-l2ra

Heraenium® CE, Heraenium® EH,
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Gebrauchsanweisung 02

Instructions for use 08
Mode d’emploi 14
(S Instrucciones de uso 20
@D Istruzioni per I'uso 26
Instrugées de uso 32
D Gebruiksaanwijzing 38
@B Bruksanvisning 44
Brugervejledning 50
Bruksanvisning 56
(D Kayttéohjeet 62

Obnyieq Xpriong 68

(@ Navod k pouziti

(HD) Hasznalati utasitas
@ Lietosanas instrukcija
@ Naudojimo instrukcija
Instrukcja obstugi

74
80
86
92
98

VHCTpyKuyms no npumeHeHnto 104

IHCTPYKLUisi 3 BUKOPUCTaHHS

Kullanma talimati

@ KULZER

110
116



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Gebrauchsanweisung

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

Anwendung:

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

1. Modellation
Die Modellation einer Modellgussprothese erfolgt nach den Gblichen anatomischen und
kor iven Regeln fiir M ythesen und wird auf dem Einbettmassemodell aus-

gefiihrt. Fiir Modellation und Anstiftung wird das spezielle Modellgusswachs KF empfohlen,
das mit einem Kornfeiner dotiert ist, der eine wesentliche Verbesserung des Gussgefiiges
und somit der mechanischen Eigenschaften der vergossenen Legierungen bewirkt.

2. Gusskanalgestaltung
Bei allen Konstruktionen werden nur zwei Gusskanéle bendtigt. Die Durchmesser der
Gusskandle sollen 3,5 mm betragen. Die Lénge der Gusskanéle betragt 2035 mm.

An Dickteilen werden zusétzlich dle mit einem Kopf-@ von 5,4 bzw.
5,9 mm und einem Schaft-& von 2,5 bzw. 2,9 mm angebracht. Entliiftungskanale von
0,8 mm & und 1 cm Lénge fiihren zu einem Druckat i mit

einem & von 1,2 mm. Der Ubergang vom Gusstrichter zu den Gusskanélen und die
Ubergénge von den Gusskanalen zum Gussobjekt miissen flieBend gestaltet werden. Bei
der Gusskanalanbringung ist darauf zu achten, dass der Gusstrichterbeginn ca. 3—4 mm
liber der hachsten Stelle der Wachsmodellation steht.
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3. Einbetten und Vorwarmen
altnisse, Expansi ung, Vorwarmp etc. sind je nach Einbettmasse

unterschiedlich. Fiir Einbettmassen gelten die Daten entsprechend der Gebrauchsanweisung.

4. Schmelzen und GieBen mit induktiven GieBgeraten
Zum Schmelzen und GieBen der Modellgusslegierungen eignen sich am besten die
induktiv beheizten Vakuum-Druckguss Gerédte von Kulzer, ausgestattet mit NEM-Kera-
mikschmelztiegeln.

NFi

CE ium EH ium Laser’

1.Vorschmelze

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

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

2. Einleitung Vorschmelze unterbrechen
des GieB- GieBkessel offnen
vorganges GieBform einlegen
Hauptschmelze starten

3. GieBvorgang | wenn der 3 Sekunden nach dem Verschwin- | 6 Sekunden
manuell Schmelz- den des Schmelzschattens nach dem
auslosen schatten Verschwinden

verschwindet des Schmelz-

schattens®




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

werden!

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

5. Ausarbeiten des Gussobjektes

Rohgiisse werden mit dem speziellen Strahimittel M oder 250 pm Al,0, Strahimittel bei

einem Maximaldruck von 4,0 bar abgestrahlt. Dadurch bleibt die optimale Kantenschérfe

und Oberflachenstruktur des Gi j erhalten. ist itsschadlich.

Beim Ausarbeiten und Abstrahlen ist geeignete Absaugung und / oder Atemschutzmaske

Typ FFP3-EN 149-2001 zu benutzen.

6. Loten

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

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

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

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

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

filhrt. Dabei ist kein Vorschwemmen nétig. Bei Lotungen von hochpalladiumhaltigen

Aufbrennkeramiklegierungen an Heraenium, muss die Létstelle der Aufbrennkeramikle-

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

Stahlgold Lot 750 geldtet wird.

7 LaserschweiBen

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

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

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

dem VerschweiBen grundsétzlich entfernt werden. Palladium-Basislegierungen sind

grundsétzlich nicht an Modellgussprothesen (CoCr) schweiBbar.
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Empfohlene Parameter (Herapuls):  Fokus: Z1,1-1,3mm

Pulsdauer: 12-15ms

Leistung:  abhéngig von der Materialstarke
7a.L iBen von ium CE, ium EH, Heraenium NF
Beachten Sie bitte: Der in den Legierungen enthaltene Kohlenstoff fiihrt zur Carbid-
bildung in der SchweiBnaht. Dadurch besteht das Risiko der Versprodung in der SchweiB-
naht. Um dies zu vermeiden, muss stets mit dem speziellen Kulzer Laser-SchweiBdraht
geschweiBt werden.
7h. 1 iBen von ium Laser
Beachten Sie bitte: Bei direktem Kontakt der zu verbindenden Fldchen ist SchweiBen
ohne Zusatzwerkstoff méglich. Bei vorhandenem Spalt sollte stets mit dem speziellen
Kulzer Laser-SchweiBdraht oder mit arteigenem Zulegematerial geschweiBt werden.
8. Ver keit von
Heraenium-Legierungen diirfen grundsatzlich nur einmal vergossen werden. Gusskegel
und Gusskandle werden von Kulzer wieder zuriickgekauft. Fragen Sie nach aktuellen
Riickkaufpreisen.
9. Gegenanzeigen, Nebenwirkungen und W i mit anderen
Bei Uberempfindlichkeit (Allergie) gegen Bestandteile der Legierung diirfen die Herae-
nium Legierungen nicht verwendet werden
Als Einzelfélle wurden Uberempfindli tionen oder elektroc! i bedingte,
Grtliche Missempfindungen (z.B. Geschmacksirritationen und Reizung der Mundschleim-
haut) beschrieben.
Bei apme|maIem oder antagonistischem Kontakt zu Zahnersatz aus nicht artgleichen
Leg gen kdnnen g i Effekte . Sollten elektrochemisch bedingte,
Grtliche Missempfmdungen durch den Kontakt mit anderen Legierungen auftreten und
andauern, miissen die Arbeiten durch andere Werkstoffe ersetzt werden.
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Chemi Z

Chemische Zt ung in Massen-%

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -

EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -

NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05

Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Daten

Dichte | Schmelz- | GieB- | Hérte | 0,2% | Bruch- E-

intervall | temp. Dehn- | dehnung | Modul

g/em® °C "Cp Hv10 grenze % ’ GPa

MPa

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

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

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

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

Laser

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

** je nach Gusssystem.




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

b i = i der Kulzer GmbH.

Technische Anderungen vorbehalten
Stand: 2010-09



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instructions for use

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

Usage:

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

1. Waxing up

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

2. Sprueing

Only two sprues are required with any type of framework. The diameter of the sprues
should be 3.5 mm and the length 20—35 mm.

Feeder sprues with reservoirs are added to the thicker sections — the reservoirs should
be 5.4 or 5.9 mm in diameter and the sprues 2.5 or 2.9 mm in diameter. Ventilation
sprues, 0.8 mm in diameter and 1 cm in length, lead to a pressure relief sprue with a
diameter of 1.2 mm, which runs around the framework. It is essential that the transitions
from the sprue former to the sprues and from the sprues to the pattern are smooth. When
attaching the sprues, ensure that the tip of the sprue former is approx. 3—4 mm above
the highest point of the wax pattern.
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3. Investing and preheating
The mixing ratios, expansion control and preheating schedules etc. vary depending on
the investment material. The data for the investment materials are shown in the relevant

instructions.

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

CE EH ium Laser’ NF
1. Pre-melting | Pre-melting is discontinued when the last ingotis | Melt metal
half melted fully (no visible
contours)
2. Start Interrupt pre-melting
casting Open the casting drum
Insert the mould
Commence main melt
3. Start Once the 3 seconds after the shadow 6 seconds
casting by shadow disappears after the
hand disappears shadow dis-
appears*

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



5. Trimming the casting

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

6. Soldering

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

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

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

Power duration:  depends on the thickness of the material



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

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

7b. Laser welding with Heraenium Laser

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

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

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

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

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

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



Chemical composition
Chemical composition in % by weight
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 |1 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
data
Density| Melting | Casting 02% Young’s
range temp. s yield |at ruptur
glem? °C °C HV 10 stringt % GPa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Preheating temperature for all alloys 950 °C—1030°C **
** Depending on casting system.




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

Heraenium® = registered trademark of Kulzer GmbH

Subject to technical changes
Dated: 2010-09



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

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Alliages de type 5 (selon la norme EN IS0 22674)

Application :

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

1. Modelage

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

2, Conformation des canaux d’alimentation

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

Au niveau des zones de forte épaisseur, des canaux d'alimentation supplémentaires pré-
sentant chacun une nourrice de 5,4 a 5,9 mm de diamétre et une tige dont le diametre
est compris entre 2,5 et 2,9 mm doivent étre placés. Des évents de 0,8 mm de diamétre
et de 1 cm de longueur rejoignent un canal circulaire périphérique de 1,2 mm de dia-
meétre assurant I'équilibrage des pressions. Les raccords entre le cone de coulée et les
tiges de coulée ainsi que ceux entre les tiges et I'objet & couler doivent étre progressifs.
14



Lors de la mise en place des tiges de coulée, veiller a ce que I'extrémité du cone de
coulée soit située a environ 3—4 mm au-dessus de la partie la plus élevée de la
maquette.

3. Mise en revétement et préchauffage

Les rapports de mélange, la maitrise de I'expansion, les processus de préchauffage, etc.
différent selon le revétement utilisé. Pour le revétement, ce sont les données indiquées
par chaque mode d’emploi qui sont a prendre en compte.

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

CE ium EH ium Laser ium NF|

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

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

2. Démarrage Interrompre la fonte primaire

du processus Ouvrir la chambre de coulée

de coulée Installer le cylindre

Démarrer la fonte principale




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

Important: Régler le vide sur 250 mbars. Il ne faut pas utiliser un vide plus pousseé.

* Le déchirement éventuel de la couche d’oxyde durant la fonte primaire ou la fonte principale n’est
pas a prendre en compte pour I'évaluation du processus de fonte

5. Traitement de I’objet coulé

Les objets bruts de coulée sont sablés a I'aide de I'abrasif M ou a I'oxyde d’alumine & 250

um a 4,0 bars de pression. Ainsi, la netteté optimale des angles et la structure de la

surface de I'objet coulé seront préservées. La poussiére de métal est dangereuse pour la

santé. Pour le grattage et le sablage, utiliser un systéme d’aspiration adapté et/ou un

masque de protection contre la poussiére de type FFP3-EN 149-2001

6. Brasage

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

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

7. Soudage au laser

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

Paramétres recommandés Diamétre de la focale: @ 1,1-1,3 mm

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

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

7h. Soudage au laser de Heraenium Laser

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



8. Utilisation de masselottes

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

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

ition chimique

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

Heraenium CE 635|278 | 66 | 06 | 1,0 [ 03 | 02 -
ium EH 635|280 | 65 | 06 | 1,0 [ 015025 | -

NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -




Densité| Intervalle [Temp.| Dureté | Limite [Allonge-| Module
de fusion | de s | d’élasticité |ment a la|d"élasticité
3 °C fusion a0,2% |rupture | GPa
g/cm’ o HV 10 MPa %
CE 8,0 |1330-1380[ 1530 | 380 580 4 228
EH | 80 [1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 |1330-1380[ 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380[ 1530 | 340 610 12 220
Laser

La température de préchauffage pour tous les alliages se situe entre 950 °C et 1030°C **
**En fonction du systéme de coulée.

10. Remarques

Les alliages CoCr peuvent contenir des traces de nickel (<0,1% de la masse). Pour

connaitre les dispositions en matiére de mise au rebut, se reporter a la fiche de données

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

Heraenium® = marque déposée de Kulzer GmbH

Sous réserve de modifications techniques
Mise a jour de I'information: 2010-09



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrucciones de uso (ES)

Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Aleaciones de tipo 5 (de conformidad con la norma EN 1SO 22674)

Aplicacion:

Heraenium CE y EH/NF/Laser son aleaciones de cobalto-cromo que se utilizan para la
ion de protesis r ibles. Presentan una gran resistencia y una excelente recu-

peracion elastica. Heraenium CE y EH/NF/Laser son también muy elasticas y pueden

recortarse y soldarse con facilidad.

1. Modelado en cera

Los armazones de CoCr se modelan sobre un modelo de revestimiento de acuerdo con
los criterios 0 y para prétesis de CoCr. Para el modelado
y la colocacion de bebederos se recomienda la cera para colados KF especial. La cera
para colados KF se infiltra con un afinador de grano que mejora notablemente la estruc-
tura del colado asi como las propiedades mecénicas de las aleaciones para colado.

2. Colocacion de bebederos

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

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

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

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

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

Introducir el cilindro
Comenzar la fundicion principal

3. Inicio del Cuando la Tres segundos después de que Seis segundos
colado manual | pelicula mate | desaparezca la pelicula mate después de
desaparece que desapa-
rezca la peli-
cula mate*
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Importante: ajustar el vacio a 250 mbar. El vacio no debe ser superior.
*Si la capa de 6xido se abre durante la prefundicion o la fundicion principal, esto no tiene por qué
influir en la evaluacion del proceso de fundicion.

5. Recorte y colado

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

6. Soldadura

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

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

7. Soldadura laser

La potencia del impulso debe ajustarse en funcion del grosor de las unidades. La prolon-
gacion de la duracién del impulso aumenta el volumen de metal fundido. A su vez, esto
prolonga los tiempos de solidificacion, lo que tiene un efecto positivo en el cordén de
soldadura. Antes de la soldadura laser, deben eliminarse todos los restos de soldadura de
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la zona del corddn. Las aleaciones con base de paladio no pueden soldarse nunca a
prétesis de CoCr.
Ajustes recomendados  Diametro focal: 1,1-1,3mm
(Herapuls): Duracion del impulso: ~ 12—15ms
Duracion de la potencia: depende del grosor del material

7a Soldadura laser de Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

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

7h. Soldadura laser con Heraenium Laser

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

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

9. Contraindicaciones, efectos secundarios e interacciones con otras aleaciones dentales
En caso de hipersensibilidad (alergia) a los componentes de las aleaciones de Herae-
nium, interrumpir su uso. En casos aislados, se han notificado reacciones de hipersensi-
bilidad (alergias) y disestesia local de origen electroquimico, como por ejemplo, alteracio-
nes del gusto e irritacion de la mucosa bucal. Pueden producirse efectos galvanicos si se
produce un contacto proximal o antagdnico con prétesis de otras aleaciones. Si como
consecuencia del contacto con otras aleaciones se produce disestesia local persistente
de origen electroquimico, las restauraciones deberan reemplazarse por otras de distinto

material.
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Composicion quimica
Composicion quimica por peso (%)
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Datos té
Densi-| Margen | Temp. | Dureza | Limite | Alarga- | Modulo
dad |temp. fusion| colado s elastico [miento en|de elas-
°C °C aparente| la rotura | ticidad
yem® W10 fo2%| % | Gpa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 720 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser
La temp de pr de todas las i es de 950°C—-1.030°C **

** En funcién del sistema de colado.
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10. Observaciones

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

Heraenium® = marca comercial registrada de Kulzer GmbH

Sujeto a modificaciones técnicas
Revision: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Istruzioni per I'uso @

Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Leghe tipo 5 (a norma EN 1SO 22674)

Applicazione:

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

1. Modellazione

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

2. Imperniatura

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

Per sezioni di maggior spessore aggiungere un canale di alimentazione del diametro di
2,50 2,9 mm con una nutrice del diametro di 5,4 0 5,9 mm. Dei canali di ventilazione del
diametro di 0,8 mm e della lunghezza di 1 cm sono collegati ad un canale per la compen-
sazione della pressione del diametro di 1,2 mm, che circonda lo scheletrato. Il collega-
mento fra il cono e i canali di colata e fra i canali di colata e il modellato deve essere
uniforme. Durante il collegamento dei canali di colata accertarsi che I'estremita del cono
si trovi circa 3—4 mm sopra il punto pili alto del modellato in cera.
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3. Messa in rivestimento e preriscaldo
| rapporti di miscelazione, il controllo dell’espansione, i programmi di preriscaldo, ecc.,
variano in funzione del tipo di rivestimento utilizzato. | dati dei rivestimenti sono riportati
nelle rispettive istruzioni per I'uso.

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

CE EH ium Laser’ NF
1. Prefusione | Interrompere la prefusione quando I'ultimo lingotto &) Fondere com-
fuso per meta. pletamente il
metallo (nes-
sun profilo
visibile)
2. Inizio della Interrompere la prefusione.
fusione Aprire la camera di fusione.
Inserire il cilindro.
Iniziare la fusione principale.
3. Awio Quando I'ombra) 3 secondi dopo la scomparsa 6 secondi
manuale della | di fusione dell’ombra di fusione dopo la scom-
fusione scompare. parsa dell’'om-|

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

5. Rifinitura del manufatto fuso

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

6. Saldatura

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

La saldatura con la fiamma di manufatti fusi in Heraenium con manufatti in leghe dentali nobili
awviene con il saldame in cromo-cobalto/oro 750 e il fondente Hera SLP 9. Non & necessaria
una presaldatura. Per la saldatura di Heraenium con leghe per ceramica ad alto contenuto di
palladio, in caso di saldatura primaria trattare la zona di saldatura della lega per ceramica con
Herador 1060, mentre in caso di saldatura secondaria con saldame in cromo-cobalto/oro 750.

7. Saldatura al laser

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

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

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

7h. Saldatura al laser con laser Heraenium

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

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

9. indicazioni, effetti iei ioni con altre leghe dentali
Interrompere I'uso del prodotto in caso di ipersensibilita (allergia) ad uno dei componenti
delle leghe Heraenium.

Sono stati riportati casi individuali di reazioni di i ibilita (allergie) e di ia locale
dovuta a processi elettrochimici, ad es. alterazioni del gusto e irritazione della mucosa orale.
Il contatto prossimale o antagonista con protesi dentali realizzate con leghe di diverso
tipo puo provocare effetti galvanici. In caso di disestesia locale permanente dovuta a
processi elettrochimici per contatto con altre leghe, utilizzare materiali di diverso tipo.
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chimica
Composizione chimica in peso %
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 |1 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Dati tecnici
Densita| Intervallo | Tempe- | Durezza |Limite di| Allunga- | Modulo
di fusione |ratura di snerva- | mento a |di elasti-
glem °C fusione Hv10 mento | rottura | cita
°C 0,2% % GPa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
ium EH 8,0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 720 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Temperatura di preriscaldo per tutte le leghe 950 °C—1030°C **

**In funzione del sistema di fusione.
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10. Note
Le leghe a base di CoCr possono contenere tracce di nichel (<0,1% in peso). Per lo
smaltimento attenersi alla scheda dei dati di sicurezza o alle disposizioni nazionali.

Heraenium® = marchio registrato di Kulzer GmbH

Con riserva di modifiche tecniche
Aggiornamento al: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrugdes de utilizagio
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Ligas tipo 5 (conforme EN IS0 22674)

Utilizagao:

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

1. Enceramento

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

2. Colocacéo de condutos

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

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

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

4. Fusdo e moldagem com as fundidoras de indugao de vacuo

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

Heraenium CE | Heraenium EH | Heraenium Laser | Heraenium NF
1. Pré-fun- | A pré-fundicéo é interrompida quando metade do Fundicdo com-

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

2. Inicio da Interrupcao da pré-fundicéo

fundicdo Abertura do tambor de fundi¢do

Insercao do molde
Inicio da fundicdo principal

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

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

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

6. Soldagem

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

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

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

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

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

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

8. Utilizacéo de botdes de fundicao
As ligas Heraenium devem ser fundidas uma (nica vez. A Kulzer faz a retoma de botdes
de fundic@o e condutos.

9. Contra-indicacdes, efeitos arios e i oes com outras ligas odontoldgicas.
Em casos de hipersensibilidade (alergia) aos constituintes das ligas Heraenium, interrompa
a sua utilizagéo.

Foram relatados casos isolados de reacdes de hipersensibili (alergias) e

local electroquimicamente induzida, tais como alteragdes no paladar e irritagdo da
mucosa oral.

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

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

CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Dados té
Densi- |Intervalo de [Temp. de| Dureza | Limite | Alonga- | Modulo
dade | fundicdo [fundicdo| s de [mento de (de Young
glem® °C °C HV 10 defo_r» ruatura GPa
macéo %
de 0,2%

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

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

NF | 871 [1330-1380| 1530 | 360 720 5 230

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

Laser

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

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

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

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

Importado e Distribuido 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
Ultima revisdo: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Gebruiksaanwijzing (ND

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

Gebruik:

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

1. Modelleren

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

2. Vormgeving van het gietkanaal

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

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

3. Inbedden en voorverhitten

De mengverhoudingen, expansiecontrole en voorverhittingsschema’s  verschillen
afhankelijk van het i jaal. De voor de i ialen worden
weergegeven in de relevante instructies.

)

4. en gieten met

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

CE ium EH ium Laser ium NF|
1. Het wordt zodra het laatste | Smelt het
gietblokje voor de helft gesmolten is metaal geheel
(geen zichtbare
contouren)
2. Starten Onderbreek het voorsmelten
met gieten Open de gietkamer

Plaats de gietvorm
Begin het hoofdsmelten

3. Starten Zodra de 3 seconden nadat de schaduw 6 seconden

met het met | schaduw verdwijnt na-dat de

de hand gieten | verdwijnt schaduw
verdwijnt*
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Belangrijk! Stel het vacuiim in op 250 mbar. Het vacuiim mag niet hoger worden ingesteld!
* Als de oxidehuid openscheurt tijdens het voor- of het hoofdsmelten, hoeft dit geen invioed te hebben
op uw beoordeling van het gietproces.

5. Afwerken van het gietsel

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

6. Solderen

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

7. Laserlassen

De kracht van de puls moet worden ingesteld volgens de dikte van de units. Verlenging
van de pulsduur verhoogt het volume van gesmolten metaal. Dit verlengt de
uithardingstrijd, wat een positief effect heeft op de soldeerzoom. Voér het lassen moeten
alle sporen geheel worden verwijderd uit het lasnaadgebied. Op palladium gebaseerde
legeringen kunnen nooit worden gelast aan CoCr gebitsprothesen.
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Aanbevolen instellingen Focale diameter: & 1,1-1,3mm
(Herapuls): Pulsduur: 12-15ms
Pulsduur: Hangt af van de dikte van het materiaal

7a. Laserlassen Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

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

7h. Laserlassen met Heraenium Laser

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

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

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

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

Inindividuele gevallen werden overgevoeligheidsreacties (allergieén) en elektrochemisch-
geindiceerde locale d hesie gemeld, zoals kveranderingen en irritatie van het
mondslijmvlies.

Galvanische effecten kunnen optreden onder proximaal of antagonistisch contact met
gebitsprothesen van andere legeringen. Als aanhoudende, elektrochemisch
geinduceerde, locale dysesthesie ontstaat uit contact met andere legeringen, moeten de
restauraties worden vervangen door andere materialen.
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Chemi lling
Ci samenstelling in % naar gewicht
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 | 1.0 | 0.3 | 0.2 -
EH 635|280 | 65 [ 06 | 1.0 [ 015 ) 0.25 -
NF 63.35]29.0 | 50 [ 06 | 1.0 | 025 | 03 | 05
Heraenium Laser 63.5 | 280 | 65 | 0.6 | 1.05 |<0.05] 0.3 -
Dicht- | Smelt- Giet- |Hardheid| 0.2% |Breukrek | Young's
heid interval | temp. yield %
glent oC °C [y g [strength GPa
CE | 8.0 |1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
Heraenium EH 8.0 [1330-1380| 1530 310 620 7 228
ium NF 8.1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8.0 |1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

Voorverhittingstemperatuur voor alle legeringen 950 °C — 1030 °C **

** Afhankelijk van het gietsysteem.
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10. Opmerkingen

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

[ ium® = i van Kulzer GmbH

Onder voorbehoud van technische wijzigingen
Status: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Bruksanvisning (SED

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Typ 5-legeringar (enligt IS0 22674)

Anvindningsomrade:

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

1. Uppvaxning

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

2. Utformning av gjutkanaler

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

Matningskanaler med reservoarer placeras vid de tjockare delarna — reservoarerna bor
vara 5,4 eller 5,9 mm i diameter och kanalerna 2,5 eller 2,9 mm i diameter. Avluftnings-
kanaler, 0,8 mm i diameter och 1 cm Ianga, leder till en tryckutjgmningskanal med 1,2 mm
diameter som Ioper runt skelettet. Det &r viktigt att alla dvergangar mellan gjuttratt och
gjutkanaler och mellan gjutkanaler och modell ar avrundade. Se till att spetsen pa gjuttrat-
ten ligger ungefar 3—4 mm hdgre an vaxmodellens hdgsta punkt.
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3. Inbaddning och forvarmning

allanden, expansior och férvarmning m.m. varierar beroende pa
vilken inbaddningsmassa som anvénds. Eg for inbaddni aterfinns i
brukanvisningen for massan.

4. Smaltning och gjutning i induktionsgjutapparater med vakuumtryck
Kulzers  indukti j med yck och i deglar for oddla
metallegeringar ar de mest Iampade for sméltning och gjutning av CoCr-legeringar.

CE ium EH ium Laser’ ium NF|
1. Forsmaltning | Forsmaltningen avbryts nér hélften av det sista Smalt metallen
gjutmaterialet har smalt helt (inga syn-
liga konturer)
2. Paborja Avbryt forsméltningen
gjutning Oppna gjutkammaren

Sétt ner gjutformen
Starta huvudsméltningen

3.Starta gjut- | Sasnartden | 3 sekunder efter att den matta 6 sekunder

ning manuellt | matta ytan har | ytan forsvunnit efter att den
forsvunnit matta ytan ha
forsvunnit*

Viktigt! Stéll in vakuumtrycket pa 250 mbar. Hogre vakuumtryck far inte anvéindas!
* Att oxidhuden spricker under forsmaltning eller huvudsmaltning behdver inte péverka sméltnings-
processen.
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5. Efterbehandling av gotet

Ragjutningar dstras med ialsli M eller 250 pm aluminiumoxid vid ett

tryck p& max. 4,0 bar. Darigenom bibehélls optimal kantskarpa och ytstruktur hos gétet.

Metallstoft ar skadligt for halsan. Vid efterbearbetning och sandbléstring ska I&mpligt
och/eller ansi enligt standard EN 149-2001, klass FFP3 anvéndas.

6. Lodning

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

Heraenium-gét 1odes till ademetallegeringar med brannare och koboltkrom/guldiod 750
samt flussmedel Hera SLP 99. Férlodning ar inte nodvéndig. Vid 16dning av MK-legeringar
med hogt palladiuminnehall till Haraenium bor Iodskarven pa MK-legeringen forlodas med
Herador lod 1060 innan porslinsbrénning sker och ddas med koboltkrom/guldlod 750.

7. Lasersvetsning
Laserpulsens styrka ska stéllas in efter gétets tjocklek. Langre pulstid ger storre volym
smélt metall. Detta forldnger stelningstiderna vilket far en positiv effekt pa svetsfogen.
Fore lasersvetsningen maste alla rester fran lodet avidgsnas frén fogen. Palladiumbase-
rade legeringar kan aldrig svetsas till koboltkrom-proteser
Rekommenderade instéllningarFokus, diameter: @ 1,1-1,3 mm
(Herapuls): Pulslangd: 12-15ms

Pulsstyrka: anpassas till materialets tjocklek
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7a. Lasersvetsning av Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

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

7b. Lasersvetsning med Heraenium Laser

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

8. Anvéndning av dverskott
Heraeniumlegeringar far endast gjutas en gang. Kulzer &terkoper dverskott och gjutkana-
ler. Fraga efter dagspriserna.

9. Kontraindikationer, biverkningar och i i med andra ingar
0m overkénslighet (allergi) mot de ingdende amnena i Heraenium-legeringarna upptra-
der ska de inte anvéndas.

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

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

Kemisk i viktprocent
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniska data
Densi- | Sméltinter- | Gjut- | Hardhet | 0,2% | Brotttdj- [E-modul
tet vall temp S strack- | ning GPa
m °C C 1o gr'ﬁns %
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

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

** Beroende pa gjutsystem.
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10. Anmérkningar
Koboltkrom-baserade legeringar kan innehlla spar av nickel (<0,1 viktprocent)
Lés i materialsékerhetsbladet eller i nationella foreskrifter om hur materialet ska kasseras.

Heraenium® = registrerat varumérke for Kulzer GmbH

Tekniska &ndringar forbehélles
Version: 2010-09

49



Heraenium® CE, Heraenium® EH, Brugsanvisning

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

Anvendelse:

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

1. Opmodellering

CoCr-stel opmodelleres pa en indsmbningsmodel ifolge de sedvanlige anatomisk og
kriterier for CoCr-pi . Det anbefales at anvende sarligt KF stabevoks til

opmodellering og stebestift. KF stabevoks indeholder en flberbehandler der i hgj grad

bade forbedrer stobningens struktur samt ingernes

2, Stabestifter

De kraeves kun to stgbestifter til alle typer stel. Stabestifternes diameter skal vaere 3,5
mm og leengden 20—-35 mm.

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

Blandingsforholdende, ekspansionkontrol og forvarmlngsskemaeme osv. varierer afhan-
gigt af indstebningsmaterialet. Data om ialerne vises i de
vejledninger.

4. ing og ing med i i med vakuum
Kulzer induktionsstebeapparater med vakuumtryk med keramiske digler til uzedle metal-
legeringer er bedst egnede til smeltning og stebning af CoCr-legeringer.

CE ium EH ium Laser’ ium NF|
1. Forsmelt- Forsmelt, indtil der tydeligt ses en Klar film pé den | Smelt metallet
ning sidste stabeblok, der stikker ud af det smeltede fuldsteendigt
metal (ingen synlige
kanter)
2. Start Afpryd forsmeltning
stgbningen Abn stebekedlen

Indszet stebeformen
Start hovedsmeltningen

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

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

Upolerede stabninger sandblaeses med serligt slibende M eller 250 uM Al,0, slibemiddel
ved et maksimalt tryk pa 4,0 bar. Dette sikrer at stobningen bevarer en intakt optimal
kantdefinition og overfladestruktur. Metalstgv er sundhedsfarligt. Der skal anvendes et
passende udsugning og/eller en type FFP3-DA 149-200 ved renove-
ring og sandblaesning.

6. Lodning

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

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

7. Lasersvejsning
Impulsens styrke skal indstilles til enhedens tykkelse. Hvis impulsvarigheden forlenges,
vges mangden af det smeltede metal. Dette VI| forlenge storkningstiden, hvilket har en
positiv effekt pa svej Inden ingen skal alle spor af slagloddet veere
fuldsteendig fiernet fra somomradet. Palladiumbaserede legeringer ma aldrig svejses til
CoCr-proteser.
Anbefalede indstillinger Fokal diameter: @ 1,1-1,3mm
(Herapuls): Impulsvarighed:  12—-15ms

Stromvarighed:  afhanger af materialets tykkelse
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7a. Lasersvejsning Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

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

7b. Lasersvejsning med Heraenium Laser

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

8. Anvendelse af stabeknapper
Heraeniumlegeringer ma kun stabes en gang. Kulzer tilbagekeber stabeknapper og -stif-
ter. Sperg efter de aktuelle pnser

9, indil i ogi i med andre dentale legeringer.
| tilfeelde af overfalsomhed (allergi) overfor i fferne i Heraeni jeringer ma
anvendelsen af dem ikke fortseettes.

Der er blevet indberettet individuelle tllfaelde af overfglsomhedsreaktioner (allergier) og
elek -il lokal som fx. smagsforandring og irritation af den
orale slimhinde.

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

Kemisk i vegt %
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniske data
Densi- |Smelteinter-| Stgbe- |Hardhed| 0,2% | Brudfor- | Youngs
tet val temp. S flyde- modul
glem? °C °C [ hy1o | spen- % GPa
ding
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

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

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

Heraenium® = registreret varemarke tilharende Kulzer GmbH

Underlagt tekniske endringer
Ajourfert: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Bruksanvisning

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

Bruksomrade:

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

1. Voksmodellering

CoCr modellproteser er voksmodellert pa en innstopingsmodell i henhold til vanlige ana-
tomiske og mekaniske kriterier for CoCr tannproteser. Det anbefales spesiell KF stope-
voks for voksmodellering og utforming av stapekanaler. KF stapevoks er infiltrert med en
kornraffineringsevne som vesentlig forbedrer stapestrukturen og dermed stopelegerin-
genes mekaniske egenskaper.

2. Utforming av stepekanaler

Det kreves bare to stapekanaler for alle typer konstruksjoner. Stgpekanalenes diameter
ber vaere 3,5 mm og lengden 2035 mm.

P4 tykke deler anbringes det ytterligere etterfylli aler — etterfylling: dia-
meter bar veere 5,4 eller 5,9 mm og stepekanalenes diameter 2,5 eller 2,9 mm. Utluf-
tingskanaler med 0,8 mm i diameter og 1 cm i lengde, forer til en trykkavlastningskanal
hele veien rundt med en diameter pa 1,2 mm. Det er vesentlig at overgangen fra stope-
trakten til stopekanalene og overgangen fra stapekanalene til stapeobjektet er utformet
slik at smeltingen renner lett inn. Nar stopekanalen pafestes skal man serge for at stope-
traktens start star ca. 3—4 mm hoyere over voksmodelleringens hgyeste punkt.
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3. Innsteping og forvarming

i hold, ekspansj ing, forvarmingsp osv. varierer avhengig av
innstepingsmaterialet For innstgpingsmaterialene gjelder opplysningene | brukerinfor-
masjonen.

4. Smelting og steping med i i trykk
Kulzer induksjonsoppvarmede vakuum-trykk iner med ikkdi for
legeringer av uedle metaller egner seg best til smelting og steping av CoCr- Iegennger
CE ium EH ium Laser’ ium NF|
1. Forsmelting | Forsmeltingen avbrytes nér den siste stopeblokken | Metallet smel-
er halvveis smeltet. tes fullstendig
(ingen synlige
kanter)
2. Starte Avbryt forsmeltingen
stgpingen Apne stgpekammeret
Sett inn stgpeformen
Start hovedsmeltingen
3. Manuell Etter at den 3 sekunder etter at den matte 6 sekunder
start av stg- matte filmen er| filmen er forsvunnet etter at den
pingen forsvunnet matte filmen
er forsvunnet*

Vlktlg' Innstill vakuumet pa 250 mbar. Det ma ikke innstilles et sterkere vakuum!
brister pa oksi under i eller { bor ikke influere vur-
deringen av smelteprosessen.
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5. Stopingens utarbeiding

Réstapinger sandblases med spesielt slipemiddel M eller 250 pm Al0, slipemiddel ved

et maksimaltrykk pa 4,0 bar. Dette sikrer at stopeobjektets optimale kantskarphet og

over 1 forblir intakt. er farlig for helsen. Ved bearbeiding og sand-

blasing bruk et passende ekstraksjonsanlegg og/eller ansiktsmaske, type FFP3-EN 149-
001.

6. Lodding

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

Heraenium stepeenheter loddes til edelmetall-tannlegeringer med flamme ved bruk av
koboltkrom/gull loddemiddel 750 og flussmiddel Hera SLP 99. Forhandslodding er ikke
ngdvendig. Nar bonding-legeringer med heyt palladiuminnhold loddes til Heraenium, ma
Ic til bonding-legeringen forhdndsloddes med Herador 1060 fer porselen-
brenning og etterpa loddes med koboltkrom/gull loddemiddel 750.

7. Lasersvelsmg

Pulsytelsen skal velges ti de objektets tykkelse. En lengre pulstid gir et storre
volum av smeltet metall. Dette forlenger stivningstidene, noe som har en positiv virkning
pa svei 1. For lasersveisingen utferes ma alle spor av lodding veere fullstendig

fiernet fra somomradet. Palladiumbaserte legeringer kan aldri sveises til CoCr-tannprote-
ser.

F i T @1,1-13mm
(Herapuls): Pulsvarighet: 12-15ms

Ytelsesvarighet: ~ avhengig av materialets tykkelse
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7a. Lasersveising Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Vennligst merk! Karbonet i legeringene kan ogsa forarsake karbiddannelse i sveisesom-
men. Dette kan gjere at sveisingen blir skjor. For & unnga dette, skal det alltid sveises
med den spesielle Kulzer lasersveisetraden.

7b. Lasersveising med Heraenium Laser

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

8. Bruk av stapekjegler
Heraenium-legeringer kan bare stapes en gang. Kulzer gjenkjeper stapekjegler og stape-
kanaler. Vennligst sper etter aktuelle priser.

9. Kontraindikasjoner, bivirkninger og i j med andre inger.

| tilfeller med hypersensitivitet (allergi) mot Heraen . avbryt
bruken.

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

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

Kiemisk i prosent
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniske data
Tetthet|Smelteinter-| Stepe- |Hardhet | 0,2% |Bruddfor- | Youngs
vall temp. S strekke-| lengelse | modul
glem® °C °C Hv 10 | grense % GPa
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Forvarmingstemperatur for alle legeringer 950 °C—1030°C **
** Avhengig av stepesystemet.
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10. Merknader
CoCr-baserte legeringer kan inneholde spor av nikkel (< 0,1 presentmasse).
igst se HMS et eller nasj regelverk for kassering.

Heraenium® = registrert varemerke av Kulzer GmbH

Underlagt tekniske endringer
Redaksjonen avsluttet: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Kayttoohje ®
Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Tyypin 5 seokset (EN ISO 22674 mukaan)
Kaytto:
Heraenium CE ja EH/NF/Laser ovat koboltti i ia, joita kdytetaan ir

oteesien Ne ovat erittdin kestévid ja niiden elastinen palautu-
miskyky on erinomainen. Heraenium CE ja EH/NF/Laser ovat liséksi erittdin elastisia ja
niitd on helppo tyd hitsata.

1. Valumallin muotoilu

CoCr-rakenteet muotoillaan CoCr hammasproteesellle tavanomaisten anatomisten ja
mekaanisten séantdjen I llista. Erityistd KF-mallivaluvahaa i
vahaukseen ja valukanavan muotoiluun. KF-mallivaluvaha on rakeen hi 1t
jalla, mika parantaa olennaisesti valustruktuuria ja valettujen lejeerinkien mekaanisia
ominaisuuksia.

2, Valukanavan muotoilu

Kaikissa rakenteissa tarvitaan vain kaksi valukanavaa. Valukanavien halkaisijan tulee olla
3,5 mm ja pituuden 20—-35 mm.

Paksuihin osiin tehdéén liséksi séilidilla varustetut sydttovalukanavat — séilididen halkai-
sijoiden pitdd olla 5,4 tai 5,9 mm ja kanavien 2,5 tai 2,9 mm. Tuuletuskanavat, joiden
halkaisijat ovat 0,8 mm ja pituudet 1 cm, johtavat kiertavadn pair

kanavaan, jonka halkaisija on 1,2 mm. On térkedd, ettd valusuppilon ja valukanavien
vélinen rajapinta on tasainen. Valukanawen kunnltyksessa on huomioitava, etté valusup-
pilon alkupaa on noin 3—4 mm kor kohdan yl&
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3. Upotus ja esilammitys

Ihteet, pai aato, es! ym.
neesta. Upotusaineiden kaytdssé pétevat kéyttoohjeissa mainitut tiedot.
4, Sulatus ja valaminen induktiivisilla tyhjio-paine-laitteilla
CoCr-seosten sulatukseen ja valamiseen soveltuvat parhaiten induktiokuumennetut Kul-
zer -tyhjio-paine-valulaitteet, jotka on varustettu epéjaloille metalliseoksille tarkoitetuilla
keramiikansulatusupokkailla.

riippuen upotusai-

CE ium EH ium Laser’ ium NF|
1. Esi Esi ytetddn, kun viimeinen valuharkko | Metalli sulate-
on sulanut puoliksi taan taydelli-
sesti (ei naky-
vid reunoja)
2. Valamisen Esisulatus keskeytetdan
aloitus Valupata avataan

Valumuotti asennetaan siséén
Sulatuksen péévaihe kaynnistetaén

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

tuman lau- varjo haviaa sen jalkeen sulatusvarjon

kaisu késin hévidmisen
jalkeen*

Tarkeaa' Tyhjio saadeﬂava 250 mbariin. Tyhjiota ei saa saataa voimakkaammaksi!
st esi- tai pads aikana ei oteta huomioon sula-

tusprosessm arvioinnissa
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5. Valuobjektin valmistelu

Raakavalut hiekkapuhalletaan erityisella 250 pum Al0, puhalteella maksimipaineen
ollessa 4,0 baria. Nain varmistetaan valuobjektin reunojen optimaalinen terdvyys ja pin-
tarakenne. Metallipdly on vaarallista terveydelle. Kéyté viimeistely- ja hiekkapuhallus-
tissé sopivaa imupoistojdrjestelmaa ja/tai tyypin FFP3-EN 149-2001 pdlynaamaria.

6. Juotto

Heraenium-valukappaleiden juotossa Heraeniumiin tai taivutettuihin puristimiin, ne voi-
daan kiinnittéd ensin paikalleen pistehitsauslaitteella ja juottaa sitten kobolttikromilla/
kultajuotteella 910 ja Kulzer Hera SLP 99 -juoksutteella

Heraenium paleet j jalc ilejeerinkeihin liekilld kaytt-
téen kobolttikromia/kultajuotetta 750 ja Hera SLP 99 -juoksutetta. Esijuottaminen ei ole
tarpeellista. Erittdin palladiumpitoisten pintaan poltettavien lejeerinkien juotossa Heraeni-
umiin taytyy lejeeringin juotoskohta esijuottaa ennen keramiikanpolttoa Herador
1060-juotteella ja jalkijuottaa kobolttikromilla/kultajuotteella 750.

7. Laserhitsaus

Pulssiteho on valittava objektin paksuuden mukaan. Pitempi pulssiaika aiheuttaa suu-
remman sulatteen tilavuuden. Tamd pidentdd jahmettymisaikaa, milld on positiivinen
vaikutus hitsisaumassa. Ennen laserhitsausta kaikki juotteen ja&nndkset pitdd poistaa
sauma-alueelta. Palladium-pohjaisia lejeerinkeja ei saa koskaan hitsata CoCr-proteesei-
hin.

Fokuksen isija: & 1,1-1,3mm
(Herapuls): Pulssin kesto: 12-15ms
Tehon kesto: riippuu materiaalin paksuudesta
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7a. Laserhitsaus Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF

Huomaa! Lejeerinkien sisdltdma hiili saattaa ai karbidin muc ista hitsaus-
saumaan. Tdma saattaa aiheuttaa hi haur ista. Tdmén estamiseksi
kéytd hitsauksessa aina erityistd Kulzer-laserhitsilankaa.

7hb. Laserhitsaus Heraenium Laserilla

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

8. Valukartioiden kéyttaminen
Heraenium-lejeeringit voidaan valaa valn kerran. Kulzer ostaa valukartiot ja valukanavat
jalleen takaisin. Ti ajar ohinnoista.

9. Kéyton vasta-aiheet, si i ja isvail muiden dentaalilejee-
rinkien kanssa

Heraenium-lejeerinkeja ei saa kéyttad, jos iimenee yliherkkyytta (allergiaa) niiden aineo-
sille.

Joissakin yksittai issa on kerrottu yliherkkyy ioista tai séhkokemian aiheut-
tamista paikallisista epamiellyttavista tunteista, kuten makuaistihdiriot ja suun limakal-
von &rsytys.

Approksimatiivisessa ja antagonisti kontaktissa eri isista lejeeringeistd valmis-
tenuihin tek isiin voi esiintyé g isia efektejd. Jos sahkokemian aiheuttamia,
pémiellyttévid tunteita ke muihin lejeerinkeihin esiintyy ja ne

ovat jatkuvia, kyseiset aineet on korvattava muilla materiaaleilla.
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Kemiallinen

1 koostumus paino-%:ssa
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tekniset tiedot
Tiheys| Sulamis- |Valuldm-| Kovuus | veny- [Murtoven-{Kimmo-
alue Gtila misraja mé  [moduuli
gt | poc K10 | M ) V% P
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 |1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

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

**Valujérjestelmasta riippuen.
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10. Huomautuksia

CoCr-pohjaiset lejeeringit voivat sisél
Katso tietoja tuotteen havittdmisestd materiaalin kéytt6turvallisuustiedotteesta tai toimi
kansallisten maaraysten mukaan.

mid nikkelista (< 0,1 % massasta).

b i = Kulzer GmbH:n rekisterdimé tavaramerkki

Tietoihin voidaan tehda teknisia muutoksia
Painos: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, 08nyiec xpAone

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Kpapata tomou 5 (abpdwva pe o mpotutto EN ISO 22674)

Xpion

Ta Heraenium CE kat EH/NF/Laser eival kpayata koBaAtiov Kai Ypwiou yia TV Kataokeur
KNT@v oSovtoatolxiiv. MapovataZouv upnAr avioxr Kat e§apeTIKi eAAOTIKN amokatd-
otaon. Ta Heraenium CE kar EH/NF/Laser givat ertiong ToAD eAadTikd , Tpoxidoval Kat
GUYKOA®GVTAL EUKOAQL.

1. Képwpa

0t akehetoi CoCr Slapopdwvovtal e Kepi Ttavw G€ TIUPOXWHATIVO EKpAYEi0, aUpdwva pe Ta
ouvien avatopika Kat Pnxavika Kpterpla yia odovroatotyie¢ CoCr. Zuvigtatat e181kO Kepi
yotevang KF yia to povteldpiapia kat Toug aywyolc. To kepi xitevang KF éxel evowpatw-
LEVO éva UMKO EKAETITUVONG KOKKWY TIOU BeEATIVEL Katd ToAD T Sopr Tng XUteuong Kat
£TTONG TIC HNXaVIKES 1B10TNTEC TWV Kpapdtwy Xitevanc.

2. TomoB£TnoN aywywv XUTevong

Amartolvtal povo 600 aywyoi XUteuong yla omolodrimote TOTo peTaAikol okeletol. H
SIapETPOC TWV aywywv Ba TTPETEL va eivat 3,5 mm Kat T0 prikog 20—35 mm.

0t aywyoi TpododoTnonG pe Seapevéc TpoatiBeval ata maxltepa onpeia — ot de€apeveg
Ba mpémel va xouv SlapeTpo 5,4 1} 5,9 mm kat ot aywyoi 2,5 fj 2,9 mm. Ot aywyoi agpl-
a400, 0,8 mm o€ SLAPETPO Kat 1 cm O€ pIKOG, 08nyolv ag £vav aywyo eKTOVWOnNG Trieang
pe Slapetpo 1,2 mm, Tou Slatpéxel 10 okeAetod. Eival facikd n petdpacn amo Tov Kwvo
0TOUG aywyolg XUTEUONG KAl AT TOUG TEAEUTAIOUG £WC TOV OKEAETO amd Kepi va eival
opaAn. Katd v mtpoadptnon twv aywywv x0tevonc, Slaodaliote 0Tt T0 AKPO TOU KWV
eivat Tepimou 3—4 mm mvw armod To LPNAGTEPO aNpiEio TOU KEPIVOU OKEAETOD.
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3. Enévuon kat mpoBéppaven

Ot avahoyieg avapeiéne, o é\eyyog SlaatoAri Kat ot Sladikasieg TpoBEppavang K.ATL. ToKiAowv
avahoya pe To UNIKG TIupoy@HaTog. Ta XapakTnploTIKA aTolxeia Tou KaBe Tiupoxwpatoc, avadé-
POVTQL OTIC OXETIKE 08NYiES.

4. TN Kat YOTEVON PE EMAYWYIKEG GUOKEVEC KEVOD

Tia Ty €N kat xoteuon Twv kpapdtwv CoCr ot TAéov KataAANAEG givat ot GUOKEVEC XUTEUGNC
e Triean ev Kevw, e emaywyikr BEppavan e etapeiag Kulzer pe kepapikd okadidla yia pn
TIOAUTIHG PETAANQ.

CE ium EH ium Laser ium NF|
1. Apxiki THE | H apxikr €N Slakorretar 6tav o TeAevtaiog KOAV- | MAfpng ThéN
§po¢ petahou xBei katd To AuLov. TOU PETANOU
(Ywpic opata
TiepIypappata )
2. 'Evapén NaKoTTr TG apXIKNS THENS
X0tevang Avoi€te 1o Baapo xteuang
Ewoayete 10 SaktoMo
‘Evapén g Kupiwg TENg
3. Ekkivnon MOAc e€ada- | 3 SeutepoAemta adol efadaviatei | 6 deutepoAertal
e x0tevong | vioTei n okiaon | n okiaon ao0 efadavi-
Ve To Xépt otel N okiaon

Inpavtiké! Pubpiote To Kevd oe 250 mbar. Aev emitpémetan uTEpPaocn avtic TG
TG yia T puBpion kevoo!
* Av 10 oTpwpa ofelSiwv epdavioel oylopée katd T Sladikasia Te apxikic TAENS A TV Kupiwg TAEN, autd
Sev xpelaletat va emnpedaet T afloAdynon tne Sladikaiag TENC.
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5. Tpoxtopog Touv Xutol

Ta pn ¢wipopéva uta vroBarlovral oe appoBoAr pe xprion €1kl Aetavtikod M iy 250
um ALO, pe péyiotn Tieon mepirou 4,0 bar. Autd SlaopahiCet 6t Slatnpeital aképaog o
BéATioTog KaBoplopdg akpwv Kat Sopnc emddavelag Tov xutol. H okovn peTaMwv eival
emkivuvn yla tnv vyeia. Na to dwviptopa kat Tv appoBoAr XpnoHoTtoloTe éva KataAAnAo
obotnpa e€aepiopo 1 kat pdoka okovng Torou FFP3-EN 149-2001.

6. KoAAnon

Kata v kdAMnen xutwv pepwv Heraenium ae Heraenium 1 ouppdtiva Gykiotpa, ot povaseq
HTIOPOLV TIPWTA va aoaMaTolv aTn BE0n TOUG Pe GUYKOAANGN EVOC ONKEIOL Kat KATOT va
0UyKoAMnBobv pie Tidata kOANENG XpwpokoBaktiou/xpuaol 910 kat UAIKG emtayuveng ThEng
Kulzer Hera SLP 99.

Ta xutd pépn amé Heraenium cuykoAAwvTal o€ PéPN TIOAUTIHWY OSOVTIKWY Kpapdtwy pe
HAOya ypnaipoToLmvTac KOANGN xpwHiou koBaktiou/xpuaol 750 Kat VAKO eTtTayuveng ThENG
Kulzer Hera SLP 99. Aev amarteitat poouyk6AAnan. Ma v k6AAnan Kpapdtwy upnAnc Tept-
€KTIKOTNTAC 0 TIAAASI0 pe Heraenium, n évwan KOMNGNG TOU KPAUATOG TIPETTEL Val TIPO-
OLYKOMNBEi e Herador 1060 Ttpiv amd T OTrTnon TopeeAdvng Kat va GuyKoMnBei petd Ty
6TrTNon TopaeAavng pe KOAANaN xpwpiov KoBaAtiou/xpuaol 750.

7. ZuykOAAnon pe Aéilep

H 10x0¢ Tov TtaApol Ba Tipémel va pubpioTe avaloya pe TO TIAXOC TWV TTPOC GUYKOAANGN
pepwv. H mapdtaon e Sidpkelag Tou TaApol avgavel Tov OyKo Tou Typévou HeTAANou.
Autd Tapateivel Toug xpovoug atepeottoinang, KAt Tou €xel BETIK dpaon otn padr
GUYKOAANanC. Mptv amd tv cuykOAAnan pe Aéilep, 6Aa ta ixvn kOAAnong Tpémet va agal-
peBov eviehde amd v Teploxr e padric. Kpauata pe Baon to maradio dev propolv
TI0TE va 6uykoAAnBolv ae odovtoatolyieg CoCr.
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Zuviotwpeveg puBpicerg  Eotiakn didpetpog: & 1,1-1,3 mm

(Herapuls): Nidpketa TaApod:  12-15ms
Nidpkela oxoog:  E€aptdral amo To Tdxog Tou LAKOU
7a. ZuykoAAnon pe Aéilep ium CE, ium EH, ium NF

Mapakalodpe onpetwote! 0 AvBpakag ota KPApAta PTTopei va TIPOKAAEGEL GXNHATIoO
kapPidiov otn padry ovykoAnang. Autd pmopei va kataotioel T padr GuykGAANang
e0Bpavotn. MNa v armoduyr autol, cuykoAiaTe TAvta pe eldIkh paBdo cuykOAAnang
Aéilep e etapeiac Kulzer.

7B. ZuykoAAnon Aéwlep pe Aéilep Heraenium

Mapakahoiyie onpelwote! H auykoMnan xwpic ipdaBeTa eivat uvarr pe ameubeiac emagdn pe Tg
TIEPLOXES EvwanG. Av uTtdpyel éva Kevo, auyKoAraTe TIdvia pe eldikr papdo cuykOAnang Aéilep
G Kulzer rj pe 6poto TipooTteBév UAIKO.

8. Xpon kwvwv xutevong

Ta kpapata Heraenium Tpémel va Xuteutolv povo pia ¢opd. H Kulzer emavaayopddet
KWvoug x0teuanc kat aywyouc. Mapakalolpe pwTNGTE yia TIC TPEXOUTES TIHEC.

9. Av i £ Kat aAAnAemudpa pe GAAa d kpapara.

Te mepimTwon unepeumaenamc (aMepyia) oTa ouaTaTika TwV Kpapdtwy Heraenium, dia-
KOYTE TN Xprion TouC.

e JEUOVWHEVES TIEPITITHTELC, £XOUV avadepBei avTidpaaelc utepeuatabnaiag (aAAepyieq)
Kal NAEKTPOXNKIKG Tayopevn Totiki Suoaiodneia 6mwe aAlayeg atn yebon kat epedlopog
TOU OTOATIKOD BAEVVOYOVOU.

FaABavikég dpacel priopei va TipoKOYouV LTIO EyYOC 1 AVTAYWVIOTIKN eTtadn pe 0dovto-
atolyiec SlapopeTikwv Kpapdtwy. Edv ouppei apatetapévn, NAEKTPoXNHIKA emayopevn,
ToTkn Suoaadnaia amo Ty emagn pe AGAAa Kpapata, ol amoKATACTAGELC TIPETTEL Va avTl-
Kataotafolv pe GAAa LAKA.
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Xnuiki covlean

Xnuikn o0vBean ae % Bapoug
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635|278 | 66 | 06 | 1,0 | 03 | 02 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 63,35) 290 | 50 | 0,6 10 1025 | 03 0,5
Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 1,05 |<0,05| 03 -
Texvika xapak
Mukvo- [E0pog ThENG Oepy. |ZkAnpo-| 0,2% | Emupn- | Zuvte-
mria °C Xotev- | mra | 6po | kuvon | Aeotig
3 a eUKap- | Bpavong | Youn
gem w | e v "% | opa
Heraenium CE | 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
HeraeniumEH | 8,0 |1330-1380| 1530 310 620 7 228
ium NF | 8,1 |1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Oeppokpacia TtpobEppavang yla 6Aa Ta kpdpata 950 °C — 1030 °C **

** Avdoya pie TO 60GTNUA XOTEUONG.
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10. Inpewwoeig

Ta kpdpata pe paon CoCr pmopei va Tepiéxouy ixvn vikehiou (< 0,1 % Bapoug).

Ma v anoppipn, Tapakarodpe oupBouleuteite To deAtio Sedopévwv aodaleiac VAo i
TOUC EBVIKOUG KaVovIGHOUG.

Heraenium® = orjpa katateBév e Kulzer GmbH

Ymoketat oe TEXVIKEG ahhayég
Huepopnvia teAeutaiac avabedpnong: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Névod k pouziti @
Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Slitiny typu 5 (podle EN IS0 22674)

Poutziti

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

1. Modelovani z vosku

Skelety z CoCr se vymodeluji z vosku na dublovaném modelu podle obvyklych anatomic-
kych a mechanickych kritérii pro protézy CoCr. Pro modelovani z vosku a pripojeni liciho
modelu ke kuzeliku se doporucuje specidlni lici vosk KF. Do liciho vosku KF se pfidava
latka zjemiujici velikost zrn, kterd znacné zlepSuje strukturu odlitku spole¢né s mecha-
nickymi vlastnostmi odlévanych slitin.

2. Piipojeni liciho modelu ke kuZeliku

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

Do tlustich asti se pridavaji pinici lici Cepy se zasobniky - zasobniky by mély mit pramér
délka 1 cm, vedou K licimu epu pro uvolnéni tlaku o priiméru 1,2 mm, ktery probiha
okolo skeletonu. Je zasadné diilezité, aby prechody z formy na lici kuZelik na lici Cepy a
z licich ¢epti na voskovy model byly hladké. Pfi upeviiovani licich cepii zajistéte, aby hrot
formy na lici kuzelik byl pfiblizné 3 az 4 mm nad nejvy$Sim bodem voskového modelu.
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3. Tmeleni a predehfivani
Poméry michani, kontrola expanze a harmonogramy predehfivani, atd. se méni v zavislosti
na tmelicim materidlu. Udaje o tmelicich materialech jsou uvedeny v pfislusnych pokynech.

4. Taveni a odlévani na ych indukénich odlévacich strojich
Vakuové tlakové odlévaci stroje Kulzer s i ¢nim ohfevem a ickymi tavicimi
kelimky pro slitiny nevzacnych kovii jsou pro taveni a odlévani slitin CoCr nejvhodngjsi.
Hi ium CE ium EH ium Laser ium NF
1. Predtaveni | Predtaveni se prerusi, jakmile se posledni ingot z Kov dokonale
poloviny roztavi roztavte
(nejsou vidi-
telné zadné
obrysy)
2. Zatnéte Preruste predtaveni
odlévat Otevrete odlévaci valec
Vlozte formu
Zahajte hlavni taveni
3. Zatnéte s Jakmile stin 3 sekundy poté, co stin zmizi 6 sekund poté
ruénim odlé- | zmizi co stin zmizi*
vanim

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

na vyssi hodnotu!

* Jestlize se souvisly povllak oxidi rozlomi béhem predtaveni nebo hlavniho taveni, nesmi to ovlivnit.
Vase hodnoceni taviciho procesu
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5. Brouseni odlitku

Nedokoncené odlitky Ize opi pomoci specidiniho brusiva M nebo brusiva obsahuiji-
ciho 250um Al,0, pfi maximélnim tlaku 4,0 barii. Tim se zajisti, Ze definice optimalniho
okraje a povrchova struktura odlitku zlistane neporusena. Kovovy prach je nebezpeény
pro zdravi. Pro povrchovou Upravu a piskovani pouzivejte vhodny odtahovy systém a/
nebo protiprachovou masku typu FFP3-EN 149-2001.

6. Pajeni

Pfi pajeni odlitk(i Heraenium na Heraenium nebo draténé svorky se musi odlitky nejprve
zajistit v prislusné poloze bodovymi svary a poté pripajet pomoci pajky kobalt, chrom/
zlato 910 a taviva Kulzer Hera SLP 99.

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

7. Svafenim laserem

Vykon pulzu je nutné nastavit podle tloustky prvku. ProdluZovani doby trvani pulzu
zvySuje objem nataveného kovu. Tim se prodiuZuje doba tuhnuti, coz ma pozitivni Gcinek
na svarovy Sev. Pied laserovym svarovanim se musi z plochy $vu zcela odstrann vsechny

stopy pajky. Na protézy CoCr se nikdy nemohou Fovat slitiny ¢
Doporucena nastaveni  Primér ohniska: Z1,1-1,3mm
(Herapuls): Doba trvani pulsu: ~ 12—15ms
Vykon pulsu: v zavislosti na tloustce materialu
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7a. Laserové svafeni materialii ium CE, ium EH, ium NF,

Laser

Prosim nezapomeiite! Uhlik ve slitindch mize zpdsobit tvorbu karbidu ve svarovém $vu.
MiZe to zplisobit kiehkost svarového $vu. Vzdy pouZivejte specidlni laserovou svafovaci
ty€ Kulzer, aby se tomu zabrénilo.

7b. Svareni laserem materialu Heraenium Laser

Prosim nezapomeiite! Svafeni bez pfisad je mozné na zékladé pfimého styku ploch
spoje. Jestlize existuje mezera, vzdy svérejte se specidlni svareci tyci Kulzer nebo podob-
nym pridanym materialem.

8. Vyuziti zbytki z odlévani

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

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

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

V jednotlivych pfipadech byly hiaSeny hypersenzitivni reakce (alergie) a elektrochemicky
indukovana lokalni dysestézie, jako jsou napfiklad zmény chuti a podrdzdéni sliznice v
Gstni duting.

PFi proximalnim &i antagonistické kontaktu s protézami z odlidnych slitin miize dojit ke
galvanickym Gcinkim. Jestlize kontakt s jinymi slitinami vyvolavé trvalou, elektroche-
micky indukovanou lokdlni dysestézii, vypiné se musi nahradit jinymi materidly.
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Chemické slozeni

Chemicke sloZeni v % ich
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
¢ udaje
Hustota] Rozsah | Teplota | Tvrdost | 0,2% |ProtaZeni |Youngiv
bodu tani |odlévani| kon- fi zlo- | modul
glem °C °C Hv10 vencni pmem’ GPa
mez %
Kluzu
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
ium EH 8,0 |1330-1380| 1530 310 620 7 228
NF | 871 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Teplota predehfati pro vSechny slitiny 950 °C az 1030 °C **

**V zavislosti na systému odlévani.
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10. Poznamky

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

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

Technické zmény vyhrazeny.
Datum revize: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Hasznalati utasitis (HD)

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

Felhasznalas:
A Heraenlum CE és EH/NF/Laser olyan kobalt krém otvozetek, amelyek alkalmasak kive-
hetd 0 ) itésére. JellemzGjiik a nagy szilardsag és a kima-

gaslo visszarugdzo képesség. A Heraenium CE és EH/NF/Laser j6 elaszticitisuk mellett
konnyen megmunkalhatéak, és jol forraszthatok/hegeszthetk.

1. Viaszmintazas

A Kobalt-Krém vézakat a készitendd pétlas szamara megfelelg anatomiai és mechanikai
szempontok alapjan, beagyazobol késziilt munkammtan keII viaszbdl megmintazni. Az
Ontdfejek és a mintazat készitéséhez specidlis KF minta dlata ajanlott. A KF
mintazoviasz szemcsefinomitét tartalmaz, amely nagyban javitja az ontvény szerkezetét
és mechanikai tulajdonsagait.

2. Ontéfejek:

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

A kell 1ia @ bedmldknek, és itt kell kialakitani a holtfejeket
— a holtfejek atmérdje 5,4 vagy 5,9 mm, a bedmldké 2,5 vagy 2,9 mm. A gézelvezettket 0,8
mm atmérével 1 cm hosszban kell a nyomaskiegyenlitd fejhez vezetni, amely 1,2 mm atmé-
r6jii, és korbeveszi a vazat. Fontos hogy az ontdfejek és a bedmldk, illetve a beémldk és a
mintazat kozotti kapcsolddas sima legyen. A bedmick felhelyezésénél iigyeljen ra, hogy a
bedmld mintazojanak a hegye 3—4 mm-rel magasabban legyen, mint a viaszmintazat legma-
gasabb pontja.
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3. Bedgyazas és elomelegités
A keverési arany, a taguldsi kontroll és az elémelegités menete stb. az alkalmazott
beégyazo anyagtdl fiigg. A bedgyazokra vonatkozo adatokat az adott Iépésnél jelezziik.

4, Olvasztas és ontés vakum-indukcids ontdgéppel
A Kulzer indukcids hevités(i, vakumnyomasos ontégépei nem nemesfémhez valé keramia

g a a kobalt-krom & olvasztasara és ontésére.
CE EH ium Laser’ NF
1. Elgolvasztas | Az eldolvasztast addig kell végezni, amig az utolso | Olvassza meg
ontorad is félig megolvadt. teljesen a fémet|
(ne legyenek
lathato kontu-
rok)
2. Az ontés Fiiggessze fel az elolvasztast
megkezdése Nyissa ki az 6ntGdobot
Helyezze el az 6nt6format
Inditsa el a féolvasztést
3.Az Gntés Amint az 3 mésodperccel azutdn, hogy az | 6 masodperc-
kézi inditdsa | arnyék eltlinik | arnyék eltlint cel azutan,
hogy az
arnyék eltlint*

Fontos! A vakumot allitsa 250 mbar-ra. A vakumot magasabb értékre allitani tilos!
* Ha az oxidkeéreg az eldolvasztds vagy a foolvasztas alatt felreped, az nem befolyasolja az olvasztasi
folyamat megitélését.
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5. Az ontvény kidolgozasa

A félkész ontvényeket specidlis M polirozporral, vagy Al,0, porral, maximum 4 bar nyo-
massal kell homokflivozni. Ez biztositja, hogy a szélek optimalis konttrja, illetve az ontvény
felszini szerkezete sértetlen maradjon. A fémpor az egészségre drtalmas. A kidolgozashoz
€és homokflivashoz megfeleld elszivo és/vagy FFP3-EN 149-2001 tipusti arcmaszk haszna-
lando.

6. Forrasztas

Heraenium ontvényeknek és ium- vagy drotkar az osszeforrasztasahoz
az elemeket elgszor ponthegesztéssel kell egymashoz rogziteni, majd 910-es kobalt-
krom/arany forrasztéval és Kulzer Hera SLP 99 folydsitdszerrel kell dsszeforrasztani.

A Heraenium ontvények fogdszati r khez langgal, 750-es kobalt-krom/arany
forrasztdval és Hera SLP 99 folyésitoszerrel forraszthatok. El6forrasztas nem sziikséges.
Nagy palladium tartalmu 6sszekoték Heraeniumhoz valé forrasztasanal, az dsszekotd
fém forrasztasi felszinét Herador 1060-nal kell el6forrasztani a porceldn égetés eldtt,
majd 750-es kobalt-krém/arany forrasztoval kell utéforrasztani

7. Lézerhegesztés

A lézer erGsségét a hegesztendd darabok vastagsagahoz kell bedllitani. A 1ézer impulzus
idtartaménak ésével nd a meg: tott fém isége. Ez megndveli a megszi-
lardulasi iddt, ami j6 hatdst a hegesztési varratra. Lézerhegesztés eldtt a varrat teriileté-
rél minden forrasztot el kell tavolitani. Pallddium alapt dtvozeteket nem lehet kobalt-
krom vézakhoz hegeszteni.

Javasolt beallitdsok Fokuszatmérd: Z1,1-1,3mm
(Herapuls): Impulzus id6tartam:  12—15ms
Teljesitmény: az anyag vastagsagatol fiiggden
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7a. Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF, Iézerhegesztése.

Figyelem! Az otvozetek széntartalma miatt a hegesztési varratban karbidképzédés
lehetséges. Ez a varrat ridegségét okozhatja. Ennek kikiiszobolésére hasznaljon mindig
specidlis Kulzer Iézerhegesztd rudat.

7b. ium Laser Ié é

Figyelem! Lehetséges kiegészitd anyagok nélkiil hegeszteni a rdgzitendd felszinek dss-
zeérintésével. Amennyiben rés van, haszndljon specidlis Kulzer lézerhegesztd rudat vagy
més hasonld adalékanyagot.

8. Ontvényhulladékok felhasznalasa.
A Heraenium 6tvozeteket csak egyszer lehet dnteni. A Kulzer visszavasarolja a megma-
radt 6nt6fejeket és Gntvénydarabokat. Kérjiik, érdekiddjon a mindenkori arszabésrol.

9. Kontraindikaciok, é a és mas fogaszati fé valé kélcson-
hatasok

At ium Gtvozetek 0 Givel szembeni tllérzékenység (allergia) esetén nem
alkalmazhato.

Esetenként eldfordulhat tulérzékenység vagy elektrokémiai eredetli helyi érzészavar,
példaul izérzési zavar, illetve a szajnydlkahdrtya irritacioja.

Mas 6tvozethdl késziilt aproximdlis vagy antagonista fogp6tlas esetén galvan-jelenség
eldfordulhat. Amennyiben tartds, elektrokémiai eredet(i helyi érzészavar Iép fel mas fém-
mel vald érintkezés miatt, a fogpétlast méasik anyagbdl djra el kell késziteni.
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Kémiai dsszetétel
Kémiai 6 tomeg %-ban
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Miiszaki adatok
Siirliség| Olvadési | Ontési [Kemény-| 0,2% hﬁrésponti Young
tartomany | hémér- | ség | hajlité- | megnyu- | dllandd
°C séklet szildrd- | las GPa
g/lcm® o HV 10 ség %
Heraenium CE 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
ium EH 8,0 [1330-1380[ 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 [1330-1380 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

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

** Az ontdrendszer fiiggvényében.
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10. Megjegyzés

Akobalt-krom Gtvozetek nyomokban Nikkett is tartalmazhatnak (<0,1 timeg %)

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

; i = a Kulzer GmbH bej védjegye

A miiszaki adatok valtoztatasanak jogat fenntartjuk!
Kiadés détuma: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Lieto3anas instrukcijas (LV)

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

LietoSana:

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

1. VaskoSana
CoCr karkasi tiek vaskoti ieguldmasu modeliem, ievérojot visas raksturigas anatomiskas
un mehaniskas CoCr protéZzu Tpasibas. Vaskosanai un lietnu veidoSanai ir ieteicams
izmantot specialo KF zobarstni vasku. KF zobarstniecibas vaska tiek ievadita smal-
cina$anas piedeva, kas ievérojami uzlabo atlgjuma struktiru un sakausgjumu mehanis-
kas Tpasibas.

2. Lietnu veidosana

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

Biezakas vietas var izmantot papildu lietnus ar rezervuariem — rezervuaru diametram ir
jabut 5,4 vai 5,9 mm, bet lietnu diametram — 2,5 vai 2,9 mm. Ventilacijas lietni 0,8 mm
diametra un 1 cm garuma ir savienojami ar 1,2 mm diametra lielu spiediena samazina-
Sanas lietni, kas izveidojams apkart karkasam. Ir |oti svarigi, lai parejas no lietnu veidotaja
uz lietiem un no lietniem uz Sablonu butu gludas. lzveidojot lietnus, parliecinieties, ka
lietnu veidotaja gals atrodas apm. 3—4 mm virs vaska Sablona visaugstaka punkta.
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3. levietoSana ieguldmasa un uzkarsés$ana
Sajauksanas attiecibas, izpleSanas kontrole un uzkarsésanas laiks ir atkarigi no ieguld-
masas. leguldmasu specifikacijas ir noraditas attiecigas instrukcijas.

4. Kausé$ana un atlieSana ar vakuuma indukcijas atlieSanas iericem

CoCr sakausgjumu kausés$anai un atlieSanai vispiemérotakas ir Kulzer vakuuma spie-
diena atlieSanas ierices ar indukcijas uzkarsésanu un keramikas tigeliem, kas nav pare-
dzeti dargmetaliem.

CE EH ium Laser NFi
1. PriekSkause | PriekSkausé$ana ir javeic lidz pedejais stienis ir pa | Sakausgjiet
$ana pusei izkusis metalu pilniba
(bez redza-
miem kont-
riem)
2. AtlieSanas Partrauciet priekSkausé$anu
uzsak$ana Atveriet atlieSanas cilindru
levietojiet veiduli
Saciet galveno kausésanu
3. AtlieSanas iklidz pazud 3 sekundes péc €nas pazusanas | 6 sekundes
uzsaksanaar | éna péc eénas
roku pazusanas *

Svarlgl' Iesiatlet vakuumu uz 250 mbar Vakuuma limenis nedrikst parsniegt $o limeni!

*Ja

vai galvenas

process netiek ietekmets

p laika oksida garoza saskelas, kausésanas
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5. Atléjuma apstrade

Pusgatavie atlgjumi tiek apstradati ar smilSstriiklu, izmantojot specialo abrazivu M vai
250 ym Al,0, ar maksimalo spiedienu 4,0 bar. Tas nodro$ina optimalo apmalu formu un
veidula virsmas struktiiras saglabasanu. Metala putekli ir kaitigi veselibai. Veicot apstradi
un smilsstriklosanu, izmantojiet pieméroto gaisa atsiikSanas sistému un/vai FFP3-EN
149-2001 tipa puteklu masku.

6. Lodésana

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

Heraenium atigjuma elementus pielodé dargmetala zobarstniecibas sakausgjuma ele-
mentiem ar liesmu, izmantojot kobalta hroma/zelta lodalvu 750 un Hera SLP 99 kusni.
PriekSkausé$ana nav nepiecie$ Lodgjot sai &j ar augstu palladija
saturu pie t ium sakausejuma, sai gjuma pielodé$anas vieta ir japarklaj ar
Herador 1060, pirms porcelana apdedzinasanas, un péc tam jaapstrada ar kobalta
hroma/zelta 750 lodalvu.

7. LazermetinaSana
Impulsa stiprumam ir jaatbilst elementu biezumam. Impulsu paildzinaana palielina
sakauséta metala apjomu. Tas savukart paildzina sacietéSanas laikus, kas pozitivi ietekmé
metinaSanas Suves kvalitati. Pirms lazermetinaSanas no Suves ir pilniba janovac lodalvas
atlikumi. Sakausejumus uz palladija bazes nav iespejams piemetinat CoCr protézem.
leteicamie iestatijumi FFokusa diametrs: ~ 1,1-1,3 mm
(Herapuls): PImpulsa ilgums: 12-15ms

ektroapgades ilgums: atkariba no materiala biezuma
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7a. Lazermetinasana ar ium CE, ium EH, ium NF

Leveérojiet! Sakauséjumos esosais ogleklis var izraisit karbida izveido$anos metina$anas
$uve. Tas var padarit metina$anas Suvi trauslu. Lai izvairitos no ta, metindsanai vienméer
izmantojiet specialo Kulzer lazermetinasanas stiepli.

7b. Lazermetina$ana ar Heraenium Laser

Leverojiet! MetinaSana bez piedevam ir iespéjama ar tieSu kontaktu starp savienojama-
jam zonam. Ja starp tam ir atstarpe, metinaanai vienmer izmantojiet specialas Kulzer
lazermetinasanas stieples vai lidzigus piedevu materialus.

8. AtlieSanas atlikumu izmanto$ana

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

9. indikacijas, adibas un miji ar citiem

sakausgéjumiem

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

AtsevisSkos gadijumos tika novérots paaugstinats jutigums (alergija) un elektrokimiski
izraisita lokala dizestézija, pieméram, garSas izmainas un mutes dobuma glotadas kairi-
najums.

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

Kimiskais sastavs % péc svara
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Tehniskas specifikacijas
Bl | Ku$anas $ Cietiba | Nobides [Parravuma| Young
vums uru| temp. izturiba | stiepe | modulis
glem® dlapnaczons C 0| 0.2% % GPa
Heraenium CE 8,0 [1330-1380| 1530 | 380 580 4 228
jumEH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 | 620 228
Heraenium NF | 8,1 [1330-1380)| 1530 | 360 | 720 5 230
Heraenium 8,0 [1330-1380| 1530 | 340 610 12 220
Laser

PrehUzkarsésanas temperatiira visiem sakauséjumiem sastada 950 °C—1030°C **

** Atkariba no atlieanas sistémas.
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10. Piezimes
Sakausejumi uz CoCr bazes var saturét nikeli (<0,1% péc masas).

Informaciju par utilizacijas proceduru skatiet materialu dro$ibas datu lapas vai valsts
normativajos dokumentos.

Heraenium® = Kulzer GmbH registréta preczime

lespéjamas tehniskas izmainas
Teksta parskati$anas datums: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Naudojimo instrukcija (LT

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
5 tipo lydiniai (atitinka EN IS0 22674)

Naudojimas:

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

1. Modeliavimas i$ vasko

Kobalto-chromo karkasy vaskinés konstrukcijos modeliuojamos ant ugniai atsparaus
modelio pagal jprastinius anatominius ir mechaninius kobalto-chromo danty protezy
gamybos kriterijus. Specialy KF liejimo vaska r ji naudoti ir modeliavimui
ir liejimo kanaly paruoSimui. KF liejimo vaSke yra elementy, kurie labai pagerina liejinio
struktra, o taip pat mechanines liety lydiniy savybes.

2. Liejimo kanaly paruo$imas

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

Pagrindiniai liejimo kanalai su rezervuarais tvirtinami j storiausias vaskinés konstrukcijos
vietas — rezervuary diametras turéty buti 5,4 arba 5,9 mm, o liejimo kanaly diametras -
2,5 arba 2,9 mm. Ventiliacijai skirti 0,8 mm diametro ir 1 cm ilgio liejimo kanalai veda link
spaudimo sumazinimui skirto 1,2 mm diametro liejimo kanalo, kuris eina aplink karkasa.
Labai svarbu, kad peréjimai i$ kraterio j liejimo kanalus ir i§ liejimo kanaly j modelj bty
be Klitciy. Pritvirtindami liejimo kanalus uztikrinkite, kad krateris bty mazdaug 3-4 mm
atstumu vir§ auksciausio vaskinio modelio tasko.
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3. Jpakavimas ir pakaiti

imas

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

4. Lydymas ir liejimas, naudojant vakuumo indukcine liejimo jranga

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

CE ium EH ium Laser’ NF

1. Paruosia- Lydykite, kol paskutinis lydinys bus pusiau isilydes | Visiskai istir-
masis lydy- pinkite metala
mas (kad nesimatyty

kontary)
2. Pradékite Nutraukite paruoSiamajj lydyma
liejimag Atidarykite liejimo cilindra

|dékite forma
Pradékite pagrindinj lydyma

3. Pradékite Kai i§nyksta 3 sekundéms praéjus po $eSélio | 6 sekundéms
rankiniu bidu | Sesélis i8nykimo pragjus po
atliekama ligjima Seselio iSny-

kimo

Svarbu! Nustatykite 250 mbar vakuumo slégj. Negalima didinti vakuumo slégio!
* Jei oksido plévelé suyra paruosiamojo ar pagrindinio lydymo metu, tai neturi jtakoti lydymosi proceso

vertinimo.

93



5. Liejiniy apdirbimas

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

6. Litavimas

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

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

7. Lazerinis suvirinimas

Pulso jéga turi bti nustatoma, atsizvelgiant j elementy storj. llginant pulso trukme, didi-
namas i$lydyto metalo tdris. Tokiu bidu pailgéja kietéjimo laikas, tai teigiamai veikia
suvirinimo sitile. Prie§ suvirinima lazeriu nuo suvirinimo pavirSiaus reikia visiSkai pasalinti
visus lydmetalio likuius. PaladZio lydiniy virinti su kobalto chromo danty protezais jokiu
badu negalima.

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

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

7h. Lazerinis suvirinimas Heraenium Lazer

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

8. Pakartotinis liejimas

Heraenium lydinius galima lydyti tik viena karta. Kulzer superka panaudota lydinj ir liejimo
kanalus. Klauskite apie esamas kainas.

9, indil Salinis veiki ir saveika su kitais odontologniais lydiniais

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

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

Galvaninis poveikis gali pasireiksti, esant artimam arba antagonistiniam kontaktui su
danty protezais arba esant skirtingiems lydiniams. Jei dél kontakto su kitais lydiniais
atsiranda ilgalaikiai, dél elektrocheminio poveikio sustipréjantys jutimo sutrikimai, reikia
keisti restauracijas, naudojant kitas medziagas.
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Cheminé sudétis

Cheminé sudétis % pagal svorj
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

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

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

Tankis | Lydymosi | Liejimo |Kietuma| 0,2% | Pailgé | Young

ribos temp. s santyki- | jimas iki | modulis
°C °C nis | trokimo | GPa
pailgé %
g/cm® HV 10 | Jimas

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

EH | 80 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 |1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser
Paruosiamojo kaitinimo temperatira visiems lydiniams 950-1030°C **
** Priklauso nuo liejimo sistemos.
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10. Pastabos

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

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

Heraenium® = registruotas Kulzer GmbH prekés Zenklas

Gali bti taikomi techniniai pakeitimai.
PerZiiros data: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Instrukcja uzycia

Heraenium® NF, Heraenium® Laser

Stopy typu 5 (zgodnie z EN IS0 22674)

Uzycie:

Heraenium CE i EH/NF/Laser to stopy kobaltu i chromu do wytwarzania ruchomych protez
zebowych. Stopy te cechuja sig wysokim stopniem wytrzymato$ci oraz $wietna sprezy-
sto$cia. Heraenium CE i EH/NF/Laser spefnia ponadto najwyzsze wymagania odnosnie
elastycznosci, rowniez podczas dopasowywania krawedzi protez do tkanek migkkich
jamy ustnej oraz zgrzewania.

1. Modelowanie woskowe

Modelowanie odlewu CoCr modelu protezy nastepuje wg zwyczajnych regut anatomicz-
nych i konstrukcyjnych dla tego typu modeli protez CoCr i jest wykonywane na modelu z
masy osfaniajacej. Do modelowania oraz wykonania konstrukcji kanatéw odlewowych z
drutu g0 zaleca sig st i j wosku go KF. Wosk odle-
wowy KF zawiera dodatek ulepszajacy gtadko$¢ powierzchni, ktéry pozwala uzyskac
istotnie lepsza strukture odlewu, a tym samym lepsze wiasciwosci mechaniczne odlewa-
nych stopow.

2. Konstrukcja kanatu odlewniczego )

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

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

3. Zatapianie w masie ostaniajacej i wygrzewanie
Proporcje mleszanla regulama ekspansji, procesy podgrzewania itd. sg rézne w zalezno-
$ci od masy j Dane mas iajacych sa zawarte w odpowiedniej instrukcji.

4.Topienie i odlewanie przy pomocy indukeyjnych prézniowych urzadzen

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

CE ium EH ium Laser ium NF|
1. Pierwsze Topienie wstepne zostaje przerwane, gdy ostatni Metal catkowi-
topienie wsad jest w pofowie stopiony cie wytopic¢
(bez widocz-
nych krawedzi)
2. Rozpoczecie Przerwa pierwsze topienie
procesu odlewu Otworzy¢ beben odlewniczy
Wprowadzi¢ forme odlewnicza
Uruchomic topienie gtéwne
3. Manualne Gdy zaniknie | 3 sekundy po zaniknigciu warstwy | 6 sekund po
rozpoczgcie warstwa cieni | cieni zaniknieciu
procesu odlewu wartstwy
cieni*
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Wazne! Ustawi¢ proznig na 250 mbar. Nie ustawiaé wyzszej wartosci prozni!
* Ewentualne rozejscie sig warstwy cieni — btonki tlenku podczas topienia wstepnego wzgl. gléwnego
nie jest uwzgledniane przy ocenie procesu topienia

5. Wykon ie obiektu

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

6. Lutowanie

Do i ow -zt ium do Heraenium lub na klamrach gietych mozna je
faczy¢ przy pomocy zgrzewarki punktowej, a nastepnie lutowac ptomieniem stosujac lut
CoCr/ze ztota zelazowego 910 i topnik Kulzer Hera SLP 99.

Lutowanie elementéw odlewanych z Heraenium ze stopami dentystycznymi z metali
szlachetnych nalezy wykonac przy pomocy ptomienia stosujac lut CoCr/ze ztota zelazo-
wego 750 oraz Hera SLP 99. Lutowanie wstepne nie jest przy tym konieczne. Przy luto-
waniu stopéw o wysokiej zawartoéci palladu z ceramika napalana do Heraenium nalezy
przed iem ceramiki pr ¢ (lutowaé ie) miejsce lutowane stopu z
ceramika napalana przy pomocy Iutowia Herador Lot 1060, przed lutowaniem lutowiem
CoCr/ze ztota zelazowego 750.

7. Spawanie laserowe

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

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

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

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

7h. Spawanie laserem Heraenium

Uwaga! Spawanie bez materiatéw domieszkowych jest mozliwe poprzez bezposredni kontakt
z obszarem taczenia. Jezeli wystepuje szczelina, nalezy zawsze spawac za pomoca specjalnej
pateczki do i go Kulzer lub iatu domi 0.

8. Uy o .

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

9. Przeciwwskazania, dziatania uboczne i oddziatywania wzajemne z innymi stopami
dentystycznymi
Stopy Heraenium nie moga by¢ stosowane w przypadku uczulen (alergii) na poszcze-
gélne sktadniki.
W poszczegolnych przypadkach stwierdzono reakcje uczuleniowe lub wywotane elektroche-
micznie, miejscowe zaburzenia (np. zaburzenia smakowe i podraznienie $luzowki jamy ustnej).

W przypadku aproksymalnego lub antagonistycznego kontaktu z protezami dentystycz-
nymi ze stopéw odmiennego rodzaju moga wystapic efekty galwaniczne. W przypadku

101



wystapienia i utrzymywania sig wrazliwosci lokalnych, wywotanych elektrochemicznie w
wyniku kontaktu z innymi stopami nalezy zastapic prace innymi materiatami.

Skiad chemiczny

Sktad chemiczny w proc. wagowych

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -

EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 | 0,15 | 0,25 -

NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05

Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Dane

Gestosé| Zakres | Tempe- [Twardo$¢| 0,2% |Wydtuze- | Granica

ratura ranica | nie przy | wytrzy-

glem? topienia | odle- Hv10 pglastycz- zeanalfi{J m?&os’yci

°C wania nosci % naroz-

°C cigganie

GPa

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

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

jumNF | 81 |1330-1380] 1530 | 360 720 5 230

Heraenium 8,0 |1330-1380 1530 340 610 12 220
Laser
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Temperatura podgrzewania dla wszystkich stopéw 950 °C—1030°C **
**W zaleznosci od systemu odlewania.
10. Uwagi
Stopy CoCr moga zawierac $ladowe ilosci niklu (< 0.1 % masy).
Utylizacja, patrz karty danych substancji niebezpiecznej lub krajowe przepisy dotyczace
utylizacji.
Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy Kulzer GmbH

Zastrzegamy sobie prawo do zmian technicznych.
Wersja: 2010-09
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®C3 Ne 2011/09907 ot 30 masi 2011
Heraenium® CE, Heraenium® EH, UHCTpyKuums no npumeHeHuio

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Cnnasbl 5-ro TMNa (cornacxo cTangapta EN IS0 22674)

MpumeHenne:

Marepuans Heraenium CE w EH/NF/Laser npepnctasnsT co60i KoGansT-xpoMOBbIE
CMNaBbl 1A U3TOTOBJIEHNS CbEMHbIX MPOTE30B. OHM COYETAIOT BBICOKYIO MPOYHOCTb C
3ameyarTesbHbIMU NPYXMHSILLMMK cBoicTBaMU. Kpome Toro, cnnaebl Heraenium CE v EH/
NF/Laser o4eHb ynpyru, a TakKe NIErko 3a4mLLalTCcs 1 CBapUBalOTCS.

1. BockoBoe MofenMpoBaHue

KoHcTpyKuwn 13 CoCr MOAENMPYIOT B BOCKE NPV MOMOLLY MOEN U3 NaKOBOUHbIX MaTe-
pUasnoB, Co3AaHHOI C YYETOM CTaHAAPTHbIX HATOMUYECKVX U MEXaHUYECKUX KpUTEPHEB
Ans npote3os 13 CoCr. [ist Co3AaHNs BOCKOBOI MOAENM 1 YCTAHOBKIA JIMTHIUKOB PEKOMEH-
JIYeTCA UCNoNb30BaTh CreuvanbHblil MOAENNPOBOYHbIA BoCK nop nuTbe KF casting wax.
Bock KF casting wax nogsepraetcs 06paboTke U3MenbyuTeNeM 3epeH, YT0 3HAYNTENBHO
YNY4LAET CTPYKTYPY OTIIMBKM, @ TAKXKE MeXaHN4eckiie CBOICTBA OT/TBIX CLIABOB.

2, YCTaHOBKa INTHUKOB

JLnsi nio6Oro TMNa KOHCTPYKLWiA TPEGYETCS NINLLb [1BA UTHUKA. JIUTHUKI JOMKHbI MIMETb
anameTp 3,5 M u gnuHy 20—35 mm.

MuTalolLve IMTHUKY C pe3epByapamu JoGaBMsIoT K Gonee TONCTbIM YacTsM — pe3epBy-
apbl JOMKHBI UMETb AUaMeTp 5,4 nnu 5,9 MM, @ IUTHUKK 2,5 n 2,9 MM. BEHTUNSILMOH-
Hble IUTHUKY AnameTpom 0,8 MM 1 ZTWHOI 1 CM BEAYT K NUTHUKY S COPOCA aBNEHMs,
VMEIOLLEMY AnameTp 1,2 MM 1 NPOXOAALLEMY BOKPYI KOHCTPYKLIM. BaxkHO, 4T0GbI nepe-
X0fibl OT JINTHUKOBbIX BOPOHOK K IMTHUKAM ¥ OT NIUTHUKOB K MOAENA G rNafKvmu.
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Mpu NpuKy JINTHUKOB , 4TOGbI BEPLUMHA IMTHUKOBOIA BOPOHKM Gbina
NpUGAM3NTENbHO HA 3—4 MM BbiLLIE CaMOii BLICOKOI TOUKY BOCKOBOV MOJENH.

3. MakoBKa 1 NpeABapUTENbHbIA Harpes

CooTHoLLIEHNs yacteit, Ha CXEMbI
HOTO HarpeBa 1 T. /. BapbypyIoT B 3aBUCMMOCTM OT BbIGPAHHOTO NaKOBOYHOTO MaTepuana.
[JlaHHble Mo pe | B COOTBETCTBYHOLLVX MHCTPYKLVSX.

4. TinaBnexue ¥ NMTbE NP1 NOMOLLY y
Jins nnaneus u autbs CoCr cnnasos HauGonee NoaxoAsT UHAYKLMOHHO HarpeBaeMble
BaKyyMHble annapartbl AN IUTbA NOA AaBNeHWeM npou3BoAcTBa Xepeyc Kynblep ¢
KepaMU4ECKVMI TUrNAMM NSt HEGNaropoAHbIX METANMYECKVX CTUIABOB.

CE ium EH ium Laser ium NF
1.Mpexsapy- | MpeaBapuTenbHoe nnasexne npekpayatot nocne | MonHocTbio pac-
TenbHoe TOro, KaK MOCNeAHNi CAIUTOK PAciNaBUTCS HAanoMo- | NiasbTe METAN
nnasnexne BUHY (6e3 BUAMMBIX

KOHTYpOB)
2. Havano [MpepBuTe NpeaBapuUTeNbHOE NNaBneHne
JUTbs! OTKpOWTE NUTENHBIIA KOTEN

BcrasbTe 0MoKky
HaunHaliTe 0CHOBHOI NPOLIECC NNaBneHns

3. Havano Cpasy nocne | Yepe3 3 cekyHabl nocne ucyeaHo- | Yepes 6 cekyHp)
JATBS BPYY- | MCYE3HOBEHWS | BEHWA MATHA nocne 1cye3Ho-
HYl0 nATHa BEHWst NATHA*
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BaxHo! YcTaHoBuTe Ans Bakyyma 3Hauenue 250 moap. Henb3s yctaHaBnuBath Gonee

BbICOKOE 3Ha4eHue Bakyyma!

*Ecnn BO Bpems 0 WNKU OCHOBHOIO OTAENUTCA OKCUAHas
NeHKa, 310 He A0/HKHO BNATL Ha BaLly OLEHKY npouecca niasnexns

5. 3a4ncTKa OTANBKM

Heo6paboTaHHble OT/IMBKM 3a4MLLAKOT NECKOCTPYiHBIM CMOCOGOM C MCMONb30BaHUEM
creunansHoro abpasuea «Strahimittel M» unm 250 MKm AlLO, ¢ MaKkcuManbHbIM Aasre-
Huem 4,0 6ap. 310 06ecneymnBaeT COXpaHeHWe OMTUMAJIbLHOTO 0603HAYEHUs Kpaes u
CTPYKTYpbI W OT/MBKY. Kast Mbib OnacHa Ans 340poBbsi. Mpu
3a4NCTKE 11 06paBOTKe NECKOCTPYVHbIM annapaTom UCToNb3YITe MOAXOAALLYIO BbITAX-
HYI0 cUCTEMy u/wnn pecnupatop ctaHaapTa FFP3-EN 149-2001.

6. Naiika

Mpu cnauBaHu 3NEMEHTOB OTAMBOK W3 Heraenium ¢ ApYrumu anemeHTamn u3
Heraenium wunu NpOBONOYHBIMKM Knammepami PacnonNoXeHue 4acTeil KOHCTPYKLMM
MOXHO CHayana 3aMKcpoBaTh NyTeM TOHEYHOI CBApKY, @ 3aTeM CnasThb C UCMoNb30-
BaHueM npunosi Ne 910 Ha 0CHOBE 30M10Ta s KOGANLT-XPOMOBbIX U3ZENMIA 1 dntoca
Hera SLP 99 npon3BoacTsa Xepeyc.

K anemeHTam 13 GnaropofiHbIX [eHTasbHbIX CMIABOB JITbIe 3MeMeHTbl 13 Heraenium
NpUNavBaioT ¢ MoMOLLbIO NaMeH! C UCroNb3oBaHuem npunos Ne 750 Ha 0CHOBE 30110Ta
LISl KOGanbT-XPOMOBbIX M3aenmit u nioca Hera SLP 99. MpeanasinbHas 06pa6oTka He
TpebyeTcs. B cayyae naiiku Heraenium co CBA3bIBAIOLLMMY CrINABaMK C BLICOKIM COAEP-
XaHuem YacTb 1 0 CnNaBa AO/MKHA GbITb NPesBapu-
TenbHo nponasHa Herador 1060 fo 06xura Kepamuku, a BNOCNEACTBUN NponasHa npu-
noem Ne 750 Ha OCHOBE 30710Ta ANsi KOGANLT-XPOMOBBIX U3LENN.
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7. lazepHas cBapka

MoLLHOCTb UMNYIIbCA CNIEAYET YCTAHOBUTL UCXOAA U3 TOMLLUVHBI 3NIEMEHTOB. YMHeHMe
BPEMEH UMMYTbCa Y 06bem pacr 0 310y T
BpeMsi OTBEPAEBAHIA, YTO MONOXKMTENBHO CKA3bIBAETCS HA KAYeCTBE CBAPOYHOMO LIBA.
Mepef BbINOSHEHMEM Na3ePHOi CBAPKM 13 0GNACTY LUBA HEOGXOAMMO MOMHOCTHIO YAa-
TUTb BCE Cebl NpUnost. Cnnasbl Ha 0CHOBE NaNajus Hefb3sk CBapuBaTh C MPOTE3HbIMM
uapenuamu u3 CoCr.

PexkomeHpyemble HacTponku [lnametp cokycupoku:  1,1—1,3 Mm)

(Herapuls): [LnutenbHocTb uMnynbea: 12—15 mMcek
MowHocT: 3aBVICHT OT TOLUVIHbI MaTepUana
7a. cBapka ium CE, ium EH, ium NF

BHumanme! Hanuuve yrnepoga B cnnasax MOXET NPUBECTU K 06pa3oBaHmio kap6uaos B
CBapOYHOM LUBE. ITO MOXET 06YCNOBUTL XPYNKOCTb CBAPOYHOTO LuBA. 4T0GbI MpeaoT-
BPATUTb Takue MOCNEACTBYS, BCEr/a BbiMONHAIATE CBAPKY NpY NMOMOLUY CreLyanbHoro
1a3epocBaPOYHOro npyTa Xepeyc.

7h. JlazepHas csapka cnnasa Heraenium Laser

BHumanme! BoamoxHa ceapka 6e3 [06aBOK, Npu NPSMOM KOHTAKTE COMOCTaBAAEMbIX
nnockocTeit. Ecnv ecTb 3a30p, BCeraa BbINOMHSATE CBAPKY NPY NOMOLLM CNeLManbHoro
11a3epOCBAPOYHOO MPyTa Xepeyc ik aHanoruyHoro BCTIOMOraTesbHOro Marepuana.

8. 1 y
Cnnasbl Heraenium npeaHasHayeHbl TOMbKO ANS OAHOPA30BOTO /nTbs. Komnaus
Xepeyc KynbLiep BbIKyMaeT IuTbeBble KOHYChI M MUTHIKA. O6paLLaiiTech 3a MH(opMa-
Lveit 0 feACTBYIOLLMX Tapuchax.
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9. MpoTMBONOKa3aHus, NoGoyHbie AthdeKTbl M B3aUMOAEHCTBUS C APYTUMU AEH-
TanbHbIMU CNNABaMn

B cnyyasx runepyyBCTBUTENIbHOCTW (anneprii) K KOMMOHeHTam cnnasoB Heraenium
NpeKpaTyTe UX MPUMEeHeHNe. B eUHIHbIX CAlyyasix 3apervcTpupoBaHbl peakLyy rvnep-
YYBCTBUTENLHOCTY (QNNEPrun) U 3NEKTPOXMMUYECKV-MHAYLMPOBAHHAA MECTHAR An3e-
CTE3Ws,, B YACTHOCTU U3MEHEHWS BKYCA U PA3ApaXeHne CM3NCTO 060M104KI POTOBOM
nonocTy.

B03MOXXHO BO3HUKHOBEHWE ranbBaHU4YecKUX aheKToB Npu KOHTaKTe ¢ 3yGHbIMM NpoTe-
3aMV COCEAHIX 3y60B N 3yGOB-aHTarOHUCTOB, BbIMONHEHHBIMM 113 Pa3HbIX CrNaBoB. Ecin
B pe3ynbTaTe KOHTaKTa C APYriMIA CrnaBami BO3HUKAET MPOAOIDKUTENbHAS 3NeKTPOXVIMM-
YeCKU-MHAYLMPOBAHHAs MECTHasi AM3ECTE3Vs,, Bbi3blBAlOLLME €€ KOHCTPYKLMM CriefyeT
3aMEHUTb KOHCTPYKLMAMM U3 [IpYriX MaTepuanos.

Xumuyeckui coctas

XUMUYeckuii cocTas B % no macce:
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635 (278 | 66 [ 06 | 1,0 [ 03 | 02 -
EH 635|280 | 65 | 06 | 1,0 [015)025 | -
Heraenium NF 6335|290 | 50 | 06 | 10 |025| 03 | 05

Laser 635 | 280 | 65 | 06 [1,05|<005| 03 -
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TexHuYecKue AaHHble
Mnot- | Inanason | Temnepa- | Mpoy- | Ycnos- | Yanuue- (Mogynb)
HOCTb Typa |HOCTb Ha HbIi Hue npu OHra
°C MTb  |pasnas-| npegen | paspoise | [Ma
°C VBaHue| Tekyye- %
[ HV 10 |cTn 0, %)
Heraenium CE | 8,0 |1330-1380| 1530 380 580 4 228
Heraenium EH | 8,0 |1330-1380| 1530 310 620 7 228
ium NF | 8,1 [1330-1380| 1530 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |1330-1380 1530 340 610 12 220
Laser

TeMneparypa npeaBapuTENIbHOTO Harpesa AniA BCeX Cniaos cocTassier 950 °C—1030°C **

** 3aBUCHT OT MCNIONL3YEMOiA NSt MMTBS CUCTEMBI.

10. Npumeyanus
Cnnasbl Ha ocHose CoCr moryT coaepxatb cnespl Hukens (< 0,1 % no macce).
CBepeHust No 06paboTKe 0TXO0A0B COAEPXKATCS B COOTBETCTBYHOLLMX nacnoptax 6esonac-
HOCTV MaTepuarnoB Ui HALMOHAbHbIX HOPMAX.

b i = 3aper

il TOBApHbIN 3HaK

BHeCeHue

Xepeyc Kynbuep meX

[laTa pegiakuuu fokymenTa: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH,  IHCTpyKuii no 3acTocyBaHHio

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Cnnasu Tuny 5 (3rigHo cTanaapty EN IS0 22674)

3acTocyBaHHs:

Heraenium CE Ta EH/NF/Laser — Lie Ko6anbTo-XpoMOBi CMiaBy ANsi BUTOTOBIEHHS! 3HIM-
HUX 3y6GHUX NpOTE3iB. BOHW LEMOHCTPYIOTb BUCOKY MILHICTb Ta BUHATKOBE NPYXHE Bif-
HoeneHHs. Heraenium CE Ta EH/NF/Laser TakoX MatoTb BUCOKY €NacTUYHICTb i Nerko
nignatoTbes 06po6LI Ta CNatBaHHIo.

1. BockoBe MOpeNIOBaHHA

Bockose MoienioBaHHs Ko6anbTo-XPOMOBIX KapKaCiB BUKOHYETHCS 3rifHO 3BMYaIHIX aHa-
TOMIYHUX Ta MEXaHIYHUX KPUTEPIB, LU0 3aCTOCOBYIOTHCS [0 KOGANLTO-XPOMOBMX 3HIMHMX
npotesis. ins HHS1 | BUTOTOB/NIEHHS iB PEKOMEHAYETLCA BUKOPUCTOBYBATU
creLyjanbHuii mBaphmi Bick KF. JiugapHuii Bick KF MicTUTb L06ABKY, sika 3HAYHO NifBULLYE
[piBHO3EPHUCTICTb NUTBA, @ TAKOX NONINLLYE MeXaHi4yHi BNaCTUBOCTI NIMBAPHIX CNIaBiB.

2, BCTaHOBNEHHS IMBHUKOBOI CUCTEMM

[ins Gyab-AKMX TUNIB KapKacis NOTPIGHO Tiflbkv ABA NIMBHUKMA. liaMeTp JIMBHUKIB NOBUHEH
6y 3,5 MM, @ JOBXMHA — 20—35 MM.

Jlo DINAHOK O/ 7] 3 Npu6YTKaMn — NPUGYTKI MOBUHHI BYTH
5,4 260 5,9 MM B JjamMeTpi, a XUBWIbHUKM — 2,5 4n 2,9 MM B AjaMeTpi. BeHTunAuinHi
wnchTi 0,8 MM B AjameTpi T2 1 M JOBXVHM MiABOAATLCS 0 BUNOPY, LU0 Mae AiameTp 1,2
MM i NPOXOAWUTb HAaBKONO Kapkacy. Haa3suyaiHo BaXMBo, W06 Nepexoan Bif MBHUKO-
BOrO KOHYCa 10 IMBHIKIB i BifL MBHWKIB 210 BOCKOBOT MOZENi 6ynn rnaseHbki. Mpn BcTaHoB-
NEHHi IMBHIKOBOT CUCTEMM CRIIKYWTE, 06 HIDKHIN OTBIP IMBHUKOBOTO KOHYCA pO3TaLLIO-
BYBABCS NPUGM3HO HA 3—4 MM Haj, HABULLIOIO TOYKOK BOCKOBOI MOZESI.
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3. MakyBaHHA Ta nonepepHii Harpis

Mponopuii i KOHTPOfb iLieHTy {HS, PEXUM 0ro
HarpiBy Ta iHLLi MOKA3HMKM 3aN1eXaTb Bif, NaKyBaslbHOi Macy. Lij aaHi BKasaHi B iHCTPYKLji
10 NaKyBabHOi Macu.

4. Ta y BaKyy HAYKUiiHUX YCTaHOBKax
BakyyMHi MBapHi yCTaHOBKY komnawii Kulzer 3 iHAYKLiiAHUM HarpiBom i KepamiyHummn
TUINSMI ASt CNTABIB 3 HEGNIAroPOAHYX METaNiB HAIMKpaLLE NiAXOASTb AN NNaBNeHHs Ta
BUNMBAHHS KOGANLTO-XPOMOBIX CMNABIB.

CE ium EH ium Laser ium NF|
1.MonepepHe | MpunuHITL NONEpeaHe NiaBneHHs, KO 0CTaHHS [MoBHicTIO po3-
nnaBfieHHs 3aroTOBKA CMIaBy PO3MNABUTLCS HAMOOBMHY. nnasTe MeTa

(BMANMI KOH-
TYpU BIACYTHI)
2. MoyaTok lMepepsiTb nonepeaHe NNaBneHHs
BUNMBaHHS Biakpuitte nuBapHy Kamepy

MomicTiTb nMBapHy thopmy B Kamepy
P03M0YHITH OCHOBHY (ha3y nnasneHHs

3. Moyatok Sk Tinbku 3ati- | Yepes 3 cekyHan nicns Toro, K Yepes 6 cekyHp,

pyyHoro HEHHS! TiHb 3HUKHE TiHb 3aroTOBOK nicns Toro, Ak

BUIMBAHHS 3aroTOBOK 3HVIKHE TiHb
3aroToBOK*
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iTb BaKYYMHMiA TUCK Ha 250 m0ap. BakyymHuiA TUCK He MOBUHEH
nepeBuLLYBaTH Lie 3HaYeHHs!
* Ko nig yac 0 4M j PO3PUB OKCUAHOI NAIBKM, Lie He

MOBWHHO BAMBATU HA Balwy OLiHKY MPOLECY NNaBREHHs.

5. 06po6Ka BUNMBKa
BunMBKN NPOXOAATH MICKOCTPYMUHHY 0GPOBKY 3i crieuianbHum abpasusom M un AlLO, 3
3epHoM 250 MKM npu MakcumansHomy Tucky 4,0 6apa. Lie 1o3Bonsie 36epertut HeyLuKo-
IDKEHOIO ONTUMAJIbHY YiTKICTb KOHTYPIB Ta MOBEPXHEBOI CTPYKTYpM BunuBKa. MeTtanesuit
nUA WKIMBMA Anst 340poB’s. Mg yac wnidlyBaHHs Ta NiCKOCTPYMUHHOI 06POGKY BUKO-
PUCTOBYITE HANEXHY CUCTEMY BUTSKKM Ta/abo pecnipatop Tuny FFP3-EN 149-2001.
6. CnatosanHsi
Mpyu cnatoaHHi NUTUX eNemeHTiB 3i cnnasie Heraenium 0 APOTAHUX YW IMTUX Knamepis
3 14b0r0 X Matepiany, MoXHa cnoyarky 3adikcysaTin eneMeHTI TOYKOBIM 3BapIOBAHHSM,
a noTiM cnatoeatu, PUCTOBYHOYM KOGANLT i/3onoTiit npuniii 910 i chntoc
Kulzer Hera SLP 99.
CnatoBaHHs UTUX eNEMEHTIB 3i crnasiB Heraenium i eeMeHTIB 3 JOPOroLiHHUX MeTanis
BUKOHYETBCS BiAKPUTUM MONYM’SIM, BUKOPUCTOBYHOUN KOGNILTO-XPOMOBHIA/301I0THIA Mput-
nitt 750 i hnioc Hera SLP 99. MonepeaHe NyAiHHA He NoTpiGHe. Mpu cnatoBaHHi 38’ A3yl04NX
CrNasis 3 BUCOKWM BMICTOM Nanagiio Ta cniasis Heraenium KOHTAKTHY MOBEPXHIO nana-
[Lii-BMiCHWX CnNasiB HEOOXiAHO NOMEpeAHbO 3anyauTH 0 BUNANKOBAHHS Kepamiku, BUKO-
pucTosytoun Herador 1060, a nicns cnatoBaHHs 3anyanTi Ko6anbLTo-XpOMOBIM/3010TUM
npunoem 750.
7. llazepHe 3BapioBaHHs
[oTyXHICTb iMNyNbCy NOBMHHA BYTM BCTAHOBMEHA BiANOBIAHO [0 TOBLUMHM 3BApHOBAHMX
enemeHTiB. 36inbLUeHHs TpUBaNocTi iMnynbcy 36iNbLuye 06°'em po3nnasneHoro meTany. Lie
36iMbLUYE Yac 0TBEPAIHHS, LLIO NO3UTUBHO B bCSA Ha 3BAPKC wsi. Mepep,
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Na3epHNUM 3BapIOBAHHSAM 3 MiCL 3'€JHAHHS HEO0OXIAHO NOBHICTIO BUAANNTY BCi PELUTKM
npunoto. Managiit-BMicHi cnnaey HIKOM He MOXKHA MPUBAPIOBATH [0 KOGANLTO-XPOMO-
BUX 3HIMHIX NPOTE3iB.

F i nap: pu [iametp : 1,1-1,3 Mmm)
(Herapuls): TpusanicTb imnynbcy: 12-15 mcek

ToTYXXHICTb iMNYNbCY: 3aNEXUTb Bifl TOBLUMHI MaTepiany
7a. ium CE, ium EH, ium NF

YBara! Byrneup, L0 MICTUTLCA B CNaBax, MOXe BUKMNKATM YTBOPEHHS Kapbiay B 3Ba-
PIOBAJILHOMY LUBI, LLLO MOXKE CMIPUYUHIATY KPUXKICTb 3BAPIOBANHOMO LUBA. LLI06 YHUKHYTI
Lb0ro, 3aBX.aV BUKOPUCTOBYITE CcrewjabHi NpucagoyHi npyTku Kulzer ans nasepHoro
3BapIOBaHHS.

7h. 3 ium Laser

YBara! 3BaploBaHHs 6e3 [OAATKOBMX MaTepianiB MOXIMBE, SKWO Micls 3'€AHAHHS
LWiNbHO MPUASIraloTh. SIKILO NPUNsiraHHst He LibHe, 3BapIoiiTe 3a A0MOMOT0l0 CrieLyjasb-
HIX NpucafoyHnx npyTkis Kulzer ans nasepHoro 3saptoBanHs a6o nogi6HMX [0AaTKOBUX
marepianis.

8. BuKopucTaHHs BiAXOAIB NUTBA
Cnnasu Heraenium noBuHHI BUAMBATUCA NUWe OAuH pa3. Komnawis Kulzer ckynosye
3pi3aHi Npu6YTKM Ta IMBHUKW. 3anuUTyiTe iHopMaLLto NPO NOTOYHI LK.

9. MpoTunokasanus, nobiyHa Ais 1a ifl 3 iHWMMN YHIMU

B pasi HapmipHoi YyTamBoCTi (anepril) A0 cknapHukiB cnnasis Heraenium npunuHiTh iX
BMKOPUCTaHHS. B OKpeMuX BUNaaKax BiMiuanuch HafMipHa YyTamBiCTb (aneprii) Ta mic-
LieBa N3eCTesis eNeKTPOXiMIYHOT NPUpoaK, Taki ik 3MiHN CMaKoBHX BiL4yTTiB Ta nopas-
HEHHsi CM30BOT 060NI0HKY poTa.
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[anbBaHiyHi eheKTn MOXYTb BUHMKATW MPU NPOKCUMAbHOMY YU AHTArOHICTUYHOMY
KOHTaKTi 3 NPOTE3am 3 iHLLMX CNAaBiB. FKLLO TpUBANa MicLieBa Au3ecTesis eneKkTpoxi-
MiYHOI MPUPOAV CMIPUYMHEHA KOHTAKTOM 3 iHLIMMM CriaBamu, HEo6XiAHO 3MIHUTH pec-
TaBpaLifiHuii Matepian.

XimiuHuit cknap

XimigHuit cknag y % macu
Co Cr Mo | Mn Si C N Ta

CE 635|278 | 66 | 06 | 1,0 | 03 | 02 .
EH 635|280 ) 65 | 06 | 1,0 [015]025 | —
NF 63,35(290) 50 | 06 [ 1,0 | 025 | 03 | 05

Laser 635 | 280 | 65 | 06 | 105 |<0,05| 03
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TexHiuHi pani

[yctuHa| [ianason | Temnepa- |Teepmictb| Mexa | BigHocHe |Mogynb,
rem?® nnasneHHa | Typa suamn- HV 10 NNHHO tOHra
°C BaHHs cTi [npu pospusi| IMa
°C %

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

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

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

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

Temnepatypa nonepeaHs0ro Harpisy AN BCix cnnasis 950 °C—1030°C **

** B 3a€)XHOCTi B/, MBAPHOI YCTAHOBKM.

10. Mpumitkn

Ko6ansTo-xpomoBi criasi MOXYTb MICTUTY CAipu Hikento (< 0,1 % Big macw).
YTunisyiiTe Tak, K BKa3aHo B nacnopTi 6e3ne4HoCTi MaTepiany, Yy 3rifHo 3 HauioHab-
HUMUM HOpMamu yTunisavii.

Heraenium® = 3apeecTpoBaHuii TOProBuil 3Hak komnaHii Kulzer GmbH

MOXMBICTb TEXHIYHUX 3MiH HE BUKNIOYAEThCA

Crax nepernsay: 2010-09
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Heraenium® CE, Heraenium® EH, Kullanma talimati

Heraenium® NF, Heraenium® Laser
Tip 5 alagimlar (EN IS0 22674¢ gore)

Uygulama:

Heraenium CE ve EH/NF/Laser hareketli protezlerin yapiminda kullanilan CoCr alagimlari-
dir. Gok yiiksek saglamliik ve milkemmel yaylanma ozellikleriyle one ¢ikarlar. Heraenium
CE ve EH/NF/Laser ayrica elastikiyet ve bitim islemleri acisindan da en yiiksek talepleri
yerine getirmektedir.

1. Modelaj

Bir model dokiim protezin modelaji, model dékiim protezlerle ilgili genel anatomik ve yapi-
sal kurallar dogrultusunda gerceklestirilir ve revetman malzemesi modeli iizerinde uygula-
nir. Modelaj ve modele kanal takma iglemleri icin gren inceltici katkili 6zel model dokiim
mumu KF'yi éneriyoruz. Gren inceltici, dokiim yapisini ve dolayisiyla dékiilen alagimin
mekanik dzelliklerini biiyiik dlciide gelistiren bir 6zellige sahiptir.

2. Dokiim kanal olusturma

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

Kalin parcalarda ayrica, bag caplan 5,4 ve 5,9 mm ve saft caplar 2,5 ve 2,9 mm olan ek bes-
leme kanallan olusturulur. Gevreyi dolasan 1,2 mm c¢apindaki basing dengeleme kanalina 0,8
mm capinda ve 1 cm uzunlugunda hava tahliye kanallar baglanir. Dékiim hunisinden dokim
kanallarina ve dokiim kanallarindan dékiim parcasina gegislerin akici bir sekilde gerceklestiril-
mesi gerekmektedir. Dokiim kanallarini baglarken dokiim hunisinin basladigi noktanin mum
modelajin en yiiksek noktasindan 3 — 4 mm daha yiiksekte olmasina dikkat edilmelidir.
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3. Revetmana alma ve 6n isitma

Karisim orani, genlesmenin yonlendirilmesi, on 1sitma prosesi vs. gibi parametreler revet-
man malzemesine gore dedisir. F i icin kullanma tali Indaki
veriler gecerlidir.

4. indiiktif dokiim cihazlanyla ergitme ve dokiim
Model dokiim alagimlarinin ergitilmesi ve dokilmesi igin en uygun cihazlar Kulzer'in NEM
seramik ergime potasiyla donatilmis, indiiktif isitilan, vakumlu pres dékiim cihazlaridir.

CE ium EH ium Laser’ ium NF|
1. On ergitme | ergiyigin yiizeyinden disariya gikan son dékiim Metali tama-
kiilgesinin goriintiisti heniiz belirgin bir sekilde men ergitin
goriiniir hale gelinceye kadar calistirin (gortindr
kontur kalma-
yincaya kadar)

2. Dokiim On ergitmeyi durdurun,
isleminin dokiim tamburunu agin,
baglatiimasi kalibr yerlestirin,

esas ergitmeyi baglatin
3. Dokiim ergiyigin ergiyik golgesi kaybolduktan 3 ergiyik golgesi
isleminin golgesi saniye sonra kaybolduktan
manuel kaybolunca 6 saniye
calistinimasi sonra*
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(Gnemli! Vakumu 250 mbar’a ayarlayin! Daha giiclii bir vakum ayarlanmasina

izin verilmemistir!

* On veya esas ergitme iglemleri sirasinda muhtemelen oksit tabakasinin gatlamasi ergitme igleminin

degerlendirilmesi agisindan 6nem tasimaz

5. Dokiim pargasinin islenmesi

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

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

ve yiizey yapisi korunmus olur. Metal tozu saghida zararlidir. Tesviye ve kumlama iglemleri

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

malidir.

6. Lehimleme

Heraenium'’dan olusan dékme parcalari - ium’a ve

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

SLP 99 lehim pastasi kullanilarak alevle lehimlenir.

Heraenium dokme parcalarin soy metal dental alagimlardan yapiimis parcalara lehimlenmesi

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

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

Heraenium’a lehimlenmesi iglemlerinde Stahigold Lot 750 lehimini kullanmadan dnce sera-

mik pisirmeye misait alagimin lehimlenecek bolgesine pisirme isleminden énce Herador Lot

1060 lehimi ile 6n lehimleme yapiimasi gerekmektedir.

7. Lazer kaynagi

Atim (pulse) giicti objenin kalinidina gére segilir. Daha uzun atim siireleriyle daha fazla

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

uzerlnde olumlu bir etki saglar. Kaynak dikisi bolgesmdekl lehimlerin ilke olarak kaynak
once 1lmasi gert y bazli alagimlarin model

dokiim protezlere (CoCr) kaynatiimast ilke olarak mumkun degildir.
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Onerilen Parametreler (Herapuls):  Fokus: @1,1-1,3mm
Atim siiresi: 12—15ms
Giig: malzeme kalinligina baghdir

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

Lutfen unutmayin: Alasimin igerdigi karbon, kaynak dikisinde karbid olusmasina yol
acar. D yla kaynak dikisi o] riski gelebilir. Bunu onlemek
icin kaynak islerinde daima 6zel Kulzer lazer kaynak teli kullaniimalidir.

7b. Heraenium Laser ile lazer kaynagi

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

8. Dokiim konilerinin kullanilirhg
Heraenium alasimlari ilke olarak sadece bir kez dokilebilir. Kulzer dokim konilerini ve
dokiim kanallarini (geri) satin almaktadir. Glincel geri alma fiyatlarini dgrenin.

9. Kontrendikasyonlar, yan etkiler ve diger dental alagimlarla etkilesimler

Alagimin bilesenlerine karsi agin duyarlilik (alerji) olmasi durumunda Heraenium alasim-
lari kullanilamaz.

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

Kiitlesel % olarak kimyasal icerik

Co Cr Mo | Mn Si C N Ta
CE 635 | 278 | 66 | 06 1,0 0,3 0,2 -
EH 635 | 280 | 65 | 06 1,0 |1 0,15 | 0,25 -
NF 6335|290 | 50 [ 06 | 1,0 |025| 03 | 05
Heraenium Laser 63,5 | 28,0 | 6,5 0,6 | 1,05 [<0,05| 0,3 -
Teknik veriler
Yogunluk| Ergime | Dokim | Sertlik | % 0,2 | Kopma | E-
araligl | sicakligi elastiki- | uzamasi | modiilii
glem nCg °C ¥ w0 yetsinin| % GPa
MPa
Heraenium CE 8,0 |[1330-1380| 1530 380 580 4 228
ium EH 8,0 |1330-1380| 1530 | 310 620 7 228
Heraenium NF 8,1 |1330-1380| 1530 | 360 720 5 230
Heraenium 8,0 |[1330-1380| 1530 340 610 12 220
Laser

Biittin alasimlar icin 6n 1sitma sicakligi 950 °C — 1030 °C **

** dokiim sistemine gore.
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10. Notlar
CoCr bazl alasimlar eser miktarda nikel (< 0,1 kitlesel %) icerebilir.

Liitfen givenlik bilgi formlari veya ulusal kurallar dogrultusunda gideriniz.

Heraenium® = Kulzer GmbH kurulusunun tescilli ticari markasidir.

Teknik degisiklik yapma hakki saklidir
Revizyon tarihi: 2010-09
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Q

IKULZER

Manufacturer:

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2
63450 Hanau (Germany)

Importado e Distribuido por
Kulzer South América Ltda.

CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 - cj. 42

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

Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton
CRO 70.705

N° ANVISA: vide embalagem

Made i Germany ce0197

66044655/11





