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H2ra Gebrauchsanweisung

Gebrauchsanweisung Heraenium® P
gem. EN ISO 9693 und EN ISO 22674

Heraenium P ist eine Kobalt-Chrom-Legierung fiir die Herstel-
lung von Kronen und Briicken mit Keramik- oder Kunststoffver-
blendung. Heraenium P zeichnet sich durch gute Haftung der
Keramik, optimale physikalische Werte und einen groBen
Anwendungsbereich aus.

1. Modellieren: Kronenwande nicht dinner als 0,4 mm model-
@ lieren, so dass die Wandstarke nach dem Ausarbeiten mindes- @

tens 0,3 mm betragt. Kronen und Zwischenglieder entspre-

chend der verkleinerten anatomischen Zahnformen gestalten,

um eine gleichmaBige Keramikbeschichtung zu ermdglichen.

Scharfe Kanten, Uberlappungen und unter sich gehende

Modellation vermeiden. Fiir Kunststoffverblendungen ebenfalls

0,3 mm Wandstérke einhalten und Retentionsperlen

(& 0,4 mm) verwenden.

2. Anstiften und Einbetten: Fiir Briickenarbeiten empfehlen
wir den Balkenguss. An das Wachsobjekt werden ca. 5 mm
lange Gusskanale mit einem Durchmesser von 3,5 mm im

®
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Winkel von 45° palatinal oder lingual angesetzt. Fur jedes Brii-
ckenglied sollte ein Gusskanal angesetzt werden. Bei groBen
Molarenkronen oder massiven Zwischengliedern sind zwei
Gusskanéle anzusetzen. Die Gusskanale miissen immer an den
dicksten Stellen der Modellation angesetzt werden. Sie werden
durch einen Querkanal (Balken) mit einem Durchmesser von
5 mm verbunden. Der Durchmesser der Gusskanale bei der
Einzelanstiftung betragt 4 mm. Volumindsere Gussobjekte
machen eine dickere Gusskanalversorgung erforderlich. Fein-
kornige, phosphatgebundene, graphit- und gipsfreie Einbett-
massen flir die Kronen- und Briickentechnik, wie z.B. Heravest
@ Onyx und Moldavest exact, bieten beste Voraussetzungen fur @
passgenaue Gussobjekte und einwandfreie Gussoberflachen.

3. GieBen: Die fir den Guss erforderliche Menge Heraenium P
ergibt sich aus der Multiplikation des Gewichtes der Wachsmo-
dellation mit der Dichte der Legierung dividiert durch die Dichte
des Wachses (ca. 0,93 g/cmd)

Dichte von Heraenium P = 8,8 g/cm®

Formel: Gewicht Modellation x 8,8 g/cm?®: 0,93 g/cm?

GieBen mit induktiven Vakuum-Druckguss-GieBgeraten:
Zum Schmelzen und VergieBen eignen sich am besten die
induktiv beheizten Vakuum-Druckguss-GieBgerate von Kulzer.
Bei der Vorschmelze werden die Gusszylinder geschmolzen bis

4
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der letzte Gusszylinder in die Schmelze eingesunken ist und
keine sichtbaren Kanten / Schatten der Gusszylinder mehr
erkennbar sind. Der Schmelzvorgang wird unterbrochen und
der Kessel nach Erreichen des Normaldruckes gedffnet.
Danach wird die GieBform eingelegt und die Hauptschmelze
gestartet. Der GieBvorgang wird 8 Sekunden nachdem der
Schmelzschatten der Schmelze verschwunden ist ausgeldst.
GieBen mit Motorgussschleuder und Schmelzen mit offener
Flamme: Das Gasgemisch Azetylen und Sauerstoff ziinden.
Beide Ventile ganz &ffnen und die Flamme durch Drosselung des
Azetylenzuflusses so einstellen, dass blaue Kegel von ca. 3 mm
@ Lange an den Bohrungen des Brausekopfes sichtbar werden. @
Eine neutrale Flamme ist einzustellen. Heraenium P Guss-
zylinder in den vorgewarmten Schmelztiegel legen. Schmelz-
brenner etwa 40 mm vom oberen Rand des Schmelztiegels
entfernt halten. Durch kreisende Bewegung des Brausekopfes
die Zylinder gleichmaBig erhitzen, bis sie zu einer Schmelze
zusammenflieBen.
Sobald die Gusszylinder zusammengeflossen sind, Schleuder
auslésen. Nach dem GieBen Muffel an der Luft abkihlen las-
sen. Gussobjekte schonend aus der Muffel I6sen. Einbett-
masse vorsichtig entfernen. Mit Aluminiumoxid-Strahimittel
(110-125 pm) abstrahlen.

®
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4. Ausarbeiten und Vorbereitung zur Keramikverblendung:
Gegossene Gerliste mit scharfen Hartmetallfrasern ohne hohen
Druck nur in einer Richtung bearbeiten. Beim Ausarbeiten keine
diamantierten Schleifkdrper verwenden. Die zu verblendende
Oberflache nicht mit Gummipolierern bearbeiten. Scharfe Kan-
ten und unter sich gehende Stellen vermeiden. Oberflachen mit
Aluminiumoxid (100-125 um, 4 bar) abstrahlen und dampf-
strahlen.

A Metallstaub ist gesundheitsschadlich.
Beim Ausarbeiten und Abstrahlen ist eine geeignete Absau-
gung und eine Atemschutzmaske Typ FFP3-EN 149-2001 zu
@ benutzen! @
5. Oxidbrand: Fir 10 Minuten bei 950°C (1742°F) unter Vakuum
oxidieren. Die Oxidschicht muss eine gleichméBige Farbe auf-
weisen. Das Oxid auf den Verblendfldchen mit Aluminiumoxid
(110-125 pm, 4 bar) sorgféltig im Einwegstrahlgerat abstrahlen
und anschlieBend reinigen (z. B. durch abdampfen).

6. Verblendung mit Keramiken:

a) Verblendung mit HeraCeram: Es gilt die aktuelle Verarbei-
tungsanleitung HeraCeram von Kulzer.

b) Verblendung mit anderen Keramiken: Fir die Verblendung
mit anderen Keramiken sind die Gebrauchsanweisungen der
Keramikhersteller zu beachten.

®
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c) Entspannungskiihlen: Bei groBspannigen und massiveren
Gerusten wird ein Entspannungskiihlen empfohlen: Einstel-
len einer Kiihizeit mit Offnen des Keramikbrennofens (3-5
Minuten) bzw. Belassen des Objektes auf dem Brenntrager
in der Abstrahlwérme der offenen Brennkammer.

7. Kunststoffverblendung: Verblendmaterial nach Hersteller-
angaben verarbeiten.

8. Loten vor dem Brand: Zum Léten der Heraenium P Gerliste
wird das spezielle Heraenium P Lot 1 empfohlen.
Loten nach dem Brand (Ofenlotung empfohlen): Létungen
@ nach dem Brand kénnen mit dem Stahlgoldlot 750 durch- @
gefiihrt werden, die Létstelle diinn mit Speziallbtpaste Hera
SLP 99 (Bitte beachten Sie die Informationen auf dem entspre-
chenden Sicherheitsdatenblatt!) bedecken und darauf achten,
dass kein Kontakt des Flussmittels mit der Keramik erfolgt.

9. LaserschweiBen: Zum SchweiBen der Heraenium P Gerliste
eignet sich besonders der spezielle Kulzer CoCr-Laser-
SchweiBdraht @ 0,5 mm.

10. WiedervergieBbarkeit: Die physikalischen und chemischen
Qualitétseigenschaften der Legierung werden nur bei Verwen-
dung von Neumaterial garantiert. Wir empfehlen bei Keramik-
verblendungen nur Neumaterial zu verwenden.

®
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11. Verwendung von Blendgold Neu: Mit Blendgold Neu kann
die Farbreproduzierbarkeit und Asthetik der Keramik verbessert
werden. Vorbehandlung der Oberflachen wie unter Punkt 4
beschrieben, dann eine erste sehr diinne Opakerschicht auftra-
gen und brennen. Blendgold Neu Paste aus der Spritze direkt
auf den sauberen Pinsel geben und eine diinne Schicht
Blendgold Neu auf den Opaker auftragen. In der Abstrahl-
wérme des 400°C (752°F) heiBen Keramikofens trocknen. Die
Objekttemperatur sollte dabei etwa 180°C (356°F) betragen. Mit
55°C (131°F)/min. Aufheizgeschwindigkeit auf 820°C (1508°F)
aufheizen und ohne Vakuum und Haltezeit brennen. Objekt auf

@ Brenntrager aus dem Ofen nehmen und an Luft abkihlen. Die @
weitere Verarbeitung der Keramik erfolgt wie gewohnt. Das Auf-
tragen der Blendgoldschicht ausschlieBlich im Zervikalbereich
kann bereits ausreichend sein. Ein direktes Auftragen von
Blendgold Neu auf Heraenium P ist nicht méglich. Wird eine
warme, goldgelbe Farbe benétigt, empfehlen wir alternativ den
HeraCeram Intensiv-Opaker gold.

®
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12. Chemische Zu ner zung in M 1%:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(Beryllium- und Cadmium- frei)
13. Technische Daten:
Typ 5 Legierung nach Guss und nach Keramikbrand
gem. EN ISO 22674.
Dichte: 8,8 g/cm?®
Einbettmasse: phosphatgebunden z.B. Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Vorwarmtemperatur: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Schmelztiegel: Keramik NEM
@ Schmelzintervall: 1305°C—1400°C (2381°F-2552°F) @
GieBtemperatur: 1550°C (2822°F), 8 Sek. nach Schatten
Oxidbrand: 950°C (1742°F)/10 min. unter Vakuum
WAK 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Lote: Heraenium P Lot 1
Stahlgold Lot 750
Hérte nach dem Guss: 320 HV 10
Hérte nach dem Brand: 330 HV 10
Dehngrenze 0,2%: 650 MPa nach dem Keramikbrand
600 MPa nach dem Guss
Zugfestigkeit nach dem Brand: 910 MPa
Bruchdehnung nach dem Brand: 8 %
Elastizitatsmodul: 200 GPa

®
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Gegenanzeigen: Uberempfindlichkeit (Allergie) gegen
Bestandteile der Legierung.

Nebenwirkungen: In Einzelfallen wurden Uberempfindlich-
keitsreaktionen (Allergien) oder elektrochemisch bedingte, 6rt-
liche Missempfindungen, Geschmacksirritationen und Reizun-
gen der Mundschleimhaut beschrieben.

Wechselwirkungen mit anderen Dentallegierungen: Bei
approximalem oder antagonistischem Kontakt zu Zahnersatz
aus nicht artgleichen Legierungen kénnen galvanische Effekte
auftreten. Bei andauerndem Auftreten elektrochemisch beding-
ter, ortlicher Missempfindungen durch Kontakt mit anderen
@ Legierungen muss ein Ersatz durch andere Werkstoffe erfolgen. @
14. Hinweise
Zur Entsorgung bitte Sicherheitsdatenbléatter oder nationale
Vorschriften beachten.
Heraenium® = eingetragenes Warenzeichen der Kulzer GmbH
Technische Anderungen vorbehalten

Stand: 2018-08

®
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Hera Instructions for use

Heraenium?® P Instructions for use

According to EN ISO 9693 and EN ISO 22674

Heraenium P is a cobalt chrome alloy for fabricating crowns
and bridges with ceramic or acrylic facings. Heraenium P is
distinctive for bonding well to ceramic as well as for its optimal
physical composition and a wide range of applications.

1. Waxing up: Coping patterns must be at least 0.4 mm thick —
this ensures that the coping remains at least 0.3 mm after trim-
@ ming. To ensure that the ceramic forms to a uniformly thick @
layer, the copings and pontics must be waxed up to approxi-
mate the reduced dental anatomy. Avoid waxing up sharp line
angles, overhangs and undercuts. For acrylic facings copings
must also be 0.3 mm thick and retention beads (0.4 mm dia.)
must be used.

2. Attaching sprues and investing: We recommend using a

reservoir bar sprue system for bridgework. Approx. 5 mm long
and 3.5 mm diameter feeder sprues are attached to the palatal
or lingual surfaces of the wax pattern at an angle of 45°. Each

"
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bridge unit requires its own sprue. Large molar copings or solid
pontics require two. The feeder sprues must always be
attached to the thickest section of the pattern. They are con-
nected by a 5 mm diameter horizontal bar sprue. 4 mm diame-
ter sprues are used for single units. The higher the volume of
the casting, the thicker the sprues should be. Fine-grained,
phosphate-bonded, graphite-free and plaster-free investment
materials for crowns and bridgework, such as Heravest Onyx
and Moldavest exact, are optimised for producing precision fit
castings with perfect cast surfaces.

3. Casting: The correct amount of Heraenium P required for
@ casting is calculated by multiplying the weight of the wax pat- @

tern by the density of the alloy divided by the density of the

wax (approximately 0.93 g/cmd).

The density of Heraenium P is : 8.8 g/cm®.

Formula: Weight of pattern x 8.8 g/cm?: 0.93 g/cm?®

Casting with induction heated vacuum/pressure casting

machines: Induction-heated vacuum/pressure casting

machines by Kulzer are the most suitable for melting and cast-

ing. During pre-melting, the ingots are melted until the last

ingot has sunk into the molten alloy and the edges or dull film

of the ingot are no longer visible. Melting is then interrupted,

12
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and the casting chamber is allowed to resume normal pressure
and opened. The casting ring is then inserted, and the main
melting process commenced. The casting process is started 8
seconds after the dull film from melting has disappeared.
Casting with a motor-driven centrifugal casting machine
and melting with a casting torch: Ignite the oxyacetylene gas.
Open both valves fully and adjust the flame by reducing the
acetylene flow until approximately 3 mm long blue cones
appear on the orifices of the casting torch.
Set a neutral flame. Place the Heraenium P ingots in the pre-
heated crucible. Hold the torch approximately 40 mm above
@ the top edge of the crucible. Move the torch around the ingots @
in circles to heat them uniformly until they melt and fuse. Once
the ingots have fused, start the centrifugal casting machine
immediately.
After casting, bench cool the casting ring. Devest the castings
very carefully. Remove the investment material with care. Sand-
blast with aluminium oxide abrasive (110-125 pm).

4. Trimming and preparing for ceramic facings: After cast-
ing, the copings are trimmed with sharp tungsten carbide cut-
ters in one direction only and without exerting high pressure.
Do not use diamond burs. Do not use rubber polishers on the

13

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 13 30.07.18 13:4/



®

surface to be veneered. Avoid sharp line angles and undercuts.
Sandblast the surfaces with aluminium oxide (100-125 pm,
4 bar) followed by steam cleaning.

A Metal dust is hazardous to health.

Attention! When trimming and sandblasting, use a suitable
extraction system and facemask (type FFP3-EN 149-2001).

5. Oxide firing: 950°C (1742°F) for 10 minutes in a vacuum.
The oxide layer must be stained uniformly. Carefully remove
the oxide layer on the facing surfaces with aluminium oxide
(110-125 pm, 4 bar) using a non-recycling sandblaster, and

@ then clean (e.g. steam clean). @

6. Veneering with ceramics:

a) Veneering with HeraCeram: The HeraCeram processing
instructions from Kulzer apply.

b) Veneering with other ceramics: When veneering with other
ceramics, the other ceramic manufacturers’ instruction for
use must be observed.

c) Stress-relief cooling: Stress-relief cooling is recommended
for large-span and more massive frameworks: setting a cool-
ing period with opening of the ceramic furnace (3-5 minutes)
or leaving the object on the firing tray in the radiated heat
from the open firing chamber.

14
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7. Acrylic facings: Process the facing material according to the
manufacturer’s instructions.

8. Soldering before firing: Special Heraenium P Solder 1 is
recommended for the soldering of Heraenium P frameworks.
Soldering after firing (furnace soldering recommended):
This soldering can be carried out with cobalt chrome/gold sol-
der 750. Apply a thin coat of the special flux paste Hera SLP 99
(Please pay attention to the information on the equivalent
Safety Data Sheet!) to the soldering site, and make sure that
the flux does not contact the ceramic.

@ 9. Laser welding: The special Kulzer CoCr laser welding wire, @
dia 0,5 mm is ideal for welding Heraenium P frameworks.
10. Recasting: The particular physical and chemical qualities
of the alloy can be guaranteed only if new material is used. We
recommend using only new material for ceramic facings.

11. Applying Blendgold Neu: Blendgold Neu enhances the
shade reproduction qualities and aesthetics of ceramic.
Condition the surfaces as described in section 4 before apply-
ing and firing a very thin coat of opaquer. Extrude Blendgold
Neu paste out of the syringe directly onto a clean brush and
apply a thin coat of Blendgold Neu onto the opaquer. Heat the

15
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ceramic furnace to 400°C (752°F), and dry the Blendgold Neu
in the heat radiating from it. The temperature of the object
should reach approximately 180°C (356°F). Raise the tempera-
ture to 820°C (1508°F) at a rate of 55°C (131°F)/min., and fire
without a vacuum or holding time. Remove the object on the
firing tray from the furnace, and allow it to bench cool. Con-
tinue processing the ceramic as usual. Simply applying a coat
of Blendgold in the cervical region alone may be adequate.
Blendgold Neu cannot be directly applied to Heraenium P. If a
warm, yellowish gold colour is needed, we recommend using
HeraCeram Intensive Opaque gold instead.

@ 12. Chemical composition in mass percent: @
Co: 59.0; Cr: 25.0; W: 10.0; Mo: 4.0; Si: 1.0; Mn: 0.8; N: 02
(beryllium-free, cadmium-free)

13. Technical data:

Type 5 alloy following casting and ceramic firing according to
EN ISO 22674

Density: 8.8 g/cm?®

Investment material: phosphate-bonded, e.g. Heravest Onyx,
Moldavest exact.

Preheating temperature: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Melting crucible: Ceramic non-precious metal

Melting range: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)

16
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Casting temperature: 1550°C (2822°F), 8 seconds after dull
film disappears
Oxide firing: 950°C (1742°F), 10 min. in a vacuum
CTE 25°C-500°C (77°F-932°F): 13.8 pm/m/K
Solder: Heraenium P solder 1,
steel gold solder 750
Hardness after casting: 320 HV 10
Hardness after firing: 330 HV 10
Yield point 0.2%: 650 MPa after ceramic firing,
600 MPa after casting
Tensile strength after firing: 910 MPa
@ Elongation at rupture after firing: 8 % @
Elasticity modulus: 200 GPa
Contraindications: If components of these alloys trigger
hypersensitivity (allergies) they should not be used.
Side effects: Hypersensitivity reactions (allergies) as well as
electrochemically based local sensory disturbances, taste dis-
turbances and irritation of the oral mucosa have been
described in isolated cases.
Interactions with other dental alloys: With approximal or
antagonist contact with dentures of different alloys galvanic
effects may occur. Other materials must be used instead if con-

17
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tact with other alloys causes persistent local paraesthesia on
an electrochemical basis.

14. Instructions
Consult the material safety data sheets or national regulations
for disposal.

Heraenium® = registered trademark of Kulzer GmbH
We retain the right to make technical changes.

Dated: 2018-08

®
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Hera Mode d’emploi

Mode d’emploi Heraenium® P

Alliage conforme aux normes EN ISO 9693 et EN ISO 22674
Heraenium P est un alliage cobalt-chrome destiné a la réalisa-
tion de couronnes et bridges devant supporter un recouvre-
ment cosmétique en céramique ou en résine. Heraenium P est
caractérisé par une bonne liaison a la céramique, des proprié-
tés physiques optimales et un large domaine d’application.

1. Modelage : L’épaisseur des parois de la maquette ne doit
@ pas étre inférieure a 0,4 mm, afin que I'épaisseur apres finition @

soit au moins de 0,3 mm. Sculpter les chapes et les éléments

intermédiaires de maniére homothétique en respectant la forme

anatomique réduite des dents, afin de permettre une épaisseur

réguliére de la couche de céramique. Eviter les angles vifs, les

surplombs et les contre-dépouilles. De méme, pour des recou-

vrements en résine, I'épaisseur des chapes devra étre au

minimum de 0,3 mm et il faudra utiliser des perles de rétention

(@ 0,4 mm).

®
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2. Placement des tiges de coulée et mise en revétement :
Pour les bridges, nous recommandons de placer les tiges de
coulée en méthode indirecte. Positionner des canaux d’alimen-
tation d’environ 5 mm de longueur, ayant un diamétre de
3,5 mm et angulées a 45° sur I'élément en cire, du cété palatin
ou lingual. Chaque élément de bridge doit étre pourvu d’une ali-
mentation ; les couronnes molaires importantes et les éléments
pleins devront en comporter deux. Les tiges de coulée doivent
toujours étre fixées a la partie la plus épaisse de la maquette et
reliées par une barre transversale de 5 mm de diamétre. En cas
de pose de tige unique (en méthode directe), le diamétre de la
@ tige de coulée sera de 4 mm. Des coulées de piéces plus volu- @
mineuses nécessitent une alimentation plus importante. Les
revétements a grain fin a liant phosphate exempts de graphite et
de platre pour couronnes et bridges tels que Heravest Onyx et
Moldavest exact offrent les meilleures perspectives pour I'ob-
tention de piéces coulées précises.

3. Coulée : Le calcul de la quantité nécessaire d’Heraenium P
s’obtient en multipliant le poids de la maquette en cire par la
densité de I'alliage, divisée par la densité de la cire (environ
0,93 g/cmd).

La densité d’Heraenium P est de 8,8 g/cm®

Formule = Poids de la maquette x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm?®

20
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Fonte par induction/coulée sous vide et par pression : Les
machines de coulée a induction sous vide et par pression de
Kulzer sont les plus indiquées pour la fusion et la coulée.

Lors de la fusion primaire, fondre les plots (sous vide) jusqu’a ce
que le dernier plot ait disparu ou qu’aucun bord ni film mat ne
soit visible. Interrompre la fonte. La chambre de coulée retrouve
une pression normale. Ouvrir la chambre et installer le cylindre
de coulée. La fusion proprement dite commence. Déclencher la
coulée 8 secondes apres que le film mat ait disparu.

Coulée par fronde centrifuge motorisée et fonte au chalu-
meau : Enflammer le mélange d’acétyléne et d’oxygene. Ouvrir
@ complétement les deux vannes et régler la flamme en réduisant @
le débit d’acétyléne, de maniére a ce qu’un cone bleu de 3 mm

de long environ soit visible au centre de la flamme.

Régler le chalumeau de fagon a obtenir une flamme neutre.
Placer les plots d’Heraenium P dans un creuset chauffé préala-
blement. Maintenir la buse du chalumeau a 40 mm environ du
bord supérieur du creuset. Chauffer les plots uniformément par
un mouvement tournant de la buse du chalumeau, jusqu’a ce
que les plots forment une masse d’alliage. Dés que les plots
ont formé une masse, déclencher la fronde. Aprés coulée, lais-
ser refroidir le cylindre a I'air. Démouler les piéces avec soin.

21
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Eliminer soigneusement le revétement. Sabler a I'oxyde d’alu-
mine (110 a 125 pm).

4. Dégrossi etré ion du recouvrement en céra-
mique : Gratter les armatures coulées sans exercer de pression
excessive et seulement dans une direction a I'aide de fraises en
carbure de tungstene tranchantes. Ne pas utiliser de fraises
diamantées. Ne pas utiliser de polissoirs caoutchoutés sur les
zones destinées a étre céramisées. Eviter les angles vifs et les
contre-dépouilles. Sabler les surfaces a I’oxyde d’alumine (100
a 125 pm, a 4 bar) et passer au jet de vapeur.

A La poussiére de métal est dangereuse pour la santé.
@ Lors du grattage et du sablage, utiliser un systéme d’aspiration @

adapté et/ou un masque de protection contre la poussiére (de

type FFP3-EN 149-2001).

5. Cuisson d’oxydation : 950°C (1742°F) pendant 10 min sous

vide. La couche d’oxyde doit présenter une teinte uniforme.

Eliminer soigneusement la couche d’oxyde sur les surfaces a

recouvrir en sablant a I'oxyde d’alumine neuf (110 a 125 pm,

a4 bar) ; ne pas utiliser de sable recyclé. Nettoyer ensuite la

surface, en la passant a la vapeur, par exemple.

22
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6. Recouvrement cosmétique avec céramiques :

a) Recouvrement cosmétique avec HeraCeram : se confor-
mer au mode d’emploi d’HeraCeram de Kulzer.

b) Recouvrement cosmétique avec d’autres céramiques :
pour un recouvrement cosmétique avec d’autres céra-
miques, se conformer aux instructions fournies par le fabri-
cant de la céramique utilisée.

c) Refroidissement par détente : pour les armatures massives
et de longue portée, un refroidissement par détente est
recommandé : régler une durée de refroidissement a I'ouver-
ture du four a céramique (3 a 5 minutes) ou laisser I'objet sur

@ le support de cuisson dans la chaleur par radiation prove- @
nant de la chambre de cuisson ouverte.

7. Recouvrement en composite : Se référer aux instructions

du fabricant du matériau cosmétique.

8. Brasage avant cuisson : Pour le brasage des armatures en

Heraenium P, il est recommandé d'’utiliser la brasure

Heraenium P solder 1.

Brasage apreés cuisson (brasage au four recommandé) : Ce

brasage peut étre réalisé avec la brasure Stahlgold solder 750.

Appliquer une fine couche de pate spéciale brasage Hera SLP

99 (Veuillez s'il vous plait tenir compte des informations de la
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fiche de sécurité correspondante!) sur le site de brasage et
s’assurer que le flux n’entre pas en contact avec la céramique.

9. Soudage au laser : Pour le soudage de I'armature en
Heraenium P, il convient d’utiliser les baguettes de Kulzer sou-
dure laser spéciale CoCr de diametre 0,5 mm.

10. Réutilisation des masselottes : Les propriétés chimiques et
physiques de I'alliage sont garanties uniquement dans le cas de
I'utilisation de métaux neufs. Pour les recouvrements en céra-
mique, nous recommandons de n’utiliser que du métal neuf.

11. Utilisation de Blendgold Neu : Blendgold Neu optimise
I'obtention de la reproductibilité de la teinte et de I'esthétique de
@ la céramique. Traiter préalablement les surfaces comme indiqué @
au paragraphe 4, puis appliquer une couche tres fine d’Opaque
et cuire. Placer du Blendgold Neu directement de la seringue sur

un pinceau propre et appliquer une couche fine de Blendgold
Neu sur I'opaque. Faire monter le four a céramique a 400°C
(752°F) et sécher Blendgold Neu dans la chaleur émise. La tem-
pérature de I'objet sera de 180°C (356°F) environ. Faire monter le
four a 820°C (1508°F) avec une vitesse d’élévation en tempéra-
ture de 55°C (131°F)/min. et cuire sans vide et sans palier. Sortir
la piece et son support du four et laisser refroidir a I'air. Pour-
suivre par le montage de la céramique comme a I'accoutumée.
L’application d’une couche de Blendgold Neu uniquement dans
24
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la zone cervicale peut suffire. Une application directe de Blend-
gold Neu sur Heraenium P n’est pas possible. Pour obtenir une
chaude couleur jaune d’or, on peut utiliser HeraCeram Opaque
intensif Gold.

12. Composition chimique en pourcentage de masse :
Co0:59,0;Cr:25,0;W:10,0; Mo:4,0;Si:1,0; Mn:0,8;N:0,2
(sans beryllium ni cadmium)

13. Données techniques :
Alliage de type 5 apres la coulée et aprés la cuisson de la céra-
mique selon la norme EN ISO 22674.

@ Densité : 8,8 g/cm?® @
Revétement : A liant phosphate, par exemple Heravest Onyx
ou Moldavest exact.
Température de préchauffage :
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Creuset : Céramique pour métaux non précieux
Intervalle de fusion : 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Température de coulée : 1550°C (2822°F), 8 secondes apres
disparition du film mat
Cuisson d’oxydation : 950°C (1742°F), 10 min. sous vide
CDT 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Brasure : Heraenium P solder 1,
Stahlgold solder 750
25
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Dureté apres coulée : 320 HV 10

Dureté apreés cuisson : 330 HV 10

Limite d’élasticité a 0,2 % : 650 MPa apres cuisson de la
céramique
600 MPa aprés coulée

Limite élastique aprés cuisson : 910 MPa

Allongement a la rupture apreés cuisson : 8%

Module d’élasticité : 200 GPa

Contre-indication: En cas d’hypersensibilité (allergie) a I'un
des composants de I'alliage, celui-ci ne doit pas étre utilisé.

Effets secondaires: Des réactions d’hypersensibilité (allergies)
@ ainsi que des troubles sensoriels locaux d’origine électro-chi- @
miques, des troubles gustatifs et une irritation de la muqueuse
orale ont été décrits chez des cas isolés. — fabriqué par KCL,
Allemagne).

Interaction avec d’autres alliages dentaires: Des effets gal-
vaniques peuvent se produire en cas de contact proximal ou
antagoniste avec des protheses métalliques réalisées en
alliage(s) de composition(s) différente(s). Si le contact avec
d’autres alliages entraine des paresthésies locales perma-
nentes d’origine électrochimique, d’autres matériaux doivent
étre utilisés.
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14. Remarques

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 Kulzer GmbH

Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications
techniques.

Mise a jour de I'information : 2018-08
27
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Hera Instrucciones de uso (ES)

Instrucciones de uso Heraenium® P

De conformidad con la norma EN ISO 9693 y EN ISO 22674
Heraenium P es una aleacién de cromo-cobalto que se utiliza
para la elaboracion de coronas y puentes con recubrimiento
ceramico o de composite. Heraenium P se caracteriza por una
buena adherencia a la ceramica, unos valores fisicos éptimos y
una amplia variedad de aplicaciones.

ser de al menos 0,4 mm, lo que asegura un grosor de la cofia
de 0,3 mm tras el recorte. Con el fin de que la ceramica forme
una capa gruesa uniforme, las cofias y los pénticos deben
modelarse de manera que se parezcan a la forma anatémica
de los dientes naturales. Debe evitarse el modelado de angulos
rectos y socavaduras. El grosor de las cofias para carillas acrili-
cas también debe ser de 0,3 mm y deben utilizarse perlas de
retencion (0,4 mm de didmetro).

@ 1. Modelado en cera: El grosor de los modelos de cofia debe @

2. Colocacién de bebederos y revestimiento: Se recomienda
utilizar un sistema de bebederos con reservorio en barra para
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los puentes. Se colocan bebederos de aprox. 5 mm de longitud
y 3,5 mm de diametro en las superficies palatinas o linguales
del modelo de cera en un angulo de 45°. Cada unidad de
puente requiere su propio bebedero. Las cofias de los grandes
molares o los pdnticos macizos necesitan dos bebederos. Los
bebederos siempre deben colocarse en la parte mas gruesa
del modelo. Estan conectados mediante una barra horizontal
de 5 mm de didmetro. Los bebederos de 4 mm de diametro se
utilizan para bebederos de conexién unica. Cuanto mayor es el
volumen del colado, més gruesos deben ser los bebederos.
Los materiales de revestimiento de grano fino, enlazados con

@ fosfato, sin grafito y sin yeso para coronas y puentes, como, @
p.€j., Heravest Onyx y Moldavest exact, estan optimizados
para producir colados con un ajuste preciso y superficies de
colado perfectas.

3. Colado: La cantidad exacta de Heraenium P necesaria para
el colado se calcula multiplicando el peso del modelo de cera
por la densidad de la aleacién, dividido entre la densidad de la
cera (aprox. 0,93 g/cm?).

Densidad de Heraenium P = 8,8 g/cm?®

Férmula: peso del modelo x 8,8 g/cm®: 0,93 g/cm?

29
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Colado con maquinas por presion y vacio con calenta-
miento por induccién: Las maquinas de colar por presion y
vacio con calentamiento por induccion de Kulzer son las mas
adecuadas para la fundicion y el colado.
Durante la prefundicién, los lingotes se funden hasta que el
ultimo lingote queda sumergido en la aleacion fundida y los bor-
des o la superficie mate de dicho lingote ya no son visibles.
Entonces se interrumpe la fundicion, se espera a que la camara
de colado recupere la presién normal y se abre. A continuacion,
se introduce el cilindro de colado y se inicia el proceso principal
de fundicién. El proceso de colado empieza ocho segundos des-
@ pués de que la pelicula mate haya desaparecido de la superficie. @
Colado con una maquina centrifuga de colar a motor y fun-
dicion con soplete: Encender la mezcla de acetileno y oxi-
geno. Abrir completamente las dos llaves y ajustar la llama
reduciendo el flujo de acetileno hasta que aparezcan conos
azules de aproximadamente 3 mm de longitud en los orificios
del soplete.
Ajustar una llama neutra. Colocar los lingotes de Heraenium P
en el crisol precalentado. Mantener la lAmpara aproximada-
mente 40 mm por encima del borde superior del crisol. Mover
el soplete alrededor de los lingotes en circulos para calentarlos
de forma uniforme hasta que se fundan y fusionen. Una vez
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fusionados los lingotes, poner inmediatamente en marcha la
maquina centrifuga de colar. Después del colado, dejar enfriar
el cilindro a temperatura ambiente. Extraer los colados extre-
mando la precaucion. Eliminar el material de revestimiento con
cuidado. Pulir mediante chorro de arena con el abrasivo éxido
de aluminio (110-125 pm).
4. Recorte y preparacion de carillas de ceramica: Una vez
realizado el colado, recortar las estructuras con fresas de metal
duro en una sola direccion, pero sin ejercer excesiva presion.
No utilizar fresas de diamante. No utilizar gomas de pulido
sobre las superficies donde se aplicara la ceramica. Evitar los
@ angulos rectos y las socavaduras. Pulir las superficies @
mediante chorro de arena con éxido de aluminio (100-125 pm,
4 bar) y limpiar con vapor.

A El polvo de metal es nocivo para la salud.

Al realizar el recorte y el pulido mediante chorro de arena debe
utilizarse un sistema de aspiraciéon adecuado y una mascarilla
(tipo FFP3-EN 149-2001).

5. Coccidn de oxidacion: 950°C (1742°F) durante 10 minutos

al vacio. El color de la capa de 6xido debe ser uniforme. Eliminar
cuidadosamente el 6xido de las superficies de la carilla con
oxido de aluminio (110-125 pm, 4 bar) utilizando un sistema
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de chorro de arena no reciclable y, a continuacion, limpiar (p.ej.

con vapor).

6. Revestimiento con ceramicas:

a) Revestimiento con HeraCeram: Son de aplicacion las ins-
trucciones de procesado actuales de HeraCeram de Kulzer.
Coccion de ceramica: Consultar las instrucciones de uso de
HeraCeram.

b) Revestimiento con otras ceramicas: Para el revestimiento
con otras ceramicas deben consultarse las instrucciones de
uso del fabricante de la ceramica.

@ c) Enfriamiento para reducir tensiones: En caso de estructu- @
ras macizas de gran envergadura se recomienda una fase de
enfriamiento enfiramiento para reducir tensiones. Para ello
debe establecerse un periodo de enfriamiento con apertura
del horno de coccidn de ceramica (3-5 minutos) o dejarse el
objeto sobre el soporte de coccién en la zona de calor de
irradiacion de la cdmara de coccion abierta.

7. Carillas acrilicas: Procesar el material de revestimiento
segun las indicaciones del fabricante.

8. Soldadura antes de la coccioén: Para la soldadura de
estructuras de Heraenium P se recomienda el Heraenium P
Lot 1 especial.
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Soldadura después de la coccién (se recomienda solda-
dura en horno): Esta soldadura puede llevarse a cabo con
Stahlgold Lot 750. Aplicar una capa fina de pasta especial para
soldadura Hera SLP 99 (jPor favor, preste atencion a la infor-
macion sobre la seguridad equivalente a la hoja de datosl!) en el
punto de soldadura y asegurarse de que la pasta para solda-
dura no entra en contacto con la ceramica.

9. Soldadura por laser: Para soldar las estructuras Heraenium
P estéa especialmente indicado el hilo de Kulzer soldar por laser
de CoCr, @ 0,5 mm.

10. Recolado: Las propiedades fisicas y quimicas de la aleacion
sélo quedan garantizadas si se usa material nuevo. Se reco-
mienda utilizar sélo material nuevo para las carillas de ceramica.

11. Aplicacion de Blendgold Neu: Blendgold Neu potencia las
tonalidades y la estética de la ceramica. Acondicionar las superfi-
cies segun se describe en el apartado 4 antes de aplicar y cocer
una capa muy fina de opacificador. Descargar Blendgold Neu de
la jeringa directamente en un cepillo limpio y aplicar una capa fina
sobre el opacificador. Calentar el horno de ceramica a 400°C
(752°F) y secar Blendgold Neu al calor que emana del horno. La
temperatura del objeto debe alcanzar aproximadamente 180°C
(356°F). Aumentar la temperatura a 820°C (1508°F) a una veloci-
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dad de 55°C (131°F)/min y cocer sin vacio ni tiempo de retencion.
Retirar del horno el objeto situado sobre la bandeja de coccion y
dejar enfriar a temperatura ambiente. Continuar preparando la
ceramica de la forma habitual. La simple aplicacion de una capa
de Blendgold en la zona cervical puede ser suficiente. Blendgold
Neu no puede aplicarse directamente sobre Heraenium P. Si se
desea obtener un color célido dorado amarillento, se recomienda
utilizar el opacificador intensivo dorado HeraCeram.

12. Composicion quimica en porcentaje de masa:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2

13. Datos técnicos:
@ Aleacion tipo 5 después del colado y después de la coccion @
ceramica segun EN ISO 22674.
Densidad: 8,8 g/cm®
Material de revestimiento: Enlazado con fosfato,
p.ej. Heravest Onyx, Moldavest exact.
Temperatura de precalentamiento:
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Crisol: Ceramico, metal no ferroso
Intervalo de temperatura de fusion:
1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Temperatura de colado: 1550°C (2822°F), 8 segundos des-
pués de que desaparezca la pelicula mate
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Coccidn de oxidacion: 950°C (1742°F)/10 minutos al vacio
CET 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m/K
Soldadura: Heraenium P Lot 1
Stahlgold Lot 750
Dureza después del colado: 320 HV 10
Dureza después de la coccion: 330 HV 10
Limite elastico aparente al 0,2 %:
650 Mpa después de la coccidn
600 Mpa después del colado
Resistencia a la tension después de la coccion: 910 Mpa
Alargamiento en la rotura después de la coccion: 8 %

@ Médulo de elasticidad: 200 GPa @
Contraindicaciones: Si los componentes de estas aleaciones

producen hipersensibilidad (alergias), no deben utilizarse.
Efectos secundarios: En casos aislados se han descrito reac-
ciones de hipersensibilidad (alergias), trastornos sensitivos
locales de origen electroquimico, alteraciones del gusto e irrita-
cién de la mucosa bucal.

Interacciones con otras aleaciones: En contacto con piezas
antagonistas o piezas proximales de diferentes aleaciones se
pueden producir reacciones galvanicas. Si el contacto con
otras aleaciones provoca parestesia local persistente de natu-
raleza electroquimica, deben utilizarse otros materiales.
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14. Observaciones
Consultar las fichas de datos de seguridad o las normativas
nacionales para la eliminacion de residuos.

Heraenium® = marca comercial registrada de Kulzer GmbH
Nos reservamos el derecho a realizar modificaciones técnicas.

Revisién: 2018-08
36

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 36 30.07.18 13:4/



® |

Hera Istruzioni per Puso (IT)

Istruzioni per I'uso Heraenium® P

A norma EN ISO 9693 e a norma EN ISO 22674

Heraenium P & una lega a base di cromo-cobalto per la realiz-
zazione di corone e ponti con rivestimento in ceramica o resina.
Heraenium P si distingue per la perfetta adesione alla ceramica,
le ottime proprieta fisiche e I'ampio spettro di applicazioni.

1. Modellazione: Le corone devono avere uno spessore
minimo di 0,4 m affinché, dopo la rifinitura, rimanga uno spes-
@ sore delle pareti di almeno 0,3 mm. Modellare le corone e gli @
elementi intermedi secondo la forma anatomica piu piccola dei
denti naturali affinché sia possibile ottenere uno strato di cera-
mica di spessore uniforme. Evitare spigoli vivi, sovrapposizioni
e sottosquadri durante la modellazione. Per rivestimenti in
resina rispettare ugualmente uno spessore di 0,3 mm e utiliz-
zare sferette di ritenzione (diametro 0,4 mm).

2. Imperniatura e messa in rivestimento: Per la lavorazione di
ponti si consiglia di utilizzare un sistema con barra stabilizzatrice.
Collegare al modellato in cera canali di colata lunghi circa 5 mm
e dal diametro di 3,5 mm con un’angolazione di 45° in senso
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palatale o linguale. Ogni elemento del ponte necessita del pro-
prio canale di colata. Corone per molari grandi o elementi inter-
medi voluminosi richiedono due canali di colata. | canali di colata
devono essere fissati sempre alla parte pit spessa del modellato
e collegati alla barra stabilizzatrice tramite canali di 5 mm di dia-
metro. Per I'imperniatura diretta si utilizzano canali con diametro
di 4 mm. Maggiore ¢ il volume del manufatto, maggiore dovra
essere lo spessore dei canali di colata. Rivestimenti a legante
fosfatico a grana fine, privi di grafite e di gesso, per ponti e
corone, ad es. Heravest Speed e Moldavest exact, offrono i
migliori presupposti per realizzare fusioni perfette.

@ 3. Fusione: La corretta quantita di Heraenium P necessaria per @
la fusione si calcola moltiplicando il peso del modellato in cera
per la densita della lega, diviso per la densita della cera (circa
0,93 g/cmd).

La densita di Heraenium P & di 8,8 g/cm®.

Formula: Peso del modellato x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm?.
Fusione con fonditrici in pressofusione/sottovuoto a indu-
zione: La soluzione migliore per la fusione e la colata di queste
leghe & I'impiego delle fonditrici in pressofusione/sottovuoto a
induzione di Kulzer. Durante la prefusione i lingotti di lega ven-
gono fusi finché anche I'ultimo lingotto non sprofonda nella
massa fusa e finché non ¢ piu visibile la relativa sagoma. Inter-
38
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rompere poi la fusione, lasciare che la camera di fusione riprenda
la pressione normale e aprirla. A questo punto inserire il cilindroe
avviare la fusione principale. Fondere per otto secondi dopo la
scomparsa della sagoma dei cilindri dalla superficie.

Fusione con fonditrice centrifuga motorizzata e fusione a
fiamma: Accendere la miscela di ossigeno e acetilene. Aprire
completamente le due valvole e regolare la fiamma riducendo il
flusso di acetilene finché dagli ugelli del cannello non fuoriescono
coni blu lunghi circa 3 mm. Valori di pressione per la fiamma:
Acetilene = 0,7 bar, ossigeno 1,9 bar. Con questi valori si ottiene
una fiamma neutra, necessaria alla fusione di Heraenium P.

@ Regolare una fiamma neutra. Collocare i cilindri di Heraenium P @
nel crogiolo preriscaldato. Tenere la fiamma a circa 40 mm di
distanza dal bordo superiore del crogiolo. Mediante movimenti
circolari del cannello riscaldare uniformemente tutti i lingotti
affinché possano fondere assieme. Dopo la fusione dei lingotti,
avviare immediatamente la fonditrice centrifuga. A fusione
avvenuta, lasciare raffreddare all’aria il cilindro di fusione.
Smuffolare con molta cautela. Togliere il rivestimento con
attenzione. Sabbiare con ossido di alluminio (110-125 pym).

4. Rifinitura e preparativi per la ceramizzazione: Dopo la
fusione, rifinire i manufatti con frese in metallo aggressive, lavo-
rando in una sola direzione senza applicare eccessiva pres-
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sione. Non utilizzare frese diamantate. Non utilizzare gommini

lucidanti sulle superfici da ceramizzare. Evitare spigoli vivi e

sottosquadri. Sabbiare le superfici con ossido di alluminio

(100-125 pm, 4 bar), quindi pulire con una vaporizzatrice.

La polvere metallica € nociva per la salute.

Per la rifinitura e la sabbiatura dei manufatti utilizzare un ade-

guato sistema di aspirazione e una maschera antipolvere tipo

FFP3-EN 149-2001!

5. Ossidazione: Ossidare per 10 minuti a 950°C (1742°F)

sottovuoto. Lo strato di ossido dovra avere un colore uniforme.

Rimuovere accuratamente lo strato di ossido dalle superfici

@ da ceramizzare con ossido di alluminio (110-125 pm, 4 bar) @
nella sabbiatrice, quindi pulire (ad es. con una vaporizzatrice).

6. Rivestimento con ceramiche:

a) Rivestimento con HeraCeram: Valgono le istruzioni per
I'uso aggiornate di HeraCeram di Kulzer.

b) Rivestimento con altre ceramiche: Per il rivestimento con
altre ceramiche occorre rispettare le istruzioni per I'uso del
rispettivo produttore della ceramica.

c) Raffreddamento di distensione: In presenza di strutture
grandi e massicce si raccomanda di prevedere un raffredda-
mento di distensione: regolare un tempo di raffreddamento a
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forno di cottura aperto (3-5 minuti) oppure lasciare il manu-
fatto sul supporto di cottura esposto al calore irradiato dalla
camera di cottura aperta.

7. Rivestimento in resina: Lavorare il materiale secondo le
istruzioni del rispettivo produttore.

8. Saldatura primaria: Per la saldatura dei manufatti in
Heraenium P si consiglia di utilizzare il saldame speciale
Heraenium P Lot 1.
Saldatura secondaria (si consiglia la saldatura in forno):
Questo tipo di saldatura puo essere effettuato con il saldame
@ Stahlgold Lot 750. Applicare uno strato sottile di fondente @

speciale Hera SLP 99 (Si prega di prestare attenzione alle infor-
mazioni sulla scheda di dati di sicurezza equivalente!) sul punto
da saldare e accertarsi che il fondente non venga a contatto
con la ceramica.
9. Saldatura al laser: Per saldare al laser i manufatti in
Heraenium P ¢ ideale il filo speciale per Kulzer saldatura al
laser in CoCr, @ 0,5 mm.
10. Riutilizzo della lega fusa: Le proprieta fisiche e chimiche
della lega sono garantite esclusivamente in caso di utilizzo di
lega nuova. Per rivestimenti in ceramica si consiglia di utilizzare
esclusivamente lega nuova.
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11. Utilizzo di Blendgold Neu: Blendgold Neu migliora la
riproducibilita del colore e I'estetica della ceramica. Pretrattare
le superfici come descritto nella sezione 4, quindi applicare uno
strato molto sottile di opaco ed effettuare la cottura. Dosare
Blendgold Neu dalla siringa direttamente su un pennello pulito
e stendere uno strato sottile di Blendgold Neu sull’opaco. Por-
tare il forno a 400°C (752°F) e far asciugare Blendgold Neu. La
temperatura raggiunta dal manufatto deve essere di circa
180°C (356°F). Aumentare la temperatura a 820°C (1508°F) ad
una velocita di 55°C (131°F)/min. e cuocere senza vuoto e
senza tempo di mantenimento. Estrarre il manufatto dal sup-

@ porto di cottura del forno e farlo raffreddare all’aria. Continuare @
la lavorazione della ceramica seguendo le consuete procedure.
L’applicazione di uno strato di Blendgold Neu solo nella regione
cervicale puo essere gia sufficiente. Non applicare Blendgold
Neu direttamente su Heraenium P. Per ottenere un colore giallo
caldo dorato, si consiglia di utilizzare HeraCeram Opaco Inten-
sivo Gold.

12. Composizione chimica in massa percentuale:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(lega priva di cadmio e berillio)
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13. Dati tecnici:
Lega tipo 5 in seguito a fusione e cottura della ceramica
secondo la norma EN ISO 22674
Densita: 8,8 g/cm?®
Rivestimento: A legante fosfatico, ad es. Heravest Onyx,
Moldavest exact
Temperatura di preriscaldo: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Crogiolo: Ceramica per metallo non nobile
Intervallo di fusione: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Temperatura di fusione: 1550°C (2822°F), 8 secondi dopo la
scomparsa delle sagome
@ Ossidazione: 950°C (1742°F)/10 min. sottovuoto @
CET 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Saldame: Heraenium P Lot 1,
Stahlgold Lot 750

Durezza dopo la fusione: 320 HV 10
Durezza dopo la cottura: 330 HV 10
Limite di snervamento 0,2%: 650 MPa dopo la cottura della

ceramica

600 MPa dopo la fusione
Resistenza alla trazione dopo la cottura: 910 MPa
Allungamento a rottura dopo la cottura: 8%
Modulo di elasticita: 200 GPa
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Controindicazioni: Non utilizzare queste leghe se i loro
componenti inducono ipersensibilita (allergie).

Effetti collaterali: In casi isolati sono state descritte reazioni di
ipersensibilita (allergie), nonché disestesie localizzate di origine
elettrochimica, alterazioni del gusto e irritazione della mucosa
orale.

Interazione con altre leghe dentali: Il contatto prossimale o
antagonista con protesi di lega diversapuo provocare effetti di
elettrolisi. In caso di parestesia locale persistente di natura elet-
trochimica, causata dal contatto con altre leghe, occorre utiliz-
zare altri tipi di materiali.

@ 14. Note @
Per lo smaltimento attenersi alla scheda dei dati di sicurezza o
alle disposizioni nazionali.

Heraenium® = marchio registrato di Kulzer GmbH
Con riserva di modifiche tecniche.

Aggiornamento al: 2018-08
44
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H2ra Instrucdes de utilizagdo

Instrugcoes de uso Heraenium® P
Segundo EN ISO 9693 e EN ISO 22674

Heraenium P é uma liga de cobalto cromo para a confecgao de
coroas e pontes para aplicagdo de ceramica ou resina.
Heraenium P adere bem a ceramica e possui 6timas caracteris-
ticas fisicas, bem como uma ampla gama de aplicagdes.

1. Enceramento: As paredes das coroas devem ter pelo
menos 0,4 mm de espessura - isto garante que a estrutura
@ permanega com pelo menos 0,3 mm apoés o polimento. Para @
garantir que a ceramica fique com uma camada uniforme,
devem encerar-se as coroas e os ponticos até se aproximarem
a anatomia reduzida dos dentes naturais. Evitar cantos vivos,
sobreposigdes e subposigdes no processo de enceramento.
Para a aplicacdo de resinas indiretas, como Signum, também
devem ter uma espessura de 0,3 mm e devem ser usadas
pérolas de retengédo (0,4 mm de didmetro).

2. Colocacao de condutos e revestimento: Recomendamos
a utilizagado de um sistema de conduto de barra para a coloca-
céo de pontes. Conectam-se condutos de aproximadamente
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5 mm de comprimento e 3,5 mm de didmetro as superficies
palatina ou lingual do enceramento a um angulo de 45°. Cada
elemento de ponte requer o seu préprio conduto. As coroas de
molares grandes ou pdnticos sdélidos requerem dois condutos.
Os condutos devem conectar-se sempre a parte mais espessa
do enceramento. Conectam-se por um conduto de barra hori-
zontal de 5 mm de diametro. Condutos de 4 mm de didmetro
sao usados para conexdo simples. Quanto maior o volume de
fundigdo, mais espessos devem ser os condutos. Revesti-
mento de fundi¢é@o de granulacéo fina com adesao de fosfato,
sem grafite ou gesso, para coroas e pontes, tais como, por

@ exemplo, Heravest Onyx e Moldavest exact, sdo indicados @
para a produgéo de anéis de fundicad de ajuste de preciséo
com superficies perfeitas.

3. Fundicao: A quantidade de Heraenium P necesséria para a
moldagem é calculada pela multiplicacdo do peso do molde de
cera pela densidade da liga, dividida pela densidade da cera
(aproximadamente 0,93 g/cm?).

A densidade do Heraenium P é: 8,8 g/cm®

Férmula: Peso do molde x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Fundicao com fundidoras de vacuo/pressao por indugao
de calor: As fundidoras de vacuo/pressao por inducgéo de
calor da Kulzer sdo as mais adequadas para a fundigéo.
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Durante a pré-fundicéo, os lingotes sdo fundidos até o ultimo
lingote ter desaparecido da superficie e deixarem de ser visi-
veis cantos / peliculas dos lingotes. A fundicdo é entdo inter-
rompida, até que a cdmara de fundicdo recupere a pressao
normal e possa ser aberta. O anel de fundicdo é entdo inserido,
e inicia-se o processo de fundigdo principal. O processo de
fundicao inicia-se oito segundos apés a pelicula cinza ter
desaparecido da superficie.
Fundicao com uma fundidora centrifuga motorizada e com
macarico: Acenda o macarico. Abra ao maximo ambas as val-
vulas e ajuste a chama reduzindo o fluxo de oxigénio até surgi-
@ rem cones azuis de aproximadamente 3 mm de comprimento @
nos orificios do magarico.
Deve ser ajustada uma chama neutra. Coloque os lingotes de
Heraenium P no cadinho pré-aquecido. Mantenha o magarico
aproximadamente 40 mm acima do rebordo superior do cadi-
nho. Mova o magarico ao redor dos lingotes em circulos para
os aquecer uniformemente até se fundirem. Assim que os lin-
gotes estiverem fundidos, dispare imediatamente a fundidora
centrifuga. Apds a fundigao, permitir o resfriamento do anel de
fundicdo até a temperatura ambiente. Remova os moldes muito
cuidadosamente. Remova cuidadosamente o material de
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revestimento. Jateie a superficie metalica com éxido de alumi-
nio (110-125 pm).

4. Polimento e preparo para aplicacao de ceramica: Apds a
fundicao, a superficie do metal é trabalhado com fresas de
metal duro em apenas uma direg@o, mas sem exercer uma alta
pressdo. Nao use brocas de diamante. Nao use polidores de
borracha nas superficies que vao receber ceramica. Evitar dei-
xar cantos vivos e areas rebaixadas. Jateie a superficie mata-
lica com 6xido de aluminio (100-125 pm, 4 bar) e depois faca
uma limpeza com jato a vapor.

@ /‘\ O p6 de metal oferece perigo a saude. @
Para o acabamento e a abrasao, use um sistema de exaustao
adequado e uma mascara (tipo FFP3-EN 149-2001)!
5. Queima do éxido: A 950°C (1742°F) por 10 minutos em
vécuo. A camada de dxido deve ficar com cor uniforme.
Remova cuidadosamente o éxido nos revestimentos com
oxido de aluminio (110-125 pm, 4 bar) e depois fagca uma
limpeza (p.ex., a vapor).
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6. Aplicacao de ceramicas:

a) Aplicacao da ceramica HeraCeram: Consulte as instru-
cOes atuais para a utilizagao da ceramica HeraCeram da
Kulzer.

b) Aplicacao de outras ceramicas: Para a aplicagdo de outras
ceramicas, consulte as instrugdes de utilizagdo dos fabri-
cantes das ceramicas.

c) Resfriamento lento: Nas estruturas macicas e de grandes
vaos, recomenda-se o resfriamento lento: Ajustar um tempo
de resfriamento com abertura do forno de ceramica (3-5
minutos) ou deixar o objeto no suporte (bandeja) ao calor

@ irradiado pela camara de queima aberta. @

7. Aplicacao de resina indireta, como Signum: Processe o
material segundo as instrugées do fabricante.

8. Soldagem antes da queima: Para a soldagem das estruturas
Heraenium P recomenda-se a solda especial Heraenium P Lote 1.
Soldagem apds queima (recomendada soldagem no forno):
As soldagens apods a queima podem ser executadas com solda
de aco/ouro 750. Aplique uma fina camada da pasta de solda
especial Hera SLP 99 (Por favor, preste atencéo nas informa-
c¢oes no que se refere a ficha de segurangal) ao local de solda-
gem e certifique-se que o fluxo ndo entra em contacto com a
ceramica. 49
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9. Soldagem a laser: Para a soldagem das estruturas de
Heraenium P é adequado, sobretudo, o fio de Kulzer solda a
laser especial CoCr, com & 0,5 mm.

10. Refundicao: As propriedades de qualidade fisicas e quimi-
cas da liga s@o garantidas apenas quando for usado material
novo. Recomendamos usar apenas material novo para aplica-
céo de ceramica.

11. Aplicacao de Blendgold Neu: Blendgold Neu melhora a
reprodutibilidade das cores e a estética da ceramica. Condicione
as superficies conforme o descrito na se¢éo 4 e aplique e
queime uma camada fina de opaco. Aplique a pasta Blendgold
@ Neu diretamente da seringa a um pincel limpo e aplique uma @
camada fina de Blendgold Neu no opaco. Aquega o forno de
ceramica até 400°C (752°F) e seque o Blendgold Neu no calor
irradiante desta. O objeto deve atingir aproximadamente a tem-
peratura de 180°C (356°F). Aumente a temperatura para 820°C
(1508°F) a uma proporc¢éo de 55°C (131°F)/ min., e queime sem
vacuo e tempo de espera. Remova o objeto da base de queima
do forno e permita o resfriamento ao ar. Continue a apicar a cera-
mica conforme o habitual. A simples aplicagdo de uma camada
de Blendgold na regido cervical pode ser adequada. Blendgold
Neu nado pode ser aplicado directamente ao Heraenium P. Se for
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necessdria uma cor quente, ouro-amarelada, recomendamos a
utilizagdo de opaco dourado intensivo HeraCeram.

12. Composigao quimica em percentagem de massa:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(isento de berilio e cadmio)

13. Dados técnicos:
Tipo 5 Liga apds fundicdo e queima de ceramica conforme
EN ISO 22674.
Densidade: 8,8 g/cm?®
Revestimento de fundigao: Com adesao de fosfato, por
@ exemplo, Heravest Onyx, Moldavest exact @
Temperatura de pré-aquecimento:
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Cadinho: Ceramica NEM
Intervalo de fundigao: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Temperatura de fundigao: 1550°C (2822°F), 8 segundos apds
desaparecer a camada opaca
Queima do 6xido: 950°C (1742°F), 10 min. em vacuo
Coeficiente de expansao térmica 25°C-500°C (77°F-932°F):
13,8 pym/m*K
Solda: Heraenium P Lote 1,
solda de ago/ouro 750
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Dureza ap6s fundicao: 320 HV 10
Dureza apés queima: 330 HV 10
Limite de deformacao de 0,2 %: 650 MPa apds a queima de

ceramica

600 MPa apos a fundicéo
Resisténcia a traccao apés queima: 910 MPa
Alongamento de ruptura apés a queima: 8%
Médulo de elasticidade: 200 GPa
Contra-indicacdes: Se causarem hipersensibilidade (alergias),
os componentes destas ligas ndo devem ser usados.
Efeitos secundarios: Foram relatados casos individuais de

@ reacdes de hipersensibilidade (alergias) e disturbios sensoriais @

locais induzidos eletroquimicamente, tais como alteragdes no
paladar e irritagdo da mucosa oral.
Interagoes com outras ligas de material dentério: Podem
ocorrer efeitos galvanicos em contacto proximal ou antagonista
com préteses de diferentes ligas. Se ocorrer disestesia local
eletroquimicamente induzida permanente, devido ao contacto
com outras ligas, as restauragdes devem ser substituidas por
outros materiais.
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14. Observagoes

Consulte os dados de seguranga ou as normas nacionais para
a eliminacéo.

Heraenium® = marca comercial registada da Kulzer GmbH
Reservado o direito de efetuar alteracdes técnicas.

Ultima revis&o: 2018-08
53
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H2ra Gebruiksaanwijzing (ND

Gebruiksaanwijzing Heraenium® P

Conform EN ISO 9693 en EN ISO 22674

Heraenium P is een kobaltchroomlegering voor het vervaardi-
gen van kronen en bruggen met keramische of kunststof ver-
blending. Heraenium P hecht goed aan keramiek en heeft opti-
male fysieke waarden en een breed scala van toepassingen.

1. Modelleren: De kroonwanden mogen niet dunner zijn dan
0,4 mm - dit zorgt ervoor dat de wanddikte na het uitwerken
@ minstens 0,3 mm bedraagt. Om een gelijkmatige laag keramiek @
mogelijk te maken, moeten kronen en dummy’s volgens de
anatomie van de verkleinde elementen worden gemodelleerd.
Vermijd het modelleren van scherpe randen, overlappingen en
undercuts. Voor kunststofverblendingen moeten de wanden
eveneens 0,3 mm dik zijn en moeten retentieparels (0,4 mm
diameter) gebruikt worden.

2. Aanstiften en inbedden: Voor brugconstructies adviseren
wij het gebruik van een reservoir balk gietkanaalsysteem. Giet-
kanalen met een lengte van 2-5 mm en een diameter van

3,5 mm worden bevestigd aan de palatinale of de linguale vlak-
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ken van het waspatroon in een hoek van 45°. Voor elk brugdeel
is een eigen gietkanaal nodig. Voor grote molaren of vaste pon-
tics zijn twee gietkanalen nodig. De gietkanalen moeten altijd
worden bevestigd aan het dikste deel van het patroon. Ze wor-
den verbonden door een horizontale balk gietkanaal met een
diameter van 5 mm. Gietkanalen met een diameter van 4 mm
worden gebruikt voor enkele units. Hoe hoger het volume van
het gietwerk, des te dikker het gietkanaal moet zijn. Fijnkorre-
lige, fosfaatgebonden, grafiet- en gipsvrije inbedmassa’s voor
kroon- en brugwerk, zoals Heravest Onyx en Moldavest exact,
hebben de beste eigenschappen voor perfect passend giet-

@ werk met perfecte gietoppervlakken. @

3. Gieten: De juiste hoeveelheid Heraenium P die is vereist
voor het gieten, wordt berekend door het vermenigvuldigen van
het gewicht van het waspatroon met de dichtheid van de lege-
ring, gedeeld door de dichtheid van de was (circa 0,93 g/cm?).
De dichtheid van Heraenium P is: 8,8 g/cm?®

Formule: Gewicht patroon x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Gieten met door inductie verhitte vacuitim/druk gietmachi-
nes: Door inductie verhitte vacuiim/druk gietmachines van
Kulzer zijn het meest geschikt voor smelten en gieten. Tijdens
het voorsmelten worden de gietblokjes gesmolten tot het laat-
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ste gietblokje in het gesmolten metaal is gezonken en de ran-
den / schaduwen van de gietblokjes niet meer zichtbaar zijn.
Het smelten wordt dan onderbroken, de gietkamer kan dan, na
het bereiken van de normale druk, worden geopend. De gie-
tring wordt dan geplaatst en het hoofdsmeltproces gestart. Het
gietproces wordt gestart acht seconden nadat het smeltlaagje
van het oppervlak is verdwenen.
Gieten met een door een motor aangedreven centrifugale
gietmachine en smelten met een toorts: Ontsteek het oxy-
acetyleengas. Open beide ventielen geheel en stel de vlam in
door de acetyleenstroom te verminderen tot ongeveer 3 mm
@ lange blauwe kegeltjes verschijnen op de openingen van de @
toorts.
Stel een neutrale vlam in. Plaats de Heraenium P gietblokjes in
de voorverhitte smeltkroes. Houd de toorts ongeveer 40 mm
boven de bovenrand van de smeltkroes. Beweeg de toorts in
cirkels over de gietblokjes om deze uniform te verhitten tot zij
smelten en versmelten. Start zodra de gietblokjes zijn versmol-
ten onmiddellijk de centrifugale gietmachine. De gietring na het
gieten aan de lucht laten afkoelen. Het gietwerk zeer voorzich-
tig uitbedden. Verwijder het inbedmateriaal met zorg. Zandstra-
len met aluminiumoxidestraalmiddel (110-125 um).
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4. Afwerken en voorbereiden voor opbakken met keramiek:
Na het gieten, wordt het gietwerk in slechts één richting afge-
werkt met scherpe tungsten carbidcutters, maar zonder hoge
druk uit te oefenen. Gebruik geen diamantboren. Gebruik geen
rubberen polishers op de oppervlakken waarop keramisch mate-
riaal wordt aangebracht. Vermijd het creéren van scherpe randen
en ondersnijdingen. Zandstraal de oppervlakken met aluminium-
oxide (100-125 um, 4 bar) gevolgd door stoomreiniging.

A Metaalstof is gevaarlijk voor de gezondheid.

Gebruik bij het afwerken en zandstralen een geschikt afzuigsys-
teem en/of een gezichtsmasker (type FFP3-EN 149-2001)!

@ 5. Oxide-bakken: Oxide-bak 950°C (1742°F) gedurende 10 @
minuten onder vaculim. De oxidelaag moet uniform gekleurd
zijn. Verwijder voorzichtig het oxide van de oppervlakken met
aluminiumoxide (110-125 um, 4 bar) met gebruikmaking van een
niet-recyclebare zandstraler en reinig vervolgens (bijv. door
stoomreinigen).

6. Verblending met keramieken:
a) Verblending met HeraCeram: de verwerkingshandleiding
HeraCeram van Kulzer is van toepassing.
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b) Verblending met andere keramieken: Voor de verblending
met andere keramieken moeten de gebruiksaanwijzingen
van de keramiekfabrikanten worden opgevolgd.

c) Ontspanningskoelen: Bij omvangrijke en massievere frames
wordt ontspanningskoelen aanbevolen: instellen van een
koeltijd met openen van de keramiekoven (3-5 minuten)
resp. het object op het brandrooster laten staan in de afstra-
alwarmte van de open verbrandingskamer.

7. Kunststof afdekking: Verwerk het afdekmateriaal volgens
de instructies van de fabrikant.

@ 8. Solderen véor het opbakken: Heraenium P frames kunnen @
worden gesoldeerd met het speciale Heraenium P soldeer 1.
Solderen na het opbakken (ovensolderen aanbevolen): Dit
solderen kan worden uitgevoerd met kobalt chroom/goud sol-
deer 750. Breng een dunne laag speciale soldeerpasta Hera
SLP 99 (Neem de de informatie op het bijbehorende veilig-
heidsinformatieblad in acht!) aan op de soldeerplaats en zorg
dat de flux niet in contact komt met het keramisch materiaal.

9. Laserlassen: Voor het lassen van de Heraenium P frames
is met name het speciale Kulzer CoCr-laser-lasdraad,
@ 0,5 mm geschikt.
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10. Opnieuw gieten: De fysische en chemische kwaliteitsei-
genschappen van de legering worden alleen gegarandeerd bij
gebruik van nieuw materiaal. We raden het gebruik van uitslui-
tend nieuw materiaal aan voor keramische verblending.

11. Toepassing van Blendgold Neu: Blendgold Neu verbetert
de kleurreproductie en de esthetiek van keramiek. Conditioneer
de vlakken zoals beschreven in paragraaf 4 voor het aanbren-
gen en opbakken van een dunne laag opaker. Breng Blendgold
Neu rechtstreeks uit de spuit op een schone borstel aan en
breng een dunne laag Blendgold Neu aan op de opaker. Verhit
de keramiekoven tot 400°C (752°F) en droog de Blendgold Neu

@ in de hittestraling van de oven. De temperatuur van het voor- @
werp moet ongeveer de 180°C (356°F) bereiken. Verhoog de
temperatuur tot 820°C (1508°F) met een snelheid van 55°C
(131°F)/min. en bak af zonder vacuiim en zonder wachttijd. Ver-
wijder het object op de brandtafel uit de oven en laat het aan de
lucht afkoelen. Ga door met het verwerken van het keramisch
materiaal zoals gebruikelijk. Het simpelweg aanbrengen van een
laag Blendgold in het cervicaal gebied kan adequaat zijn.
Blendgold Neu kan niet rechtstreeks worden aangebracht op
Heraenium P. Als een warme, goudgele kleur nodig is, adviseren
we het gebruik van HeraCeram intensieve opaker goud.
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12. Chemische samenstelling in massapercentage:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(beryllium- en cadmiumvrij)

13. Technische gegevens:
Type 5 legering na gieten en na opbakken keramisch materiaal
volgens EN ISO 22674.
Dichtheid: 8,8 g/cm3
Inbedmateriaal: Fosfaat-gebonden,
bijv. Heravest Onyx, Moldavest exact.
Voorverhittingstemperatuur: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Smeltkroes: Keramisch niet-edelmetaal
@ Smeltinterval: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F) @
Giettemperatuur: 1550°C (2822°F), 8 seconden nadat de
schaduw verdwijnt
Oxide-bak: 950°C (1742°F), 5 min. onder vacuiim
WAK 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pym/m*K
Soldeer: Heraenium P soldeer 1,
Stahlgold Lot 750
Hardheid na het gieten: 320 HV 10
Hardheid na opbakken keramisch materiaal: 330 HV 10
Yield-sterkte 0,2%: 650 MPa na opbakken keramisch materiaal
600 MPa na het gieten
Treksterkte na opbakken: 910 MPa
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Breukrek na het opbakken: 8 %
Elasticiteitsmodulus: 200 GPa
Contra-indicatie: Als componenten van deze legeringen over-
gevoeligheid (allergieén) opwekken, mogen zij niet worden
gebruikt.
Bijwerking: In zeldzame gevallen zijn overgevoeligheidsreac-
ties (allergieén) en elektrochemisch gebaseerde, plaatselijke,
verstoorde gevoelswaarnemingen, verstoorde smaakwaarne-
mingen en irritatie van het mondslijmvlies beschreven.
Wisselwerkingen met andere dentale legeringen: Bij anta-
gonist of approximaal contact van legeringen van ongelijke
@ samenstelling kunnen galvanische effekten optreden. Als con- @
tact met andere legeringen persisterende plaatselijke paresthe-
sie veroorzaakt op elektrochemische basis, moeten in plaats
daarvan andere materialen worden gebruikt.

14, Opmerkingen
Raadpleeg voor het wegwerpen het veiligheidsinformatieblad
of de nationale regelgeving.
Heraenium® = geregistreerd handelsmerk van Kulzer GmbH
Wij behouden ons het recht voor technische wijzigingen aan te
brengen.

Status: 2018-08
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Hlera Bruksanvisning (SE)

Bruksanvisning Heraenium® P

Enligt EN ISO 9693 och enligt EN ISO 22674

Heraenium P &r en kobolt-kromlegering for framstélining av
kronor och broar med porslins- eller akrylfasader. Heraenium P
binder val till keramiska material, uppvisar optimala fysiska vér-
den och har ett brett anvandningsomrade.

1. Uppvaxning: Modellen maste vara minst 0,4 mm tjock fér att
bibehélla en tjocklek p& minst 0,3 mm efter bearbetning. For att
@ keramen ska bli jaAmntjock maste modellen och de hédngande @
broleden vaxas upp si att de efterliknar den naturliga tandens
anatomi. Undvik att forma skarpa vinklar, 6verlappningar och
underskér. Modellen méaste ocksé vara 0,3 mm tjock fér akryl-
fasaderna och retentionsparlor (0,4 mm i diam) méaste anvén-
das.

2. Applicering av gjutkanaler och inbaddning: Vi rekommen-
derar anvandning av gjutkanalsystem med reservoarer for
broarbeten. 5 mm langa gjutkanaler med 3,5 mm diameter
fasts vid vaxmodellens palatinala eller linguala ytor i 45° vinkel.
Varje broenhet maste ha sin egen gjutkanal. Stora molarer eller
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massiva pontics kréver tva gjutkanaler. Gjutkanalerna ska alltid
féstas vid modellens tjockaste del. De férbinds genom en hori-
sontell balk som & 5 mm i diameter. Gjutkanaler med 4 mm
diameter anvénds for enstaka anslutningskanaler. Ju storre
gjutmodell, desto tjockare méaste kanalerna vara. Finkornig, fos-
fatbunden, grafitoch gipsfri inbdddningsmassa for kron- och
broarbeten, som t.ex. Heravest Onyx och Moldavest exact ar
det basta for att producera gét med maximal passform och
perfekt yta.

3. Gjutning: Ratt mangd Heraenium P for gjutningen beraknas

genom att vaxmodellens vikt multipliceras med legeringens
@ densitet, delad med vaxets densitet (ungefér 0,93 g/cm?). @

Densiteten for Heraenium P &r: 8,8 g/cm?

Formel: Modellens vikt x 8,8 g/cm?® : 0,93 g/cm®

Gjutning i induktionsgjutapparater med vakuumtryck:

Induktionsgjutapparater med vakuumtryck fran Kulzer &r de

mest l&mpade fér smaltning och gjutning.

Vid férsmaltningen ska gjutmaterialet smaltas tills alla delar har

sjunkit ner i den flytande metallen, inga synliga kanter och inget

matt skikt syns pa legeringen. Smaltningen avbryts, gjutkam-

maren far aterga till normalt tryck och 6ppnas. Kyvetten satts in
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och huvudsmaltningen borjar. Gjutningen sker 8 sekunder efter
att det matta skiktet har férsvunnit fran ytan.
Gjutning med motordriven centrifugeringsgjutapparat
och smiltning med 6ppen laga: Tand acetylengasen. Oppna
bada ventilerna helt och stall in lagan genom att minska acety-
lenflddet tills en cirka 3 mm I&ng bla kon syns vid brénnarens
mynning. Stall in en neutral Iaga. Placera Heraenium P-gjutma-
terialet i den forvarmda degeln. Hall lagan ungeféar 40 mm
ovanfér degelns 6vre kant. Ror lagan i cirklar dver gjutmateria-
let fér jamn uppvarmning tills legeringen smélter samman.
Nar legeringen har smalt samman startas centrifugeringsgjut-
@ apparaten omedelbart. L&t kyvetten svalna i rumstemperatur @
efter gjutningen. Badda ur géten mycket forsiktigt. Avidgsna
forsiktigt inbaddningsmassan. Sandblastra med aluminiumoxid
(110-250pm).

4. Efterbearbetning och férberedelse for keramiska
fasader: Efter gjutning bearbetas modellerna med vassa hard-
metallfrasar i endast en riktning, utan att tryck utévas. Anvand
inte diamantborr. Anvéand inte gummipolerare pa de ytor dar
keramen ska féasta. Undvik skarpa vinklar och underskar. Sand-
bléstra ytorna med aluminiumoxid (100-125 pm, 4 bar) och ren-
gor dérefter med angblaster.
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A Metallstoft ar skadligt for halsan.

Vid efterbearbetning och sandblastring ska lampligt utsugssys-
tem och/eller ansiktsmask enligt standard EN 149-2001, klass
FFP3 anvandas!

5. Oxidbranning: 950°C (1742°F) i 10 minuter under vakuum.
Oxidskiktet maste ha en jamn farg. Avldgsna férsiktigt oxiden
pa fasadytorna med aluminiumoxid (110-125 pm, 4 bar),
anvand bldstermaterial av engangstyp. Rengér darefter (t.ex.
med anga).

6. Fasader av Porslin:
@ a) Fasader av HeraCeram: Endast de aktuella bruksanvisning- @

arna till HeraCeram fran Kulzer.

b) Fasader av andra keramer: Om skelettets fasad ska vara
av annat porslinsmaterial ska tillverkarens bruksanvisning
foljas.

c) Avkylning: Avkylning for att minska spénningar rekommen-
deras for langa och kraftiga skelett: Stall in en nedkylIningstid
med ugnens lucka éppen (3-5 minuter), eller ldmna modellen
pa bréannbordet i varmen som stralar ut fran brannkammaren.
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7. Akrylfasad: Behandla fasadmaterialet enligt tillverkarens ins-
truktioner.

8. Lodning fore branning: Heraenium P-skelett kan 16das med
speciallodet Heraenium P solder 1.

L6dning efter branning (ugnsmjuklodning rekommenderas):
Denna I6dning kan utféras med koboltkrom/guldlod 750. Appli-
cera ett tunt skikt av flussmedlet Hera SLP 99 (Var uppmérk-
sam pa information i motsvarande sékerhetsdatablad!) pa plat-
sen for 16dning och se till att flussmedlet inte kommer i kontakt
med keramen.

@ 9. Lasersvetsning: Anvand den speciella Kulzer CoCr-lasers- @
vetstraden, @ 0,5 mm fér att svetsa Heranium P-skelett.

10. i’\teranvéndning: Legeringens fysikaliska och kemiska kva-
litetsegenskaper kan bara garanteras om nytt material anvan-
das. Vid porslinsfasader rekommenderar vi bara nytt material.

11. Applicera Blendgold Neu: Blendgold Neu forstérker nyan-
serna och forbattrar estetiken hos det keramiska materialet.
Férbehandla ytorna enligt beskrivning under punkt 4 fére appli-
cering av ett mycket tunt skikt opaker. Tryck ut Blendgold Neu
ur sprutan direkt pa en ren borste och applicera ett tunt skikt
Blendgold Neu pé opakern. Varm upp porslinsugnen till 400°C
(752°F) och torka Blendgold Neu i vdrmen som strélar ut fran
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ugnen. Féremalet ska né en temperatur péa cirka 180°C (356°F).
HGj temperaturen till 820°C (1508°F) med en hastighet av 55°C
(131°F)/min och brann utan vakuum och halltid. Ta bort férema-
let pa brannbrickan fran ugnen och lat det svalna i rumstempe-
ratur. Forts&tt bearbetningen av det keramiska materialet pa
sedvanligt s&tt. Det kan rdcka att bara Iagga pa ett skikt Blend-
gold cervikalt. Blendgold Neu kan inte appliceras direkt pa
Heraenium P. Om en varm, gulaktig guldféarg kravs rekommen-
derar vi HeraCeram intensiv guldopaker.

12. Kemisk sammansattning i viktprocent:

Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
@ (fritt fran beryllium och kadmium) @

13. Tekniska data:

Typ 5-legering efter gjutning och porslinsbrénning enligt EN

ISO 22674.

Densitet: 8,8 g/cm?®

Inbaddsmassa: fosfatbunden, t.ex. Heravest Onyx,

Moldavest exact.

Forvarmningstemperatur: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)

Degel: Keramik NEM

Smiiltintervall: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)

Gjuttemperatur: 1550°C (2822°F), 8 sekunder efter att den

matta ytan férsvunnit
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Oxidbranning: 950°C (1742°F)/10 min i vakuum

WAK 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K

Lod: Heraenium P solder 1

Koboltkrom/guldlod 750

Hardhet efter gjutning: 320 HV 10

Hardhet efter brinning: 330 HV 10

Strackgrans 0,2 %: 650 MPa efter porslinsbranning

600 Mpa efter gjutning

Draghallfasthet efter branning: 910 MPa

Brottojning efter brénning: 8 %

tsmodul: 200 GPa

@ Kontraindikationer: Om besténdsdelar i dessa legeringar @
framkallar éverkanslighetsreaktioner (allergier) ska de inte
anvéandas.
Biverkningar: Overkénslighetsreaktioner (allergier) liksom elek-
trokemiskt baserade lokala sensoriska stérningar, smakstérnin-
gar och irritation i munslemhinnor har beskrivits i enstaka fall.
Interaktion med andra legeringar: vid approximala eller anta-
gonist kontakter med en annan typ av legering kan galvaniska
effekter férekomma. Om kontakt med andra legeringar pa en
elektrokemisk bas leder till ihallande lokal parestesi maste
andra material anvéndas istéllet.
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14. Anmarkningar
Las i materialsékerhetsbladet eller i nationella féreskrifter om
hur materialet ska kasseras.

Heraenium® = registrerat varumérke fér Kulzer GmbH
Vi férbehaller oss ratten till tekniska &ndringar.

Version: 2018-08
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Hera Brugervejledning

Brugsanvisning Heraenium® P

I henhold til ISO 9693 og ISO 22674

Heraenium P er en kobolt-krom-legering til fremstilling af kroner
og broer med porcelaens- eller plastfacader. Heraenium P
udmeerker sig ved en god binding til porcelzen, optimale fysiske
egenskaber og en lang reekke anvendelsesomrader.

1. Opmodellering: Kronevaeggene skal vaere mindst 0,4 mm
tykke, s& veaegtykkelsen efter trimningen er mindst 0,3 mm. For
@ at sikre at porceleenet danner et ensartet tykt lag, skal kroner @
og mellemled opmodelleres i overensstemmelse med de redu-
cerede anatomiske tandformer. Skarpe kanter, overlapninger
og underskeaeringer ber undgas. Til plastfacader skal der ligele-
des overholdes en vaegtykkelse pa 0,3 mm samt anvendes
retentionsperler (2 0,4 mm).

2. Anbringelse af stobestifter og indstebning: Til broarbejder
anbefales anvendelse af stavstobestift med reservoir. Stobestif-
ter, der er ca. 5 mm lange og 3,5 mm i diameter, anbringes i en
vinkel pa 45° pa voksens palatale eller linguale overflader.
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Hvert broled skal have sin egen stebestift. Store molarkroner
eller massive mellemled krzever to stobestifter. Stobestifterne
skal altid anbringes péa den tykkeste del af voksmodellen. De
forbindes via en vandret stavstebestift med en diameter pa

5 mm. Stebestifter med en diameter pa 4 mm anvendes i for-
bindelse med enkeltforbindelses-stobestifter. Storre stobeob-
jekter kreever tykkere stobestifter. Finkornede, fosfatbundne,
grafit- og gipsfrie indstebningsmaterialer til kroner og broer,
som fx Heravest Onyx og Moldavest exact skaber de bedste
forudseetninger for fremstillingen af preecisionstilpassede steb-
objekter og perfekte overflader.

@ 3. Stebning: Den korrekte maengde Heraenium P, der er nod- @
vendig til stabningen, beregnes ved at multiplicere voksmodel-
lens veegt med legeringens densitet og derpa dividere med
voksens densitet (ca. 0,93 g/cm?).

Heraenium P’s densitet = 8,8 g/cm?®
Beregningsformel: Voksens vaegt x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Stebning med induktionsopvarmede vakuum/trykstab-
ningsapparater: Induktionsopvarmede vakuum/trykstebnings-
apparater fra Kulzer er de mest hensigtsmaessige til smeltning
og stebning.
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Under forsmeltningen smeltes stebeblokkene, indtil den sidste
stebeblok er sunket ned i smeltemassen, og der ikke lsengere
findes synlige kanter eller en mat overflade. Herefter afbrydes
smeltningen, og stebekammeret bnes, nér det har opnéet nor-
malt tryk. Steberingen indszettes, og den egentlige smeltepro-
ces pabegyndes. Stobeprocessen startes 8 sekunder, efter at
den matte smeltefilm er forsvundet fra overfladen.
Stobning med motordrevet centrifugalstebeapparat og
smeltning med gasbraender: Aktivér oxyacetylengassen. Abn
begge ventiler helt og justér flammen ved at reducere acetylen-
flowet, indtil der ses bla kegler pa ca. 3 mm pa gasbraenderens
@ &bninger. @
Indstil en neutral flamme. Anbring Heraenium P stobeblokken i
den forud opvarmede digel. Hold gasbreenderen ca. 40 mm
over diglens overste kant. For gasbreenderen hen over blok-
kene med cirkulaere bevaegelser, s& de opvarmes jeevnt, og
fortseet, indtil de smelter og flyder sammen. S& snart blokkene
er smeltet sammen, skal centrifugalstobeapparatet startes.
Efter stobning stilles steberingen til afkeling pa bordet. Friger
stebeobjekterne meget forsigtigt fra ringen. Fjern indstebnings-
materialet med varsomhed. Sandblaes med et aluminiumoxid-
slibemiddel (110-125 pm).
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4. Grovrenovering og praeparation til porcelzensfacader:
Efter stobning bearbejdes de stebte stel ved hjeelp af skarpe
hérdmetalfraesere. Der méa kun arbejdes i én retning og ikke
udeves hardt tryk. Der mé ikke anvendes diamantbor ved bear-
bejdningen. Der mé ikke anvendes gummipolerere pa de over-
flader, der skal deekkes med porcelaen. Undgé skarpe kanter
og underskeeringer. Sandblaes overfladerne med aluminiumoxid
(100-125 um, 4 bar) efterfulgt af dampstraling med henblik pa
rengering.

A Metalstov er sundhedsfarligt.

| forbindelse med grovrenovering og sandblaesning skal der
@ benyttes hensigtsmaessigt udsugningssystem og ansigtsmaske @
(type FFP3-EN 149-2001)!
5. Oxidbraending: Oxidering i 10 minutter ved 950°C (1742°F)
under vakuum. Oxidlaget skal have en ensartet farve. Fjern
forsigtigt oxiden pé facadeoverfladerne med aluminiumoxid
(110-125 pm, 4 bar) og ved hjeelp af en sandblzeser uden sand-
genbrug, hvorefter der rengeres (fx med damp).
6. Keramik- fasader:

a) Facader med HeraCeram: Folg den aktuelle brugsanvisning
til HeraCeram fra Kulzer.
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b) Facader med andre porcelanstyper: Ved facader med
andre porcelaenstyper ber brugsanvisningerne fra de pageel-
dende porceleensproducenter overholdes.

c) Langsom afkeling med henblik pa spandingsreduktion:
| forbindelse med omfattende og mere massive stel anbefa-
les en langsom afkeling med henblik pa spaendingsreduk-
tion: Indstil en afkelingstid med &ben ovnder (3-5 minutter)
eller lad genstanden forblive pa braendingsbakken i udstra-
lingsvarmen fra det &bne braendkammer.

7. Plastfacader: Bearbejdning af facadematerialet i henhold til

producentens anvisninger.
@ 8. Lodning inden braending: Til lodning af Heraenium P stel @

anbefales det specielle produkt Heraenium P Lot 1.

Lodning efter braending (ovnlodning anbefales): Lodning
efter breendingen kan udferes med produktet Stahlgoldlot 750.
Dzek loddestedet med et tyndt lag pasta, Speziallétpaste Hera
SLP 99 (Veer opmaerksom pa oplysningerne om det tilsvarende
i sikkerhedsdatabladet!), og pas pa, at flussmidlet ikke bererer
porcelzenet.

9. Lasersvejsning: Til svejsning af Heraenium P stel er iszer den
specielle Kulzer CoCr-laser-svejsetrad velegnet — & 0,5 mm.
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10. Omstoebning: Legeringens fysiske og kemiske kvali-
tetsegenskaber garanteres kun, hvis der anvendes nye materia-
ler. Vi anbefaler derfor, at der i forbindelse med porceleensfaca-
der kun anvendes nye materialer.

11. Anvendelse af Blendgold Neu: Med Blendgold Neu kan por-
celaenets farve og eestetik forbedres. Preeparér overfladerne som
beskrevet under punkt 4. Applicér derefter et meget tyndt lag
opakmasse og gennemfer en braending. Tryk pastaen Blendgold
Neu ud af sprejten og direkte over pa en ren pensel. Pafer et tyndt
lag Blendgold Neu p& opakmassen. Ter Blendgold Neu i udstra-
lingsvarmen fra den 400°C (752°F) varme keramiske ovn. Genstan-
@ dens temperatur skal i denne forbindelse veere ca. 180°C (356°F). @
@g temperaturen til 820°C (1508°F) med en hastighed pé 55°C
(131°F)/min. og breend uden vakuum og holdetid. Tag genstanden
ud af ovnen pa breendingsbakken og lad den afkeles pa bordet.
Fortszet bearbejdningen af porceleenet pa saedvanlig vis. Det er
muligvis tilstraekkeligt, kun at applicere et Blendgold-lag i det cervi-
kale omréade. En direkte applicering af Blendgold Neu pé Herae-
nium P er ikke mulig. Hvis der enskes en varmere, mere guld-gul
farve, anbefales anvendelsen af HeraCeram Intensiv-Opaker gold.

12. Kemisk sammensaetning i veegtprocent:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(Beryllium- og cadmiumfrit)
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13. Tekniske data:
Type 5 legering efter stobning og efter porceleensbraending i
henhold til ISO 22674.
Densitet: 8,8 g/cm?®
Indstebningsmateriale: Fosfatbundet, fx Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Forvarmningstemperatur: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Digel: Keramik NEM
Smelteinterval: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Stobetemperatur: 1550°C (2822°F), 8 sekunder efter den
matte film er forsvundet
@ Oxidbraending: 950°C (1742°F), 10 min. under vakuum @
CTE 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Lodning: Heraenium P Lot 1
Stahlgold Lot 750
Hardhed efter stebning: 320 HV 10
Héardhed efter breending: 330 HV 10
Flydegraense 0,2 %: 650 MPa efter porceleensbraending
600 MPa efter stobning
Brudstyrke efter breending: 910 MPa
Brudforlaengelse efter braending: 8 %
Elasticitetsmodul: 200 GPa
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Kontraindikationer: Hvis nogle af komponenterne i disse lege-
ringer udleser overfolsomhed (allergier), ma de ikke anvendes.
Bivirkninger: Der er beskrevet enkelte tilfelde af overfelsom-
hedsreaktioner (allergier) samt elektrokemisk baserede lokale
sanseforstyrrelser, smagsforstyrrelser og irritation af mundens
slimhinder.

Interaktioner med andre dentale legeringer: Ved approksi-
mal eller antagonistisk kontakt med tanderstatning, bestaende
af legeringer, der ikke er af samme type, kan der optraede gal-
vaniske effekter. Ved vedvarende forekomst af elektrokemiske,
lokale ubehag pa grund af kontakt med andre legeringer ber

@ der anvendes andre materialer. @

14. Bemaerkninger

Med hensyn til bortskaffelse henvises til sikkerhedsdatablade
eller lokale regulativer.

Heraenium® = registreret varemzerke, tilherende Kulzer GmbH
Vi forbeholder os ret til at foretage tekniske endringer.

Ajourfert: 2018-08
77
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Hera Bruksanvisning

Bruksanvisning Heraenium® Pw

I henhold til EN ISO 9693 og EN ISO 22674

Heraenium Pw er en koboltkrom-legering til fremstilling av kro-
ner og broer med porselen- eller akrylfasader. Heraenium Pw
binder spesielt godt til porselen og har optimale fysiske verdier
og et bredt anvendelsesomrade.

1. Modellering: Voksobjektene skal ikke vaere tynnere enn 0,4
mm — dette sikrer at kappene er minst 0,3 mm tykke etter bear-
@ beidelsen. For & sikre at porselenet danner et jevnt tykt lag, ma @
kapper og pontics veere modellert slik at de ligner tennenes
naturlige anatomi. Unngé& modellering av skarpe kanter, over-
lappinger og undersnitt.
Kappene mé ogsa veere minst 0,3 mm tykke for akrylfasader og
det mé brukes retensjonsperler (0,4 mm dia.).

2. Pasetting av stepekanaler og investering: Til broarbeid
anbefaler vi stopekanaler og stopereservoar. Stopekanaler med
5 mm i lengde og 3,5 mm i diameter festes til voksobjektets
palatinal- eller lingualflate i 45° vinkel. Hverr broledd krever sin
egen stopekanal. Store molarer eller massive pontics kan ha
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behov for to kanaler. Stepekanalene ma alltid veere festet til
objektets tykkeste del. De forbindes med en 5 mm tykk hori-
sontal bjelke. Single objekter kan investeres med 4 mm stope-
kanal uten reservoar. Storre stopeobjekter krever tykkere sto-
pekanaler. Finkornede, fosfatbundne, grafitt- og gipsfrie
investmenter for krone/broarbeid slik som Heravest Onyx og
Moldavest Exact har de beste forutsetninger for step med opti-
mal tilpasning og perfekte overflater.

3. Steping: Riktig mengde Heraenium Pw som kreves for sto-
ping beregnes ved & multiplisere voksobjektets vekt med lege-
ringens tetthet, dividert med voksens tetthet (ca. 0,93 g/cm?).

@ Tettheten til Heraenium Pw er: 8,8 g/cm?® @

Formel: Vekten til voksobjektet x 8,8 g/ cm®: 0,93 g/cm?
Steping med induksjonsoppvarmete vakuum/trykk stope-
maskiner: Induksjonsoppvarmede vakuum/trykk-stepemaski-
ner fra Kulzer egner seg best for smelting og steping. Under
forsmeltingen smeltes stepeblokkene til den siste blokken har
smeltet og ingen synlige kanter eller matt film er synlig. Deretter
avbrytes smeltingen og stepekammeret gjenopptar normalt
trykk og apnes. Deretter settes stoperingen inn og hovedsmel-
tingen begynner. Stepeprosessen starter 6 sekunder etter at
den matte filmen har forsvunnet fra overflaten.

79
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Stoping med en motordreven sentrifugal stepemaskin og
smelting med &pen flamme: Tenn pa gassblandingen av ace-
tylen og oksygen. Apne begge ventiler fullstendig og juster
flammen ved a redusere acetylenflyten, til en ca. 3 mm lang bla
kon vises i brennerens munning.
Still inn en neytral flamme. Plasser Heraenium Pw stopeblok-
kene i den forvarmete smeltedigelen. Hold flammen omtrent
40 mm over smeltedigelens ovre kant. Beveg flammen i sirkler
rundt stepeblokkene for & varme dem jevnt til de smelter. Etter
at stopeblokkene er smeltet sammen, start den sentrifugale
stopemaskinen omgéende.

@ La stoperingen luftavkjoles. Fjern investmenten forsiktig og fri- @
gjor objektene. Sandblas med aluminiumoksid (110-125 pm).

4. Sliping og bearbeiding for porselensbrenning: Skjelettene
slipes i kun en retning med skarpe hardmetallfresere uten &
anvende hardt press. Ikke bruk diamantbor. Ikke bruk gummi-
polerere pa flater som skal dekkes med porselen. Unnga
skarpe kanter, vinkler og undersnitt. Sandblas overflaten med
aluminiumoksid (100-125 pm, 4 bar) etterfulgt av dampspyling.

A Innénding av metallstov er farlig for helsen.

Ved sliping og sandblasing bruk et passende avtrekksannlegg
og/eller ansiktsmaske (type FFP3-EN 149-2001)!

80
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5. Oksidbrenning: 950°C (1742°F) i 10 minutter med vakuum.

Oksidlaget skal ha en jevn farge. Oksidlaget fjernes forsiktig

med sandbléser og aluminiumoksid (110-125 ym, 4 bar).

Benytt kun ny aluminiumsoksid. Deretter rengjores objektene

med dampspyler.

Merknad: Oksidbrenning er ikke nedvendig ved bruk av

HeraCeram!

6. Porselens brenning:

a) Fasader med HeraCeram: Folg bruksanvisningen for
HeraCeram fra Kulzer.

b) Porselen fra andre produsenter: Folg bruksanvisningen fra

@ produsenten. @
c) Langsom avkjeling: P4 arbeider med tykke metallskjelett

eller broer med lange spenn anbefales det langsom avkjo-
ling. Dette for & minimere spenninger mellom metall og por-
selen. Still inn ovnen med gradvis apning av kammeret over
3-5 minutter, eller la objektet ligge pa brennbrettet i varmen
som stréler fra det &pne brennkammeret.

7. Akrylfasader: Bearbeides i henhold til akryl-produsentens

anvisninger.

8. Lodding fer brenning: Det anbefales & bruke slagloddet

Heraenium P Lot 1 for lodding av Heraenium Pw skjelett.

Lodding etter brenning (ovnslodding anbefalt): Denne

loddingen kan utferes med slagloddet Stahlgoldlot 750. 81
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Pafer et tynt lag med flussmiddel (Hera SLP 99 [Vennligst veer
oppmerksom pa informasjonen p4 tilsvarende sikkerhetsdata-
bladet!]) pa loddestedet og serg for at flussmiddelet ikke kom-
mer i kontakt med porselenet.

9. Lasersveising: For sveising av Heraenium Pw skjelett er
Kulzer CoCr lasersveistrad med 0,5 mm i diameter, spesielt
godt egnet.

10. Gjenbruk: De fysiske og kjemiske kvalitetsegenskapene til
legeringen kan kun garanteres ved bruk av nytt materiale. Vi anbe-
faler bare bruk av nytt materiale for skjeletter til porselensbrenning.

11. Péfering av Blendgold Neu: Blendgold Neu forbedrer por-
@ selents fargenyanser og estetikk. Overflatene bearbeides som @
beskrevet i avsnitt 4 for et meget tynt lag av opaker péferes og
brennes (med HeraCeram, pafer et halvdekkende lag med pre-
opaker). Trykk Blendgold Neu direkte fra spreyten og pa en ren

pensel og pafer et tynt lag Blendgold Neu pa opakerlaget.
Varm opp porselensovnen til 400°C (752°F) og terk Blendgold
Neu i varmen som straler fra den. Objektets temperatur skal na
ca. 180°C (356°F). @k temperaturen til 820°C (1508°F) med en
hastighet pa 55°C (131°F) /minutt og brenn uten vakuum og
holdetid. Fjern objektet fra ovnen, la det sta pa& brennbrettet og
luftavkjole. Fortsett a forarbeide keramikken som vanlig. Pafe-
ring av bare et lag med Blendgold i cervikalregionen kan veere
82
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tilstrekkelig. Blendgold Neu kan ikke paferes direkte pa Herae-
nium Pw. Hvis det trengs en varm, gullgulaktig farge, anbefaler
vi & bruke HeraCeram intensiv-opaker gull.
12. Kjemisk sammensetning i masse-prosentandeler:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(Fri for beryllium og kadmium.)
13. Tekniske data:
Legering av type 5 etter stopning og etter keramikkbrenning
ifolge EN ISO 22674.
Tetthet: 8,8 g/cm®
@ Investment: Fosfatbundet, f.eks. Heravest Onyx, Moldavest
Exact. @
Forvarmingstemperatur: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Smeltedigel: Keramisk, NEM (for uedle metaller)
Smelteintervall: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Stopetemperatur: 1550°C (2822°F), 8 sek. Etter at den matte
filmen forsvinner
Oksidbrenning: 950°C (1742°F)/10 min. i vakuum
WAK 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Slaglodd: Heraenium P Lot 1, Stahlgold Lot 750
Hardhet etter stoping: 320 HV 10
Hardhet etter brenning: 330 HV 10
Strekkgrense 0,2 %: 650 MPa etter porselensbrenning
600 Mpa etter stopning

®
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Strekkfasthet etter brenning: 910 MPa
Bruddforlengelse etter brenning: 8 %
Elastisitetsmodul: 200 GPa
Kontraindikasjoner: Hvis komponentene i disse legeringene
forarsaker hypersensitivitet (allergier) skal de ikke brukes.
Bivirkninger: Enkelte tilfeller av overfolsomhetsreaksjoner
(allergier) samt elektrokjemisk betingede, lokale sanseforstyrrel-
ser, smaksforstyrrelser og irritasjon pa slimhinnene i munnen er
beskrevet.
Interaksjoner med andre tannlegeringer: Ved proksimal eller
antagonistisk kontakt med tannerstatninger som ikke har

@ samme slags legering kan det forekomme galvaniske effekter. @
Hvis vedvarende elektrokjemisk-betinget lokal dysestesi opp-
star fra kontakt med andre legeringer, ma restaureringene skif-
tes ut med andre materialer.

14. Merknader

Vennligst se HMS-databladet eller nasjonalt regelverk for kas-
sering.

Heraenium® = registrert varemerke som tilherer Kulzer GmbH
Vi beholder retten til & utfere tekniske endringer.

Redaksjonen avsluttet: 2018-08
84
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Hera Kayttsohjeet (FD

Kayttoohjeet Heraenium® P

EN ISO 9693:n ja EN ISO 22674:n mukaan

Heraenium P on kobolttikromiseos, jota kaytetaan kruunujen ja
siltojen valmistamiseen keraamisista ja akryylisista pinnoit-
teista. Heraenium P sitoutuu hyvin keraamiseen materiaaliin.
Tuotteella on optimaaliset fyysiset arvot ja lukuisia kayttotarkoi-

tuksia.
1. Valumallin muotoilu: Jéljennésmallien seinien pitaé olla
@ vahintdan 0,4 mm paksuja. Nain varmistetaan, etta jaljennok- @

sen seinissa on vahintdan 0,3 mm jéljelld tydstamisen jalkeen.
Jotta keraaminen materiaali muodostaisi tasaisen kerroksen,
jaliennokset ja vélihampaat pitda muotoilla niin, ettd ne vastaa-
vat pienennetyn luonnollisen hampaan anatomiaa. Valta terava-
reunaisten kulmien, limittymien ja ulokkeiden muotoilemista.
Akryylipintaisten jalijenndsten pitaa olla 0,3 mm paksuisia ja
kiinnityshelmien (halk. 0,4 mm) kaytto on vélttamatonta.

2. Valukanavien kiinnittdminen ja upottaminen: Suositte-
lemme siiliélla varustetun valukanavajérjestelmén kayttamista
siltoihin. Vahamallin palataalisiin tai linguaalisiin pintoihin kiinni-
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tetddn noin 5 mm pituiset ja 3,5 mm halkaisijalla varustetut
syottdévalukanavat 45°:n kulmassa. Jokaiseen siltayksikkdon
pitaa kiinnittdd oma valukanava. Suuriin molaarijéljenndksiin tai
kiinteisiin valihampaisiin tarvitaan kaksi valukanavaa. Valukana-
vat pitaa liittda aina mallin paksuimpaan kohtaan. Ne liitetdan 5
mm halkaisijalla varustetulla vaakasuoralla puikkomaisella valu-
kanavalla. 4 mm halkaisijalla varustettuja valukanavia kaytetéan
yksittéisissa litosvalukanavissa. Mité suurempi valun tilavuus,
sitéd paksumpia kanavien pitaa olla. Kruunuihin ja siltoihin tar-
koitetut hienorakeiset, fosfaattisidonnaiset, grafiitittomat ja kip-
sittdémat upotusaineet kuten Heravest Onyx ja Moldavest exact

@ ovat optimaalisia tuotteita tarkoilla valupinnoilla varustettujen @
tarkkojen valumallien valmistukseen.

3. Valaminen: Valamiseen tarvittava mééréa Heraenium P:té las-
ketaan kertomalla vahamallin paino seoksen tiheydella, joka
jaetaan vahan tiheydella (noin 0,93 g/cmd).

Heraenium P:n tiheys on: 8,8 g/cm?®

Kaava: Mallin paino x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm®.

Valaminen induktiokuumennetuilla tyhjié/painevalulaitteilla:
Seosten sulatukseen ja valamiseen soveltuvat parhaiten induk-
tiokuumennetut Kulzer -tyhji6-painevalulaitteet.
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Esisulatuksen aikana valuharkkoja sulatetaan, kunnes viimeinen
valuharkko on uponnut sulaneeseen seokseen eikd harkosta
ndy reunoja tai himmeaa kalvoa. Sulatus keskeytetéan ja valu-
kammion annetaan saavuttaa normaali paine ennen sen avaa-
mista. Valurengas asetetaan paikalleen ja padsulatusprosessi
aloitetaan. Sulatusprosessi aloitetaan kahdeksan sekunnin
kuluttua siitd, kun himmea kalvo on havinnyt pinnalta.
Valaminen moottorikayttoisella sentrifugi-valukoneella ja
sulattaminen valujuottolampulla: Sytytéd happiasetyleeni-
kaasu. Avaa molemmat venttiilit kokonaan ja saada liekkia
vahentamalld asetyleenin virtausta, kunnes noin 3 mm pituiset

@ siniset kartiot tulevat esiin valujuottolampun aukoista. @
S&&da neutraali liekki. Aseta Heraenium P -valuharkot esilam-
mitettyyn upokkaaseen. Pidé liekkiéd noin 40 mm upokkaan yla-
reunan paalla. Liikuta juottolamppua valuharkkojen ympérilléa
pyorein liikkein, jotta harkot lampenevét tasaisesti ennen niiden
sulamista ja juottumista. Kaynnista sentrifugivalulaite valitt-
masti sen jélkeen, kun valuharkot ovat juottuneet. Anna valu-
renkaan jadhtya valamisen jalkeen. Irrota valut erittdin varovasti.
Poista upotusaine varovasti. Hiekkapuhalla alumiinioksidi-hio-
malaikalla (110-125 pm).

87
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4. Keraamisten pinnoitteiden valmistelu: Valamisen jalkeen

jaliennoksia tyostetaan teravilla kovametallileikkureilla vain

yhteen suuntaan kayttamatta likaa voimaa. Ala kayta timantti-

laikkoja. Ala kayta pintoihin kumisia kiillottimia. VAlta terdvareu-

naisia kulmia ja alareunoihin tulevia ulokkeita. Hiekkapuhalla

pintoja alumiinioksidilla (100-125 pm, 4 bar) ja hdyrypuhdista

ne lopuksi.

A Metallipdly on vaarallista terveydelle.

Kayta viimeistely- ja hiekkapuhallustoissa sopivaa imupoistojar-

jestelméa ja/tai kasvonaamaria (tyyppi FFP3-EN 149-2001)!

@ 5. Oksidipoltto: 950°C:n (1742°F) lampétila 10 minuuttia tyhji- @

6ssa. Oksidikerroksen pitaa vérjaantyé tasaisesti. Poista varo-

vasti oksidi pinnoilta alumiinioksidilla (110-125 pm, 4 bar) ei-

kierrattavalla hiekkapuhaltimella ja puhdista lopuksi (esim.

hoyrylla).

6. Poltto muilla keramia materiaaleilla:

a) HeraCeram-keramia: Noudata Heraeuksen uusinta
HeraCeram-kayttdohjetta.

b) Paallystys muiilla keramia tuotteilla: Jos kaytat muita paal-
lepolttokeramia tuotteita, noudata kyseisen keramian valmis-
tajan antamia ohjeita.

88
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c) Jadhdytys: Laajemmissa ja suuremmissa rakenteissa suosit-
telemme jaahdytysta. Saada jaahdytysaika (3-5 minuuttia)
uunin aukeamiselle ja anna tyén olla avonaisen uunin alla
jaahtymissyklin ajan.

7. Akryylipinnoitteet: Késittele pinnoitemateriaali valmistajan

antamien ohjeiden mukaisesti.

8. Juotto ennen polttoa: Heraenium P -rakenteiden juottoon
suositellaan erityistd Heraenium P 1 -juotetta.
Juotto polton jalkeen (suosittelemme uunijuottoa): Tama juotto
voidaan tehdé kobolttikromilla/kultajuotteella 750. Laita juotto-
@ kohtaan ohut kerros erikoisjuoksutetta Hera SLP 99 (Huomioi @
tiedot vastaavat kdyttoturvallisuustiedotteen!) ja varmista, ettd
juoksute ei kosketa keramiikkatuotetta.

9. Laserhitsaus: Heraenium P -rakenteen hitsaamiseen sopii
erityinen Kulzer CoCr-laserhitsauslanka, jonka halkaisija on 0,5
mm.

10. Uudelleenvalaminen: Seoksen fysikaaliset ja kemialliset
ominaisuudet voidaan taata ainoastaan kaytettdessa uusia
materiaaleja. Suosittelemme ainoastaan uusien materiaalien
kayttamista keramiikkapinnoitteisiin.
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11. Blendgold Neun kayttadminen: Blendgold Neu parantaa
keraamisen tuotteen sdvyja ja ulkondkda. Kasittele pinnat osan
4 ohjeiden mukaisesti ennen tuotteen kayttdmista ja polta hyvin
ohut kerros himmenninté. Purista Blendgold Neuta ruiskusta
suoraan puhtaalle harjalle ja liséé ohut kerros Blendgold Neuta
himmentimeen. L&mmita keramiikkauuni 400°C (752°F):n lam-
pétilaan ja kuivaa Blendgold Neu uunista séteilevalla lammolla.
Tyokappaleen lampétilan pitédé saavuttaa noin 180°C (356°F)
lampatila. Nosta lampétilaksi 820°C (1508°F) nopeudella 55°C
(131°F)/min ja polta ilman tyhjiété ja varausaikaa. Poista tyo-
kappale uunin polttotasolta ja anna sen jadhtya. Jatka keraami-

@ sen tuotteen tyostoa tavalliseen tapaan. Pelkka Blendgoldker- @
roksen lisdé&dminen servikaaliselle alueelle saattaa olla riittdva
toimenpide. Blendgold Neuta ei voi lisdta suoraan Heraenium
P:n péélle. Jos halutaan saada aikaan lammin, kellertava kullan
vari, suosittelemme kullanvérisen intensiivisen HeraCeram
-himmentimen kayttamista.

12. Kemiallinen koostumus painoprosentissa:

Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(Ei sisallé berylliumia eik& kadmiumia)

13. Tekniset tiedot:

Tyypin 5 seos valun ja keramiikkapolton jéalkeen EN ISO
22674:n mukaan
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Tiheys: 8,8 g/cm?®

Upotusaine: Fosfaattisidonnainen, esim. Heravest Onyx,

Moldavest exact

Esilammityslampétila: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)

Upokas: Keraaminen epéjalo metalli

Sulamisalue: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)

Valulampétila: 1550°C (2822°F), 8 sekunnin kuluttua siita, kun

himmea kalvo on havinnyt

Oksidipoltto: 950°C (1742°F), 10 min. tyhjiossa

Lampdlaajenemiskerroin 25°C-500°C (77°F-932°F):

13,8 pm/m/K

@ Juote: Heraenium P 1 -juote @

Kobolttikromi/kultajuote 750

Kovuus valamisen jélkeen: 320 HV 10

Kovuus polton jalkeen: 330 HV 10

Venymisraja 0,2 %: 650 MPa keramiikan polton jalkeen

600 MPa valun jalkeen

Vetolujuus polton jélkeen: 910 MPa

Murtovenyma polton jélkeen: 8 %

Kimmokerroin: 200 GPa

Vasta-aiheet: Jos seosten komponentit aiheuttavat yliherk-

kyytta (allergiaa), seoksia ei tule kayttaa.

91

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 91 30.07.18 13:4/



®

Sivuvaikutukset: Yksittaistapauksissa on kuvattu yliherkkyys-
reaktioita (allergioita) seka sahkokemiallisia, paikallisia tuntohai-
riéitd, makuhairiéité ja suun limakalvon arsytysta.
Yhteisvaikutukset muiden dentaalilejeerinkien kanssa: App-
roksimatiivisessa ja antagonistisessa kontaktissa erilaatuisista
lejeeringeisté valmistettuihin tekohampaisiin voi esiintya galvaa-
nisia efekteja. Jos sédhkdkemian aiheuttamia, paikallisia epa-
miellyttavia tunteita kosketuksessa muihin lejeerinkeihin esiin-
tyy ja ne ovat jatkuvia, kyseiset aineet on korvattava muilla

materiaaleilla.
14. Huomautuksia
@ Katso tietoja tuotteen havittamisesta materiaalin kayttoturvalli- @

suustiedotteesta tai toimi kansallisten maaraysten mukaan.
Heraenium® = Kulzer GmbH:n rekisterdima tavaramerkki
Pidatdmme muutoksen tehdé teknisia muutoksia.

Painos: 2018-08
92
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Hera 06nyisg xpriong

0dnyieg xpriong Heraenium® P

Z0pdwva pe to Tipoturo EN ISO 9693 kat EN ISO 22674

To Heraenium P gival éva kpdpa koBaAtiouv xpwpiouv yla tnv
KOATAOKELT KOPWVWV KAl YEPLPWY PE KEPAUIKEG I} AKPUAIKEG
oOYelg. To Heraenium P Snpiloupyei loxupo 6e06 e Ta KEPAPIKA
UAIKA Kal TTapouotalel BEATIOTES TIHEG PUTIKWY ISIOTATWY,
KaBwg Kat éva Peyaho e0POG EPAPHOYWV.

1. MovteAdapiopa: Ta TOWHATA TWV KOPWVWY TIPETEL va dla-
@ HopdwvovTal pe TIaxog Oxl HikpoTepo amod 0,4 mm, €10l WoTe @

pETA TNV eTEEEPYAOia, TO TIAXOG TWV TOXWHATWY va pBdAvel Ta

0,3 mm. MNa va diacpaiioTei OTL TO KEPAPIKO LAIKO XTiCeTal o

OHOLOHOPPOU TIAXOUG OTPWHA, TO KEPWHA TWV KOAOBWHATWV

Kal TV YEPLPWHATWY (EVOIAPETWV) TIPETIEL VA TIPOOEYYICEL TNV

Qvatopia Twv HEIWPEVWY PUOIKWV SovTiwv. ATtodUyeTe TN Snpt-

oupyia aTOTOPWY YWVIWV, ETIKAAVPEWV KAl LTTOOKAPWV KATA

TO povteAAdpiopa. Ma cLUVBETIKEG OYELG, TO TIAXOG TWV TOLKW-

pdtwy TIPETEL £TTioNG va eival 0,3 mm kal artatteitat n xprion

odapdiwv cuykpdrtnong (diap. 0,4 mm).
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2. Mpocaptnon aywywv XOTELONG Kat EMEVELON: ZuVIoTOUUE
TNV TEXVIKN PE UTIAPA Kal aywyouq He Se€apevn) yla YEQUPEG.
Aywyoi pe prikog 2-5 mm kat Stapetpo 3,5 mm TpocapTwvTal
OTIG UTTEPWIEG I YAWOOIKEG ETIHGAVELEG TOU KEPIVOU OHOLWHATOG
o€ pia ywvia 45 °. KaBe povada yédupag amattei To Sikd g
aywyd. Ta peyallTepa KEPLVA opoLpaTa Youdiwy ) Ta evold-
peoa arnattovv 0o aywyolg. Ot aywyoi TIPETEL TTAvTa va TIpo-
0apTWVTAL OTO TTIO TIaxy onpeio TNG KEPVNG epyaciag. Zuveeo-
vTal pe aywyo pmapa, Slapétpou 5 mm. Aywyoi pe Slapetpo
4 mm XpnolpoTtololvTal yia Hovoug oLVEETIKOUG aywyous. ‘Oco
HeyaAlTEPOG €ival 0 OYKOG TOU XUTOU, TOGO PEYAAUTEPO TIPETIEL
@ Va €ival To TIAx0G TWV aywywv. AETTTOKOKKA, LAIKA eTTEVELONG @
(upoxwpata), pwodoptkol TOTIoL, EAeVBEPA ATTO ypaditn Kat
yOwo, 6mwg ta Heravest Onyx kat Moldavest exact eivat 16a-
VIKA YIa TNV KATAOKEUNG XUTWV pe LWNAR akpifela epappoyng
Kal TEAela Aeieg eTTIPAVELEG.
3. Xotevon: H owotr) moodtnta Tou Heraenium P tou amattei-
Tat yia ) x0tevon vrtohoyifetal TtoAarAactaovtag to BAapog
TOU KEPLVOU OHOWWHATOG PE TNV TIUKVOTNTA TOL KPAPATOG, Slal-
POUKEVOL HE TNV TILKVATNTA TOL KepLo (Tiepitou 0,93 g/cm?).
H mukvéTtnTa Tou Heraenium P eivat: 8,8 g/cm?®
Tormog: Bapog képvou opotwpatog x 8,8 g/cm?® : 0,93 g/cm?
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X0TEVON HE EMAYWYIKEG CUOKEVEG KEVOU LTIO Ttieon: a TNV
€N Kat XUTEVoN ol TIAEoV KATAANAEG OUOKEVEG ival ot
OUOKEVEG XUTELONG KEVOU/ TTiEONG HE ETTAYWYIKY BEppavon Tng
Kulzer. Katd tnv apxikn Ti&n, ot KOAv§pol XUTELONG TriKovTal
£WwG OTOL O TEAEUTAIOG KUAVEPOG ePBLBIOTEL OTO KpApa Kal Sev
UTTAPXOULV TIAEOV OPATEG TIAPUDEG I} OKIEG TOU KUAIVEPOU XUTEL-
ong. H tén katorv dlakomreTal kat o BaAapog xuteuong adri-
VETAL va ETIOTPEVYEL OTNV KAVOVIKI) Ttieon kat avoiyetal. O
SAKTVUALOG XUTELONG ELCAYETAL KATOTILV Kal EEKIVA N KUpla Sladt-
kaoia TENG. H Siadikacia xuteuvong Eekva oxTw SeuTEPOAETTTA
apoL e€adavioTel n okiaon aro Tnv emipavela.

@ XOTEVLON PE PNXAVOKIVITN GUYOKEVTPO GUOKELR XOTELONG @
Kat T€N pe pAdya xotevang: AVapAEETe To aéplo 0EVACETUAI-
vng. Avoi€te Kal TIg §0o BaABideg TTANpwG Kat pubpioTe TN
HAOYa EAATTWVOVTAG TN POI ACETUAIVNG £WG OTOU PTIAE KWVOL
TIEPITIOU 3 MM prKoUG eUdAVIOTODY OTA OTOUIA TNG PAOYAG
xUtevong. Artatteitat n puBpLon ovdétepng dAdyag. TortoBeTr-
OTE TOUG KUAivEpoug Tou Heraenium P ato TipoBeppacpévo
okagidlo. Kpatriote t pAdya mepirtou 40 mm mdvw and v
TIAvw Akpn Tou okadidiou. Kivrjote KUKAIKA T GAdya yopw armo
TOUG KLAIVEPOUG TOL HETAAAOUL yia va Ta BeppAveTe OpOLO-
Hopda Ewg 6Tou Awoouv Kal evwBolv. MOAIG eviwBolv ot KUAWV-
Spot, Eekivrote apéowg Tn puyokevTpo. MeTd Tn Xuteuon, adr-
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OTe ToV SAKTUALO XUTELONG VA KPUWOEL aToV aépa. BydAte Tnv
£TTEVELON TIUPOXWHATOG ATIO TA XUTA TIOAD TIPOCEKTIKA. Adal-
PEOTE TO UAIKO eTTEVOLONG Pe TIpodo)r). AUHOBOAraTE He ofei-
&10 Tou aAovpviou (110-125 pm).
4. TPOXI0HOG Kal TIPOETOINACIA KEPAUIKWV OPeWwV: MeTd TN
XUTeLan, o HETAAAIKOG OKEAETOG TpoxiCeTal pe eyAuDISeG KOTIAG
TOUYKOTEVIOU-KapPLSiou TIPOG pla KatevBuvon HovVo, XwpIG va
aokeitat vPnAn Ttieon. Mn xpnotportoleite Slapavtodppeles. Mn
XPnotdoToleite AaoTixdkia Aeiavong oTig etupdveleg Tov Ba
SexBolv To kepapikd LAIKO. ATTOdUYETE T Snploupyia anoto-
HwV Ywviwv Kat uttookadwv. Kavte appoBoAr} Twv emipaveiiv
@ pe o&eidlo Tou arovpviou (100125 pm, 4 bar) akohouvBolpEevVn @
aré kabaplopo pe atpod.
H okovn petdaAAwv gival emikivéuvn yia tTnv vyeia.
Katd Tov TpoxIopo kat Tnv appoBoAr} XpnotgoTolate éva
katd\nAo cbotnpa eaeplopol i kat paoka okovng (TUTToL
FFP3-EN 149-2001).
5. Oeppokpacia oeidwang: otoug 950°C (1742°F) yia 10
AeTtTd oE Kevo. To oTpwia ofeidwang Ba TPETEL va xpwHAaTIoTEL
opolopopda. APalPECTE TIPOOEKTIKA Ta OEeidla amo Tig eTidd-
VEIEG TNG TIPOG KATAOKELNG OYPNnG pe oEeidla Tou aloupviov
(110-125 pm, 4 bar) xpnolHoTIoWVTAG APHOBOAN XWPIG avaki-
KAWON Kal KatoTiv kabapioTe (T.x. Je aTHo).
96
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6. EmukaAvn pe KEPAUIKA LAKA:

a) EmkaAvpn pe HeraCeram: lox0ouv oL TPEXOLTEG 08NYieq
emnefepyaoiag Tou HeraCeram tng Kulzer.

b) ETikaAuvpn pe aAAa Kepapika bAIKa: Ma v emkaivyn pe
GAAA KEPAPIKA LAIKA TIPETIEL VA TnpoLvTal oL odnyieg xpriong
TOU KATAOKELAOTH| TOU KEPAUIKOU UAIKOU.

c) Wogn ektovwong: Ma PeTAAAIKOUG OKEAETOUG HEYAANG EKTA-
ONG Kal cupTiayéotepng Goprg ouvioTatal pia Yogn ekTovw-
ong: PuBpiote €va xpovo Yugng pe dvolypa Tou polpvou
KEPAUIKNAG OTITNONG (3-5 AETTTA) i APrioTE TO AVTIKEIPEVO
ETIAVW OTO POPEQ OTTTNONG OTNV AKTIVOBOACUHEVN BEPUO-

@ TNTA TOL AVOIKTOU BAAApOUL OTTTNONG. @

7. ‘OPn akpuAkoU: ETie€epyaoTeite To UAIKO OYNngG cbpdwva Pe

TIG 08NYIEG TOL KATAOKELAOTH.

8. K6AAnon mipwv tnv omtnon: Ot okeletoi améd Heraenium P

prtopolv va KoAAnBoLv pe v eldikr) KOAAnon Heraenium P Lot 1.

KO6AANnon petd tnv omtnon (ouviotatat KOAAnon o poipvo):

H kOAAnoN pTtopei va yivel pe KOAANon koBaATtiov-xpwpiou/xpu-

oo 750. Edpappdote €va Aetttd oTpwia aro Tnv e8I idota

KOAANnongG Hera SLP 99 (Bopaka) (MapakaloLpe, dwaote TIpo-

OO0XN OTIG TTANPOPOPIEG OXETIKA pE TO avTioTolxo SeAtio Sedo-

pévwv aodpaleiag!) otn B€an kOAANoNG kat BePaiwbeite 6T O

Bopakag dev Epxetal oe TAPH HE TO KEPAUIKO LAIKO.
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9. ZuykOAAnon pe Aéilep: Ma tn cLyKOAANON OKEAETWY ATIO
Heraenium P, ival 181aitepa KataAAnho e181kd oUPPA CUYKOAAN-
ong pe Aéiep Kulzer CoCr 6iap. 0.5 mm.

10. Emavayotevon: Ot QUOIKEG Kal XNHIKEG TIOLOTIKEG IOIOTNTEG
TOU KPAPATOG Eival EYYUNHEVEG HOVO HE XPrON KAVOUPLWY LAL-
KWV. ZUVIOTOUPE TN XPrioN HOVO KavoupLwV LAIKWY Yid KEPApL-
KEG OYELG.
11. Epappoyn Blendgold Neu: To Blendgold Neu BeATubvet Tig
ATIOXPWOELG KAl TNV ALoBNTIKN TOL KEPAUKOL LAKOU. MpoeTolud-
OTe TIG eTUPAVEIEG OTIWG TIEPLYPAPNKE OTNV EVOTNTA 4 TIPWV TNV
edappoyn Kat OTrTnNon evog TIOAL AETTTOL OTPWHATOG opaguer.
@ BydAte To Blendgold Neu aroé tn oUpiyya ameubeiag mdvw oe @
£va kaBapd TIVEAAKL Kal EGAPPOTTE €va AETTTO OTPWHA
Blendgold Neu oto opaquer. ©gppdvete Tov poUpVo TIopoeAd-
vng atoug 400°C (752°F) kat oteyvworte To Blendgold Neu otnv
BeppotnTa TIou aktTivoBoAeital arnd autév. H Beppokpaaia Tou
QVTIKEWWEVOUL Ba TIPETTEL va PpTdoel Tiepitou Toug 180°C (356°F).
Auv€note Tn Beppokpacia oe 820°C (1508°F) pe pubud 55°C
(131°F)/min. kat KAVETE OTITNON XWPIG KEVO Kal XpOVO avapovig.
Adaipéote TNV epyacia oto Sioko OTrTNong arnd Tov GovpVo Kal
adrioTe TNV va KPUWOEL. ZUVEXIOTE TNV ETTEEEPYATIA TOL KEPAUL-
KOU LAIKOU WG oLvABwG. H atiAr) epappoyr) EVOG AUKEVIKOV
otpwpatog Blendgold propei va eivat emtapkrig. To Blendgold
98
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Neu &ev pmopei va epappoatei arevbeiag oto Heraenium P. Eav
anarreital éva {eoTo, XPUTOKITPLVO XPWHA OTNV ATIOKATACTAON,
ouvioToLpE évtovo Xpuad opaquer HeraCeram.

12. Xnuikn covBeon o % Papoug:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(xwpi BPUANLO Kal KASHLO)

13. TEXVIKA XOPAKTNPLIOTIKA:
Kpdapa totou 5 Petd amod x0Teuon Kat Kepapikh kadon obp-
Pwva pe To ipoéTuTto EN ISO 22674.
Mukvétnta: 8,8 g/cm3
@ YAIKO emévduong: TupOxwHa GpwodopIkol TUTIOU TT. X. @
Heravest Onyx, Moldavest exact.
OeppoKpacia TPobEppavong:
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Zkadidlo: Kepapikd pn TIOAUTIHO HETAANO
EvOpog t&Nng: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Ogppokpacia x0tevong: 1550°C (2822°F), 8 deutepoAeTTTa
peTa TNV e€addvion Tng okiaong
Oeppokpacia o&eidwong: 950°C (1742°F)/10 min. oe kevo
ZuvteleoTiiG BepHIKIG S1acToArg 25°C-500°C (77°F-932°F):
13,8 pum/m*K
KoAAnon: Heraenium P Lot 1
KOAANon KoBaATiou-xpwuiou/xpuool 750)
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ZKAnpOTNTA HETA TN XUTELON: 320 HV 10

ZKAnpOTNTA HETA TNV OTrTNon: 330 HV 10

‘Opio svkapypiag 0,2%: 650 MPa peTA OTTTNON KEPAUIKOD

600 MPa peta tn Xuteuon

Avtoxn oc epeAKUOMO pPeTd TNV 6TrTnon: 910 MPa

Emupunkuvon 8padong peta tnv otrtnon: 8 %

ZuvtedeoTiig eEhacTtikoTnTag: 200 GPa

Avtevdeifelg: EQv Ta ouoTaATIKA QUTWY TWV KPAPATWY TIPOKA-

Aouv urepevatodnaia (aA\epyia) Ta kpdapata Sev TIPETEL va

XPnotgottolodvTal.

Mapevepyeleg: Ze PEUOVWHEVEG TIEPITTTWOELG £XOLV TIEPLlypadei
@ avtidpdoelg utepevalodnoiag (AAAepYieS), KaBWG kat NAEKTPO- @

XNHIKAG BACNG TOTTKEG ALOBNTNPLAKEG SIATAPAXEG, SIATAPAXEG

NG YeLoNG Kat pEBIOPAG TOL TTOPATIKOL BAevvoyovou.

AMNAETUSPACEIG HE AAAA 08OVTIKA Kpapata: MaABavikeg

SpACELG PTTOPEL va TIPOKVPOULV LTIO £YYUG I} QVTAYWVIOTIKN

eTtadr} pe 050VTOOTOIKIEG SIAPOPETIKWY Kpapdtwy. Eav oupPei

TIAPATETAPEVN, NAEKTPOXNHIKA ETIAYOHEVN, TOTIKN Sduoaiobnaia

ard v enadr pe AAAa KPAUATA, Ol ATTOKATACTACELG TIPETTEL

Va avtikataotafolv Je GAAA LAIKA.
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14. YTtodeigelg
Ma v anoppupn, TapakalolPe CUHPBOLAEUTEITE TO SEATIO
Sedopévwy aodaleiag LAIKOD 1) Toug EBVIKOUG KavoviopoUG.

Heraenium® = orjpa katateBév tng Kulzer GmbH
Alatnpolpe To SIKaiwpa va eTIPEPOVHE TEXVIKEG AAAAYEG.

Huepopnvia tehevtaiag avabewpnong: 2018-08
101
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Hera Navod k pouziti (C2)

Navod k pouziti Heraenium® P

Podle DIN EN ISO 9693 a DIN EN ISO 22674

Heraenium P je slitina kobaltu a chrému pro vyrobu korunek a
mustki s keramickymi nebo pryskyfi¢nymi fazetami.Na Herae-
nium P se dobfe napaluje keramika a vykazuje optimalni fyzické
vlastnosti a Siroky rozsah aplikaci.

1. Modelovani: Modely kapni¢ek musi mit tloustku nejméné 0,4
mm - tim se zajisti, Ze si kapni¢ka po obrouseni zachova
@ tloustku nejméné 0,3 mm. Aby se zajistilo, Ze keramika vytvori @
vrstvu o jednotné tloustce, musi se z vosku vymodelovat kap-
nicka umély zub umistény na mistku podle zmeneného tvaru
zubu. Nevytvarejte ve voskovém modelu ostré hrany a podsekfi-
viny. Kapni¢ka musi mit rovnéz tloustku 0,3 mm u akrylatovych
fazet a musi se pouzivat perlové retence (prdmér 0,4 mm).

2. Pfipevnéni licich &epi a tmeleni: Pro zhotoveni mustku
doporucujeme pouzivat systém licich ¢epl se zasobnikem. Lici
&epy o délce 5 mm a prdméru 3,5 mm se pfipoji k palatinalni
nebo lingvalni plose voskového modelu v Ghlu 45°. Kazda
mUstkova jednotka vyZzaduije vlastni lici ¢ep. Velké molarové
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kapnicky, nebo mezi¢leny umisténé na mistku vyzaduiji dva lici
Cepy. Lici ¢epy musi byt vzdy pfipevnény k nejsilnéjsi ¢asti
modelu. Jsou propojeny horizontalnim licim cepem o priméru
5 mm. Lici ¢epy o prdméru 4 mm se pouzivaji pro samostatné
lici &epy. Cim je vétsi objem odlitku, tim by lici ¢epy mély byt
silnéjsi. Jemnozrnné, fosfatové zatmelovani hmoty neobsahujici
grafit ani sadru na korunky a mistky, napfiklad Heravest Onyx
a Moldavest exact, jsou optimalizovany na vytvoreni pfesné
padnoucich odlitkél s dokonale odlitymi povrchy.
3. Odlévani: Spravné mnozstvi slitiny Heraenium P pozadované
pro odlévani se vypocita vynasobenim hmotnosti voskového
@ modelu hustotou slitiny délené hustotou vosku (cca 0,93 g/ @
cm?).
Hustota slitiny Heraenium P je: 8,8 g/cm®.
Vzorec: Hmotnost voskového modelu x 8,8 g/cm?® : 0,93 g/cm?.
Odlévani na vakuovych/tlakovych strojich s indukénim
ohievem: Vakuové/tlakové odlévaci stroje spolecnosti Kulzer s
induk&nim ohfevem jsou pro taveni a odlévani slitin nejvhod-
néjsi.
Béhem predtaveni se ingoty tavi, dokud neprahledny film nepo-
kryva pouze priblizné ¥ posledniho ingotu, vyénivajiciho z
povrchu roztavené slitiny. Taveni se pak prerusi, odlévaci
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komora se otevie, aby se obnovil normalni tlak. Pak se zasune
odlévaci prstenec a zahdji se proces hlavniho taveni. Proces
odlévani se zahdji za osm sekund poté, co z povrchu zmizel
neprahledny poviak.

Odlévani na odstredivém odlévacim stroji pohanéném elek-
tromotorem a taveni otevienym plamenem: Zapalte smés
acetylénu a kysliku. PIné oteviete oba ventily a nastavte pla-
men snizenim pratoku acetylénu, dokud se na Usti odlévaciho
horaku neobjevi modry kuzel dlouhy pfiblizné 3 mm.

Je tieba nastavit neutréini plamen. Do predehratého taviciho
kelimku vlozte ingoty Heraenium P. Drzte horak pfiblizné 40 mm
@ nad hornim okrajem taviciho kelimku. Pohybujte hofakem okolo @
ingotu v kruzich, aby se rovnomérné prohialy, dokud se neroz-

tavi a nesplynou. Jakmile ingoty splynou, okamzité spustte
odstredivkovy odlévaci stroj. Po odlévani nechte lici krouzek v
klidu vychladnout. Opatrné odstrarite zatmelovaci hmotu. Pis-
kujte oxidem hlinitym (110-125 pm).

4. Obrusovani a pfiprava na keramické fazety: Odlité kon-
strukce se obrousi ostrymi frézami z tvrdého kovu pouze v jedi-
ném sméru, ale bez vynalozeni vysokého tlaku. Nepouzivejte
diamantové vrtacky. Nepouzivejte gumové lesti¢e na povrchu,
na némz bude napalovana keramika. Nevytvérejte ostré hrany.
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Piskujte povrchy oxidem hlinitym (100-125 pm, 4 bary) s
naslednym ¢isténim parou.

A Kovovy prach je nebezpecény pro zdravi.

Pfi brouseni a piskovani pouzivejte vhodny odsavaci systém
nebo obli¢ejovou masku (typ FFP3-EN 149-2001)!

5. Oxidaéni paleni: po 10 minut pfi teploté 950°C (1742°F) ve
vakuu. Vrstva oxidu musi mit jednotné zbarveni. Peclivé
odstrarite oxid z povrch(i fazety oxidem hlinitym (110-125 pm,
4 bary) pomoci piskovace na jedno pouziti a poté oCistéte
parou.

@ 6. Fazety s keramikami: @

a) Fazety s HeraCeram: Plati aktualni navod na zpracovani
HeraCeram od firmy Kulzer.

b) Fazety s jinymi keramikami: Pro fazety s jinymi keramikami
je treba dodrzovat navody k pouZiti vyrobcll keramiky.

c) Uvoliovaci chlazeni: U skeletl s velkym napétim a u
masivnéjsich skeletl se doporuéuje uvolriovaci chlazeni.
Nastavte ¢as chlazeni otevienim pece (3-5 minut) nebo
ponechte objekt na vypalovacim podnose ve vyzafovaném
teple otevfené vypalovaci komory.

7. Pryskyfiéna fazeta: Zpracujte material fazety podle pokynt
vyrobce.
105
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8. Pajeni pred vypalovanim: K pdjeni konstrukci Heraenium P
se doporucuje specialni pajka Heraenium P 1.

Letovani po vypalovani (doporucuje se letovani v peci):
Letovani po vypalu Ize provadét pajkou chrome/gold 750. Misto
pajeni pokryjte tenkou vrstvou speciélni pajeci pasty Hera SLP
99 (Vénujte prosim pozornost informaci o odpovidajici bezpec¢-
nostnim listu!) a dbejte na to, aby tavidlo nepfislo do styku s
keramikou.

9. Svarovani laserem: Ke svarovani skelettl Heraenium P se
hodi zejména specialni Kulzer laserovy svarovaci drat CoCr,

@ 0,5 mm.

@ 10. Opakované odlévani: Fyzikalni a chemické kvalitativni @
vlastnosti slitiny Ize zarugit pouze pfi pouZziti nového materidlu.
Doporuéujeme pouzivat u keramickych fazet pouze novy mate-
rial.

11. Pouziti Blendgold Neu: Blendgold Neu zvyrazfiuje odstiny
a esteticky dojem keramiky. Osetfete povrchy zplisobem
popsanym v odstavci 4 pfed nanasenim a vypalovanim
opaqueru. Vytlacte Blendgold Neu z injekéni stfikacky pfimo na
Cisty Stétec a naneste tenky povlak Blendgold Neu na opaquer.
Ohtejte keramickou pec na 400°C (752°F) a suste Blendgold
Neu teplem, které z ni vyzaruje. Teplota predmétu by méla
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dosahnout priblizné 180°C (356°F). Nastavte teplotu na 820°C

(1508°F) s rychlosti zahtivani 55°C (131°F)/min a vypalujte bez

vakua a doby drzeni. Potom vyjméte pfedmét na vypalovacim

podnosu z pece a nechte jej v klidu vychladnout. Pokracujte ve

zpracovavani keramiky jako obvykle. MGZze stacit jednoduché

naneseni povlaku Blendgold do cervikalni oblasti. Blendgold

Neu nelze pfimo nanaset na Heraenium P. Jestlize se pozaduje

tepla, zlatozlutd barva, doporucujeme pouzit Intensive Opaque

gold HeraCeram.

12. Chemické slozeni v hmotnostnich procentech:

Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
@ (bez obsahu berylia a kadmia) @

13. Technické udaje:

Typ slitiny 5 po liti a po keramickém vypalu dle normy EN ISO

22674.

Hustota: 8,8 g/cm?®

Tmelici material: s obsahem fosfatu, napt. Heravest Onyx,

Moldavest exact.

Teplota predehfrati: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)

Tavici kelimek: keramicky

Rozsah bodu tani: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)

Teplota odlévani: 1550°C (2822°F), 8 sekund poté, co zmizi

neprahledny povlak
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Oxidacni vypal: 950°C (1742°F)/10 min ve vakuu
CTE 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m/K
Pajka: pajka Heraenium P 1,

steel gold solder 750
Tvrdost po odliti: 320 HV 10
Tvrdost po vypalu: 330 HV 10
Mez prataznosti 0,2 %: 650 MPa po vypalu keramiky,

600 MPa po odliti
Pevnost v tahu po vypalu: 910 MPa,
Protazeni pfi zlomeni po vypalu: 8 %
Modul pruznosti: 200 GPa
@ Kontraindikace: Jestlize sougasti téchto slitin zptisobuji precit- @

livélost (alergie), nemély by se pouzivat.
Nezadouci uéinky: V izolovanych pfipadech byly popsany
hypersenzitivni reakce (alergie) spole¢né s elektrochemicky
zalozenymi lokalnimi poruchami smyslového vnimani, poru-
chami chuti podrazdéni ustni sliznice.
Interakce s jinymi dentalnimi slitinami: Pfi aproximalnim &i
antagonistickém kontaktu s nahradami z odli$nych slitin mtze
dojit ke galvanickym Gcinkdim. Jestlize kontakt s jinymi slitinami
vyvolava trvalou, elektrochemicky indukovanou lokalni dysesté-
zii, vyplné se musi nahradit jinymi materialy.
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14. Poznamky

Dodrzujte bezpecnostni listy materialu nebo néarodni predpisy o
likvidaci.

Heraenium® = registrovana ochranna znamka Kulzer GmbH
Vyhrazujeme si pravo provést technické zmény.

Datum revize: 2018-08
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=lara Hasznalati utasitas (HD)

Heraenium® P haszndlati utasitas

EN ISO 9693 és EN ISO 22674 szerint

A Heraenium P kobalt-krém 6tvozet, amely keramia- vagy
mUanyagleplezés(i korondk és hidak készitésére alkalmas. A
Heraenium P 6tvozetet j6 keramiakotés, optimalis fizikai tulaj-
donsagok és széles korl hasznalhatésag jellemzi.

1. Viaszmintazas: A viaszmintazatnak legalabb 0,4 mm vas-
tagnak kell lennie — ez biztositja, hogy megmunkalas utan a fal-
@ vastagsdg legalabb 0,3 mm. Ahhoz, hogy a keramialeplezés @
vastagsdga egyenletes legyen, a koronakat és kétéelemeket
a fogak kicsinyitett anatomiai formajanak megfeleléen kell
kialakitani. Eles szélek, atlapolasok és szdgleteket és alamends
részek mintdzasa keriilendé! Mdanyagleplezés esetén is
betartandé a 0,3 mm falvastagsag és retencios gyongyok
(@ 0,4 mm) alkalmazasa ajanlott.

2. Felcsapozas és beagyazas: Hidmunkakhoz 6ntérud hasz-
ndlata ajanlott. A kb. 5 mm hosszu és 3,5 mm atméréjti bedm-
I6ket palatinalisan vagy lingvélisan, 45°-os szogben kell a

viaszmintazatra csatlakoztatni. Minden hidtagnak kulén bedm-
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16t kell kialakitani. Nagy molarisok vagy tomor hidtagok esetén
két bedmIét kell kialakitani. A bedmiéket a viaszmintazat leg-
vastagabb részeihez kell illeszteni. A bedmlidket 5 mm atmérgju
vizszintes keresztcsap (rud) kosse ssze. Egyedulallé tagok
esetében a bedmlék atmérdje 4 mm. Nagyobb dntvénytérfo-
gathoz a bedml6k atmérgjét novelni kell. Finomszemcsés, fosz-
fatkotést, grafit és gipszmentes bedgyazé anyagok (pl.
Heravest Onyx és Moldavest exact) biztositjak a legjobb feltéte-
leket pontosan illeszkedd ontvények és kifogastalan ontvényfe-
ltletek készitéséhez.

3. Ontés: Az dntéshez szilkséges Heraenium P mennyiségének
@ kiszamitasahoz a viaszmintazat teljes stlyat meg kell szorozni @
az 6tvozet siriségével, majd el kell osztani a viasz stirliségével

(kb. 0,93 g/cmd).

Heraenium P sirlisége: 8,8 g/cm®

Képlet: A mintazat sulya x 8,8g/cm?® : 0,93 g/cm?®.

Ontés indukciés vakuumos dntégéppel: A legmegfelelébbek

a Kulzer cég indukciés vakuumos 6ntd késziilékei. Az eléol-

vasztas soran az dntérudakat addig kell olvasztani, amig az

utolsé 6ntdérud is belestillyedt az olvadékba, és az 6ntérudak

élei vagy arnyéka mar nem lathaté és nem ismerheté fel. Az

olvasztast ekkor fel kell fliggeszteni, és a normal nyomas

elérése utan az 6ntétégelyt ki kell nyitni. Ezutan be kell helyezni
111
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az dntéformat, és el kell inditani a féolvasztast. Az olvasztast 8
masodperccel azutan kell inditani, hogy a fénytelen film (olva-
dékarnyék) eltlint a felszinrdl.
Ontés motorhajtasu centrifugalontével és olvasztas nyilt
langgal: GyUjtsa meg az acetilén/oxigén gazkeveréket. Nyissa
ki mindkét szelepet teljesen, majd allitsa be a langot az aceti-
lénaramlas lefojtasaval, amig kb. 3 mm hosszu kék kiipot nem
kap az égdfej nyilasain.
Neutrélis langot kell bedllitani. Helyezze a Heraenium P
ontérudakat az elémelegitett olvasztdtégelybe. Tartsa az égét
kb. 40 mm-rel a tégely fels6é pereme fol6tt. Az égé korkoros
@ mozgatasaval biztosithatd az 6ntérudak egyenletes hevitése, @
amig a rudak 6ssze nem olvadnak. Amint az éntérudak 6ssze-
olvadtak, inditsa el a centrifugontst. Ontés utan fokozatosan
hitse le az olvasztétégelyt. Ovatosan fejtse ki az dntvényeket
az olvasztotégelybdl. Vigyazva tavolitsa el a beagyazot.
Homokfuvézza az dntvényt aluminium-oxiddal (110-125 pm).

4. Megmunkalas és elSkészités keramialeplezéshez: Az
ontott munkadarabokat éles wolfram-karbid vagokkal kell meg-
munkalni, csak egy iranyban, nagy nyomas nélkiil. Ne hasznal-
jon gyémant csiszoldkat. Ne hasznaljon gumi polirozékat a lep-
lezendé felszineken. Keriilje az éles széleket és az alamends
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részeket. Homokfuvézza a felszineket aluminium-oxiddal
(100-125 pm, 4 bar), majd tisztitsa gézsugarral (gézborotva).

A A fémpor az egészségre artalmas.
A megmunkalashoz és homokfluvashoz megfeleld elszivo és
FFP3-EN 149-2001 tipusu porvédd arcmaszk hasznalandd!

5. Oxidégetés: 950°C (1742°F)-on 10 percig vakuumban kell
oxidalni. Az oxidréteg egyontetti szint kell mutasson. Ovatosan
homokflvézza az oxidréteget a leplezendd felszineken alumi-
nium-oxiddal (110-125 pm), nem visszaforgaté homokfuvéval,
majd tisztitsa meg (pl. gézoléssel).

@ 6. Leplezés mas keramiakkal: @

a) Keramiaégetés: HeraCeram anyaggal valé leplezés esetén:
a HeraCeram Kulzer-tél kapott megmunkalasi utasitasa van
érvényben.

b) Mas keramiakkal valo leplezés: Mas keramiakkal valé
leplezés esetén lasd a keramia gyartéjatél kapott hasznalati
utasitast.

c) Fesziiltségoldé hiités: Nagy atfogasu és masszivabb allva-
nyok esetén javasolt fesziiltségoldé hités: Allitson be hitési
idét a keramiaégeté kemence kinyitasaval (3-5 perc), illetve
az objektumok égetétalcan hagyasaval a nyitott égetékamra
hésugarzasanak kitéve.
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7. Miianyagleplezés: A leplez6anyagot a gyartdjanak utasita-
sait kovetve készitse el.

8. Egetés el6tti forrasztas: A Heraenium P hidvazak forraszta-
sahoz a specidlis Heraenium P Lot 1 ajanlott.

Egetés utani forrasztas (kemencés forrasztas javasolt):
Egetés utani forrasztas a Stahlgoldlot 750 forrasztéval hajthatd
végre. A forrasztando felszint takarja le vékony rétegben Hera
SLP 99 (Felhivjuk figyelmét a megfelel6 biztonsagi adatlapon
1évé informaciora!) forrasztokendccsel, és vigyazzon, hogy a
folydsitd ne érjen hozza a keramiahoz.

@ 9. Lézerhegesztés: A Heraenium P hidvazak hegesztésére @
kiléndsen alkalmas a Kulzer CoCr-lézer-hegesztépalca, & 0,5
mm.

10. Ujradntés: Az Gtvozet fizikai és kémiai tualjdonsagainak
mindsége csak Uj anyagok haszndlata esetén garantalt. Kera-
mialeplezések esetén csak Uj anyagok haszndlata javasolt.

11. Blendgold Neu alkalmazasa: A Blendgold Neu javitja a
kerdmiaszinek reprodukalhatésagat és az altalanos megjele-
nést. Kezelje a felszint a 4-es szakaszban leirtak szerint, miel6tt
nagyon vékony rétegben felvinné az opakert és kiégetné. A
Blendgold Neu-t kdzvetlenll a fecskendébdl adagolja tiszta
ecsetre, és vékony rétegben vigye fel az opakerre. 400°C
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(752°F)-0s égetékemence sugarzd héjében szaritsa meg a
Blendgold Neu-t. A munkadarab hémérséklete kb. 180°C
(356°F)-ra emelkedjen. Ezutan emelje a hémérsékletet 820°C
(1508°F)-ra 55°C (131°F)/perc Gtemben, és égesse ki vaakum
és héntartas nélkul. Vegye ki a targyat az égetétalcaval egyutt a
kemencébdl, és hagyja levegdn lehiini. Folytassa a keramia
megmunkalasat a szokasos modon. Elegendd lehet a
Blendgoldréteg felvitele csak a nyaki tertletre. A Blendgold
Neu-t nem lehet kdzvetlendl felvinni a Heraenium P-re. Ameny-
nyiben meleg, aranysarga szinre van szikség, javasolt a
HeraCeram intenziv arany opéker hasznalata.

@ 12. Kémiai 6 étel t6 azalékban @
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2

(Berillium- és kadmiummentes)
13. Miiszaki adatok:
5. tipusu 6tvozet, 6ntés és keramiaégetés EN ISO 22674
szerint.
Siirliség: 8,8 g/cm3
Bedagyaz6 anyag: fosztatkétésd, pl. Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Elémelegitési hémérséklet: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Olvasztotégely: Keramia NEM
Olvadasi tartomany: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
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Ontési hémérséklet: 1550°C (2822°F), 8 masodperccel azu-
tén, hogy a fénytelen film eltint.
Oxidégetés: 950°C (1742°F), 10 percig. vakuumban
Hétagulasi egyiitthaté 25°C-500°C (77°F-932°F):
13,8 pm/m/K
Forraszto: Heraenium P 1,
Stahlgold Lot 750
Ontés utani keménység: 320 HV 10
Egetés utani keménység: 330 HV 10
0,2%-os folyashatar: 650 MPa keramiaégetés utan
600 MPa 6ntés utan
@ Szakitészilardsag égetés utan: 910 MPa @
Torési nyulas égetés utan: 8 %
Rugalmassagi tényez6: 200 GPa
Ellenjavallatok: Amennyiben az 6tvozet Osszetevdi tulérzé-
kenységet (allergiat) okoznak, nem szabad 6ket hasznalni.
Mellékhatasok: Egyes esetekben tllérzékenységi reakciokrol
(allergiak) valamint elektrokémiai folyamatok altal okozott helyi
érzészavarrdl, izérzés-zavarrdl és szajnyélkahartya-irritaciorol
szamoltak be.
Mas fogaszati 6tvozetekkel valo kdlcsénhatas: Mas 6tvozet-
bdl késziilt approximélis vagy antagonista fogpodtlas esetén
galvanjelenség eléfordulhat. Ha mas 6tvozetekkel vald érintke-
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zés miatt tartos, elektrokémiai eredeti helyi érzékelési zavar Iép
fel, a fogpdtlast masik anyagbdl Ujra el kell késziteni.

14. Utmutaté

Kérjuk, vegye figyelembe az anyagbiztonsdagi utmutatdt, illetve
hulladékmegsemmisitésre vonatkozé orszagos jogszabalyokat.
Heraenium® = a Kulzer GmbH bejegyzett védjegye

A mUiszaki adatok valtoztatasanak jogat fenntartjuk.

Kiadas datuma: 2018-08
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Hlera Lietoganas instrukcija (LV)

Lieto$anas instrukcija Heraenium® P

Saskana ar EN ISO 9693 un EN ISO 22674

Heraenium P ir kobalta un hroma sakauséjums, kas ir paredzéts
kronu un tiltu veido$anai, parklajot tos ar keramiku vai plast-
masu. Heraenium P piemit labas sasaistes pasibas ar kera-
miku, tam ir optimali fizikalie raditaji un plass pielietojuma
spektrs.

1. Modelésana: kronu sieninas jamodelé vismaz 0,4 mm bie-
@ zuma - tas garantés, ka péc apstrades kronu sieninas bus vis- @

maz 0,3 mm. Lai iegtu vienmérigu keramikas parklajuma

kartu, kroni un posmi starp tiem ir jaatveido méroga, kas atbilst

samazinatai zobu anatomiskajai formai. Modelgjot jaizvairas no

asam malam, parlaidumiem un izgriezumiem. Ja ir paredzéts

plastmasas parklajums, biezumam tapat ir jabtt 0,3 mm, un ir

jaizveido sakeres lodites (diametrs 0,4 mm).

2. Piestiprinasana un iepildi$ana veidnes masa: tiltu veido-
Sanai iesakam izmantot savienotos I&jumus. Vaska modela auk-
sléju vai méles puse 45° lenkT tiek piestiprinati apm. 5 mm gari
lieSanas kanali ar diametru 3,5 mm. Katram tiltam ir vajadzigs
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atsevisks lieSanas kanals. Veidojot lielus dzerokla kronus vai
masivus tiltus, ir jaizmanto divi kanali. LieSanas kanali vienmer
japievieno modela biezakajas vietas. Tie ir jasavieno ar horizon-
talu kanalu, kura diametrs ir 5 mm. Ja ir viens piestiprinajums,
lieSanas kanala diametrs ir 4 mm. Jo lielaks ir objekta tilpums,
jo vairak kanalu ir vajadzigs. Lai izveidotu precizu Igjumu ar
nevainojamu virsmu, vislabakas ir kronu un tiltu tehnologijai
paredzétas sikgraudainas, grafitu un gipsi nesaturo$as veidnu
masas, kuras ka saistviela ir izmantots fosfats — piemeram,
Heravest Onyx un Moldavest exact.

3. Atliesana: Igjumam nepiecieSamais Heraenium P daudzums
@ tiek aprekinats, sareizinot vaska modela svaru ar sakauséjuma @
blivumu, un rezultatu izdalot ar vaska blivumu (aptuveni 0,93 g/

cm?).

Heraenium P blivums: 8,8 g/cm?®

Formula: vaska modela svars x 8,8 g/cm? : 0,93 g/cm?
AtlieSana ar induktivajam vakuuma spiedienlieSanas ieri-
cém: kausésanai un atlieSanai vispiemérotakas ir Kulzer induk-
tivas vakuuma spiedienlie$anas ierices. Primaraja kauséSanas
procesa stienus kause tik ilgi, ldz pédéjais stienis ir iegrimis
kaus&juma un vairs nav redzamas stienu Skautnes/aprises. Tad
kausésanu partrauc un nogaida, kamér katla atkal ir normals
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spiediens, tad atver katlu. PEc tam tiek ielikta atlieSanas forma
un uzsakts kauséSanas pamatprocess. AtlieSanu uzsak astonas
sekundes péc tumsas pléves izzusanas no kauséjuma virsmas.
AtlieSana, izmantojot motorizétu centrifugalo atlieSanas
ierici un kauseéjot ar atklatu liesmu: aizdedziniet acetilena un
skabekla maisijumu. Pilnigi atveriet abus varstus un noregule-
jiet liesmu, mainot acetilena padevi, ildz degla atvérumos ir
redzami apm. 3 mm gari zili liesmas konusi.
Ir jaiestata neitrala liesma. levietojiet Heraenium P stienus
iepriek$ uzkarséta tigeli. Turiet liesmu aptuveni 40 mm attaluma
no tigela aug$éjas malas. Ar aplveida kustibam parvietojiet
@ degli un vienmerigi karséjiet stienus, lidz tie saplust kauséjuma. @
Tikldz stieni bUs sapludusi, iedarbiniet centrifugalo atlieSanas
ierici.
Péc atlieSanas laujiet mufelim atdzist gaisa. Uzmanigi iznemiet
Igjumus no mufela un atdaliet veidnes masu. Apstradajiet ar
aluminija oksida straklu (110-125 pm).

4. Apstrade un sagatavo$ana parklasanai ar keramiku: atlie-
tais karkass ir jaapstrada ar cietsakauséjuma frézi: apstradi veic
tikai viena virziena bez parmeériga spiediena. Neizmantojiet
dimanta slipétajus. Nelietojiet gumijas pulétajus, apstradajot
virsmas, kas ir paredzétas parklasanai ar keramiku. Izvairieties
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no asam malam un izgriezumiem. Apstradajiet virsmu ar aluminija
oksida (100-125 pum, 4 bari) stroklu, péc tam ar tvaiku.

A Metala putekli ir kaitigi veselibai.

Veicot apstradi un striklo$anu, izmantojiet piemérotu atsuksanas
sistému un respiratoru (tips FFP3-EN 149-2001)!

5. Oksida kartas izveidosana: oksidgjiet 10 minttes 950°C

(1742°F) vakuuma. Oksida slanim ir jabt vienmeériga krasa.

Ar aluminija oksidu (110-125 pm, 4 bari) un vienreiz lietojamo

struklotajierici rupigi nonemiet oksidu no virsmam, kas paredze-

tas parklasanai, pec tam notiriet (pieméram, ar tvaiku).

@ 6. Parklasana ar keramikam: @

a) Parklasana ar HeraCeram: skatiet Kulzer razota HeraCeram
aktualo apstrades instrukciju.

b) Parklasana ar citam keramikam: parklajot ar citam
keramikam, ievérojiet keramikas razotaja lietoSanas instrukcijas.

c) Atlaidinasana: gariem un masiviem karkasiem ir ieteicama
atlaidinaSana: dzeséSanas laika iestatiS8ana un krasns
atvérSana (3-5 minutes) vai objekta atsta$ana uz paplates
atvértas krasns izstarotaja siltuma.

7. Parklasana ar plastmasu: parklajuma materialu apstradajiet

atbilstosi razotaja noradijumiem.
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8. Lodésana pirms apdedzinasanas: Heraenium P karkasu
lodésanai ir ieteicams speciala lodalva Heraenium P Lot 1.
Lodésana péc apdedzinasanas (ieteicams veikt lodésanu
krasni): lodésanu péc apdedzinasanas var veikt ar lodalvu
Stahlgoldlot 750. Parklajiet lodéjamo vietu plana karta ar spe-
cialo lodésanas pastu Hera SLP 99 (Lidzam pievérst uzmanibu
informacijai par lldzvertigu drosibas datu lapa!) un uzmaniet, lai
kusni nesaskartos ar keramiku.

9. Lazermetinasana: Heraenium P karkasu metinasanai ir oti
piemérota speciala Kulzer CoCr lazermetinasanas stieple @ 0,5

mm.

@ 10. Atkartota izmantosana: sakauséjuma fizikalas un kimiskas @
Tpasdibas ir garantétas tikai tad, ja tiek izmantots jauns mate-
rials. Parklasanai ar keramiku més iesakam izmantot tikai jaunu
materialu.

11. Blendgold Neu uzklasana: Blendgold Neu uzlabo kerami-
kas nokrasas un estétisko izskatu. Apstradajiet virsmas, ka
aprakstits 4. punkta, péc tam uzklajiet pirmo |oti plano matée-
juma kartinu un apdedziniet. Izspiediet Blendgold Neu pastu no
Slirces uz firas otinas un uzklajiet virs matéjuma planu kartinu
Blendgold Neu. Apzavéjiet lidz 400°C (752°F) uzkarsétas kera-
mikas krasns izstarotaja siltuma. Objekta temperatirai ir jasa-
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sniedz apméram 180°C (356°F). Ar atrumu 55°C (131°F)/minate
paaugstiniet temperattru lidz 820°C (1508°F) un apdedziniet
bez vakuuma un izturé$anas laika. Iznemiet paplati ar objektu
un laujiet tam atdzist gaisa. Turpmaka keramikas apstrade
notiek ka parasti. Var pietikt ar Blendgold kartinas uzklasanu
tikai cervikalaja zona. Blendgold Neu nedrikst uzklat tiesi uz
Heraenium P. Ja ir nepiecie$ama silta zeltaini dzelteniga
nokrasa, més iesakam izmantot HeraCeram Intensiv-Opaker
gold.

12. Kimiskais sastavs % no masas:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2

@ (nesatur beriliju un kadmiju) @

13. Tehniska specifikacija:
5. tipa sakauséjums péc lieSanas un keramikas apdedzinasa-
nas atbilstosi EN ISO 22674.
Blivums: 8,8 g/cm?
Veidnes masa: ar fosfatu saistvielu, piem., Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Uzkarsésanas temperatira: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Tigelis: NEM keramika
Kusanas temperatira: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
AtlieSanas temperatura: 1550°C (2822°F), 8 sekundes péc
tumsas pléves izzusanas
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Oksida kartas izveido$ana: 950°C (1742°F)/ 10 min. vakuuma
Termiskas izpleSanas koeficients 25°C-500°C (77°F-932°F):
13,8 pum/m*K
Lodalva: Heraenium P Lot 1
Stahlgold 750
Cietiba péc atliesanas: 320 HV 10
Cietiba péc apdedzinasanas: 330 HV 10
Tecésanas robeza 0,2 %: 650 MPa péc keramikas apdedzina-
Sanas
600 MPa péc lieSanas
Izturibas robeza stiepé péc apdedzinasanas: 910 Mpa
@ Relativais pagarinajums parraujot - péc apdedzinasanas: 8% @
Elastibas modulis: 200 GPa
Kontrindikacijas: Ja So sakauséjumu sastavdalas izraisa
paaugstinatu jufibu (alergiju) tas nedrikst lietot.
Blakusparadibas: Atsevi§kos gadijumos ir novérota paaugsti-
natas jutibas (alergiska) reakcija, ka ari elektrokimiski pamatoti
lokali jusanas traucg&jumi, garsas traucéjumi un mutes glotadas
kairinajums.
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Mijiedarbiba ar citiem zobarstniecibas sakauséjumiem: no
atskirigiem sakausg&jumiem veidotu zobu protézu aproksimalais
vai antagoniskais kontakts var izraisit galvanisko efektu. Ja
kontakts ar citiem sakausgjumiem rada ilgstosu lokalu dizeste-
ziju, kuras célonis ir elektrokimiska reakcija, protézu materials
janomaina.

14. Norades

Informaciju par utilizésanu skatiet materialu drosibas datu lapas
vai valsts normativajos dokumentos.

Heraenium® = Kulzer GmbH registréta prec¢zime

@ Més paturam tiesibas veikt tehniskas izmainas. @

Teksta parskati$anas datums: 2018-08.
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Hlera Naudojimo instrukcija (LT

»Heraenium® P“ naudojimo instrukcija
atitinka EN ISO 9693 ir pagal EN ISO 22674
,Heraenium P* yra kobalto chromo lydinys, skirtas kartnéliy ir
tilty gamybai su akriline ar keramikine apdaila. ,Heraenium P*
gerai kimba su keramika ir pasizymi optimaliomis fizinémis
savybémis, o taip pat plagiomis pritaikymo galimybémis.
1. Modeliavimas. Karlinéliy sienelés turi biti ne plonesnés
kaip 0,4 mm - tai uztikrina, kad po apdirbimo sienelés storis
@ iSlieka maziausiai 0,3 mm. Siekiant uztikrinti, kad keraminé @
danga buty tolygi, kartnélés ir tarpinés dalys turi atitikti suma-
Zinta natdralig danty anatomine forma. Stenkités, kad nebuty
astriy kampuy, persiklojimy ir neigiamu zony. Akrilikos apdailai
sienelés taip pat turi bati 0,3 mm storio. Taip pat reikia naudoti
retencinius perlus (0,4 mm diametro).

2. Tvirtinimas prie lie€iy ir pakavimas. Tiltams rekomenduo-
jama naudoti liejimo kanaly sistema su rezervuaru (skersine
sija). Mazdaug 5 mm ilgio ir 3,5 mm diametro liejimo kanalai
tvirtinami prie vaskinés detalés gomuriniy ar liezuviniy pavirsiy
45° kampu. Kiekvienam tilto elementui reikia atskiro liejimo
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kanalo. Dideliems kruminiy danty vainikéliams ar masyvioms
tarpinéms dalims reikia dviejy liejimo kanaly. Liejimo kanalai
visada turi bati tvirtinami prie storiausios modelio dalies. Jie
jungiami 5 mm diametro skersiniu kanalu (sija). Tvirtinant prie
vieno liec¢io, naudojami 4 mm diametro liejimo kanalai. Kuo
didesnis liejamo objekto turis, tuo platesnis turi bati liejimo
kanalas. Karunéléms ir tiltams skirtos smulkiai grudétos, fosfa-
tais suristos pakavimo masés, pvz., ,Heravest Onyx“ ir ,Molda-
vest exact*, kuriy sudétyje néra grafito ir gipso. Jos optimaliai
tinka, kad baty gaunami tiksliai tinkancio pavidalo ir nepriekais-
tingo pavirsiaus liejimo objektai.

@ 3, Liejimas. Tikslus ,Heraenium P* kiekis, kurio reikia liejimui, @
apskaiciuojamas padauginus vaskinio modelio svorj i$ lydinio
tankio ir padalinus i$ vasko tankio (apie 0,93 g/cmd).
,Heraenium P* tankis: 8,8 g/cm?®
Formulé: modelio svoris x 8,8 g/cm?: 0,93 g/cm?®
Liejimas, naudojant indukcine vakuumine / slégio liejimo
iranga. Lydymui ir liejimui geriausiai tinka ,,Kulzer* indukcinio
kaitinimo vakuuminé / slégio liejimo jranga.

Pakaitinimo metu liejimo cilindrai lydomi tol, kol paskutinis lie-
jimo cilindras panyra j lydala ir nebesimato jokiy liejimo cilindry
briauny / $eséliy. Tada lydymas nutraukiamas, liejimo kameroje
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atstatomas normalus slégis ir ji atidaroma. Tada jstatoma lie-
jimo forma ir pradedamas pagrindinis lydymo procesas. Liejimo
procesas pradedamas praéjus 8 sekundéms po to, kai pavir-
Siuje pranyksta pilkSva plévelé.
Liejimas, naudojant varikliu varoma liejimo jtaisa su centri-
fuga ir lydymas, naudojant liejimo degiklj. Uzdekite acetileno
ir deguonies dujy misinj. Visiskai atverkite abu voztuvus ir,
mazindami acetileno tiekima, sureguliuokite liepsna taip, kad
prie purkstuko angu bty matomi apie 3 mm ilgio melsvi kugiai.
Nustatykite neutralia liepsna. | pasildyta tiglj dékite ,Heraenium
P“ liejimo cilindrus. Lydymo degiklj laikykite mazdaug 40 mm
@ atstumu vir$ virSutiniojo tiglio krasto. Sukamaisiais purkstuko @
judesiais tolygiai kaitinkite cilindrus, kol i$ ju susiformuos toly-
gus lydalas. Liejimo cilindrams susiliejus, nedelsdami jjunkite
centrifuga. Pasibaigus liejimui leiskite liejimo Ziedui atvésti ore.
Labai atsargiai iSimkite ligjinius i$ liejimo Ziedo. Atsargiai
pasalinkite pakavimo mase. Nusméliuokite su aliuminio oksidu
(110-125 um).
4. Apdirbimas ir paruosimas dengimui keramika. ISlietus
karkasus apdirbkite astriomis kietmetalio frezomis, nespaus-
dami ir tik viena kryptimi. Nenaudokite deimantais dengtu $lifa-
vimo priemoniy. PavirSiy, kurie bus dengiami keramika, nepoli-
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ruokite guminiais polyrais. Stenkités, kad nebuty astriy kampy

ir neigiamy zony. Nusméliuokite pavirsius aliuminio oksidu

(100-125 pm, 4 barai) o po to nupuskite garu.

A Metalo dulkés kenkia sveikatai.

Apdirbdami ir sméliuodami naudokite tinkama traukos sistema

ir FFP3-EN 149-2001 tipo veido kauke!

5. Oksidavimas. Oksiduokite 10 minuciy 950°C (1742°F)

temperatiroje vakuume. Oksido sluoksnis turi bati tolygios

spalvos. Nuo dengiamy pavirsiy oksido sluoksnj ripestingai

pasalinkite aliuminio oksidu (110-125 pm, 4 barai) vienkarti-

@ niame sméliavimo jrenginyje, o po to nuvalykite (pvz., garu). @

6. Apdaila su keraminémis medziagomis.

a) Apdaila su HeraCeram. Vadovaukités aktualios redakcijos
»Kulzer“ HeraCeram apdorojimo instrukcijomis.

b) Apdaila su kitomis keraminémis medziagomis. Atlikdami
apdailg su kitomis keraminémis medZziagomis vadovaukités
keraminés medziagos gamintojo naudojimo nuorodomis.

c) Atpalaiduojamasis ausinimas. Jeigu karkasas platesnis
arba masyvesnis, patartina atlikti atpalaiduojamajj ausinima:
nustatyti ausinimo laikotarpj atidarius keramikos degimo
krosnele (3-5 minutes) arba palikti gaminj ant degimo
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padéklo, kur jj galéty veikti degimo kameros spinduliuojama
Siluma.
7. Dengimas akrilika. Dengiamaja medziaga naudokite pagal
gamintojo instrukcijas.

8. Litavimas prie$ degima: ,Heraenium P“ karkasus rekomen-
duojama lituoti, naudojant specialy lydmetalj ,Heraenium P sol-
der 1
Litavimas po degimo (rekomenduojama lituoti krosnyje). Po
degimo galima lituoti naudojant lydmetalj ,,Stahigoldlot 750
Ant lituojamosios vietos uztepkite plona specialios litavimo
@ pastos ,Hera SLP 99“ (PraSome atkreiptj démes;j j informacija, @
esancia atitinkamuose Saugos Duomeny Lapuose!) sluoksnj ir
patikrinkite, kad fliusas nesusiliesty su keramika.

9. Virinimas lazeriu. ,Heraenium P“ karkasams virinti ypatingai
gerai tinka speciali Kulzer CoCr lazerinio virinimo 0,5 mm skers-
mens.

10. Pakartotinis liejimas. Kokybiskos fizikinés ir cheminés
lydinio savybés garantuojamos tik tada, kai medziaga naudo-
jama pirma karta. Dengimui keramika rekomenduojame naudoti
tik nauja medziaga.

130

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 130 30.07.18 13:4/



®

11. ,Blendgold Neu“ naudojimas. ,Blendgold Neu“ pagerina
keramikos spalvos atkartojamuma ir estetinj vaizda. PavirSius
paruoskite taip, kaip aprasyta 4 skyriuje, tada uztepkite labai
plona pirmajj opakerio sluoksnj ir iSdekite. I$ Svirksto tiesiai ant
Svaraus Sepetélio iSspauskite ,,Blendgold Neu“ pastos ir uztep-
kite plona ,,Blendgold Neu* sluoksnj ant opakerio. I8dziovinkite
,Blendgold Neu“ i$ iki 400°C (752°F) jkaitintos keramikos
degimo krosnies sklindancioje Silumoje. Objektas turi jkaisti iki
mazdaug 180°C (356°F) temperattros. Mazdaug 55°C (131°F)/
min greiciu padidinkite temperatara iki 820°C (1508°F) ir iSde-
kite be vakuumo ir iSlaikymo laiko. Kartu su degimo laikikliu

@ iSimkite objekta i$ krosnies ir leiskite jam atvésti ore. Toliau @
keramika apdirbkite taip, kaip jprasta. Gali pakakti ,,Blendgold®
sluoksnj uzdéti vien tik kaklelio srityje. ,,Blendgold Neu* déti tie-
siai ant ,Heraenium P“ negalima. Jei reikia iSgauti Silta, aukso
geltonumo spalva, mes rekomenduojame vietoj to naudoti
,HeraCeram“ intensyvy aukso spalvos opaker;.

12. Cheminé sudétis pagal masés procentine dalj
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(be berilio ir kadmio)
13. Techniniai duomenys
Po liejimo ir keramikos degimo 5 tipo lydinys pagal EN ISO
22674.
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Tankis: 8,8 g/cm?®
Pakavimo medziaga: surista fosfatu, pvz., ,Heravest Onyx*,
~Moldavest exact”
Pasildymo temperatira: 950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Tiglis: keraminis, skirtas netauriesiems lydiniams
Lydymosi diapazonas: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Liejimo temperatura: 1550°C (2822°F), 8 s po to, kai pra-
nyksta pilk$va plévelé
Oksido degimas: 950°C (1742°F) / 10 min vakuume
TIK 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Lydmetaliai: ,,Heraenium P solder 1,

@ ,Stahlgoldlot 750 @
Kietumas po liejimo: 320 HV 10
Kietumas po degimo: 330 HV 10
Santykinis pailgéjimas 0,2 %: 650 MPa po keramikos degimo

600 Mpa po liejimo

Tempimo stiprumo riba po deginimo: 910 MPa
Pailgéjimas iki trikimo po liejimo: 8 %
Elastingumo modulis: 200 GPa
Kontraindikacijos. Esant padidintam jautrumui (alergijai) Sio
lydinio sudétinéms dalims, lydinio nenaudokite.
Salutinis poveikis. Atskirais atvejais buvo aprasytos padidéju-
sio jautrumo reakcijos (alergijos), o taip pat elektrochemiskai
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pagristos vietiniai jutiminiai sutrikimai, skonio sutrikimai ir bur-
nos gleivinés dirginimas.
Saveika su kitais odontologiniais lydiniais. Esant aproksima-
liniam arba antagonistiniam kontaktui su protezais i$ kitokios
rusies lydiniy gali pasireiksti galvaninis poveikis. Jei dél kon-
takto su kitais lydiniais pasireiSkia ilgalaikiai, dél elektrochemi-
nio poveikio atsirandantys nemalonis pojuciai, restauracijy
medziaga reikia keisti kita.
14. Pastabos
Apie atlieky Salinima skaitykite medziagos saugos duomeny
lapuose arba vietinése rekomendacijose.

@ »Heraenium® = registruotas ,,Kulzer GmbH*" prekés Zenklas @
Galimi techniniai pakeitimai.

Perzitros data: 2018-08
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H2ra Instrukcja obstugi

Instrukcja uzycia Heraenium® P

Zgodnie z EN ISO 9693 oraz EN ISO 22674

Heraenium® P to stop kobaltu i chromu do wykonywania koron
i mostow protetycznych licowanych ceramika lub kompozytem.
Heraenium P dobrze wigze sig z materiatami ceramicznymi,
wykazuje optymalne wtasciwosci fizyczne i nadaje sie do wielu
zastosowan.

1. Modelowanie: Modele $cian koron musza mie¢ grubosé
@ przynajmniej 0,4 mm — dzieki temu grubos¢ $cian bedzie wyno- @
si¢ przynajmniej 0,3 mm po opracowaniu. Aby zagwarantowac,

ze materiat ceramiczny uksztattuje sie w réwnomiernie gruba
warstwe, korony i przesta w moscie musza by¢ wymodelowane
W sposob zblizony do zmniejszonego anatomicznego ksztattu
naturalnych zebdw. Nalezy unika¢ ostrych katéw, zachodzenia i
modelowania podcieni. Konstrukcje protetyczne do licowania
kompozytem powinny mie¢ réwniez grubos¢ sciany 0,3 mm,
nalezy stosowac peretki retencyjne (& 0,4 mm).

2. Mocowanie i zatapianie w masie ostaniajacej: Zalecamy
stosowanie systemu kanatéw uzupetniajgcych do mostow.

134

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 134 30.07.18 13:4/



®

Kanaty odlewnicze o dtugosci ok. 5 mm i $rednicy 3,5 mm sa

przymocowane do powierzchni podniebiennej lub jezykowej

modelu woskowego pod katem 45°. Kazdy element mostu

wymaga osobnego kanatu odlewniczego. Duze korony zebdw

trzonowych i masywne przesta wymagaja dwoch kanatow.

Kanaty odlewnicze musza by¢ zawsze zamocowane do najgrub-

szego odcinka modelu. Sg potaczone w ptaszczyznie poziomej

z kanatem poprzecznym o $rednicy 5 mm. Kanaty o $rednicy

4 mm sa stosowane do pojedynczego taczenia kanatéw. Im

wieksza objetos¢ odlewu, tym grubszy powinien by¢ kanat.

Drobnoziarniste, wigzane fosforanami masy ostaniajace, nie

@ zawierajace grafitu oraz gipsu do koron i mostéw protetycznych, @

jak np. Heravest Onyx i Moldavest exact, nadaja si¢ optymalnie

do wykonywania precyzyjnie dopasowanych odlewow.

3. Wykonywanie odlewu: Prawidtowa ilo$¢ Heraenium P

wymagang do wykonania odlewu oblicza si¢ przez pomnozenie

ciezaru modelu woskowego przez gestos¢ stopu, a nastepnie

podzielenie przez gestosé wosku (ok. 0,93 g/cmd).

Gestos$¢ Heraenium P = 8,8 g/cm?®

Wzér: Ciezar modelu x 8,8 g/cm? : 0,93 g/cm?®

Wykonywanie odlewu za pomocg podgrzewanych induk-

cyjnie prézniowo - cisnieniowych urzadzen do odlewania:

Do topienia i odlewania stopéw do odlewéw modelowych naj-
135
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lepiej nadaja sie ogrzewane indukcyjnie, prézniowo-ci$nieniowe
urzadzenia do odlewania firmy Kulzer.
Podczas topienia wstepnego wsad odlewniczy jest topiony do
momentu, gdy ostatni cylinder odlewniczy zostanie zanurzony w
wytopie i nie sg juz widoczne krawedzie/cienie cylindréw odlewni-
czych. W tym momencie nastepuje przerwanie topienia, w komo-
rze odlewniczej przywracane jest normalne cisnienie i mozna ja
otworzyé. Nastepnie umieszczana jest forma odlewnicza i rozpo-
czyna sig gtéwny proces topienia. Proces odlewania rozpoczyna
sie 8 sekund po rozejéciu sie warstwy cieni z powierzchni.
Wykonywanie odlewu za pomocg urzgdzenia odlewniczego z
@ wiréwka oraz topienie za pomoca palnika gazowego: Zapali¢ @
mieszanine acetylenu i tlenu. Otworzy¢ oba zawory catkowicie i
wyregulowaé ptomien redukujac strumien acetylenu, az w otwo-
rze palnika pojawi sig niebieski stozek o diugosci ok. 3 mm.
Ustawi¢ neutralny ptomien. Cylindry odlewnicze Heraenium P
umiesci¢ w podgrzanym tyglu. Palnik trzymac ok. 40 mm nad
gorna krawedzia tygla. Przesuwac palnik ruchem okreznym w
celu réwnomiernego rozgrzania cylindréw odlewniczych az do
stopienia i ztaczenia. Po ztaczeniu cylindrow odlewniczych
natychmiast wiaczy¢ urzadzenie odlewnicze z wiréwka. Po
wykonaniu odlewu mufle pozostawi¢ do ostygniecia. Odlewy
wyjaé delikatnie z pierscienia. Ostroznie usuna¢ mase ostania-
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jaca. Wyczyscic¢ strumieniem piasku uzywajac tlenku glinu
(110-125 pm).

4. Opracowywanie i przygotowywanie licowek ceramicz-
nych: Po wykonaniu odlewu konstrukcje protetyczne sa pod-
dawane opracowaniu za pomoca ostrych frezéw z weglika wol-
framowego, lecz bez stosowania nadmiernego docisku, tylko w
jednym kierunku. Nie uzywac wiertet diamentowych. Nie uzy-
wac takze gumowych gtadzikéw do powierzchni przewidzia-
nych do licowania. Nalezy unika¢ ostrych katéw i podcieni.
Wyczysci¢ powierzchnie tlenkiem glinu (100-125 pm, 4 bar), a
nastepnie przy uzyciu pary.

@ A Opitki metalu s3 niebezpieczne dla zdrowia. @
Do opracowywania i piaskowania nalezy stosowa¢ odpowiedni
uktad wyciagowy i maske przeciwpytowa typu FFP3-EN 149-
2001!

5. Wypalanie oksydacyjne: 950°C (1742°F) przez 10 minut
w warunkach prézniowych. Warstwa tlenkéw musi mie¢
réwnomierny kolor. Ostroznie usung¢ warstwe tlenkéw

z powierzchni czotowych uzywajac tlenku glinu (110-125 pm,
4 bar) jednokrotnie uzywanego, a nastepnie wyczysci¢

(np. wytwornica pary).
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6. Licowki wykonywane z materiatéw ceramicznych:

a) Licowki wykonywane z HeraCeram: Obowiazuje aktualna
instrukcja uzycia HeraCeram firmy Kulzer.

b) Licowki wykonywane z innych materiatow ceramicznych:
W przypadku licéwek z innymi materiatami ceramicznymi
nalezy przestrzegac instrukcji uzycia producenta materiatow
ceramicznych.

c) Wyzarzanie odprezajace: W przypadku dtugich i bardziej
masywnych konstrukcji zalecane jest wyzarzanie odpreza-
jace. Ustawi¢ czas chtodzenia z otwarciem pieca do wypala-
nia ceramiki (3—-5 minut) lub pozostawi¢ odlew na podstawce

@ do wypalania w cieple otwartej komory paleniskowe;j. @

7. Licowki kompozytowe: Materiat na licowki kompozytowe

nalezy opracowywac zgodnie z instrukcjami producenta.

8. Lutowanie przed wypalaniem: Do lutowania konstrukcji

Heraenium P zalecane jest specjalne lutowie Heraenium P Lot 1.

Lutowanie po wypalaniu (zalecane uzycie pieca): Lutowanie

po wypalaniu mozna wykonac za pomoca lutowia ztoto-stalo-

wego Stahlgoldlot 750. Miejsce lutowania pokry¢ cienka war-
stwa specjalnej pasty lutowniczej Hera SLP 99 (Prosze zwrdcic¢
uwage na informacje w karcie charakterystykil) i uwazac, aby
topnik nie stykat sie z materiatem ceramicznym.
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9. Spawanie laserowe: Do spawania konstrukcji Heraenium P
nadaje sie szczegdlnie specjalny Kulzer drut do spawania lase-
rowego CoCr, @ 0,5 mm.

10. Wykonywanie ponownego odlewu: Wiasciwosci fizyczne i
chemiczne stopu sg zagwarantowane tylko w przypadku stoso-
wania nowego materiatu. W przypadku licéwek ceramicznych
zalecamy stosowanie wytacznie nowego materiatu.

11. Stosowanie Blendgold Neu: Blendgold Neu poprawia
kolor i wyglad estetyczny materiatu ceramicznego. Przed zasto-
sowaniem nalezy przygotowac powierzchnige w sposéb opisany
w pkt. 4, nastepnie nanie$¢ bardzo cienka warstwe opakera i
@ wypali¢. Wycisnaé paste Blendgold Neu ze strzykawki bezpo- @
$rednio na czysty pedzel i nanie$¢ cienka warstwe Blendgold
Neu na warstwe opakera. Podgrza¢ piec do wypalania ceramiki
do temp. 400°C (752°F) i wysuszy¢ Blendgold Neu przez pod-
grzanie. Temperatura obiektu powinna wynosi¢ ok. 180°C
(856°F). Podniesc¢ temperature do 820°C (1508°F) z predkoscia
55°C (131°F)/min. i wypali¢ bez zachowania warunkéw prozni i
czasu. Wyjac¢ obiekt z pieca na podstawke do wypalania i
pozostawi¢ do wystygniecia. Kontynuowac jak zwykle proces
obrébki materiatu ceramicznego. Zastosowanie powtoki
Blendgold tylko w okolicy przyszyjkowej moze by¢ wystarcza-
jace. Blendgold Neu nie mozna stosowac bezposrednio na
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Heraenium P. Jezeli pozadany jest ciepty, zéttawy kolor ztota,
zalecamy alternatywnie uzycie intensywnego opakera
HeraCeram Intensiv-Opaker gold.

12. Sktad chemiczny w procentach masowych:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(Nie zawiera berylu i kadmu)
13. Dane techniczne:
Stop typu 5 po odlewie i wypalaniu ceramiki zgodnie z EN ISO
22674.
Gestosé: 8,8 g/cm?®
Masa ostaniajaca: wigzana fosforanami,
@ np. Heravest Onyx, Moldavest exact. @
Temperatura wstepnego podgrzewania:
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Tygiel: ceramiczny do topienia metali nieszlachetnych
Zakres temperatur topienia:
1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Temperatura odlewu: 1550°C (2822°F), 8 sekund po rozejéciu
sie warstwy cieni
Wypalanie oksydacyjne: 950°C (1742°F), 10 min. W warun-
kach prézni
Wspoétczynnik rozszerzalnosci termicznej
25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 ym/m-K
140
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Lutowia: lutowie Heraenium P Lot 1
lutowie ztoto — stalowy Stahlgoldlot 750

Twardo$¢ po wykonaniu odlewu: 320 HV 10

Twardos$é po wypaleniu: 330 HV 10

Granica plastycznosci 0,2%: 650 MPa po wypaleniu ceramiki
600 MPa po wykonaniu odlewu

Wytrzymatos$é na rozcigganie po wypaleniu: 910 MPa

Wydtuzenie przy zerwaniu po wypaleniu: 8 %

Wspétczynnik sprezystosci: 200 GPa

Przeciwwskazania: Nie stosowaé stopéw w przypadku nad-

wrazliwosci (alergii) na sktadniki stopdw.

@ Dziatania niepozadane: W pojedynczych przypadkach odno- @
towano reakcje nadwrazliwosci (alergie) oraz miejscowe zabu-
rzenia czucia o podtozu elektrochemicznym, zaburzenia smaku
oraz podraznienie btony $luzowej w jamie ustnej.

Interakcje z innymi stopami dentystycznymi: W przypadku
aproksymalnego lub antagonistycznego kontaktu z protezami
dentystycznymi ze stopéw odmiennego rodzaju moga wystapic
efekty galwaniczne. W przypadku wystapienia i utrzymywania
sie miejscowych dolegliwosci wywotanych elektrochemicznie w
wyniku kontaktu z innymi stopami konieczne jest zastosowanie
innych materiatow.
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14. Uwagi

Utylizacja, patrz karty danych substancji niebezpiecznej lub
krajowe przepisy dotyczace utylizaciji.

Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy Kulzer GmbH
Prawo do zmian technicznych zastrzezone

Wersja: 2018-08
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=lara Kullanma talimati

Heraenium® P Kullanma Talimat:

EN ISO 9693 ve EN ISO 22674’e gére

Heraenium P, seramik veya kompozit venerli kuron ve kopriile-
rin yapiminda kullanilan bir kobalt-krom alasimidir. Heraenium
P’yi 6ne ¢ikaran 6zellikleri, iyi bir seramik tutunumu, optimal
fiziksel degerleri ve genis uygulama yelpazesidir.

1. Modelaj: Duvar kalinliginin tesviye islemlerinden sonra en az
0,3 mm diizeyinde kalmasi igin kuron duvarlarinin modelajini
@ 0,4 mm’nin altinda yapmayin. Esit kalinlikta bir seramik kap- @
lama tabakasi olugsmasi igin kuronlari ve ara Uyeleri ufaltiimis
anatomik dis modellerine gére sekillendirin. Keskin kenar/ug,
ortiisme ve underkat olusmasina meydan vermeyin. Kompozit
venerlerde de duvar kaliniginin 0,3 mm olmasini saglayin ve
retansiyon boncugu (& 0,4 mm) kullanin.

2. Tijleme ve revetmana alma: Kopru isleri icin cubuk (bar)
dokimi yéntemini tavsiye ediyoruz. Mum modelaja palatinal
veya lingual 45° aclyla yaklasik 5 mm uzunlugunda ve 3,5 mm
capinda dokium kanallar agin. Her képri Gyesi igin ayri bir
dokim kanali agilmalidir. Bliyiik molar kuronlarda veya masif
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ara Uyelerde iki dokim kanali agiimalidir. D6kim kanallar
daima modelajin en kalin bélgelerinde yer almalidir. Bunlar
capraz yonde 5 mm capinda bir kanalla (cubuk) birbirlerine
baglayin. Tekli tijlemelerde dékim kanallarinin capi 4 mm’dir.
Hacimli islerde daha genis bir dokim kanali olusturulmasi
gereklidir. Heravest Onyx ve Moldavest exact gibi ince grenli,
fosfat bazli, grafit ve algi icermeyen kuron képri teknigi revet-
manlari, hassas dokim isleri ve plriizsiiz dokim yiizeyleri elde
etmek igin gereken en iyi sartlar saglar.

3. Dokiim: Dokum igin gereken Heraenium P miktari, mum
modelajin agirhdi ile alasimin yogunlugunun carpilarak mumun
@ yogunluguna (yakl. 0,93 g/cm?) bslinmesi yoluyla elde edilir @
Heraenium P’nin yogunlugu = 8,8 g/cm?®
Formdil: Modelasyonun agirhgi x 8,8 g/cm®: 0,93 g/cm?
indiiktif vakum-pres cihazlariyla dékiim: Ergitme ve dékim
islemleri icin en uygun cihazlar Kulzer’un ind(iktif isitmali
vakum-pres dékiim cihazlardir.
On ergitme isleminde dékiim silindirleri, son silindir de ergiyip
eriyige dalincaya ve gozle gorilir silindir kenari / golgesi kal-
mayincaya kadar ergitilir. Ergitme islemi durdurulur ve normal
basinca ulasildiktan sonra kazan agilir. Ardindan dékiim kalibi
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yerlestirilir ve esas ergitme islemi baglatilir. Dékme islemi, eriyi-
gin eriyik gélgesi kaybolduktan 8 saniye sonra tetiklenir.
Santrifiijli dokiim ve acik alevle ergitme: Asetilen ve oksijen
karisimini tutusturun. Her iki valfi tamamen agin ve sonra aseti-
len akimini kisarak alev ¢ikis deliklerinde yaklasik 3 mm uzunlu-
gunda mavi koniler olusmasini saglayin.
Notr bir alev ayarlanmalidir. Heraenium P dékim silindirlerini
onceden isitilmis eritme potasina yerlestirin. Salomeyi potanin
Ust kenarindan yaklasik 40 mm uzaklikta tutun. Alev bashgini
dairesel hareketlerle gevirerek ergiyik hale gelinceye kadar silin-
dirlerin her tarafini esit bir sekilde isitin. Dékiim silindirleri ergir
@ ergimez santrifliju tetikleyin. Dokiimden sonra manseti havada @
sogutun. Dékme parcalari intimamla mansetten cikarin. Revet-
man kitlesini dikkatlice uzaklastirin. Aliminyum oksit kumlama
malzemesiyle (110-125 pm) kumlayin.

4. Tesviye ve seramikle venerlemeye hazirlik: Dokilen protez
desteklerini keskin sert metal frezlerle sadece bir yonde isleyin.
Tesviye isleminde elmas frez bashgi kullanmayin. Venerlenecek
ylizeyi polisaj lastigiyle islemeyin. Keskin kenar/uc ve underkat
olugsmasina meydan vermeyin. Yizeyleri aliiminyum oksitle
(100-125 pm, 4 bar) kumlayin ve basingl buharla temizleyin.

A Metal tozu saghiga zararhdir.
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Tesviye ve kumlama islemleri sirasinda uygun bir aspiratér ve
FFP3-EN 149-2001 tipi bir koruyucu maske kullaniimalidir!

5. Oksit pisirme: 950°C (1742°F)’de 10 dakika vakum altinda
oksitlendirin. Oksit tabakasi esit sekilde dagilmis bir renk arzet-
melidir. Vener ylizeylerindeki oksidi tek yonli kumlama ciha-
zinda itinall bir sekilde altiminyum oksit ile (110 =125 pm, 4 bar)
kumlayin ve ardindan temizleyin (6rn. buharla).

6. Seramiklerle venerleme:

a) HeraCeram ile venerleme: Kulzer’tan HeraCeram’in giincel
kullanim kilavuzu gegerlidir.

@ b) Diger seramiklerle venerleme: Diger seramiklerle venerleme @
icin seramik Ureticilerinin kullanim talimatlarina uyulmalidir.

c) Gerilim giderici sogutma: Kapsamli ve masif desteklerde
gerilimi giderici bir sogutma yapilmasi tavsiye edilir: Firini
actiktan sonra parga bir sire (3-5 dakika) acik firinin sicakl-
ginda taslyicinin tzerinde birakilarak soguma saglanmalidir.

7. Kompozit venerler: Vener materyalini Ureticinin talimatlari

dogrultusunda isleyin.

8. Pisirme 6ncesinde lehim isleri: Heraenium P desteklerinin
lehimlenmesinde 6zel Heraenium P Lot 1 lehimi tavsiye edil-
mektedir.
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Pisirme sonrasinda lehim isleri (firnda lehimleme tavsiye
olunur): Pisirme sonrasindaki lehimlemeler Stahlgoldiot 750
lehimi ile yapilabilir, lehim yerini ince bir tabaka 6zel lehim
macunu Hera SLP 99 (Esdeger glvenlik bilgi formunda yer alan
bilgilere dikkat ediniz!) ile kaplayin ve lehim pastasinin sera-
mikle temas etmesine engel olun.

9. Lazer kaynagr: Heraenium P desteklerinin kaynag icin
en uygun kaynak teli 6zel Kulzer CoCr-Lazer-kaynak telidir
(@ 0,5 mm).
10. Tekrar dokiilebilirlik: Alagimin fiziksel ve kimyasal kalite
vasiflari sadece yeni metal kullanilmasi durumunda garanti edi-
@ lebilir. Seramik venerlerde sadece yeni metal kullanilimasini tav- @
siye ediyoruz.

11. Blendgold Neu kullanimi: Blendgold Neu ile seramigin
renk tekrarlanabilirligini ve estetigini gelistirmek mimkiindir.
Yiizeyleri Madde 4’te agiklandidi gibi hazirlayin, ardindan 6nce
cok ince bir opaker tabakasi siriin ve pisirin. Blendgold Neu
macununu direkt enjektérden temiz bir firganin lizerine uygula-
yin ve opakerin izerine ince bir tabaka Blendgold Neu sirtin.
400°C (752°F) sicakliktaki seramik firninin isinla yaydigi sicak-
likta kurutun. Bu esnada parcanin sicakligi 180°C (356°F) civa-
rinda olmalidir. 55°C (131°F)/dk isitma hiziyla 820°C (1508°F)’ye
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kadar 1sitin ve vakumsuz ve tutma siiresi olmadan pisirin. Par-
cayi taslyicinin Gzerinde finndan alin ve havada sogutun. Sera-
migin bundan sonraki islenmesi genel kurallara uygun olarak
yapilir. Sadece servikal bolgeye Blendgold tabakasi strtilmesi
yeterli olabilir. Blendgold Neu urliniin dogrudan Heraenium P
Uizerine uygulanmasi mimkin degildir. Eger sicak, altin sarisi
bir renk gerekli ise, alternatif olarak daha yogun tondaki
HeraCeram Intensiv-Opaker gold’u tavsiye ediyoruz.

12. Kiitlesel % tiriinden kimyasal bilesim:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(berilyum ve kadmiyum icermez)

@ 13. Teknik bilgiler @

EN ISO 22674’e gore dokim ve seramik pisirme islemlerine
uygun Tip 5 alagim.

Yogunluk: 8,8 g/cm?®

Revetman: fosfat bazli 6rn. Heravest Onyx, Moldavest exact.
On 1sitma sicakhigi: 950°C-1.000°C (1.742°F-1.832°F)
Eritme potasi: Seramik soy olmayan metal

Ergime araligi: 1.305°C-1.400°C (2.381°F-2.552°F)

Dokme sicakhgi: 1550°C (2822°F), golgeden 8 saniye sonra
Oksit pisirme: vakum altinda 950°C (1742°F)/10 dk

WAK 25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
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Lehimler: Heraenium P Lot 1

Stahlgold Lot 750)
Dokiim sonrasi sertlik: 320 HV 10
Pisirme sonrasi sertlik: 330 HV 10
%0,2 elastikiyet siniri seramik pisirmenin ardindan 650 MPa

dékimin ardindan 600 MPa

Pisirme sonrasi cekme dayaniklilige: Pisirmenin ardindan
kopma mukavemeti 910 MPa: % 8
Elastikiyet modiilii: 200 GPa
Karsi endikasyonlar: Eger bu alasimlarin bilesenleri asiri
duyarlilik (alerji) tetiklerse, alagimlar kullaniimamalidir.

@ Yan etkiler: izole vakalarda elektrokimyasal bazli lokal duyu @
bozukluklari, tat alma bozukluklari ve oral mukozanin irritasyo-
nuna ilaveten asirn duyarlilik reaksiyonlari (alerjiler)
tanimlanmistir.

Diger dental alasimlarla etkilesme: Ayni tirden olmayan
alagimlardan olusan protezlerle gergeklesen aproksimal veya
antagonistik temaslarda galvanik etkiler bas gdsterebilir. Diger
alasimlarla temas sonucunda surekli olarak elektrokimyasal
kaynakl yerel rahatsizlik hissi gériilmesi halinde bu malzeme
yerine bagka bir malzeme kullaniimalidir.
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14. Notlar

Lutfen guvenlik bilgi formlar veya ulusal kurallar dogrultusunda
gideriniz.

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

Revizyon tarihi: 2018-08
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. ) ©C3 Ne 2011/09907 ot 16 Pespans 2018
=1 2" 2] MHcTpykuus no npuMeHeHuio

WHCTpyKuus no npumeHeHuto Heraenium® P

corn. EN ISO 9693 u EN ISO 22674

Heraenium P npepcTtaBnsieT co6oli Ko6ansT-XpoOMOBbI crias
NS U3rOTOB/IEHNSI KOPOHOK 1 MOCTOB C KepaMn4eCcKomn 1 akpu-
nosoii o6nuoBkoi. Heraenium P kpenko cBsi3biBaeTcs C
KepamuKoii, UMeeT onTiMarbHble hna3nyeckne CBOWCTBA, a
TaK>Ke LUMPOKYI0 0611acTb NPUMEHEHUS.

1. BockoBoe MopenupoBaHue: TonLmHa Mofeny AomKHa
@ cocTaBnisiTb He MeHee 0,4 MM — 3TO 06ecneynBaeT CoXpaHeHe @
TONLLWHBI Kak MUHUMYM 0,3 MM nocne 3a4ncTku. 4Tobbl obecne-

YUTb OAHOPOLHY!IO TOMLLVHY CIIOSt KEPaMUKK, KOPOHKU 1 Mpome-

>KyTOUHbIE YaCT NMPoTe3a HEOGXOAUMO MOAENMNPOBATh, Kak
MOXHO TO4Hee CobMoAast yMEHbLLEHHYIO aHaTOMUHECKYIo
dopmy 3y6oB. CrnegyeT nsberate 06pa3oBaHyisi OCTPbIX KPaes,
MepeKpbITUI 1 MOAHYTPEHWIA Ha Mofenu. KpomMe Toro, KOPOHKU
N5 aKpUIoBon 06MULOBKIN AOMKHbBI UMETb TOMLLMHY cTeHok 0,3
MM. Vicnonbayiite peTeHLmoHHbI 6ucep (auametpom 0,4 Mm).

2. YcTaHOBKa NIMTHMKOB U NakoBKa: [115 N3roTosneHns Moc-
TOB PEKOMEH/IyeTCs UCMOMb30BaTh CUCTEMY Pe3epByapHbIX
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6ano4HbIX NINTHUKOB. JINTHUKN ANVHON OKOJO 5 MM 1 gnameT-
pom 3,5 MM NpuKpennsaT K HEGHOW NN A3bIMHON MNOBEPX-
HOCTU BOCKOBOW MOAenNu nop, yrnom 45°. Kaxxaomy anemeHTy
MOCTa He06X0AUM COBCTBEHHbI NNTHVK. KpymnHbie KOPOHKK Ha
MOSISIPbI I MOHONINTHbIE MPOMEXYTOUHbIE HacTy TPeByIoT Mo
[iBa THWKA. JIMTHIKM BCeraa HeO6XoAYMO NPUKPensTh K
Hau6ornee TONCTOM YacTu Moaenu. OHU CoeaMHSIOTCA nomnepey-
HbIM (6a104HbIM) KaHaniom guameTpom 5 MM. B kavuectse opu-
HOYHbIX COEAUHUTENbHbIX JIMTHKOB UCTONb3YIOT SIMTHNKN Aua-
MeTPOM 4 MM. Hem 60onbLue 06bEM OTNIUBKY, TEM TOSLLE
[LOJDKHbI 6bITb IMTHUKU. ONTUManbHLIMU MaTtepuanamm Ans

@ BbIMOJTHEHVISI TOYHBIX OT/IMBOK 1 MONYYeHNsi Ka4eCTBEHHON @
MOBEPXHOCTY OT/IMBKY SBMISIOTCS MENKO3ePHUCTbIE docdaT-
Hble NMaKoBOYHblE MaTepuarbl A4S KOPOHOK 1 MOCTOB, 6e3
cofepxxaHusi runca v rpaduTa, Hanpumep, Heravest Onyx n
Moldavest exact.

3. JluTbé: ToyHoe konuyecTso Heraenium P, Heo6xogvmoe ans
JINTbA, PaCCYNTbIBAETCA NYyTEM YMHOXEHWSI MacCbl BOCKOBOW
MoAenn Ha NAOTHOCTb cniasa 1 geneHunsi Noay4eHHoro npons-
BE[ieHNs Ha NNOTHOCTb Bocka (okoso 0,93 r/cmd).

MnotHocTb Heraenium P cocTasnseT: 8,8 r/cm®
®dopmyna: Macca mogenu x 8,8 r/cm®: 0,93 r/cm®
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JINTbE Npu NoMoLUM MHAYKLMOHHO HarpeBaeMbiX BaKyyMm-
HbIX annaparToB AN NUTbA Nog AasneHuem: Hav6onee nog-
xopsawmm oﬁopyp,OBaHmeM ANns NnaBneHns N NUTbA ABNAKOTCA
WHOYKUNOHHO HarpesaeMble BaKyyMHble annapatbl AN1A JINTbsA
nop, faenexHnem npounssopctea Kulzer.
B TeyeHvie npeasapuTenbHOro NNaBeHNs CAMTKN pacnnas-
NIAK0T OO Tex nop, noka I'IOCJ'Ie[J,HVIVI C/INTOK He Morpysuntcsa B
pacnnas 1 He NCYE3HYT BCe BNANMbIE KDOMKN / TEHW CNUTKOB.
Mocne aTOro NnasneHe NPeKpaLLatoT 1 B IMTEVIHON Kamepe
BOCCTaHaBNMBalOT HOpMasibHOe [JaBfieHne, KaMepy OTKPbIBAKOT.
Bcrasnsior OMOKY 1 Ha4nHatoT OCHOBHOW npouecc nnasneHus.
@ TMPOLIECC NUTS HAYMHAIOT Yepes 8 CeKyH/ NOCTe UCHE3HOBE- @
HVISt TEMHOW NNIEHKU C MOBEPXHOCTU.
JNInTbé Npu nomowm NUTeNHOro annapara ¢ ueHTpudyromn
Ha MOTOPE U NaBneHne Npy NOMOLUN JIMTENHON ropenku:
3axriTe KNCNopoaHO-aLEeTUNEHOBYIO CMECh. [ONHOCTbLIO
OTKpoOIiTe 06a KnanaHa v HaCTPOoITe NnamMsi NyTeM yMeHbLLe-
HWA NOTOKa aueTunneHa Ao Tex nop, noka AmnmHa CUHNX KOHyCcoB
Ha cornnax NUTeiHo ropenkun He 6yAeT CoCTaBNATL NPUGAN3N-
TenbHO 3 MM.
HacTpouTb HeiiTpansHoe nnamsi. [oMecTuTe CamTku
Heraenium P B npeasaputensHo HarpeTbii Turenb. Pacnono-
JKUTe ropesnky npuénuautenbHo Ha 40 MM Bbile BEPXHero Kpast

153

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 153 30.07.18 13:4/



®

s, MNepemelalite ropenky KpyrosbIMy ABUKEHUSIMU Haf,
CNMTKamm, paBHOMEPHO HarpeBasi 1X, NMoka CAMTKU He pacnna-
BSITCS1 N HE COMbIOTCS B OAHOPOAHYIO Maccy. Mocne o6pasosa-
HUS1 OJHOPOJHON MacChbl HEMEIEHHO 3anycTuTe LeHTpudyry
nuTeliHoro annapara. [ocne 3aBepLUeHUs NNTbs oxlaguTe
oroky. /i3Bnekaiite oTnMBKM O4eHb akKypaTHo. OCTOPOXHO
yhoanvuTe nakoBo4HbIN MaTepuan. O6paboTaiite oTIMBKY abpa-
31BOM U3 okcuaa anoMuHms (110125 mMkm).

4, 3a4nCTKa 1 NOAroTOBKA K KEPAaMUYeCKOW 06/IULOBKE:
Mocne NUTbsi KOPOHKN HEOBXOANMO 3a4NCTUTL OCTPOI TBEPLO-
CcnnaBHoi (hpe3oii TONbKO B OAHOM HarnpasfieHuu, Npu 3TOM He
@ npunarante CunbHOro Aaenenust. Mpw 3a4ncTke He NCrnonb- @
3yiTe anMaaHble 60pbl. He ncnonb3yiiTe pesnHoBble NonMpo-
BasibHble NPUHAONEXXHOCTU Ha TeX MOBEPXHOCTAX, KOTOPbIe
GypyT conpukacatbcsi ¢ kepamukoi. Cnefyet nsberartb o6pa-
30BaHUs OCTPbIX Kpaes 1 NofHyTpeHuin. O6paboTaiiTe noBepx-
HOCTW oKkcnpoMm antomuHnst (100-125 mkm, 4 6apa) v BbInon-
HUTE O4UCTKY NapoM.

A MeTannuyeckas nbiib OnacHa Anst 30poBbs.

Mpw 3a4ncTke 1 06paboTKe NeCKOCTPYINHLIM annapaTom
1cronb3ynTe NOAXOASALLYIO BbITSXKHYIO CUCTEMY U pecnpaTop
Tvna FFP3-EN 149-2001.
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5. OkcupHbin 06xur: O6pa6oTaniTe npu Temnepatype 950°C
(1742°F) B TedeHne 10 MUHYT B Bakyyme. OKCUIHbIA crioi
[IOJKEH 6bITb OKpaLLeH paBHOMePHoO. TilaTensHoO yaanure
OKCWJ, Ha NNLIEBbIX MOBEPXHOCTSIX MPU MOMOLLM OKCWAa anio-
MUHUA (110-125 MKM, 4 6apa) ¢ NCNOoNbL30BaHNEM HEPELIMPKY-
NIPYIOLLIEro NMeCKOCTPYIHOrO annapata, 3aTem BbINOHUTe
OYUCTKY (Hanp., napom).

6. O6nMLOBKa Kef KUMn

a) O6nuuoBka npu nomowwm HeraCeram: Cobntogainte
aKTyanbHyo UHCTPYKLUIO NMo paboTe ¢ HeraCeram chyipmbl

Kulzer.

@ 6) O6nMLOBKa APYrUMU KepaMmuyeckummn maccamu: Npun @
06nMLOBKE APYrUMI Kepamnyecknmmn maccamu cobntopaiiTe
NHCTPYKUMU NO MPUMEHEHNIO OT COOTBETCTBYHOLLINX
npomaso,qmenelh.

B) PenakcauvoHHoe oxnaxpaeHnue: [ns co3fnaHns AnMHHbIX 1
06BEMHbIX KOHCTPYKLMIA PEKOMEHAYeTCA penakcaunoHHoe
oxnaxaeHune: ocTaBbTe n3fenne ocTbiBaTb C OTKprTOVI
nABepLei neyn (3-5 MrHYT) NMMbo ocTaBbTe U3penue B NOTKe
ans obxura B 30He nanyyeHuna Tenna n3 OTKprTOI?I Kamepbl
obxura.
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7. O6nuuoBka akpunom: O6pabatbiBaiite 06NMLOBOYHBIN
MaTepyas B COOTBETCTBIN C VHCTPYKLMAMY NMPOV3BOANTENS.

8. Maiika nepep, oGxurom: KoHcTpykumn n3 Heraenium P
MO>XHO NasiTb C UCMOMb30BaHNeM CreLmanbHOro Npunost
Heraenium P Lot 1.
Maiika nocne o6xura (pekomeHgyeTcs navka B neym): 1ot
BUWf, Naiiky MOXHO BbIMOMHATL NPY MOMOLLM npunos 750 cTanb-
3on0T0. HaHecuTe ToHKMIA cnoii chntoca Hera SLP 99 (Moxa-
nyicTa, o6patnTe BHUMaH1e Ha MH(OPMaLMo COOTBETCTBEHHO
NMCTe AaHHbIX 6e3onacHoOCT!) Ha MecTo nankn 1 obecreyste
OTCYTCTBUE KOHTaKTa Mex[y hIloCOM 1 KEPaMUKON.

@ 9. JlazepHas cBapka: [1ns cBapku KOHCTPYKUMIA U3 Heraenium @
P oco6eHHo noaxopuT crneunansHas ceapoyHas Kulzer
CoCr-npoBonoka ans nasepHoi ceapku, & 0,5 mm.

10. NMoBTOpHOE NUTLE: DU3NYECKUEe N XVMUYECKMe NoKasa-
Tenu KayecTBa CrliaBa rapaHTVPYIOTCS TOMbKO MPW UCTONb30-
BaHUM HOBOro MaTepuana. MNpy o6nnLoBKe KepamMmuKoii Mbl
PpeKoOMeH[lyeM UCMOoNb30BaTh TOMIbKO HOBble MaTepuarb.

11. Hanecenue Blendgold Neu: Matepuan Blendgold Neu
yny4LLIaeT OTTEHOK 1 SCTETUHECKNE Ka4yecTBa KepamuKiu.
Mepep, HaHeCeHNEM 11 0GXXMNIOM O4YeHb TOHKOTO CJIOsi orakepa
MOArOTOBLTE MOBEPXHOCTY COMMACHO OMUCaHUIO, NPUBEAEH-
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Homy B paspene 4. Boigasute Blendgold Neu v3 wnpuua
HernocpefCcTBEHHO Ha YNCTYIO KUCTOYKY U HaHECHTE TOHKUI
cnow Blendgold Neu nosepx onakepa. Pasorpeiite kepamu-
Yeckyto neyb go 400°C (752°F) v BbINONHSIATE CyLLUKY B UCXOASA-
LLieM OT Heé TernnoBoMm nanyydeHun. Temnepatypa n3aenus
[omKHa cocTaBnsATb Npu atom okono 180°C (356°F). MoBbI-
wariite Temnepatypy go 820°C (1508°F) co ckopocTbio 55°C
(131°F)/MnH 11 BbINONHNUTE 0GXUI 6€3 BaKyyMa 1 BPEMEHH
BblAEPXKN. YanuTe nspenve Ha lotke Ans obxura us neuv n
favite eMy ocCTbITb. MNpogomxarite 06paboTKy KepaMukn 0bblH-
HbIM MeTOZIOM. MOXET GblITb JOCTATOYHO HAHECTV CrIoN

@ Blendgold B o6nacTtu weiiku. Blendgold Neu Henb3si HaHOCUTb @
HenocpeacTsBeHHO Ha Heraenium P. Ecnn Tpebyetcs Ténnbiin
>KeNTOBaTO-30J10TOI OTTEHOK, PEKOMEHAYETCS 1 CMoNb30BaTh
VNHTEHCMBHbIN onakep HeraCeram 3onoToro Lgeta.
12. Xumuyeckuit coctas B % no macce:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(He copepXunT 6epuUnNVs U KagMusl)
13. TexHn4yeckue gaHHble:
cnnas Tuna 5 nocne nuTbs 1 Nocne 06XXura Kepamyku
cornacHo EN ISO 22674.
MnotHocTe: 8,8 r/cm3
MakoBou4HbIi MaTepuan: Ha ocHose cocchaTos, Hanp.,
Heravest Onyx, Moldavest exact.

®

07_14808_PB_Heraenium_P_UA.indd 157 30.07.18 13:4/

157



®

Temnepatypa npeaBapuUTeNlbHOro HarpeBa:
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Turenb: kepamuyeckuin NEM
[Avana3oH nnaenexus: 1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
Temnepatypa nutbsi: 1550°C (2822°F), yepes 8 cekyHp, nocne
NCHE3HOBEHUA TEMHOW MNEHKN
OkcupHbIv 06xur: 950°C (1742°F), 10 MUH B Bakyyme
KoadduumeHT TEnnoBoro pacwumpeHus
25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 mkm/M*K
Mpwunowu: Heraenium P Lot 1
npurnoii ctanb-3onoto 750)
@ TeépaocTb nocne nutbsa: 320 HV 10 @
TeépaocTb nocne o6xwura: 330 HV 10
YcnoBHbIv npepen Tekydectu 0,2%: 650 MIMa nocne o6xura
Kepamnku
600 MMMa nocne nnuTbsA
Mpepen npoyHocTn nocne o6xura: 910 MMa
YanuHeHne npu paspbiBe nocrne oéxura: 8 %
Mogaynb ynpyroctu: 200 Mla
MpoTuBonokasaHus: EC KOMMOHEHTbI 3TVX CrIaBOB Bbi3bl-
BalOT rMnepyyBCTBUTENBHOCTD (anepruyeckiie peakLmum), nx
1cnonb30BaTh He creayer.
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Mo6ouHble achhekTbl: OnVcaHbl eANHNYHbIE ClyYan peakLmii
rUNepYyBCTBUTENBHOCTY (aN11eprin), a TakxKe MeCTHbIX Hapy-
LLIEHNIA YyBCTBUTENBHOCTM 3NIEKTPOXUMINHECKOTO MPOUCXOXe-
HUSA, HapyLLEHNI BKyCa 1 pasapaXKeHusi CIM3KCTON 060104k
POTOBOI1 MONOCTU.
B3aumopeincTBusi C APYrMMmn AeHTanbHbIMK cnnasamu: Bos-
MOXKHO BO3HUKHOBEHME rasibBaHN4ecKux 3(hPeKToB Mpu KOH-
TaKTe C 3y6HbIMY NPOTe3aMn COCefHNX 3y60B unu 3y6os-aHTa-
FOHUCTOB, BbIMOJSIHEHHbIMM 13 Pa3HbIX cnnaBos. Ecnn B
pesyrbTate KOHTaKTa ¢ Apyrumm criiasamii BO3HUKaeT Npopon-
XKUTENbHAas ANEeKTPOXMMNYECKN-UHAYLIMPOBaHHas MeCTHas
@ [M3ECTE3MSI, BbI3bIBAIOLLME 66 KOHCTPYKLMN CNIEAYET 3aMEHUTh @
KOHCTPYKLMSIMU 13 APYriIX MaTepnanos.

14. Mpumeyanusa

CBepeHvsi No o6paboTke OTXOA0B COAepXaTcst B COOTBETCTBY-
owmx nacnoprax 6e3onacHoCTn marepuana wim HaunoHanb-
HbIX HOpMax.

Heraenium® = 3aperncTpnpoBaHHbIi TOBapHbIN 3HaK KOMMaHU1
Kulzer GmbH

B0O3MOXHbI TEXHUYECKME 3MEHEHUS

[ata pepakuumn gokymeHTa: 2018-08
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Hlera MHCTpyKumm 3a ynoTpe6a

PbkoBoACTBO 3a ynoTtpe6a 3a Heraenium® P
cbrnacHo EN ISO 9693 1 EN ISO 22674
Heraenium P e ko6anT-xpomoBa crnnas 3a n3pabotka Ha
KOPOHW 1 MOGTOBE OT MopLenaH unu nnacTMacosm aceTu.
Heraenium P ce otnu4asa ¢ o6po cuenseHne Ha nopLienaxa,
ONTUManHN U3NYHN CTOVHOCTU 1 LUMPOK CMEKTbP Ha Npuio-
>KeHue.
1. Mogenupane: CTeHarta Ha kopoHaTa Tpsibsa Aa ce Mofe-
@ nupa ¢ gebenvHa He no-manka ot 0,4 mm, Taka 4e cnep uspa- @
6oTBaHeTO febennHata fa 6bae MuHrmym 0,3 mm. KoponnTe
1 OTAENHUTE eNleMeHTN Ha NpoTesuTe Aa ce 0POPMSAT aHaTo-
MWU4HO Criopea usnunexara opma Ha 3bbuTe, 3a Aa ce ynecHu
HaHacsHeTO Ha paBHOMePeH nopuenaHos cnoit. [la ce n3bsr-
BaT oCTpK pbboBe, NPUNOKpPUBaHMS 1 nogmonu. Mpu nnactma-
coBu haceTu e HanoxuTenHa gebenuHa Ha cteHarta ot 0,3 mm,
KaKTo 1 ynoTpe6ara Ha peTeHLMoHHN nepau (@ 0,4 mm).
2. NocTaBsiHe Ha WudTOBE U onakoBaHe: 3a uspaboTkara Ha
MOCTOBE MNpernopbyBamMe OTMBaHe C rpeanyku. Ha BocbyHNs
Mofen ce NPaBsT OTVMBHN KaHanu ¢ Ab/KHA 5 mm ¢ aname-
Tbp OT 3,5 mm nog brbn oT 45° nanaTtuHaNHoO UM NHFBASHO.
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3a BCeKU eNeMeHT Ha MOCTa Ce Mpasy MO €AVH OT/IVIBEH KaHaJl.
lMpy ronemu MonapH1 KOPOHW U MPU MacvBHN eNEMEHTU Ha
npoTtesara ce NPaBsAT Mo [4Ba OTMBHK KaHanu. Kanannte
BUHaru Tpsibea fja ce NpassiT Ha Haii-ae6enuTe 4acTn Ha
mogena. CBbp3BaT ce Ypes HarnpeyeH KaHan (rpepa) ¢ avame-
Tbp OT 5 mm. [JuamMeTbpbT Ha OTIMBHUTE KaHaM Npuw nocTassi-
HETO Ha OTAeNHNTe KOPOHYM € 4 mm. 3a No-06eMHN OTNINBHY
KOHCTPYKLMU TPAG6BAT MO-LIMPOKM OTAMBHI KaHann. PrHO3bp-
HecTn, hochaTHOCBbP3aHN ONakoBbYHU Macu 6e3 rpacdut n
runc, kato Hanpumep Heravest Onyx n Moldavest exact, ca
npefnocTaska 3a Hall-TOYHN OTIIMBKY U 6e3yrnpeyHU NoBbpX-
@ HOCTU Npu 13paboTkaTa Ha KOPOHU 1 MOCTOBE. @
3. OTnuBaHe: Heo6X04MMOTO 3a OTIMBAHETO KONMNYECTBO
Heraenium P ce nonyyasa 4pe3 yMHOXEHWe Ha TernoTo Ha
BOCBYHVISi MOAieN C MITbTHOCTTA Ha CraBTa, pasfesfieHo Ha
NABLTHOCTTa Ha Bockka (okono 0,93 g/cmd).
MnbTHOCT Ha Heraenium P = 8,8g/cm?®
®opmyna: Terno Ha mogena x 8,8g/cm? : 0,93g/cm?®
OTnmBaHe ¢ ypeau 3a MHAYKLMOHHO HarpsisaHe nop
BaKyyMm: YpeauTe 3a UHAYKLUVMOHHO HarpsisaHe nof BakyyM Ha
Kulzer ca Hail-go6pe npurofeHun 3a ToneHe 1 oTnBaHe.
MpenBapuTenHOTO ToMeHe NPoAbIXKaBa JOKaTo NOCNEAHUST
LUMAMHAPWYEH KbC MOThHE B CTONWIKATA U He Ce BUXKAAT rnoBeye
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p'bﬁose / KOHTYpW Ha unnnHaobpa. npOL[,eC'bT Ha ToneHe ce npe-
KbCBa 1 cnef oCTuraHe Ha HOpMariHO HansraHe kKamepara ce
oTBaps. [MocTass ce oTnmBHaTa q)opma n 3ano4ysa OCHOBHOTO
ToneHe. npOLl,eC‘bT Ha OTNMBaHe 3aroysa 8 CeKyHau cnep n34es-
BaHETO Ha TbMHUA li)VIﬂM OT NOBBbPXHOCTTA Ha cTonuKara.
OTnmBaHe ¢ KacTomaTt 1 TOMeHe C ropenka: 3ananete okcu-
aueTuneHosus rad. OTBopeTe ABaTa BeHTUNA JOKPai 1
HaCTpOI?ITe nnaMbKa 4pes3 HamanseaHe nogaBaHeTo Ha aueTu-
NeH A0 OAb/MKUHA Ha CUHUSA nNiaMbKk OT npménmsmenHo 3 mm
OT OTBOPUTE Ha ropeskara.
Heobxopuma e HacTpolikaTa Ha HeyTpaneH nnambk. Mocrasete
@ UMNMHAPUYHUS Kbe Heraenium P B npeasapuTenHo HarpsaTus @
Turen. [IpbXTe ropenkara Ha pa3ctosiHue ot okono 40 mm ot
ropHus pb6 Ha Turena. Harpeiite UMNMHAPUTE PaBHOMEPHO
Ype3 KPBLIroBO [BVKEHNIE C roperkara fjo o6pasyBaHe Ha efHoO-
popHa cmec. CTapTupaiiTe Kactomara BefHara cnep o6pasy-
BaHe Ha ctonunkara. Cnep, oTnvBaHeTo ocTaseTte chopmara aa
ce oxnagv Ha Bb3ayx. /I3aBafeTe oTNATATE KOHCTPYKLMN BHU-
martenHo ot opmara. CTapaTesiHo oTCTpaHeTe ocTaTbLUTE OT
maTepuviana Ha chopmara. O6paboTeTte ¢ NeCbKOCTPyeH anapar
c anymvHues okeug, (110 =125 um).

4. O6paboTKa 1 NOAroToBKa 3a MOCTaBsiHE HA MOpLieNaHoBK
chaceTu: OGpaGoTeTe OTNATIATE KOHCTPYKLMN C OCTPU TBBP-
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focnnasHy (pesn, 6e3 CUNeH HaTUCK 1 Camo B efHa nocoka. He
n3nonaeaviTe AMamMaHTeHy nunuTeny npu obpaboTkaTa. He obpa-
60TBaiiTe C ryMeH Movpy MOBbPXHOCTUTE, KOUTO Lije 6baaT B
CBMPUKOCHOBEHME C Kepamukara. V36sirsaiite octpu prbéose 1
nopmonu. O6paboTeTe NOBLPXHOCTHTE C NECHKOCTPYEH anapat
¢ anymuHues okeup (100-125 pm, 4 6apa) 1 ¢ napHa cTpys.

A MeTanHusT npax e BpefieH 3a 3ApaBeTo.

Mpu o6paboTkata ¢ hpesun u ¢ NeCbKOCTPYyNHUA anapar
13non3saiTe nopxopsilla acnupaums N HoceTe 3aluTHa Macka
n FFP3-EN 149-2001!

@ 5. Okcupupane: Okcuanparite B NpogbikeHre Ha 10 MuHyTY @
npu Temneparypa ot 950°C (1742°F) nop, Bakyym. OKCUHUAT

cnoii Tpsibea Aa e paBHOMepHO ougeTeH. OTcTpaHeTe okecyaa

cTaparesiHo OT NLEBUTE MOBBbPXHOCTY YPE3 HepeLmMKvpalLy,

NecbKOCTPYeH anapat ¢ anymvHues okeug, (110 =125 um,

4 6apa) v rvn no4ncTeTe (Hanp. ¢ napa).

6. UHKpycTauums ¢ Kkepamuka:

a) UHkpycTaums ¢ HeraCeram: Baxxu akTyanHaTa UHCTPYKLUS
3a pa6ota ¢ HeraCeram Ha Kulzer.

6) UHKpycTauumsi ¢ Apyr BUA Kepamuka: npu UHKpycTaums ¢
ApYr BUA Kepamuka BaXXu HCTPYKLMsiTa 3a paboTa Ha
CBHOTBETHUS MPOU3BOAUTEN.
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B) OxnaxxgaHe cnep usnuuaHe: npu rojieMy U no-MacusHN
KOHCTPYKLI Ce Mpernopbysa TeMnepupalLo oxinakaaHe:
ocTaBeTe KOHCTPYKLMSATa [la U3CTUHE 3a OnpefesieHo Bpeme
(3-5 MUHYTV) Npy oTBOpPEHA Mya Unn ocTaBeTe
KOHCTPYKLIsiTa BbpXy TPerepa B 3aTorieHara 3oHa Ha
oTBopeHaTa netiy.

7. MnactmacoBu dacetu: O6paboTsaiiTe 06nMLOBALLUA

Matepwan criopef, yKasaHusita Ha npon3BopuTeENsi.

8. 3anosiBaHe npeau n3nu4yaxe: 3a 3anosiBaHe Ha KOHCTPYK-

L Heraenium P npenopbysame crieyyanyus npunoii 1 Ha

Heraenium P.

@ 3anosiBaHe cnep ua3nuyaHe (NpenopbyYBamMe 3anosisaHe B @
new): 3anosiBaHWs Crep UsnuyaHe ce U3BbPLUBAT CbC 3M1aTeH
npunoii 750 3a cTomaHeHn n3genus. MacToTo 3a 3arnosiBaHe ce
nokpmBea ¢ TbHbK cnoii cntoc Hera SLP 99 (Monsi, o6bpHeTe
BHUMaHWe Ha NHhopMaLysTa 3a eKBUBaNEHTHN UHdOopMaLmo-
HeH nncT 3a 6e3onacHocT!), KaTo ce n3bsArsa BCAKaKbB KOH-
TaKT C nopLenaxa.

9. JlazepHo 3aBapsiBaHe: 3a 3aBapsiBaHe Ha KOHCTPYKLMM

Heraenium P e oco6eHo nopxopsiya cneynanHara Kulzer

XpPOM-KoGanT nasepHa 3asapbyHa Ten, & 0,5 mm.

10. MoBTOpHO oTMBaHe: PNNYHUTE N XVMUYHUTE Ka4ecT-

BEHU CBOIICTBA Ha CriasTa ca rapaHTupaHn camo rnpu ynotpe-
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6ata Ha HoB MaTepuan. Mpu nopuenaHosmn haceT NpenopbY-
Bame ynoTtpe6ara e[yHCTBEHO Ha HOB MaTtepuart.

11. HanacsiHe Ha Blendgold Neu: Blendgold Neu nopgo6psisa
ecTeTuKarTa 1 penpoayLMpyeMocTTa Ha LIBETOBETE Ha ropLienaxa.
Cnep o6paboTka Ha MOBBLPXHOCTUTE ChITIACHO ONUCaHNETO B
Touka 4, HaHeceTe MHOro ThHBK Crloii onakep v uanevete. Cno-
»xeTe nactara Blendgold Neu gvpekTHo OT Linpuua Ha YucTa YeTka
1 HaHeceTe TbHBK croii Blendgold Neu Bbpxy onakepa. MacyLuete
B 3aTonneHara 3oHa Ha Harpsitata fo 400°C (752°F) kepamuyHa
neu. MNpu ToBa Temnepartypara Ha N3fenmeTo Tpsbaa Aa e okono
180°C (356°F). /13nnyaHeTo ce n3BbPLLBA NPy TEMMepaTtypa ot
@ 820°C (1508°F) cbec ckopocT Ha 3arpsiaHe ot 55°C (131°F)/min, @
6e3 BaKyyM 1 BPEMEHHM NpeKkbeBaHus. VI3BapeTe n3genmeTo ot
neLyTa C Tperepa 1 ocTaseTe Aa ce oxsiapy Ha Bbagyx. Cneasa
HaHacsiHe Ha nopLienaHa no obuyarHns MeTop. HaHeceHusT croii
Blendgold Mmoxe aa e poctaTbyeH 0CO6eHO B LiepBrKanHarta
obnact. [inpekTHo HaHacsiHe Ha Blendgold Neu Bbpxy Heraenium
P He e Bb3MOXXHO. AKO € HEOBXOAUM TOMMbJ1, 3MATUCTO XXBIT LBSAT,
npenopbYBame NHTEH3NBHYS onakep HeraCeram B 3nateH LBsT.

12. XumuyeH cbcTas B mass %:
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,2
(6e3 Gepunuii n Kagmuii)
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13. TexHU4YeCKn AaHHU:
Crinas Tvn 5 cnep oTMBaHe 1 KEPaMNYHO U3MYaHe CbIacHO
EN ISO 22674.
MnbTHOCT: 8,8 g/cM3
OnakoBbYHa maca: hocaTHo CBbp3aHa, Hanp. Heravest
Onyx, Moldavest exact.
Temnepatypa Ha NnpeABapUTeNIHO NoArpsiBaHe:
950°C-1000°C (1742°F-1832°F)
Turen: Mopuenax NEM
TemnepaTypeH UHTepBasn Ha ToneHe:
1305°C-1400°C (2381°F-2552°F)
@ Temnepatypa Ha neeHe: 1550°C (2822°F), 8 cekyHaw cnep, @
n34e3BaHe Ha TbMHVIsSt pynmM
Okcupupane: 950°C (1742°F)/10 min. nog Bakyym
KoeduumeHT Ha TonnnHHO pa3wuperne WAK
25°C-500°C (77°F-932°F): 13,8 pm/m*K
Mpunowu: Heraenium P Mpunoi 1
3nateH npunoin 750 3a cToMaHeHn usgenus
TebvpaocT cnep neexe: 320 HV 10
TebpaocT cnep uanuyaxe: 330 HV 10
Mpanuua Ha npoBnayBaHe 0,2%: 650 MPa crnep nanuyaHe Ha
nopuenaxa
600 MPa cnep otnvBaHe
flkocT Ha onbH cnep usnu4yaxe: 910 Mpa
166
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EnactuyHocT Ha cuynBaHe cnep nsnuyaxe: 8 %

Mogayn Ha enactuuHocT: 200 GPa

MpoTuBOMNoOKa3saHus: AKO KOMMOHEHTUTE Ha T3 crnasi
OTKJII0YBAT CBPbX4YBCTBUTENHOCT (anepruv), Te He Tpsibsa fa
Ce 13rona.ar.

CtpaHnynm edekTn: B oThenHn cnyyai ca onucaHu peakuyum
Ha CBPbX4yBCTBUTENHOCT (aneprum), KakTo 1 eNekTPOXUMUYHO
06YCOBEHU JIOKAITHN CETUBHW CMYLLIEHVIS, CMYLLEHWS Ha BKYyca
1 fpasHeHe Ha ycTHaTa irasuua.

B3aumopeiicTBuA ¢ ApYru AeHTanHu cnnasu: Mpy anpokcy-
ManeH Ui aHTaroHUCTUYEH KOHTaKT CbC 3bOHU MMMAaHTaTh ot
@ [pYr BUA, CriNaBn ca Bb3MOXHY ransaHnyHn ecektu. Mpu @

HernpekbcHaTa NposiBa Ha eNeKTPOXNMUYHO 06YCroBEHU,
JIOKasHN NapecTe3n Nopajiyt KOHTaKT C APYri Crnaeu e Heo6-
XoAMmMa 3amsiHa ¢ Apyr maTtepuan.

14. YkasaHus

3a u3xBbpnsHe, Mons CbOMlofaBaiiTe JaHHUTe B nacnopTa 3a
6e30MacHOCT Ha MaTepuana unm HauoHanH1UTe HopMu.
Heraenium® = nateHToBaHa 3anaseHa mMapka Ha Kulzer GmbH
®uipmarta 3anassa NpaBoTo CU Ha TEXHNHECKV N3MEHEHUS

Bepcus: 2018-08
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Flara IHCTPYKLiSi N0 3aCTOCYBaHHIO

BianosigHo o ctangapTis EN ISO 9693 i EN ISO 22674
Heraenium P - Lie Ko6ansT-XpoOMOBUIA CrifiaB Afs BUrOTOBMIEHHS
KOPOHOK i MOCTIB i3 Kepami4H/M1 a6o akpUnoBrMK BiHipamu.
Heraenium P Bifgpi3HAeTbCS eheKTUBHIM 34enneHHsM i3 Kepa-
MiKOI0, @ TaKOXK ONMTUMaSBHUM (i3NYHUM CKNafAoM i LUMPOKMM
CMEeKTPOM 3aCTOCYBaHHS.

1. BurotoBneHHsi BOocKoBUX Moaeneii. LLiabnoHy koBnaukis
MatoTb 6yTu WwoHavimeHLwe 0,4 MM 3aBTOBLUKM. Lle rapaHTye,
@ Lo nicnsi 06po6KuM ToBLUMHA cKnagaTume LwoHanveHwe 0,3 @
MM. LLIo6 kepamika yTBoptoBana Lap piBHOMIPHOT TOBLLWHY,
KOBMaYKM Ta MOHTUKM HEOBXIAHO MOKPUTIN BOCKOM Afs
anpokcumauii 3MiHeHoi aHaTomii 3y6iB. YHUKaTe rocTpux
KyTiB, HaBMCalo4rx KpaiB i NigHyTpeHb. [na akpunosux BiHIpiB
BUKOPUCTOBYIOTbCS KoBMadvku 0,3 MM 3aBTOBLLKM 1 PETEHLHI
Kynbku giametpom 0,4 MMm.

2. MpuKpinneHHA NMBHUKIB | NUTTA. [1na npoTesyBaHHsA MOC-
TOMOAIGHOI KOHCTPYKLIIEIO PEKOMEHIOBAHO BUKOPUCTOBYBATN
NMBHVKOBY cucTeMy 3 Gankamu Ta pesepsyapamu. MopasanbHi
JIMBHUKM JOBXMNHOK NpU6nnsHo 5 MM i giametpom 3,5 Mm npu-
KpinmooTbea Ao nigHebiHHMX abo NiHrBanbHUX MNOBEPXOHb
168
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BOCKOBOrO LabnoHa nig kytom 45°. [Ina KOXKHOro enemMeHTa
MOCTOBWAHOIO NPOTE3a NOTPIGEH BNACHUI NMBHUK. [N KOB-
navkis BENMKUX Monapis abo MOHOMITHVX MOHTUKIB NOTPIGHO
nBa. [NogaBanbHi NMBHYKM NOTPIGHO 3aBXAW NPUKPINoBaT
[0 HANTOBCTILWMX [iNAHOK LWabnoHa. BoHu 3’egHytoTbes 3
JINBHUKOM FrOPU30HTaNbHOI 6anku, SKuii Mae giameTp 5 mm.
[Insi oKpemux enemeHTiB BUKOPUCTOBYIOTLCS NINBHIKM Aiame-
TpoMm 4 mm. LLlo GinbLunii 06’em BifnMBKY, TO TOBLL MaloTb
6yTn nuBHWKK. [pi6Ho3epHuCTi, hoccaTHi, 6earpaditHi, 6e3ri-
ncoBi maTtepianu Ansa NMTTs KOPOHOK | MOCTIB, SIK-0T Heravest
Onyx i Moldavest exact, onTumanbHo NigxoasTb ANst BUrOTOB-
@ JIEHHS BIANIMBKIB i3 TOYHOK MOCAAKOI0 Ta CTBOPEHHS iAeanbHIX @
JINTUX NMOBEPXOHb.
3. JlutTa. KinbkicTb Heraenium P, HeobxigHa ans Bignveka,
PO3PaxoBYETLCS LUMNAXOM MHOXXEHHS! Bari BOCKOBOIO LLIa6IoHa
Ha ryCTUHY crnnasy, NOAINEHY Ha ryCTUHY BOCKY (MpuénnsHo
0,93 r/cmd).
[yctuHa Heraenium P: 8,8 r/cm®.
®opmyna: Bara waénoHa x 8,8 r/cm3: 0,93 r/cm®

JIUTTA 3a AONOMOro0 iHAYKTUBHO-HarpiBanbHUX BaKyyMHUX
MaLUVH AN ANTTS Nif TUCKOM. |HAYKTUBHO-HarpisanbHi
BaKyyMHi MalUMHW Ans AUTTA Nifg TUCkoM Bif, Kulzer igeansHo
nigxoaaTb Ans nnasku Ta nuTTs. MNig Yac nonepeaHLOI NNaBKn
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3MUTKW PO3MNABASAIOTLCS AOTY, [OKM OCTaHHIl 3/IMTOK He 3aHy-
pUTLCA B PO3Nas i oro rpaHi abo maTosa nniBka He 3HUKHYTb
i3 nong 3opy. Micns uboro Nnaska NepepuBacTLCS, y kamepi
JIUTTS BiHOBNIOETLCS HOPMANbLHUIA TUCK, | BOHA BigKpuBa-
eTbesl. [oTiM BCTaBNAETLCS IMBApPHe KinbLie Ta NOYMHAETLCS
OCHOBHUI MpoLiec nnasku. [poLec NNTTA PO3MNOYNHAETLCS
yepes 8 ceKyHp, Micns Toro, siK Ha po3nnasi LLesHe mMaTosa
nnieka.

JInTTA 32 AONOMOrO €N1IeKTPONPUBOAHOI BiALEHTPOBOI
NIMBapHOI MaLUVHM Ta NiaBKa 3a AOMOMOroK JIMBapHOro
nanbHUKa. 3ananitb KNCHEeBO-aLeTuIeHoBIIA raa. MoBHICTIO
@ BifKpUIATE 06uABa KnanaHu Ta BigperynonTe noym’s, 3MeH- @
LLYIOYM NOTiK aueTuneHy, Wwob 6naknuTHi KOHYCK B 0TBOpax
nasnbHyKa 6ynu NpMénnM3Ho 3 MM 3aBOBXKW.
YcTaHoBITb HelTpanbHe nonym’s. Moknagite 3nuTku Heraenium
P y nigirpituin Turens. TpumaiTe nanbHYK NpUGAN3HO Ha 40 Mm
BULLiE BEPXHBOTO Kpato TUs. MNepemillyiite nanbHUK HaBKOMO
3NUTKIB NO KONy, L6 PiIBHOMIPHO HarpisaTy iX, 4OKWN BOHW He
posnnaensaTecs. MNicns posnnaeneHHs 3IUTKIB HeraimHo 3any-
CTiTb BiALEHTPOBY NMBaPHY MaLLVHY.
Micnsa 3aBepLUeHHs NUTTS faiiTe TMBapHOMY KinbLIO OXONo-
HyTW. BuiimaiiTe BignnBku ay>xxe o6epexxHo. PeTensHo Bupanite
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marepian ans InTTa NiCKkocTPyMUHHO 06po6Koto abpasnsoM
3 oKcupoM anoMiHito (110-125 mMkm).

4. O6pi3aHHsA Ta NiroToBKa ANs KepamivyHux BiHipiB. MMicna
NUTTA 06PiXKTE KOBNAYKN FOCTPUMMN TBEPAOCTNABHUMU Pi3LsSMU
B OAHOMY HanpsIMKy, He NpuKnagayn HagMipHux 3ycunbs. He
BUKOPUWCTOBYIiTe anmasHi 6opu. He BUKOpUCTOBYIATE CUMiKO-
HOBI WnichyBanbHi hpean Ha NoBepxHi Mif BiHipU. YHUKaiTe
rocTpWX KyTiB i NiAHYTPeHb. BukoHaiTe nickocTpyMUHHY
06po6Ky NOBEPXOHb 3 a6PasnBOM 3 OKCUAOM aNiOMIHIt0
(100-125 mkMm, 4 6apa), a NoTiM O4UCTITb Napoto.

@ A MeTanesuii nun HeGe3neyHuii AnNa 340POB’s. @
YBaral! lig 4ac 06pi3kn Ta NiICKOCTPYMVUHHOT 06POBKMN BUKO-
PUCTOBYITE BIfANOBIAHY BUTSXXHY CUCTEMY Ta MackKy
(Tun FFP3-EN 149-2001).

5. OkcupaHa Tepmoo6po6ka. BukoHyeTbes npoTtarom 10 xBu-
NH y BakyyMi npu Temnepatypi 950°C (1742°F). OkcupHwii
wap mae 6yTv piBHOMIpHUM. OB6epPEXHO 3HIMITb OKCUAHWIA LWap
Ha 06MM1LOBYBaHUX NOBEPXHSAX 3a JOMOMOrOK OKCUAY antomi-
Hito (110-125 mMKM, TUCK 4 6apa) NiICKOCTPYMUHHIM anapaToM
He3aMKHYTOro Tuny, a NoTiM OYUCTITb IX (Hanpuknag, Napoto).
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6. O6n1MLbOBYBaHHS KepaMikoro

A. O6nuuboByBaHHA 3 BUKopuctaHHam HeraCeram. 3acto-
COBYETbLCS BiANOBIAHO A0 IHCTPYKLji 3 06pobku HeraCeram
Big Kulzer.

B. O6nULbOBYBaHHS 3 BUKOPUCTAHHAM iHLLIOI KEPaMiKu.
Y pasi 0611LbOoBYBaHHS 3 BUKOPUCTAHHAM iHLLOI Kepamikn
cnif, AOTPUMYBATUCh IHCTPYKLl 1f BAPOGHUKIB.

B. OX0NOMKEHHN AN 3HATTS HaNPY>XeHb. OXONOKEHHS ANs
3HATTSA Hanpy>XeHb PeKOMeH[0BaHO 3acTOCOBYBaTW NSt
MacuBHUX i AOBrUX Kapkacis. [1ns Lboro sunanosanbHa nid
BiIKPUBAETLCA [1A OXONOLKEHHSA Ha 3—5 XBUANH abo

@ 06’eKT 3anMLaeTbCs Ha Tperepi Nif, BUNPOMiIHEHHsIM Tenna 3 @

BiIKPUTOI BUNaoBanbHOI Kamepu.

7. Akpunosi BiHipn. O6po6nsiiTe 06nMLBOBYBaNbHUIN MaTe-
pian BiANOBIAHO A0 IHCTPYKLi BUPOGHUKA.

8. MasiHHA nepen TepMo0o6pPO6KOI0. [115 cnaloBaHHs Kapkacis
Heraenium P pekomeHpoBaHuin crnevjiansbHuin npunii Heraenium
P Solder 1.

MasiHHA nicns TepMoo6pPo6KM (PEKOMEHAYETLCS NasiHHA B
neui). Lo onepaLito MoXXHa BUKOHYBaTV i3 3aCTOCYBaHHAM
ko6ansT- XpOMOBOro/3ooToro npunoto 750. HaHeciTb ToHKUI
wap cnevjanbHoi ntocoBoi nact Hera SLP 99 (3BepHIiTb
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yBary Ha iHhopmaLito Ha ekBiBaneHTi cepTudikara 6e3nekn!)
Ha MicLie naviku Ta nepekoHaiTecs, o hoc He KOHTaKTyeE 3
Kepamikoto.

9. llasepHe 3BaptoBaHHA. [1n51 3BapioBaHHA Kapkacis
Heraenium P igeanbHo nigxoauTe cnewiansHuin nasepHuii 3sa-
ptoBanbHuii apit Kulzer CoCr giametpom 0,5 MM.

10. Nepennaska. Mu MoXkemo rapaHTysaTh (i3nyHi Ta XiMidHi
SKOCTI Cnnasy TiNbKW B pasi BUKOPUCTAHHA HOBOrO martepiany.
ns kepamivHnX BiHipiB PeKOMEHA0BaHO BUKOPVCTOBYBATH
TinbKu HOBUIA MaTepian.

@ 11. 3actocyBsanHs Blendgold Neu. Blendgold Neu nokpatye @

SKICTb Nepeaadi BiATIHKIB | eCTETUYHI XapaKTepUCTVKUN Kepa-
Miku. MNepep 3acTocyBaHHAM MiAroTyiTe NOBEPXHI BiANOBIAHO
[0 IHCTPYKLIiN po3finy 4 Ta HaHeCITb [y>Ke TOHKUIA Lap ona-
kepy. Bupasitb nacty Blendgold Neu 3i wunpuua 6esnocepep-
HbO Ha YUCTY LLiTKY Ta HaHeCiTb TOHKMIA Lwap Blendgold Neu Ha
onakep. Harpiiite BunantosansHy niy o 400°C (752°F) i Bucy-
wiTk Blendgold Neu BunpomiHioBaHHsM Tenna 3 Hei. Temnepa-
Typa 06’eKTa NoBuHHa cknapatv npubnunsHo 180°C (356°F).
MNipsuwyiiTe Temnepatypy Ao 820°C (1508°F) 3i wsnakicTio
55°C (131°F) Ha xBUnuHY i1 BUNanioiiTe 6e3 Bakyymy Ta yacy
BUTPUMKI. BuiiMiTe 06’€KT i3 nedi Ha Tperep i JaiTe oMy oxo-
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noHyTw. MpopoBXyiiTe 06pobKy kepamiku, ik 3assu4ai. Mpo-
CTOro HaHeceHHs Lwapy Blendgold nuiie Ha npuLwnKoBii
AinsHUi Moxke 6yTn gocTtatHbo. Blendgold Neu HemoxHa HaHo-
cutn 6e3nocepeHeo Ha Heraenium P. Skiwo notpibex Tennuin
>KOBTYBAaTO-30J10TWi1 KOIP, PEKOMEHI0BAHO 3acTocyBaTt
HeraCeram Intensive Opaque gold.

12. Ximi4HUI cKnag y MacoBuX NpoueHTax
Co: 59,0; Cr: 25,0; W: 10,0; Mo: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 02
(He MicTuTb Gepunito Ta KagMmito)

13. TexHiuHi paHi

Cnnas Tvny 5 nicna nUTTS i 06n1LOBaHHA KepaMikoto Biano-
@ BigHo go EN ISO 22674 @

lycTtuna: 8,8 r/cm3

Marepian gna nutTa: pocdatHuii, Hanpuknag Heravest Onyx,

Moldavest exact

Temnepatypa nigirpiBy: 950-1000°C (1742-1832°F)

MnaBunbHUIA TUrenb: MeTanokepamika

[iana3oH TemnepaTtypu nnaBAeHHNA:

1305-1400°C (2381-2552°F)

Temnepatypa nuttsa: 1550°C (2822°F), yepes 8 cekyHp, nicnsi

3HUKHEHHSI MaToBOI NANIBKK

OkcupHa Tepmoo6pobka. BukoHyeTbest npotsirom 10 XBUAMH

y Bakyymi npu Temnepatypi 950°C (1742°F).
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KTP 25-500°C (77-932°F): 13,8 Mkm/(M-K)
Mpunin: ~ Heraenium P Solder 1,
cTanesuin 3onoTuiA Npunin 750
TeepaicTb nicns nutTa: 320 HV 10
TeepaicTb nicna o6nuutoBaHHsA: 330 HV 10
Mexa TekyuyocTi 0,2 %: 650 Mla nicns o6nnuoBaHHsA
Kepamikoto,
600 MnMa nicns nuTTa
Mexa miy Ti nicnsa o iHs: 910 MMa
MopoBXxeHHs Npu po3puBi Nicns o6nuutoBaHHs: 8 %
Mogaynb npyxHocri: 200 Ma
@ MpoTtunokazaxHs. He BIUKOPUCTOBYITE CrNaBu, SIKLLO iX KOM- @
MOHEHTY BUKNKAIOTb rinepyyTnnBicTb (aneprito).
Mo6iuHi echekTn. Y pesknx sunagkax 6ynu 3acdikcosaHi
BUMNaAKMN peakLjii rinepyyTnnBoCTi (aneprii), a TaKOX eneKTPoXi-
MiYHi NOKanbHi CEHCOPHI po3naaw, NopyLIEeHHs CMaKy Ta
NoApPa3HEHHS CIM30BOI 060NOHKN MOPOXHUHN poTa.
B3aemogpisa 3 iHLUMMK cTOMaToONOriYHMMKM cnnasamu. SKLLO
A@HTaroHICTV Ta NPOTE3N BUrOTOBMEHI 3 Pi3HNX cnnasis, Npu
36MKEHHI @60 KOHTaKTi MOXKYTb BUHUKATU rasibBaHivHi
eeKTn. SKLO KOHTaKT 3 iHWUMK crinasamvt 3yMOBIOE CTiliKy
MiCLieBY eneKTpOoXiMi4Hy napecTesito, NoTPIGHO BUKOPUCTOBY-
BaTW iHWI maTepianu.
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14. IHCcTpyKUii
JoTpumyinTeca pekomeHaauin ceptudikaris 6e3nekun abo Haui-
OHasIbHVX NpaBu WOAO yTunisawji matepianis.
Heraenium® — 3apeecTpoBaHnii ToBapHUin 3HaK komnaHii Kulzer
GmbH Mwu 3anuwaemo 3a co60to NpaBo BHOCUTY TEXHIYHI
3MiHW.

CraH nepernsgy: 2018-08
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Q KULZER
u Manufacturer:
Kulzer GmbH qr
Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)
Made in Germany C E U] 97

Importado e Distribuido no Brasil por

Kulzer South América Ltda.

CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 — cj. 42

Séo Paulo — SP — CEP 05036-010
sac@Kkulzer-dental.com

Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton — CRO 70.705
N° ANVISA: vide embalagem

66076583/12
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