l2ra) Instrukcja uzycia

Instrukcja uzycia Heraenium® Pw

Zgodnie z EN ISO 9693 oraz EN ISO 22674

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

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

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

3. Wykonywanie odlewu: Prawidtowa ilo$¢ Heraenium Pw

wymagang do wykonania odlewu oblicza sie przez pomnozenie

ciezaru modelu woskowego przez gestos¢ stopu, a nastepnie

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

Gestos$¢ Heraenium Pw = 8,9 g/cm?

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

Wykonywanie odlewu za pomoca podgrzewanych induk-

cyjnie prézniowo - ci$nieniowych urzadzen odlewniczych:

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

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

w celu réwnomiernego rozgrzania cylindréw odlewniczych

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

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

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

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

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

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

8. Lutowanie przed wypalaniem: Do lutowania konstrukcji
Heraenium Pw zalecane jest specjalne lutowie Heraenium P Lot 1.
Lutowanie po wypalaniu (zalecane uzycie pieca): Lutowanie
po wypalaniu mozna wykonac¢ za pomoca lutowia ztoto - stalo-
wego Stahlgoldlot 750. Miejsce lutowania pokry¢ cienka war-
stwa specjalnego topnika Hera SLP 99 (Prosze zwréci¢ uwage
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na informacje w karcie charakterystyki!) i uwazac, aby topnik
nie stykat sie z materiatem ceramicznym.

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

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

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

12. Sktad chemiczny w procentach masowych:

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

13. Dane techniczne:

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

Gestosé: 8,9 g/cm3

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

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

Zakres temperatur topienia:

1320°C-1400°C (2408°F-2552°F)

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

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

25-500°C (77°F-932°F): 14,3 pm/m*K

Lutowia: Heraenium P Lot 1

Ztoto - stalowy Stahlgoldlot 750

Twardos$¢ po wykonaniu odlewu: 275 HV 10

Twardos$¢ po wypaleniu: 290 HV 10

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

Wytrzymatos¢ na rozciaganie po wypaleniu: 770 MPa

Wydtuzenie przy zerwaniu po wypaleniu: 8 %

Wspétczynnik sprezystosci: 208 GPa

Przeciwwskazania: Nie stosowa¢ stopéw w przypadku nad-

wrazliwosci (alergii) na sktadniki stopow.

Dziatania niepozadane: W pojedynczych przypadkach odno-

towano reakcje nadwrazliwosci (alergie) oraz miejscowe zabu-

rzenia czucia o podtozu elektrochemicznym, zaburzenia smaku

oraz podraznienie btony $luzowej w jamie ustnej.

Interakcje z innymi stopami dentystycznymi: W przypadku

aproksymalnego lub antagonistycznego kontaktu z protezami

dentystycznymi ze stopéw odmiennego rodzaju moga wystapic

efekty galwaniczne. W przypadku wystapienia i utrzymywania

sie miejscowych dolegliwosci wywotanych elektrochemicznie w
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wyniku kontaktu z innymi stopami konieczne jest zastosowanie
innych materiatéw.

14. Uwagi

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

Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy

Kulzer GmbH

Prawo do zmian technicznych zastrzezone

Wersja: 2018-08
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