissen flieBend gestaltet werden. Bei der Gusskanalanbringung ist darauf zu achten,
dass der Gusstrichterbeginn ca. 3—4 mm (iber der hdchsten Stelle der Wachsmodellation steht.
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3. Einbetten und Vorwdrmen
Anmischverhaltnisse, E i Vorwar etc. sind je nach Einbettmasse
unterschiedlich. Fiir Einbettmassen gelten die Daten hend der Gebrauct i

4. Schmelzen und GieBen mit induktiven GieBgeraten

Zum Schmelzen und GieBen der Modellgusslegierungen eignen sich am besten die induk-
tiv beheizten Vakuum-Druckguss Geréte von Heraeus Kulzer, ausgestattet mit NEM-Kera-
mikschmelztiegeln.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF
1. Vorschmelze | auslsen bis noch ein deutlicher Schatten am Metall voll-
letzten aus der Schmelzoberflache herausragenden | standig
Gusswiirfel sichtbar ist erschmelzen
(keine sicht-
bare Konturen)
2. Einleitung Vorschmelze unterbrechen
des GieB- GieBkessel dffnen
vorganges GieBform einlegen
Hauptschmelze starten
3. GieB- wenn der 3 Sekunden nach dem Verschwin- | 6 Sekunden
vorgang Schmelz- den des Schmelzschattens nach dem
manuell schatten Verschwinden
auslosen verschwindet des Schmelz-
schattens®




Wichtig! Vakuum auf 250 mbar einstellen! Es darf kein starkeres Vakuum eingestellt werden!

* Das eventuelle AufreiBen der Oxidhaut wahrend der Vor- bzw. Hauptschmelze findet bei der Beurteilung des
Schmelzablaufs keine Beriicksichtigung

5. Ausarheiten des Gussobjektes

Rohgiisse werden mit dem speziellen Strahimittel M oder 250 um AIO, Strahimittel bei einem

Maximaldruck von 4,0 bar abgestrahlt. Dadurch bleibt die optimale Kantenscharfe und Ober-

flachenstruktur des Gussobjektes erhalten. Metallstaub ist gesundheitsschadlich. Beim

Ausarbeiten und Abstrahlen ist geeignete Absaugung und / oder Atemschutzmaske Typ FFP3-

EN 149-2001 zu benutzen.

6. Loten

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

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

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

Das Verléten von H ium-Gi ilen an Teile aus Edelmetall-Dentallegierungen wird mit der
Flamme unter Verwendung des Stahlgold- Lotes 750 und Hera SLP 99 durchgefiihrt. Dabe| |st
kein Vorschwemmen nétig. Bei Lotungen von hochpalladiumhaltigen

rungen an Heraenium, muss die Lotstelle der ierung vor dem i d
mit Herador Lot 1060 vorgeschwemmt werden, bevor mit Stahlgold Lot 750 geldtet wird.

7 LaserschweiBen

Die Pulsleistung ist entsprechend der Objektdicke zu wahlen. 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 grundsatzlich entfernt werden. Palladium-Basislegierungen sind
grundsétzlich nicht an Modellgussprothesen (CoCr) schweiBibar.
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Empfohlene Parameter (Herapuls):  Fokus: @ 1,1-1,3mm
Pulsdauer: 12—15ms
Leistung:  abhéngig von der Materialstérke

Ta. LaserschweiBen von Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Beachten Sie bitte: Der in den Legi enthaltene Kohlenstoff fiihrt zur Carbidbild

in der SchweiBnaht. Dadurch besteht das Risiko der Verspradung in der SchweiBnaht. Um dies
zu vermeiden, muss stets mit dem speziellen Heraeus Laser-SchweiBdraht geschweiBt werden.

Tb. LaserschweiBen von Heraenium Laser

Beachten Sie bitte: Bei direktem Kontakt der zu verbindenden Flachen ist Schweifen
ohne Zusatzwerkstoff moglich. Bei vorhandenem Spalt sollte stets mit dem speziellen
Heraeus Laser-SchweiBdraht oder mit artei Zull terial geschweilit werden.

8. Verwendbarkeit von Gusskegeln

Heraenium-Legierungen diirfen grundsétzlich nur einmal vergossen werden. Gusskegel
und Gusskanale werden von Heraeus Kulzer wieder zuriickgekauft. Fragen Sie nach aktu-
ellen Riickkaufpreisen.

9. Gegenanzeigen, Nebenwirkungen und Wechselwirkungen mit anderen Dentallegierungen
Bei Uberempfindlichkeit (Allergie) gegen Bestandteile der Legierung diirfen die Heraenium Legie-
rungen nicht verwendet werden.

Als Einzelfalle wurden U findlichkeitsreaktionen oder elektrochemisch bedingte, drtliche
find (2.B. Geschmacksirritationen und Reizung der Mundschleimhaut) beschrieben.
Bei approximalem oder ant ischem Kontakt zu Zahnersatz aus nicht artgleichen Legie-

rungen konnen galvanische Effekte auftreten. Sollten elektrochemisch bedingte, drtliche Miss-
empfindungen durch den Kontakt mit anderen Legierungen auftreten und andauern, miissen
die Arbeiten durch andere Werkstoffe ersetzt werden.
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Chemische 2 zung

Chemische Z tzung in Massen-%
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 635|280 | 65 [ 06 | 10 | 015|025 | —
Heraenium NF 6335290 | 50 | 06 | 10 | 025] 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -

Daten

Dichte | Schmelz- | GieB- | Harte | 0,2% | Bruch- E-
glem’ intervall | temp. WV 10 Dehn- | dehnung | Modul

°C °C grenze % GPa

MPa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380 | 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380 | 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380 | 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 |[1330-1380 | 1530 | 340 610 12 220

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

** je nach Gusssystem.



10. Hinweise

Zur Entsorgung bitte Sicherheitsdatenblatter oder nationale Vorschriften beachten.

= der Heraeus Kulzer GmbH.

Technische Anderungen vorbehalten
Stand: 09.2010



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 anatomical
and mechanical criteria for CoCr dentures. Special KF casting wax is recommended 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 20—35 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 d ding 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 Heraeus 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 ingot is 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 after|
casting by shadow disappears the shadow
hand disappears disappears*

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 d using special abrasive M or 250 ym Al,0, abrasive at
a maximum pressure of 4.0 bar. This ensures that the optimum edge definition and sur-
face 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 Heraeus 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 solder-
ing high-palladium-content bonding alloys to Heraenium, the solder junction of the bond-
ing alloy must be pre-soldered with Herador 1060 before porcelain firing and post-soldered
with cobalt chrome/gold solder 750.

1. 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. & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulse duration: ~ 12—15ms

Power duration:  depends on the thickness of the material
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Ta. 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
Heraeus special laser welding rod.

Th. 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 Heraeus special laser welding rod or with similar added
material.

8. Using casting buttons
Heraenium alloys must only be cast once. Heraeus 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

Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 [ 02 -

Heraenium EH 635280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —

Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [025| 03 | 05

Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -

Technical data

Density| Melting | Casting |Hardness| 0,2% [Elongation| Young's

range temp. N yield |at rupture|modul

/e’ °C °C HY 10 strengt % GPa

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

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

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

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

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

** Depending on casting system.

10. Notes
12




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 Heraeus Kulzer GmbH

Subject to technical changes

Dated: 09.2010



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Mode d’emploi
Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Alliages de type 5 (selon la norme EN 1SO 22674)

Application :

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

1. Modelage

Le modelage d'un chassis coulé sur modele s'effectue selon les regles anatomiques et
mécaniques usuelles pour ce type de prothéses et doit &tre réalisé sur un modele en revé-
tement. 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'al-
liage coulé.

2. Conformation des canaux d’alimentation

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

Au niveau des zones de forte épaisseur, des canaux d’alimentation supplémentaires pré-
sentant chacun une nourrice de 5,4 a 5,9 mm de diametre et une tige dont le diametre 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 diamétre
assurant I'équilibrage des pressions. Les raccords entre le cone de coulée et les tiges de

14



coulée ainsi que ceux entre les tiges et I'objet a couler doivent étre progressifs. Lors de la
mise en place des tiges de coulée, veiller a ce que I'extrémité du cone de coulée soit située
aenviron 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'expansion, les processus de préchauffage, etc.
different selon le revétement utilisé. Pour le revétement, ce sont les données indiquées par
chaque mode d'emploi qui sont a 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 Heraeus Kulzer, équipées de creusets en
céramique pour métaux Non-Précieux, sont les mieux adaptées.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Fusion pri- | La fusion primaire doit &tre interrompue lorsque le | Fondre entiere-

maire dernier plot est & moitié fondu ment 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 I'ombre| 3 secondes apres la disparition de | 6 secondes

ment manuel | disparait sur la| I'ombre sur la masse fondue apres la
du processus | masse fondue disparition de
de coulée I'ombre sur la

masse fondue*

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 n'est 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 sur-
face de I'objet coulé seront préservées. La poussiere de métal est dangereuse pour la
santé. Pour le grattage et le sablage, utiliser un systéme 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 faconnés, 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 Heraeus 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
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brasage 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 |"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 &tre 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 protheses
coulées en CoCr.
Paramétres recommandés Diamétre de la focale: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Durée d'impulsion: 12-15ms

Puissance d'impulsion: dépend de I'épaisseur de I'objet

Ta. Soudage au laser Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium 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, tou-
jours utiliser les baguettes de soudure spéciales laser de Heraeus.

Th. Soudage au laser de Heraenium Laser

Remarque : Il est possible de réaliser un soudage sans apport par contact direct entre les
zones d’assemblage. En présence d’interstice, toujours utiliser les baguettes de soudure
spéciales laser de Heraus ou un apport de métal de méme nature.



8. Utilisation de masselottes

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

9. Contre-indications, effets daires et interactions 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 ibilité ou de désagréments locaux d'origine élec-

trochimique (irritations gustatives et iritations 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 a un contact avec d'autres alliages et persistent, remplacer les éléments en
cause par d'autres matériaux.

Composition chimigue

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

Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 | —
Heraenium EH 635|280 | 65 [ 06 | 10 | 015|025 | —
Heraenium NF 6335]290 | 50 | 06 [ 10 [025] 03 | 05

Heraenium Laser 635 | 280 | 65 0,6 | 1,056 |<0,05( 0,3 -




Di techniques
Densité| Intervalle [Temp. | Dureté | Limite [Allonge-| Module
de fusion | de s | délasticité [ment a la|délasticité
C fusion 202% |rupture [ GPa
glem’ | o | A "/
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380{ 1530 [ 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 |1330-1380| 1530 [ 360 720 5 230
Heraenium Laser| 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 matiére 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 Heraeus Kulzer GmbH

Sous réserve de modifications techniques

Mise a jour de I'information: 09.2010



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

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Aleaciones de tipo 5 (de conformidad con la norma EN IS0 22674)

Aplicacidn:

Heraenium CE y EH/NF/Laser son aleaciones de cobalto-cromo que se utilizan para la
elaboracion de prétesis removibles. Presentan una gran resistencia y una excelente recu-
peracion elastica. Heraenium CE y EH/NF/Laser son también muy elasticas 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 anatdmicos y mecénicos habituales para protesis 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 estructura del
colado asi como las propiedad icas de las aleaci para colado.

2. Colocacion de hebederos

Para todos los armazones s6lo se requieren dos bebederos. Los bebederos deben tener un dié-
metro de 3,5 mm y una longitud de 20—35 mm. Los bebederos de alimentacién con reservorios
se colocan en las partes més gruesas (el didmetro de los reservorios debe ser de 5,4 6 5,9 mm
yel de los bebederos de 2,56 2,9 mm). Los orificios para colado, de 0,8 mm de diametroy 1 cm
de longitud, conducen a un bebedero de liberacion de presion de 1,2 mm de diametro que rodea
el armazén. Es fundamental que las transiciones 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 precalentamiento,
entre otros, varian en funcién del material de revestimiento. Los datos sobre los materia-
les de revestimiento se incluyen en las instrucciones pertinentes.

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

Las maquinas de colar al vacio/por presién con calentamiento por induccion de Heraeus
Kulzer, con crisoles en cerdmica para aleaciones de metales no preciosos, son las mas
adecuadas para la fundicion 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 esta medio fundido por completo
(sin bordes
visibles)
2. Inicio del Interrumpir la prefundicion
colado Abrir el tambor de colado

Introducir el cilindro
Comenzar la fundicion principal

3. Inicio del Cuando la Tres segundos después de que Seis segundos
colado manual | pelicula mate | desaparezca la pelicula mate después de que|
desaparece desaparezca la

pelicula mate*
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Importante: ajustar el vacio a 250 mbar. El vacio no debe ser superior.
* Si la capa de 6xido 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 o con
250 pm del abrasivo AL,0; a una presion maxima de 4,0 bar. Esto garantiza que la definicion de
los bordes y la estructura de la superficie 6ptimas del colado se mantengan intactas. El polvo de
metal es nocivo para Ia salud Para el acabadoy el pulido mediante chorro de arena debe utilizarse
un sistema de aspil doy/o una illa 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, sol-
darse utilizando Stahlgold Lot 910 y el fundente Heraeus 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 al de unién con un alto contenido en paladio
a Heraenium, la junta de soldadura de la aleacion de union debe presoldarse con Herador 1060
antes de la coccion de la porcelana y soldarse posteriormente con Stahlgold Lot 750.

1. Soldadura laser

La potencia del impulso debe ajustarse en funcién del grosor de las unidades. La prolonga-
cion de la duracion del impulso aumenta el volumen de metal fundido. A su vez, esto pro-
longa los tiempos de solidificacidn, lo que tiene un efecto positivo en el cordén de soldadura.
Antes de la soldadura l4ser, deben eliminarse todos los restos de soldadura de la zona del
corddn. Las aleaciones con base de paladio no pueden soldarse nunca a protesis de CoCr.
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Ajustes recomendados Didmetro focal: @1,1-1,3mm
(Herapuls): Duracion del impulso: ~ 12—15ms
Duracion de la potencia: depende del grosor del material

Ta Soldadura laser de Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Importante: El carbono de las aleaciones puede dar lugar a la formacion 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 Heraeus.

7h. Soldadura Iaser con Heraenium Laser

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

8. Uso de hotones de colado

Las aleaciones de Heraenium sélo deben colarse una vez. Heraeus Kulzer vuelve a adquirir
botones de colado y bebederos. Consultar los precios actuales.

9. Contraindicaciones, efectos iosei iones con otras iones dentales
En caso de hipersensibilidad (alergia) a los componentes de las aleaciones de Heraenium,
interrumpir su uso. En casos aislados, se han notificado reacciones de hipersensibilidad
(alergias) y disestesia local de origen electroquimico, como por ejemplo, alteraciones del
gusto e irritacion de la mucosa bucal. Pueden producirse efectos galvanicos si se produce
un contacto proximal o antagonico con protesis de otras aleaciones. Si como consecuencia
del contacto con otras aleaci se produce disestesia local p te de origen elec-
troquimico, las restauraciones deberan reemplazarse por otras de distinto material.
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C icion quimica

Composicion quimica por peso (%)
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 6335290 | 50 | 06 | 10 | 025) 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Datos té
Densi-| Margen | Temp. | Dureza | Limite | Alarga- | Médulo
dad [temp. fusion| colado S elastico [miento en| de elas-
°C °C la rotura | ticidad
glem’ W10 Too%| % | cea
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

La temperatura de p

lentamiento de todas las

** En funcion del sistema de colado.

es de 950°C—1.030°C **




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 Heraeus Kulzer GmbH

Sujeto a modificaciones técnicas
Revisién: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Istruzioni per I'uso @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Leghe tipo 5 (a norma EN IS0 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 aggiungere un canale di alimentazione del diametro di 2,5
02,9 mm con una nutrice del diametro di 5,4 o0 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 pil 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 indu-
zione Heraeus 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 del- | 6 secondi dopo
manuale della | di fusione I'ombra di fusione la scomparsa
fusione scompare. dell'ombra 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 principale
non I del corretto i di colata.

5. Rifinitura del manufatto fuso

| manufatti fusi vengono sabbiati con abrasivo speciale M o ALO, da 250 ym ad una
pressione massima di 4,0 bar. Cio garantisce che il manufatto mantenga perfettamente 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 e/0 una maschera antipolvere tipo FFP3-EN 149-2001.

6. Saldatura

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

La saldatura con la fiamma di manufatti fusi in Heraenium con manufatti 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 saldatura di Heraenium con leghe per ceramica ad alto contenuto 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.

1. 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: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Durata impulso: ~ 12—15ms
Durata potenza: ~ Dipende dallo spessore del materiale

Ta. Saldatura al laser di Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Attenzione! II carbonio nelle leghe puo causare la formazione di carburo nella zona di
saldatura, che tende quindi ad infragilirsi. Per evitare questo fenomeno, effettuare sempre
la saldatura con la barra di saldatura speciale Heraeus.

7h. Saldatura al laser con laser Heraenium

Attenzione! E possibile effettuare 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 Heraeus 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 ipersensibilita (allergie) e disestesia 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 p effetti galvanici. In caso di di ia locale permanente dovuta a processi
elettrochimici per contatto con altre leghe, utilizzare materiali di diverso tipo.
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Composizione chimica

Composizione chimica in peso %
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 [ 02 -
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [ 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Dati tecnici
Densita| Intervallo | Tempe- | Durezza [Limite dif Allunga- | Modulo
di fusione |ratura di snerva- | mentoa di elasti-|
gem’ °C fusione HV10 mento | rottura | cita
°C 0,2% % GPa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

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 smal-
timento attenersi alla scheda dei dati di sicurezza o alle disposizioni nazionali.

Heraenium® = marchio registrato di Heraeus Kulzer GmbH

Con riserva di modifiche tecniche
Aggiornamento al: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrugdes de utilizagao
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Ligas tipo 5 (conforme EN IS0 22674)

Utilizagao:

Heraenium CE e EH/NF/Laser sao ligas de crémio cobalto para a confecdo de proteses
r iveis. Exibem alta resisténcia e extraordindria recuperacao elastica. Heraenium CE e
EH/NF/Laser também séo altamente elasticas, bem como facilmente polidas e fundidas.

1. Enceramento

Estruturas de CoCr sao enceradas em um modelo de revestimento segundo critérios ana-
tomicos e mecanicos comuns para préteses CoCr. £ recomendada cera especial de escul-
tura KF para o enceramento e colocacéo dos condutos. A cera de escultura KF é impreg-
nada com um refinador de graos que melhora a estrutura da fundicéo e as propriedades
mecanicas das ligas de fundicao.

2. Colocacao de condutos

S sao 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 cdmara de compensacéo sao adicionados nos pontos mais espessos — as
camaras de compensacao devem ter um didmetro de 5,4 ou 5,9 mm e os condutos 2,5 mm
ou 2,9 mm. Condutos de ventilacao com 0,8 mm de didmetro e 1 cm de comprimento,
ligados a um conduto de alivio de pressao com um didmetro de 1,2 mm disposto ao redor
da estrutura. £ essencial que as transicdes conduto a conduto e conduto a enceramento
estejam lisas. Ao conectar os condutos, certifique-se que a ponta do primeiro 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 revestimento
sao exibidos nas suas instrucdes relevantes.

4. Fusao e moldagem com as fundidoras de indugao de vacuo
As fundidoras de pressao a vacuo por inducéo de calor da Heraeus Kulzer e os cadinhos
cerdmicos para ligas de metais nao preciosos sao as mais adequadas para fundir e mol-
dar as ligas de CoCr.

Heraenium CE

Heraenium EH | Heraenium Laser

Heraenium NF

1. Pré-fun- | A pré-fundicéo € interrompida quando metade do Fundicao com-
dicdo (ltimo lingote tiver sido derretida pleta do metal

(sem contornos

visiveis)
2. Inicio da Interrupcao da pré-fundicao
fundicao Abertura do tambor de fundicao

Insergéo do molde
Inicio da fundicao principal

3. Inicioda [ Assim que a 3 segundos apds o perfil 6 segundos apds
fundicao pelicula cinza | desaparecer a pelicula cinza
manual desaparecer desaparecer*

Importante! Definir o vacuo para 250 mhar. 0 vécuo nao deve ultrapassar este valor!
* Se uma crosta de 6xido se separar durante a pré-fundicao ou fundicao principal, isso nao deve influenciar
a sua avaliacao do processo de fundicao
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5. Polimento da moldagem

Moldagens inacabadas sao jateadas usando o abrasivo especial M ou 250 pm de Al,0,
abrasivo a uma pressao maxima de 4,0 bar. Isto assegura uma definicao 6tima dos con-
tornos e que a estrutura da superficie da moldagem permaneca intacta. O pé de metal
oferece perigo a salide. Para 0 acabamento e abrasao, use um sistema de exaustao ade-
quado e/ou uma méscara tipo FFP3-EN 149-2001.

6. Soldagem

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

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

1. Soldagem a laser
A poténcia do pulso deve ser ajustada de acordo com a espessura das unidades. Prolongar
a duracdo do pulso aumenta o volume de metal fundido. Isto prolonga também os tempos
de solidificacéo, o que tera um efeito positivo no selo da soldagem. Antes da soldagem a
laser, todos os vestigios de solda devem ser completamente removidos da 4rea de solda-
gem. Ligas a base de paladio nunca devem ser soldadas em préteses de CoCr.
Definicdes recomendadas Diametro focal: Z1,1-1,3mm
(Herapuls): Duracéo dos pulsos:  12—15ms

Poténcia do pulso:  depende da espessura do material

fad HantalAg
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Ta. Soldagem a laser Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Atencao! 0 carbono nas ligas pode provocar a formagao de carboneto no ponto de solda-
gem. Isto pode tornar o ponto de soldagem quebradico. Para prevenir esta ocorréncia,
solde sempre com o fio especial de soldagem a laser da Heraeus.

h. Soldagem a laser com Heraenium Laser

Atencao! E possivel realizar uma soldagem sem aditivos por contato direto das areas
adjacentes. Se houver uma fenda, solde sempre com o fio especial de soldagem a laser da
Heraeus ou adicionando outro material similar.

8. Utilizacao de hotdes de fundicao
As ligas Heraenium devem ser fundidas uma (nica vez. A Heraeus Kulzer faz a retoma de
botdes de fundicao e condutos.

9. Contra-indicacdes, efeitos secundarios e interagdes com outras ligas odontolégicas.
Em casos de hipersensibilidade (alergia) aos constituintes das ligas Heraenium, interrompa
a sua utilizacao.

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

Podem ocorrer efeitos galvamcos em contato prDX|maI ou antagonista com proteses de dife-
rentes ligas. Se ocorrer disestesia local elec i induzida permanente, devido
a0 contato com outras ligas, deve-se substituir as restauracdes por outros materiais.

b +
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C icdo quimica

Composicdo quimica em % de peso

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 635280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 6335290 | 50 | 06 | 10 | 025] 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Dados técnicos
Densi- | Intervalo de Temp. de| Dureza [Limite de| Alonga- | Médulo
dade | fundicdo |fundicdo| s  |deforma-| mento de (de Young|
°C °C 40 de | ruptura | GPa
glem’ HV 10 9012% D/
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

Temperatura de pré-aquecimento para todas as ligas: 950 °C—1030°C **

** Dependendo do sistema de fundicao.



10. Observacdes

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 Heraeus Kulzer GmbH
Sujeito a alteracdes técnicas

Importado e Distribuido por Heraeus Kulzer South América Ltda.
CNPJ 48.708.010/0001-02
R. Dr. Candido Espinheira, 250 — Sao Paulo — SP — CEP 05004-000
sac@heraeus-kulzer.com.br
Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton — CRO 70.705
N° ANVISA: vide embalagem
Ultima reviséo: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Gebruiksaanwijzing @

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

Gebruik:

Heraenium CE en EH/NF/Laser zijn kobaltchroomlegeringen voor het vervaardigen 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 gebitsprothesen. Speciale KF modelleerwas 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 het
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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 houdi i role en voorverhitti hema’s verschillen afhankelijk
van het inbedmateriaal. De geg voor de inbedmaterialen worden weergegeven in de
relevante instructies.

4. Smelten en gieten met vacuiiminductie gietmachines

De Heraeus Kulzer inductie-verhitte, vacuiimdruk 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 den nadat de schad 6 den na-
met het met schaduw verdwijnt dat de__schaduw
de hand gieten | verdwijnt 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 invloed te hebben op
uw beoordeling van het gietproces.

5. Afwerken van het gietsel

Onbehandelde gietsels worden met een speciaal straalmiddel M of 250 pm AI203
straalmiddel bij een maximumdruk van 4,0 bar gestraald. 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 Heraeus vioeimiddel Hera SLP 99.
Heraenium gietstukken worden gesoldeerd aan edelmetalen dentale legeringen met een
vlam met gebruikmaking van kobalt chroom/goud soldeer 750en Hera SLP 99 vloe|m|ddel
Voorsolderen is niet noodzakelijk. Bij het solderen van hoog

legeringen aan Heraenium moet het soldeerpunt van de Iegenng voorafgaand aan het
bakken van de keramiek met Herador soldeer 1060 worden voorgesoldeerd, en nagesoldeerd
met kobalt chroom/goud soldeer 750.

1. 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
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nooit worden gelast aan CoCr gebitsprothesen.
Aanbevolen instellingen  Focale diameter: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulsduur: 12-15ms
Pulsduur: Hangt af van de dikte van het materiaal

Ta. Laserlassen Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium 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 Heraeus

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 Heraeus speciale laserlasdraad of
met soortgelijk toegevoegd materiaal.

8. Het gebruik van gietconussen
Heraenium legeringen mogen slechts één maal worden gegoten. Heraeus 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.

In individuele gevallen werden overgevoeligheidsreacties (allergieén) en elektrochemisch-
geindiceerde locale dysesthesie gemeld, zoals smaakveranderingen en irritatie van het
mondslijmvlies.

Galvanische effecten kunnen optreden onder proximaal of antagonistisch contact met

41



gebitsprothesen van andere legeringen. Als elektra
locale dysesthesie ontstaat uit contact met andere legeringen, moeten de restauratles
worden vervangen door andere materialen.

Chemisct lling in % naar gewicht
Co Cr Mo Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 1.0 | 03 [ 02 -
Heraenium EH 63.5 | 280 | 65 | 06 | 1.0 | 015] 025 | —
Heraenium NF 6335[29.0 | 50 | 06 | 1.0 | 025 ] 03 | 05
Heraenium Laser 635 [ 280 | 65 | 0.6 | 1.05 [<0.05( 0.3 -

Dicht-| Smelt- Giet- [Hardheid| 0.2% | Breukrek | Young's
heid | interval | temp. yield % [modulus
o/em’ °C °C HY 10 strength GPa
Heraenium CE 8.0 [1330-1380| 1530 [ 380 580 ] 228
Heraenium EH 8.0 [1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8.1 [1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8.0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Voorverhittingstemperatuur voor alle legeringen 950 °C — 1030 °C **

** Afhankelijk van het gietsysteem.
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10. Opmerkingen

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

= van Heraeus Kulzer GmbH

Onder voorbehoud van technische wijzigingen
Status: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Bruksanvisning @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Typ 5-legeringar (enligt 1SO 22674)

Anvandningsomrade:
Heraenium CE och EH/NF/Laser ar kobolt-kromlegeringar for tillverkning av avtagbara
tandproteser. De uppvisar hog hallfasthet och utomordentlig elastisk aterfjadring. Herae-
nium CE och EH/NF/Laser har ocksa mycket hog tojbarhet och ar dessutom latta att efter-
bearbeta och svetsa.

1. Uppvaxning

Skelettet av CoCr vaxas upp pé en inbaddningsmodell enligt normala anatomiska och
mekaniska riktlinjer for CoCr-proteser. Speciell KF-gjutvax rekommenderas for uppvaxning
och utformning av gjutkanaler. KF-gjutvax innehéller ett &mne som minskar kornstorleken
("finkornbildare”), vilket avsevart forbattrar gotets struktur och aven de mekaniska egen-
skaperna hos den fardiggjutna legeringen.

2. Utformning av gjutkanaler

Det kréavs 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. Avluftningskanaler,
0,8 mm i diameter och 1 cm Idnga, leder till en tryckutjamningskanal med 1,2 mm diameter
som loper runt skelettet. Det &r viktigt att alla dvergangar mellan gjuttratt och gjutkanaler
och mellan gjutkanaler och modell 4r avrundade. Se till att spetsen pé gjuttratten ligger
ungefar 3—4 mm hogre &n vaxmodellens hogsta punkt.
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3. Inbaddning och forvarmning

Rlandningefarhalland

roll och forvarmning m.m. varierar beroende pa
| for i aterfinns i

haddni

vilken inbdddningsmassa som anvands. E.
brukanvisningen for massan.

4, Smaltning och gjutning i induktionsgjutapparater med vakuumtryck

Heraeus Kulzers induktionsgjutapparater med vakuumtryck och keramiska deglar for
oadla metallegeringar ar de mest lampade for smaltning och gjutning av CoCr-lege-
ringar.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Férsmaltning | Forsmaltningen avbryts nér hélften av det sista Smélt metallen
gjutmaterialet har smélt helt (inga syn-
liga konturer)
2. Pabdrja Avbryt forsméltningen
gjutning Oppna gjutkammaren

Sétt ner gjutformen
Starta huvudsméltningen

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

Viktigt! Stéll in vakuumtrycket pa 250 mbar. Hogre vakuumtryck far inte anvéndas!
* Att oxidhuden spricker under forsmaltning eller huvudsmaltning behdver inte paverka sméltningsprocessen.
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5. Efterbehandling av gotet

Ragjutningar sandbl4stras med del M eller 250 pm aluminiumoxid vid ett
tryck pa max. 4,0 bar. Darigenom bibehalls optimal kantskérpa och ytstruktur hos gotet.
Metallstoft ar skadligt for hélsan. Vid efterbearbetning och sandblastring ska lampligt
utsugssystem och/eller ansiktsmask enligt standard EN 149-2001, klass FFP3 anvén-
das.

6. Lodning

Nar Heraenium-g6t 16ds samman med Heraenium eller bockade klamrar kan delarna forst
sattas pa plats med punktsvets och darefter ldas samman med koboltkrom/guldlod 910
och Heraeus flussmedel Hera SLP 99.

Heraenium-gét lodes till &d llegeringar med brénnare och koboltkrom/guldlod 750 samt
flussmedel Hera SLP 99. Férlodning ar inte ngdvandig. Vid lddning av MK-legeringar med hogt
palladiuminnehall till Haraenium bor lodskarven pa MK-legeringen forlodas med Herador lod
1060 innan porslinsbranning sker och efterlddas med koboltkrom/guldlod 750.

7. Lasersvetsning
Laserpulsens styrka ska stéllas in efter gotets tjocklek. Langre pulstid ger storre volym
smalt metall. Detta forlanger stelningstiderna vilket far en positiv effekt pa svetsfogen.
Fore lasersvetsningen maste alla rester fran lodet avlag: frén fogen. Palladiumb
rade legeringar kan aldrig svetsas till koboltkrom-proteser
Rekommenderade instéliningar Fokus, diameter: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulslangd: 12-15ms

Pulsstyrka: anpassas till materialets tjocklek




Ta. Lasersvetsning av Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

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

Th. Lasersvetsning med Heraenium Laser

Observera! Svetsning utan tillsatsdmne ar mojligt vid direkt kontakt mellan de ytor som
ska forenas. Om det finns ett mellanrum ska svetsning alltid ske med Heraeus speciella
lasersvetstrad eller med tillsats av likvardigt material.

8. Anvandning av dverskott
Heraeniumlegeringar far endast gjutas en géng. Heraeus Kulzer &terkiper tverskott och
gjutkanaler. Fraga efter dagspriserna.

9. Kontraindikationer, hiverkningar och interaktioner med andra dentallegeringar

Om dverkanslighet (allergi) mot de i de amnena i Heraenium-legeringarna upptrader
ska de inte anvandas.

| enstaka fall har dverkanslighet (allergi) och elektrokemiskt inducerad lokal dysestesi i
form av smakforandringar och irritation i munslemhinnan rapporterats.

Galvaniska effekter kan upptrdda under approximal eller antagonistisk kontakt mellan tan-
dersattningar av olika legeringar. Om bestaende elektrokemiskt inducerad lokal dysestesi
uppstar pa grund av kontakt med andra legeringar ska erséttningarna bytas ut mot andra av
annat material.
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Kemisk attnin,

2

Kemisk attning i viktprocent
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 635|280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 6335290 | 50 | 06 | 10 | 025) 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniska data
Densi- | Smaltinter- | Gjut- | Hardhet | 0,2% | Brotttdj- [E-modul
tet vall temp s strack- | ning GPa
gom| T o grans %
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

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

** Beroende pa gjutsystem.




10. Anmérkningar
Koboltkrom-baserade legeringar kan innehalla spér av nickel (< 0,1 viktprocent)
Lés i materialsakerhetsbladet eller i nationella foreskrifter om hur materialet ska kasseras.

Heraenium® = registrerat varumérke for Heraeus Kulzer GmbH

Tekniska andringar forbehalles
Version: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Brugsanvisning

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Type 5 legeringer (ifglge DA IS0 22674)

Anvendelse:

Heraenium CE og EH/NF/aser er kobolt-krom legeringer til fremstilling af aftagelige prote-
ser. De udviser hgj styrke og fremragende elasticitetsmodul. Heraenium CE og EH/NF/Laser
har ogsa et hgjt elasticitetsmodul og er nemme bade at trimme og svejse.

1. Opmodellering

Avanli ol

CoCr-stel delleres pa en indstgbni del ifglge de g og
mekaniske kriterier for CoCr-proteser. Det anbefales at anvende sarligt KF stghevoks til
opmodellering og stgbestift. KF stgbevoks indeholder en fiberbehandler, der i hgj grad bade
forbedrer stgbni struktur samt stgbelegeringernes ish kab

2. Stghestifter

De kraeves kun to stgbestifter til alle typer stel. Stgbestifternes diameter skal vare 3,5 mm
og lengden 20—35 mm.

Der skal sattes stghekegler pa de tykkere dele — keglerne bgr vaere 5,4 eller 5,9 mm i dia-
meter og stgbestifter 2,5 eller 2,9 mm i diameter. Ventileringsstgbestifter, 0,8 mm i diame-
terog 1 cm lange, fgrer til en stgbestift til overtryk med en diameter pa 1,2 mm, som fgrer
rundt om stellet. Det er vigtigt, at overgangene fra stgbestiftformeren til stgbestifterne og
fra stgbestifterne til modellen er glatte. Nar stgbestifterne sattes fast, skal det sikres, at
spidsen af stgbestiftformeren er ca. 3—4 mm over det hgjeste punkt pa voksmodellen.



3. Indstgbning og forvarmning

rol og forvarmi K ne osv. varierer afhan-
gigt af indstgbni terialet. Data om indstgbni ialerne vises i de relevante
vejledninger.
4, Itning og stghning med indukti ater med vakuum

Heraeus Kulzer induktionsstgheapparater med vakuumtryk med keramiske digler til uzdle
metallegeringer er bedst egnede til smeltning og stghning 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 stgbeblok, der stikker ud af det smeltede fuldstendigt

metal (ingen synlige

kanter)
2. Start Afbryd forsmeltning
stgbningen Abn stgbekedlen
Indsat stgbeformen
Start hovedsmeltningen

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

Vigtigt! Vakuum skal indstilles pa 250 mbar. Der m4 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 stghningen:

Upolerede stgbninger sandbleses med srligt slibende M eller 250 uM Al,0, slibemiddel
ved et maksimalt tryk pa 4,0 bar. Dette sikrer at stgbningen bevarer en intakt optimal
kantdefinition og overfladestruktur. er sundhedsfarligt. Der skal fes et
passende udsugningssystem og/eller en stgvmaske type FFP3-DA 149-200 ved renovering
og sandblesning.

6. Lodning

Ved lodning af Heraenium stgbeenheder til Heraenium eller tradbgjler, kan enhederne fgrst
fastsattes ved punktsvejsning og derefter loddes med kobolt-krom/guldslaglod 910 og
Heraeus Hera SLP 99 flussmiddel.

Heraenium stgbte enheder loddes til zdle dentale legeringsenheder med en flamme med
brug af kobolt-krom/guldslaglod 750 og Hera SLP 99 flussmiddel. Forlodning er ungdven-
dig. Ved lodning af bondinglegeringer med hgjt indhold af palladium til Heraenium skal
loddekanten pa bondinglegeringen forloddes med Herador 1060 inden porcelaensbrandin-
gen og efterloddes med kobolt-krom/guldslaglod 750.

1. Lasersvejsning
Impulsens styrke skal indstilles til tykkelse. Hvis imp igheden forlenges,
gges mangden af det smeltede metal. Dette VI| forlenge stgrkningstiden, hvilket har en
positiv effekt pa svej Inden | i skal alle spor af slagloddet vaere
fuldstaendig fjernet fra sgmomradet. Palladiumbaserede legeringer mé aldrig svejses til
CoCr-proteser.
Anbefalede indstillinger ~ Fokal diameter: @ 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Impulsvarighed: ~ 12—15ms

Strgmvarighed:  afhanger af materialets tykkelse

hed, |
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Ta. Lasersvejsning Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Bemark venligst! Kulstoffet i legeringerne kan forarsage dannelse af karbid i svejsesgm-
men, hvilket kan resultere i, at svejsesgmmen bliver skgr. For at forhindre dette skal der
svejses med Heraeus sarlige lasersvejser.

Th. Lasersvejsning med Heraenium Laser
Bemark! Det er muligt at svejse uden tilsatningsstoffer ved direkte kontakt med tilstg-
dende omrader. Hvis der er et mellemrum, skal der altid svejses med Heraeus sarlige
lasersvejser eller lignende tilsat materiale.

8. Anvendelse af stgheknapper
Heraeniumlegeringer ma kun stghes en gang. Heraeus Kulzer tilbagekgber stgheknapper
og -stifter. Spgrg efter de aktuelle priser.

9. Kontraindikationer, bivirkninger og interaktioner med andre dentale legeringer.

| tilfeelde af overfglsomhed (allergi) overfor indholdsstofferne i Heraeniumlegeringer ma
anvendelsen af dem ikke fortsattes.

Der er blevet indberettet individuelle tilflde af overfglsomhedsreaktioner (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 opstér vedvarende elektrokemisk-induceret, lokal dysestesi
fra kontakt med andre legeringer, skal restaureringerne udskiftes med andre materialer.
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Kemisk

Kemisk tning i vegt %
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 635280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 6335290 | 50 | 06 | 10 | 025] 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniske data
Densi- |Smeltei Stgbe- |Héardhed| 0,2% | Brudfor- | Youngs
tet val temp. s flyde- | lengelse [ modul
gem| T C | hyio |spEn-| % | GPa
ding
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230

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

Forvarmningstemperatur for alle legeringer 950 °C—1030°C **
** Afhaengigt af stgbningssystem.



10. Noter

CoCr-baserede legeringer kan indeholde spor af nikkel (< 0,1 vegt %).

Der henvises til sikkerhedsdatabladene eller lokale regulativer vedr. bortskaffelse.
Heraenium® = registreret varemerke tilhgrende Heraeus Kulzer GmbH

Underlagt tekniske a@ndringer
Ajourfgrt: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Bruksanvisning

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Type 5 legeringer (i henhold til EN IS0 22674)

Bruksomrade:

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

1. Voksmodellering

CoCr modellp er voksmodellert pa en i
tomiske og mekaniske kriterier for CoCr tannp . Det anbefales spesiell KF
for voksmodellering og utforming av stgpekanaler. KF stgpevoks er infiltrert med en korn-
raffineringsevne som vesentlig forbedrer stgpestrukturen og dermed stgpelegeringenes
mekaniske egenskaper.

2. Utforming av stgpekanaler

Det kreves bare to stgpekanaler for alle typer konstruksjoner. Stdpekanalenes diameter bgr
vare 3,5 mm og lengden 20—35 mm.

P4 tykke deler anbringes det ytterligere etterfyllingskanaler — etterfyllingskanal dia-
meter bgr vare 5,4 eller 5,9 mm og stgpekanalenes diameter 2,5 eller 2,9 mm. Utlufting-
skanaler med 0,8 mm i diameter og 1 cm i lengde, fgrer til en trykkavlastningskanal hele
veien rundt med en diameter p& 1,2 mm. Det er vesentlig at overgangen fra stgpetrakten
til stgpekanalene og overgangen fra stgpekanalene til stgpeobjektet er utformet slik at
smeltingen renner lett inn. Nar stgpekanalen pafestes skal man sgrge for at stgpetraktens
start star ca. 3—4 mm hgyere over voksmodelleringens hgyeste punkt.
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3 Innswpmg og 1urvarm|ng
dingsforhold, ek y.mg, forvarmingsp osv. varierer avhengig av
i terialet For i p terialene gjelder opplysni | brukerinforma-

sjonen.

4. Smelting og stgping med induktive vakuum-trykk stgpemaskiner
Heraeus Kulzer induksjonsoppvarmede vakuum-trykk st kiner med ker
for legeringer av uedle metaller egner seg best til smelting og stgping av CoCr-legeringer.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Forsmelting | Forsmeltingen avbrytes nar den siste stgpeblokken er| Metallet smel-

halvveis smeltet. tes fullstendig
(ingen synlige
kanter)
2. Starte Avbryt forsmeltingen
stgpingen Apne stgpekammeret

Sett inn stgpeformen
Start hovedsmeltingen

3. Manuell Etter at den 3 sekunder etter at den matte 6 sekunder

start avstg- | matte filmen er | filmen er forsvunnet etter at den

pingen forsvunnet matte filmen
er forsvunnet*

Viktig! Innstill vakuumet pa 250 mhar. Det ma ikke innstilles et sterkere vakuum!
* Eventuelle brister pa under eller bgr ikke influere
av smelteprosessen.
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5 Stuplngens utarbeiding

dbléses med spesielt s| iddel M eller 250 pm Al,0, slipemiddel ved et
mak5|maltrykk pa 4,0 bar. Dette sikrer at stgpeobjektets optimale kantskarphet og overfla-
testrukturen forblir intakt. Metallstgv er farlig for helsen. Ved bearbeiding og sandblésing
bruk et passende ekstraksjonsanlegg og/eller ansiktsmaske, type FFP3-EN 149-2001.

6. Lodding
Ved lodding av Heraenium stgpeenheter pa Heraenium eller bgyede vaierklemmer, kan
enheten fgrst fastgjgres i posisjon med punktsveising og deretter loddes ved bruk av
koboltkrom/gull loddemiddel 910 og Heraeus-fl iddel Hera SLP 99.
Heraenium stgpeenheter loddes til edelmetall-tannlegeringer med flamme ved bruk av
koboltkrom/gull loddemiddel 750 og flussmiddel Hera SLP 99. Forhandslodding er ikke
ngdvendig. Nar bonding-legeringer med hgyt palladiuminnhold loddes til Heraenium, ma
loddepunktet til bonding-legeringen forhandsloddes med Herador 1060 fgr porselenbren-
ning og etterpa loddes med koboltkrom/gull loddemiddel 750.
1. Lasersveising
Pulsytelsen skal velges til tykkelse. En lengre pulstid gir et stgrre volum
av smeltet metall. Dette forlenger stlvnlngstldene noe som har en positiv virkning pa

Far lasersveisingen utfgres ma alle spor av lodding vare fullstendig fier-
net fra sgmomréadet. Palladiumbaserte legeringer kan aldri sveises til CoCr-tannproteser.
Anbefalte parametrer Fokaldiameter: g1,1-13mm
(Herapuls): Pulsvarighet: 12-15ms

Ytelsesvarighet: ~ avhengig av materialets tykkelse




Ta. Lasersveising Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Vennligst merk! Karbonet i legeringene kan ogsé forarsake karbiddannelse i sveisesgm-
men. Dette kan gjgre at sveisingen blir skigr. For a unnga dette, skal det alltid sveises med
den spesielle Heraeus lasersveisetraden.

h. Lasersveising med Heraenium Laser

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

8. Bruk av stgpekjegler
Heraenium-legeringer kan bare stgpes en gang. Heraeus Kulzer gjenkjgper stgpekjegler og
stgpekanaler. Vennligst spgr 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-
kjemisk-betinget lokal dysestesi, slik som endring i smaken og irritasjon av slimhinnen i
munnen.

Ved proksimal eller antagonistisk kontakt med tannproteser som ikke har samme slags
legeringer kan det forekomme galvaniske effekter. Hvis vedvarende elektrokjemisk-betin-
get lokal dysestesi oppstér fra kontakt med andre legeringer, ma restaureringene skiftes
ut med andre materialer.
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Kjemisk

Kjemisk tning i p it
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 [ 02
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [ 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3
Tekniske data
Tetthet |Smeltei Stgpe- | Hardhet | 0,2% |Bruddfor-| Youngs
vall temp. S strekke- | lengelse | modul
glem’ °C °C HV 10 grer:]se % GPa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

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




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

Heraenium® = registrert varemerke av Heraeus Kulzer GmbH

Underlagt tekniske endringer
Redaksjonen avsluttet: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Kéyttdohje ®
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Tyypin 5 seokset (EN IS0 22674 mukaan)

Kaytto:

Heraenium CE ja EH/NF/Laser ovat kobolttikromiseoksia, joita kaytetdan irrotettavien
hammasproteesien valmistukseen. Ne ovat erittdin kestavia ja niiden elastinen palautu-
miskyky on erinomainen. Heraenium CE ja EH/NF/Laser ovat lisaksi erittéin elastisia ja
niitd on helppo tyostaa ja hitsata.

1. Valumallin muotoilu

CoCr-rakenteet CoCr-h. ille t i i ja
kaani 44ntoj kaisesti vahamallista. Erityistd KF-mallivaluvahaa suositel-
laan vahaul ja valuk an il KF-mallivaluvaha on seostettu rakeen hie-

nontajalla, mika parantaa olennaisesti valustruktuuria ja valettujen lejeerinkien mekaa-
nisia ominaisuuksia.

2. Valukanavan muotoilu

Kaikissa rakenteissa tarvitaan vain kaksi
olla 3,5 mm ja pituuden 20—35 mm.
Paksuihin osiin tehdaén lisaksi séiliilla varustetut syottovalukanavat — séilividen hal-
kaisijoiden pitaa 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 kiertavadn paineentasaus-
kanavaan, jonka halkaisija on 1,2 mm. On tarkeaa, etta valusuppilon ja valukanavien
vélinen rajapinta on tasainen. Valukanavien kllnnltyksessa on huommltava ettd valusup-

hamallin knrk

pilon alkupéé on noin 3—4 mm kor kohdan yl.
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3. Upotus ja esilammitys

Sekoitussuhteet, paisuntasaato, esilammitysprosessit ym. vaihtelevat riippuen upotusai-
neesta. Upotusaineiden kaytossé patevat kayttdohjeissa mainitut tiedot.

4. Sulatus ja valaminen induktiivisilla tyhjio-paine-laitteilla

CoCr-seosten sulatukseen ja valamiseen soveltuvat parhaiten induktiokuumennetut Hera-
eus Kulzer -tyhjio-paine-valulaitteet, jotka on varustettu epéjaloille metalliseoksille tar-
koitetuilla keramiikansulatusupokkailla.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Esisulatus | Esisulatus keskeytetaan, kun viimeinen valuharkko | Metalli sulate-
on sulanut puoliksi taan taydelli-
sesti (ei naky-
vid reunoja)

2. Valamisen Esisulatus keskeytetaan

aloitus Valupata avataan
Valumuotti asennetaan sisdan

Sulatuksen p&avaihe kaynnistetaan

3. Valutapah- | Kun sulatus- | 3 sekuntia sulatusvarjon haviami- | 6 sekuntia

tuman lau- varjo havida sen jalkeen sulatusvarjon

Kaisu kasin héviédmisen
jélkeen*

Tarkeaa' Tyhjio saadettava 250 mbariin. Tyhjioté ei saa saataa voimakkaammaksi!
a esi- tai paa aikana ei oteta huomioon sulatuspro-

sessin arvioinnissa
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5. Valuobjektin valmistelu

Raakavalut hiekkapuhalletaan erityiselld 250 pym Al,0, puhalteella maksimipaineen
ollessa 4,0 baria. Nain varmistetaan bjektin reunojen optimaalinen teravyys ja pin-
tarakenne. Metallipdly on vaarallista terveydelle. Kayta viimeistely- ja hiekkapuhallus-
toissd sopivaa imupoistojarjestelmaa ja/tai tyypin FFP3-EN 149-2001 pdlynaamaria.

6. Juotto

Heraeni luk leiden juotossa Heraeniumiin tai taivutettuihin puristimiin, ne voi-
daan kiinnittaa ensin paikalleen pistehitsauslaitteella ja juottaa sitten kobolttikromilla/
kultajuotteella 910 ja Heraeus Hera SLP 99 -juoksutteella.

Heraenium-valukappaleet juotetaan jalometallisiin dentaalilejeerinkeihin liekilla kéytt-
taen kobolttikromia/kultajuotetta 750 ja Hera SLP 99 -juoksutetta. Esijuottaminen ei ole
tarpeellista. Erittain palladiumpitoisten pintaan poltettavien lejeerinkien juotossa
Heraeniumiin taytyy lejeeringin juotoskohta esijuottaa ennen keramiikanpolttoa Herador
1060-juotteella ja jalkijuottaa kobolttikromilla/kultajuotteella 750.

1. Laserhitsaus

Pulssiteho on valittava objektin paksuuden mukaan. Pitempi pulssiaika aiheuttaa suu-
remman sulatteen tilavuuden. Taméa pidentad jahmettymisaikaa, milld on positiivinen
vaikutus hitsisaumassa. Ennen laserhitsausta kaikki juotteen jaanndkset pitda poistaa
sauma-alueelta. Palladium-pohjaisia lejeerinkejd ei saa koskaan hitsata CoCr-proteesei-
hin.

Suosi Fokuksen halkaisija: & 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulssin kesto: 12-15ms
Tehon kesto: riippuu materiaalin paksuudesta



Ta. Laserhitsaus Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Huomaa! Lejeerinkien sisaltdma hiili saattaa aiheuttaa karbidin muodostumista hitsaus-
saumaan. Tama saattaa aiheuttaa hitsaussauman haurastumista. Tamén estamiseksi
kayta hitsauksessa aina erityistd Heraeus-laserhitsilankaa.

Th. Laserhitsaus Heraenium Laserilla

Hit; inen ilman apuaineita on mahdollista koskettamalla suoraan liitosalu-
eita. Jos materiaalissa on aukko, hitsaa aina erityisella Heraeus-laserhitsilangalla tai
vastaavalla apuaineella.

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

9. Kayton vasta-aiheet, sivuvaikutukset ja isvail muiden ilejeerin-
kien kanssa

Heraenium-lejeerinkeja ei saa kayttaa, jos ilmenee yliherkkyytta (allergiaa) niiden aineo-
sille.

Joissakin yksittaist: ksissa on kerrottu yliherkkyysreaktioista tai aiheut-
tamista paikallisista epdmiellyttavista tunteista, kuten makuaistihdiriot ja suun limakal-
von arsytys.

Approksimatiivisessa ja ant: isti kontaktissa erilaatuisista lejeeringeistd val-
mistettuihin tekohampaisiin voi esiintya galvaanisia efekteja. Jos séhkékemian aiheutta-
mia, paikallisia epamiellyttévia tunteita kosketuksessa muihin lejeerinkeihin esiintyy ja
ne ovat jatkuvia, kyseiset aineet on korvattava muilla materiaaleilla.
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Kemiallinen

Kemiallinen koostt paino-%:ssa
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 [ 02 -
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 6335290 | 50 | 06 | 10 | 025] 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniset tiedot
Tiheys | Sulamis- [Valulam-| Kovuus | veny- [Murtoven-| Kimmo-
alue tila misraja mé& [ moduuli
gom' | 40 "nc Hvio |5 ) V% o
Heraenium CE 80 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

Kaikkien lejeerinkien esilimmityslampétila on 950 °C—1030°C **

** Vlalujérjestelmasta riippuen.




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

Katso tietoja tuotteen havittamisesta materiaalin kayttsturvallisuustiedotteesta tai toimi
kansallisten mééaréysten mukaan.
Heraenium® = Heraeus Kulzer GmbH:n rekisterdimé tavaramerkki

Tietoihin voidaan tehda teknisia muutoksia
Painos: 09.2010
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Heraenium’ CE, Heraenium’ EH, 08nyiec xprong
Heraenium’ NF, Heraenium’ Laser

Kpdpara tomou 5 (o0pgwva pe To mpétumo EN IS0 22674)

Xpiion

Ta Heraenium CE kai EH/NF/Laser €ivat kpapata koPaktiou Kat Xpwpiov yia T Kataokeur KvnTtav
odovtoatolyiev. Mapouotd{ouy uynhi avioxn Kat e§atpeTiki ekaoTikr} anokatdotaon. Ta Heraenium CE
Kat EH/NF/Laser eivau emiong mohy ehaotikd , tpoicovrat kat suykoM@vat eokoha.

1. Képwpa

Ot okehetoi CoCr Siapopavovrar e Kepi mavw O€ MUpoXWHATIVO eKpayeio, CUPQWVA yie Ta ouvitn
AVaTOpIKG Kat Pnyavika kpttrjpla yia odovroatoryiec CoCr. Zuviotdtar eidiko kepi xotevong KF yia to
Hovtehdpiopa Kat Toug aywyoug. To kepi xiteuong KF éxel evawpatwpiévo éva uhiko ekAEmTuvanG Kok-
Kwv Tov BeNTicyvel katd moAd T Sopr} T XUTEUONG Kat EMIONG TIC INXAVIKES IBIOTTEC TV KpapdTev
Xotevong.

2. TomoB£TnoN aywywv XUTevong

Amarrodvrat pévo So aywyoi Uteuang yia omotodimote Tomo petahhikol okeNetol. H ddyieTpog Twv
aywywv Ba mpémet va givat 3,5 mm kat 1o prikog 20 — 35 mm.

Ot aywyoi Tpogodotnon pe deapevéc mpoatiBevtat ota mayUtepa onpieia — ot deapevéc Ba mpémetva
£xouv O1dpeTpo 5,4 1 5,9 mm Kat ot aywyoi 2,5 1} 2,9 mm. Ot aywyoi agpiopiot, 0,8 mm oe SIAETPO Ka
1 .cm o€ PiKog, 08nyouv o€ £vav aywyo EKTOVWONG mieong pe didpetpo 1,2 mm, Tou latpéyel To oke-
eto. Eivat Bactkd n) petdBaon amé Tov Kwvo 6Toug aywyouc YUTEUONG Kat amo Toug TENEUTaiouG éwg Tov
OKENETO amo kepi va eivat opali. Katd thv mpoodptnon Twv aywyav yitevong, Slacpahiote ot To dkpo
TOU Kvou €ivat mepimou 3 —4 mm mdvw amd To uYnAGTEPO oniEio Tou KEPWVOU OKeAETOD.
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3. Enévuon kat mpoBéppavon
Otavahoyiec avapei€ng, o éheyyoc SlaotoNig kat ot iec mpoBéppavong KA. otkiNouv avaloya e o
UNKO TIUpOYWHATOC. Ta XapaKTNPIOTIK GTOIYEi TOU KABE MUPOKWHATOC, AVAPEPOVTAL TTIC OXETIKES 08yieC.

4. TREN Kat YUTEUON PE EMAYWYIKEG GUOKEVEC KEVOD
Tia TV TN Kat xutevon Twv kpapdtav CoCr ot Méov kataMnAeg ivat ot GUOKEVEC XUTEVONG e TiEon ev
Kevw, e emaywyikr Oéppavon e etatpeiag Heraeus Kulzer e kepapukd okaidta yia pn moAvtipa pétalha.

H ium CE ium EH ium Laser ium NF
1. Apxikntién | Hapyikn 1ién Stakomtetar otav o teheutaiog KiAwdpog Mfpne Tén Tou
perdNhou TnyBei Katd To fpov. petdMou (ywpic
opatd mepuypdp-
pata)
2. Evapén Miakom T apyki¢ NG
Xoteuong Avoi€re To Bahapio yiTevong
Etodyete to daktoNio
Evapén e kupiwg ThEng
3.Exkivnon e | Moic eSagavi- | 3 Sevtepohemta agou efagaviatein 6 evtepohema
XUtevoncpeto | otein okiaon okiaon agov eéapavi-
Xépt oTei 1) okiaon
Inpavriko! PuBpiote to kevo o 250 mbar. Aev emtpémetat umépBaocn autiiq Tg Tprg yla T
pUBMION Kevoy!

* Av o otpwpa ofe1diwv eppavioel oxiopéc katd T Sladikacia ™G apyiKig TAENG A TV Kupiwg TEN, autd dev perdletal va
empedogt v aglohoynon g dadikaoiag NG
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5. Tpoxtopo¢ Tou utol

Ta pn Qwipiopéva yutd ot appoBohvj e xprion &1dikol Aetavtikol M 1} 250 pm ALO, pe
péylotn mieon mepimov 4,0 bar. Avtd Sluunpu)\llsl ot Slampeitar aképatog o BéhTioTog KuSOplOpO(
(Kpwv Kat Soprc em@dvelag Tov xumu H okovn perdMav givat emkivuvn yia v uyeia. ia to gipt-

Rl
B

opa Kat v BoA £éva katdMnho oboTnpa e§aeplopiol 1 Kat pdoka okovng Tomou
FFP3-EN 149-2001.
6. KoMnon

Katd v koNnon xutav pepav Heraenium oe Heraenium 1} ouppdtiva Gykiotpa, ot Hovadeg pmopodv
Tpwa va aopakiaTolv o Bon Toug e GUYKGNANGN evag onpeiou Kat katom va ouykoMnBodv pe mdota
KkOMnang xpwpokoBahtiou/xpuaol 910 kat ukikd emrtdyuvong TEne Heraeus Hera SLP 99.

Ta yutd pépn and Heraenium ouykoN@vtat g pépn moAUTIHWY 06 OV KpApATWV e QAOY XpNoto-
TolwvTag KOMnan xpwpiou kop Xpuaov 750 Kat UNIKO EmTa 16 Tiéng Heraeus Hera SLP 99. Aev
anarteitat mpoouykoMNnon. la my kONnen Kpapdtwy uynAic 6tntac oe mahddio pe Heraenium,

1) évwon kOMnnG Tou kpdpatog mpémet va mpo-ouykoMnBei pe Herador 1060 mpiv amé Ty 6mtnon mopoe-
Navng katva MnGei pierd my ommon 16 He KoMnon xpwtiou KoBaktiou/xpuaod 750.

7. ZuykOMnon pe Médep
H tox0¢ Tou mahyol Ba mpémet va pubjutotei avdhoya pie To maoc Twv mpog ouykOMnon pepwv. H mapd-
Taon g Sidpketag Tov maApo au§avel Tov Oyko Tou TNYHEVOU peTdNAou. AuT mapaTeivel Toug Xpovoug
oTepeomoinang, katt mou éxet Betikn Spdon ot pagr auykéMnang. Mpwv and v cuykoMnon pe Nélep,
Oha Ta iyvn kOMnong mpénet va agaipeBody eviehws and Ty meployr e pagnc. Kpayata pe fdon to
maMadto §ev pmopoly moté va ouykoNnBouv oe odovtoatotyieg CoCr.
Tuviotwpeve pubpioslg  Eomaki Sidpetpoc:  J1,1-1,3mm
(Herapuls): Napkewa mahpod:  12-15ms

Napketa oyiog: E€aprarat and to mayog tov uNikow
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7a. ZuykoAnon pe Melep ium CE, H ium EH, H ium NF
Mapakahodpe onpeote! O avBpakag oTa kpdpata pmopei va mpokahéael oxnpatiopo KapPidiov ot
pagr} ouykoMnonc. Auté pmopei va kataotioet T pagr cuykoMnong evbpavot. fa v amoguyy

autou, ouyKoMioTe mdva pie e81kr pdBdo ouykOMnong Aéilep T etaipeiag Heraeus.

7. ZuykoAnon Aéwlep pe Aérlep Heraenium

Mapakalope onpeiwore! H ouykoMnan xwpic mpooBeta eivar Suvatr) pe aneudeiag enagn pe TIC ePIOyéC
£vwong. Av umdpyet éva kevo, ouykoNioTe dvta pe ediki} paBdo auykoMnang Aéilep T Heraeus 1y pe Gpioto
TIPOOTEREV UNIKO.

8. Xpnion kwvav xitevong
Ta kpapata Heraenium mpémet va uteutobv pévo pia gopd. H Heraeus Kulzer emavaayopddet kavoug
XUteuong kat aywyolq. Mapakahodpie pWTHGTE yid TIC TPEOUTEC TIPEC.

AursuBsis: : Mrembod 5
9.Av ., Kat

pevépy pe dhha d Kpapara.
e mepimwon umepevaionoiac (aMepyia) oTa ouoTaTIKA Twv Kpapdtwv Heraenium, dlakdyte
Xprion Toug.
e PEPOVWEVEC TIEPITTAITEIC, £XOLV avagepBei 4 10iag (aMepyiec) kat nhektpo-
XNHiKa emayopevn Tomikr SuoatoBnoia onw¢ ah)\uvec 0T1) yeUon Kat epeBiopdg Tov aTopatikod BAewo-
yovou.
TahBavikéc Spaoeic pmopei va mpokdpouy umd eyyic 1 avay  enagn pe Xieg Stago-
pETK@V Kpapdtwy. Eav ovppei napatetapévn, nAeKTpoXNHIKG Enayopevn, TOMKY \0ia amd v
enagr pe a\a kpapata, ot (0€1 TPEMEL Vel av 0v e aNAa MIKd.
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Xnpkr ouvBeon

Xnpki 00vBeon o % Papoug
[ r Mo Mn Si C N Ta
(E 635 | 278 | 66 0,6 10 03 0.2 -
H jum EH 635 | 28,0 6,5 0,6 10 0,15 | 025 -
H ium NF 6335 | 290 | 50 0,6 10 [ 025 | 03 05
Laser 635 | 280 | 65 06 | 105 [<005| 03 -
TexviKd xapaktnp
NMukvo- | Eopoctigne | Oepp. | ZkAnpo- | 0,2%  |Emypikuvon| Zuvtehe-
mia oC Xitevong|  mra oplo | Bpavong | orrig
oC M % Youn
glan’ wo [ GPag
H ium CE 8,0 | 1330-1380 | 1530 380 580 4 228
H ium EH 8,0 | 1330-1380 | 1530 310 620 7 228
H ium NF 81 [ 1330-1380 | 1530 360 720 5 230
Laser | 80 | 1330-1380 | 1530 340 610 12 220

Oeppokpacia mpoBéppavong yia 6ha Ta kpdpata 950 °C— 1030 °C**

** Avaloya e To GOOTNHaA XUTEVONG.




10. Inparwoig

Ta kpapata e paon CoCr unop&lva nzplzxouv {vn vikehiov (< 0,1% Bdpouc).

Tia mv andppipn, map e oupBouleuteite To Sehtio Sedopé @akeiag Uhkov 1 Toug €But-
K0UG Kavoviopoig.

Heraenium® = orjpa katatebév g Heraeus Kulzer GmbH

Ymokertat o€ TeRVikéq aMayéq

Huepopnvia teNevtaiag avabewpnone: 09.2010

73



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Névod k pouZiti @
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Slitiny typu 5 (podle EN SO 22674)

Pouziti

Heraenium GE a EH/NF/Laser jsou slitiny kobaltu a chromu uréené k vyrobé snimatelnych
protéz. Vyznaguji se vysokou pevnosti a vynikajici pruznosti. Heraenium CE a EH/NF/Laser
jsou rovnéZ vysoce pruzné, dale se snadno opracovévaji a svaruji.

1. Modelovani z vosku

Skelety z CoCr se vymodeluji z vosku na dublovaném modelu podle obvyklych anatomickych
a mechanickych kritérii pro protézy CoCr. Pro modelovéni z vosku a pfipojeni liciho modelu
ke kuZeliku se doporucuje specialni lici vosk KF. Do liciho vosku KF se pridava l4tka zjem-
fiujici velikost zrn, ktera znacné zlepsuje strukturu odlitku spoleéné s mechanickymi vlast-
nostmi odlévanych slitin.

2. Pfipojeni liciho modelu ke kuZeliku

Pro jakykoliv typ skeletu staci pouze dva lici Cepy Primér licich epli by mél byt 3,5 mm a
délka 20 az 30 mm.

Do tlustSich ¢asti se pridavaji plnici lici Gepy 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 Gepu pro uvolnéni tlaku o priméru 1,2 mm, ktery probiha okolo ske-
letonu. Je zasadné diileZité, aby prechody z formy na lici kuZelik na lici Gepy a z licich ¢epl
na voskovy model byly hladké. PFi upeviiovani licich Cepii zajistéte, aby hrot formy na lici
kuZelik byl pfiblizné 3 az 4 mm nad nejvy$$im bodem voskového modelu.
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3. Tmeleni a predehfivani
Poméry michani, kontrolg expanze a harmonogramy predehfivani, atd. se méni v zavislosti
na tmelicim materialu. Udaje o tmelicich materiélech jsou uvedeny v pfislugnych pokynech.

4. Taveni a odlévani na ych indukénich odlévacich strojich
Vakuové tlakové odlévaci stroje Heraeus Kulzer s indukénim ohfevem a keramickymi tavicimi
kelimky pro slitiny nevzacnych kovii jsou pro taveni a odlévani slitin CoCr nejvhodngjsi.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Predtaveni | Pfedtaveni se pferusi, jakmile se posledni ingot z Kov dokonale

poloviny roztavi roztavte (nejsou|
viditelné zadné
obrysy)
2. Zatnéte Preruste predtaveni
odlévat Otevfete odlévaci vélec
Vlozte formu
Zahaijte hlavni taveni
3. Zatnéte s Jakmile stin 3 sekundy poté, co stin zmizi 6 sekund poté,
ruénim odlé- | zmizi co stin zmizi*
vanim

DiileZité upozornéni! Nastavte vakuum na 250 mbar. Vakuum nesmi byt nastaveno na

vy$$i hodnotu!
* Jestlize se souvisly povllak oxidd rozlomi bghem predtaveni nebo hlavniho taveni, nesmi to ovlivnit. Vase
hodnoceni taviciho procesu
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5. Brouseni odlitku

Nedok é odlitky Ize opi pomoci idIniho brusiva M nebo brusiva obsahuji-
ciho 250pm Al0; pfi maximalnim tlaku 4,0 bari. Tim se zajisti, Ze definice optimalniho
okraje a povrchova struktura odlitku zistane neporusend. Kovovy prach je nebezpecny pro
zdravi. Pro povrchovou Gpravu a piskovani pouZivejte vhodny odtahovy systém a/nebo
protiprachovou masku typu FFP3-EN 149-2001.

6. Pajeni

PFi pajeni odlitkdi Heraenium na Heraenium nebo draténé svorky se musi odlitky nejprve
zajistit v pfislusné poloze bodovymi svary a poté pipajet pomoci pajky kobalt, chrom/zlato
910 a taviva Heraeus Hera SLP 99.

Odlitky Heraenium se pfipaji na prvky z dentalni slitiny vzacnych kovi plamenem pomoci
pajky kobalt, chrém/zlato 750 a taviva Hera SLP 99. Predpajeni neni nutné. Pfi pajeni
spojovacich slitin s vysokym obsahem paladia na Heraenium se péajeny spoj spojovaci
slitiny musi predpéjet materilem Herador 1060 pred vypalovanim keramiky a poté péjet
péjkou kobalt, chrém/zlato 750.

1. Svarenim laserem

Vykon pulzu je nutné nastavit podle tloustky prvku. Prodluzovani dohy trvani pulzu zvy-
Suje objem nataveného kovu. Tim se prodluzuje doba tuhnuti, coz mé pozitivni icinek na
svarovy $ev. Pfed laserovym svafovanim se musi z plochy Svu zcela odstranit viechny

stopy pajky. Na protézy CoCr se nikdy h t slitiny obsahujici paladi
Doporudena nastaveni Priimér ohniska: @1,1-1,3mm
(Herapuls): Doba trvani pulsu: ~ 12—15ms

Vykon pulsu: v zavislosti na tloustce materidlu
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Ta. Laserové svaieni materialii Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF, Heraenium
Laser

Prosim nezapomeiite! Uhlik ve slitinach miize zptisobit tvorbu karbidu ve svarovém $vu.
Mize to zpisobit kiehkost svarového $vu. Vzdy pouzivejte specialni laserovou svafovaci ty¢
Heraeus, aby se tomu zabrénilo.

7h. Svareni laserem materialu Heraenium Laser

Prosim nezapomeiite! Svafeni bez pfisad je mozné na zaklad@ piimého styku ploch spoje.
Jestlize existuje mezera, vidy svérejte se specidlni svareci tyéi Heraeus nebo podobnym
pridanym materidlem.

8. Vyuziti zbytki z odlévani

Slitiny Heraenium se smi odlévat pouze jednou. Heraeus Kulzer odkupuje zpét zbytky z
odlévani a lici Cepy. Zeptejte se na aktudlni ceny.

9. Kontraindikace, nezadouci Gcinky a interakce s ostatnimi zubnimi slitinami

V pipadé precitlivélosti (alergie) na slozky slitin Heraenium je prestaiite pouZivat.

V jednotlivych pripadech byly hld3eny hypersenzitivni reakce (alergie) a elektrochemicky
indukovana lokdlni dysestézie, jako jsou napfiklad zmény chuti a podrézdéni sliznice v
Gstni dutiné.

Pi proximalnim &i antagonistické kontaktu s protézami z odli$nych slitin maze dojit ke
galvanickym GEinkim. Jestlize kontakt s jingmi slitinami vyvolévé trvalou, elektrochemicky
indukovanou lokaIni dysestézii, vypIné se musi nahradit jinymi materialy.
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Chemické sloZeni

Chemickeé sloZeni v % hmotnostnich

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 [ 02 -
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [ 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Technické idaje
Hustota| Rozsah | Teplota | Tvrdost | 0,2% |ProtaZeni|Youngiiv
3| bodu tani [odlévani kon- | pfizlo- | modul
gem °C °C HV10 vencni | meni GPa
mez %
Kluzu

Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Teplota predehfati pro vSechny 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 materialu nebo narodni predpisy o likvidaci.
Heraenium® = registrovana ochranna znamka Heraeus Kulzer GmbH

Technické zmény vyhrazeny.
Datum revize: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Hasznélati utasitas @

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

Felhasznalas:

A Heraenium CE és EH/NF/Laser olyan kobalt-krom otvozetek, amelyek alkalmasak kive-
hetd fogpotlasok, féml k ) készitésére. 0jilk a nagy szildrdsag és a kimagasld
visszarug6zo képesség. A Heraenium CE és EH/NF/Laser j6 elaszticitdsuk mellett kinnyen
megmunkalhatoak, és jol forraszthatok/hegeszthetdk.

1. Viaszmintazas

A Kobalt-Krom vézakat a készitendd potlas szaméra megfeleld anatomiai és mechanikai
szempontok alapjan, beagyazobdl késziilt munkamintan kell viaszbél megmintazni. Az
ontdfejek és a mintazat készitéséhez speciélis KF mintazéviasz hasznalata ajanlott. A KF
mintazéviasz szemcsefinomitét tartalmaz, amely nagyban javitja az ontvény szerkezetét és
mechanikai tulajdonségait.

2. Ontdfejek:

Barmely vaz esetén elegendd két ontdfej kialakitdsa. Az dntdfejek atmérdje 3,5 mm, a hosszuk
20—35 mm kozott kell, hogy legyen.

Alegvastagabb részekhez kell csatlakoznia a bedmlGknek, és itt kell kialakitani a holtfejeket —a
holtfejek atmérdje 5,4 vagy 5,9 mm, a beomldké 2,5 vagy 2,9 mm. A gézelvezetket 0,8 mm
atmérdvel 1 cm hosszban kell a nyomaskiegyenlitd fejhez vezetni, amely 1,2 mm atmérdjd, és
kérbeveszi a vazat. Fontos hogy az dntdfejek és a bedmldk, illetve a bedmldk és a mintazat
kozotti kapcsolddas sima legyen. A bedmlck felhelyezésénél iigyeljen rd, hogy a bedmld minté-
z6janak a hegye 3—4 mm-rel magasabban legyen, mint a viaszmintazat legmagasabb pontja.
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3. Beagyazas és elomelegités

A keverési arany, a taguldsi kontroll és az elémelegités menete stb. az alkalmazott
bedgyazo anyagtol fiigg. A bedgyazokra vonatkozo adatokat az adott Iépésnél jelezziik.

4. Olvasztas és dntés vakum-indukcids untogeppel

A Heraeus Kulzer indukciés hevitést, vak ontogépei nem fémhez valo
kerdmia tégelyekkel a legalkalmasabbak a kobalt-krém Gtvozetek olvasztéséra és dntésére.

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF

1. Eldolvasztas | Az elgolvasztast addig kell végezni, amig az utolsé | Olvassza meg

ontérad is félig megolvadt. teljesen a fémet
(ne legyenek lat-|
hato konttirok)
2. Az ontés Fliggessze fel az elgolvasztast
megkezdése Nyissa ki az ontddobot

Helyezze el az ontdformat
Inditsa el a féolvasztast

3. Az ontés Amint az arnyék| 3 masodperccel azutan, hogy az 6 masodperc-

kézi inditdsa | eltdinik amnyék eltdnt cel azutdn,
hogy az arnyék
eltiint*

Fontos! A vakumot éllitsa 250 mbar-ra. A vakumot magasahb értékre allitani tilos!
* Ha az oxidkéreg az eldolvasztas vagy a fdolvasztés alatt felreped, az nem befolyasolja az olvasztési folya-
mat megitélését.
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5. Az dntvény kidolgozasa

Afélkész ntvényeket specialis M polirozoporral, vagy Al,0, porral, maximum 4 bar nyoméssal
kell homokfdvozni. Ez biztositja, hogy a szélek optimalis kontirja, illetve az ontvény felszini
szerkezete sértetlen maradjon. A fémpor az egészségre artalmas. A kidolgozashoz és homok-
fvashoz megfeleld elszivo és/vagy FFP3-EN 149-2001 tipusii arcmaszk hasznalando.

6. Forrasztas

Heraenium ontvényeknek és Heraenium- vagy drétkapcsoknak az dsszeforrasztasahoz az
elemeket elészor ponthegesztéssel kell egymashoz rogziteni, majd 910-es kobalt-krém/
arany forrasztoval és Heraeus Hera SLP 99 folydsitdszerrel kell 6sszeforrasztani.

A Heraenium ontvények fogdszati nemesfémekhez langgal, 750-es kobalt-krom/arany
forrasztdval és Hera SLP 99 folydsitszerrel forraszthatdk. El6forrasztas nem sziikséges.
Nagy palladium tartalmi osszekotdk Heraeniumhoz vald forrasztasanal, az dsszekotd fém
forrasztési felszinét Herador 1060-nal kell el6forrasztani a porceldn égetés elétt, majd
750-es kobalt-krom/arany forrasztéval kell utéforrasztani

1. Lézerhegesztés

A lézer erdsségét a hegesztendd darabok vastagsagahoz kell beallitani. A lézer impulzus
iddtartamanak emelésével ng a megolvasztott fém isége. Bz dveli a megszilar-
dulasi idét, ami jo hatast a hegesztési varratra. Lézerhegesztés eldtt a varrat teriletérdl
minden forrasztét el kell tavolitani. Palladium alapt otvozeteket nem lehet kobalt-krom
vézakhoz hegeszteni.

Javasolt beallitasok Fokuszatmeérd: J11-13mm
(Herapuls): Impulzus iddtartam:  12—15ms
Teljesitmény: az anyag vastagséagatol fiiggden
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Ta. Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF, lézerhegesztése.

Figyelem! Az otvizetek széntartalma miatt a hegesztési varratban karbidképzddés lehet-
séges. Ez a varrat ridegségét okozhatja. Ennek kikiiszobolésére hasznéljon mindig specid-
lis Heraeus lézerhegesztd rudat.

Tb. Heraenium Laser lézerhegesztése

Figyelem! Lehetséges kiegészitd anyagok nélkiil hegeszteni a rogzitendd felszinek dsszeé-
rintésével. Amennyiben rés van, hasznéljon speciélis Heraeus lézerhegesztd rudat vagy
més hasonld adalékanyagot.

8. Ontvényhulladékok felhasznélasa.

A Heraenium otvozeteket csak egyszer lehet onteni. A Heraeus Kulzer visszavésarolja a
megmaradt ontdfejeket és ontvénydarabokat. Kérjiik, érdeklddjon a mindenkori drszabas-
rol.

9. Kontraindikaciok, k és mas foga | valo
A Heraenium otvizetek 0 Givel szembeni talérzé ég (allergia) esetén nem alkal-
mazhatd.

Esetenként eldfordulhat tulérzékenység vagy elektrokémiai eredetii helyi érzészavar, pél-
ddul izérzési zavar, illetve a szajnyalkahdrtya irritéciéja.

Méas otvozethdl keésziilt aproximalis vagy antagonista fogpétlas esetén galvan-jelenség
eldfordulhat. Amennyiben tartds, elektrokémiai eredetii helyi érzészavar Iép fel més fém-
mel vald érintkezés miatt, a fogpotlast méasik anyaghol djra el kell késziteni.
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Kémiai dsszetétel

Kémiai dsszetétel tomeg %-ban
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 [ 02 -
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [ 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Miiszaki adatok
Stiriség| Olvadasi | Ontési |Kemény-| 0,2% [Torésponti| Young
tartomany | hémér- | ség | hajlité- | megnyd- | &llandé
°C séklet szilard- | las GPa
g/em? o0 HV 10 sig %
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

Az elémelegitési hdmérséklet minden 6tvozethez 950 °C—1030 °C **

** Az Gntrendszer fiiggvényében.




10. Megjegyzés

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

Keérjiik, vegye figyelembe az anyagbiztonsagi dtmutatct, illetve hulladékmegsemmisitésre
vonatkozo orszagos jogszabalyokat.

Heraenium® = a Heraeus Kulzer GmbH bejegyzett védjegye

A miiszaki adatok véltoztatasanak jogat fenntartjuk!
Kiadés datuma: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, LietoSanas instrukcijas @

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

LietoSana:

Heraenium CE un EH/NF/Laser kobalta hroma sakausgjumi ir paredzeti non zobu
protéZu izgatavo3anai. Tiem piemit liela izturiba un izcila elastiga atjauno3anas. Hera-
enium CE un EH/NF/Laser ir loti elastigi un labi padodas apstradei un metinasanai.

1. VaskoSana

CoCr karkasi tiek vaskoti ieguldmasu modeliem, |ever0|0t visas raksturlgas anatomiskas
un mehaniskas CoCr protéZu ipasibas. Vaskos un lietpu veidoSanai ir ietei izman-
tot specialo KF zobarstniectbas vasku. KF zobarstniectbas vaska tiek ievadita smalcinasa-
nas piedeva, kas ievérojami uzlabo atlgjuma struktiru un sakausejumu mehaniskas Tpa-
Sibas.

2. Lietnu veido$ana

Jebkura veida karkasa veido3anai ir nepiecieSami tikai divi lietni. Lietnu diametram ir
jabat 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-
Sanas lietni, kas izveidojams apkart karkasam. Ir loti svarigi, lai parejas no lietnu veido-
taja uz lietpiem un no lietniem uz Sablonu butu gludas. lzveidojot lietnus, parliecinieties,
ka lietnu veidotaja gals atrodas apm. 3—4 mm virs vaska $ablona visaugstaka punkta.
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3. levietosana ieguldmasa un uzkarsésana
Sajauks attiecibas, izple$

kontrole un uzkarsé$anas laiks ir atkarigi no ieguld-
masas. leguldmasu specifikacijas ir noraditas attiecigas instrukcijas.

4. KauseSana un atlieSana ar vakuuma indukcijas atlieSanas iericem
CoCr sakausgjumu kausésanai un atliesanai vispiemerotakas ir Heraeus Kulzer vakuuma
spiediena atlieSanas ierices ar indukcijas uzkarseSanu un keramikas tigeliem, kas nav
paredzéti dargmetaliem.

Heraenium CE

Heraenium EH | Heraenium Laser

Heraenium NF

1. PriekSkause

PriekSkausésana ir javeic Iidz pedgjais stienis ir pa

Sakausegjiet

roku

Sana pusei izkusis metalu pilniba
(bez redzamiem
kontdiriem)

2. AtlieSanas Partrauciet priekSkausesanu

uzsak$ana Atveriet atliesanas cilindru

levietojiet veiduli
Saciet galveno kausesanu

3. AtlieSanas | iklidz pazd 3 sekundes péc énas pazusanas | 6 sekundes

uzsakSana ar | €na péc énas

pazu$anas *

Svarigi! lestatiet vakuumu uz 250 mbar. Vakuuma limenis nedrikst parsniegt $o imeni!

*Ja priekskauses

vai galvenas

process netiek ietekmets

laika oksida garoza saSkelas, kausesanas
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5. Atlejuma apstrade

Pusgatavie atlejumi tiek apstradati ar smil$striklu, izmantojot specialo abrazivu M vai
250 pm AL, ar maksimalo spiedienu 4,0 bar. Tas nodroSina optimalo apmalu formu un
veidula V|rsmas struktlras saglabasanu Metala putekli ir kamgl veselibai. Veicot
apstradi un smil$struklo$ i pieméroto gaisa atsii sistému un/vai
FFP3-EN 149-2001 tipa puteklu masku.

6. LodéSana

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

Heraenium atlgjuma elementus pielode dargmetala zobarstniecibas sakausgjuma ele-
mentiem ar liesmu, izmantojot kobalta hroma/zelta lodalvu 750 un Hera SLP 99 kusni.
PriekSkausé$ana nav nepiecieSama. Lodgjot saistsakausgjumus ar augstu palladija
saturu pie Heraenium sakausgjuma, saistsakausgjuma pielodésanas vieta ir japarklaj ar
Herador 1060, pirms porcelana apdedzina$anas, un péc tam jaapstrada ar kobalta
hroma/zelta 750 lodalvu.

1. Lazermetinasana
Impulsa stiprumam ir jaatbilst elementu biezumam. Impulsu paildzinasana palielina
sakauseta metala apjomu. Tas savukart paildzina sacietesanas laikus, kas pozitivi ietekmé
metinasanas Suves kvalitati. Pirms lazermetinaSanas no Suves ir pilniba janovac lodalvas
atlikumi. Sakausgjumus uz palladija bazes nav iespgjams piemetinat CoCr protézeém.
leteicamie iestatijumi FFokusa diametrs: ~ 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Plmpulsa ilgums: 12-15ms

ektroapgades ilgums: atkariba no materiala biezuma
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Ta. Lazermetinasana ar Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Leverojiet! Sakausgjumos esosais ogleklis var izraisit karbida izveidoSanos metinasanas
Suve. Tas var padarit metinaSanas Suvi trauslu. Lai izvairitos no ta, metinasanai vienmér
izmantojiet specialo Heraeus lazermetinasanas stiepli.

Th. Lazermetinasana ar Heraenium Laser

Leverojiet! Metina$ana bez piedevam ir iespgjama ar tieSu kontaktu starp savienojama-
jam zonam. Ja starp tam ir atstarpe, metina$anai vienmér izmantojiet specialas Heraeus
lazermetinasanas stieples vai lidzigus piedevu materialus.

8. AtlieSanas atlikumu izmantosana

Heraenium sakausgjumus drikst izmantot atlieSanai tikai vienu reizi. Heraeus Kulzer
atperk atlieSanas atlikumus un lietnus. Sazinieties ar mums, lai sanemtu informaciju par
atpirk§anas cenam.

9. Kontrindikacijas, blakusparadibas un mijiedarbiba ar citiem zobarstniecibas sakau-
séjumiem

Gadrjuma, ja tiek noverots paaugstinats jutigums (alergija) pret Heraenium sakausgjumu
sastavdalam, partrauciet to izmantoSanu.

Atseviskos gadijumos tika noverots paaugstinats jutigums (alergija) un elektrokimiski
izraisita lokala dizestézija, pieméram, garsas izmainas un mutes dobuma glotadas kairi-
najums.

AtSkirigu sakausgjumu veidoto zobu proteZzu proksimala vai antagonistiska kontakta
rezultata var noverot galvanisku efektu. Gadijuma, ja kontakts ar citiem sakausgjumiem
rada ilgstosu, elektrokimisko reakciju izraisitu lokalu dizesteziju, proteZzu materials jano-
maina
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Kimiskais sastavs

Kimiskais sastavs % pec svara

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 635280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [ 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tehniskas specifikacijas
BIT | Ku$anas [Ku$anas| Cietiba | Nobides|Parravumal Young
vums [temperatiru| temp. izturiba | stiepe | modulis
glem’ diapazons °C HV 10 0,2% % GPa

°C
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 [1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
PrehUzkarsésanas temperatiira visiem sakausgjumiem sastada 950 °C—1030°C **
** Atkariba no atlieSanas sistemas.




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

Informaciju par utilizacijas procediru skatiet materialu drosibas datu lapas vai valsts
normativajos dokumentos.
Heraenium® = Heraeus Kulzer GmbH registréta preczime

lespgjamas tehniskas izmainas
Teksta parskatisanas datums: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Naudojimo instrukcija @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
5 tipo lydiniai (atitinka EN 1SO 22674)

Naudojimas:

Heraenium CE ir EH/NF/Laser yra kobalto-chromo lydiniai, naudojami iSimamy danty protezy
gamybai. Jie pasizymi dideliu patvarumu ir iskirtinémis 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 protezg
gamybos kriterijus. Specialy KF liejimo vaska rek {uoj feli

naudoti ir imui, ir
liejimo kanaly paruosimui. KF liejimo vaske yra elementy, kurie labai pagerina |ieJ|n|o
struktiirg, o taip pat mechanines liety lydiniy savybes.

2. Liejimo kanaly paruo$imas

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

Pagrindiniai liejimo kanalai su rezervuarais tvirtinami j storiausias vaskinés konstrukcijos
vietas — rezervuary diametras turéty bati 5,4 arba 5,9 mm, o liejimo kanaly diametras -
2,5arba 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 Kliagiy. Pritvirtindami liejimo kanalus uztikrinkite, kad krateris buty mazdaug 3-4 mm
atstumu vir§ auk$Ciausio vaskinio modelio tasko.
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3. Ipakavimas ir pakaitinimas

Maisymo 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 Heraeus Kulzer indukciné kaitinimo,
vakuuminio 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 i$silydes | VisiSkai istir-

masis lydymas pinkite metala
(kad nesimatyty
kontiiry)
2. Pradekite Nutraukite paruoSiamajj lydyma
liejima Atidarykite liejimo cilindra
|dekite forma

Pradékite pagrindinj lydyma

3. Pradékite Kai iSnyksta 3 sekundéms praéjus po Sesélio 6 sekundéms

rankiniu bidu | Sesélis i$nykimo pragjus po

atliekama liejima $esélio isnykimo

Svarbu! Nustatykite 250 mbar vakuumo slégj. Negalima didinti vakuumo slégio!

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

Neuzbaigti liejiniai 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
struktira likty nesugadintos. Metalo dulkés kenkia sveikatai. Atlikdami apdaila ir smélia-
vima naudokite tinkama traukos sistema ir (arba) FFP3-EN 149-2001 tipo kauke, apsau-
ganéia nuo dulkiy.

6. Litavimas

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

Heraenium liejinio 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 pabaigoje
lituoti su kobalto chromo/aukso lydmetaliu 750.

1. Lazerinis suvirinimas

Pulso jéga turi bti nustatoma, atsizvelgiant j elementy storj. liginant pulso trukme, didi-
namas i$lydyto metalo tdris. Tokiu badu pailgéja kietéjimo laikas, tai teigiamai veikia
suvirinimo sitle. Prie$ suvirinima lazeriu nuo suvirinimo pavirSiaus reikia visiskai pasa-
linti visus lydmetalio liku€ius. PaladZio lydiniy virinti su kobalto chromo danty protezais
jokiu bidu negalima.

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

Pastaha! Dél lydiniuose esancios anglies, suvirinimo sitilgje gali atsirasti karbido. Dél to
suvirinimo sitlé gali pasidaryti trapi. Siekdami to iSvengti, suvirinima atlikite, naudodami
specialy Heraeus suvirinimo strypa.

7h. Lazerinis suvirinimas Heraenium Lazer

Pastaha! Suvirinti be papildomy medziagy galima tiesioginio kontakto tarp jungiamyjy
viety bidu. Jei yra tarpas, suvirinimui naudodami specialy Heraeus lazerinio suvirinimo
strypa ar panasia papildoma medziaga.

8. Pakartotinis liejimas
Heraenium lydinius galima lydyti tik viena karta. Heraeus Kulzer superka panaudota 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 p i, esant artimam arba antagonistiniam kontaktui su
danty protezais arba esant skirtingiems lydiniams. Jei dél kontakto su kitais lydiniais
atsiranda ilgalaikiai, dél elektrocheminio 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
Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 10 | 03 [ 02 -
Heraenium EH 6351280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —
Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [ 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Techniniai duomenys
Tankis | Lydymosi | Ligjimo | Kietuma| 0,2% | Pailgé | Young
ribos temp. s santyki- | jimas iki | modulis
°C °C nis | trukimo | GPa
pailgé %
glem’ HV 10 | jimas
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 81 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

Paruosiamojo kaitinimo temperatiira visiems lydiniams 950-1030°C **

** Priklauso nuo liejimo sistemos.




10. Pastahos

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 Heraeus Kulzer GmbH prekés Zenklas

Gali biti taikomi techniniai pakeitimai.
Perzitros data: 09.2010
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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
zebowych. Stopy te cechuja sie wysokim stopniem wytrzymatosci oraz Swietna sprezysto-
$cia. Heraenium CE i EH/NF/Laser spefnia ponadto najwyzsze wymagania odno$nie ela-
stycznodci, réwniez podczas dopasowywania krawedzi protez do tkanek migkkich jamy
ustnej oraz zgrzewania.

1. Modelowanie woskowe

Modelowanie odlewu CoCr modelu protezy nastepuje wg zwyczajnych regut anatomicznych

i konstrukcyjnych dla tego typu modeli protez CoCr i jest wykonywane na modelu z masy

ej. Do oraz yh ia konstrukcji kanatéw odlewowych z drutu
zaleca sie st jal wosku odl g0 KF. Wosk od| y KF

zawiera dodatek ulepszajacy gtadkos¢ powierzchni, ktéry pozwala uzyskac istotnie Iepszq

strukture odlewu, a tym samym lepsze wtasciwosci mechaniczne odlewanych stopdw.

2. Konstrukcja kanatu odlewniczego

Przy wszystkich konstrukcjach potrzebne sa tylko dwa kanaty odlewnicze. Srednice kana-
fow odlewniczych powinny wynosic 3,5 mm, a dtugos¢ 20-35 mm.

Przy zgrubieniach nalezy wykona¢ dodatkowo kanaty uzupetniajace o Srednicy gtowki 5,4
wzgl. 5,9 mm oraz $rednicy trzonka 2,5 wzgl. 2,9 mm. Kanaty 0dp0metrza]qce 0 $rednicy
0,8 mm oraz dtugosci 1 cm prowadza do obi kanatu wyr6 $nienia o $red-
nicy 1,2 mm. Przejscie z lejka odlewniczego do kanatow odlewniczych oraz przejscia z
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kanatéw odlewniczych do obiektu odlewanego powinny by¢ wytworzone w sposob ciagty.
Przy montazu kanatu nalezy zwrdcic uwage, aby poczatek leja odlewniczego wystawat ok.
3-4 mm ponad najwyzsze miejsce modelu woskowego.

3. Zatapianie w masie ostaniajacej i wygrzewanie

Proporcje mieszania, regulacja ekspansji, procesy podgrzewania itd. sa rézne w zaleznosci
od masy j. Dane mas ostaniajacych sa zawarte w odpowiedniej instrukcji.

4. Topienie i odlewanie przy pomocy indukcyjnych prézniowych urzadzen iczych
Do topienia i odlewania stopéw CoCr do odlewdw modelowych najlepiej nadaja sie ogrze-
wane indukcyjnie, prézniowo-cisnieniowe urzadzenia odlewnicze Heraeus Kulzer wyposa-
zone 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 potowie stopiony cie wytopic¢
(bez widocz-
nych krawedzi)

2. Rozpoczecie Przerwac pierwsze topienie

procesu odlewu Otworzy¢ beben odlewniczy

Wprowadzic¢ forme odlewnicza
Uruchomic topienie gtowne

3. Manualne Gdy zaniknie 3 sekundy po zaniknieciu warstwy | 6 sekund po
rozpoczecie warstwa cieni | cieni zanikniecit! )
procesu odlewu wartstwy cieni*
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Wazne! Ustawi¢ proznie na 250 mbar. Nie ustawiac wyzszej wartosci prozni!

* Ewentualne rozejscie sig warstwy cieni — btonki tlenku podczas topienia wstepnego wzgl. gtownego nie jest
uwzgledniane przy ocenie procesu topienia

5. Wykoriczenie obiektu odlewniczego

Odlewy wstepnie nalezy oczySci¢ strumieniem piasku M lub 250 pm Al203 przy ci$nieniu

maks. 4,0 bar. Pozwala to na zachowanie optymalnej ostrosci krawedzi oraz struktury

powierzchni obiektu odlewanego. opitki metalu sa niebezpieczne dla zdrowia. Do wykari-

czania i opracowywania nalezy st ¢ odpowiedni uktad wyciagowy i/lub maske pytowa
typu FFP3-EN 149-2001.

6. Lutowanie

Do lutowania elementow — z Heraenium do Heraenium lub na klamrach gietych mozna je
taczy¢ przy pomocy zgrzewarki k a ie lutowac ptomieniem stosujac lut

CoCr/ze ztota zelazowego 910 i topnik Heraeus Hera SLP 99.

Lutowanie elementéw odlewanych z Heraenium ze stopami dentystycznymi z metali szla-
chetnych nalezy wykonac przy pomocy ptomienia stosujac lut CoCr/ze ztota zelazowego 750
oraz Hera SLP 99. Lutowanie wstepne nie jest przy tym konieczne. Przy lutowaniu stopéw o
wysokiej zawartosci palladu z ceramika napalana do Heraenium nalezy przed wypaleniem
ceramiki przy ¢ (lutowac pnie) miejsce | stopu z ceramika napalana
przy pomocy lutowia Herador Lot 1060, przed lutowaniem lutowiem CoCr/ze ztota zelazo-
wego 750.

7. Spawanie laserowe

Moc impulséw nalezy wybra¢ odpowiednio do grubo$ci obiektu. W wyniku dtuzszego czasu
trwania impulséw zwigksza sig objetos¢ topionego materiatu. Wskutek dtuzszego czasu
krzepniecia dziata to pozytywnie na spadek napiecia w spawie. Przed spawaniem nalezy
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usunac lutowia w obrebie spoiny. Bazowe stopy palladu z zasady nie nadaja sie do spawa-
nia z protezami ze stopéw modelowych CoCr.

Zalecane parametry Ognisko: 1,1-1,3mm
(Herapuls): Czas trwania impulsow: ~ 12—15ms
Czas trwania mocy: zalezy od grubosci materiatu

Ta. Spawanie laserowe Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

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

Th. Spawanie laserem Heraenium

Uwaga! Spawanie bez materiatow domieszkowych jest mozliwe poprzez bezposredni kontakt
zobszarem faczenia. Jezeh wystepule szczelina, nalezy zawsze spawac za pomoca special-
nej pateczki do sp Heraeus lub podob materiatu domieszkowego.

8. Uzywanie stozkdw odlewniczych

Stopy Heraenium moga by¢ uzywane do odlewu z zasady tylko jednokrotnie. Firma Heraeus
Kulzer skupuje stozki i kanaty odlewnicze. Prosze zapoznac sig z aktualnymi cenami skupu.
9. Przeciwwskazania, dziatania uboczne i oddziatywania wzajemne z innymi stopami den-
tystycznymi

Stopy Heraenium nie moga by¢ stosowane w przypadku uczulen (alergii) na poszczegéine
sktadniki.

W poszczegdlnych przypadkach stwierdzono reakcje uczuleniowe lub wywotane elektroche-
micznie, miejscowe zaburzenia (np. zaburzenia smakowe i podraznienie $luzéwki jamy ustnej).
W przypadku aproksymal lub ant istycznego kontaktu z protezami dentystycznymi
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ze stopéw odmiennego rodzaju moga wystapic efekty galwaniczne. W przypadku wystapie-
nia i utrzymywania sie wrazliwosci lokalnych, wywotanych elektrochemicznie w wyniku

kontaktu z innymi stopami nalezy zastapic prace innymi materiatami.
Sktad chemiczny

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

Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
Heraenium EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
Heraenium NF 6335]290 | 50 | 06 [ 10 [025] 03 | 05

Heraenium Laser 635 | 280 | 65 0,6 | 1,056 |<0,05( 0,3 -

Dane techniczne

Gestosc| Zakres [Tempera-[Twardo$c| 0,2% | Wydtuze- | Granica
temperatur| tura WV 10 granica | nie przy | wytrzy-

3
glem topienia | odle- plastycz-| zerwaniu | matosci
°C wania nosci % |na rozcia-|
°C ganie
GPa

Heraenium CE 8,0 [1330-1380] 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 [1330-1380] 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 [1330-1380] 1530 | 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 |1330-1380{ 1530 | 340 610 12 220
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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 substancji niebezpiecznej lub krajowe przepisy dotyczace
utylizacji.

Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy Heraeus Kulzer GmbH

Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
Wersja: 09.2010
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Heraenium’ CE, Heraenium’ EH, WHcTpyKuma no npumeHeHmio
Heraenium’ NF, Heraenium’ Laser @

(CnnaBbi 5-ro Tuna (cornacxo ctanpapra EN 10 22674)

wm24

NpumeHnenne:

Marepuansi Heraenium CE v EH/NF/Laser npeacTansior coboii kobanbT-xpomoBble ciaBbl AN 13ro-
TOBEHUA CbeMHbIX NPOTe30B. OHU COUETANT BbICOKYIO MPOYHOCTH C 3aMeyaTeNbHbIMIA MPYKUHA-
wumm cgoiictamu. Kpome toro, cinasbi Heraenium CE u EH/NF/Laser ouenb ynpyru, a Takxe nerko
3AUNILLAKTCA 1 (BAPUBAIOTCA.

1. BockoBoe MofienupoBaHne

Kocrpykum u3 CoCr MoienmpytoT B BOCKe MpU MOMOLLM MOZNM U3 NaKOBOYHbIX MaTepianos, co3-
[NaHHOI C YYeToM ¢ p (] KX KpuTepues Ana npote3os u3 CoCr.
[InA co37aHUA BOCKOBOI MOAENN W YCTAHOBKM IUTHUKOB PEKOMEHAYeTCA UCNoNb30BaTb Cneliyarb-
Hblii MoAenupoBouHblii Bock nop nuTbe KF casting wax. Bock KF casting wax noggepraetca o6pa6otke
U3MenbUMTENeM 3epeH, UTO 3HAUUTEIbHO YNYULAeT CTPYKTYPY OTAMBKM, a Take MeXaHudeckue
(BOIACTBA OTAWTHIX CMNABOB.

2.YcTaHOBKa NUTHUKOB

[InA nio6oro TuNa KOHCTPYKLUMiA TpeGyeTCca NuWb ABA NMTHUIKA. JIUTHUKY OMKHbI UMETb AMameTp
3,5 My anuHy 20 - 35 Mm.

I JUTHUKY € pe3epByap K Gonee TONCTbIM YacTAM — pe3epByapbl AOMKHbI
MMeTb AMameTp 5,4 unn 5,9 MM, a IUTHUKY 2,5 UK 2,9 MM. BeHTUNALMOHHbIE UTHUKI AMaMETPOM
0,8 MM 11 ANuHOiA 1 CM BeAyT K NUTHUKY AnA c6poca AaBnexma, uMeloLwiemy auametp 1,2 Mm 1 npo-
XOAALLEMY BOKPYT KOHCTPYKLMU. BaxHo, 4To6b! ot BOPOHOK K nor
NUTHUKOB K Mogienyt Gbiau rmazkumu. lpu npuKpennexun NUTHIKOB obecneysTe, 4To6bl BepLunHa
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ii BOPOHKY 6bina TeNbHO Ha 3—4 MM BbllLe Camoil BbICOKOI TOUKI BOCKOBOIA

mogenu.
3. MakoBKa 1 npeaBapUTeNbHbIil HarpeB
¢ C yacreii, Kopp Ha paclMpeHye, CXeMbl NpejBapuTenbHOr0

Harpesa W T. Ai. BapbUpyKT B 3aBUCUMOCTU OT BblﬁpaHHOfO NaKOBOYHOro marepuana. ﬂaHHbIe no
MaKOBOYHbIM MaTepianam npeacTaBaeHbl B COOTBETCTBYHOLNX UHCTPYKUMAX.

4. TInaBneHue U NUTbe NP1 NOMOLLY BaKYyMHbIX p
Ilnsi nnasnenms u auTbs CoCr cnnasoB Haubonee noaxoAsT Harf Yy
paTbl ANA NNTbA N0J p T8 Xepeyc KynbLep C Kep KAMU THTAAMM ANA

He6namp0nub|x MeTannyeckux (nnasos.

H ium CE | H jumEH | H jum Laser | H ium NF
1. Mpeggap pesBap! p nocne Toro, MonHocTbio pac-
TenbHoe KaK NoCNeJHMiA CUTOK PaCNaByTCA HanonoByHy nnasbTe MeTan
nnasnexue (6e3 BUAMMBIX
KOHTYPOB)
2. Hauano nuTba MpepsuTe npefiBapuTeNbHoe NNaBMeHme
OTKpoiiTe AuTeliHbIii KoTen
Bcrasbre onoky
HauuHaiite 0cHOBHOII npoLiecc NnasneHms
3.Havano nutba | Cpasy nocne YYepe3 3 cekyHAbl nocnie Ucue3HOBeHUA | Yepe3 6 cekyHA
BPYYHyl0 UCYe3HOBEHNA | NATHA nocne UcyesHo-
nATHa BEHUA NATHa*
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Baxro! YcraHoBuTe Ana Bakyyma 3Hauenue 250 m6ap. Henb3a ycranaBnmBatb Gonee Bbicokoe

3HayeHue Bakyyma!

*Ecnu Bo BpemaA NpeaBapuTeNbHOr0 NNaBneHUA UK 0CHOBHOTO NNAaBNEHUA OTAENNTCA OKCMAHAA NNEHKA, 3TO He A0MKHO
BAWATH Ha BaLLy OLEHKY NpoLiecca nnasneHua

5. 3a4nCTKa OTAMBKM

HeoGpa6oTaHHbie OTAMBKM 3a4MLLAIOT NECKOCTPYiiHBIM CNOCOGOM C CMONb30BaHMEM CreljuanbHoro

abpasusa «Strahlmittel M» unu 250 Mkm AI103 C MaKCManbHbIM AaBnetiem 4,0 6ap. I1o obecneyn-

BaeT KpaeB 1 CTPYKTypbI N0BEPXHOCTM OTAVBKY. MeTannu-

yeckas Mbinb onacHa AnA 380poBbA. lpu 3auncTke 1 06p MecKOCTPYIHBIM uenonb-

3yiATe NOAXOAALLYIO BbITAXHYI0 CUCTeMy u/wan pecnupartop craHaapta FFP3-EN 149-2001.

6. Naitka
Tpu cnauBaxy 3nemexToB 0TAMBOK U3 H ium ¢ apyrumu nH ium unu nposo-
NOYHBIMU KNaMMepamit PacnooXeHite YacTeii KOHCTPYKLIMN MOXKHO CHauana 3auKcupoBaTh nyTem
TOYEUHOIA CBAPKH, a 3aTeM CMaATb C cnonb3oBaxyem npunos N° 910 Ha ocHoBe 30/10Ta AN KobanbT-
XpOMOBbIX M3ziemii U dntoca Hera SLP 99 npou3sozcTsa Xepeyc.
K 3nemenTam u3 6naropoHbix AEHTaNbHbIX CINABOB NUTble 3neMeHTbl M3 Heraenium npunausaior ¢
nnameHu ¢ u npunoa N2 750 Ha 0CHOBe 3010Ta ANA KOBANLT-XPOMOBBIX
w3nenuii u dnioca Hera SLP 99. MpeanasnbHan 06paboTka He Tpebyetca. B cnyuae naiikw Heraenium
(0 (BA3LIBAIOLLVMM CMNIABAMM € BbICOKIM COAePXKaHeM Nannajus, CauBaeMas YacTb nannapve-
BOTO CNNaBa AoMkHa BbiTb NpeaBapuTenbHo nponasHa Herador 1060 o ofxura kepamukw, a Bro-
CNeACTBUM NponasHa npunoem N° 750 Ha 0cHoBe 30110Ta ANA KOBANbT-XPOMOBBIX U3AENHiA.

7.NasepHan cBapKa
MoLyHoCTb MMNybca CReAyeT YCTaHOBUTb MCXOAA U3 TONLLYHbI IMeMEHTOB. YANMHEHIe BpeMeHit
uMnyAbca y 06bem pac Metanna. 31o y Bpema
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4TO MONOXKNUTENbHO (KA3bIBAETCA HA KayecTBe (BAPOYHOTO WBA. Mlepep BbINONHeHeM NasepHoit
(BapKM 13 06NaCTU WBaA HEOOX0AMMO MOMHOCTbIO YAANUTb BCe cnefibl NpunoA. (Nnasbl Ha 0CHoBE
nannajA Henb3A BAPUBATD C NPOTE3HbIMM M3genuamy u3 CoCr.
PeKomeHpyeMble HaCTPOIKK [Nvametp dokycuposku:  1,1—1,3 Mm)
(Herapuls): [JluTenbHocTb MmMnynbea: 12— 15 Mcek

MouwHocTb: 3aBYICUT OT TONLLMHbI MaTepUana

7a. (Bapka ium CE, H ium EH, ium NF

Bumarue! Hannuue yrnepoga B cnasax MOXeT npuBecTit K 06pa3oBakiio kap6uaos B (BapouHoM
LuBe. 3T0 MOXeT 00yCNoBHUTb XPYNKOCTb CBAp wwBa. Yro6bi np p TaKve nocneacTBI,
Bcerga BbINONHAITE (BapKy Npu1 NOMOLLYN CnewmranbHOro nasepocBapoyHoro npyta Xepeyc,

7b. NlazepHas cBapka cnnasa Heraenium Laser

Bumanue! BoamoxHa cBapka 6e3 406aBOK, MpU NPAMOM KOHTaKTe COMOCTaBAAEMbIX MOCKOCTEIA.
Ecnu ecTb 3a30p, Beerzia BbINonKAiiTe cBapKy NP NOMOLLY CMELMaNbHONO 1a3epocBapoyHoro npyTa
Xepeyc unu aHanoruuHoro BCOMOraTeNbHoro Marepiana.

8. Micnonb30oBaHme IUTbEBbIX KOHYCOB
Cnnasbl | i TONbKO ANA I nuTbA, | Xepeyc Kynbuep

BbIKyNaeT UTbeBble KOHYCbl M NUTHIKY. OBpaLuaiitech 3a MHGopMaLieii o AeicTByloLLUX TapUPaX.

9.Mp: 6 3pdeKTbi N CTBUA CAPYTUMU

nnaamm

B cnyuanx runepuysc T (anneprim) K cnnasos H ium npekparute ux
B en Cyyanx 3aperucTpup peaKuuy runepuyBCTBUTENbHOCTH (annep-

V1) 1 INEKTPOXUMUMYECK-UHAYLMPOBAHHAA MeCTHAA U3ECTE3VA, B YACTHOCT U3MeHeHUA BKYca it
pasapaxeHue CU3NCToii 060104KI POTOBOI MOAOCTH.
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T KiX SQOEKTOB NPY KOHTAKTe € 3y6HbIMM NPOTE3aMit COCRAHIX
3y60B 1 3y60B-aHTArOHICTOB, BLINONIHEHHbIMI U3 PasHbiX (MIABOB. ECTM B pesynbTaTe KOHTaKTa C
IpyrvMu CnaBamn p INEKTP K MecTHaA

JAVU3eCTe3ns, Bbi3bIBaloLLMe ee KOHCTPYKLUN CreayeT 3ameHUTb KOHCTPYKUMAMIN U3 ApyruX MaTepuanos.

Xumuyecknii coctas
Xummyeckuii cocras B % no macce:
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
H ium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
H ium EH 635 (280 65 | 06 | 10 |015 (025 | -
ium NF 6335(290 | 50 | 06 [ 10 [025] 03 | 05
Heraenium Laser 635 | 28,0 | 65 0,6 | 1,056 |<0,05( 03 -

Texuuueckue faHHble
Mnot- | [vanason | Temnepa- | Mpoy- [YcnoBHbiit| Yanuxenue |Mogynb)
HOCTb | MnaBneHua | TypanuTba [HocTb Ha | npepen | npupas- | Owra
o o pa3fas- [TekyyecTu|  pbiBe Ma
nusatme | 0, % %

r/am® HV10
H ium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
ium EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
H ium NF 8,1 |1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380( 1530 340 610 12 220
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TemnepaTypa npeiBapUTeNbHOTO HarpeBa ANIA BCex (aBoB coctasaAet 950 °C— 1030 °C**
% 3aBICHT OT UCNONb3YEMOIA 1A NNTBA CHCTEMbI.

10. Npumeyanua

(nnabl Ha ocHoe CoCr MOTyT CoAepXaThb Cniebl Hukena (< 0,1% no macce).

(BeqieHns o 06paboTKe OTXOAOB COLEPKATCA B COOTBETCTBYIOLLYIX NACMOPTAX GE30MACHOCTH MaTe-
P1anos nin HaLUoHaNbHbIX HOPMax.

Heraenium® = 3apeructpupoBanHbiii ToBapHblii 3+ak komnanmi Xepeyc Kynbiyep moX

[lonyCTitMO BHECeHIe TeXHUUECKWX U3MeHeHMiI
[laa penakuuu aokymenTa: 09.2010
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Heraenium’ CE, Heraenium’ EH, IHCTpyKUii no 3acTocyBaHHI0

Heraenium’ NF, Heraenium’ Laser
Cnnasu Tuny 5 (3rigHo ctanpapry EN IS0 22674)

3acTocyBaHHa:

Heraenium CE ta EH/NF/Laser — ue kobanbTo-xpomosi cnnasu and 3HIMHIX 3y6HMX
npotesis. BOHM AEMOHCTPYIOTb BUCOKY MiLIHICTb Ta BUHATKOBE Npy»kHe BiaHOBNeHHA. Heraenium CEta
EH/NF/Laser Takox MatoTb BICOKY e1aCTUYHICTb | Nerko niaAatoTbcA 06pobiyi Ta cnaioBakHio.

1. BockoBe MoAenioBaHHsA

Bockose KoBanbo-xf KapKacip A 3rigH0 it iuHyX Ta
IUHIX KpUTepiiB, 1140 3aCT A 10 KOBANBTO-XPOMOBYX 3HIMHUX NPOTE3iB. [N MOAENIOBAHHA

| BUTOTOBNIEHHA NMBHUKIB PEKOMEHZIYETbCA BUKOPUCTOBYBATM CriewjjanbHuit nuBapHmii Bick KF. NusapHmit

Bick KF micTub /106aBKy, Aika 3HaYHO NiABHLLYE APIGHO3EPHUCTICTL NIMTBA, A TaKOX NOMINLLYE MeXaHiuHi

BaCTVBOCTI NMBAPHYX CNNABIB.

2. BcTaHOBNIEHHA NMBHUKOBOI CUCTEMM

[ins GyAb-AKvX TUNIB KapKacis NOTPIGHO Tinbkv ABa MUBHMKY. [liaMeTp NVBHUKIB NOBUHEH Oy 3,5 MM,
2 l0BXMHA — 20— 35 MMm.

o MacHBHUX AiNAHOK AOAAKTLCA XKUBUAbHUKY 3 NPU6YTKAMI — NPU6YTKI MoBHHHI By 5,4 260 5,9 MM
B JiaMeTpi, @ KUBUAbHIKY — 2,5 4 2,9 MM B AiameTpi. BeHtunaviiii wvdtin 0,8 Mm B AiameTpita Tcm
NOBXVHY NiABOAATLCA 0 BUNOPY, LLIO Ma€ AiameTp 1,2 MM i NPOX0AUTb HaBKONO Kapkacy. Haa3suyaiiHo
BaX/MBO, 11406 N1ePEXO/t Bifj IMBHUKOBOTO KOHY(Ca /10 IMBHUIKIB i Bi IMBHYKIB £10 BOCKOBOI Mozieni ynu
T7afieHbKi. 1pu BCTAHOBNEHHI MVBHUKOBOI CYICTEMIU CRIAKYIT, 06 HIDKHIi OTBIP NMBHUKOBOTO KOHYCA
v Ha 3—4 MM Haj Hail TOYKOI0 BOCKOBOI MOAeN.

110



3. NakyBaHHA Ta nonepepHii Harpis
Mponopuii 3ami KOHTPOMb KoediLlieHTy | p pexum noney HarpiBy Ta iHLLi
NOKa3HUKY 3anexXaTb Bifj nakyBanbHoi Macu. L|i paHi BkaaHi B iHCTpyKLiT 40 nakyBanbHoi Macu.

4. lInaBneHHA Ta BUNUBAHHA Y BaKyyMHUX i i PHUX yC
BakyymHi nuBapHi yctaHoBku komnaii Heraeus Kulzer 3 iHaykuiiihum Harpisom i Kepamiyhumu
TUINAMY ANA CNNABIB 3 POAHUX MeTaniB Hail i ana Ta

KOG&J’IbTO-XpOMOBMX NNaBiB.

H iumCE | H jum EH | H ium Laser ium NF
1. MonepepHe [punuHith nonepesHe NNaBeHHs, KON 0CTaHHA 3aroToBka| MoBHicTio po3-
cnnasy p A nnasTe MeTan
(BMAMMI KOHTYpH|
BIACYTHI)
2.Movatok lepepBiTb nonepeHe NnasnexHA
BUNMBAHHA BinkpwiiTe nuBapHy kamepy

TomictiTb nUBapHY dopmy B Kamepy
Po3n0YHITL OCHOBHY a3y NnaBneHHs

3.Mouatok pyy- | Ak Tinbku 3ati- | Yepe3 3 cekyHaw nicna Toro, AK 3HuKHe | Yepes 6 cekyHp

HOTO BINMBAHHA | HEHHA TiHb 3aro- | TiHb 3aroTOBOK nicnA Toro, AK
TOBOK 3HUKHE TiHb
3aroToBOK™
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BcTaHoBiTb BaKkyyMHMii THCK Ha 250 M6ap. BakyymHMii TeK p
1e 3HaueHHs!
* flkwo nip vac NN1aBNeHH Bif6) )i NNiBKY, Le
Ha Baluy ouiHKy npouecy nnasnexHsa.

5.06po6Ka BUAUBKA

Bunuku npoxoasTh nickocTpymuHHY 06po6Ky 3i cneuianbHim abpasusom M un AL, 3 3epHom 250
MKM Mpit MakcumansHomy Ticky 4,0 6apa. Le 1038onae 36epertu HeyuwKoAXeHo ONTUMANbHY YiT-
KicTb KOHTYPIB Ta NoBepXHeBoT CTPyKTypy BUnuBKa. MeTanesuit nun Wwkinnuswii Ana 3n0pos’s. Mg
yac whigysaHHA Ta NicKOCTPYMYUHHOT 06pO6KM BUKOPUCTOBYIITE HaneXHy CuCTeMy BUTAXKY Ta/abo
pecnipatop Tuny FFP3-EN 149-2001.

6. CnaoBaHHa

Tpu cnatoBaHHi MMTIX enemenTis 3i cnnasis Heraenium J1o APOTAHMX Yu NUTUX KNaMEPIB 3 LibOT0 X
MaTepiany, MOXHa CnouaTKy 3aikcyBaTi enemeHTH TOUKOBUM 3BapIOBAHHAM, a MOTIM CNaloBari,
BUKOPUCTOBYH0UY K06NbTO-XpoMOBHiA/30n0Tuit npuniit 910 | gnioc Heraeus Hera SLP 99.

(€ TUTHX iB 3i cnnagis Hi ium i enemeHTiB 3 Aoporou MeTanis BUKOHY-
€TbCA BIAKPUTIM NMOAYM'AM, BUKOPUCTOBYIOYM KoBanbTo-xpomoBuii/3onotuii npuniii 750 i dnioc Hera
SLP 99. Monepeae nyaiHHA He notpi6He. Mpy cnaloBaHHi 38'A3ylo4NX CNAABIB 3 BIICOKIM BMICTOM
nanagito Ta cnnasis Heraenium KoHTaKTHY NoBepXHio Nanagiii-BMicHUX Cnnasis HeobXiaHo nonepe-
[ZHBO 3aNyANTI A0 BUMANKBaHHA Kepamiku, BukopuctoByloun Herador 1060, a nicna cnawBaxHa
3anyAuTI KoBanbTo-XpOMOBIM/3010TUM NpUM0EM 750.

7. la3epHe 3BapioBaHHA

ToTyXKHiCTb iMNYNbCY NOBUHHA 6yTH BC i iZJHO /10 TOBLUMHY

36inbLueHHA TpuBanocti iMnynbey 36inbiuye 06'em posnnasneHoro Metany. Lle 36inbiuye yac oteep-
NiHHA, Wo in06paaeTbCA Ha 38af wsi. epen nasep I 3
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MiCUA 3'€/AHAHHA He0OXIAHO MOBHICTIO BWAANMTY BCi peLuTKM npunoto. Managiii-BMicHi cinau Hikonm
He MOXHa npusaptoBati Ao KOEEHbTD*XPOMOBMX 3HIMHUX ﬂpDTeSiB.

PexomeHp0BaHi napameTpn [liametp npomeHs: 1,1-1,3 mm)
(Herapuls): TpuBanicts imnynbey: 1215 mcek

ToTyXHicTb iMAYNbCY:  3anexwTb Bif TOBLUMH MaTepiany
7a.JlasepHe H; ium CE, H ium EH, H ium NF

Ysara! Byrnel, Wwo MiCTUTbCA B CNaBaX, MOXe BUKNMKATU YTBOPEHHS Kap6iay B 3BapioBanbHOMY
LUBI, 1140 MOXe cnp KpUXKICTb 3Baf wea. Llo6 yHUKHYTI LbOro, 3aBX/V BUKOPHC-
TOBYiiTe CrewianbHi npucafouri npyTki Heraeus Ana nasepHoro 3gaptoBaHHA.

7b. lasepHe 3BapioBaHHA 3 Heraenium Laser

YBara! 6e3 piania MOXNMBe, AKLLO MiCLiA 3'€AHAHHA WiNbHO NpunAra-
10Tb. fIKLLO MPUNATaHHA He LWiNbHe, 3BapioiiTe 3a 1OMOMOrOI0 CMelianbHIX NPUCAAOUHIX MPYTKIB
Heraeus ana nasep 260 nogi6HUX piani

8. BUKOPUCTaHHA BiAXOAiB NUTBa
Cnnagy Heraenium noByHHi BUNMBATUCA e 0AMH pa3. Komnania Heraeus Kulzer ckynoBye 3pisani
npubyTKY Ta IUBHUKY. 3anuTyiiTe iHYOPMALIiio NPO NOTOYH LiHK.

9. NMpoTunokasaHHa, No6iuHa AiA Ta B3aEMOAIA 3 IHLIUMK CTOMATONOTIYHUMU CNaBaMK

B pasi HaamipHoi uyTnuBocTi (aneprii) 4o cknapHuKis cnnais Heraenium npunuHiTh i BUKOPUCTaHHA. B
OKpemyX BUNajKax BiAMIYanucb HafiMipHa YyTAMBICTb (aneprii) Ta MicueBa Au3ectesia enekTpoximiy-
HOT NPUPOAY, TaKi AK 3MiHY CMaKOBUX BIZYYTTIB Ta MoAipasHeHHA CU30BOT 060NOHKM poTa.
TanbBaHiuHi eGeKTM MOXKYTb BUHUKATH NPU NPOKCUMANbHOMY Yi1 QHTATOHICTHYHOMY KOHTAKTi 3 po-
Te3amu 3 iHLMX cnnaBiB. AKLLo TPUBana MicyeBa Au3ecTesia eneKkTPOXiMiYHoT NPUPOAY Cnpi
KOHTAKTOM 3 iHLUUMM CNNaBaMK, HeoOXiAHO 3MiHUTY pecTaBpaLiiiHuii Matepian.
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XimiuHuit cknap

Ximiunii cknapy % macn

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

H ium CE 635 278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -
H ium EH 635|280 | 65 [ 06 | 10 | 015[025 | —
ium NF 6335] 290 | 50 | 06 | 10 ] 025] 03 | 05

H ium Laser 635|280 ) 65 | 06 | 1,05|<0,05] 03 -

TexHiuHi paui
Tyctuna | [liana3oH nnas-| Teeppicts | Mexa  [BinHocHe Bugo-| Moayns
e TeHHa BUMBAHHA | Ly qo | NMHHO | BxewwAnpu | Ora
°C oC ci Po3puBi MMa

%

H ium CE 8,0 [1330-1380f 1530 380 580 4 228
H jumEH | 8,0 [1330-1380 1530 310 620 7 228
jumNF | 81 [1330-1380 1530 360 720 5 230
Heraenium Laser| 8,0 [1330-1380( 1530 340 610 12 220

Temnepatypa nonepeHbOro Harpisy Ans Beix cinasis 950 °C— 1030 °C**

** B 3aneXHOCTI Bifl NUBAPHOT YCTAHOBKM.

114



10. Mpumitkn

KoanbTo-xpomoBi cinasy MOXyTb MICTUTH CNiav Hikento (< 0,1 % Bia Macu).

YTunisyiiTe Tak, Ak BKa3aHo 8 nacnopri Ti MaTepiany, 4t 3rigHo 3 Halli HopMaMit
yTunizauii.

Heraenium® = 3apeectposaruii Toprosiii 3nak komnanii Heraeus Kulzer GmbH

MoXnuBICTb TeXHIUHUX 3MiH He BUKAKOYAETbCA

(CraH nepernagy: 09.2010
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Kullanma talimati

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Tip 5 alagimlar (EN 1S 22674'e gire)

Uygulama:

Heraenium CE ve EH/NF/Laser hareketli protezlerin da kullanilan CoCr al lan-
dir. Cok yiksek saglamlik ve milkemmel yaylanma dzellikleriyle Gne cikarlar. Heraenium CE
ve EH/NF/Laser ayrica elastikiyet ve bitim islemleri acisindan da en yiiksek talepleri yerine
getirmektedir.

1. Modelaj

Bir model dékiim protezin modelaji, model dékiim protezlerle ilgili genel anatomik ve yapisal

kurallar dogrultusunda gerceklestirilir ve revetman malzemesi modeli iizerinde uygulanir.

Modelaj ve modele kanal takma islemleri icin gren inceltici katkili ozel model dokiim mumu

KF'yi oneriyoruz. Gren inceltici, dokim yapisini ve dolayisiyla dokiilen alagimin mekanik

ozelliklerini bilyiik dlciide gelistiren bir 6zellige sahiptir.

2. Dokiim kanali olugturma

Biitiin yapilarda sadece iki dokiim kanalina ihtiyag vardir. Dkiim kanallarinin ¢api 3,5 mm olma-

Iidir. Dokiim kanallarinin uzunlugu ise 20 — 35 mm'dir.

Kalin parcalarda ayrica, bas caplari 5,4 ve 5,9 mm ve saft caplari 2,5 ve 2,9 mm olan ek besleme

kanallan olugturulur. Gevreyi dolasan 1,2 mm capindaki basing dengeleme kanalina 0,8 mm

capinda ve 1 cm uzunlugunda hava tahliye kanallar baglanir. Dokiim hunisinden dékiim kanal-

larina ve dokiim kanallarindan dokiim parcasina gegislerin akici bir sekilde gerceklestirilmesi
dir. Dokiim kanallarini baglarken dokiim hunisinin bagladig noktanin mum modela-

jin en yiiksek noktasindan 3 —4 mm daha yiiksekte olmasina dikkat edilmelidir.

116




3. Revetmana alma ve n Isitma
Kanigim orani, genlesmenin yonlendirilmesi, 6n 1sitma prosesi vs. gibi parametreler revet-
man malzemesine gore degisir. Revetman malzemeleri icin kullanma talimatlarindaki

veriler gegerlidir.

4. Indiiktif dokiim cihazlariyla ergitme ve ddkiim
Model dokiim alasimlarinin ergitilmesi ve dokiilmesi icin en uygun cihazlar Heraeus
Kulzer'in NEM seramik ergime potasiyla donatiimis, indiktif isitilan, vakumlu pres dokiim

cihazlandir.
Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF
1. On ergitme | ergiyigin yiizeyinden disariya gikan son dokiim Metali tama-
kiilcesinin goriintiisii heniiz belirgin bir sekilde men ergitin
goriiniir hale gelinceye kadar calistirin (gbriinir
kontur kalma-
yincaya kadar)
2. Dokiim On ergitmeyi durdurun,
isleminin dokiim tamburunu acin,
baslatiimasi kalibi yerlestirin,
esas ergitmeyi baslatin
3. Dokiim ergiyigin ergiyik golgesi kaybolduktan 3 ergiyik golgesi
isleminin golgesi saniye sonra kaybolduktan
manuel kaybolunca 6 saniye
calistinimasi sonra*
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ijn_emli! Vakumu 250 mbar’a ayarlayin! Daha giiclii bir vakum ayarlanmasina izin verilmemistir!
*0On veya esas ergitme islemleri sirasinda muhtemelen oksit tabakasinin catlamasi ergitme isleminin
degerlendirilmesi acisindan Gnem tasimaz

5. Dkiim parcasinin islenmesi

Kaba dokiim parcalar ozel M tipi kumlama malzemesi veya 250 pm Al203 kumlama malze-
mesiyle azami 4,0 bar basingta kumlanir. Béylece 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-
maldir.

6. Lehimleme

Heraenium’dan olugan dokme parcalan H; ium’'a veya
icin parcalar 6nce punta kaynagyla tutturulur, daha sonra Stahlgold-Lot 910 lehimi ve Hera
SLP 99 lehim pastasi kullanilarak alevle lehimlenir.

Heraenium dokme parcalanin soy metal dental alagimlardan yapilmis parcalara lehimlenmesi
Stahlgold 750 lehimi ve Hera SLP 99 lehim pastasi kullanilarak yine alevle yapilir. Bu yapilirken
on lehimlemeye gerek yoktur. Yiiksek paladyum icerikli seramik pisirmeye miisait alagimlarin
H ium’a lehiml; i islemlerinde Stahlgold Lot 750 lehimini kullanmadan tnce seramik
pisirmeye miisait alagimin lehim k bolgesine pisirme isleminden nce Herador Lot 1060
lehimi ile 6n lehimleme yapiimas gerekmektedir.

1. Lazer kaynag

Atim (pulse) giicii objenin kalinhigina gore secilir. Daha uzun atim siireleriyle daha fazla
eriyik hacmi elde edilir. Bu da, donma siiresinin uzamasina neden olarak kaynak dikisi
tizerinde olumlu bir etki saglar. Kaynak dikisi bolgesindeki lehimlerin ilke olarak kaynak
isleminden 6nce uzaklastinimas kmektedir. Palladyum bazli I model
dokiim protezlere (CoCr) kaynatilmasi ilke olarak mimkiin degildir.
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Onerilen Parametreler (Herapuls): Fokus: 1,1-1,3mm
Atim siiresi: 12—15ms
Giic: malzeme kalinligina baghdir

Ta. Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF ile lazer kaynag

Liitfen unutmayin: Alasimin icerdigi karbon, kaynak dikisinde karbid olusmasina yol
acar. Dolayisiyla kaynak dikisinde gevreklesme riski meydana gelebilir. Bunu énlemek icin
kaynak islerinde daima tzel Heraeus lazer kaynak teli kullamiimalidir.

Tb. Heraenium Laser ile lazer kaynag

Liitfen unutmayin: Birlestirilecek olan yiizeylerin birbirine dogrudan temas etmesi
durumunda ek malzeme kullanmadan kaynak yapmak miimkiindiir. Arada bosluk olan
durumlarda ise daima 6zel Heraeus lazer kaynak teli kullanilarak ya da parcalarin kendi
malzemesinden eklenti yapilarak kaynak yapiimalidir.

8. Dokiim konilerinin kullanihrhig
Heraenium alagimlari ilke olarak sadece bir kez dokiilebilir. Heraeus Kulzer dokiim konile-
rini ve dokiim kanallarini (geri) satin almaktadir. Giincel geri alma fiyatlarini 6grenin.

9. Kontrendikasyonlar, yan etkiler ve diger dental alagimlarla etkilesimler

Alasimin bilesenlerine karsi asir duyarlilik (alerji) olmasi durumunda Heraenium alasim-
lari kullanilamaz.

Bireysel olarak asiri duyarlilik reaksiyonlar veya elektrokimyasal kaynakli yerel rahatsizlik
hisleri (drn. tat alma duyusu bozukluklan ve agiz mukoza zarlarinda tahrisler) tarif edilmistir.
Ayni tirden olmayan alasimlardan olusan protezlerle gerceklesen aproksimal veya antago-
nistik temaslarda galvanik etkiler bas gosterebilir. Baska al larla temas d
elektrokimyasal kaynakli yerel rahatsizlik hissi goriilmesi ve siirekli olarak devam etmesi
halinde bu malzeme yerine baska bir malzeme kullaniimalidir.
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| igerik

Kiitlesel % olarak kimyasal icerik

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

Heraenium CE 635|278 | 66 [ 06 | 10 | 03 | 02 -

Heraenium EH 635280 | 65 [ 06 | 10 [015[025 | —

Heraenium NF 63,35] 290 [ 50 [ 06 | 10 [025| 03 | 05

Heraenium Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Teknik veriler

Yogunluk| Ergime | Dokim | Sertlik [ % 0,2 | Kopma E-

araligi  |sicaklig elastiki- | uzamasi | modiilii
gfom’ "Cg °C ®| 1o yetsimin| % GPa
MPa

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

Heraenium EH 80 [1330-1380f 1530 [ 310 620 7 228

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

Heraenium Laser| 80 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220

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

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

Lutfen giivenlik bilgi formlar veya ulusal kurallar dogrultusunda gideriniz.

Heraenium® = Heraeus Kulzer GmbH kurulusunun tescilli ticari markasidir.
Teknik degisiklik yapma hakki saklidir

Revizyon tarihi: 09.2010
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Importado e Distribuido por
Heraeus Kulzer South América Ltda.
CNPJ 48.708.010/0001-02

Av. Marques de Szo Vicente, 2800 —
S&o Paulo - SP - CEP 05036-040

Heraeus @ Sac@neraeus.com

Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton —
Heraeus Kulzer GmbH CRO 70.705
u Griiner Weg 11 nm2a N° ANVISA: vide embalagem

63450 Hanau (Germany)
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