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l2ra Gebrauchsanweisung

Gebrauchsanweisung Heraenium® Pw

GemaB EN ISO 9693 und EN ISO 22674

Heraenium Pw ist eine Kobalt-Chrom-Legierung fur die Herstel-
lung von Kronen und Briicken mit Keramik- oder Kunststoffver-
blendung. Heraenium Pw zeichnet sich durch gute Haftung der
Keramik, optimale physikalische Werte und einen groBen
Anwendungsbereich aus. Die Verarbeitung der Legierung ist
auf Grund der geringen Hérte einfach und problemlos.

1. Modellieren: Kronenwéande nicht diinner als 0,4 mm modellie-
ren, so dass die Wandstarke nach dem Ausarbeiten mindestens
0,3 mm betragt. Kronen und Zwischenglieder entsprechend der
verkleinerten anatomischen Zahnformen gestalten, um eine
gleichmaBige Keramikbeschichtung zu ermdglichen. Scharfe
Kanten und unter sich gehende Modellation vermeiden. Fir
Kunststoffverblendungen ebenfalls 0,3 mm Wandstérke einhalten
und Retentionsperlen (& 0,4 mm) verwenden.

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



Winkel von 45° palatinal oder lingual angesetzt. Fur jedes Bri-
ckenglied sollte ein Gusskanal angesetzt werden. Bei groBen
Molarenkronen oder massiven Zwischengliedern sind zwei
Gusskanéle anzusetzen. Die Gusskanéle missen 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 Gusskanéle bei der
Einzelanstiftung betragt 4 mm. Volumindsere Gussobjekte
machen eine dickere Gusskanalversorgung erforderlich. Fein-
kérnige, phosphatgebundene, graphit- und gipsfreie Einbett-
massen flr die Kronen- und Briickentechnik, wie z.B. Heravest
Onyx und Moldavest exact bieten beste Voraussetzungen fiir
passgenaue Gussobjekte und einwandfreie Gussoberflachen.

3. GieBen: Die fiir den Guss erforderliche Menge Heraenium
Pw ergibt sich aus der Multiplikation des Gewichtes der
Wachsmodellation mit der Dichte der Legierung, dividiert durch
die Dichte des Wachses (ca. 0,93 g/cm?).

Dichte von Heraenium Pw = 8,9 g/cm?

Formel: Gewicht Modellation x 8,9 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-GieBgeréte von Kulzer.
Bei der Vorschmelze werden die Gusszylinder geschmolzen bis
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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 6 Sekunden nachdem der
Schmelzschatten der Schmelze verschwunden ist ausgel6st.
GieBen mit Motorgussschleuder und Schmelzen mit offener
Flamme: Das Gasgemisch Azetylen und Sauerstoff ztinden.
Beide Ventile ganz 6ffnen und die Flamme durch Drosselung
des Azetylenzuflusses so einstellen, dass blaue Kegel von ca.
3 mm Lénge an den Bohrungen des Brausekopfes sichtbar
werden.

Eine neutrale Flamme ist einzustellen. Heraenium Pw 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 zusammengeflos-
sen sind, Schleuder auslésen. Nach dem GieBen Muffel an der
Luft abkuhlen lassen. Gussobjekte schonend aus der Muffel
|6sen. Einbettmasse vorsichtig entfernen. Mit Aluminiumoxid-
Strahimittel (110-125 pm) abstrahlen.



4. Ausarbeiten und Vorbereitung zur Keramikverblendung:
Gegossene Gerlste mit scharfen Hartmetallfrasern ohne hohen
Druck nur in einer Richtung bearbeiten. Beim Ausarbeiten keine
diamantierten Schleifkérper verwenden. Die zu verblendende
Oberflache nicht mit Gummipolierern bearbeiten. Scharfe
Kanten und unter sich gehende Stellen vermeiden. Oberflachen
mit Aluminiumoxid-Strahlmittel (100-125 um, 4 bar) abstrahlen
und nachfolgend dampfstrahlen.

/!\ Metallstaub ist gesundheitsschadlich.

Beim Ausarbeiten und Abstrahlen ist eine geeignete Absau-
gung und eine Atemschutzmaske Typ FFP3-EN 149-2001 zu
benutzen!

5. Oxidbrand: Fiir 10 Minuten bei 950°C (1742°F) unter Vakuum
oxidieren. Die Oxidschicht muss eine gleichmaBige Farbe auf-
weisen. Das Oxid auf den Verblendflachen mit Aluminiumoxid-
StrahImittel (110-125 pym, 4 bar) sorgféltig im Einwegstrahlgerat
abstrahlen und anschlieBend reinigen (z.B. durch Abdampfen).
Hinweis: Ein Oxidbrand ist bei der Verblendung mit HeraCeram
nicht erforderlich!

6. Verblendung mit Keramiken:

a) Verblendung mit HeraCeram: Es gilt die aktuelle Verarbei-
tungsanleitung HeraCeram von Kulzer.
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b) Verblendung mit anderen Keramiken: Fir die Verblendung
mit anderen Keramiken sind die Gebrauchsanweisungen der
Keramikhersteller zu beachten.

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

7. Kunststoffverblendung: Verblendmaterial nach Hersteller-
angaben verarbeiten.

8. Loten vor dem Brand: Zum Léten der Heraenium Pw
Gerliste wird das spezielle Heraenium P Lot 1 empfohlen.
Loéten nach dem Brand (Ofenl6tung empfohlen): Létungen
nach dem Brand kénnen mit dem Stahlgoldlot 750 durchge-
flhrt werden, die Lotstelle diinn mit Flussmittel Hera SLP 99
(Bitte beachten Sie die Informationen auf dem entsprechenden
Sicherheitsdatenblatt!) bedecken und darauf achten, dass kein
Kontakt des Flussmittels mit der Keramik erfolgt.

9. LaserschweiBlen: Zum SchweiBen der Heraenium Pw
Gerste eignet sich besonders der spezielle Kulzer CoCr-Laser-
SchweiBdraht, @ 0,5 mm.



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

11. Verwendung von Blendgold Neu: Mit Blendgold Neu kann
die Farbreproduzierbarkeit und Asthetik der Keramik verbessert
werden. Vorbehandlung der Oberflédchen wie unter Punkt 4
beschrieben, dann eine erste sehr diinne Opakerschicht auftragen
und brennen. Blendgold Neu Paste aus der Spritze direkt auf den
sauberen Pinsel geben und eine diinne Schicht Blendgold Neu
auf dem Opaker auftragen. In der Abstrahlwérme 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 abkuhlen. Die weitere Verarbeitung der
Keramik erfolgt wie gewohnt. Das Auftragen der Blendgoldschicht
ausschlieBlich im Zervikalbereich kann bereits ausreichend sein.
Ein direktes Auftragen von Blendgold Neu auf Heraenium Pw ist
nicht mdglich. Wird eine warme, goldgelbe Farbe benétigt, emp-
fehlen wir alternativ den HeraCeram Intensiv-Opaker gold.



12. Chemische Zusammensetzung in Massen%:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(Beryllium- und Cadmium-frei)

13. Technische Daten:
Typ 4 Legierung nach Guss und Typ 5 nach Keramikbrand
gemaB EN ISO 9693 und EN ISO 22674.
Dichte: 8,9 g/cm?®
Einbettmasse: phosphatgebunden z.B. Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Vorwarmtemperatur: 950°C (1742°F)
Schmelztiegel: Keramik NEM
Schmelzintervall: 1320°C —1400°C (2408°F-2552°F)
GieBtemperatur: 1550°C (2822°F), 6 Sek. nach Schatten
Oxidbrand: 950°C (1742°F)/10 min. unter Vakuum (Ein Oxid-
brand ist bei der Verblendung mit HeraCeram nicht erforderlich)
WAK 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 um/m*K
Lote: Heraenium P Lot 1

Stahlgold Lot 750
Harte nach dem Guss: 275 HV 10
Harte nach dem Brand: 290 HV 10
0,2% Dehngrenze: 530 MPa nach dem Keramikbrand

490 MPa nach dem Guss



Zugfestigkeit nach dem Brand: 770 MPa

Bruchdehnung nach dem Brand: 8 %

Elastizitatsmodul: 208 GPa

Gegenanzeigen: Bei Uberempfindlichkeit (Allergie) gegen
Bestanditeile der Legierung diese nicht verwenden.
Nebenwirkungen: In Einzelfallen wurden Uberempfindlich-
keitsreaktionen (Allergien) und 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. Sollten elektrochemisch bedingte, 6rtliche Miss-
empfindungen durch den Kontakt mit anderen Legierungen
auftreten und andauern, miissen die Arbeiten durch andere
Werkstoffe ersetzt werden.

14. Hinweise
Zur Entsorgung bitte Sicherheitsdatenblatter oder nationale
Vorschriften beachten.
Heraenium® = eingetragenes Warenzeichen der
Kulzer GmbH
Technische Anderungen vorbehalten
Stand: 2018-08
10



H2Fal Instructions for use

Instructions for use Heraenium® Pw

According to EN ISO 9693 and EN ISO 22674

Heraenium PW is a cobalt chrome alloy for fabricating crowns
and bridges with ceramic or acrylic facings. Heraenium PW is
distinctive for bonding well to ceramic as well as for its optimal
physical composition and a wide range of applications. The
alloy is easy and straightforward to process given its low hard-
ness.

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 a uniformly thick layer,
the copings and pontics must be waxed up to approximate the
reduced dental anatomy. Avoid sharp line angles and under-
cuts. 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 patterns 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 bridgeworks such as Heravest Onyx
and Moldavest exact are optimised for producing precision fit
castings and perfect cast surfaces.

3. Casting: The correct amount of Heraenium PW 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).

Density of Heraenium PW: 8.9 g/cm?®

Formula: Weight of pattern x 8.9 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 melt, and the edges or dull film of the
ingot are no longer visible. Melting is then interrupted and the
casting chamber is allowed to resume normal pressure and
12



opened. The casting ring is then inserted and the main melting
process commenced. The casting process is started 6 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
surface to be veneered. Avoid sharp line angles and undercuts.
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Sandblast the surfaces with aluminium oxide (100-125 pm,
4 bar) followed by steam cleaning.

/!\ 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).

Note: An oxide firing is not necessary when facing with
HeraCeram.

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)
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or leaving the object on the firing tray in the radiated heat
from the open firing chamber.

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 soldering Heraenium Pw 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 flux 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 Pw 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 porcelain. Con-
dition the surfaces as described in section 4 before applying
and firing a very thin coat of opaquer. Extrude Blendgold Neu
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out of the syringe directly onto a clean brush, and apply a thin
coat of Blendgold Neu onto the opaquer. Heat the ceramic fur-
nace 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 temperature to 820°C
(1508°F) at a rate of 55°C (131°F)/min., and fire without a vac-
uum or holding time. Remove the object on the firing tray from
the furnace, and allow it to bench cool. Continue processing
the ceramic as usual. Simply applying a coat of Blendgold in
the cervical region alone may be adequate. Blendgold Neu
should not be directly applied on Heraenium Pw. If a warm, yel-
lowish gold colour is needed, we recommend HeraCeram
Intensive Opaque gold.

12. Chemical composition in mass percent

Co: 55.2; Cr: 24.0; W: 15.0; Fe: 4.0; Si: 1.0; Mn: 0.8; N: <0.1
(beryllium-free, cadmium-free)

13. Technical data

Type 4 alloy after casting and type 5 after ceramic firing
according to EN ISO 9693 and EN ISO 22674

Density: 8.9 g/cm®

Investment material: Phosphate-bonded, e.g. Heravest Onyx,
Moldavest exact
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Preheating temperature: 950°C (1742°F)
Melting crucible: Ceramic non-precious metal
Melting range: 1320°C - 1400°C (2408°F-2552°F)
Casting temperature: 1550°C (2822°F), 6 seconds after dull
film disappears
Oxide firing: 950°C (1742°F)/10 min. in a vacuum (oxide firing
is not required for facings with HeraCeram)
CTE 25-500°C (77°F-932°F): 14.3 ym/m/K
Solder: Heraenium P solder 1,

cobalt chrome gold solder 750
Hardness after casting: 275 HV 10
Hardness after ceramic firing: 290 HV 10
Yield point 0.2%: 530 MPa after ceramic firing

490 MPa after casting

Tensile strength after firing: 770 MPa
Elongation at rupture after firing: 8 %
Elasticity modulus: 208 GPa
Contraindications: If components of this alloys trigger hyper-
sensitivity (allergies) they should not be used.
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Side effects: Hypersensitivity reactions (allergies) as well as
electrochemically based local sensory disturbances, taste
disturbances 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-
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
18



l2ra) Mode d’emploi

Mode d’emploi Heraenium® Pw

Alliage conforme aux normes EN ISO 9693 et EN ISO 22674
Heraenium Pw est un alliage cobalt-chrome destiné a la réali-
sation de couronnes et bridges devant supporter un recouvre-
ment cosmétique en céramique ou en résine. Heraenium Pw
est caractérisé par une bonne liaison a la céramique, des pro-
priétés physiques optimales et un large domaine d’application.
Du fait de sa faible dureté, la mise en ceuvre d’Heraenium Pw
est facile et sans probléme.

1. Modelage : L’épaisseur des parois de la maquette ne doit
pas étre inférieure a 0,4 mm, afin que I'épaisseur aprés finition
soit au moins de 0,3 mm. Sculpter les chapes et les éléments
intermédiaires de maniére homotétique a la forme anatomique
réduite des dents, afin de permettre une épaisseur réguliére de
la couche de céramique. Eviter les angles vifs et les contre-dé-
pouilles. De méme, pour des recouvrements en résine, I'épais-
seur 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 c6té palatin
ou lingual. Chaque élément de bridge doit étre pourvu d’une
alimentation ; les couronnes molaires importantes ou les élé-
ments pleins doivent en comporter deux. Les tiges de coulée
doivent toujours étre fixées sur la partie la plus épaisse de la
magquette et reliées par une barre transversale de 5 mm de dia-
métre. 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 volumineuses 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 meil-
leures perspectives pour I'obtention de pieces coulées pré-
cises.

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

La densité d’Heraenium Pw est de 8,9 g/cm?®
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Formule = Poids de la maquette x 8,9 g/cm?®: 0,93 g/cm?®

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 jusqu’a ce que le dernier plot
ait disparu ou qu’aucun bord ni film mat ne soit visible. Inter-
rompre la fonte. La chambre retrouve une pression normale.
Ouvrir la chambre de coulée et installer le cylindre de coulée. La
fusion proprement dite commence. Déclencher la coulée

6 secondes apres que le film mat ait disparu de la surface.
Coulée par fronde centrifuge motorisée et fonte au chalu-
meau : Enflammer le mélange d’acétylene et d’oxygene. Ouvrir
complétement les deux vannes et régler la flamme en réduisant
le débit d’acétylene, 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 Pw dans un creuset chauffé préa-
lablement. 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. Aprées coulée, lais-
ser refroidir le cylindre a I'air. Démouler les piéces avec soin.
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Eliminer soigneusement le revétement. Sabler a I'oxyde d’alu-
mine (110 a 125 pm).

4. Dégrossissage et réalisation 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
surfaces & céramiser. Eviter les angles vifs et les contre-dé-
pouilles. Sabler les surfaces a I'oxyde d’alumine (100 & 125 um,
a 4 bar) et passer au jet de vapeur.

La poussiére de métal est dangereuse pour la santé.
Pour le grattage et le sablage, utiliser un systéme d’aspiration
adapté et/ou un masque de protection contre la poussiére (de
type FFP3-EN 149-2001).

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’aluminium neuf (110 a

125 um, 4 bar) ; ne pas utiliser de sable recyclé. Nettoyer
ensuite la surface, en la passant a la vapeur, par exemple.
Remarque : Aucune cuisson d’oxydation n’est nécessaire pour
le recouvrement avec HeraCeram !
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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 Pw, il est recommandé d’utiliser la brasure spéciale
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 péte spéciale Hera SLP 99 (Veuil-
lez s’il vous plait tenir compte des informations de la fiche de
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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 Pw, il convient d’utiliser les baguettes de Kulzer
soudure laser spéciale CoCr de diametre 0,5 mm.

10. Réutilisation des masselottes : Les propriétés chimiques et
physiques de Ialliage 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 et cuire une couche trés fine
d’opaque. Placer du Blendgold Neu directement de la seringue
sur un pinceau propre et appliquer une couche fine de Blend-
gold Neu sur I'Opaque. Monter le four a céramique a 400°C
(752°F) et sécher Blendgold Neu dans la chaleur dégagée. La
température de 'objet sera de 180°C (356°F) environ. Faire
monter le four a 820°C (1508°F) a une vitesse d’élévation en
température de 55°C (131°F)/min. et cuire sans vide et sans
palier. Sortir la piéce et son support du four et laisser refroidir a
Iair. Poursuivre par le montage de céramique comme a I'accou-
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tumée. L'application d’une couche de Blendgold Neu unique-
ment dans la zone cervicale peut suffire. Une application directe
de Blendgold Neu sur Heraenium Pw n’est pas possible.
HeraCeramSun Opaque intensif Gold peut étre utilisé pour
apporter une chaude couleur jaune d’or.

12. Composition chimique en pourcentage de masse :
Co:55,2;Cr:24,0; W:15,0; Fe:4,0;Si: 1,0; Mn: 0,8 ; N: <0,1
(sans beryllium ni cadmium)

13. Données techniques :

Alliage de type 4 apres la coulée et de type 5 aprés la cuisson
de la céramique selon la norme EN ISO 9693 et EN ISO 22674.
Densité : 8,9 g/cm®

Revétement : A liant phosphate (Heravest Onyx ou Moldavest
exact, par exemple)

Température de préchauffage : 950°C (1742°F)

Creuset : Céramique pour métaux non précieux

Intervalle de fusion : 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Température de coulée : 1550°C (2822°F), 6 secondes apres
disparition du film mat

Cuisson d’oxydation : 950°C (1742°F) 10 min. sous vide
(aucune cuisson d’oxydation n’est nécessaire pour le recouvre-
ment avec HeraCeram)

CDT 25-500°C (77°F-932°F) : 14,3 pm/m*K
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Brasure : Heraenium P solder 1

Stahlgold solder 750
Dureté apres coulée : 275 HV 10
Dureté apres cuisson : 290 HV 10
Limite d’élasticité a 0,2 % :
530 MPa aprés cuisson de la céramique
490 MPa aprés coulée
Limite élastique aprés cuisson : 770 MPa
Allongement a la rupture aprés cuisson : 8 %
Module d’élasticité : 208 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-chimi-
ques, 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 galva-
niques peuvent se produire en cas de contact proximal ou anta-
goniste avec des prothéses métalliques réalisées en alliage(s) de
composition(s) différente(s). Si le contact avec d’autres alliages
entraine des paresthésies locales permanentes d’origine électro-
chimique, 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 ou a la réglementa-
tion 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



H2Fal Instrucciones de uso (ES)

Instrucciones de uso Heraenium® Pw

De conformidad con la norma EN ISO 9693 y EN ISO 22674
Heraenium Pw es una aleacion de cromo-cobalto que se utiliza
para la elaboracion de coronas y puentes con recubrimiento
ceramico o de composite. Heraenium Pw se caracteriza por una
adherencia especialmente buena a la ceramica, unos valores
fisicos dptimos y una amplia variedad de aplicaciones. La alea-
cion resulta facil y sencilla de preparar debido a su baja dureza.

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

2. Colocacion de bebederos y revestimiento: Se recomienda
utilizar un sistema de bebederos con reservorio en barra para los
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puentes. Se colocan bebederos de aprox. 5 mm de longitud y
3,5 mm de didmetro 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 pénticos 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 didmetro 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.ej., 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 Pw 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/cmd).

Densidad de Heraenium Pw = 8,9 g/cm?®

Férmula: peso del modelo x 8,9 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Colado con maquinas de colar por presién y vacio con
calentamiento por induccién: Las maquinas de colar por pre-
sién y vacio con calentamiento por induccién de Kulzer son las
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mas adecuadas para la fundicion y el colado. Durante la pre-
fundicion, los lingotes se funden hasta que el tltimo lingote
queda sumergido en la aleacién fundida y los bordes o la
superficie mate de dicho lingote ya no son visibles. Entonces
se interrumpe la fundicién, se espera a que la cdmara de
colado recupere la presién normal y se abre. A continuacion,
se introduce el cilindro de colado y se inicia el proceso princi-
pal de fundicion. El proceso de colado empieza seis segundos
después de que la pelicula mate de la aleacion fundida haya
desaparecido de la superficie.

Colado con una maquina centrifuga de colar a motor y fun-
dicién con soplete: Encender la mezcla de acetileno y oxigeno.
Abrir completamente las dos llaves y ajustar la llama reduciendo
el flujo de acetileno hasta que aparezcan conos azules de apro-
ximadamente 3 mm de longitud en los orificios del soplete.
Ajustar una llama neutra. Colocar los lingotes de Heraenium
Pw en el crisol precalentado. Mantener la ldmpara 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
fusionados los lingotes, poner inmediatamente en marcha la
magquina centrifuga de colar. Después del colado, dejar enfriar
el cilindro a temperatura ambiente. Extraer los colados extre-

30



mando la precaucién. 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 a continuacion con vapor.

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. Coccion de oxidacion: 950°C (1742°F) durante 10 minutos al
vacio. El color de la capa de 6xido debe ser uniforme. Eliminar
cuidadosamente el éxido de las superficies de la carilla con éxido
de aluminio (110-125 pm, 4 bar) utilizando un sistema de chorro
de arena no reciclable y, a continuacion, limpiar (p.ej. con vapor).
Observacion: No se requiere coccién de ¢xido para la elabora-
cion de carillas con HeraCeram.
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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 coccién de ceramica (3-5 minutos) o dejarse el
objeto sobre el soporte de coccion en la zona de calor de
irradiacién de la camara de coccidn abierta.

. Carillas acrilicas: Procesar el material de revestimiento

segun las indicaciones del fabricante.

8. Soldadura antes de la coccién: Para la soldadura de

estructuras de Heraenium Pw se recomienda el Heraenium P

Lot 1 especial.

Soldadura después de la coccion (se recomienda soldadura

en horno): Esta soldadura puede llevarse a cabo con Stahlgold

lot 750. Aplicar una capa fina de fundente Hera SLP 99 (jPor
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favor, preste atencién a la informacion sobre la seguridad equi-
valente a la hoja de datos!) en el punto de soldadura y asegu-
rarse de que el fundente no entra en contacto con la ceramica.
9. Soldadura por laser: Para soldar las estructuras Heraenium
Pw esta especialmente indicado el hilo de Kulzer soldar por
laser de CoCr, @ 0,5 mm.

10. Recolado: Las propiedades fisicas y quimicas de la aleacion
solo 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 super-
ficies seglin 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
a400°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 velocidad de 55°C (131°F)/min y cocer
sin vacio ni tiempo de retencion. Retirar del horno el objeto
situado sobre la bandeja de coccién y dejar enfriar a tempera-
tura ambiente. Continuar preparando la ceramica de la forma
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habitual. La simple aplicacién de una capa de Blendgold en la
zona cervical puede ser suficiente. Blendgold Neu no puede
aplicarse directamente sobre Heraenium Pw. Si se desea obte-
ner un color calido dorado amarillento, se recomienda utilizar el
opacificador intensivo dorado HeraCeram.

12. Composicion quimica en porcentaje de masa:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(sin berilio, sin cadmio)

13. Datos técnicos:

Aleacion tipo 4 después del colado y tipo 5 después de la coc-
cién ceramica segun EN ISO 9693 y EN ISO 22674.

Densidad: 8,9 g/cm?®

Material de revestimiento: Enlazado con fosfato,

p.ej. Heravest Onyx, Moldavest exact.

Temperatura de precalentamiento: 950°C (1742°F)

Crisol: ceramico

Intervalo de temperatura de fusion:

1320-1400°C (2408°F-2552°F)

Temperatura de colado: 1550°C (2822°F), 6 segundos des-
pués de que desaparezca la pelicula mate

Coccion de oxidacion: 950°C (1742°F), 10 minutos al vacio (en el
revestimiento con HeraCeram no se requiere una coccion de oxi-
dacion)
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CET 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K
Soldadura: Heraenium P Lot 1

Stahlgold Lot 750
Dureza después del colado: 275 HV 10
Dureza después de la coccion de ceramica: 290 HV 10
Limite elastico aparente al 0,2 %:
530 MPa después de la coccién de cerdmica
490 MPa después del colado
Resistencia a la tension después de la coccidn: 770 MPa
Alargamiento en la rotura después de la coccion: 8 %
Moédulo de elasticidad: 208 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
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l2ra) Istruzioni per I'uso (IT)

Istruzioni per I'uso Heraenium® Pw

A norma EN ISO 9693 e a norma EN ISO 22674

Heraenium Pw & una lega a base di cromo-cobalto per la rea-
lizzazione di corone e ponti con rivestimento in ceramica o
resina. Heraenium Pw si distingue per la perfetta adesione
soprattutto alla ceramica, le ottime proprieta fisiche e I'ampio
spettro di applicazioni. Questa lega ¢ facile e rapida da lavorare
grazie alla sua ridotta durezza.

1. Modellazione: Le corone devono avere uno spessore
minimo di 0,4 mm affinché, dopo la rifinitura, rimanga uno
spessore 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
ceramica di spessore uniforme. Evitare spigoli vivi e sottosqua-
dri durante la modellazione. Per rivestimenti in resina rispettare
ugualmente uno spessore di 0,3 mm e. utilizzare 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 stabilizza-
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trice. 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 palatale o linguale. Ogni elemento del ponte necessita
del proprio canale di colata. Corone per molari grandi o ele-
menti intermedi voluminosi richiedono due canali di colata. |
canali di colata devono essere fissati sempre alla parte pit
spessa del modellato e collegati alla barra stabilizzatrice tra-
mite canali di 5 mm di diametro. Per I'imperniatura diretta si uti-
lizzano 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 gra-
fite e di gesso, per ponti e corone, ad es. Heravest Onyx e
Moldavest exact, offrono i migliori presupposti per realizzare
fusioni perfette.

3. Fusione: La corretta quantita di Heraenium Pw 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/cm?).

La densita di Heraenium Pw & di 8,9 g/cm?.

Formula: Peso del modellato x 8,9 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 e I'impiego delle fonditrici in pressofusione/sottovuoto a
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induzione di Kulzer. Durante la prefusione i cilindri di lega ven-
gono fusi finché I'ultimo cilindro non é sprofondato nella massa
fusa e finché non & piu visibile la relativa sagoma. Interrompere
poi la fusione, lasciare che la camera di fusione riprenda la
pressione normale e aprirla. A questo punto inserire il cilindro e
avviare la fusione principale. Fondere per sei secondi dopo la
scomparsa della sagoma dei lingotti 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 fuorie-
scono coni blu lunghi circa 3 mm. Valori di pressione per la
fiamma: Acetilene = 0,7 bar, ossigenoesti valori si ottiene una
fiamma neutra, necessaria alla fusione di Heraenium Pw.
Regolare una fiamma neutra. Collocare i cilindri di Heraenium
Pw nel crogiolo preriscaldato. Tenere la fiamma a circa 40 mm
di distanza dal bordo superiore del crogiolo. Mediante movi-
menti circolari del cannello riscaldare uniformemente tutti

i cilindri finché non fondono 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 um).
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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-
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) sot-
tovuoto. Lo strato di ossido dovra avere un colore uniforme.
Rimuovere accuratamente lo strato di ossido dalle superfici da
rivestire con ossido di alluminio (110-125 pm, 4 bar) nella sab-
biatrice, quindi pulire (ad es. con una vaporizzatrice).

Nota: Non e necessaria un’ossidazione in caso di rivestimento
con HeraCeram!

6. Rivestimento con ceramiche:
a) Rivestimento con HeraCeram: Valgono le istruzioni per
I'uso aggiornate di HeraCeram di Kulzer.
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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
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 Pw si consiglia di utilizzare il saldame speciale
Heraenium P Lot 1.

Saldatura secondaria (si consiglia la saldatura in forno):
Questo tipo di saldatura pud essere effettuato con il saldame
Stahlgold Lot 750. Applicare uno strato sottile di fondente Hera
SLP 99 (Si prega di prestare attenzione alle informazioni sulla
scheda di dati di sicurezza equivalente!) sul punto da saldare e
accertarsi che il fondente non venga a contatto con la ceramica.
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9. Saldatura al laser: Per saldare al laser dei manufatti in
Heraenium Pw & 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.

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 pud essere gia sufficiente. Non applicare Blendgold
Neu direttamente su Heraenium Pw. Per ottenere un colore

42



giallo caldo dorato, si consiglia di utilizzare HeraCeram Opaco
Intensivo Gold.

12. Composizione chimica in massa percentuale:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(lega priva di cadmio e berillio)

13. Dati tecnici:
Lega tipo 4 in seguito a fusione e tipo 5 cottura della ceramica
secondo la norma EN ISO 9693 e EN ISO 22674.
Densita: 8,9 g/cm?®
Rivestimento: A legante fosfatico, ad es. Heravest Onyx,
Moldavest exact
Temperatura di preriscaldo: 950°C (1742°F),
Crogiolo: Ceramica per metallo non nobile
Intervallo di fusione: 1320 — 1400°C (2408°F-2552°F)
Temperatura di fusione: 1550°C (2822°F), 6 secondi dopo la
scomparsa della sagoma
Ossidazione: 950°C (1742°F) 10 min. sottovuoto
(non & necessaria un’ossidazione se si utilizza HeraCeram)
CET 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 ym/m*K
Saldame: Heraenium P Lot 1,
Stahlgold Lot 750
Durezza dopo la fusione: 275 HV 10
Durezza dopo la cottura della ceramica: 290 HV 10
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Limite di snervamento 0,2%:

530 MPa dopo cottura della ceramica

490 MPa dopo la fusione

Resistenza alla trazione dopo la cottura: 770 MPa
Allungamento a rottura dopo la cottura: 8%

Modulo di elasticita: 208 GPa

Controindicazioni: Non utilizzare queste leghe se i loro
componenti inducono ipersensibilita (allergie).

Effetti collaterali: In casi isolati sono state descritte reazioni di iper-
sensibilita (allergie), nonché disestesie localizzate di origine elettro-
chimica, alterazioni del gusto e irritazione della mucosa orale.
Interazione con altre leghe dentali: Il contatto prossimale o
antagonista con protesi di lega diversa puo 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



l2ra) Instrucdes de uso

Instrugoes de uso Heraenium® Pw

Segundo EN ISO 9693 e EN ISO 22674

Heraenium Pw é uma liga de cobalto cromo para a confecgao
de coroas e pontes para aplicagdo de ceramica ou resina.
Heraenium Pw adere bem a ceramica e possui 6timas carac-
teristicas fisicas, bem como uma ampla gama de aplicagées. A
liga é processada simples e facilmente devido a sua baixa
dureza.

1. Enceramento: As paredes das coroas devem ter pelo
menos 0,4 mm de espessura — isto garante que a estrutura
permaneca com pelo menos 0,3 mm apds 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

e subposicdes no processo de enceramento. Para a aplicagéo
de resinas indiretas, como Signum, também devem ter uma
espessura de 0,3 mm e devem ser usadas pérolas de retencéo
(0,4 mm de diametro).
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2. Colocacao de condutos e revestimento: Recomendamos
a utilizagdo de um sistema de conduto de barra para a coloca-
cdo de pontes. Conectam-se condutos de aproximadamente
5 mm de comprimento e 3,5 mm de didametro 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 ponticos sélidos 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 diametro
sdo usados para conexdo simples. Quanto maior o volume de
fundigé@o, mais espessos devem ser os condutos. Revesti-
mento de fundi¢ao de granulagéo fina com adeséo de fosfato,
sem grafite ou gesso, para coroas e pontes, tais como, por
exemplo, Heravest Onyx e Moldavest exact, sdo indicados
para a produgédo de anéis de fundigad de ajuste de precisdo
com superficies perfeitas.

3. Fundicao: A quantidade de Heraenium Pw 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/cmd).

A densidade do Heraenium Pw é: 8,9 g/cm®

Formula: Peso do molde x 8,9 g/cm?®: 0,93 g/cm?®
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Fundicao com fundidoras de vacuo/pressao por indugao
de calor: As fundidoras de vacuo/presséo por inducéo de
calor da Kulzer séo as mais adequadas para a fundicdo e a
moldagem. Durante a pré-fundicéo, os lingotes sdo fundidos
até o ultimo lingote ter desaparecido da superficie e deixarem
de ser visiveis cantos / peliculas dos lingotes. A fundigéo é
entdo interrompida, até que a cdmara de fundicdo recupere a
pressdo normal e possa ser aberta. O anel de fundicao é entao
inserido, e inicia-se o processo de fundicédo principal. O pro-
cesso de fundicéo inicia-se seis segundos ap6s a pelicula
cinza ter desaparecido da superficie.

Fundicao com uma fundidora centrifuga motorizada e com
macarico: Acenda o magarico. 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 Pw no cadinho pré-aquecido. Mantenha o macgarico
aproximadamente 40 mm acima do rebordo superior do
cadinho. Mova o magarico ao redor dos lingotes em circulos
para os aquecer uniformemente até se fundirem. Assim que os
lingotes estiverem fundidos, dispare imediatamente a fundidora
centrifuga. Apés a fundigdo, permitir o resfriamento do anel de
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fundicéo até a temperatura ambiente. Remova os moldes muito
cuidadosamente. Remova cuidadosamente o material de reves-
timento. Jateie a superficie metélica com 6xido de aluminio
(110-125 um).

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

A O po6 de metal oferece perigo a saude.
Para o acabamento e a abras&o, use um sistema de exaustdo
adequado e uma mascara (tipo FFP3-EN 149-2001)!

5. Queima do 6xido: A 950°C (1742°F) por 10 minutos em
vacuo. A camada de 6xido deve ficar com cor uniforme.
Remova cuidadosamente o 6xido nos revestimentos com
oxido de aluminio (110-125 pm, 4 bar) e depois faga uma lim-
peza (p.ex., a vapor).

Nota: Em caso de aplicacdo de HeraCeram, a queima de 6xido
nao é necessaria!
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6. Aplicacao de ceramicas:

a) Aplicagcao da ceramica HeraCeram: Consulte as instrugdes
atuais para a utilizagado da ceramica HeraCeram da Kulzer.

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

c) Resfriamento lento: Nas estruturas macigas 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 instrugdes do fabricante.

8. Soldagem antes da queima: Para a soldagem das estrutu-
ras Heraenium Pw recomenda-se a solda especial Heraenium
P Lote 1.

Soldagem apés queima (recomendada soldagem no forno):
As soldagens apos a queima podem ser executadas com solda
de aco/ouro 750. Aplique uma fina camada do material de fluxo
Hera SLP 99 (Por favor, preste atencéo nas informagdes no que
se refere a ficha de seguranca!) ao local de soldagem e certi-
fique-se que o fluxo ndo entra em contacto com a ceramica.
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9. Soldagem a laser: Para a soldagem das estruturas de
Heraenium Pw 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 sdo garantidas apenas quando for usado material
novo. Recomendamos usar apenas material novo para aplica-
Gao de ceramica.

11. Aplicagao de Blendgold Neu: Blendgold Neu melhora a
reprodutibilidade das cores e a estética da ceramica. Condicione
as superficies conforme o descrito na secéo 4 e aplique e queime
uma camada fina de opaco. Aplique a pasta Blendgold Neu
directamente da seringa a uam 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 proporgao 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 arrefecimento ao ar. Continue a processar a
ceramica conforme o habitual. A simples aplicagdo de uma
camada de Blendgold na regido cervical pode ser adequada.
Blendgold Neu ndo pode ser aplicado diretamente ao
Heraenium Pw. Se for necessaria uma cor quente, ouro-amare-
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lada, recomendamos a utilizagéo de opaco dourado intensivo
HeraCeram.
12. Composicao quimica em percentagem de massa:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(isento de berilio e cadmio)
13. Dados técnicos:
Tipo 4 Liga apds fundicdo e Tipo 5 apds queima de ceramica
conforme EN ISO 9693 e EN ISO 22674.
Densidade: 8,9 g/cm3
Revestimento de fundicao: Com adesao de fosfato, por
exemplo, Heravest Onyx, Moldavest exact
Temperatura de pré-aquecimento: 950°C (1742°F)
Cadinho: Ceramica NEM
Intervalo de fundigao: 1320°C- 1400°C (2408°F-2552°F)
Temperatura de fundigao: 1550°C (2822°F), 6 segundos ap6s
desaparecer a pelicula mate
Queima do 6xido: 950°C (1742°F), 10 min. em vacuo (em caso
de revestimento com HeraCeram a queima do éxido nao é
necessaria)
Coeficiente de expansao térmica 25-500°C (77°F-932°F):
14,3 ym/m*K
Solda: Heraenium P Lote 1,

solda de ago/ouro 750
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Dureza apés fundicao: 275 HV 10

Dureza apds queima: 290 HV 10

Limite de deformacao de 0,2 %:

530 MPa ap6s a queima de ceramica

490 MPa ap6s a fundicao

Resisténcia a traccao apds queima: 770 MPa

alongamento de ruptura apés a queima: 8%

Maédulo de elasticidade: 208 GPa

Contra-indicacgoes: 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.

Interag6es com outras ligas de material dentario: 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. Observacoes

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

Heraenium® = marca comercial registada da

Kulzer GmbH

Reservado o direito de efetuar alteragdes técnicas.

Ultima revisgo: 2018-08
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l2ra Gebruiksaanwijzing (ND

Gebruiksaanwijzing Heraenium® Pw

Conform EN ISO 9693 en EN ISO 22674

Heraenium Pw is een kobaltchroomlegering voor het vervaardi-
gen van kronen en bruggen met keramische of kunststof ver-
blending. Heraenium Pw hecht goed aan keramiek en heeft
optimale fysieke waarden en een breed scala van toepassin-
gen. De legering is gemakkelijk en probleemloos te verwerken.

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 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 5 mm en een diameter van 3,5 mm
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worden bevestigd aan de palatinale of de linguale vlakken van
het waspatroon in een hoek van 45°. Voor elk brugdeel is een
eigen gietkanaal nodig. Voor grote molaren of vaste pontics zijn
twee gietkanalen nodig. De gietkanalen moeten altijd worden
bevestigd aan het dikste deel van het patroon. Ze worden ver-
bonden 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 giet-
werk, des te dikker de gietkanalen moeten zijn. Fijnkorrelige,
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 gietopperviakken.

3. Gieten: De juiste hoeveelheid Heraenium Pw 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 Pw is 8,9 g/cm?®
Formule: Gewicht patroon x 8,9 g/cm®: 0,93 g/cm®
Gieten met door inductie verhitte vacuiim/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
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laatste gietblokje in het smeltsel is gezonken en er geen randen
van het gietblokje zichtbaar zijn. Het smelten wordt dan onder-
broken, de gietkamer kan dan, na het bereiken van de normale
druk, en worden geopend. De gietring wordt dan geplaatst en
het hoofdsmeltproces gestart. Het gietproces wordt gestart zes
seconden nadat het smeltlaagje van het oppervlak is verdwe-
nen.

Gieten met een door een motor aangedreven centrifugale
gietmachine en smelten met een toorts: Ontsteek het
oxyacetyleengas. 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 Pw 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 laten uitbedden. Verwijder het inbedmateriaal met zorg.
Zandstralen met aluminiumoxidestraalmiddel (110-125 pm).
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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 opperviakken waarop keramisch
materiaal wordt aangebracht. Vermijd het creéren van scherpe
randen en ondersnijdingen. Zandstraal de oppervlakken met
aluminiumoxide (100-125 pm, 4 bar) gevolgd door stoomreini-
ging.

/!\ Metaalstof is gevaarlijk voor de gezondheid.

Gebruik bij het afwerken en zandstralen een geschikt afzuig-
systeem en/of een gezichtsmasker (type FFP3-EN 149-2001)!
5. Oxide-bakken: Oxide-bak 950°C (1742°F) gedurende 10
minuten onder vacuiim. De oxidelaag moet uniform gekleurd
zijn. Verwijder voorzichtig het oxide van de oppervlakken met
aluminiumoxide (110-125 pm, 4 bar) met gebruikmaking van
een niet-recyclebare zandstraler en reinig vervolgens (bijv. door
stoomreinigen).

NB: Oxide-afbakken is niet noodzakelijk bij opbakken van
HeraCeram!

6. Verblending met keramieken:

a) Verblending met HeraCeram: de verwerkingshandleiding
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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
afstraalwarmte van de open verbrandingskamer.

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

8. Solderen v66r het opbakken: Heraenium Pw frames kunnen
worden gesoldeerd met het speciale Heraenium P soldeer 1.
Solderen na het opbakken (ovensolderen aanbevolen): Dit
solderen kan worden uitgevoerd met Strahlgold Lot 750. Breng
een dunne laag flux Hera SLP 99 (Neem de de informatie op het
bijbehorende veiligheidsinformatieblad in acht!) aan op de solde-
erplaats en zorg dat de flux niet in contact komt met het kera-
misch materiaal.

9. Laserlassen: Voor het lassen van de Heraenium Pw 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 oppervlakken zoals beschreven in paragraaf 4 véér het toe-
passen en opbakken van een zeer 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
voorwerp 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 vacutim 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 Pw. Als een warme, geelgoude kleur nodig is, advise-
ren wij het gebruik van HeraCeram intensieve opaker goud.
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12. Chemische samenstelling in massapercentage:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(beryllium- en cadmiumvrij)

13. Technische gegevens:

Type 4 legering na gieten en type 5 na opbakken keramisch

materiaal volgens EN ISO 9693 en EN ISO 22674.

Dichtheid: 8,9 g/cm?®

Inbedmateriaal: Fosfaatgebonden, bijv. Heravest Onyx,

Moldavest exact

Voorverhittingstemperatuur: 950°C (1742°F)

Smeltkroes: Keramisch niet-edel metaal

Smeltinterval: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)

Giettemperatuur: 1550°C (2822°F), 6 seconden nadat de

schaduw verdwijnt

Oxide-bak: 950°C (1742°F) 10 min. onder vaculim (oxide-

afbakken is niet noodzakelijk bij opbakken van HeraCeram)

WAK 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K

Soldeer: Heraenium P soldeer 1, Strahlgold Lot 750

Hardheid na het gieten: 275 HV 10

Hardheid na opbakken keramisch materiaal: 290 HV 10

Yield-sterkte 0,2%: 530 MPa na opbakken keramisch materiaal
490 MPa na het gieten

Treksterkte na opbakken: 770 MPa
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Breukrek na het opbakken: 8 %

Elasticiteitsmodulus: 208 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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l2ra Bruksanvisning (SE)

Bruksanvisning Heraenium® Pw

Enligt EN ISO 9693 och EN ISO 22674

Heraenium Pw &r en kobolt-kromlegering for framstallning av
kronor och broar med porslins- eller akrylfasader. Heraenium
Pw binder sarskilt val till keramiska material, uppvisar optimala
fysikaliska varden och har ett brett anvandningsomrade. Lege-
ringen &r enkel att anvénda tack vare sin laga hardhet.

1. Uppvaxning: Modellen maste vara minst 0,4 mm tjock fér att
bibehalla en tjocklek pa minst 0,3 mm efter bearbetning. For att
keramen ska bli jamntjock méaste modellen och de héngande
broleden vaxas upp s& att de efterliknar den naturliga tandens
anatomi. Undvik att forma skarpa vinklar och underskar.
Modellen méste ocksa vara 0,3 mm tjock for akrylfasaderna
och retentionsparlor (0,4 mm i diam) méste anvéndas.

2. Applicering av gjutkanaler och inbaddning: Vi rekommen-
derar anvandning av gjutkanalsystem med reservoarer for bro-
arbeten. 5 mm l&nga gjutkanaler med 3,5 mm i diameter fasts

vid vaxmodellens palatinala eller linguala ytor i 45° vinkel. Varje
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broenhet maste ha sin egen gjutkanal. Stora molarer eller
massiva pontics kraver tva gjutkanaler. Gjutkanalerna ska alltid
fastas vid modellens tjockaste del. De férbinds genom en
horisontell balk som &r 5 mm i diameter. Gjutkanaler med 4 mm
i diameter anvénds for enstaka anslutningskanaler. Ju storre
gjutmodell, desto tjockare méste kanalerna vara. Finkornig,
fosfatbunden, grafitoch gipsfri inbaddningsmassa fér kronoch
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 Pw fér gjutningen berék-
nas genom att vaxmodellens vikt multipliceras med legeringens
densitet, delad med vaxets densitet (ungefar 0,93 g/cm?).
Densiteten fér Heraenium Pw &r: 8,9 g/cm?®

Formel: Modellens vikt x 8,9 g/cm?, 0,93 g/cm?

Gjutning i induktionsgjutapparater med vakuumtryck:
Induktionsgjutapparater med vakuumtryck fran Kulzer &r de
mest lampade for sméltning och gjutning. Vid férsmaltningen
ska gjutmaterialet sméltas tills alla delar har sjunkit ner i den
flytande metallen, inga synliga kanter och inget matt skikt syns
pé legeringen. Smaltningen avbryts, gjutkammaren far &tergé
till normalt tryck och 6ppnas. Kyvetten satts in och huvud-
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smaltningen borjar. Gjutningen sker 6 sekunder efter att det
matta skiktet har férsvunnit fran ytan.

Gjutning med motordriven centrifugeringsgjutapparat och
smaltning med 6ppen laga: Tand acetylengasen. Oppna bada
ventilerna helt och stall in lagan genom att minska acetylen-
flodet tills en cirka 3 mm lang bla kon syns vid brannarens
mynning.

Stéll in en neutral laga. Placera Heraenium Pw-gjutmaterialet i
den férvarmda degeln. Hall lagan ungefar 40 mm ovanfor
degelns 6vre kant. Ror lagan i cirklar Gver gjutmaterialet for
jamn uppvérmning tills legeringen smélter samman. Nar lege-
ringen har smalt samman startas centrifugeringsgjutapparaten
omedelbart. Lat kyvetten svalna i rumstemperatur efter gjut-
ningen. Badda ur géten mycket forsiktigt. Avlagsna forsiktigt
inbdddningsmassan. Sandbléstra med aluminiumoxid (110-250
pm).

4. Efterbearbetning och férberedelse for keramiska fasa-
der: Efter gjutning bearbetas modellerna med vassa hardme-
tallfrésar i endast en riktning, utan att tryck utévas. Anvand inte
diamantborr. Anvand inte gummipolerare pa de ytor dar kera-
men ska fasta. Undvik skarpa vinklar och underskar. Sand-
bléstra ytorna med aluminiumoxid (100-125 pm, 4 bar) och ren-
gor darefter 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 anvéndas!

5. Oxidbranning: 950°C (1742°F) i 10 minuter under vakuum.
Oxidskiktet méste ha en jamn farg. Avlagsna forsiktigt oxiden
pa fasadytorna med aluminiumoxid (110-125 pm, 4 bar),
anvand bléastermaterial av engangstyp. Rengor darefter (t.ex.
med &nga).

Obs! Oxidbrénning behdvs inte nér fasad av HeraCeram

anvands!

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 fér att minska spanningar rekommen-
deras for langa och kraftiga skelett: Stall in en nedkylIningstid
med ugnens lucka 6ppen (3-5 minuter), eller lAmna modellen
pa brannbordet i vArmen som strélar ut fran brannkammaren.
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7. Akrylfasad: Behandla fasadmaterialet enligt tillverkarens
instruktioner.

8. Lodning fore branning: Speciallodet Heraenium P solder 1
rekommenderas for 16dning av Heraenium Pw-skelett.

Lédning efter branning (ugnsmjuklédning rekommenderas):
Applicera ett tunt skikt av flussmedlet Hera SLP 99 (Var upp-
marksam pé information i motsvarande sékerhetsdatablad!) pa
platsen for 16dning och se till att flussmedlet inte kommer i kon-
takt med keramen.

9. Lasersvetsning: Anvand den speciella Kulzer CoCr-laser-
svetstraden, @ 0,5 mm, fér att svetsa Heraenium Pw-skelett.

10. i\teranvﬁndning: 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.
Forbehandla ytorna enligt beskrivning under punkt 4 innan ett
mycket tunt skikt opaker appliceras. Tryck ut Blendgold Neu ur
sprutan direkt pa en ren borste och applicera ett tunt skikt
Blendgold Neu pa 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).
HG6j 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. Fortsatt bearbetningen av det keramiska materialet pa
sedvanligt s&tt. Det kan ricka att bara Iagga pa ett skikt Blend-
gold cervikalt. Blendgold Neu kan inte anvandas direkt pa
Heraenium Pw. Om en varm, gulaktig guldfarg kravs rekom-
menderar vi HeraCeram intensiv guldopaker.

12. Kemisk sammanséttning i viktprocent:
Co: 55,2; Si: 1,0; Cr: 24; W: 15,0; Mn: 0,8; Fe: 4,0; N: < 0,1
(fritt fran beryllium och kadmium)

13. Tekniska data:
Typ 4-legering efter gjutning och typ 5 efter porslinsbranning
enligt EN ISO 9693 och EN ISO 22674.
Densitet: 8,9 g/cm?®
Inbaddningsmassa: Fosfatbunden,t ex. Heravest Onyx,
Moldavest exact
Forvarmningstemperatur: 950°C (1742°F)
Smiltintervall: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Oxidbranning: 950°C (1742°F)/10 min, i vakuum (oxidbrénning
behdvs inte nar fasad av HeraCeram anvénds)
WAK 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pym/m*K
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Lod: Heraenium P solder

Koboltkrom/guldlod 750
Hardhet efter gjutning: 275 HV 10
Hardhet efter branning: 290 HV 10
Strackgrans 0,2 %: 530 Mpa efter porslinsbréanning

490 MPa efter gjutning

Draghalifasthet efter branning: 770 MPa
Brottdjning efter branning: 8 %
Elasticitetsmodul: 208 GPa
Kontraindikationer: Om bestandsdelar i dessa legeringar
framkallar dverkanslighetsreaktioner (allergier) ska de inte
anvandas.
Biverkningar: Overkénslighetsreaktioner (allergier) liksom
elektrokemiskt baserade lokala sensoriska storningar,
smakstorningar 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 forekomma. Om kontakt med andra legeringar pa en
elektrokemisk bas leder till indllande lokal parestesi maste
andra material anvandas istallet.
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14. Anmérkningar

Las i materialsikerhetsbladet eller i nationella féreskrifter om
hur materialet ska kasseras.

Heraenium® = registrerat varumarke fér Kulzer GmbH

Vi forbehaller oss ratten till tekniska andringar.

Version: 2018-

08
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l2ra) Brugsanvisning

Brugsanvisning Heraenium® Pw

| henhold til ISO 9693 og ISO 22674

Heraenium Pw er en kobolt-krom-legering til fremstilling af kro-
ner og broer med porcelzens- eller plastfacader. Heraenium Pw
udmeerker sig ved en god binding til porceleen, optimale fysiske
egenskaber og en lang raskke anvendelsesomrader. Legeringen
kan let og problemlgst bearbejdes.

1. Opmodellering: Kronevaeggene skal vaere mindst 0,4 mm
tykke, s& vaegtykkelsen 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 og underskeerin-
ger ber undgas. Til plastfacader skal der ligeledes 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 kraever to stebestifter. Stobestifterne
skal altid anbringes péa den tykkeste del af voksmodellen. De
forbindes via en vandret stavstobestift med en diameter pa

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

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

Heraenium Pw’s densitet er : 8,9 g/cm?®

Beregningsformel: Voksens vaegt x 8,9 g/cm?: 0,93 g/cm?®
Stebning med induktionsopvarmede vakuum/trykstob-
ningsapparater: Induktionsopvarmede vakuum/trykstebnings-
apparater fra Kulzer er de mest hensigtsmaessige til smeltning
og stebning.

71



Under forsmeltningen smeltes stabeblokkene, indtil den sidste
stebeblok er sunket ned i smeltemassen, og der ikke laengere
findes synlige kanter eller en mat overflade. Herefter afbrydes
smeltningen, og stebekammeret abnes, nar det har opnéet nor-
malt tryk. Steberingen indszettes, og den egentlige smeltepro-
ces pabegyndes. Stebeprocessen startes 8 sekunder, efter at
den matte smeltefilm er forsvundet fra overfladen.

Stebning 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 gasbreenderens
abninger.

Indstil en neutral flamme. Anbring Heraenium Pw stebeblokken
i den foropvarmede digel. Hold gasbraenderen ca. 40 mm over
diglens overste kant. For gasbraenderen hen over blokkene
med cirkuleere beveegelser, sa de opvarmes jeevnt, og fortszet,
indtil de smelter og flyder sammen. Sa snart blokkene er smel-
tet sammen, skal centrifugalstebeapparatet startes. Efter
stobning stilles steberingen til afkeling pa bordet. Friger sto-
beobjekterne meget forsigtigt fra ringen. Fjern indstebnings-
materialet med varsomhed. Sandblzes med et aluminiumoxid-
slibemiddel (110-125 pum).
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4. Grovrenovering og praeparation til porceleensfacader:
Efter stobning bearbejdes de stobte stel ved hjeelp af skarpe
hardmetalfraesere. Der ma kun arbejdes i én retning og ikke
udeves hardt tryk. Der mé ikke anvendes diamantbor ved bear-
bejdningen. Der ma ikke anvendes gummipolerere pa de over-
flader, der skal deekkes med porceleen. Undga skarpe kanter
og underskeeringer. Sandblees overfladerne med aluminiumoxid
(100-125 pm, 4 bar) efterfulgt af dampstraling med henblik pa
rengering.

/!\ 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 péa facadeoverfladerne med aluminiumoxid
(110-125 pm, 4 bar) og ved hjeelp af en sandblzeser uden sand-
genbrug, hvorefter der rengeres (fx med damp).

Bemaerk: En oxidbraending er ikke nadvendig til facader med
HeraCeram!
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6. Keramik- fasader:

a) Facader med HeraCeram: Folg den aktuelle brugsanvisning
til HeraCeram fra Kulzer.

b) Facader med andre porcelanstyper: Ved facader med
andre porcelaenstyper ber brugsanvisningerne fra de pageel-
dende porceleensproducenter overholdes.

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

7. Plastfacader: Bearbejdning af facadematerialet i henhold til

producentens anvisninger.

8. Lodning inden braending: Til lodning af Heraenium Pw 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 flussmiddel, Hera SLP 99 (Veer

opmeerksom pa oplysningerne om det tilsvarende i sikkerheds-

databladet!), og pas p4, at flussmidlet ikke bererer porcelzenet.
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9. Lasersvejsning: Til svejsning af Heraenium Pw stel er isaer den
specielle Kulzer CoCr-laser-svejsetrad velegnet — @ 0,5 mm.

10. Omstebning: Legeringens fysiske og kemiske kvalitets-
egenskaber garanteres kun, hvis der anvendes nye materialer.
Vi anbefaler derfor, at der i forbindelse med porceleensfacader
kun anvendes nye materialer.

11. Anvendelse af Blendgold Neu: Med Blendgold Neu kan
porcelzenets farve og eestetik forbedres. Praeparér 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 Blend-
gold Neu i udstralingsvarmen fra den 400°C (752°F) varme kera-
miske ovn. Genstandens temperatur skal i denne forbindelse
veere ca. 180°C (356°F). @g temperaturen til 820°C (1508°F)
med en hastighed pa 55°C (131°F)/min og braend uden vakuum
og holdetid. Tag genstanden ud af ovnen pa braendingsbakken
og lad den afkeles pa bordet. Fortszet bearbejdningen af porce-
leenet pa saedvanlig vis. Det er muligvis tilstreekkeligt, kun at
applicere et Blendgold-lag i det cervikale omrade. En direkte
applicering af Blendgold Neu pa Heraenium Pw er ikke mulig.
Hvis der onskes en varmere, mere guld-gul farve, anbefales
anvendelsen af HeraCeram Intensiv-Opaker gold.
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12. Kemisk sammenszaetning i veegtprocent:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: < 0,1
(Beryllium- og cadmiumffit)
13. Tekniske data:
Type 4 legering efter stobning og type 5 efter porcelaensbraen-
ding i henhold til ISO 9693 og ISO 22674
Densitet: 8,9 g/cm?®
Indstebningsmateriale: Fosfatbundet, fx Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Forvarmningstemperatur: 950°C (1742°F)
Digel: Keramik NEM
Smelteinterval: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Stobetemperatur: 1550°C (2822°F), 6 sekunder efter den
matte film er forsvundet
Oxidbraending: 950°C (1742°F), 10 min. under vakuum. (Ved
facader med HeraCeram er en oxidbraending ikke nedvendig)
CTE 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K
Lodning: Heraenium P Lot 1

Stahlgold Lot 750
Hérdhed efter stebning: 275 HV 10
Hérdhed efter breending: 290 HV 10
Flydegraense 0,2 %: 530 MPa efter porcelaensbraending

490 MPa efter stobning
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Brudstyrke efter braending: 770 MPa

Brudforlzengelse efter braending: 8 %

Elasticitetsmodul: 208 GPa

Kontraindikationer: Hvis nogle af komponenterne i disse lege-
ringer udloser overfolsomhed (allergier), ma de ikke anvendes.
Bivirkninger: Der er beskrevet enkelte tilfeelde af overfolsom-
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, bestdende
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 varemeerke, tilherende
Kulzer GmbH

Vi forbeholder os ret til at foretage tekniske aendringer.
Ajourfort: 2018-08
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l2ra 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 anvendelsesomréade. Legeringen er lett og enkel &
bearbeide.

1. Modellering: Voksobjektene skal ikke vaere tynnere enn

0,4 mm — dette sikrer at kappene er minst 0,3 mm tykke etter
bearbeidelsen. For & sikre at porselenet danner et jevnt tykt lag,
maé kapper og pontics vaere modellert slik at de ligner tennenes
naturlige anatomi. Unngé& modellering av skarpe kanter og
undersnitt. Kappene ma ogséa vaere minst 0,3 mm tykke for
akrylfasader og det méa brukes retensjonsperler (0,4 mm dia.).

2. Pasetting av stopekanaler og investering: Til broarbeid
anbefaler vi stopekanaler og stopereservoar. Stepekanaler 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

78



behov for to kanaler. Stopekanalene 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
stopekanaler. Finkornede, fosfatbundne, grafitt- og gipsfrie
investmenter for krone/broarbeid slik som Heravest Onyx og
Moldavest Exact har de beste forutsetninger for stop med
optimal 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/cmd).
Tettheten til Heraenium Pw er: 8,9 g/cm?®

Formel: Vekten til voksobjektet x 8,9 g/ cm®: 0,93 g/cm?
Stoping med induksjonsoppvarmete vakuum/trykk stope-
maskiner: Induksjonsoppvarmede vakuum/trykk-stepemaski-
ner fra Kulzer egner seg best for smelting og steping. Under
forsmeltingen smeltes stopeblokkene til den siste blokken har
smeltet og ingen synlige kanter eller matt film er synlig. Deretter
avbrytes smeltingen og stepekammeret gjenopptar normalt
trykk og &pnes. Deretter settes stoperingen inn og hovedsmel-
tingen begynner. Stopeprosessen starter 6 sekunder etter at
den matte filmen har forsvunnet fra overflaten.
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Stoping med en motordreven sentrifugal stepemaskin og
smelting med apen flamme: Tenn pé gassblandingen av ace-
tylen og oksygen. Apne begge ventiler fullstendig og juster
flammen ved & 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 stopeblokkene for & varme dem jevnt til de smelter. Etter
at stopeblokkene er smeltet sammen, start den sentrifugale
stepemaskinen omgéende.

La steperingen 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. lkke bruk diamantbor. lkke 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 Innanding av metallstov er farlig for helsen.

Ved sliping og sandblasing bruk et passende avtrekksannlegg
og/eller ansiktsmaske (type FFP3-EN 149-2001)!
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5. Oksidbrenning: 950°C (1742°F) i 10 minutter med vakuum.
Oksidlaget skal ha en jevn farge. Oksidlaget fiernes forsiktig
med sandblaser og aluminiumoksid (110-125 pm, 4 bar).
Benytt kun ny aluminiumsoksid. Deretter rengjeres objektene
med dampspyler.

Merknad: Oksidbrenning er ikke nedvendig ved bruk av

HeraCeram!

6. Porselens brenning:

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

b) Porselen fra andre produsenter: Folg bruksanvisningen fra
produsenten.

c) Langsom avkjeling: Pa 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 straler fra det &pne brennkammeret.

7. Akrylfasader: Bearbeides i henhold til akryl-produsentens

anvisninger.

8. Lodding for brenning: Det anbefales & bruke slagloddet

Heraenium P Lot 1 for lodding av Heraenium Pw skjelett.

Lodding etter brenning (ovnslodding anbefalt): Denne
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loddingen kan utferes med slagloddet Stahlgoldlot 750. Pafer
et tynt lag med flussmiddel Hera SLP 99 (Vennligst veer
oppmerksom pa informasjonen pa 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
anbefaler bare bruk av nytt materiale for skjeletter til porselens-
brenning.

11. Pafering 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 péaferes og
brennes. Trykk Blendgold Neu direkte fra sproyten og pé en ren
pensel og péfer et tynt lag Blendgold Neu pa opakerlaget.
Varm opp porselensovnen til 400°C (752°F) og terk Blendgold
Neu i varmen som stréler fra den. Objektets temperatur skal nd
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 st& pa brennbrettet og
luftavkjole. Fortsett & forarbeide keramikken som vanlig. P&fo-
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ring av bare et lag med Blendgold i cervikalregionen kan veere
tilstrekkelig. Blendgold Neu kan ikke paferes direkte pa
Heraenium Pw. Hvis det trengs en varm, gullgulaktig farge,
anbefaler vi & bruke HeraCeram intensiv-opaker gull.

12. Kjemisk sammensetning i vektprosent:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(Fri for beryllium og kadmium.)

13. Tekniske data:
Legering av type 4 etter stoping og type 5 etter keramikkbren-
ning ifelge EN ISO 9693 og EN ISO 22674.
Tetthet: 8,9 g/cm?®
Investment: Fosfatbundet, f.eks. Heravest Onyx,
Moldavest exact
Forvarmingstemperatur: 950°C (1742°F)
Smeltedigel: Keramisk, NEM (for uedle metaller)
Smelteintervall: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Stopetemperatur: 1550°C (2822°F), 6 sekunder etter at den
matte filmen forsvinner
Oksidbrenning: 950°C (1742°F) 10 min. i vakuum
(Oksidbrenning er ikke nedvendig ved bruk av HeraCeram)
WAK 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pym/m*K
Loddemiddel: Heraenium P Lot 1, Stahlgoldlot 750
Hardhet etter stoping: 275 HV 10
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Hardhet etter porselensbrenning: 290 HV 10
Strekkgrense 0,2 %: 490 MPa etter stoping
530 MPa etter porselensbrenning

Strekkfasthet etter brenning: 770 MPa
Bruddforlengelse etter brenning: 8 %
Elastisitetsmodul: 208 GPa
Kontraindikasjoner: Hvis komponentene i disse legeringene
forarsaker hypersensitivitet (allergier) skal de ikke brukes.
Bivirkninger: Enkelte tilfeller av overfelsomhetsreaksjoner
(allergier) samt elektrokjemisk betingede, lokale sanseforstyrrel-
ser, smaksforstyrrelser og irritasjon pa slimhinnene i munnen er
beskrevet.
Interaksjoner med andre legeringer: 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
Se HMS-databladet eller nasjonalt regelverk for kassering.
Heraenium® = registrert varemerke av Kulzer GmbH
Vi beholder retten til & utfere tekniske endringer.

Redaksjonen avsluttet: 2018-08
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Fl2ra Kayttsohjeet (FD

Kayttéohjeet Heraenium® Pw

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

Heraenium Pw on kobolttikromiseos, jota kaytetaan kruunujen
ja siltojen valmistamiseen keraamisista ja akryylisista pinnoit-
teista. Heraenium Pw sitoutuu erityisen hyvin keraamiseen
materiaaliin. Tuotteella on optimaaliset fyysiset arvot ja lukuisia
kayttotarkoituksia. Seosta on helppo tyostaa, koska se ei ole
kovin kovaa.

1. Valumallin muotoilu: Jaljennésmallien seinien pitaa olla
vahintdédn 0,4 mm paksuja ndin varmistetaan, etté jéljennoksen
seindsséa on vahintaan 0,3 mm jaljella tyostamisen jalkeen.
Jotta keraaminen materiaali muodostaisi tasaisen kerroksen,
jalienndkset ja vélihampaat pitdd muotoilla niin, etté ne vastaa-
vat luonnollisen hampaan anatomiaa. Valta terdvareunaisten
kulmien ja ulokkeiden muotoilemista. Akryylipintaisten jaljen-
ndsten pitaéd olla 0,3 mm paksuisia ja kiinnityshelmien (halk.
0,4 mm) kayttod on valttamatonta.

2. Valukanavien kiinnittdminen ja upottaminen: Suositte-
lemme séiliélla varustetun valukanavajérjestelmén kayttamista
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siltoihin. Vahamallin palataalisiin tai linguaalisiin pintoihin kiinni-
tetddn 5 mm pituiset ja 3,5 mm halkaisijalla varustetut sy&tto-
valukanavat 45 ° kulmassa. Jokaiseen siltayksikkdon pitéa kiin-
nittdd oma valukanava. Suuriin molaarijalienndksiin tai kiinteisiin
valihampaisiin tarvitaan kaksi valukanavaa. Valukanavat pitéda
littda aina mallin paksuimpaan kohtaan. Ne liitetddn 5 mm hal-
kaisijalla varustetulla vaakasuoralla puikkomaisella valukana-
valla. 4 mm halkaisijalla varustettuja kanavia kaytetaan yksittéi-
sissd liitosvalukanavissa. Mita suurempi valun tilavuus, sité
paksumpia kanavien pitaa olla. Kruunuihin ja siltoihin tarkoitetut
hienorakeiset, fosfaattisidonnaiset, grafiitittomat ja kipsittémaét
upotusaineet kuten Heravest Onyx tai Moldavest exact ovat
optimaalisia tuotteita tarkoilla valupinnoilla varustettujen tarkko-
jen valumallien valmistukseen.

3. Valaminen: Valamiseen tarvittava maara Heraenium Pw:ta
lasketaan kertomalla vahamallin paino seoksen tiheydelld, joka
jaetaan vahan tiheydella (noin 0,93 g/cmd).

Heraenium Pw:n tiheys on: 8,9 g/cm?®

Kaava: Mallin paino x 8,9 g/cm®: 0,93 g/cm?®

Valaminen induktiokuumennetuilla tyhjié/painevalulaitteilla:
Seosten sulatukseen ja valamiseen soveltuvat parhaiten induk-
tiokuumennetut Kulzer -tyhjio-painevalulaitteet. Esisulatuksen
aikana valuharkkoja sulatetaan, kunnes viimeinen valuharkko
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on uponnut sulaneeseen seokseen eiké harkosta ndy reunoja
tai himmeé&é kalvoa. Sulatus keskeytetaén ja valukammion
annetaan saavuttaa normaali paine ennen sen avaamista. Valu-
rengas asetetaan paikalleen ja paédsulatusprosessi aloitetaan.
Sulatusprosessi aloitetaan kuuden sekunnin kuluttua siita, kun
sulatteen himmea kalvo on havinnyt pinnalta.
Valaminen moottorikayttoisella sentrifugi-valukoneella ja
sulattaminen valujuottolampulla: Sytytéd happiasetyleeni-
kaasu. Avaa molemmat venttiilit kokonaan ja séada liekkia
vahentamalla asetyleenin virtausta, kunnes noin 3 mm pituiset
siniset kartiot tulevat esiin valujuottolampun aukoista.
Saada neutraali liekki. Aseta Heraenium Pw -valuharkot esilam-
mitettyyn upokkaaseen. Pida liekkid noin 40 mm upokkaan yla-
reunan paalla. Liikuta juottolamppua valuharkkojen ymparilla
pyorein liikkein, jotta harkot lampenevét tasaisesti ennen niiden
sulamista ja juottumista. Kéynnista sentrifugi-valulaite valitto-
masti sen jalkeen, kun valuharkot ovat juottuneet. Anna valu-
renkaan jaahtya valamisen jalkeen. Irrota valut erittéin varovasti.
Poista upotusaine varovasti. Hiekkapuhalla alumiinioksidi-hio-
malaikalla (110-125 pm).
4. Keraamisten pinnoitteiden valmistelu: Valamisen jalkeen
jaliennoksia tyostetaan teravilla kovametallileikkureilla vain
yhteen suuntaan kayttamatta likaa voimaa. Ala kayta timantti-
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laikkoja. Ala kayta pintoihin kumisia kiillottimia. Valta teravareu-
naisia kulmia ja alareunoihin tulevia ulokkeita. Hiekkapuhalla
pintoja alumiinioksidilla (100-125 pm, 4 bar) ja hdyrypuhdista
ne lopuksi.

/!\ Metallipoly on vaarallista terveydelle.

Kéyté viimeistely- ja hiekkapuhallustdissa sopivaa imupoistojar-

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

5. Oksidipoltto: 950°C (1742°F) lampétila 10 minuutille tyhji-

0ssé. Oksidikerroksen pitéa varjaantya tasaisesti. Poista varo-

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

ei-kierrattavalla hiekkapuhaltimella ja puhdista lopuksi (esim.

hoyrylla).

Huomautus: Oksidipoltto ei ole tarpeen, kun pinnoitukseen

kaytetadn HeraCeramia!

6. Poltto muilla keramia materiaaleilla:

a) HeraCeram-keramia: Noudata Kulzer uusinta HeraCeram-
kayttoohjetta.

b) Paillystys muiilla keramia tuotteilla: Jos kaytat muita
paallepolttokeramia tuotteita, noudata kyseisen keramian
valmistajan antamia ohjeita.
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c) Jaahdytys: Laajemmissa ja suuremmissa rakenteissa suosit-
telemme jaahdytysta. Saada jaéhdytysaika (3—-5 minuuttia)
uunin aukeamiselle ja anna tyon olla avonaisen uunin alla
jaahtymissyklin ajan.

7. Akryylipinnoitteet: Kasittele pinnoitemateriaali valmistajan

antamien ohjeiden mukaisesti.

8. Juotto ennen polttoa: Erityistd Heraenium P 1 -juotetta suo-
sitellaan Heraenium Pw -rakenteiden juottoon.

Juotto polton jidlkeen (suosittelemme uunijuottoa): Tama
juotto voidaan tehdé kobolttikromilla/kultajuotteella 750. Laita
juottokohtaan ohut kerros juoksutetta Hera SLP 99 (Huomioi
tiedot vastaavat kayttturvallisuustiedotteen!) ja varmista, etta
juoksute ei kosketa keramiikkatuotetta.

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

10. Uudelleenvalaminen: Seoksen fysikaaliset ja kemialliset
ominaisuudet voidaan taata ainoastaan kaytettédessé uusia
materiaaleja. Suosittelemme ainoastaan uusien materiaalien
kayttamista keramiikkapinnoitteisiin.
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11. Blendgold Neu kayttadminen: Blendgold Neu parantaa
keraamisen tuotteen sdvyja ja ulkonékda. Kasittele pinnat osan
4 ohjeiden mukaisesti ennen tuotteen kayttamista ja polta hyvin
ohut kerros himmenninté. Purista Blendgold Neuta ruiskusta
suoraan puhtaalle harjalle ja lisdé ohut kerros Blendgold Neuta
himmentimeen. Lammita keramiikkauuni 400°C (752°F):n 1am-
pétilaan ja kuivaa Blendgold Neu uunista séteilevalla lammaolla.
Tyokappaleen lampétilan pitdd saavuttaa noin 180°C (356°F)
lampétila. Nosta lampétilaksi 820°C (1508°F) nopeudella 55°C
(131°F)/min ja polta ilman tyhijiété ja varausaikaa. Poista ty6-
kappale uunin polttotasolta ja anna sen jaahtya. Jatka keraami-
sen tuotteen tydstdéa tavalliseen tapaan. Pelkka Blendgold-ker-
roksen liséé@minen servikaaliselle alueelle saattaa olla riittava
toimenpide. Blendgold Neuta ei voida lisata suoraan Heraenium
Pw:n padlle. Jos halutaan saada aikaan lammin, kellertévé kul-
lan véri, suosittelemme kullanvérisen intensiivisen HeraCeram
-himmentimen kayttamista.

12. Kemiallinen koostumus painoprosentissa:

Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(Ei sisélla berylliumia eikd kadmiumia)

13. Tekniset tiedot:

Tyypin 4 seos valun jalkeen ja tyypin 5 seos keramiikan polton
jalkeen DIN EN ISO 9693:n ja EN ISO 22674:n mukaan
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Tiheys: 8,9 g/cm?®
Upotusaine: Fosfaattisidonnainen, esim. Heravest Onyx,
Moldavest exact
Esilammityslampatila: 950°C (1742°F)
Upokas: Keraaminen epéjalo metalli
Sulamisalue: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Valuldmpétila: 1550°C (2822°F), 6 sekunnin kuluttua siita, kun
himmea kalvo on havinnyt
Oksidipoltto: 950°C (1742°F) 10 min tyhjiossé (oksidipoltto ei
ole tarpeen, kun pinnoitukseen kaytetaan HeraCeramia)
Lampdolaajenemiskerroin 25-500°C (77°F-932°F):
14,3 ym/m - K
Juote: Heraenium P 1
Kobolttikromi/kultajuote 750
Kovuus valamisen jalkeen: 275 HV 10
Kovuus polton jalkeen: 290 HV 10
Venymisraja 0,2 %: 530 MPa keramiikan polton jalkeen
490 MPa valun jalkeen
Vetolujuus polton jéalkeen: 770 MPa
Murtovenyma polton jalkeen: 8 %
Kimmokerroin: 208 Gpa
Vasta-aiheet: Jos seosten komponentit aiheuttavat yliherk-
kyytta (allergiaa), seoksia ei tule kayttaa.
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Sivuvaikutukset: Yksittéistapauksissa on kuvattu yliherkkyys-
reaktioita (allergioita) seka sahkokemiallisia, paikallisia tuntohai-
riéita, makuhairiéita ja suun limakalvon arsytysta.
Yhteisvaikutukset muiden dentaalilejeerinkien kanssa:
Approksimatiivisessé ja antagonistisessa kontaktissa erilaatui-
sista lejeeringeisté valmistettuihin tekohampaisiin voi esiintya
galvaanisia efekteja. Jos séhkdkemian aiheuttamia, paikallisia
epamiellyttévia tunteita kosketuksessa muihin lejeerinkeihin
esiintyy ja ne ovat jatkuvia, kyseiset aineet on korvattava muilla
materiaaleilla.

14. Huomautuksia

Katso tietoja tuotteen havittamisesta materiaalin kéayttoturvalli-
suustiedotteesta tai toimi kansallisten maaraysten mukaan.
Heraenium® = Kulzer GmbH:n rekisterdima tavaramerkki
Piddtdmme muutoksen tehda teknisia muutoksia.

Painos: 2018-08
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l2ra) 08nyieg xpriong

0dnyieg xpriong Heraenium® Pw

20pdwva pe to tpdTuTo EN ISO 9693 kat EN ISO 22674

To Heraenium Pw eival éva kpapa KoBaATiou kat xpwpiou yla
TNV KATAOKELT KOPWVWV Kal YEPUPWY HE KEPAUIKEG I AKPUAIKEG
oOYelg. To Heraenium Pw dnploupyei loxupd deopd pe To kepa-
HIKO LAIKOKAL TTapouatdalel BEATIOTEG TIHEG DUOIKWV IBIOTATWY,
KaBwg Kat éva peyalo evpog epappoywv. To kpdpa eivat
€0KOAO Kal atmAo otnv emegepyacia Aoyw TG XapnAnG Tou
OKANPOTNTAG.

1. MovteAdpiopa: Ta TOWHATA TWV KOPWVWV TIPETIEL va Sla-
HopdwvovTal Pe TIAxog OxL HIKPOTePO amo 0,4 mm, 1oL WoTe
HETA TNV eMe€epyaaia, TO TIAXOG TWV TOWHATWY va ¢pOdvel Ta
0,3 mm. Ma va 51aodalloTei OTL TO KEPAUIKO LAIKO XTiCeTal o
OpOLOHOPHOUL TIAXOUG OTPWHA, TO KEPWHA TWV KOAOPBWHATWY
Kal TwV YEQUPWHATWY (EVOIAUECWY) TIPETIEL Va TIPOOEYYIlEL TNV
avatopia Twv Guokwy dovTiwv. ATtoduyeTe TN Snulovpyia amé-
TOHWV YWVLWV KAl UTTooKadwV Katd To povteAdptopa. Ma ouv-
BETIKEG OYELG, TO TIAXOG TWV TOXWHATWYV TIPETIEL ETTIONG va givat
0,3 mm Kal araiteitat n xprion opapidiwv cuykpdtnong (Stap.
0,4 mm).
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2. Mpoodptnon aywywv XOTEVonG Kat ETTEVELON: ZLVIOTOUHE
TN TEXVIKN He PTtdpa kat aywyoug pe Se€apevn yia yépupes. Ayw-
yoi pe prikog 5 mm kat SlapeTpo 3,5 mm TpooapTwvTal OTIG
UTIEPWIEG 1) YAWOOIKEG ETUPAVEIEG TOU KEPIVOU OHOLWHATOG 08
Hla ywvia 45°. Kabe povada yépupag amaitel To SIKO TnG aywyo.
Ta peyalliTtepa KEpva opolwpata yopdiwv r Ta evélapyeoa aral-
ToUV U0 aywyous. Ol aywyoi TIPETIEL TTAVTA VA TIPOCAPTWVTAL
ato T TIaxy onpeio TNG KEPLVNG epyaociag. ZuvdéovTal He aywyd
opovtiag prapag, SlapeTpou 5 mm. Aywyoi Je Sidpetpo 4 mm
XPNOLOTIOOUVTAL YA HOVOUG CUVSETIKOUG aywyolg. ‘Ogo peya-
AUTEPOG €ival 0 GYKOG TOU XUTOU, TOCO HEYANDTEPO TIPETIEL VA
eival To TIAY0G TWV aywywv. AETTTOKOKKA, LAIKA ETTEVOLONG yla
KOPWVEG Kal YEPUPEG, (TTUpoXWHATA) PwodopIkoL TOTIOU, EAEV-
Bepa armd ypaditn kat yopo, omwg ta Heravest Onyx kat
Moldavest exact eivat l6avikd yla TNV KATAOKELNG XUTWV HE
LPNAR akpifela epappoyng Kat TEAELA Aeleg ETIPAVELEG.

3. Xotevon: H owotr) toodtnTa Tou Heraenium Pw Ttou amattei-
Tl yla N X0tevon vrtoAoyiletal ToAAarAactadovtag To Bapog
TOU KEPIVOL OHOLWUATOG HE TNV TIVKVOTNTA TOU KPAPAToG, Sial-
POLPEVOL Bla TNV TIVKVOTNTA T KepLov (Ttepitou 0,93 g/cmd).

H mtukvoTtnTa Tou Heraenium Pw eivat: 8,9 g/cm?®

Tomog: Bapog képvou opowwpatog x 8,9 g/cm®: 0,93 g/cm?®
X0TEUON PE EMAYWYIKEG CUOKEVEG KEVOD LTIO Trieon: Ma Tnv
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TNAEN Kal XUTELON Ol TIAEOV KATAANAEG OUOKEUEG gival oL
OULOKEVEG XUTELONG KeVOU/ TiEONG HE ETIAYWYIKN B€ppavon g
Kulzer. Katd tnv apxikn ti&n, ot KOAvdpol x0teuong TrikovTat
£wg OToL 0 TeheuTaiog KLAVEPOG epBubLoTel oTo Kpdpa Kal Sev
UTIAPXOLV TIAEOV OPATEG TIAPUDEG 1) OKIEG TOL KLAIVSPOUL XOTEL-
ong. H tén katomy Sakdrretat kat o 6aAapog xuteuong adr-
VETAL VA ETIIOTPEPEL OTNV KAVOVIKK| Ttiean kat avoiyetal. O
SakTOAIOG XUTELONG El0AYETAL KATOTILV Kal EEKIvA N KOpla Stadt-
kaoia TENG. H Sadikacia xutevong Eekiva €61 Seutepdiertta
adou egadavioTei n okiaon Tov TAyPATOG amd TNV empavela.
X0TEVON YE PNXAVOKIVNTN PUYOKEVTPO GLUOKELI) XUTELONG KAl
&N e PAGya x0TeLONG: AVvadAEETE TO APLO OELATETUAIVNG.
Avoi€te kat TiG 500 BarBideq TIARpwG kat pubpioTe Tn PAGya eAat-
TWVOVTAG T POr| ACETLAIVNG EWG GTOU HPTTAE KWVOL TTEPITIOL 3 MM
HrAKOLG epdavioTolV oTa oTOIA TG PAGYag XUTevong. Attatteitat
N PUBHION CLSETEPNG PAGYAG. TOTIOBETHOTE TOUG KUAIVEPOUG
Heraenium Pw oto TipoBeppacpévo okagidlo. Kpatriote
PAdya Tepirouv 40 mm Travw aro TNy TIAVw AKpn Tou akadLoiou.
KivrioTe KUKAIKA TN HAGYa yOpw artod Toug KLAIVEpOUG yia va Ta
Beppavete opoldpopda Ewg 6Tou AooLV Kat evwBolv. MOAIG
evwBoLV ol KUAVSPOL, EEKIVAOTE APESWG TN PUYOKEVTPO CUOKELT
xUteuong. Metd Tn xOteuorn, adrjote Tov SAKTOMO XUTELONG va
KPLWOEL aTov agpa. BydAte tnv emévduon TiupoxwHaTog arod ta
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XUTA TIOAD TIPOOEKTIKA. APAIPETTE TO LAIKO ETIEVEUONG HE TIPO-
ooxr). Kavte appoBoAr pe ofeidia tou ahoupviou (110-125 pm).

4. TPOXIOHOG KAl TIPOETOLHAGIA KEPAUIKWV OPewv: MeTd T
XUTEUON, O HETAAAIKOG OKEAETOG TPOXICETAL PE EYAUPISEG KOTIAG
TOLYKOTEVIOU-KAPPLSIOL TIPOG pla KaTtevBuvaon POVO, XWPIG va
aokeital PnAr Ttieon. Mn xpnoworoleite dlapavtoppeles. Mn
XPNOIOTIOIEITE AACTIXAKLIA Agiavong oTIG eTidAvELEG TTOL Ba
SexBoUV TO KEPAUIKO LAIKO. ATTIOPUYETE TN Snplovpyia andTopwy
YWvIDV Kat urtookadwv. Kavte appoBoAr pe ofeiblo Tou aloupt-
viou (100-125 pum, 4 bar) akoAouBolpevn ato kabaplopd atpou.
H okdvn peTaAAwv eivat emikivduvn yla tTnv vyeia.
Katd tov TpoxIopd Kat TNV appoBoAr XPnolHoTIoaTe £va
KatdAAnAo oboTthpa e€aeplopol i Kat HAoka okovng (TUTTou
FFP3-EN 149-2001)!

5. Oeppokpacia ofeidwong: 950°C (1742°F) yia 10 Aetttd oe
kevo. To otpwpa ofeidwong Ba TIPETIEL VA XPWHATIOTEL OHOLO-
Hopda. ApalpEaTe TIPOOEKTIKA TA O&EISIA ATTO TIG ETUDAVELEG
TNG TIPOG KATAOKEUNG OYNG pe oeidlo Tou alouvptviov (110-125
pUm, 4 bar) xpnooTIowVTag apoBoAr Xwpig avakOKAwon Kat
KATOTIV KABapioTe (TT. X. HE ATHO).

Ymodeign: Aev anaiteitat Sladikaoia o&eidwaong yla eTikalupn
pe HeraCeram!
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6. ETKAGALYPN pE KEPAUIKA LAIKA:

a) EmkaAvpn pe HeraCeram: lox0ouv ol TpExouoeg odnyieg
enefepyaoiag Tou HeraCeram tng Kulzer.

b) ETukaAun pe GAAa Kepapka VAIKA: [a T eTKAALYN e
AA\a KEPAUIKA LAIKA TIPETTEL va TNPoUVTAL oL 0dNnyies xpriong
TOU KATAOKELAOTH TOL KEPAUIKOU LAIKOU.

c) Wogn ektovwaong: Ma PETAANKOUG OKEAETOUG HEYAANG EKTA-
ongG Kat cupTtay€otepng dopng ouvioTdtal pia Pougn ekToVw-
ong: PuBpiote €va xpdvo PuEng pe avolypa tou Gpolpvou
KEPAUIKAG OTITNONG (3-5 AeTTTA) 1} AdrjOTE TO AVTIKEINEVO
eMAVW 01O Popea ATITNONG OTNV AKTIVOBOACUHEVN BEPUO-
TNTA TOU AVOIKTOL BaAdpov &TrTnong.

7. '0OPn akpuAikoL: Eme€epyaoTteite To LAIKO 6Yng oludpwva pe

TIG 08Nyieg TOL KATAOKELAOTH.

8. K6AAnon mpv tnv 6mtnaon: Ewdikr) k6AAnon Heraenium P

Lot 1 ouviotatat yia Tnv kOAAnon okeAetwv Heraenium Pw.

K6AAnon peta tnv émrnon (cuviotarat kKOAAnon oe Gpovpvo):

H k6AAnon auTr propei va yivel pe KOAANon koPaAtiov-xpw-

piou/xpuool 750. Edpapuodaote Eva AeTITo oTpwpa amod v 181K

Tidota k6AAnong Hera SLP 99 (Bopaka) (Mapakalolpe, dwote

TIPOCOX! OTIG TIANPODOPIEG OXETIKA HE TO AVTIOTOLKO SEATIO

Sedopévwv aopaleiag!) otn B€on kOAANoNG kat BeBawbeite OTL

o Bopakag dev EpxeTal o eTAPK PE TO KEPAPIKO LAIKO.
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9. ZuykOAAnon pe Aélep: MNa Tn oLYKOAANON OKEAETWY aTIO
Heraenium Pw, eival 18laitepa KAtaAAnAo e181kd oA CUYKOA-
Anong pe Aéiep Kulzer CoCr Siap. 0.5 mm.

10. Emavayvtevon: Ot pUOIKEG Kal XNHUIKEG TIOLOTIKEG IOLOTNTEG
TOU KPAKATOG €ival EYyUNPEVEG HOVO HE XPron KavoLpLwV UAL-
KWV. ZUVIOTOVHE TN XPron HOVO KAVOUPLWY VAIKWV YA KEPAUL-
KEG OPELG.

11. Edpappoyn Blendgold Neu: To Blendgold Neu BeAtivel Tig
QTIOXPWOELG KAl TNV AloBNTIKM TOL KePApIkoL LAIKOU. MNpoeTolpdote
TIG ETUPAVEIEG OTIWG TIEPLYPAPNKE OTNV EVOTNTA 4 TIPWV TNV edap-
Hoyn kat &TtTnon evog TIOAD AETTTOL OTPWHATOG opaquer. BydAte To
Blendgold Neu a6 t oUptyya arevbeiag Tiévw oe £va kabapo Tit-
VEAAKI kal epappoaTe Eva Aetttd otpwpa Blendgold Neu oto
opaquer. ©@eppdveTe Tov Tov GpoLpVo TIopoeAavng otoug 400°C
(752°F) kat ateyvwate To Blendgold Neu otnv 8epudTtnTa Tou axTi-
voBoAeital amoé auTov. H Beppokpaacia Tou avTiKeJEVoL Ba TIPETEL
va ¢tdvel Tiepitou Toug 180°C (356°F). Augriote T Beppokpaaia oe
820°C (1508°F) pe puBpd 55°C (131°F)/min. kat kavete dtrTnon xw-
piG Kevo Kal xpdvo avapovig. ApaipéaTte TNV epyacia oto dioko
&TITNONG aro Tov KABavo kat adroTe Tn va KPUWOEL ZUVEXIOTE TNV
£TEEEPYATIA TOL KEPAWIKOD LAIKOUL WG ouvriBwe. H armAr epappoyr
£VOG auxevikoL otpwpatog Blendgold pmopei va eival emapkrc. To
Blendgold Neu dev pmopei va epappootei ameubeiag oto
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Heraenium Pw. Edv amnaiteitat éva (eatd, XpUOOKITPIVO XPWHA aTnV
QTIOKATACTAOT, CLVICTOUHE EVTOVO XPuoo opaquer HeraCeram.

12. Xnpkr) c0vBean o % PBapoug:
Co: 55,2, Si: 1,0, Cr: 24,0, W: 15,0, Mn: 0,8, Fe: 4,0, N: <0,1
(Xwpig BrpVAALO Kal kKaduLo)
13. TeXVIKA XOPAKTNPIOTIKA:
Kpapa t0tou 4 petd t XUTeuon kat TOTou 5 PETA TNV KEPAPIKN
orrtnon obpdwva pe 1o TpdTuTo EN ISO 9693 kat EN ISO 22674.
Mukvotnta: 8,9 g/cm?
YAIko emévduaong: Tupoxwpa dpwodopikod TUTIoL
(Heravest Onyx, Moldavest exact).
O¢eppokpacia tpodEppacng: 950°C (1742°F)
Zkadidio: Kepapikd pn ToAUTIHO HETAANO
Evpog tTA§NG : 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Oeppokpacia xutevong: 1550°C (2822°F), 6 deutepdAeTiTa
petd TNV e§addvion TG oKIag
O¢eppokpacia o&eidwong: 950°C (1742°F)/10 min. o€ kKevo
(Aev amtateital Sladikacia o&eidwaong yla eTIKAALYN pE
HeraCeram)
ZuvteleoTnG BeppIKNG dlaoTtoAng 25-500°C (77°F-932°F):
14,3 ym/m*K
Ko6AAnon: Heraenium P Lot 1
KOAANON KoPBaATiou-xpwHiou/xpuaoL 750
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ZKAnpoTNTA peTA TN X0TELON: 275 HV 10

ZKAnPOTNTA PETA amod tnv omrtnon: 290 HV 10

‘Opto gukappiag 0,2%: 530 MPa petd Tnv ATTTNON KEPAUIKOL
490 MPa petd tn x0tevon

AvTtoxn o epeAKUGUO PETA TNV OTrTNON: 770 MPa

Emprikuvon 8padong petd tnv émtnon: 8 %

ZuvtedeoTig eEhacTikoTnTag: 208 GPa

Avtevdeigeig: EQv Ta ouoTatikd auTwy TwV KPAHATWY TIPOKA-

Aolv uTtepevaoBnoia (aMepyia) Ta kpapata Sev TIPETEL va

XpnotpottolovvTal.

Mapevepyeleg: Z€ PEPOVWUEVEG TIEPUTTTWOELSG EXOLV TIEPLYpPAdEL

avTidpdoelg uTtepevalobnoiag (AAepYIES), KaBWGE Kal NAEKTPO-

XNHIKAG BAONG TOTIIKEG ALoONTNPLAKES SIATAPAXES, SIATAPAKES

TNG YEVONG KAl EPEBIOPOG TOL OTOMATIKOU BAEVVOYOVOoU.

ANAnAeTIdpacelg pe AAAa oSovTika kpapata: MaABavikég
Spdoelg PTtopei va TipokVPouV LTIO eyyUG 1 AVTAYWVIOTIKNA
emadn pe 0dovtooTolKieg SIadpopETIKWY Kpapdatwy. Eav oupPel
TIAPATETAPEVN, NAEKTPOXNHIKA ETTAYOHEVN, TOTIKY Sduoalodnaia
amd TNV enadr pe AANA KpApaTa, ol ATTOKATACTACELS TIPETIEL
va avTiKataotaBolv pe GAAA LAIKA.
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14. Yniodeigelg
Ma tnv anéppidn, TapakalolPe cLPBOVAELTEITE TO SeATIO
Sedopévwv aopaleiag LAKOU 1) TOUG BVIKOUG KAVoVIoHOUG.

Heraenium® = orjya katatebév tng Kulzer GmbH
Alatnpolpe To Sikaiwpa va ETIIHEPOVHE TEXVIKEG AANAYEG.

Hpepopnvia teAeutaiag avabewpnong: 2018-08
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Hera Navod k pouziti (€2)

Navod k pouziti Heraenium® Pw

Podle DIN EN ISO 9693 a DIN EN ISO 22674

Heraenium Pw je slitina kobaltu a chrému pro vyrobu korunek
a mustkd s keramickymi nebo pryskyfi¢nymi fazetami. Na
Heraenium Pw se zvlasté dobre aplikuje keramika a vykazuje
optimalni fyzické vlastnosti. Slitina se diky své nizké tvrdosti
snadno a jednoduse zpracovava.

1. Modelovani: Modely kapni¢ek musi mit tloustku nejméné
0,4 mm - tim se zajisti, Ze si kapnicka 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 mdstku podle zmenseného tvaru
zubu. Nevytvéarejte ve voskovém modelu ostré hrany a podse-
kfiviny. Kapnicka musi mit rovnéz tloustku 0,3 mm u akrylato-
vych fazet a musi se pouzivat perlové retence (primér 0,4 mm).
2. Pfipevnéni licich éepti a tmeleni: Pro zhotoveni mdstku
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 Uhlu 45°. Kazda
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mUstkova jednotka vyzaduije vlastni lici ¢ep. Velké molarové
kapny nebo mezi¢leny umisténé na mastku vyzaduiji dva lici
Cepy. Lici Cepy musi byt vzdy pripevnény k nejsilnéjsi ¢asti
modelu. Jsou propojeny horizontalnim licim ¢epem o prdméru
5 mm. Pro jednotlivé spojovaci lici Cepy se pouzivaji lici cepy o
praméru 4 mm. Cim je vétsi objem odlitku, tim vétsi by méla
byt tloustka licich ¢epl. Jemnozrnné, fosfatové zatmelovaci
materialy neobsahujici grafit ani sadru na korunky a mistky,
napfiklad Heravest Onyx a Moldavest exact, jsou optimalizo-
vany na vytvoreni pfesné padnoucich odlitk( s dokonale jem-
nymi povrchy.
3. Odlévani: Spravné mnozstvi slitiny Heraenium Pw pozado-
vaného pro odlévani se vypocita vynadsobenim hmotnosti vos-
kového modelu hustotou slitiny délené hustotou vosku (pfi-
blizné 0,93 g/cmd).
Hustota slitiny Heraenium Pw je: 8,9 g/cm?
Vzorec: Hmotnost modelu x 8,9 g/cm?: 0,93 g/cm?®
Odlévani na vakuovych/tlakovych odlévacich strojich s
indukénim ohfevem: Vakuové/tlakové odlévaci stroje spolec-
nosti Kulzer s indukénim ohfevem jsou pro taveni a odlévani sli-
tin nejvhodnéjsi. Béhem predtaveni se ingoty tavi, dokud se
posledni ingot nepotopi do taveniny a nejsou viditelné zadné
hrany nebo nepriihledny povlak ingotu. Taveni se pak prerusi,
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odlévaci komora se otevie, aby se obnovil normalini tlak. Pak se
zasune odlévaci krouzek a zahdji se proces hlavniho taveni.
Proces odlévani se zahdji za Sest sekund poté, co z povrchu
zmizel neprdhledny povlak taveniny.

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 tfeba nastavit neutralni plamen. Do predehratého taviciho
kelimku vlozte ingoty Heraenium Pw. Drzte hotak pfiblizné 40
mm nad hornim okrajem taviciho kelimku. Pohybujte horfakem
okolo ingot(l v kruzich, aby se rovnomérné prohtaly, dokud se
neroztavi a nesplynou. Jakmile ingoty splynou, okamzité
spustte odstredivkovy odlévaci stroj. Po odlévani nechte krou-
Zek v klidu vychladnout. Opatrné odstrarite zatmelovaci mate-
ridl. Piskujte brusivem z oxidu hlinitého (110-125 pm).

4. Obrusovani a pfiprava na keramickeé fazety: Odlité skelety
se obrousi ostrymi frézami z tvrdého kovu pouze v jediném
sméru, ale bez vynaloZeni vysokého tlaku. NepouZivejte dia-
mantové vrtacky. Nepouzivejte gumové lesti¢e na povrchu, na
némz bude napdlena keramika. Nevytvarejte ostré hrany. Pis-
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kujte povrchy oxidem hlinitym (100-125 pm, 4 bary) s nasled-

nym cisténim parou.

/!\ Kovovy prach je nebezpeény pro zdravi.

P¥i brouseni a piskovani pouzivejte vhodny odséavaci systém a/

nebo obli¢ejovou masku (typ FFP3-EN 149-2001)!

5. Oxidaéni vypal: po dobu 10 minut pfi teploté 950°C (1742°F)

ve vakuu. Vrstva oxidu musi mit jednotné zbarveni. Peclivé

odstrarite oxid z povrcht fazety oxidem hlinitym (110-125 um,

4 bary) na jedno pouziti a poté oGistéte parou.

Poznamka: Vypalovani oxidu neni nutné, kdyz se pouziva

HeraCeram!

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 tfeba dodrzovat navody k pouziti vyrobct keramiky.

c) Uvoliovaci chlazeni: U skeletd s velkym napétim a u
masivnéjsich skeletl se doporuéuje uvoliovaci chlazeni.
Nastavte ¢as chlazeni otevienim pece (3-5 minut) nebo
ponechte objekt na vypalovacim podnose ve vyzafovaném
teple oteviené vypalovaci komory.
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7. Pryskyfiéna fazeta: Zpracujte material fazety podle pokyn
vyrobce.

8. Pajeni pred vypalovanim: K pajeni skeletli Heraenium Pw
se doporucuje specialni pajka Heraenium P1

Pajeni po vypalovani (doporucuje se pajeni v peci): Pajeni
po vypalu Ize provadét pajkou kobalt chrome/gold 750. Misto
pajeni pokryijte tenkou vrstvou specidlni pajeci pasty Hera SLP
99 (Prosim proctéte dulezité informace v pfilozeném bezpec-
nostnim listu) a dbejte na to, aby tavidlo nepfislo do styku s
keramikou.

9. Svarovani laserem: Ke svarovani skeletli Heraenium Pw se
hodi zejména specialni Kulzer laserovy svarovaci drat CoCr,
@ 0,5 mm.

10. Opakované odlévani: Fyzikalni a chemické kvalitativni
vlastnosti slitiny Ize zarucit pouze pfi pouziti nového materialu.
Doporucujeme pouzivat u keramickych fazet pouze novy mate-
rial.

11. Pouziti Blendgold Neu: Blendgold Neu zvyraznuje odstiny
a esteticky dojem keramiky. OSetfete povrchy zplisobem
popsanym v odstavci 4 pfed nanasenim a vypalovanim velmi
tenkym povlakem opaqueru. Vytlacte Blendgold Neu z injekéni
stiikacky pfimo na Cisty Stétec a naneste tenky povlak
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Blendgold Neu na opaquer. Ohfejte keramickou pec na
400°C (752°F) a suste Blendgold Neu teplem, které z ni
vyzaruje. Teplota predmétu by méla dosahnout priblizné
180°C (356°F). Nastavte teplotu na 820°C (1508°F) s rychlosti
ohrevu 55°C (131°F)/min a vypalujte bez vakua a doby drzeni.
Vyjméte pfedmét na vypalovacim podnosu z pece a nechte jej
v klidu vychladnout. Pokracuijte ve zpracovavani keramiky jako
obvykle. MdZe stacit jednoduché naneseni povlaku Blendgold
do cervikaini oblasti. Na Heraenium Pw nelze pfimo nanaset
Blendgold Neu. Jestlize potiebujete teplou, Zlutozlatou barvu,
doporucujeme pouzit Intensive opaque gold HeraCeram.

12. Chemické slozeni v hmotnostnich procentech:
Co: 55,2; Si: 1,0; Cr: 24,0; W: 15,0; Mn: 0,8; Fe: 4,0; N: < 0,1
(bez obsahu berylia a kadmia)

13. Technické udaje:
Typ slitiny 4 po liti a typ 5 po keramickém vypalu dle normy EN
1ISO 9693 a DIN EN ISO 22674.
Hustota: 8,9 g/cm3
Tmelici material: s obsahem fosfatu, napf. Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Teplota predehrati: 950°C (1742°F)
Tavici kelimek: keramicky
Rozsah bodu tani: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
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Teplota odlévani: 1550°C (2822°F), 6 sekund poté, co zmizi
neprihledny poviak
Oxidacni vypal: 950°C (1742°F)/10 min ve vakuu (oxidacni
vypal u fazet s HeraCeram neni nutny)
CTE 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m/K
Pajka: pajka Heraenium P 1

péka ocel/zlato 750
Tvrdost po odliti: 275 HV 10
Tvrdost po vypalu: 290 HV 10
Mez pritaznosti 0,2 %: 530 MPa po vypalu keramiky,

490 MPa po odliti

Pevnost v tahu po vypalu: 770 Mpa
Protazeni pfi zlomeni po vypalu: 8 %
Modul pruznosti: 208 GPa
Kontraindikace: Jestlize soucasti téchto slitin zpUsobuii 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 odlidnych slitin miize
dojit ke galvanickym u¢ink(im. Jestlize kontakt s jinymi slitinami
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vyvolava trvalou, elektrochemicky indukovanou lokalni dysesté-
zii, vyplné se musi nahradit jinymi materidly.

14. Poznamky

Dodrzujte bezpe¢nostni listy materidlu nebo narodni predpisy o
likvidaci.

Heraenium® = registrovana ochranna znamka

Kulzer GmbH

Vyhrazujeme si pravo provést technické zmény.

Datum revize: 2018-08
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H2Fal Hasznalati utasitas (HD)

Heraenium® Pw hasznalati utasitas

EN ISO 9693 és EN ISO 22674 szerint

A Heraenium Pw kobalt-krém &tvozet, amely keramia- vagy
muianyagleplezés( korona és hidvazak készitésére alkalmas. A
Heraenium Pw-t j6 keramia-kotés, optimalis fizikai tulajdonsa-
gok és széles korli hasznalhatdsag jellemzi. Az 6tvozet kis
keménységének kdszonhetéen kdnnyen és egyszerten feldol-
gozhato.

1. Viaszmintazas: A koronafalaknak legalabb 0,4 mm vastag-
nak kell lennie a mintan - ez biztositja, hogy a kész munkada-
rab falvastagsaga kidolgozas utan legaldbb 0,3 mm. Ahhoz,
hogy a keramialeplezés vastagsaga egyenletes legyen, a viasz-
mintazatokat a kicsinyitett foganatomiamegfeleléen kell kialaki-
tani. Soha ne mintazzon éles széleket és alahajlo részeket!
Muianyagleplezés esetén is betartandé a 0,3 mm falvastagsag
és retencios gyongyok (@ 0,4 mm) alkalmazandok.

2. FelerGsités és beagyazas: Hidmunkéakhoz 6ntérud haszna-
lata ajanlott. A kb. 5 mm hosszu és 3,5 mm atméréji bedmls-
ket palatindlisan vagy lingvalisan, 45°-os sz6gben kell a viasz-
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mintazatra csatlakoztatni. Minden hidtagnak kilon bedmlét kell
kialakitani. Nagy molarisok vagy témoér hidtagok esetén két
bedml6t kell kialakitani. A beémliGket a viaszmintazat legvasta-
gabb részeihez kell illeszteni. A beémlSket 5 mm atmérdj viz-
szintes keresztcsap (rud) kdsse 6ssze. Egyedi felerésités ese-
tén a bedmldk atméréje 4 mm. Nagyobb dntvénytérfogathoz a
bedml6k atmérgéjét ndvelni kell. Finomszemcsés, foszfatkotésu,
grafit és gipszmentes bedgyazé anyagok (pl. Heravest Onyx és
Moldavest exact) biztositjak a legjobb feltételeket pontosan
illeszkedd Ontvények és kifogastalan ontvényfelliletek készité-
séhez.

3. Ontés: Az 6ntéshez szilkséges Heraenium P mennyiségének

kiszamitasahoz a viaszmintazat teljes sulyat meg kell szorozni

az Gtvozet slrliségével, majd el kell osztani a viasz s(irliségével

(kb. 0,93 g/cm3).

Heraenium Pw s(irlisége = 8,9 g/cm3

Képlet: Mintazat sulya x 8,9 g/cm3 : 0,93 g/cm3.

Ontés indukciés vakuumos froccsonts géppel: A legmegfe-

lel6bbek a Kulzer cég indukcids vakuumos -froccsonté készi-

lékei. Az el6olvasztas soran az ontérudakat addig kell olvasz-

tani, amig az utolsé 6ntérud is belesillyedt az olvadékba, és az

ontérudak élei vagy arnyéka mar nem lathaté és nem ismerheté

fel. Az olvasztast ekkor fel kell fliggeszteni, és a normal nyomas
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elérése utan az ontétégelyt ki kell nyitni. Ezutan be kell helyezni
az 6ntéformat, és el kell inditani a féolvasztast. Az olvasztast 8
masodperccel azutan kell inditani, hogy a fénytelen film (olva-
dékarnyék) eltlint a felszinrdl.

Ontés motorhaijtasu centrifugalontével és olvasztas nyilt
langgal: Gyujtsa meg az acetilén/oxigén gazkeveréket. Nyissa
ki mindkét szelepet teljesen, majd llitsa be a langot az aceti-
Iénaramlas lefojtasaval, amig kb. 3 mm hosszu kék kipot nem
kap az égéfej nyilasain.

Neutralis langot kell bedllitani. Helyezze a Heraenium P
ontérudakat az elémelegitett olvasztétégelybe. Tartsa az égét
kb. 40 mm-rel a tégely felsé pereme folott. Az ég6 korkords
mozgatasaval biztosithaté az 6ntérudak egyenletes hevitése,
amig a rudak éssze nem olvadnak. Amint az éntérudak &ssze-
olvadtak, inditsa el a centrifugéntét.

Ontés utan fokozatosan hiitse le az olvasztétégelyt. Ovatosan
fejtse ki az 6ntvényeket az olvasztétégelybdl. Vigyazva tavolitsa
el a beagyazoét. Homokflvézza az ntvényt aluminium-oxiddal
(110-125 pm).

4. Megmunkalas és el6készités keramialeplezéshez: Az

ontétt munkadarabokat éles wolfram-karbid vagokkal kell meg-
munkalni, csak egy iranyban, nagy nyomas nélkil. Ne hasznal-
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jon gyémant csiszoldkat. Ne hasznéljon gumi polirozdkat a lep-
lezendé felszineken. Kerlilie az éles széleket és az alahajld
részeket. Homokfuvézza a felszineket aluminium-oxiddal
(100-125 pm, 4 bar), majd tisztitsa gézsugarral (g6zborotva).

/!\ A fémpor az egészségre artalmas.

A megmunkalashoz és homokflvashoz megfelel elszivo és
FFP3-EN 149-2001 tipusu porvédé 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 leplezend6 felszineken alumi-
nium-oxiddal (110-125 pm, 4 bar), nem visszaforgaté homokfu-
voval, majd tisztitsa meg (pl. g6zoléssel).

Utmutaté: Ha a leplezés HeraCeram-mal torténik, oxidégetés
nem sziikséges!

6. Leplezés mas keramiakkal:

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

b) Mas keramiakkal val6 leplezés: Mas keramiakkal valo
leplezés esetén lasd a keramia gyartdjatél kapott hasznalati
utasitast.
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c) Fesziiltségoldé hiités: Nagy atfogasu és masszivabb allva-
nyok esetén javasolt fesziiltségoldo hiités: Allitson be hiitési
id6t a keramiaégetd kemence kinyitasaval (3-5 perc), illetve
az objektumok égetétalcan hagyasaval a nyitott égetékamra
hésugarzasanak kitéve.

7. Mianyagleplezés: A leplezéanyagot gyartéjanak utasitasait

kovetve készitse el.

8. Egetés el6tti forrasztas: A Heraenium Pw hidvazak forrasz-

tasahoz a specidlis Heraenium P Lot 1 ajanlott.

Egetés utani forrasztas (kemencés forrasztas javasolt):

Egetés utani forrasztas Stahlglodblot forrasztéval hajthatd

végre. A forrasztandé felszint takarja le vékony rétegben Hera

SLP 99 (Felhivjuk figyelmét a megfelel6 biztonsagi adatlapon

lévé informéacidral) folydsitéval, és vigyazzon, hogy a folydsitd

ne érjen hozza a keramiahoz.

9. Lézerhegesztés: A Heraenium Pw hidvazak hegesztésére

kilénosen alkalmas a Kulzer CoCr-lézer-hegesztpalca

@ 0,5 mm.

10. Ujradntés: Az dtvozet fizikai és kémiai tualidonsagainak

mindsége csak Uj anyagok haszndlata esetén garantalt. Kera-

mialeplezések esetén csak Uj anyagok hasznélata javasolt.
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11. Blendgold Neu alkalmazasa: A Blendgold Neu javitja a
keramiaszinek 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 kdzvetlentl a fecskend6bdl adagolja tiszta
ecsetre, és vékony rétegben vigye fel az opakerre. 400°C
(752°F)-os égetékemence sugarzé héjében széritsa meg a
Blendgold Neu-t. A munkadarab hémérséklete kb. 180°C
(356°F)-ra emelkedjen. Ezutan emelje a h6mérsékletet 820°C
(1508°F)-ra 55°C (131°F)/perc Utemben, és égesse ki vakuum
és hontartas nélkul. Vegye ki a targyat az égetétalcaval egyditt a
kemencébdl, és hagyja levegén lehdiini. Folytassa a keramia
megmunkalasat a szokdsos moédon. Elegendé lehet a
Blendgoldréteg felvitele csak a nyaki tertletre. A Blendgold
Neu-t nem lehet kézvetlendl felvinni a Heraenium Pw-re.
Amennyiben meleg, aranysarga szinre van sziikség, javasolt a
HeraCeram intenziv arany opéker hasznalata.
12. Kémiai O0sszetétel tomegszazalékban:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: < 0,1
(Berillium- és kadmiummentes)
13. Miiszaki adatok:
4. tipusu 6tvozet Ontés utan és 5. tipusu keramiaégetés utan,
EN ISO 9693 és EN ISO 22674 szerint.
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Siirliség: 8,9 g/cm?®
Bedagyaz6 anyag: fosztatkétésd, pl. Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Elémelegitési hmérséklet: 950°C (1742°F)
Olvasztotégely: Keramia NEM
Olvadasi tartomany: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Ontési hémérséklet: 1550°C (2822°F), 6 masodperccel
azutan, hogy a fénytelen film eltdnt.
Oxidégetés: 950°C (1742°F), 10 percig. vakuumban
(HeraCeram-mal vald leplezés esetén nem sziikséges az oxid-
égetés)
Hétagulasi egyiitthaté 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 um/mK
Forraszté: Heraenium P 1,

Stahlgold Lot 750
Ontés utani keménység: 275 HV 10
Egetés utani keménység: 290 HV 10
0,2%-os folyashatar: 530 MPa keramiaégetés utan

490 MPa 6ntés utan

Szakitoszilardsag: 770 MPa
Torési nyulas égetés utan: 8 %
Rugalmassagi tényez6: 200 GPa
Ellenjavallatok: Amennyiben az 6tvézet 6sszetevdi tulérzé-
kenységet (allergiat) okoznak, nem szabad &ket hasznalni.
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Mellékhatasok: Egyes esetekben tulérzékenységi reakciokrol
(allergiak) valamint elektrokémiai folyamatok altal okozott helyi
érzészavarrol, izérzés-zavarrdl és szajnyalkahartya-irritaciorol
szamoltak be.

Mas fogaszati 6tvozetekkel valo kdlcsonhatas: Mas Gtvozet-
bdl késziilt approximalis vagy antagonista fogpétlas esetén
galvanjelenség el6fordulhat. Ha mas 6tvozetekkel vald érintke-
zés miatt tartos, elektrokémiai eredetli helyi érzékelési zavar Iép
fel, a fogpotlast masik anyagbdl djra el kell késziteni.

14. Utmutaté

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

A mUszaki adatok valtoztatasanak jogat fenntartjuk.

Kiadas datuma: 2018-08
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H2Fal Lietosanas instrukcija (LV)

Lietosanas instrukcija Heraenium® Pw

Saskana ar EN 1SO 9693 un EN ISO 22674

Heraenium Pw ir kobalta un hroma sakauséjums, kas ir pare-
dzéts kronu un tiltu veido$anai, parklajot tos ar keramiku vai
plastmasu. Heraenium Pw piemit pasi labas sasaistes ipasibas
ar keramiku, tam ir optimali fizikalie raditaji un plass pielieto-
juma spektrs. Pateicoties zemajai cietibai, sakausg&jums labi
padodas apstradei.

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 varétu panakt vienmerigu keramikas parkla-
juma kartu, kroni un posmi starp tiem ir jaatveido meroga, kas
atbilst samazinatai zobu anatomiskajai formai. Modelgjot jaiz-
vairas no asam malam un izgriezumiem. Ja ir paredzets
plastmasas parklajums, biezumam tapat ir jabut 0,3 mm, un ir
jaizmanto sakeres lodites (diametrs 0,4 mm).

2. Piestiprinasana un iepildisana veidnes masa: tiltu veido-
Sanai iesakam izmantot savienotos I€jumus. Vaska modela auk-
sleju vai méles pusé 45° lenki tiek piestiprinati apm. 5 mm gari
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lieSanas kanali ar diametru 3,5 mm. Katram tiltam ir vajadzigs
atsevisks lieSanas kanals. Veidojot lielus dzerokla kronus vai
masivus tiltus, ir jaizmanto divi kanali. LieSanas kanali vienmér
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 I&jumu ar
nevainojamu virsmu, vislabakas ir kronu un tiltu tehnologijai
paredzétas sikgraudainas, grafitu un gipsi nesaturo$as veidnu
masas, kuras ka saistviela ir izmantots fosfats — piemeéram,
Heravest Onyx un Moldavest exact.

3. Atliesana: AtlieSanai nepiecieSamais Heraenium Pw sakau-

séjuma daudzums tiek aprékinats, sareizinot vaska modela

svaru ar sakauséjuma blivumu, un rezultatu izdalot ar vaska bli-

vumu (aptuveni 0,93 g/cmd).

Heraenium Pw sakauséjuma blivums = 8,9 g/cm?®

Formula: modela svars x 8,9 g/cm?: 0,93 g/cm?®

AtlieSana ar induktivajam vakuuma spiedienlieSanas ieri-

cém: kausésanai un atlieSanai vispiemeérotakas ir Kulzer induk-

tivas vakuuma spiedienlieSanas 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, kameér katla atkal ir normals
119



spiediens, tad atver katlu. Péc tam tiek ielikta atlieSanas forma
un uzsakts kauséSanas pamatprocess. AtlieSanu uzsak 6
sekundes péc tumsas pléves izzu$anas no sakausejuma virs-
mas.

AtlieSana, izmantojot motorizétu centrifugalo atlieSanas
ierici un kauséjot ar atklatu liesmu: aizdedziniet acetilena un
skabekl|a maisijumu. Pilnigi atveriet abus varstus un noregule-
jiet liesmu, mainot acetilena padevi, lildz degla atvérumos ir
redzami apm. 3 mm gari zili liesmas konusi.

Ir jaiestata neitrala liesma. levietojiet Heraenium P stienus
iepriek$ uzkarséta figell. Turiet liesmu aptuveni 40 mm attaluma
no tigela augs$éjas malas. Ar aplveida kustibam parvietojiet
degli un vienmérigi karseéjiet stienus, lidz tie saplist kauséjuma.
Tiklidz stieni bus sapludusi, iedarbiniet centrifugalo atlieSanas
ierici. Péc atlieS8anas |aujiet mufelkrasnij atdzist gaisa. Uzmanigi
iznemiet lgjumus no mufela un atdaliet veidnes masu. Apstra-
dajiet ar aluminija oksida struklu (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 paredzéetas parklasanai ar keramiku. Izvairieties
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no asam malam un izgriezumiem. Apstradajiet virsmu ar alumi-

nija oksida (100-125 pm, 4 bari) striklu, péc tam ar tvaiku.

/!\ Metala putekli ir kaitigi veselibai.

Veicot apstradi un struklosanu, izmantojiet piemérotu atstiksa-

nas sistému un respiratoru (tips FFP3-EN 149-2001)!

5. Oksida kartas izveido$ana: oksidgjiet 10 minttes 950°C

(1742°F) vakuuma. Oksida slanim ir jabtt vienmériga krasa. Ar

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

struklotajierici ripigi nonemiet oksidu no virsmam, kas pare-
dzetas parklasanai, péc tam notiriet (pieméram, ar tvaiku).

Norade: parklajot ar HeraCeram, oksida kartas izveido$ana nav

vajadziga!

6. Parklasana ar keramikam:

a) Parklasana ar Hera ceram: skatiet Kulzer raZzota Hera
Ceram aktualo apstrades instrukciju.

b) Parklasana ar citam keramikam: parklajot ar citam
keramikam, ievérojiet keramikas razotaja lietoSanas instruk-
cijas.

c) Atlaidinasana: gariem un masiviem karkasiem ir ieteicama
atlaidinasana: dzesésanas laika iestati$ana un krasns
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atvérsana (3-5 mindtes) vai objekta atstaSana uz paplates
atvertas krasns izstarotaja siltuma.

7. Parklasana ar plastmasu: parklajuma materialu apstradajiet
atbilstosi razotaja noradijumiem.

8. Lodesana pirms apdedzinasanas: Heraenium Pw 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 kus-
niem Hera SLP 99 (Ludzam pievérst uzmanibu informacijai par
lidzvértigu drosibas datu lapa!) un uzmaniet, lai kusni nesaskar-
tos ar keramiku.

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

10. Atkartota izmantoSana: sakauséjuma fizikalas un Kimiskas
Tpasibas 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
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aprakstits 4. punkta, pec tam uzklajiet pirmo |oti plano matée-
juma kartinu un apdedziniet. Izspiediet Blendgold Neu pastu no
$lirces uz tiras otinas un uzklajiet virs matéjuma planu kartinu
Blendgold Neu. Apzavéjiet lidz 400°C (752°F) uzkarsétas kera-
mikas krasns izstarotaja siltuma. Objekta temperatarai ir jasa-
sniedz apméram 180°C (356°F). Ar atrumu 55°C (131°F)/minute
paaugstiniet temperattru lidz 820°C (1508°F) un apdedziniet
bez vakuuma un izturéSanas 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 Pw. Ja ir nepiecieSama silta zeltaini dzelteniga
nokrasa, més iesakam izmantot HeraCeram Intensiv-Opaker
gold.

12. Kimiskais sastavs % no masas:

Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: < 0,1
(nesatur beriliju un kadmiju)

13. Tehniska specifikacija:

4. tipa sakauséjums péc lieSanas un 5. tipa sakauséjums péc
keramikas apdedzinasanas atbilstosi EN ISO 9693 un EN ISO
22674.

Blivums: 8,9 g/cm?
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Veidnes masa: ar fosfatu saistvielu, piem., Heravest Onyx,
Moldavest exact.
Uzkarsésanas temperatiira: 950°C (1742°F)
Tigelis: NEM keramika
Kusanas temperatura: 1320°C—-1400°C (2408°F-2552°F)
Atliesanas temperatura: 1550°C (2822°F), 6 sekundes péc
tumsas pléves izzusanas
Oksida kartas izveidosana: 950°C (1742°F)/ 10 min. vakuuma
(oksida kartas izveidoS$ana nav vajadziga, parklajot ar HeraCeram)
Termiskas izpleSanas koeficients 25-500°C (77°F-932°F):
14,3 um/m*K
Lodalva: Heraenium P Lot 1

Stahlgold 750
Cietiba péc atlieSanas: 275 HV 10
Cietiba péc apdedzinasanas: 290 HV 10
Tecésanas robeza 0,2 %:
530 MPa péc keramikas apdedzinasanas
490 MPa péc lieSanas
Izturibas robeza stiepé péc apdedzinasanas: 770 Mpa
Relativais pagarinajums parraujot - péc apdedzinasanas: 8%
Elastibas modulis: 208 GPa
Kontrindikacijas: Ja $o sakauséjumu sastavdalas izraisa
paaugstinatu jutibu (alergiju) tas nedrikst lietot.
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Blakusparadibas: Atsevi§kos gadijumos ir novérota paaugsti-
natas jutibas (alergiska) reakcija, ka ar elektrokimiski pamatoti
lokali jusanas traucéjumi, garsas trauc&jumi un mutes glotadas
kairinajums.

Mijiedarbiba ar citiem zobarstniecibas sakauséjumiem: no
at$kirigiem sakauséjumiem veidotu zobu protézu aproksimalais
vai antagoniskais kontakts var izraisit galvanisko efektu. Ja
kontakts ar citiem sakauséjumiem rada ilgsto$u lokalu dizeste-
zZiju, kuras célonis ir elektrokimiska reakcija, protézu materials
janomaina.

14. Piezimes

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

Heraenium® = Kulzer GmbH registréta pre¢zime

Meés paturam tiesibas veikt tehniskas izmainas.

Teksta parskatiSanas datums: 2018-08
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H2Fal Naudojimo instrukcija (L7

»Heraenium® Pw* naudojimo instrukcija

atitinka DIN EN 1SO 9693 ir DIN EN ISO 22674

,Heraenium Pw* yra kobalto chromo lydinys, skirtas kartnéliy ir
tiltu gamybai su akriline ar keramikine apdaila. ,,Heraenium Pw*
gerai kimba su keramika ir pasizymi optimaliomis fizinémis
savybeémis, o taip pat plac¢iomis pritaikymo galimybémis. Lydinj
apdoroti lengva ir nesudétinga.

1. Modeliavimas. Karunéliy sienelés turi buti 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, karinélés ir tarpinés dalys turi atitikti suma-
Zintg natdralig danty anatomine forma. Stenkités, kad nebuty
astriy kampuy ir neigiamy 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
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45° kampu. Kiekvienam tilto elementui reikia atskiro liejimo
kanalo. Dideliems kruminiy danty vainikéliams ar masyvioms
tarpinéms dalims reikia dviejy liejimo kanaly. Liejimo kanalai
visada turi buti tvirtinami prie storiausios modelio dalies. Jie
jungiami 5 mm diametro skersiniu kanalu (sija). Tvirtinant prie
vieno liecio, naudojami 4 mm diametro liejimo kanalai. Kuo
didesnis liejamo objekto turis, tuo platesnis turi buti liejimo
kanalas. Kartinéléms 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 blty gaunami tiksliai tinkancio pavidalo ir nepriekais-
tingo pavirsiaus liejimo objektai.
3. Liejimas. Tikslus ,Heraenium Pw* kiekis, kurio reikia liejimui,
apskaic¢iuojamas padauginus vaskinio modelio svorj i$ lydinio
tankio ir padalinus i§ vasko tankio (apie 0,93 g / cm?).
,Heraenium Pw* tankis: 8,9 g / cm?®
Formulé: modelio svoris x 8,9 g/ cm?®: 0,93 g/ cm?®
Liejimas, naudojant indukcine vakuumine / slégio liejimo
jranga. Lydymui ir liejimui geriausiai tinka ,,Kulzer* indukcinio
kaitinimo vakuuminé / slégio liejimo jranga. Pakaitinimo metu
liejimo cilindrai lydomi tol, kol paskutinis liejimo cilindras panyra
i lydala ir nebesimato jokiy liejimo cilindry briauny / Seséliy.
Tada lydymas nutraukiamas, liejimo kameroje atstatomas nor-
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malus slégis ir ji atidaroma. Tada jstatoma liejimo forma ir pra-
dedamas pagrindinis lydymo procesas. Liejimo procesas pra-
dedamas praéjus 6 sekundéms po to, kai pavirSiuje pranyksta
pilkSva plévelé.

Liejimas, naudojant varikliu varoma liejimo jtaisg 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 angy bty matomi apie 3 mm ilgio melsvi kigiai.
Nustatykite neutralig liepsna. | pasSildyta tiglj dékite ,Heraenium
Pw* liejimo cilindrus. Degimo 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
centrifugg. Pasibaigus liejimui leiskite liejimo Ziedui atvésti ore.
Labai atsargiai iSimkite ligjinius i$ liejimo Ziedo. Atsargiai
pasalinkite pakavimo mase. Nusméliuokite su aliuminio oksidu
(110-125 pm).

4. Apdirbimas ir paruosimas dengimui keramika. I$lietus
karkasus apdirbkite astriomis kietmetalio frezomis, nespaus-
dami ir tik viena kryptimi. Nenaudokite deimantais dengty Slifa-
vimo priemoniy. Pavir$iy, kurie bus dengiami keramika, nepoli-
ruokite guminiais polyrais. Stenkités, kad neblty astriy kampu
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ir neigiamy zony. Nusméliuokite pavirsius aliuminio oksidu
(100-125 pm, 4 barai) o po to nupuskite garu.

/!\ 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) tem-

peratiroje vakuume. Oksido sluoksnis turi bti tolygios spal-

vos. Nuo dengiamy pavirsiy oksido sluoksnj ripestingai pasa-

linkite aliuminio oksidu (110-125 pm, 4 barai) vienkartiniame

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

Pastaba: jei dengiama su ,HeraCeram®, oksidavimas nereika-

lingas.

6. Apdaila su keraminémis medziagomis.

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

b) Apdaila su kitomis keraminémis medzi is. Atlikdami
apdaila su kitomis keraminémis medziagomis vadovaukités
keraminés medziagos gamintojo naudojimo nuorodomis.

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

8. Litavimas prie$ degima. ,Heraenium Pw* karkasy litavimui
rekomenduojamas specialusis lydmetalis ,,Heraenium P solder 1*
Litavimas po degimo (rekomenduojama lituoti krosnyje). Po
degimo galima lituoti naudojant lydmetalj ,Stahlgoldlot 750"
Ant lituojamosios vietos uztepkite plona fliuso ,Hera SLP 99
(PraSome atkreiptj démesj j informacija, esancia atitinkamuose
Saugos Duomeny Lapuose!) sluoksnj ir patikrinkite, kad fliusas
nesusiliesty su keramika.

9. Virinimas lazeriu. ,Heraenium Pw* karkasams virinti ypatin-
gai gerai tinka speciali Kulzer CoCr lazerinio virinimo 0,5 mm
skersmens.

10. Pakartotinis liejimas. Kokybiskos fizikinés ir cheminés
lydinio savybés garantuojamos tik tada, kai medziaga naudo-
jama pirma karta. Dengimui keramika rekomenduojame naudoti
tik naujg medziaga.
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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. IS Svirksto tiesiai ant
Svaraus Sepetélio iSspauskite ,,Blendgold Neu® pastos ir uztep-
kite plona ,,Blendgold Neu* sluoksnj ant opakerio. ISdziovinkite
,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 grei€iu padidinkite temperattra 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 Pw* negalima. Jei reikia iSgauti Silta, aukso
geltonumo spalva, mes rekomenduojame vietoj to naudoti
,HeraCeram* intensyvuy aukso spalvos opakerj.
12. Cheminé sudétis pagal masés procentine dalj
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: < 0,1
(be berilio ir kadmio).
13. Techniniai duomenys
Po liejimo ir degimo keramika 5 tipo lydinys pagal EN ISO 9693
ir DIN EN 1SO 22674.
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Tankis: 8,9 g /cm?®
Pakavimo masé: fosfatais surista masé, pvz., ,Heravest
Onyx“, ,Moldavest exact*
Pasildymo temperatiira: 950°C (1742°F)
Tiglis: keraminis, skirtas netauriesiems lydiniams
Lydymosi diapazonas: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Liejimo temperatura: 1550°C (2822°F), 6 s po to, kai pra-
nyksta pilk$va plévelé
Oksido degimas: 950°C (1742°F)/10 min vakuume (jei haudo-
jamas ,,HeraCeram®, oksidavimas nereikalingas)
TIK 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m * K
Lydmetaliai: ,,Heraenium P solder 1“

,Stahlgoldlot 750“
Kietumas po liejimo: 275 HV 10
Kietumas po degimo: 290 HV 10
Santykinis pailgéjimas 0,2 %: 490 MPa po liejimo;

530 MPa po keramikos degimo

Tempimo stiprumo riba po degimo: 770 MPa
Pailgéjimas iki trikimo po degimo: 8 %
Elastingumo modulis: 208 GPa
Kontraindikacijos. Esant padidintam jautrumui (alergijai) Sio
lydinio sudétinéms dalims, lydinio nenaudokite.
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Salutinis poveikis. Atskirais atvejais buvo apragytos padidéju-
sio jautrumo reakcijos (alergijos), o taip pat elektrochemiskai
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 nemalonds pojuciai, restauracijy
medziaga reikia keisti kita.

14. Pastabos

Apie atlieky $alinima 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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l2ra) Instrukcja uzycia

Instrukcja uzycia Heraenium® Pw

Zgodnie z EN ISO 9693 oraz EN ISO 22674

Heraenium® Pw to stop kobaltu i chromu do wykonywania
koron i mostéw protetycznych licowanych ceramika lub kom-
pozytem. Heraenium Pw dobrze wiaze sig¢ z materiatami cera-
micznymi, wykazuje optymalne wtasciwosci fizyczne i nadaje
sie do wielu zastosowan. Z uwagi na mata twardos¢ praca ze
stopem jest tatwa i bezproblemowa.

1. Modelowanie: Modele $cian koron musza mie¢ grubos$é
przynajmniej 0,4 mm - dzieki temu grubos¢ $cian bedzie wyno-
si¢ przynajmniej 0,3 mm po opracowaniu. Aby zagwarantowac,
ze materiat ceramiczny uksztaftuje sie w réwnomiernie gruba
warstwe, korony i przesta w moscie musza by¢ wymodelowane
w sposoéb zblizony do zmniejszonego anatomicznego ksztattu
naturalnych zebdéw. Nalezy unika¢ ostrych katéw i modelowa-
nia podcieni. Konstrukcje protetyczne do licowania kompozy-
tem powinny mie¢ réwniez grubos¢ sciany 0,3 mm, nalezy sto-
sowac peretki retencyjne (@ 0,4 mm).

2. Mocowanie i zatapianie w masie ostaniajacej: Zalecamy
stosowanie systemu kanatéw uzupetniajacych do mostéw.
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Kanaty odlewnicze o dtugosci ok. 5 mm i $rednicy 3,5 mm sa
przymocowane do powierzchni podniebiennych lub jezykowych
modelu woskowego pod katem 45°. Kazdy element mostu
wymaga osobnego kanatu odlewniczego. Duze korony zebéw
trzonowych i masywne przesta wymagaja dwéch kanatéw.
Kanaty odlewnicze musza by¢ zawsze zamocowane do naj-
grubszego odcinka modelu. Sg potaczone w ptaszczyznie
poziomej z kanatem poprzecznym o $rednicy 5 mm. Kanaty o
$rednicy 4 mm sa stosowane do pojedynczego taczenia kana-
fow. Im wigksza objetos¢ odlewu, tym grubszy powinien byé
kanat. Drobnoziarniste, wigzane fosforanami masy ostaniajace,
nie zawierajace grafitu oraz gipsu do koron i mostéw protetycz-
nych, jak np. Heravest Onyx i Moldavest exact, nadaja sie opty-
malnie do wykonywania precyzyjnie dopasowanych odlewdw.

3. Wykonywanie odlewu: Prawidtowa ilo$¢ Heraenium Pw

wymagang do wykonania odlewu oblicza sie przez pomnozenie

ciezaru modelu woskowego przez gestos¢ stopu, a nastepnie

podzielenie przez gesto$é wosku (ok. 0,93 g/cm?).

Gestos$¢ Heraenium Pw = 8,9 g/cm?

Wzér: Cigzar modelu x 8,9 g/cm?®: 0,93 g/cm?

Wykonywanie odlewu za pomoca podgrzewanych induk-

cyjnie prézniowo - ci$nieniowych urzadzen odlewniczych:

Do topienia i odlewania stopéw do odlewéw modelowych naj-
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lepiej nadaja sie ogrzewane indukcyjnie, prézniowo-cisnieniowe
urzadzenia odlewnicze firmy Kulzer. Podczas topienia wstep-
nego wsad odlewniczy jest topiony do momentu, az ostatni
cylinder odlewniczy zostanie zanurzony w wytopie i nie sg juz
widoczne krawedzie/cienie cylindréw odlewniczych. W tym
momencie nastepuje przerwanie topienia, w komorze odlewni-
czej przywracane jest normalne ci$nienie i mozna ja otworzy¢.
Nastepnie umieszczana jest forma odlewnicza i rozpoczyna sie
gtéwny proces topienia. Proces odlewania rozpoczyna sie 6
sekund po rozej$ciu sie warstwy cieni.

Wykonywanie odlewu za pomoca urzadzenia z wiréwka
oraz topienie za pomoc3 palnika gazowego: Zapali¢ miesza-
nine acetylenu i tlenu. Otworzyé oba zawory catkowicie i wyre-
gulowac ptomien redukujac strumien acetylenu, az w otworze
palnika pojawi sie niebieski stozek o dtugosci ok. 3 mm.
Ustawi¢ neutralny ptomien. Cylindry odlewnicze Heraenium Pw
umiesci¢ w podgrzanym tyglu. Palnik trzyma¢ ok. 40 mm nad
gorna krawedzia tygla. Przesuwaé palnik ruchem okreznym

w celu réwnomiernego rozgrzania cylindréw odlewniczych

az do stopienia i ztaczenia. Po ztgczeniu cylindréw odlewni-
czych natychmiast wtgczy¢ urzadzenie odlewnicze z wiréwka.
Po wykonaniu odlewu mufle pozostawi¢ do ostygnigcia.
Odlewy wyja¢ delikatnie z mufli. Ostroznie usuna¢ mase osta-
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niajaca. Wyczysci¢ strumieniem piasku uzywajac tlenku glinu
(110 -125 pm).
4. Opracowywanie i przygotowywanie licowek ceramicz-
nych: Po wykonaniu odlewu konstrukcje protetyczne sa pod-
dawane obrébce za pomoca ostrych frezéw weglika wolframo-
wego, lecz bez stosowania nadmiernego docisku, tylko w
jednym kierunku. Nie uzywaé wiertet diamentowych. Nie uzy-
waé gumowych gtadzikéw do powierzchni przewidzianych do
licowania. Nalezy unikaé ostrych katéw i podcieni. Wyczyscic¢
powierzchnie tlenkiem glinu (100-125 pm, 4 bar), a nastepnie
przy uzyciu wytwornicy pary.

Opitki metalu s3 niebezpieczne dla zdrowia.
Do opracowywania i paskowania nalezy stosowac odpowiedni
ukfad wyciggowy i maske przeciwpytowg typu FFP3-EN 149-2001!
5. Wypalanie oksydacyjne: 950°C (1742°F) przez 10 minut w
warunkach prézniowych. Warstwa tlenkéw musi mie¢ réwno-
mierny kolor. Ostroznie usuna¢ tlenki z powierzchni uzywajac
tlenku glinu (110 =125 pm, 4 bar) jednokrotnie uzywanego, a
nastepnie wyczysci¢ (np. wytwornica pary).
Uwagi: Wypalanie oksydacyjne nie jest konieczne w przypadku
licowek z HeraCeram!

137



6. Licowki wykonywane z materiatéw ceramicznych:

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

b) Licowki wykonywane z innych materiatéw ceramicznych:
W przypadku licéwek z innymi materiatami ceramicznymi
nalezy przestrzegaé instrukgji uzycia producenta materiatéw
ceramicznych.

c) Wyzarzanie odprezajace: W przypadku dtugich i bardziej
masywnych konstrukcji zalecane jest wyzarzanie
odprezajace. Ustawi¢ czas chtodzenia z otwarciem pieca do
wypalania ceramiki (3-5 minut) lub pozostawi¢ odlew na
podstawce do wypalania w cieple otwartej komory palenis-
kowej.

7. Licowki kompozytowe: Materiat na licowki kompozytowe
nalezy opracowywac zgodnie z instrukcjami producenta.

8. Lutowanie przed wypalaniem: Do lutowania konstrukcji
Heraenium Pw 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 specjalnego topnika Hera SLP 99 (Prosze zwréci¢ uwage
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na informacje w karcie charakterystyki!) i uwazac, aby topnik
nie stykat sie z materiatem ceramicznym.

9. Spawanie laserowe: Do spawania konstrukcji Heraenium
Pw nadaje sig¢ szczegdlnie specjalny Kulzer drut CoCr,
@ 0,5 mm do spawania laserowego o $rednicy.

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

11. Stosowanie Blendgold Neu: Blendgold Neu poprawia kolor i
wyglad estetyczny materiatu ceramicznego. Przed zastosowaniem
nalezy przygotowac¢ powierzchnie w sposob opisany w pkt. 4,
nastepnie nanies¢ bardzo cienka pierwsza warstwe opakera i
wypali¢. Wycisna¢ paste Blendgold Neu ze strzykawki bezposred-
nio na czysta szczotke i nanies¢ cienka warstwe Blendgold Neu
na warstwe opakera. Podgrza¢ piec do wypalania ceramiki do
temp. 400°C (752°F) i wysuszy¢ Blendgold Neu przez podgrzanie.
Temperatura obiektu powinna wynosi¢ ok. 180°C (356°F). Pod-
nies¢ temperature do 820°C (1508°F) z predkoscia 55°C (131°F)/
min. i wypali¢ bez zachowania warunkéw prézni i czasu. Wyjac
obiekt z pieca na podstawke do wypalania i pozostawi¢ do wysty-
gniecia. Kontynuowac jak zwykle proces naktadania materiatu
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ceramicznego. Zastosowanie powtoki Blendgold tylko w okolicy
przyszyjkowej moze byé wystarczajace. Blendgold Neu nie mozna
stosowaé bezposrednio na Heraenium Pw. Jezeli pozadany jest
ciepty, zéttawy kolor zlota, zalecamy alternatywnie uzycie inten-
sywnego opakera HeraCeram Intensiv-Opaker gold.

12. Sktad chemiczny w procentach masowych:

Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(Nie zawiera berylu i kadmu)

13. Dane techniczne:

Stop typu 4 po odlewie i typu 5 po wypalaniu ceramiki zgodnie
z EN ISO 9693 oraz EN ISO 22674.

Gestosé: 8,9 g/cm3

Masa ostaniajgca: wigzana fosforanami, np. Heravest Onyx,
Moldavest exact.

Temperatura wstepnego podgrzewania: 950°C (1742°F)
Tygiel: ceramiczny do topienia metali nieszlachetnych

Zakres temperatur topienia:

1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)

Temperatura odlewu: 1550°C (2822°F), 6 sekund po rozejsciu
sie warstwy cieni

Wypalanie oksydacyjne: 950°C (1742°F)/10 min. w warunkach
prézni (wypalanie oksydacyijne nie jest konieczne w przypadku
HeraCeram)
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Wspétczynnik rozszerzalnosci termicznej

25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K

Lutowia: Heraenium P Lot 1

Ztoto - stalowy Stahlgoldlot 750

Twardos$¢ po wykonaniu odlewu: 275 HV 10

Twardos$¢ po wypaleniu: 290 HV 10

Granica plastycznosci 0,2 %: 530 MPa po wypaleniu ceramiki
490 MPa po wykonaniu odlewu

Wytrzymatos¢ na rozciaganie po wypaleniu: 770 MPa

Wydtuzenie przy zerwaniu po wypaleniu: 8 %

Wspétczynnik sprezystosci: 208 GPa

Przeciwwskazania: Nie stosowa¢ stopéw w przypadku nad-

wrazliwosci (alergii) na sktadniki stopow.

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
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wyniku kontaktu z innymi stopami konieczne jest zastosowanie
innych materiatéw.

14. Uwagi

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

Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy

Kulzer GmbH

Prawo do zmian technicznych zastrzezone

Wersja: 2018-08
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H2Fal Kullanma talimati

Heraenium® Pw Kullanma Talimati

EN ISO 9693 ve EN ISO 22674’e gore

Heraenium Pw, seramik veya kompozit venerli kuron ve kopri-
lerin yapiminda kullanilan bir kobalt-krom alagimidir. Heraenium
Pw’yi 6ne cikaran ozellikleri, iyi bir seramik tutunumu, optimal
fiziksel degerleri ve genis uygulama yelpazesidir. Alagimin sert-
liginin dustik olmasi nedeniyle islenmesi kolay ve sorunsuzdur.

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 olusmasi icin kuronlari ve ara Gyeleri ufaltilmis
anatomik dis modellerine gore sekillendirin. Keskin kenar/ug ve
underkat olusmasina meydan vermeyin. Kompozit venerlerde
de duvar kalinhiginin 0,3 mm olmasini saglayin ve retansiyon
boncugu (@ 0,4 mm) kullanin.

2. Tijleme ve revetmana alma: Kopri isleri icin gubuk (bar)
dokimu yéntemini tavsiye ediyoruz. Mum modelaja palatinal
veya lingual 45° aclyla yaklasik 5 mm uzunlugunda ve 3,5 mm
capinda dékim kanallari agin. Her kdpri Uyesi icin ayri bir

143



dokim kanall agilmaldir. Bllytk molar kuronlarda veya masif
ara Uyelerde iki dokim kanali agiimalidir. D&kUm kanallar
daima modelajin en kalin bélgelerinde yer almalidir. Bunlari
capraz yénde 5 mm capinda bir kanalla (cubuk) birbirlerine
baglayin. Tekli tijlemelerde dékiim kanallarinin ¢gapi 4 mm’dir.
Hacimli islerde daha genis bir dokiim kanal olusturulmasi
gereklidir. Heravest Onyx ve Moldavest exact gibi ince grenli,
fosfat bazl, grafit ve alci icermeyen kuron koprii teknigi revet-
manlari, hassas dokium isleri ve pirtizsiiz dokim ytizeyleri elde
etmek icin gereken en iyi sartlari saglar.

3. Dokiim: Dokim igin gereken Heraenium Pw miktari, mum
modelajin agirlidi ile alagimin yogunlugunun carpilarak mumun
yogunluguna (yakl. 0,93 g/cm?®) bdlinmesi yoluyla elde edilir
Heraenium Pw’nin yogunlugu = 8,9 g/cm?®

Formiil: Modelasyonun agirligr x 8,9 g/cm?® : 0,93 g/cm?®
indiiktif vakum-pres cihazlariyla dkiim: Ergitme ve dokiim
islemleri igin en uygun cihazlar Kulzer’un induktif isitmall
vakum-pres dokiim cihazlandir. On ergitme isleminde dékim
silindirleri, son silindir de ergiyip eriyige dalincaya ve gozle
gorilur silindir kenari / gélgesi kalmayincaya kadar ergitilir.
Ergitme islemi durdurulur ve normal basinca ulagildiktan sonra
kazan agilir. Ardindan dékim kalibi yerlestirilir ve esas ergitme
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islemi baslatilir. Dokme islemi, eriyigin eriyik gélgesi kaybolduk-
tan 6 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 yaklagik 3 mm uzunlu-
gunda mavi koniler olusmasini saglayin.

Notr bir alev ayarlanmalidir. Heraenium Pw dékiim silindirlerini
onceden Isitilmis eritme potasina yerlestirin. Salomeyi potanin
st kenarindan yaklasik 40 mm uzaklikta tutun. Alev bashgini
dairesel hareketlerle gevirerek ergiyik hale gelinceye kadar silin-
dirlerin her tarafini esit bir sekilde 1sitin. Dokiim silindirleri ergir
ergimez santrifiijii tetikleyin. Dékiimden sonra manseti havada
sogutun. Dékme pargalari ihtimamla mansetten gikarin. Revet-
man kitlesini dikkatlice uzaklastirin. Aliiminyum oksit kumlama
malzemesiyle (110-125 pm) kumlayin.

4. Tesviye ve seramikle venerlemeye hazirlik: Dokiilen protez
desteklerini keskin sert metal frezlerle sadece bir yénde isleyin.
Tesviye isleminde elmas frez basligi kullanmayin. Venerlenecek
ylizeyi polisaj lastigiyle islemeyin. Keskin kenar/ug ve underkat
olusmasina meydan vermeyin. Yiizeyleri aliminyum oksitle
(100-125 pm, 4 bar) kumlayin ve ardindan basingli buharla
temizleyin.
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A Metal tozu saghga zararhdir.

Tesviye ve kumlama islemleri sirasinda uygun bir aspirator 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 ylzeylerindeki oksidi tek yonli kumlama ciha-

zinda itinal bir sekilde altiminyum oksit ile (110-125 pm, 4 bar)

kumlayin ve ardindan temizleyin (6rn. buharla).

Not: HeraCeram ile venerleme yapilmasi durumunda oksit

pisirme iglemine gerek yoktur!

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 parca bir sire (3-5 dakika) agik firnin sicakli-
ginda tastyicinin tizerinde birakilarak soguma saglanmalidir.

7. Kompozit venerler: Vener materyalini Ureticinin talimatlan
dogrultusunda isleyin.
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8. Pisirme 6ncesinde lehim isleri: Heraenium Pw desteklerinin
lehimlenmesinde 6zel Heraenium P Lot 1 lehimi tavsiye edil-
mektedir.

Pisirme sonrasinda lehim isleri (firinda lehimleme tavsiye
olunur): Pisirme sonrasindaki lehimlemeler Stahlgoldlot 750
lehimi ile yapilabilir, lehim yerini ince bir tabaka 6zel lehim
macunu Hera SLP 99 (Esdeger guvenlik bilgi formunda yer alan
bilgilere dikkat ediniz!) ile kaplayin ve lehim pastasinin seramikle
temas etmesine engel olun.

9. Lazer kaynagi: Heraenium Pw desteklerinin kaynag igin
en uygun kaynak teli 6zel Kulzer CoCr-Lazer-kaynak telidir
(2 0,5 mm).

10. Tekrar dokiilebilirlik: Alasimin fiziksel ve kimyasal kalite
vasiflarn sadece yeni metal kullanilmasi durumunda garanti edi-
lebilir. Seramik venerlerde sadece yeni metal kullaniimasini tav-
siye ediyoruz.

11. Blendgold Neu kullanimi: Blendgold Neu ile seramigin renk
tekrarlanabilirligini ve estetigini gelistirmek mimkandur. Yizey-
leri Madde 4’te aciklandigi gibi hazirlayin, ardindan énce ¢ok
ince bir opaker tabakasi siriin ve pisirin. Blendgold Neu macu-
nunu direkt enjektérden temiz bir firganin tzerine uygulayin ve
opakerin Uzerine ince bir tabaka Blendgold Neu siiriin. 400°C
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(752°F) sicakliktaki seramik firninin isinla yaydig sicaklikta kuru-
tun. Bu esnada parganin sicakligi 180°C (356°F) civarinda olma-
lidir. 55°C (131°F)/dk i1sitma hiziyla 820°C (1508°F)’ye kadar isitin
ve vakumsuz ve tutma siiresi olmadan pisirin. Pargay! tasiyicinin
tizerinde firndan alin ve havada sogutun. Seramigin bundan
sonraki islenmesi genel kurallara uygun olarak yapilir. Sadece
servikal bdlgeye Blendgold tabakasi siirlilmesi yeterli olabilir.
Blendgold Neu trtiniin dogrudan Heraenium Pw Uzerine uygu-
lanmasi mumkun degildir. Eger sicak, altin sarisi bir renk gerekli
ise, alternatif olarak daha yogun tondaki HeraCeram Intensiv-
Opaker gold’u tavsiye ediyoruz.

12. Kiitlesel % tiiriinden kimyasal bilesim:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(berilyum ve kadmiyum igermez)

13. Teknik bilgiler

EN ISO 9693 ve EN ISO 22674’e gore dokiime uygun Tip 4 ve
seramik pisirme islemine uygun Tip 5 alasim.

Yogunluk: 8,9 g/cm?

Revetman: fosfat bazli 6rn. Heravest Onyx, Moldavest exact.
On isitma sicakhgi: 950°C (1742°F) eritme potasi: Seramik soy
olmayan metal

Ergime arahg:i: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)

Do6kme sicakhgr: 1550°C (2822°F), gélgeden 6 saniye sonra
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Oksit pisirme: vakum altinda 950°C (1742°F)/10 dk (HeraCeram
ile venerleme yapilmasi durumunda oksit pisirme islemine
gerek yoktur)
WAK 25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K
Lehimler: Heraenium P Lot 1

Stahlgold Lot 750
Dékiim sonrasi sertlik: 275 HV 10
isirme sonrasi sertlik: 290 HV 10
%0,2 elastikiyet siniri: seramik pisirmenin ardindan 530 MPa

dékimin ardindan 490 MPa

rme sonrasi gekme dayanikhhgr:
rme sonrasi kopma dayanikhhg::
Elastikiyet modiilii: 208 GPa
Karsi endikasyonlar: Eger bu alagimlarin bilesenleri asiri
duyarlilik (alerji) tetiklerse, alasimlar kullaniimamalidir.
Yan etkiler: izole vakalarda elektrokimyasal bazli lokal duyu
bozukluklari, tat aima bozukluklari ve oral mukozanin irritasyo-
nuna ilaveten asir duyarlilik reaksiyonlari (alerjiler) tanimlanmistir.
Diger dental alagimlarla etkilesme: Ayni tirden olmayan ala-
simlardan olusan protezlerle gergeklesen aproksimal veya anta-
gonistik temaslarda galvanik etkiler bas gosterebilir. Diger ala-
simlarla temas sonucunda siirekli olarak elektrokimyasal
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kaynakli yerel rahatsizlik hissi gériilmesi halinde bu malzeme
yerine bagka bir malzeme kullanilmaldir.

14. Notlar

Litfen glivenlik bilgi formlari veya ulusal kurallar dogrultusunda
gideriniz.

Heraenium® = Kulzer GmbH kurulusunun tescilli ticari markasi-
dir

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir

Revizyon tarihi: 2018-08
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=2 &) MHeTpyKuusi no npuMeHeHuio

WHCcTpyKuus no npumeHeHuto Heraenium® Pw

corn. EN ISO 9693 n EN ISO 22674

Heraenium Pw npepcTaensieT coboii kobansT-XxpoMOBbIii crinas
[/151 N3rOTOBJEHNSt KOPOHOK U MOCTOB C KEPamU4ECKON 1 akpii-
noBoii 06nM1LoBKON. Heraenium Pw Kpenko cBA3biBaeTcs ¢
KepamuKon, MMeeT ONTUMasbHble Pr3NHECKNE CBOIICTBA, a
TaKKe LUIMPOKYIo 06nacTb NpuMeHeHnsi. bnarogapsi HUSKoi
TBEPLAOCTMN 3TOT CMnaB NEroK 1 NpocT B o6paboTke.

1. BockoBoe mogenupoBaHue: TonyHa Mogeny AomkHa
cocTaBnATb He MeHee 0,4 MM — 3TO o6ecrneyrBaeT COXpaHeHe
TONWMHBI Kak MUHUMYM 0,3 MM nocne 3a4ncTku. YTobbl obecne-
YUTb OAHOPOAHYIO TOMLLWHY CIIOSi KEPaMUKV, KOPOHKU 11 MpoMe-
>KYTOUHbIE YaCTV NPOTe3a HeO6XOAVMO MOLAENNPOBATh, Kak
MOXHO TOYHee COG/IoOAast YMEHbLLEHHYIO aHaTOMNHECKYIO
opmy 3y60B. CrefyeT n3beratb 06pa3oBaHyisi OCTPbIX KPaes 1
NOAHYTPEHWIA Ha Mofenu. Kpome Toro, KOPOHKM [151 aKpUoBOi
06NNLOBKY JOMKHBI UMETE TONLWHY cTeHoK 0,3 mMm. Vicnonb-
3yiiTe PETEHLMOHHBIN 6ucep (anametpom 0,4 Mm).

2. YcTaHOBKa JIMTHUKOB U NakoBKa: [11s n3rotoeneHuns
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MOCTOB PeKOMeH[yeTCsi UCMOMNb30BaTh CUCTEMY pe3epByap-
HbIX 6aN0YHbIX IMTHUKOB. JINTHUKN ASIMHON OKONO 5 MM 1 ana-
MeTpoMm 3,5 MM NPUKPEnIstoT K HEGHOW N A3bIYHON NOBEPX-
HOCTUN BOCKOBOI MOZENN NoA Yriiom 45°. Kakaomy anemeHTy
MoCTa He06XOAUM COBCTBEHHbIV NMNTHUK. KPYrHbIE KOPOHKW Ha
MONSPbI Y MOHONINTHbIE MPOMEXYTOUHbIEe YacTy TpebytoT No
[Ba NUTHYKA. JINTHUKW BCeraa Heo6XoamnMo NpUKpennaTh K
Hanbonee ToNCToi YacTu mofenu. OHK CoepuHSIOTCS nonepey-
HbIM (6an04HbIM) KaHanoM arameTpom 5 Mm. B kayecTse oau-
HOYHbIX COEVHUTENBHbIX IMTHUKOB UCMONb3YIOT IMTHWUKM Auna-
MeTPOM 4 MM. Hem 6onblue 06bEM OTAINBKM, TeM TonLe
[OMKHbI 6bITh MTHUKW. ONTUManbHBIMU MaTepuanamm ans
BbIMOJIHEHNS TOYHbIX OT/IMBOK V1 MOMY4eHNst Ka4eCTBEHHOMN
MOBEPXHOCTN OTIIMBKMN SBASIOTCS MENIKO3ePHUCTbIE hocchaT-
Hble NakoBOYHbIEe MaTepuasbl Ansi KOPOHOK U MOCTOB, 6e3
copepxxanus runca u rpacura, Hanpumep Heravest Onyx u
Moldavest exact.

3. Jlutbé: ToyHoe konnyecTBo Heraenium Pw, Heobxoaumoe
LANS NTbS, PACCHUTBLIBAETCS MyTEM YMHOXEHVSi MacChl BOCKO-
BOV MOAENM Ha NIOTHOCTbL Crasa ¥ AeNeHNs NonyYeHHOro
Npon3BeAeHNs Ha NIOTHOCTb Bocka (okoso 0,93 r/cmd).
MnotHocTe Heraenium Pw cocTaenser: 8,9 r/cm®

Ddopmyna: Macca mogenu x 8,9 r/em®: 0,93 r/cm®
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JInTbE Npn NOMOLM MHAYKLUMOHHO HarpeBaeMbix Bakyym-
HbIX annapaToB ANsi NUTbs NoA AaeneHuem: Hanbonee noa-
XOAALMM 060pYA0BaHUEM ANS NNABNEHUS N IUTbS ABASIOTCA
VHOYKLUVOHHO HarpeBaeMble BaKyyMHbIe annapatbl s MTbs
nop aaenexHnem npowssoacTsa Kulzer. B TeyeHne npepsapu-
TeNbHOro NNaBfeHNst CAINTKW PacnnaensiioT 4o Tex Nnop, noka
nocnefHuit CIMTOK He MOrpy3nTCst B Pacrias U He UCHE3HYT
BCE BUANMbIE KPOMKW / TeHW CUTKOB. Mocne aToro nnaenexHve
npekpaLaioT 1 B INTENHON Kamepe BOCCTaHaBIMBaOT HOP-
MaribHOe [jaBieHne, Kamepy OTKpbIBatoT. BcTasnsitoT onoky n
Hau4VHaloT OCHOBHOI NpoLecc nnaeneHust. MNpouecc NNTba
HauMHaloT Yepes 6 CeKyHA Nnocse NCHe3HOBEHUS TEMHOMN
NMEHKN C NOBEPXHOCTU.

JInTbé npu nomoLm NUTERHOro annapara ¢ ueHTpudyrom
Ha MOTOpE U NnaBsieHne NPy NOMOLUU JIMTEWHON FOpenKu:
3axruTte KNCNopofHO-aLeTUNEHOBYIO CMeCh. MONHOCTLIO
OTKpoiiTe 06a KnanaHa 1 HacTPoiiTe Nnams NyTem yMeHblue-
HUSA NOTOKa aueTuneHa Ao Tex nop, Noka A/IHa CUHUX KOHYCOB
Ha conax NITeiHoN ropenku He 6yaeT CoCTaBNATL NPUGNN3N-
TENbHO 3 MM.

HacTpouTb HeliTpanbHoe nnamsi. MomecTute cnutkn
Heraenium Pw B npeaBapuTtenbHo HarpeTbin Turens. Pacnono-
XKWTe ropenky npuénamanTensHo Ha 40 MM Bbille BEPXHEro Kpast
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TUNs. Mepemelyaiite ropenky KpyrosbIMU ABUKEHVUSIMN Haf,
CnuTKamMn, paBHOMeEpPHO Harpesas ux, Noka CUTKN He pacnna-
BATCS U He CONbIOTCS B OAHOPOAHYIO Maccy. [Nocne obpasosa-
HWSi OHOPOAHON MaCChl HEMeLJIEHHO 3anycTuTe LeHTpudyry
nuTeliHoro annapara. Mocne 3aBepLUeHVst NMNTbs oXNlaguTe
OnokKy. /13BnekaiiTe OTMBKN 04eHb akkypaTHO. OCTOPOXXHO
yAanuTe nakoBoYHbIN MaTepuan. O6paboTaiite OTIMBKM abpa-
31BOM U3 oKcyaa antoMuHus (110-125 Mkm).

4. 3a4ncTKa U NOAroTOBKA K KepamMU4ecKoi 06/MLIOBKe:
Mocne NUTbS KOPOHKN HEOBXOANMO 3a4NCTUTL OCTPOI TBEPAO-
CnnaBHoi (hpe3oit TONbKO B OAHOM HanpaeneHuu, Npy 3ToM He
npunaraiite cunbHoro Aasnexus. Mpn 3a4MCTKe He UCMoNb-
3yiiTe anmasHble 60pbl. He ncnonb3yiiTe pesnHoBble Nonmpo-
BasibHble NPUHAANEXHOCTN Ha TeX MOBEPXHOCTSIX, KOTOPble
6ypyT conpukacaTbes ¢ kepamukoil. Cnepyet naberatb o6pa-
30BaHNsA OCTPbIX KpaeBs 1 nogHyTpeHuin. O6paboTaiiTe noBepx-
HOCTU oKcuaoMm anoMuHns (100-125 mkm, 4 6apa) n 3atem
BbIMOJHWATE O4YUCTKY NapoM.

MeTannuyeckas nbiiib onacHa Ansi 340poBbsi.
Mpu 3a4ncTKe U 06pPaGOTKe NECKOCTPYIHBIM annapaTomM
UCMONb3YTE MNOAXOAALLYIO BbITSXKHYIO CUCTEMY 1 pecnvpaTop
Tuna FFP3-EN 149-2001.
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5. OkcupHbin 06xur: O6patGoTaiite Npu Temnepatype 950°C
(1742°F) B TeveHune 10 MuHyT B Bakyyme. OKCUAHbIN Cnoii fos-
>KeH 6bITb OKpalleH paBHOMEpPHO. TaTenbHO yaanuTe okeug,
Ha NMLIEBBIX MOBEPXHOCTSIX NP MOMOLLM OKCUAA atoMUHNS
(110-125 MKMm, 4 6apa) ¢ UCronb3oBaHNEM HePELVPKYNVPYIo-
LLiero NecKOCTPYNHOro annapara, 3aTem BbIMONHUTE O4NCTKY
(Hanp., napom).

Mpumeuanmne: OKcuaHbIN 06XUr He TPeByeTcsi Npu 06NNLIOBKe
¢ nomotpto HeraCeram!

6. O6NMLOBKa KepaMUYECKUMU Maccamm:

a) O6nuuoska npu nomowwm HeraCeram: Cobniopaiite
aKTyasnbHyI0 UHCTPYKLMIO no paboTe ¢ HeraCeram chmpmbl
Kulzer.

6) O6nMLOBKa APYrMMU Kepamuyeckumu maccamu: MNpu
06NMLOBKE APYrMMN KepaMUHeCKUMN Maccamu cobnopaiite
VNHCTPYKLMM MO MPUMEHEHMNIO OT COOTBETCTBYIOLLMX
npousBoauTenei.

B) PenakcauvoHHoe oxnaxpaeHue: [1ns co3aaHns AIMHHbIX 1
06BEMHBIX KOHCTPYKLMIA PEKOMEHAYETCS penakcalyioHHoe
OXNaXAeHNe: ocTaBbTe U3[enne OCTbiBaTb C OTKPbITON
nAsepLei neyu (3-5 MuHyT) MM60 ocTaBbTe U3fenne B NoTke
LNst 0GXKura B 30HE M3My4YeHUs Tenna 13 oTKPbITO Kamepsbl
obxura.
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7. O6nuuoBka akpunom: O6pabaTbiBaiite 06NNLIOBOYHDII
mMaTtepuan B COOTBETCTBMN C UHCTPYKUMSAMU NPON3BOANTENA.

8. Maiika nepep oGxurom: KoHcTpykumn n3 Heraenium Pw
MOXHO NasiTb C UCMONb30BaHNEM CreLuanbHOro NPUnost
Heraenium P Lot 1.

Maiika nocne o6xura (pekomeHayeTcs naika B neyn): Stot
BUA Naiikn MOXHO BbIMOMHATL NPY NoMoLLy npunos 750 cTanb-
30n0T10. HaHecwuTe ToHKWIA cnoii ontoca Hera SLP 99 (Moxa-
nyiicTa, o6paTuTe BHIMaHNe Ha MHOPMaLMI0 COOTBETCTBEHHO
UCTe AaHHbIX 6e3onacHocTH!) Ha MecTo naiku u obecneyste
OTCYTCTBUE KOHTaKTa MeXAy (hIloCOM 1 KEPaMUKOM.

9. lazepHas cBapkKa: [15151 cBapKu KOHCTPYKLMiA 13 Heraenium
Pw ocobeHHo nopgxoauT crieumansHas ceapoyHas Kulzer CoCr-
npoBosioka Ans NasepHoit ceapku, & 0,5 Mm.

10. MoBTOpHOE NUTLE: DU3NYECKINE N XMMUHECKME NOoKa3a-
TENn Ka4ecTBa CriaBa rapaHTUPYIOTCS TOMbKO NPY UCTIONb30-
BaHUM HOBOro MaTepuana. Mpy 06nMLoBKe KepamKoii Mbl
PeKOMeH[yeM KCroNb30BaTh TOMIbKO HOBble MaTepuarb.

11. HaneceHnue Blendgold Neu: Matepunan Blendgold Neu
yny4waeT OTTEHOK U 3CTETUYECKNe Ka4yeCTBa KepamMunKku.
Mepen HaHeceHeM 1 06)KNrOM O4YeHb TOHKOO Cosi onakepa
nofroToBbLTE MOBEPXHOCTN COMMacHO OnMcaHuto, I'IpVIBe,EléH-

156



Homy B paspene 4. Boigasute Blendgold Neu v3 wnpuua Heno-
CPEACTBEHHO Ha YUCTYIO KUCTOYKY 1 HAHECUTE TOHKWIA CNoii
Blendgold Neu nosepx onakepa. Pasorpeiite kepamuyeckyto
neyb A0 400°C (752°F) 1 BbINOMHANTE CYLLKY B UCXOASLLEM OT
Heé TennoBoM nany4veHun. Temneparypa nsgenus JomKHa
cocTaBnsTb nNpu atom okono 180°C (356°F). MoBbILwaiiTe Tem-
nepartypy po 820°C (1508°F) co ckopocTbto 55°C (131°F)/MuH
1 BbINOJHNTE 06XNI 6€3 BaKyyMa 1 BPEMEHWN BbIAEPXKW. Yaa-
nTe n3penve Ha oTke Ans obxura us neyn n ganTte emy
OCTbITb. Mpoponkaiite 06paboTKy KepammKn 06bl4HBIM METO-
[oM. MoxeT 6bITb JOCTAaTO4HO HaHecTu croll Blendgold B
o6nacTy weiku. Blendgold Neu Henb3s HaHOCKTb Henocpea-
CTBEHHO Ha Heraenium Pw. Ecnu TpebyeTtcsi TEnnbIii XKenTo-
BaTO-30/10TOW OTTEHOK, PEKOMEH/IYeTCS NCMONb30BaTh UHTEH-
cyvBHbI onakep HeraCeram 3onoToro ugeTa.

12. Xumuyeckuin coctas B % no macce:

Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(He copepXXuT Gepunnus 1 Kagmus)

13. TexHU4ecKue AaHHble:

cnnae Tyna 4 nocne nuTbs 1 TUNa 5 nocne o6GXura Kepamkm
cornacHo EN ISO 9693 n EN ISO 22674.

MnoTtHocTe: 8,9 r/cm3

MakoBou4HbIl maTepuan: Ha ocHoe chocdaTos,
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Temnepatypa npeaBaputenbHoro Harpesa: 950°C (1742°F)
Turenb: kepamnyeckuii NEM
JAvanasoH nnaeneHusi: 1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Temnepatypa nutbs: 1550°C (2822°F), yepes 6 cekyHp, nocne
MCHE3HOBEHISt TEMHOW MNEHK
OkcupaHbliA 06xur: 950°C (1742°F), 10 MUH B BakyyMme (okcua-
HbI 06X He TPeByeTcs NPy 06NULOBKE C NMOMOLLbIO
HeraCeram)
KoadduumeHT Tennosoro paclumpeHus
25-500°C (77°F-932°F): 14,3 Mkm/M*K
Mpunowm: Heraenium P Lot 1

npunoii ctanb-3onoTo 750
TeéppocTtb nocne nutbs: 275 HV 10
TeéppocTtb nocne o6xura: 290 HV 10
YcnoBHbii npeaen Tekyydectu 0,2%:
530 MlMa nocne ob6xura Kepamuku
490 MMMa nocne nuTba
Mpepen npoyHocTh nocne o6xura: 770 MlMa
YanuHeHue npu paspbiBe nocne o6xura: 8 %
Mogpaynb ynpyrocTu: 208 Mla
MpoTtuBonokasaHus: ECnv KOMNOHEHTbI 3TUX CMNABOB BbI3bi-
BalOT rMMNepYyBCTBUTENBHOCTL (NNepruieckue peakuum), nx
UCMONb30BaTh HE Ceayer.

158



Mo6oyHble achdhekTbl: OnvcaHbl eArHUYHbIE CyYan peakLuuii
rMnNepyyBCTBUTENBHOCTY (QNNeprum), a TakXKe MeCTHbIX Hapy-
I YyBCTBUTENbHOCTU 3/IEKTPOXNMNYECKOIO NPONCXOXAE-
HUWSI, HapyLLIEHUI BKYCa U PasfpaXeHust CI3NCTON 060N0YKM
POTOBOI4 NONOCTU.

B3aumopgeincTeus ¢ ApyrumMn AeHTasNbHbIMKU CislaBamu:
B03MOXKHO BO3HWKHOBEHWE ranbBaHN4YecKnx aptheKTos npu
KOHTaKTe C 3y6HbIMW NpoTe3amu CocefHNX 3y60B namn 3y6oBs-
AHTaroHUCTOB, BbIMNOSIHEHHbIMW U3 Pa3HbIX CriaBoB. Ecnmn B
pesynsTarte KoHTakTa ¢ ApyrviMmn cnnasamu BO3HUKaEeT Npoaos-
XKUTENbHas aNeKTPOXNMNYECKU-NHOYLMPOBaHHass MecTHasi
[AmnsecTesuns, CefyeT NCnosib30BaTbh KOHCTPYKLWN U3 ApYruX
marepuanos.

14. Npumevanus

CBefieHnst No 06paboTke OTXOA0B COAEP>KaTCA B COOTBETCTBY-
foLLMX nacnopTax 6e30MacHOCTY MaTepuana unm HauMoHasb-
HbIX HOpMax.

Heraenium® = 3aperncTpupoBaHHbIii TOBapHbI 3HAK KOMMNaHWu
Kulzer GmbH

B03MOXKHbI TEXHUYECKWE N3MEHEHNS

[ata pepakuun gokymenTa: 2018-08
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k=l &l WHCTpYKLuMK 3a ynotpe6a

PbkoBoACTBO 3a ynotpe6a 3a Heraenium® Pw

cbrnacHo EN ISO 9693 n EN ISO 22674

Heraenium Pw e ko6anT-xpom cnnas 3a n3paboTka Ha KOPoHU
1 MOCTOBE OT MopLeNiaH Ui nnacTmacosu cacetu. Heraenium
Pw ce oTnnyaBa ¢ fo6po cuemnieHre Ha nopLenaHa, onTu-
MaJiH1 (hU3MHHN CTOMHOCTY U LUMPOK CMEKTbP Ha MPUMOXKEHME.
BraropapeHvie Ha Huckata i TBbpAoCT, o6paboTkarta Ha
cnnasTa e necHa n 6esnpobnemHa.

1. MopenupaHe: CteHaTta Ha kopoHaTa TpsibBa Ja ce Mofe-
nvpa ¢ aebenuHa He no-manka ot 0,4 mm, Taka 4e cnep uspa-
6oTBaHeTo febenuHaTa aa 6bae MuHuMym 0,3 mm. Koponute
1 OTAENHUTE eNIEMEHTN Ha NpoTe3nTe Aa ce ohOPMST aHaTo-
MWYHO Criopeq usnuneHarta opma Ha 3b6uTe, 3a fa ce YNnecHu
HaHaCsIHETO Ha paBHOMEPEH MopLienaHoB col. Msbsreainte
ocTpu pbbose 1 nogmonu. Mpy nnactTMacosm aceTu e Hao-
>XutenHa fe6envHa Ha cteHarta ot 0,3 mm, KakTo n ynotpe6ara
Ha peTeHUMoHHW nepnu (& 0,4 mm).

2. MocraBsiHe Ha wWmdTOBE N onNakosaHe: 3a n3paboTkara Ha
MOCTOBe MpernopbyBamMe OT/BaHe C rpeanyku. Ha BoCbYHMsS
Mofien ce NpaBsAT OTVBHM KaHanu ¢ b/knHa 5 mm ¢ guame-
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Tbp OT 3,5 Mm nop brbf OT 45° nanaTuHaNHO UNK IMHIBASHO.
3a BCeKu efleMeHT Ha MocTa ce npasu No euH OTNINBEH KaHan.
[Mpu ronemm MonapHU KOPOHN NN NPU MACUBHN eNemMeHTU Ha
npoTtesaTa ce npasAT No ABa OTIMBHU KaHasu. Kananute
BUHary Tpsiésa fja ce NpassiT Ha Hail-aebennTe YacTu Ha
Mopena. CBbp3aBar ce 4pes HanpeyeH KaHan (rpeaa) ¢ avame-
Tbp OT 5 mm. [InameTbpbT Ha OTAMBHUTE KaHann Npu NocTassa-
HETO Ha OTAENHUTE KOPOHM € 4 mm. 3a No-06eMH OTINBHI
KOHCTPYKLMMN TPAGBAT NO-LUMPOKWN OTANBHW KaHanu. PUHO3bP-
HecTw, hochaTHOCBBbP3aHN ONakoBbYHU Macu 6e3 rpahuT n
runc, kato Hanpumep Heravest Onyx n Moldavest exact, ca
npepnocTaska 3a Han-TO4YHU OTIIMBKMN U 6e3yNpeyHy NOBbPX-
HOCTU Npu 13paGoTkaTta Ha KOPOHM 1 MOCTOBE.

3. OTnuBaHe: Heo6XxoAMMOTO 32 OTIMBAHETO KOMMYECTBO
Heraenium Pw ce nony4asa 4pes3 yMHOXEHWEe Ha TernoTo Ha
BOCBYHNA MOAenN C MIbTHOCTTA Ha CrnaeTa, pa3fesieHo Ha
NABTHOCTTa Ha Bocbka (okono 0,93 g/cmd).

MnbTHOCT Ha Heraenium Pw = 8,9 g/cm?®

Ddopwmyna: Terno Ha mopena x 8,9 g/cm?® : 0,93 g/cm?
OTnuBaHe ¢ ypeau 3a MHAYKUWOHHO HarpsieaHe nopg Bakyym:
Ypepute 3a UHAYKUMOHHO HarpsiaHe nop Bakyym Ha Kulzer ca
Hail-no6pe NpuroaeHn 3a Tonexe u otnveaxe. MNpepsaputen-
HOTO TOMeHe NPoAb/KaBa AOKATO NOCNEAHUAT LMIMHAPUYEH
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KOHTYPY Ha unnmHabpa. MpouechsT Ha ToneHe ce Npekbesa n
cref, fOCTUraHe Ha HOPMasHo HansraHe Kamepara ce oTBapsi.
MocTass ce oTnnBHaTa chopma 1 3ano4sa OCHOBHOTO TOMEHeE.
MpoueckT Ha oTMBaHe 3ano4ysa 6 cekyHan Cnef n34e3BaHeTo
Ha TbMHUA CbVIﬂM OT NMOBBbPXHOCTTA Ha CTonukara.

OTnuBaHe ¢ KacTomaT 1 ToreHe ¢ ropeska: 3ananere okcu-
aueTuneHosus rasd. OTBopeTe ABaTa BeHTUNA [AOKpaii 1
HaCTpOVITe nnamMbKa 4pes3 HamanssaHe noAaBaHeTo Ha aueTu-
JNleH 00 AbJKMHA Ha CUHUA NnaMbK OT npwﬁnmavwenHo 3 mm
OT OTBOPWTE Ha ropenkara.

Heobxofyma e HacTpolikaTta Ha HeyTpaneH nnambk. Moctasete
LUMNMHAPUYHNS KbC Heraenium Pw B NnpeasapuTenHo Harpstust
Turen. IpbXXTe ropenkara Ha pascTosiHme oT okono 40 mm ot
ropHus pb6 Ha Turena. Harpeiite UMNMHAPUTE PaBHOMEPHO
4Ypes KPbIroBo [ABVKEHIE C ropesnkarta fjo o6pasysaHe Ha eHo-
popHa cmec. CTapTupaiiTe KacTomara BefHara cnep o6pasy-
BaHe Ha cTonunkara. Cnep oTnMBaHeTo ocTaseTe opmara aa
ce oxnaaun Ha Bb3ayx. Vi3aBafeTe oTNATUTE KOHCTPYKLMN BHU-
marenHo ot hopmara. CtapaTenHo oTCTpaHeTe oCTaTbLyTe OT
maTepuana Ha opmara. O6paboTeTe ¢ NECbKOCTPYeH anapar
c anymuHues okeug, (110 =125 um).

4. O6paboTka 1 NOAroToBKa 3a NocTaBsiHe Ha NopLenaHoBsu da-
cetu: O6paboTeTE OTNATUTE KOHCTPYKLIN C OCTPY TBLPAOCTNABHN
chpesw, 6e3 cuneH HaTUCK 1 caMo B efHa nocoka. He nanonssaiite
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[AnamaHTeHn nuauTenu Npu o6paboTkara. He o6pabotsaiite ¢ ryme-
HW NONANPK NOBBbPXHOCTUTE, KOUTO LLe 6‘bFLaT B CbNPUKOCHOBEHNE C
Kepamukara. [la ce nsbsrsar octpy pb6ose 1 nogmoniu. O6pabote-
Te NOBBLPXHOCTUTE C NMECHKOCTPYEH anapar C alyMUHNEB OKCUL,
(100-125 pm, 4 Gapa) v cnep, ToBa C napHa CTpys.

/!\ MeTanHusaT npax e BpefeH 3a 3ApaBeTo.

Mpyn o6paboTkata ¢ hpesn 1 ¢ NecCbKOCTPYIHUSA anapat

n3ronaeainTe NoaxoAsLla acnmpaums u HoceTe noaxopasiua

3awmTHa macka tiun FFP3-EN 149-2001!

5. Okcupupane: OkcuavpaiiTe B NnpoabikeHve Ha 10 MUHYTY

npu Temnepartypa ot 950°C (1742°F) nog Bakyym. OKCMaHUAT

cnoii Tpsibea fa e paBHOMepHO oLeTeH. OTcTpaHeTe okcuaa
cTaparesiHo OT NINLEBUTE NOBbPXHOCTUN Ypes HepeLvKnpaty

NnecbKOCTPYeH anapar ¢ anymuHues okeug (110 =125 pm,

4 6apa) 1 rvu noyncTeTe (Hanp. ¢ napa).

YkasaHue: Mpn o6nuuoska ¢ HeraCeram He e HEOGXOAVMO

okcuampane!

6. UHKpycTaumsa ¢ kepamuka:

a) NukpycTtauma ¢ HeraCeram: BaXkn akTyanHaTa VHCTPYKLWS
3a pabota ¢ HeraCeram Ha Kulzer.

6) MiHKpycTaums ¢ Apyr BUA, KepaMmuKa: npu NHKpycTaLys ¢
LPYr BUA, KEpamVKa BaXu UHCTPYKLMSTA 3a paboTa Ha CboT-
BETHWSA NPOV3BOANTEN.
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B) OxnlaxkaaHe cnep, uanuyaHe: npy ronemm 1 no-mMacueHu
KOHCTPYKLMM Ce npenopb4Ysa TemnepupaLLo oxnakaaHe:
OCTaBETe KOHCTPYKLMSTA Aa U3CTUHE 3@ ONPEeneHo Bpeme
(3-5 MuHYTVW) Npu oTBOPeHa Myda 1N ocTaBeTe KOHCTPYKLW-
siTa BbPXY Tperepa B 3aTonieHara 30Ha Ha OTBopeHaTa netu.

7. Mnactmacosu dacetu: O6paboTealite 06nMLOBaLLNA
mMaTtepunan cnopeq ykasaHusta Ha npon3soguTens.

8. 3. npeau nanuyade: 3a 3anosisaHe Ha Heraenium
Pw KOHCTPYKLMM NpenopbyBame crieuuantusa npunoi 1 Ha
Heraenium P.

3ano: cnep usn (npenop 3ano B
newy): 3anosBaHWa cnep U3nuyaHe ce N3BbPLUBAT CbC 3naTeH
npuvnoii 750 3a cToMaHeHn usfenusi. MscToTo 3a 3anosiBaHe ce
nokpuBa ¢ TbHbBK croit dntoc Hera SLP 99 (Monsi, o6bpHeTe
BHUMaHWe Ha MH(OopMaLyisTa 3a eKBUBaNEHTHN UH(OopMaLMo-
HeH nncT 3a 6e30nacHoCT!), KaTo ce N36srBa BCAKaKbB KOH-
TaKT ¢ nopuenaxa.

9. JlazepHo 3aBapsiBaHe: 3a 3aBapsiBaHe Ha KOHCTPYKLWN
Heraenium Pw e oco6eHo noaxopsiia cneuvanHata Kulzer
XpOM-Ko6anT nadepHa 3asapbyHa Ten, & 0,5 mm.

10. MoBTOpPHO oTANBaHe: PUINYHUTE U XUMUYHUTE Ka4ecT-
BEHW CBOWCTBA Ha CMniaBTa ca rapaHTupaHu camo npu ynotpe-
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6ara Ha HoB maTepwuan. Mpu nopuenaHosy haceTn NpenopbY-
Bame ynorpebara eAnHCTBEHO Ha HOB Martepuan.

11. HanacsiHe Ha Blendgold Neu: Blendgold Neu nogo6psisa
ecTeTuKaTa 1 penpoayLMpyemMocTTa Ha LIBETOBETE Ha nopLienaHa.
Cnep, 06paboTka Ha MOBBLPXHOCTUTE ChITIACHO ONCAHNETO B
TOYKa 4, HaHeceTe MHOrO ThHBK CrIol orakep v u3neyete. Cno-
xete nactara Blendgold Neu avpekTHO OT wnpuua Ha Yucta
YeTKa U HaHeceTe TbHBK col Blendgold Neu Bbpxy onakepa.
W3cyLueTe B 3aTonneHara 3oHa Ha Harpsita go 400°C (752°F)
KepamuyHa net,. Mpy ToBa TemnepaTypara Ha 13fenueTo Tpsioea
na e okono 180°C (356°F). MannyaHeTo ce 13BbpLUBa Npu Temne-
patypa ot 820°C (1508°F) cbc cKOpOCT Ha 3arpsiBaHe ot 55°C
(131°F)/min, 6e3 Bakyym 1 BpeMeHHW NpekbcBaHus. V3sagete
U3[eNVeTo OT MelLLTa C Tperepa 1 ocTaBeTe fja Ce OXNaan Ha Bb3-
nyx. Cnepiga HaHacsiHe Ha nopLienaHa rno o6u14anH1s MeTop,.
HareceHusiT croii Blendgold moxe fia e poctaTbyeH 0co6eHo B
LepsuKanHaTa obnact. [JupekTHo HaHacsiHe Ha Blendgold Neu
BbPXY Heraenium Pw He e Bb3MOXHO. AKO € HE0OXOAVM TOMbJ,
3NaTUCTO XKBAT LBAT, MperopbyBamMe NHTEH3VBHIS orakep
HeraCeram B 3naTeH LBAT.

12. XumunyeH cbeTaB B mass %:
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0;
(6e3 Gepunuii n Kagmuii)

: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
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13. TexHU4YECKM AaHHU:
Cnnas Tvin 4 cnep, oTvBaHe v TUN 5 cnep KepamnyHo 13nu-
YaHe cbrnacHo EN ISO 9693 1 EN ISO 22674.
MnbTHOCT: 8,9 g/cm®
OnakoBbYHa maca: ochaTHo cBbp3aHa, Hanp. Heravest
Onyx, Moldavest exact
Temnepatypa Ha npeaBapuTenHo noarpsisaHe: 950°C (1742°F)
Turen: Mopuenan NEM
TemnepatypeH uHTepBan Ha ToneHe:
1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)
Temnepatypa Ha neene: 1550°C (2822°F), 6 cekyHaw cnep,
n34yesBaHe Ha TbMHUSA q)VIJ'IM
Okcupupane: 950°C (1742°F)/10 min. nog Bakyym (Mpw 06nu-
uoska ¢ HeraCeram He e HEOGXOAMMO OKCUAVPaHe)
KoeduumneHT Ha TonnuHHO paswmnperne WAK
25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K
Mpunou: Heraenium P Mpunoit 1

3nateH npunoit 750 3a CTOMaHeHn nspenms
TebppocT cnepn neexe: 275 HV 10
TebpaocT cnepn usnuyaxe: 290 HV 10
Mpanuua Ha npoBnaysaHe 0,2%:
530 MPa cnep n3nunyaxe Ha nopuenaHa
490 MPa cnep neeHe
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SlkocT Ha onbH cnep uanuyaxe: 770 MPa

EnacTuyHOCT Ha cuynBaHe cnep nanuyaxe: 8 %

Mopyn Ha enacTuyHocT: 208 GPa

MpoTnBonokasaHusa: AKO KOMMNOHEHTUTE Ha Te3n Cnnasu

OTK/I0YBAT CBPbX4yBCTBUTENHOCT (anepruv), Te He Tpsi6ea aa

Ce 13nonagar.

CTtpaHunyHu echekTu: B oTenHu cnyyaii ca onvcanu peakumm

Ha CBPbX4yBCTBUTENHOCT (anepruu), KakTo v eNeKTPOXUMUYHO

06yCNIOBEHU NTOKAIHW CETUBHI CMYLLIEHNS!, CMYLLIEHIS Ha BKyca

1 fipasHeHe Ha ycTHaTa nvrasuua.

B3aumopeiicTBus ¢ Apyru AeHTanHu cnnasu: [pu anpokcu-

MarieH Ui aHTaroHUCTUYEH KOHTAKT CbC 3bOHU UMMNaHTaTh oT

APYr BUA CMasy ca Bb3MOXHU ransaHunyHy edekTu. Mpu

nosisa Ha NPOALIKNTENHU, ENEKTPOXUMUYHO 06YCNOBEHN,

JloKasHy NapecTesuy Nopaamn KOHTaKT ¢ Apyru Criiasu € Hano-

XWTenHa ynotpebara Ha Apyr Matepuar.

14. Yka3aHus

3a nsxebpnsiHe, Monsa cbontoaaBanTe AaHHUTE B nacrnopTa 3a

6e30MacHOCT Ha MaTepuana unm HalMoHamHUTe HOPMU.

Heraenium® = naTeHToBaHa 3anaseHa Mapka Ha

Kulzer GmbH

dripmarta 3anassa NpPaBoTO CY HA TEXHUHECKN USMEHEHNST
Bepcusi: 2018-08
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k=&l IHCTPYKList 10 3aCTOCYBaHHIO

BignosigHo go ctaHaapTis EN ISO 9693 i EN ISO 22674
Heraenium Pw — Lie ko6ansT-XxpoMOBWiA cnnas A1t BUrOTOB-
JIEHHS1 KOPOHOK i MOCTIB i3 kKepaMi4yHUMK abo aKpUIOBUMM BiHi-
pamu. Heraenium Pw Bigpi3HAETbCA eheKTUBHUM 34ernNeHHAM
i3 KepaMmikoto, a TakoXX ONTUMaNbHUM PiI3UHHUM CKNagoM i
LUMPOKMM CMEKTPOM 3aCTOCyBaHHS. 3aBASKN HN3bKil TBepao-
CTi crnaB MOXHa Nerko Ta NpocTo 06po6naTu.

1. Buroto BC MO, W. LLlabnoHn koBnaykis
MatoTb 6yTu WwoHarimeHwwe 0,4 MM 3aBToBLUKW. Lle rapaHTye,
Lo nicns 06pobku TOBLUMHA CKNajaTyMe LoHaiMeHLe

0,3 mm. LLIo6 kepamika yTBOpIOBana Lwap OfHaKOBOI TOBLLWHY,
KOBMa4KM Ta MOHTUKN HEOBXiAHO MOKPUTY BOCKOM NSt
anpokcumalii 3MiHeHoi aHaToMmil 3y6iB. YHuKaNTe rocTprx KyTis
i nigHyTpeHb. [N akpnnoBux BiHIpiB BUKOPVCTOBYHOTECSA KOB-
navku 0,3 MM 3aBTOBLLKU 1 PETEHLiHI KyNbKI AiameTpoM

0,4 Mm.

2. MpUKpIiNNeHHA NUBHUKIB | NUTTA. [1NA NpoTe3yBaHHs MOC-
TOMNOAIGHOI KOHCTPYKLIEI0 PEKOMEHA0BAHO BUKOPVCTOBYBATU
JINBHUKOBY cucTemy 3 6ankamu Ta pesepsyapamu. [NogasansHi
JINBHUKM [OBXWNHOIO NpubnusHo 5 mm i giametpom 3,5 MM npu-
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KpinnooTbea A0 NigHe6iHHNX a6o NiHrBaNbHUX NOBEPXOHb
BOCKOBWUX LUAGNOHIB Mif KyTom 45°. [Insi KOXKHOro enemeHTa
MOCTOBWAHOMO MpoTe3a NoTpiGeH BAacHUA NMBHIK. [N KOB-
navkis BENMKNX MONAPIB 260 MOHOMITHUX MOHTUKIB NOTPIGHO
ABa. MNopasanbHi NMBHYKN NOTPIGHO 3aBXAW NPUKpPiNaoBaTn
[0 HaWTOBCTILLMX AiNSHOK WabnoHa. BoHn 3’eHytoTbes 3
JIBHVKOM rOpU30HTaNbHOI 6anku, sikuii Mae fiametp 5 Mm.
Jna oKpemMunx enemeHTIB BUKOPUCTOBYIOTLCS IMBHUKWN fiaMe-
TpoM 4 Mm. LLIo GinbLlumnii 06’em BiANMBKYM, TO TOBLL MatoTb
6yTV NnBHKKWN. [pibHo3epHUCTI, hoctaTHi, 6earpadiTHi, 6eari-
ncosi Martepiann AN IMTTS KOPOHOK | MOCTIB, SIK-0T Heravest
Onyx i Moldavest exact, onTmManebHO NiAXOAsTbL ANs BUrOTOB-
NEHHA BiZINBKIB i3 TOYHOKO NOCAAKOI0 Ta CTBOPEHHS ifeanbHUX
JINTUX NOBEPXOHb.

3. NlutTa. Kinekicte Heraenium Pw, Heob6xigHa Ans sifnveka,

PO3PaxOBYETHCS LUMSXOM MHOXEHHS Bar BOCKOBOrO LWa6noHa

Ha rycTUHY crnasy, NOAiNeHy Ha rycTuHy BOCKy (MpuennsHo

0,93 r/cmd).

[yctuHa Heraenium Pw: 8,9 r/cm®

Ddopmyna: Bara wabnoHa x 8,9 r/cm® + 0,93 r/cme.

JlutTa 3a fonomorolo iHAYKTUBHO-HarpiBasbHUX BaKyyMHUX

MaLUMH ANs INTTS Nif TUCKOM. |HAYKTUBHO-HarpiBasbHi

BaKyyMHi MalUUHV Ans nUTTs Nig TUckoM Bifg Kulzer ineansHo
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nigxoaaTh Ana nnasku Ta nuTTA. Mig Yac nonepeaHbLOi Nnaskun
3NUTKW PO3MNNABASIOTLCS, JOKW OCTaHHIN 3MIMTOK He 3aHy-
pUTLCA B pO3Mnas i iioro rpaHi abo mMatosa nniBka He 3HUKHYTb
i3 nons 3opy. Micns LbOro Nnaska NepepuBacTLCS, Y Kamepi
TUTTS BIJHOBNIOETLCA HOPMabHUIA TUCK | BOHA BiIKPUBAETLCS.
MoTim BCTaBNAETLCA NMBAPHE KinbLie Ta NOYNHAETLCA
OCHOBHWI1 NpoLiec Nnaeku. Mpouec NNTTS Po3noynHAETLCA
yepes 6 cekyHA Nicns TOro, ik Ha Po3nnasi WesHe maTosa
nnieka.

JutTa 32 fONoMoroo eNneKTPoONpPMBOAHOI BiALEHTPOBOT
NWBapHOI MalLMHM Ta NJaBKa 3a [J0MNOMOrolo IMBapHOro
nanbHuKa. 3ananitb KUCHeBO-aLEeTUNeHOBWIA ras. MoBHicTio
BifKpUiiTe 06uaBa KnanaHy Ta Bigperynioite Nonym’s, 3meH-
LUYOUY NOTIK aueTuneHy, LWo6 6naknTHI KOHYCK B oTBOpax
nanbHyka 6ynu NpréaM3HO 3 MM 3aBLOBXKU.

YcTaHoBITh HeliTpanbHe nonym’s. Moknagite 3nuTku Heraenium
Pw nigjrpituii Turens. Tpumaiite nanbHUK NpréaM3Ho Ha 40 MM
BULLEE BEPXHLOrO Kpato TUrMs. MNepemilyinTe nanbH1K HaBKoIo
3MUTKIB MO KONy, Wo6 piBHOMIPHO HarpiBaTy ix, [JOKN BOHU He
posnnaensaTbes. Micns posnnaeneHHs 3NUTKIB HeraiHo 3any-
CTiTb BiAUEHTPOBY NIMBAPHY MaLLUHY.

Micns 3aBepLUeHHS NNTTS AaiiTe NMBAPHOMY KiNbLIO OXONo-
HyTW. Buiimaiite Bignneku fy>xxe obepexxHo. PeTtensHo Bupanite
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marepian Ans nUTTA NICKOCTPYMUHHOK 06po6Koto abpasnusom
3 OKCUAOM antoMiHito (110 — 125 MKm).

4. O6pi3aHHs Ta NiaroToBka AN KepamivyHux BiHipiB. [licns
NUTTS 06pPIXKTe KOBMAaYKN roCTPUMI TBEPAOCTNABHIMM Pi3LsMn
B OAAHOMY HanpsiMKy, He NpUKNagatoyy HaAMIpHUX 3ycunb. He
BUKOPUCTOBYIiTE anmasHi 6opu. He BUKopuCTOBYIiTE CUniko-
HOBI WnidhyBanbHi hpean Ha NoBepxHi Mif BiHipW. YHuKaiiTe
rocTpuX KyTiB i NigHyTpeHb. BrKkoHaiiTe NickoCTPYMUHHY
06pPO6KY NMOBEPXOHb 3 a6Pa3vBOM 3 OKCUAOM aslloMiHi0
(100-125 mkM, 4 6apa), @ NoTiM O4UCTITb Napoto.

A MertaneBuii nun He6e3ne4HUn Ans 340POB’s.

Yearal Nig 4ac 06pi3kun Ta NiICKOCTPYMUHHOT 06POBKMN BUKO-
pUCTOBYITE BIANOBIAHY BUTSXKHY CUCTEMY Ta Macky (Tun
FFP3-EN 149-2001).

5. OkcupHa Tepmoo6po6ka. BukoHyeTbea npotsrom 10 xBu-
JVH y BakyyMi npu Temnepatypi 950°C (1742°F). OkcupHwii
wap mae 6yTn piBHOMipHUM. O6EePeXXHO 3HIMITb OKCUAHWIA LWap
Ha 06NMLIbOBYBaHVX NMOBEPXHAX 3a AOMOMOrol OKCHay antoMi-
Hito (110-125 mMkMm, Tuck 4 6apa) NICKOCTPYMUHHIM anapaTtom
He3aMKHYTOro Tuny, a NoTiM O4UCTITb iX (Hanpuknaa, Napoto).
Mpumitka. OkcupHa TepMoobpobka He NoTpibHa B pasi
06nMLpOBYBaHHA 3 BUKOpucTaHHam HeraCeram.
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6. O61MLbOBYBaHHSA KEPaMIKOO

A. O6nuuboByBaHHA 3 BUKopuctaHHam HeraCeram. 3acTo-
COBYETHLCS BIfANOBIAHO [0 IHCTPYKLi 3 06po6ky HeraCeram
Big Kulzer.

o

O6NMLbOBYBaHHSA 3 BUKOPUCTAHHSM iHLIOT Kepamiku.
Y pasi 06n1LbOBYBaHHS 3 BUKOPVUCTAHHAM iHLLOI Kepamikn
cnip, [OTPUMYBATUCh IHCTPYKLN 1 BAPOGHWKIB.

B. OxonofpkeHHs AN 3HATTS Hanpy»eHb. OX0NOAKeHHsA ANst
3HATTS HaNpy>keHb PEKOMEHA0BAHO 3aCTOCOBYBATW ANs
MacuBHUX i JOBrX Kapkacis. [J15 Liboro BunantosanbHa nidv
BiJKPUBAETLCS A5 OXONOLKEHHS Ha 3—5 xBunuH abo
06’€KT 3aNULLIAETLCA Ha Tperepi nig BUNPOMIHEHHSIM Tenna 3
BiIKPUTOI BUNantoBanbHOi Kamepu.

7. Akpunosi BiHipu. O6po6nsiiTe 06nMLbLOBYBaNbHUIA MaTe-
pian BiANoOBIAHO [0 IHCTPYKLn BUPOBHMKA.

8. MasHHA nepepn TepMoo6po6Koto. [118 cnaoBaHHA Kapkacis
Heraenium Pw pekomeH[oBaHwWii crielianbHuii npunii
Heraenium P Solder 1.

MasiHHA nicns TepMoO6PO6GKM (PEKOMEHA0BAHO NasiHHA B
nevi). Lito onepaLito MoXXHa BUKOHYBaTW i3 3aCTOCYBaHHAM
KOGankT- XPOMOBOro/30/10Toro npunoto 750. HaHeciTe ToHKMIA
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wap cntocy Hera SLP 99 (3BepHiTb yBary Ha iHopmaLito Ha
ekBiBaneHTi cepTudikarta 6eaneku!) Ha Micue naiku Ta nepeko-
HaiTecs), Lo IOC He KOHTaKTYe 3 Kepamikoto.

9. NNasepHe 3BaploBaHHA. [1ns 3BaploBaHHs Kapkacis
Heraenium Pw igeanbHo nigxoanTb cneuianbHuii nasepHuii
3BaptoBanbHuii Apit Kulzer CoCR giametpom 0,5 mMm.

10. MepennaBka. M MoXxemo rapaHTyBaTh (i3nyHi Ta XiMidHi
AKOCTi CrnaBy TiNbKu B pasi BAKOPUCTaHHA HOBOrO MaTepiany.
JAnst KepamiyHMX BiHIpiB PEKOMEH0BAHO BUKOPUCTOBYBATU
TiNbKN HOBWIA MaTepian.

11. 3actocyBaHHs Blendgold Neu. Blendgold Neu nokpatiye
SKICTb Nepepadi BiATIHKIB | €CTETUYHI XapakTepuUCTVKN kepa-
Miku. MNepepn 3acTocyBaHHAM MiQroTyinTe NOBEPXHI BiANOBIAHO
[0 IHCTPYKUi po3Ainy 4 Ta HaHEeCITb Ay>Ke TOHKMIA Lwap ona-
kepy. Bupasits Blendgold Neu 3i wnpuua 6e3nocepepHbo Ha
YUCTY LUITKY Ta HaHeciTb TOHKWIA Wwap Blendgold Neu Ha ona-
Kep. Harpivite BunantoBaneHy nid go 400°C (752°F) i BucyLwiTh
Blendgold Neu BunpomiHioBaHHsM Tenna 3 Hel. Temnepatypa
06’eKTa NoBUHHa cknagatu npubnusHo 180°C (356°F). Migsu-
wynte Temnepatypy fo 820°C (1508°F) 3i wewuakicTio 55°C
(131°F) Ha xBUnuHY 11 BUNanonTe 6e3 Bakyymy Ta 4acy
BUTPUMKU. BriiMiTe 06’€KT i3 nevi Ha Tperep i fjante oMy oxo-
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noHyTu. MpofoBxXyiiTe 06pO6KY KepaMiku, Sk 3a3suyait. Mpo-
CTOro HaHeceHHst Wwapy Blendgold nuiie Ha NPULLNIAKOBIi
AiNsHUi Moxe 6yt poctaTtHbo. Blendgold Neu HemoxHa HaHo-
cutn 6esnocepenHbo Ha Heraenium Pw. AKLo notpibeH
TENNWii >KOBTYBATO-30/0TUIN KONIP, PEKOMEH[,0BaHO 3aCTOCY-
Batu HeraCeram Intensive Opaque gold.

12. Ximi4HuMIA cKknag y MacoBuX NpoLeHTax
Co: 55,2; Cr: 24,0; W: 15,0; Fe: 4,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: <0,1
(He micTUTb Gepunito Ta KaaMito)

13. TexHiuHi AaHi

Cnnas Tvny 4 nicna nuTTa i TNy 5 nicns o6nuuoBaHHsA Kepa-
Mmikoto BignosiaHo Ao EN ISO 9693 i EN ISO 22674

lyctuHa: 8,9 r/cm®

Martepian ans nutta: ocdaTHuin, Hanpuknag Heravest Onyx,
Moldavest exact

Temnepatypa nigirpiBy: 950°C (1742°F)

MnaBunbHWiA TUrenb: MeTanokepamika

[AianasoH Temnepatypu nnaeneHHs: 1320-1400°C
(2408-2552°F)

Temnepatypa nutta: 1550°C (2822°F), yepes 6 cekyHa nicns
3HVKHEHHS! MaToBOI MAIBKN
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OkcupaHa Tepmoo6po6ka. 10 xBunuH npu Temneparypi 950°C
(1742°F) y Bakyymi (okcupHa TepMoo6pobka He NoTpiGHa Anst
BiHipiB i3 HeraCeram)
CTE 25-500°C (77-932°F): 14,3 mkm/M/K
Mpwnii: Heraenium P Solder 1,

KOGansT-XPOMOBWIA/3010TUI NpyNiii 750
TeeppicTb nicna nutTa: 275 HV 10
TeeppaicTb nicns ¢ iHA ikoro: 290 HV 10
Mexa Teky4ocTi 0,2%: 530 Mla nicns o6anutoBaHHs,
490 MMa nicns nuTTA
Mexa miuHocTi nicns o6nuutosanHs: 770 MlMa
MopoBXXeHHs Npy Po3puBi Nicns o6nuutoBaHHN: 8 %
Mogaynb npyxHocTi: 208 [Tla

MpoTunokasaHHs. He BUKOPUCTOBYIiTE Crnasm, SKLO X KOM-
MOHEHTV BUKNVKAIOTb FiNepyyTnBIiCTb (aneprito).

MoGiuHi echekTn. Y feskux Bunagkax 6ynu aadikcosaHi
BUMNaJKN peakLiii rinepyyTnnBOCTi (aneprii), a TaKoX eneKTpoxXi-
MiY4Hi NnoKanbHi CEHCOPHI po3naju, NopyLUEeHHs CMaKy Ta
noppasHeHHs CN30BOI 060MOHKM NMOPOXKHUHM poTa.

Bsaemopis 3 iHLUMMKM CTOMATONOrYHUMM CraBamu.
SKLLO @aHTaroHICT Ta MPOTE3N BUrOTOBEHI 3 PI3HIX CrNaBsis,
npu 36a1KeHHI a60 KOHTaKTi MOXYTb BUHWKATY rasibBaHi4Hi
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edeKkTn. KL KOHTaKT 3 iHLWUMY criiaBamy 3yMOBJIOE CTiliKy
MiCLieBY eneKTpoXiMi4Hy napecTesito, NoTPIGHO BUKOPUCTOBY-
BaTW iHLWI MaTtepianu.

14. IHCcTpyKUiT

[JoTpumyitTecs pekomeHaaLiii cepTudikartis 6e3nekun abo Haui-
OHasIbHMX NpaBuUn WOAO yTunisauii martepianis.

Heraenium® — 3apeecTpoBaHuii TOBapHWiA 3HaK KOMMNaHil
Kulzer GmbH

Mwu 3anuwaemo 3a cob0to NPaBo BHOCUTY TEXHIYHI 3MIHK.

CraH nepernsgy: 2018-08
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KULZER

MITSUI CHEMICALS GROUP.

Manufacturer:

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)

Made in Germany C E 01 97

Importado e Distribuido no Brasil por

Kulzer South América Ltda.

CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 — ¢j. 42

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

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

66044658/12



