Heraeus

Heraenium® CE, Heraenium® EH, Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Instrukcja uzycia
Stopy typu 5 (zgodnie z DIN EN I1SO 22674)

Zastosowanie:

Heraenium CE i EH / NF / Laser to stopy kobaltu i chromu do wytwarzania ruchomych protez zebowych. Stopy te cechujg sie
wysokim stopniem wytrzymatosci oraz swietng sprezystoscia. Heraenium CE i EH / NF / Laser spetnia ponadto najwyzsze
wymagania odnosnie elastycznosci, rowniez podczas dopasowywania krawedzi protez do tkanek miekkich jamy ustnej oraz
zgrzewania.

1. Modelowanie woskowe:

Modelowanie odlewu CoCr modelu protezy nastepuje wg zwyczajnych regut anatomicznych i konstrukcyjnych dla tego typu
modeli protez CoCr i jest wykonywane na modelu z masy ostaniajacej. Do modelowania oraz wykonania konstrukcji kanatow
odlewowych z drutu woskowego zaleca sie stosowanie specjalnego wosku odlewowego KF. Wosk odlewowy KF zawiera
dodatek ulepszajgcy gtadkosé powierzchni, ktéry pozwala uzyskac istotnie lepsza strukture odlewu, a tym samym lepsze
wiasciwosci mechaniczne odlewanych stopow.

2. Konstrukcja kanatu odlewniczego

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

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

3. Zatapianie w masie ostaniajacej i wygrzewanie:

Proporcje) mieszania, regulacja ekspansji, procesy podgrzewania itd. sg rézne w zaleznosci od masy ostaniajacej. Dane mas
ostaniajgcych sg zawarte w odpowiedniej instrukcji.

4. Topienie i odlewanie przy pomocy indukcyjnych prézniowych urzadzen odlewniczych

Do topienia i odlewania stopéw CoCr do odlewéw modelowych najlepiej nadajg sie ogrzewane indukcyjnie, prézniowo-
cisnieniowe urzadzenia odlewnicze Heraeus Kulzer wyposazone w ceramiczne tygle do topienia NEM.

Heraenium CE Heraenium EH Heraenium Laser Heraenium NF

1. Pierwsze Topienie wstepne zostaje przerwane, gdy wsad jest w

Metal catkowicie wytopi¢
topienie potowie stopiony wytop

(bez widocznych krawedzi)

Przerwaé pierwsze topienie
2. Rozpoczecie Otworzy¢ beben odlewniczy
procesu odlewu Wprowadzi¢ forme odlewniczg
Uruchomic topienie gtéwne

3. Manualne
rozpoczecie
procesu odlewu

Gdy zaniknie o . 6 sekund po zaniknieciu
o 3 sekundy po zaniknigciu warstwy cieni .
warstwa cieni warstwy cieni*

Wazne! Ustawi¢ préznie na 250 mbar. Nie ustawia¢ wyzszej wartosci prozni!

* Ewentualne rozejscie sie warstwy cieni - bfonki tlenku podczas topienia wstepnego wzgl. gtéwnego nie jest uwzgledniane przy
ocenie procesu topienia

5. Wykonczenie obiektu odlewniczego

Odlewy wstepnie nalezy oczysci¢ strumieniem piasku M lub 250 pm Al,O; przy ci$nieniu maks. 4,0 bar. Pozwala to na
zachowanie optymalnej ostro$ci krawedzi oraz struktury powierzchni obiektu odlewanego. Opitki metalu sg niebezpieczne dla
zdrowia. Do wykanczania i opracowywania nalezy stosowa¢ odpowiedni uktad wyciggowy i / lub maske przeciwpytowa typu
FFP3-EN 149-2001.

6. Lutowanie

Do lutowania elementéw z Heraenium do Heraenium lub na klamrach gietych mozna je taczy¢ przy pomocy zgrzewarki
punktowej, a nastepnie lutowaé ptomieniem stosujac lut CoCr /ze ztota zelazowego 910 i topnik Heraeus Hera SLP 99.
Lutowanie elementéw odlewanych z Heraenium ze stopami dentystycznymi z metali szlachetnych nalezy wykona¢ przy pomocy
ptomienia stosujac lut CoCr /ze ztota zelazowego 750 oraz Hera SLP 99. Lutowanie wstepne nie jest przy tym konieczne. Przy
lutowaniu stopow o wysokiej zawartosci palladu z ceramikg napalang do Heraenium nalezy przed wypaleniem ceramiki
przygotowac (lutowaé wstepnie) miejsce lutowane stopu z ceramikg napalang przy pomocy lutowia Herador Lot 1060, przed
lutowaniem lutowiem CoCr/ ze ztota zelazowego 750.



7. Spawanie laserowe
Moc impulséw nalezy wybra¢ odpowiednio do grubosci obiektu. W wyniku dtuzszego czasu trwania impulséw zwigksza sie
objetos¢ topionego materiatu. Wskutek diuzszego czasu krzepniecia dziata to pozytywnie na spadek napiecia w spawie. Przed
spawaniem nalezy usung¢ lutowia w obrebie spoiny. Bazowe stopy palladu z zasady nie nadajg sie do spawania z protezami ze
stopéw modelowych CoCr.
Zalecane parametry (Herapuls): Ognisko: 1,1-1,3 mm

Czas trwania impulséw: 12-15 ms

Czas trwania mocy: zalezy od grubosci materiatu
7a. Spawanie laserowe Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF
Uwaga! Wegiel zawarty w stopie moze powodowac powstawanie weglika w spawie. Moze to by¢ przyczyng kruchosci spawu.
Aby temu zapobiec, nalezy zawsze stosowac specjalny drut do spawania laserowego Heraeus.
7b. Spawanie laserem Heraenium
Uwaga! Spawanie bez materiatow domieszkowych jest mozliwe poprzez bezposredni kontakt z obszarem taczenia. Jezeli
wystepuje szczelina, nalezy zawsze spawac za pomoca specjalnej pateczki do spawania laserowego Heraeus lub podobnego
materiatu domieszkowego.

8. Uzywanie stozkow odlewniczych

Stopy Heraenium moga byé uzywane do odlewu z zasady tylko jednokrotnie.

9. Przeciwwskazania, dziatania uboczne i oddzialywania wzajemne z innymi stopami dentystycznymi

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

W poszczegolnych przypadkach stwierdzono reakcje uczuleniowe lub wywotane elektrochemicznie, miejscowe zaburzenia (np.:
zaburzenia smakowe i podraznienie $luzéwki jamy ustnej).

W przypadku aproksymalnego lub antagonistycznego kontaktu z protezami dentystycznymi ze stopéw odmiennego rodzaju
moga wystapi¢ efekty galwaniczne. W przypadku wystapienia i utrzymywania sie wrazliwosci lokalnych, wywotanych
elektrochemicznie w wyniku kontaktu z innymi stopami nalezy zastgpi¢ prace innymi materiatami.

Skfad chemiczny

Sktad chemiczny w proc. wagowych

Co Cr Mo Mn Si C N Ta

Heraenium CE 63,5 27,8 6,5 0,6 1,0 0,4 0,2 -

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

Heraenium NF 63,35 29,0 5,0 0,6 1,0 0,25 0,3 0,5

Heraenium Laser 63,5 28,0 6,5 0,6 1,05 | <0,05 0,3 —

Dane techniczne ***
Zakres Twardosé Granica
Gestosc ) Wydtuzenie L.
temperatur | Temperatura 0,2 % granica 12 zerwaniu wytrzymatosci na

topienia |odlewania °C plastycznosci przy 0 rozcigganie
g/lcm?® oc HV 10 % GPa
Heraenium CE 8,0 1330-1380 1530 380 580 4 228
Heraenium EH 8,0 1330-1380 1530 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 1330-1380 1530 360 720 5 230
Heraenium Laser 8,0 1330-1380 1530 340 610 12 220

Temperatura podgrzewania dla wszystkich stopéw 950 °C — 1030 °C **

** W zaleznosci od systemu odlewania.

*** Odchylenia + 10% od wskazanych wartosci sg mozliwe w zaleznosci od partii

10. Uwagi

Stopy CoCr moga zawiera¢ $ladowe ilosci niklu (< 0,1% masy).

Utylizacja, patrz karty danych substancji niebezpiecznej lub krajowe przepisy dotyczace utylizaciji.
® = zarejestrowany znak handlowy Heraeus Kulzer GmbH

Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.



Nasze porady techniczne w zakresie zastosowania, czy to w mowie, piSmie czy w drodze préb oparte sg na
naszej najlepszej wiedzy i dobrej wierze, dziatajg jednak jako niewigzgce wskazéwki bez zadnej gwarancji, takze
w odniesieniu do ochrony praw oséb trzecich i nie zwalniajg uzytkownika od obowigzku wtasnej oceny czy
dostarczane przez nas produkty nadajg sie do zamierzonych celéw i procedur. Zastosowanie, uzycie i
opracowywanie produktéw nastepuje poza naszymi mozliwosciami kontroli i lezy dlatego wytacznie w obszarze
odpowiedzialnosci uzytkownika. Gwarantujemy oczywiscie wolng od jakichkolwiek zastrzezen jako$é naszych
produktow wedtug naszych Ogolnych Warunkéw Sprzedazy i Dystrybuciji.
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