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Heraenium® Sun Gebrauchsanweisung
Typ 4 Legierung (gemaB EN ISO 22674 und EN ISO 9693)

Heraenium Sun ist eine Kobalt-Chrom-Basislegierung fir die Herstel-
lung von Kronen und Briicken zur Verblendung mit hochexpansiven
Verblendkeramiken oder Verblend-Composites. Heraenium Sun zeich-
net sich durch gute Haftung der Verblendkeramik, optimale physikali-
sche Eigenschaften und einen breiten Indikationsbereich aus. Die Ver-
arbeitung von Heraenium Sun ist einfach und problemlos.

1. Modellieren: Kronenwande nicht dinner als 0,4 mm modellieren,
so dass die Wandstarke nach dem Ausarbeiten mindestens 0,3 mm
betragt. Kronen und Zwischenglieder entsprechend der verkleinerten
anatomischen Zahnformen gestalten um eine gleichméBige Keramik-
beschichtung zu ermdglichen. Scharfe Kanten und unter sich gehende
Modellation vermeiden. Firr Verblendungen mit Composites gilt eben-
falls eine Mindestwandstérke von 0,3 mm. Retentionsperlen (& 0,4
mm) verwenden.

2. Anstiften und Einbetten: Fir Briickenarbeiten empfehlen wir den
Balkenguss. An das Wachsobjekt werden ca. 5 mm lange Gusskanale
mit einem Durchmesser von 3,5 mm im Winkel von 45° palatinal oder
lingual angesetzt. Fur jedes Brlckenglied sollte ein Gusskanal ange-
setzt werden. Bei groBen Molarenkronen oder massiven Zwischenglie-
dern sind zwei Gusskandle anzusetzen. Die Gusskandle missen
immer an den dicksten Stellen der Modellation angesetzt werden. Sie
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werden durch einen Querkanal (Balken) mit einem Durchmesser von 5
mm verbunden. Der Durchmesser der Gusskanéle bei der Einzelanstif-
tung betragt 4 mm. Volumindsere Gussobjekte machen eine dickere
Gusskanalversorgung erforderlich. Feinkdrnige, phosphatgebundene,
graphit- und gipsfreie Einbettmassen fiir die Kronen- und Briicken-
technik, wie z.B. Heravest Onyx und Moldavest exact, bieten beste
Voraussetzungen flir passgenaue Gussobjekte und einwandfreie Gus-
soberflachen.

3. GieBen: Die fur den Guss erforderliche Menge Heraenium Sun
ergibt sich aus der Multiplikation des Gewichtes der Wachsmodella-
tion mit der Dichte der Legierung dividiert durch die Dichte des Wach-
ses (ca. 0,93 g/cmd).

Dichte von Heraenium Sun = 8,2 g/cm?®

Formel: Gewicht Modellation x 8,2 g/cm® : 0,93 g/cm?

GieBen mit induktiven Vakuum Druckguss-GieBgerdten: Zum
Schmelzen und VergieBen eignen sich am besten die induktiv beheiz-
ten Vakuum-Druckguss-GieBgerate von Kulzer. Bei der Vorschmelze
werden die Gusszylinder geschmolzen bis der letzte Gusszylinder in
die Schmelze eingesunken ist und keine sichtbaren Kanten / Schatten
der Gusszylinder mehr erkennbar sind. Der Schmelzvorgang wird
unterbrochen und der Kessel nach Erreichen des Normaldruckes
geoffnet. Danach wird die GieBform eingelegt und die Hauptschmelze
gestartet. Der GieBvorgang wird 5 Sekunden — nachdem der Schmelz-
schatten in der Schmelze verschwunden ist — ausgelost.



GieBen mit Motorgussschleuder und Schmelzen mit offener
Flamme: Das Gasgemisch Azetylen und Sauerstoff ziinden. Beide
Ventile ganz 6ffnen und die Flamme durch Drosselung des Azetylenzu-
flusses so einstellen, dass blaue Kegel von ca. 3 mm Lénge an den
Bohrungen des Brausekopfes sichtbar werden. Druckwerte fiir die
Flamme: Azetylen ca. 0,7 bar, Sauerstoff ca. 1,9 bar. Mit diesen Wer-
ten wird eine neutrale Flamme erzielt, die zum Schmelzen von
Heraenium Sun erforderlich ist. Heraenium Sun Gusszylinder in vorge-
warmten Schmelztiegel legen. Schmelzbrenner etwa 40 mm vom obe-
ren Rand des Schmelztiegels entfernt halten. Durch kreisende Bewe-
gung des Brausekopfes die Zylinder gleichmaBig erhitzen, bis sie zu
einer Schmelze zusammenflieBen. Sobald die Gusszylinder zusam-
mengeflossen sind, Schleuder auslésen. Nach dem GieBen Muffel an
der Luft abkiihlen lassen. Gussobjekte schonend aus der Muffel [6sen.
Einbettmasse vorsichtig entfernen. Mit Aluminiumoxid-Strahlmittel
(110-125 pm) abstrahlen.

4. Ausarbeiten und Vorbereitung zur Keramikverblendung: Gegos-
sene Gerliste mit kreuzverzahnten Hartmetallfrdsern ohne hohen
Druck nur in einer Richtung bearbeiten. Beim Ausarbeiten keine dia-
mantierten Schleifkdrper verwenden. Die zu verblendende Oberflache
nicht mit Gummipolierern bearbeiten. Scharfe Kanten und unter sich
gehende Stellen vermeiden. Oberflachen mit Aluminiumoxid-Strahimit-
tel (110-125 pm, 4 bar) abstrahlen und abdampfen.

Metallstaub ist gesundheitsschadlich.




Beim Ausarbeiten und Abstrahlen ist eine geeignete Absaugung und/
oder Atemschutzmaske Typ FFP3-EN 149-2001 zu benutzen.

5. Oxidbrand: Fir 10 Minuten bei 950°C (1742°F) oxidieren. Die Oxid-
schicht muss eine gleichmaBige Farbe aufweisen. Das Oxid auf den
Verblendflachen mit Aluminiumoxid-Strahlmittel (110-125 pm, 4 bar)
sorgféltig im Einwegstrahlgerét abstrahlen und anschlieBend reinigen
(z. B. durch Abdampfen). Bei Verblendung mit HeraCeramSun ist beim
Einsatz von HeraCeram NP-Primer oder HeraCeram Sun PreOpaque
kein Oxidbrand notwendig.

6. Verblendung mit Keramiken

a) Verblendung mit HeraCeramSun: Es gilt die aktuelle Verarbeitungs-
anleitung HeraCeramSun von Kulzer.

b) Verblendung mit anderen Keramiken: Fir die Verblendung mit ande-
ren Keramiken sind die Gebrauchsanweisungen der Keramikherstel-
ler zu beachten.

c) Entspannungskihlen: Bei groBspannigen und massiveren Geriisten
wird ein Entspannungskiihlen empfohlen: Einstellen einer Kihlzeit
mit Offnen des Keramikbrennofens (2-4 Minuten) bzw. Belassen
des Objektes auf dem Brenntréger in der Abstrahlwarme der offenen
Brennkammer.

7. Kunststoffverblendung: Verblendmaterial nach Herstellerangaben
verarbeiten.

8. Loten: Zum Loten der Heraenium Sun-Gerliste wird das spezielle
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,Heraenium Sun Lot 1“ empfohlen. Die Verarbeitung erfolgt gemaB
aktueller Lot-Gebrauchsanweisung.

9. LaserschweiBen: Zum SchweiBen der Heraenium Sun-Geriiste
eignet sich besonders der spezielle ,,CoCr-Laser-SchweiBdraht*, & 0,5
mm, 150 cm.

10. WiedervergieBbarkeit: Die physikalischen und chemischen Quali-
tatseigenschaften der Legierung werden nur bei Verwendung von Neu-
material garantiert. Wir empfehlen bei Keramikverblendungen nur Neu-
material zu verwenden.

11. Verwendung von Blendgold Neu: Mit Blendgold Neu kann die
Farbreproduzierbarkeit und Asthetik der Keramik verbessert werden.
Vorbehandlung der Oberflachen wie unter Punkt 4 und 5 beschrieben,
dann eine erste sehr diinne Keramikschicht (z. B. HeraCeram NP-Pri-
mer, HeraCeramSun Pre-Opaque, Opaker usw.) auftragen und bren-
nen. Blendgold Neu Paste aus der Spritze direkt auf den sauberen
Pinsel geben und eine diinne Schicht Blendgold Neu auf die erste auf-
gebrannte keramische Grundschicht auftragen. In der Abstrahlwarme
des 400°C (752°F) heiBen Keramikofens trocknen. Die Objekttempera-
tur sollte dabei etwa 180°C (356°F) betragen. Mit 55°C (131°F) / min.
Aufheizgeschwindigkeit auf 820°C (1508°F) aufheizen und ohne
Vakuum und Haltezeit brennen. Objekt auf Brenntrdger aus dem Ofen
nehmen und an der Luft abkihlen. Die weitere Verarbeitung der Kera-
mik erfolgt wie gewohnt. Das Auftragen der Blendgoldschicht aus-
schlieBlich im Zervikalbereich kann bereits ausreichend sein. Ein direk-
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tes Auftragen von Blendgold Neu auf Heraenium Sun ist nicht moglich.
Wird eine warme, goldgelbe Farbe bendtigt, empfehlen wir den
HeraCeramSun Intensiv-Opaker gold.

12. Chemische Zu zung in M. 1%
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (Beryllium- und Cadmium- frei)
13. Technische Daten
Typ 4 Legierung nach Guss und Keramikbrand gemaB EN ISO 22674
und EN ISO 9693
Dichte: 8,2 g/cm?®
Einbettmasse: phosphatgebunden z. B. Heravest Onyx, Moldavest
exact
Vorwarmtemperatur: 950°C (1742°F)
Schmelztiegel: Keramik NEM
Schmelzintervall: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
GieBtemperatur: 1500°C (2732°F), 5 Sekunden nach Schatten
Oxidbrand: 950°C/10 Min ( Ein Oxidbrand ist bei der Verblendung
mit HeraCeramSun beim Einsatz von HeraCeram NP-Primer oder
HeraCeramSun Pre-Opaque nicht erforderlich)
WAK 25°C~-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K
Hérte nach dem Guss: 265 HV 10
Héarte nach dem Brand: 280 HV 10
0,2% Dehngrenze: nach dem Guss: 430 MPa

nach dem Brand: 490 MPa



Zugfestigkeit nach dem Brand: 800 MPa /
Bruchdehnung: nach dem Brand: 18%
Elastizitditsmodul: 250 GPa

Gegenanzeigen: Bei Uberempfindlichkeit (Allergie) gegen Bestand-
teile der Legierung sollte diese nicht verwendet werden.
Nebenwirkungen: Als Einzelfalle wurden Uberempfindlichkeitsreaktio-
nen (Allergien) und elektrochemisch bedingte, 6rtliche MiBempfindun-
gen wie Geschmacksirritationen und Reizungen der Mundschleimhaut
beschrieben.

Wechselwirkungen mit anderen Dentallegierungen: Bei approxima-
lem oder antagonistischem Kontakt zu Zahnersatz aus nicht artglei-
chen Legierungen kénnen galvanische Effekte auftreten. Sollten elek-
trochemisch bedingte, ortliche Missempfindungen durch den Kontakt
mit anderen Legierungen auftreten und andauern, mussen die Arbeiten
durch andere Werkstoffe ersetzt werden.

14. Hinweise

CoCr-Basislegierungen kénnen jeweils weniger als 0,1 Massen% Spu-
renelemente, insbesondere Nickel enthalten.

Zur Entsorgung bitte Sicherheitsdatenblatter oder nationale Vorschrif-
ten beachten.

Heraenium® = eingetragenes Warenzeichen der Kulzer GmbH

Technische Anderungen vorbehalten

Stand: 2012-03



Heraenium® Sun Instructions for use
Type 4 alloy (as per EN ISO 22674 and EN ISO 9693)

Heraenium Sun is a cobalt chromium basic alloy for fabricating crowns
and bridges for veneering with high expansion veneer-ceramics or
veneer-composites. Heraenium Sun bonds well to veneer-ceramics
and exhibits optimum physical properties as well as a wide range of
indications. Heraenium Sun is easy and straightforward to process.

1. Waxing up: Coping patterns must be at least 0.4 mm thick — this
ensures that the coping remains at least 0.3 mm after trimming. To
ensure that the ceramic forms to a uniformly thick layer, copings and
pontics must be waxed up to approximate the anatomy of natural
teeth. Avoid waxing up sharp line angles and undercuts. The minimum
wall thickness must also be 0.3 mm for veneering with composites.
Use retention beads (& 0.4 mm).

2. Attaching sprues and investing: We recommend using a reservoir
bar sprue system for bridgework. 5 mm long and 3.5 mm diameter
feeder sprues are attached to the palatal or lingual surfaces of the wax
pattern at an angle of 45°. Each bridge unit requires its own feeder
sprue. Large molar copings or solid pontics require two. The feeder
sprues must always be attached to the thickest section of the pattern.
They are connected by a 5 mm diameter horizontal sprue (bar). 4 mm
diameter sprues are used for single connecting sprues. The higher the
volume of the casting, the thicker the sprues should be. Fine grained,
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phosphate bonded, graphite free and plaster free investment materials
for crowns and bridgework such as Heravest Onyx or Moldavest exact
are optimised for producing precision fit castings and perfect cast sur-
faces.

3. Casting: The correct amount of Heraenium Sun required for casting
is calculated by multiplying the weight of the wax pattern by the den-
sity of the alloy divided by the density of the wax (approx. 0.93 g/cm?).
Density of Heraenium Sun: 8.2 g/cm?®

Formula: Weight of pattern x 8.2 g/cm?® + 0.93 g/cm®.

Casting with induction heated vacuum /pressure casting machines:
Induction heated vacuum/pressure casting machines by Kulzer are the
most suitable for melting and casting. During pre-melting, the ingots are
melted until the last ingot has sunk into the molten alloy and the edges
or dull film of the ingot are no longer visible. Melting is then interrupted,
and the casting chamber is allowed to resume normal pressure and
opened. The casting ring (mould) is then inserted and the main melting
process commenced. The casting process is started 5 seconds after
the dull film has disappeared from the surface.

Casting with a motor driven centrifugal casting machine and melt-
ing with a casting torch: Ignite the oxyacetylene gas. Open both
valves fully and adjust the flame by reducing the acetylene flow until
approximately 3 mm long blue cones appear on the orifices of the
casting torch. Pressure settings for the flame: Acetylene approx. 0.7
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bar, Oxygen approx. 1.9 bar. These settings will produce the neutral
flame required for melting Heraenium Sun. Place the Heraenium Sun
ingots in the preheated crucible. Hold the torch approximately 40 mm
above the top edge of the crucible. Move the torch around the ingots
in circles to heat them uniformly until they melt and fuse. Once the
ingots have fused, start the centrifugal casting machine immediately.
After casting, bench cool the casting ring. Devest the castings very
carefully. Remove the investment material with care. Sandblast with
aluminium oxide abrasive (110-125pm).

4. Trimming and preparing for ceramic facings: After casting, the
copings are trimmed with cross cut tungsten carbide cutters in one
direction only, but without exerting high pressure. Do not use diamond
burs. Do not use rubber polishers on the surfaces to receive ceramic.
Avoid sharp line angles and undercuts. Sandblast and evaporate the
surfaces with aluminium oxide abrasive (110-125 pm, 4 bar).

Metal dust is hazardous to health.

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

5. Oxide firing: 950°C (1742°F) for 10 minutes. The oxide layer must
be stained uniformly. Carefully remove the oxide layer on the facing
surfaces with aluminium oxide abrasive (110-125 pm, 4 bar) using a
non-recycling sandblaster, and then clean (e.g. evaporation). When
using either HeraCeramSun ,HeraCeram NP Primer or HeraCeramSun
PreOpaque no oxid firing is necessary.
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6. Veneering with ceramics

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

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

c) Stress-relief cooling: stress-relief cooling is recommended for large-
span and more massive frameworks: setting a cooling period with
opening of the ceramic furnace (2—-4 minutes) or leaving the object
on the firing tray in the radiated heat from the open firing chamber.

7. Acrylic facing: Process the facing material according to the manu-
facturer’s instructions.

8. Soldering: Special “Heraenium Sun solder 1” is recommended for
soldering Heraenium Sun frameworks. Solder according to the current
solder instructions for use.

9. Laser welding: Special CoCr laser welding wire is ideal for welding
Heraenium Sun frameworks. & 0.5 mm, 150 cm. Weld according to the
current instructions for use of the laser welding wire.

10. Recasting: The particular physical and chemical qualities of the
alloy can be guaranteed only if new material is used. We recommend
using only new material for ceramic facings.

11. Applying Blendgold Neu: Blendgold Neu enhances the shades
and aesthetics of ceramic. Condition the surfaces as described in sec-
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tion 4 and 5 before applying and firing a very thin coat of ceramic layer
(i.e.: HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-Opaque, Opaker etc.).
Extrude Blendgold Neu paste out of the syringe directly onto a clean
brush and apply a thin coat of Blendgold Neu onto the the first fired
ceramic basic layer. Heat the ceramic furnace to 400°C (752°F), and
dry the Blendgold Neu in the heat radiating from it. The temperature of
the object should reach approximately 180°C (356°F). Raise the tem-
perature to 820°C (1508°F) at a rate of 55°C (131°F) / min. and fire
without a vacuum and holding time. Remove the object on the firing
tray from the furnace, and allow it to bench cool. Continue processing
the ceramic as usual. Simply applying a coat of Blendgold in the cervi-
cal region may be adequate. Blendgold Neu cannot be directly applied
to Heraenium Sun. If a warm, yellowish gold colour is needed, we rec-
ommend using HeraCeramSun intensive opaquer gold.

12. Chemical composition in mass percent

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C:0,1

13. Technical data

Type 4 alloy following casting and ceramic firing according to EN ISO
22674 and EN 1SO 9693.

Density: 8.2 g/cm®

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

Preheating of casting ring: 950°C (1742°F)



Crucible: Ceramic NPM
Melting range: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Casting temperature: 1500°C (2732°F), 5 seconds after dull film dis-
appears
Oxide firing: 950°C (1742°F) / 10 min (oxide firing is not required
for facings with HeraCeramSun, using HeraCeram NP-Primer or
HeraCeram Pre-Opaque)
CET 25°C-500°C (77°F-932°F): 16.2 pm/m*K
Hardness after casting: 265 HV 10
Hardness after firing: 280 HV 10
Yield point 0.2%: after casting 430 MPa
after firing 490MPa
Tensile strength after firing: 800 MPa
Elongation at rupture after firing: 18%
Elasticity modulus: 250 GPa

Contraindications: In cases of hypersensitivity (allergy) to the con-
stituents of the alloy, discontinue its use.

Side effects: 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. Interactions
with other dental alloys: Galvanic effects can occur under proximal or
antagonistic contact with dentures of different alloys. If lasting, electro-
chemically induced, local dysaesthesia arises from contact with other
alloys, the restorations must be replaced with other materials.
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14. Notes

CoCr base alloys can contain less than 0.1 mass percent trace ele-
ments, especially nickel.

Please consult the material safety data sheets or national regulations
for disposal.

Heraenium® = registered trademark of Kulzer GmbH

Subject to technical changes

Dated: 2012-03
15



Heraenium® Sun Mode d’emploi
Alliage de type 4 (selon la norme EN ISO 22674 et EN ISO 9693)

Heraenium Sun est un alliage chrome cobalt destiné a la réalisation de
couronnes et de bridges devant supporter un recouvrement en céra-
mique a haute expansion ou un recouvrement en résine. Heraenium
Sun est caractérisé par une bonne liaison a la céramique, des proprié-
tés physiques optimales et un large domaine d’application. La mise en
ceuvre de I'alliage Heraenium Sun est simple et sans probléme.

1. Modelage : L’épaisseur des parois de la maquette ne doit pas étre
inférieure a 0,4 mm, afin que I'épaisseur apres finition soit au moins de
0,3 mm. Sculpter les chapes et les éléments intermédiaires de maniére
homothétique en respectant la forme anatomique réduite des dents,
afin de permettre une épaisseur réguliére de la couche de céramique.
Eviter les angles vifs et les contre-dépouilles. De méme, pour des
recouvrements en résine, |'épaisseur des chapes devra étre au mini-
mum de 0,3 mm et il faudra utiliser des perles de retention (& 0,4 mm).

2. Placement des tiges de coulée et mise en revétement : Pour les
bridges, nous recommandons de placer les tiges de coulée en
méthode indirecte. Positionner des canaux d’alimentation d’environ 5
mm de longueur, ayant un diametre de 3,5 mm et angulées a 45° sur
I’élément en cire, du c6té palatin ou lingual. Chaque élément de bridge
doit étre pourvu d’une alimentation ; les couronnes molaires impor-
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tantes ou les éléments pleins doivent en comporter deux. Les tiges de
coulée doivent toujours étre fixées sur la partie la plus épaisse de la
maquette et reliées par une barre transversale de 5 mm de diametre.
En cas de pose de tige unique (en méthode directe), le diametre de la
tige de coulée sera de 4 mm. Des coulées de piéces plus volumi-
neuses nécessitent une alimentation plus importante. Les revétements
a grain fin & liant phosphate exempts de graphite et de platre pour
couronnes et bridges tels que Heravest Onyx et Moldavest exact
offrent les meilleures perspectives pour I'obtention de pieces coulées
précises.

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

La densite d’'Heraenium Sun est de 8,2 g/cm?®

Formule = Poids de la maquette x 8,2 g/cm?®: 0,93 g/cm?®

Fonte par induction/coulée sous vide et par pression : Les machi-
nes de coulée a induction sous vide et par pression de Kulzer sont les
plus indiquées pour la fusion et la coulée. Lors de la fusion primaire,
fondre les plots jusqu’a ce que le dernier plot ait disparu ou qu’aucun
bord ni film mat ne soit visible. Interrompre la fonte. La chambre ret-
rouve une pression normale. Ouvrir la chambre de coulée et installer le
cylindre de coulée. La fusion proprement dite commence. Déclencher
la coulée 5 secondes aprés que le film mat ait disparu de la surface.
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Coulée par fronde centrifuge motorisée et fonte au chalumeau :
Enflammer le mélange d’acétyléne et d’oxygéne. Ouvrir complétement
les deux vannes et régler la flamme en réduisant le débit d’acétylene,
de maniére a ce qu’un céne bleu de 3 mm de long environ soit visible
au centre de la flamme. Réglage du chalumeau : Acétyléne environ
0,7 bars, Oxygéne environ 1,9 bars. Avec ces valeurs, on obtient la
flamme neutre requise pour la fonte d’Heraenium Sun. Placer les plots
d’Heraenium Sun dans un creuset chauffé préalablement. Maintenir la
buse du chalumeau a 40 mm environ du bord supérieur du creuset.
Chauffer les plots uniformément par un mouvement tournant de la
buse du chalumeau, jusqu’a ce que les plots forment une masse d’al-
liage. Des que les plots ont formé une masse, déclencher la fronde.
Apres coulée, laisser refroidir le cylindre a I'air. Démouler les pieces
avec soin. Eliminer soigneusement le revétement. Sabler a I'oxyde
d’alumine (110 a 125 pm).

4. Dégr i et réalisation du recouvrement en céramique :
Gratter les armatures coulées sans exercer de pression excessive et
seulement dans une direction a I'aide de fraises en carbure de tungs-
téne tranchantes. Ne pas utiliser de fraises diamantées. Ne pas utiliser
de polissoirs caoutchoutés sur les surfaces a céramiser Eviter les
angles vifs et les contre-dépouilles. Sabler les surfaces a I'oxyde d’alu-
mine (110 a 125 pm, a 4 bars) et passer au jet de vapeur.

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

5. Cuisson d’oxydation : 950°C (1742°F) pendant 10 min sous vide.
La couche d’oxyde doit présenter une teinte uniforme. Eliminer soi-
gneusement la couche d’oxyde sur les surfaces a recouvrir en sablant
a I'oxyde d’aluminium neuf (110 & 125 pm, 4 bar) ; ne pas utiliser de
sable recyclé. Nettoyer ensuite la surface, en la passant a la vapeur,
par exemple. Lutilisation de HeraCeram NP-Primer ou de
HeraCeramSun PreOpaque pour le revétement cosmétique avec
HeraCeramSun ne nécessite aucune cuisson d’oxydation.

6. Recouvrement cosmétique avec céramiques

a) Recouvrement cosmétique avec HeraCeramSun : se conformer au
mode d’emploi d’HeraCeramSun de Kulzer.

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

c) Refroidissement par détente : pour les armatures massives et de
longue portée, un refroidissement par détente est recommandé :
régler une durée de refroidissement a I'ouverture du four a céramique
(2 a 4 minutes) ou laisser I'objet sur le support de cuisson dans la
chaleur par radiation provenant de la chambre de cuisson ouverte.

7. Recouvrement en résine : Se référer aux instructions du fabricant
du matériau cosmétique.
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8. Brasage : Pour le brasage de I'armature en Heraenium Sun, utiliser
la brasure spéciale « Heraenium Sun solder 1 ». Effectuer la brasure
conformément au mode d’emploi.

9. Soudage au laser : Pour le soudage de I'armature en Heraenium
Sun, il convient d’utiliser les baguettes de Kulzer soudure laser spe-
ciale CoCr de diametre 0,5 mm, 150 cm de longueur.

10. Réutilisation des masselottes : Les propriétés chimiques et phy-
siques de I'alliage ne peuvent étre garanties que si on utilise du métal
neuf. Pour les recouvrements cosmétiques avec de la céramique, nous
recommandons de n’utiliser que du métal neuf.

11. Utilisation de Blendgold Neu : Blendgold Neu optimise I'obten-
tion de la reproductibilité de la teinte et de I'esthétique de la céra-
mique. Traiter préalablement les surfaces comme indiqué au para-
graphe 4 et 5, puis appliquer une premiére couche trés fine de
céramique (par exemple NP-Primer, Heraenium Sun Pre-Opaque,
Opaques, etc.) et cuire, s’appliquent a brdler. Placer du Blendgold Neu
directement de la seringue sur un pinceau propre et appliquer une
couche fine de Blendgold Neu sur la premiere couche de base en céra-
mique cuite. Faire monter le four a céramique a 400°C (752°F) et
sécher Blendgold Neu dans la chaleur émise. La température de I'objet
atteindra 180°C (356°F) environ. Faire monter le four a 820°C (1508°F)
avec une vitesse d’élévation en température de 55°C (131°F) / min et
cuire sans vide et sans palier. Sortir la piece et son support du four et
laisser refroidir a I'air. Poursuivre par le montage de la céramique
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comme a I'accoutumée. L’application d’une couche de Blendgold Neu
uniguement dans la zone cervicale peut suffire. Une application directe
de Blendgold Neu sur Heraenium Sun n’est pas possible. Pour obtenir
une chaude couleur jaune d’or, nous recommandons d’utiliser
HeraCeramSun Opagque intensif Gold.

12. Composition chimique en pourcentage de masse
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (sans beryllium ni cadmium)

13. Données techniques

Alliage de type 4 aprés la coulée et la cuisson de la céramique selon la
norme EN ISO 22674 et EN ISO 9693.

Densité : 8,2 g/cm®

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

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

Creuset : Céramique

Intervalle de fusion : 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Température de coulée : 1500°C (2732°F), 5 secondes aprés que le
film mat ait disparu

Cuisson d’oxydation : 950°C (1742°F) / 10 min (Il n’est pas nécessaire
d’effectuer une cuisson d’oxydation lors de I'utilisation de HeraCeram
NP-Primer ou de HeraCeramSun PreOpaque pour le revétement cos-
métique avec HeraCeramSun.)

CDT 25°C-500°C (77°F-932°F) : 16,2 pm/m*K
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Dureté apreés coulée : 265 HV 10

Dureté apreés cuisson : 280 HV 10

Limite d’élasticité a 0,2% : aprés la coulée 430 MPa
aprés la cuisson 490 MPa

Limite élastique apres la cuisson : 800 MPa

Allongement a la rupture apreés la cuisson : 18%

Module d’élasticité : 250 GPa

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

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

Interactions avec d’autres alliages dentaires : Des effets galva-
niques peuvent apparaitre lors de contacts antagonistes ou proximaux
entre des restaurations dentaires réalisées a partir d’alliages dissem-
blables. Si des désagréments locaux d’origine électrochimique appa-
raissent suite a un contact avec d’autres alliages et persistent, rempla-
cer les éléments en cause par d’autres matériaux.

14. Remarques

Les alliages chrome-cobalt peuvent contenir des traces d’autres élé-
ments, notamment du nickel, en quantité inférieure a 0,1 pourcent de
leur masse.
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Pour connaitre les dispositions en matiére de mise au rebut, se repor-
ter a la fiche de données de sécurité du produit ou a la réglementation
nationale en vigueur.

Heraenium® = marque déposée de Kulzer GmbH
Nous nous réservons le droit d’apporter des modifications techniques.

Mise a jour de I'information : 2012-03
23



Heraenium® Sun Instrucciones de uso @
Aleacion de tipo 4 (de conformidad con la norma EN ISO 22674 y EN
I1SO 9693)

Heraenium Sun es una aleacién de cromo-cobalto que se utiliza para la
elaboracion de coronas y puentes con carillas acrilicas o de ceramica
de alta expansion. Heraenium Sun se caracteriza por una buena adhe-
rencia a la cerdmica, unos valores fisicos 6ptimos y una amplia varie-
dad de aplicaciones. Heraenium Sun resulta facil y sencilla de preparar.

1. Modelado en cera: El grosor de los modelos de cofia debe ser de
al menos 0,4 mm, lo que asegura un grosor de la cofia de 0,3 mm tras
el recorte. Con el fin de que la cerdmica forme una capa gruesa uni-
forme, las cofias y los pénticos deben modelarse de manera que se
parezcan a la forma anatémica de los dientes naturales. Debe evitarse
el modelado de angulos rectos y socavaduras. El grosor de las cofias
para carillas acrilicas también debe ser de 0,3 mm. Utilizar perlas de
retencion (0,4 mm de didmetro).

2. Colocacion de bebederos y revestimiento: Se recomienda utilizar
un sistema de bebederos en barra. Se colocan bebederos de alimen-
tacion de 5 mm de longitud y 3,5 mm de didmetro en las superficies
palatal o lingual del modelo de cera en un angulo de 45°. Las cofias de
los grandes molares o los pénticos macizos necesitan dos bebederos.
Los bebederos siempre deben colocarse en la parte mas gruesa del
modelo. Estan conectados mediante una barra horizontal de 5 mm de
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didametro. Los bebederos de 4 mm de didmetro se utilizan para bebe-
deros de conexidn unica. Cuanto mayor es el volumen del colado, mas
gruesos deben ser los bebederos. Los materiales de revestimiento de
grano fino, enlazados con fosfato, sin grafito y sin yeso para coronas y
puentes, como, p.ej. Heravest Onyx y Moldavest exact, estan optimi-
zados para producir colados con un ajuste preciso y superficies de
colado perfectas.

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

Densidad de Heraenium Sun = 8,2 g/cm?®

Formula: peso del modelo x 8,2 g/cm® : 0,93 g/cm?®

Colado con maquinas de colar por presion y vacio con calentami-
ento por induccién: Las maquinas de colar por presién y vacio con
calentamiento por induccién de Kulzer son las mas adecuadas para la
fundicion y el colado. Durante la prefundicion, los lingotes se funden
hasta que el ultimo lingote queda sumergido en la aleacién fundida y
los bordes o la superficie mate de dicho lingote ya no son visibles.
Entonces se interrumpe la fundicién, se espera a que la camara de
colado recupere la presién normal y se abre. A continuacion, se intro-
duce el cilindro de colado y se inicia el proceso principal de fundicién.
El proceso de colado empieza 5 segundos después de que la pelicula
mate haya desaparecido de la superficie.
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Colado con una maquina centrifuga de colar a motor y fundicion
con con soplete: Encender la mezcla de acetileno y oxigeno. Abrir
completamente las dos llaves y ajustar la llama reduciendo el flujo de
acetileno hasta que aparezcan conos azules de aproximadamente
3 mm de longitud en los orificios del soplete. Ajustes de presion de la
llama: Acetileno aprox. 0,7 bar, Oxigeno aprox. 1,9 bar. Estos ajustes
produciran la llama neutra necesaria para fundir Heraenium Sun. Colo-
car los lingotes de Heraenium Sun en el crisol precalentado. Mantener
la lampara aproximadamente 40 mm por encima del borde superior del
crisol. Mover el soplete alrededor de los lingotes en circulos para calen-
tarlos de forma uniforme hasta que se fundan y fusionen. Una vez fusio-
nados los lingotes, poner inmediatamente en marcha la méaquina cen-
trifuga de colar. Después del colado, dejar enfriar el cilindro a
temperatura ambiente. Extraer los colados extremando la precaucion.
Eliminar el material de revestimiento con cuidado. Pulir mediante chorro
de arena con el abrasivo éxido de aluminio (110-125 um).

4. Recorte y preparacion de carillas de ceramica: Una vez realizado
el colado, recortar las cofias con fresas de metal duro en una sola
direccion, pero sin ejercer excesiva presion. No utilizar fresas de dia-
mante. No utilizar gomas de pulido sobre las superficies donde se
aplicara la ceramica. Evitar los angulos rectos y las socavaduras. Pulir
las superficies mediante chorro de arena con el abrasivo éxido de alu-
minio (110-125 pm, 4 bar) y limpiar a continuacién con vapor.

A El polvo de metal es nocivo para la salud.
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Al realizar el recorte y el pulido mediante chorro de arena debe
utilizarse un sistema de aspiracion adecuado y una mascarilla (tipo
FFP3-EN 149-2001).

5. Coccion de oxidacion: 950°C (1742°F) durante 10 minutos al vacio.
El color de la capa de éxido debe ser uniforme. Eliminar cuidadosa-
mente el 6xido de las superficies de la carilla con el abrasivo éxido de
aluminio (110—125 pm, 4 bar) utilizando un sistema de chorro de arena
no reciclable y, a continuacién, limpiar (p.ej. con vapor). En el caso de
revestimiento con HeraCeramSun, no es necesario utilizar Oxibrand si
se utilizan HeraCeram NP-Primer o HeraCeramSun PreOpaque.

6. Revestimiento con ceramicas

a) Revestimiento con HeraCeramSun: Son de aplicacion las instruc-
ciones de procesado actuales de HeraCeramSun de Kulzer.

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

c) Enfriamiento para reducir tensiones: En caso de estructuras maci-
zas de gran envergadura se recomienda una fase de enfriamiento
para reducir tensiones. Para ello debe establecerse un periodo
de enfriamiento con apertura del horno de coccién de cerdmica
(2-4 minutos) o dejarse el objeto sobre el soporte de coccion en la
zona de calor de irradiacion de la camara de coccion abierta.

7. Carillas acrilicas: Procesar el material de revestimiento segun las
indicaciones del fabricante.
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8. Soldadura: Se recomienda Heraenium Sun solder 1 especial para
soldar los armazones de Heraenium Sun. Soldar de acuerdo con las
instrucciones de uso de la soldadura actuales.

9. Soldadura por laser: Para soldar las estructuras Heraenium Sun
esta especialmente indicado el hilo de Kulzer soldar por laser de CoCr,
@ 0,5 mm, 150 cm de longitud.

10. Recolado: Las propiedades fisicas y quimicas de la aleacion sélo
quedan garantizadas si se usa material nuevo. Se recomienda utilizar
s6lo material nuevo para las carillas de ceramica.

11. Aplicacién de Blendgold Neu: Blendgold Neu potencia las tonali-
dades y la estética de la ceramica. Acondicionar las superficies segun
se describe en el apartado 4 y 5 antes a continuacion aplicar y cocer una
capa de ceramica muy fina (p.ej. HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun
Pre-Opaque, Opaco etc) y luego quemar. Descargar Blendgold Neu de
la jeringa directamente en un cepillo limpio y aplicar una capa fina sobre
el Blendgold Neu en la primera capa de la fabricacién de la base de
ceramica. Calentar el horno de ceramica a 400°C (752°F) y secar
Blendgold Neu al calor que emana del horno. La temperatura del objeto
debe alcanzar aproximadamente 180°C (356°F) Aumentar la tempera-
tura a 820°C (1508°F) a una velocidad de 55°C (131°F) / y cocer sin vacio
ni tiempo de retencion. Retirar del horno el objeto situado sobre la ban-
deja de coccidn y dejar enfriar a temperatura ambiente. Continuar pre-
parando la ceramica de la forma habitual. La simple aplicacién de una
capa de Blendgold en la zona cervical puede ser suficiente. Blendgold
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Neu no puede aplicarse directamente sobre Heraenium Sun. Si se desea
obtener un color céalido dorado amarillento, se recomienda utilizar el
opacificador intensivo dorado HeraCeramSun.

12. Composicion quimica en porcentaje de masa
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (sin berilio y cadmio)

13. Datos técnicos

Aleacion tipo 4 despues del colado y despues de la coccion ceramica
segun EN ISO 22674 y EN ISO 9693.

Densidad: 8,2 g/cm?®

Material de revestimiento: Enlazado con fosfato p.ej. Heravest Onyx,
Moldavest exact

Precalentamiento del cilindro de colado: 950°C (1742°F)

Crisol: Ceramico

Intervalo de temperatura de fusiéon: 1290°C-1380°C
(2854°F-2516°F)

Temperatura de colado: 1500°C (2732°F), 5 segundos después de
que desaparezca la pelicula mate

Coccidn de oxidacion: 950°C (1742°F) / 10 min (Oxibrand no es nece-
sario en caso de revestimiento con HeraCeramSun si se utilizan
HeraCeram NP-Primer oder HeraCeramSun PreOpaque.)

CET 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K

Dureza después del colado: 265 HV 10

Dureza después de la coccién: 280 HV 10
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Limite elastico aparente al 0,2 %: después del colado 430 MPa
después de la coccion 490 MPa

Resistencia a la tensién después de la coccién: 800 MPa

Alargamiento en la rotura después de la coccion: 18%

Médulo de elasticidad: 250 GPa

Contraindicaciones: Si los componentes de estas aleaciones produ-
cen hipersensibilidad (alergias), no deben utilizarse.

Efectos secundarios: En casos aislados se han descrito reacciones
de hipersensibilidad (alergias), trastornos sensitivos locales de origen
electroquimico, alteraciones del gusto e irritacion de la mucosa bucal.
Interacciones con otras aleaciones dentales: Pueden producirse efec-
tos galvanicos en caso de contacto proximal o antagénico con restau-
raciones dentales de aleaciones distintas. 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.

14. Observaciones
Las aleaciones con base de CoCr pueden contener un porcentaje en
masa inferior al 0,1% de elementos traza, especialmente niquel.
Consultar las fichas de datos de seguridad o las normativas naciona-
les para la eliminacion de residuos.
Heraenium® = marca comercial registrada de Kulzer GmbH
Nos reservamos el derecho a realizar modificaciones técnicas.

Revision: 2012-03
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Heraenium® Sun  Istruzioni per Puso (IT)
Lega tipo 4 (a norma EN ISO 22674 e EN ISO 9693)

Heraenium Sun € una lega a base di cromo-cobalto per la realizzazione
di corone e ponti con rivestimento in ceramica ad alta espansione o
resina. Heraenium Sun si distingue per la perfetta adesione alla cera-
mica, le ottime proprieta fisiche e I'ampio spettro di applicazioni.
Heraenium Sun é rapida e facile da lavorare.

1. Modellazione: Le corone devono avere uno spessore minimo di
0,4 mm affinché, dopo la rifinitura, rimanga uno spessore di almeno
0,3 mm. Modellare le corone e gli elementi intermedi secondo la forma
anatomia piu piccola dei denti naturali affinché sia possibile ottenere
uno strato di ceramica di spessore uniforme. Evitare spigoli vivi e sot-
tosquadri durante la modellazione. Per rivestimenti in resina rispettare
ugualmente uno spessore di 0,3 mm. Utilizzare inoltre sferette di riten-
zione (& 0,4 mm).

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

3. Fusione: La corretta quantita di Heraenium Sun necessaria per la
fusione si calcola moltiplicando il peso del modellato in cera per la
densita della lega, diviso per la densita della cera (circa 0,93 g/cm?).
La densita di Heraenium Sun e di 8,2 g/cm®.

Formula: Peso del modellato x 8,2 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Fusione con fonditrici in pressofusione/sottovuoto a induzione: La
soluzione migliore per la fusione e la colata di queste leghe & I'impiego
delle fonditrici in pressofusione/sottovuoto a induzione di Kulzer.
Durante la pre fusione i lingotti di lega vengono fusi finché anche I'ul-
timo lingotto non sprofonda nella massa fusa e finché non & pit visibile
la relativa sagoma. Interrompere poi la fusione, lasciare che la camera
di fusione riprenda la pressione normale e aprirla. A questo punto inse-
rire il cilindro di fusione e avviare la fusione principale. Fondere per
5 secondi dopo la scomparsa della sagoma dei cilindri dalla superficie.

Fusione con fonditrice centrifuga motorizzata e fusione a fiamma:
Accendere la miscela di ossigeno e acetilene. Aprire completamente le
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due valvole e regolare la fiamma riducendo il flusso di acetilene finché
dagli ugelli del cannello non fuoriescono coni blu lunghi circa 3 mm.
Valori di pressione per la famma: Acetilene circa 0,7 bar, Ossigeno
circa 1,9 bar. Con questi valori si ottiene una fiamma neutra, necessa-
ria alla fusione di Heraenium Sun. Collocare i cilindri di Heraenium Sun
nel crogiolo preriscaldato. Tenere la fiamma a circa 40 mm di distanza
dal bordo superiore del crogiolo. Mediante movimenti circolari del can-
nello riscaldare uniformemente tutti i lingotti affinché possano fondere
assieme.. Dopo la fusione dei lingotti, avviare immediatamente la fon-
ditrice centrifuga. A fusione avvenuta, lasciare raffreddare il cilindro di
fusione. Smuffolare con molta cautela. Togliere il rivestimento con
attenzione. Sabbiare con ossido di alluminio (110-125 pum).

4. Rifinitura e preparativi per la ceramizzazione: Dopo la fusione,
rifinire i manufatti con frese in metallo aggressive, lavorando in una
sola direzione senza applicare eccessiva pressione. Non utilizzare
frese diamantate. Non utilizzare gommini lucidanti sulle superfici da
ceramizzare. Evitare spigoli vivi e sottosquadri. Sabbiare le superfici
con ossido di alluminio (110-125 pm, 4 bar), quindi pulire con una
vaporizzatrice.

A 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.
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5. Ossidazione: Ossidare per 10 minuti a 950°C (1742°F) sottovuoto.
Lo strato di ossido dovra avere un colore uniforme. Rimuovere accura-
tamente lo strato di ossido dalle superfici da rivestire con ossido di
alluminio (110-125 pm, 4 bar) nella sabbiatrice, quindi pulire (ad es.
con una vaporizzatrice). Per il rivestimento estetico con HeraCeramSun,
se si utilizzano HeraCeram NP-Primer o HeraCeramSun PreOpaque
non & necessaria la cottura di ossidazione.

6. Rivestimento con ceramiche

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

b) Rivestimento con altre ceramiche: Per il rivestimento con altre cera-
miche occorre rispettare le istruzioni per I'uso del rispettivo produt-
tore della ceramica.

c) Raffreddamento di distensione: In presenza di strutture grandi e
massicce si raccomanda di prevedere un raffreddamento di disten-
sione: regolare un tempo di raffreddamento a forno di cottura aperto
(2—4 minuti) oppure lasciare il manufatto sul supporto di cottura
esposto al calore irradiato dalla camera di cottura aperta.

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

8. Saldatura: Per la saldatura dei manufatti in Heraenium Sun si consi-
glia di utilizzare il saldame speciale Heraenium P Lot 1. Rispettare le
istruzioni per I'uso del saldame.
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9. Saldatura al laser: Per saldare al laser i manufatti in Heraenium
Sun ¢ ideale il filo speciale per Kulzer saldatura al laser in CoCr, & 0,5
mm, 150 cm.

10. Riutilizzo della lega fusa: Le proprieta fisiche e chimiche della
lega sono garantite esclusivamente in caso di utilizzo di lega nuova.
Per rivestimenti in ceramica si consiglia di utilizzare esclusivamente
lega nuova.

11. Utilizzo di Blendgold Neu: Blendgold Neu migliora la riproducibilita
del colore e I'estetica della ceramica.. Pretrattare le superfici come
descritto nella sezione 4 e 5, applicare a bruciare poi un primo strato
molto sottile di ceramica (ad es. HeraeCeramNP-Primer, HeraCeramSun
Pre-Opaque, Opaco ecc). Dosare Blendgold Neu dalla siringa diretta-
mente su un pennello pulito e stendere uno strato sottile di Blendgold
Neu sul primo strato di fabbricazione base in ceramica. Portare il forno
a 400°C (752°F) e far asciugare Blendgold Neu. La temperatura rag-
giunta dal manufatto deve essere di circa 180°C (356°F). Aumentare la
temperatura a 820°C (1508°F) ad una velocita di 55°C (131°F) / min. e
cuocere senza vuoto e senza tempo di mantenimento. Estrarre il manu-
fatto dal supporto di cottura del forno e farlo raffreddare all’aria. Conti-
nuare la lavorazione della ceramica seguendo le consuete procedure.
L'applicazione di uno strato di Blendgold solo nella regione cervicale
puo essere gia sufficiente. Non applicare Blendgold Neu direttamente
su Heraenium Sun. Per ottenere un colore giallo caldo dorato, si consi-
glia di utilizzare HeraCeramSun Opaco Intensivo Gold.
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12. Composizione chimica in massa percentuale
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (lega priva di cadmio e berillio)

13. Dati tecnici

Lega tipo 4 in seguito a fusione e cottura della ceramica secondo la
norma EN ISO 22674 e EN ISO 9693.

Densita: 8,2 g/cm?®

Rivestimento: A legante fosfatico, ad es. Heravest Onyx, Moldavest
exact

Temperatura di preriscaldo: 950°C (1742°F)

Crogiolo: Ceramica per metallo non nobile

Intervallo di fusione: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Temperatura di fusione: 1500°C (2732°F), 5 secondi dopo la scom-
parsa dell’ombra di fusione

Ossidazione: 950°C (1742°F) / 10 min (L'ossidazione non & necessaria
per il rivestimento estetico con HeraCeramSun se si utilizzano
HeraCeram NP-Primer o HeraCeramSun PreOpaque.)

CET: 25°C-500°C (77°F-932°F); 16,2 pm / m*K

Durezza dopo la fusione: 265 HV 10

Durezza dopo la cottura: 280HV10

Limite di snervamento 0,2 %: dopo la fusione 430 MPa

Limite di snervamento 0,2 %: dopo la cottura 490 MPa

Resistenza alla trazione dopo la cottura: 800 MPa

Allungamento a rottura dopo la cottura: 18%

Modulo di elasticita: 250 GPa
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Controindicazioni: Non utilizzare queste leghe se i loro componenti
inducono ipersensibilita (allergie). Effetti collaterali: In casi isolati sono
state descritte reazioni di ipersensibilita (allergie), nonché disestesie
localizzate di origine elettrochimica, alterazioni del gusto e irritazione
della mucosa orale.

Interazioni con altre leghe dentali: Il contatto prossimale o antagoni-
sta con protesi di lega diversa pud provocare effetti di elettrolisi. In
caso di parestesia locale persistente di natura elettrochimica, causata
dal contatto con altre leghe, occorre utilizzare altri tipi di materiali.

14. Note

Le leghe a base di CoCr contengono meno dello 0,1 in massa percen-
tuale di oligoelementi, in particolare nichel.

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: 2012-03
37



Heraenium® Sun  Instrugées de uso
Liga tipo 4 (conforme EN ISO 22674 e EN ISO 9693)

Heraenium Sun é uma liga de cobalto cromo para a fundigéo de coroas
e pontes e aplicagdo ceramica de alta expanséo ou revestimentos de
acrilico. Heraenium Sun adere bem a ceramica e exibe ¢timas caracte-
risticas fisicas, bem como uma ampla gama de aplicagGes. Heraenium
Sun é de processamento simples e facil.

1. Enceramento: As paredes das coroas devem ter pelo menos
0,4 mm de espessura — isto garante que a estrutura permaneca com
pelo menos 0,3 mm apds o polimento. Para garantir que a ceramica
figue com uma camada uniforme, deve-se encerar as coroas e os pon-
ticos ate se aproximarem a anatomia reduzida dos dentes naturais.
Evitar cantos vivos e subposi¢des no processo de enceramento. As
estruturas também devem ter uma espessura de 0,3 mm para revesti-
mentos de acrilico. Use pérolas de retengéo (J 0,4 mm).

2. Colocacao de condutos e revestimento: Recomendamos a utili-
zacdo de um sistema de conduto de barra para a colocacéo de pon-
tes. Conectar condutos de aproximadamente 5 mm de comprimento e
3,5 mm de diametro as superficies palatina ou lingual do enceramento
a um angulo de 45°. Cada elemento de ponte requer o seu proprio
conduto. As coroas de molares grandes ou ponticos sélidos requerem
dois condutos. Os condutos devem conectar-se sempre a parte mais
espessa do enceramento. Conecatar por um conduto de barra hori-
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zontal de 5 mm de didmetro. Condutos de 4 mm de diametro sao
usados para condutos de conex&o simples. Quanto maior o volume de
fundigdo, mais espessos devem ser os condutos. Revestimento de
fundigé@o de granulagdo fina com adeséo de fosfato, sem grafite ou
gesso, para coroas e pontes, tais como, por exemplo, Heravest Onyx
ou Moldavest exact, sdo indicados para a producdo de de anéis de
fundicéo de ajuste de precisdo com superficies perfeitas.

3. Fundicao: A quantidade correta de Heraenium Sun necessaria para
a moldagem é calculada pela multiplicagdo do peso do molde de cera
pela densidade da liga dividida pela densidade da cera (aproximada-
mente 0,93 g/cmd).

A densidade do Heraenium Sun é: 8,2 g/cm?®

Férmula: Peso do molde x 8,2 g/cm®: 0,93 g/cm?®

Fundicao com fundidoras de vacuo/pressao por inducao de calor:
As fundidoras de vacuo/pressao por indugdo de calor da Kulzer sdo as
mais adequadas para a fundigcdo. Durante a pré-fundicao, os lingotes
sao fundidos até o ultimo lingote ter desaparecido da superficie e dei-
xarem de ser visiveis cantos / peliculas dos lingotes. A fundi¢éo é entao
interrompida, até que a camara de fundica@o recupere a pressao normal
e possa ser aberta. O anel de fundicéo é entao inserido, e inicia-se o
processo de fundicdo principal. O processo de fundicéo inicia-se 5
segundos ap0s a pelicula cinza ter desaparecido da superficie.

Fundicdo com uma fundidora centrifuga motorizada e com um
macarico: Acenda o magarico. Abra ao maximo ambas as valvulas e
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ajuste a chama reduzindo o fluxo de acetileno até surgirem cones
azuis de aproximadamente 3 mm de comprimento nos orificios do
magcarico. Definigbes de pressdo para a chama: Acetileno aprox.
0,7 bar, Oxigénio aprox. 1,9 bar. Estas definicdes produzirdo a chama
neutra necessdria para fundir o Heraenium Sun. Coloque os lingotes
de Heraenium Sun no cadinho pré-aquecido. Mantenha o macgarico a
aproximadamente 40 mm acima do rebordo superior do cadinho.
Mova o magarico ao redor dos lingotes em circulos para os aquecer
uniformemente até se fundirem. Assim que os lingotes estiverem fun-
didos, dispare imediatamente a fundidora centrifuga. Apés a fundicéo,
permitir o resfriamento do anel de fundicdo até a temperatura
ambiente. Remova cuidadosamente o material de revestimento.
Remova cuidadosamente o revestimento. Jateie a superficie metalica
com o6xido de aluminio (110-125 pm).

4. Polimento e preparo para revestimentos de ceramica: Apds a
fundigdo, a superficie do metal é trabalhada com fresas de metal duro
em apenas uma direcdo, mas sem exercer uma alta pressdo. Nao use
brocas de diamante. Ndo use polidores de borracha nas superficies
que vao receber ceramica. Evitar deixar cantos vivos e areas rebaixa-
das. Jateie as superficies metélicas com Oxido de aluminio
(110-125 pm, 4 bar) e depois faga uma limpeza com jato a vapor.

A O p6 de metal é perigoso para a saude.

Para o acabamento e abras@o, use um sistema de exaustdo adequado
e/ou uma mascara (tipo FFP3-EN 149-2001).
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5. Queima do 6xido: A 950°C (1742°F) por 10 minutos em vécuo. A
camada de dxido deve ficar com cor uniforme. Remova cuidadosa-
mente o oxido nos revestimentos com abrasivo de éxido de aluminio
(110-125 pm, 4 bar) e depois faga uma limpeza (p.ex., a vapor). Ao
efetuar o revestimento com HeraCeramSun, ndo é necessaria a
queima do ¢xido, desde que se use o HeraCeram NP-Primer ou o
HeraCeramSun PreOpaque.

6. Aplicacao de ceramicas

a) Aplicagdo da cerdmica HeraCeramSun: Consulte as instrugdes
atuais para a utilizagdo da ceramica HeraCeramSun da Kulzer.

b) Aplicagao de outras ceramicas: Para a aplicagdo de outras cerami-
cas, consulte as instrugdes de utilizacdo dos fabricantes das cera-
micas.

c) Resfriamento lento: Nas estruturas macicas e extensas, reco-
menda-se o resfriamento lento: Ajustar um tempo de resfriamento
com abertura do forno de ceramica (2—-4 minutos) ou deixar o
objeto no suporte (bandeja) ao calor irradiado pela camara de
queima aberta.

7. Revestimento de acrilico: Processe o material segundo as instru-
¢oes do fabricante.

8. Soldagem: Para a soldagem das estruturas Heraenium Sun reco-
menda-se a solda especial Heraenium P Lot 1. Soldar segundo as
instrugdes de uso atuais da solda.
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9.Soldagem a laser: Para a soldagem das estruturas de Heraenium
Sun é adequado, sobretudo, o fio de Kulzer solda a laser especial
CoCr, com & 0,5 mm.,150 cm.

10. Refundigdo: As propriedades de qualidades fisicas e quimicas da
liga sdo garantidas apenas quando for usado material novo. Recomen-
damos usar apenas material novo para aplicagao de ceramica.

11. Aplicacao de Blendgold Neu: Blendgold Neu melhora a reprodu-
tibilidade das cores e a estética da ceramica. Condicione as superfi-
cies conforme o descrito na secdo 4 e 5 aplique e queime uma camada
fina de ceramica (p.ex. HeraCeram NP-Primer, HeraeniumSun Pre-
Opaque, Opaco etc). Aplique Blendgold Neu diretamente da seringa
para um pincel limpo e aplique uma camada fina de Blendgold Neu
sobre a camada de primeira base de fabricacdo de ceramica. Aquega
o forno de ceramica até 400°C (752°F) e seque o Blendgold Neu no
calor irradiante desta. O objeto deve atingir aproximadamente a tem-
peratura de 180°C (356°F). Aumente a temperatura para 820°C
(1508°F) a uma proporgdo de 55°C (131°F) / min., e queime sem um
vacuo e tempo de espera. Remova o objeto da base de queima do
forno e permita o resfriamento ao ar. Continue a apicar a ceramica
conforme o habitual. A simples aplicagdo de uma camada de
Blendgold na regido cervical pode ser adequada. Blendgold Neu nao
pode ser aplicado diretamente ao Heraenium Sun. Se for necessaria
uma cor quente, ouro-amarelada, recomendamos a utilizagdo de
opaco dourado intensivo HeraCeramSun.
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12. Composicao quimica em percentagem de massa
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (isento de berilio e cadmio)

13. Dados técnicos
Tipo 5 Liga apos fundigédo e queima de ceramica conforme EN ISO
22674 e EN I1SO 9693.
Densidade: 8,2 g/cm?
Revestimento de fundicdo: Com adeséo de fosfato p.ex. Heravest
Onyx, Moldavest exact
Temperatura de pré-aquecimento: 950°C (1742°F)
Cadinho: Ceramica
Intervalo de fundigao: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Temperatura da fundigdo em: 1500°C (2732°F), 5 segundos apoés
desaparecer a camada opaca
Queima do 6xido: 950°C (1742°F) / 10 min (Usando HeraCeram
NP-Primer ou HeraCeramSun PreOpaque, ndo é necessdria a queima
do o6xido ao efetuar o revestimento com HeraCeramSun.)
Coeficiente de expansao térmica: 25°C-500°C (77°F-932°F);
16,2 um/m*K
Dureza apés fundicao: 265 HV 10
Dureza apés queima: 280 HV 10
Limite de deformacéao de 0,2%: apds fundicdo 430 MPa
apds queima 490 MPa
Resisténcia a tracao apés queima: 800 Mpa
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Alongamento de ruptura apés queima: 18%
Moédulo de elasticidade: 250 GPa

Contra-indicacdes: Em caso de hipersensibilidade (alergias), os com-
ponentes destas ligas ndo devem ser usados.

Efeitos secundarios: Foram relatados casos individuais de reagbes
de hipersensibilidade (alergias) e disturbios sensoriais locais induzidos
eletroquimicamente, tais como alteragcdes no paladar e irritagdo da
mucosa oral.

Interag6es com outras ligas odontoldgicas:

Podem ocorrer efeitos galvanicos no caso de contato proximal ou
antagonista com restauracdes odontoldgicas com diferentes ligas. Se
ocorrer disestesia local eletroquimicamente induzida permanente,
devido ao contato com outras ligas, deve-se substituir as restauragoes
por outros materiais.

14. Observacgoes

Ligas a base de CoCr podem conter menos de 0,1 de porcentagem de
massa em elementos residuais, especialmente niquel.

Consulte os dados de seguranca ou as normas nacionais para des-
carte.

Heraenium® = marca comercial registrada da Kulzer GmbH

Reservado o direito de efetuar alteractes técnicas

Ultima revisdo: 2012-03
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Heraenium® Sun Gebruiksaanwijzing @
Type 4 legering (conform EN ISO 22674 en EN ISO 9693)

Heraenium Sun is een kobaltchroomlegering voor het vervaardigen van
kronen en bruggen met sterk expanderende keramische of acryl vlak-
ken. Heraenium Sun hecht speciaal goed aan keramiek en vertoont
optimale fysieke waarden en een breed scala van toepassingen.
Heraenium Sun is gemakkelijk en probleemloos te verwerken.

1. Modelleren: De kroonwanden mogen niet dunner zijn dan 0,4 - dit
zorgt dat de wandsterkte na het uitwerken minstens 0,3 mm bedraagt.
Om een gelijkmatige laag keramiek mogelijk te maken, moeten kronen
en dummy’s volgens de anatomie van de verkleinde elementen worden
gemodelleerd. Vermijd het modelleren van scherpe randen en under-
cuts. De wanden moeten ook 0,3 mm dik zijn voor acryl viakken.
Gebruik retentieparels (& 0,4 mm).

2. Aanstiften en inbedden: Voor brugconstructies adviseren wij het
gebruik van een reservoir balk gietkanaalsysteem. Gietkanalen met
een lengte van 5 mm en een diameter van 3,5 mm worden bevestigd
aan de palatinale of de linguale vlakken van het waspatroon in een
hoek van 45°. Voor grote molaren of vaste pontics zijn twee gietkana-
len nodig. De gietkanalen moeten altijd worden bevestigd aan het dik-
ste deel van het patroon. Ze worden verbonden door een horizontale
balk gietkanaal met een diameter van 5 mm. Gietkanalen met een dia-
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meter van 4 mm worden gebruikt voor enkele units. Hoe hoger het
volume van het gietwerk, des te dikker de gietkanalen moeten zijn.
Fijnkorrelige, fosfaatgebonden, grafiet- en gipsvrije inbedmassa'’s voor
kroon- en brugwerk, zoals Heravest Onyx en Moldavest exact, hebben
de beste eigenschappen voor perfect passend gietwerk met perfecte
gietoppervlakken.

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

De dichtheid van Heraenium Sun is 8,2 g/cm?®

Formule: Gewicht patroon x 8,2 g/cm?®: 0,93 g/cm?

Gieten met door inductie verhitte vacuiim/druk gietmachines: Door
inductie verhitte vaculim/druk gietmachines van Kulzer zijn het meest
geschikt voor smelten en gieten. Tijdens het voorsmelten worden de
gietblokjes gesmolten tot het laatste gietblokje in het smeltsel is gezon-
ken en er geen randen van het gietblokje zichtbaar zijn. Het smelten
wordt dan onderbroken, de gietkamer kan dan, na het bereiken van de
normale druk, en worden geopend. De gietring wordt dan geplaatst en
het hoofdsmeltproces gestart. Het gietproces wordt gestart 5 secon-
den nadat het smeltlaagje van het oppervlak is verdwenen.

Gieten met een door een motor aangedreven centrifugale gietma-
chine en smelten met een toorts: Ontsteek het oxyacetyleengas.
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Open beide ventielen geheel en stel de vlam in door de acetyleen-
stroom te verminderen tot ongeveer 3 mm lange blauwe kegeltjes ver-
schijnen op de openingen van de toorts. Drukinstellingen voor de vlam:
Acetyleen ongeveer 0,7 bar, Zuurstof ongeveer 1,9 bar. Deze instel-
lingen zorgen voor de neutrale vlam die nodig is voor het smelten van
Heraenium Sun. Plaats de Heraenium Sun gietblokjes in de voorver-
hitte smeltkroes. Houd de toorts ongeveer 40 mm boven de bovenrand
van de smeltkroes. Beweeg de toorts in cirkels over de gietblokjes om
deze uniform te verhitten tot zij smelten en versmelten. Start zodra de
gietblokjes zijn versmolten onmiddellijk de centrifugale gietmachine.
De gietring na het gieten aan de lucht laten afkoelen. Het gietwerk zeer
voorzichtig uitbedden. Verwijder het inbedmateriaal met zorg. Zand-
stralen met aluminiumoxidestraalmiddel (110—125 pym).

4. Afwerken en voorbereiden voor opbakken met keramiek: Na het
gieten, wordt het gietwerk in slechts één richting afgewerkt met
scherpe tungsten carbidcutters, maar zonder hoge druk uit te oefenen.
Gebruik geen diamantboren. Gebruik geen rubberen polijster op de
oppervlakken waarop keramisch materiaal wordt aangebracht. Vermijd
het creéren van scherpe randen en ondersnijdingen. Zandstraal de
oppervliakken met aluminiumoxidestraalmiddel (110-125 um, 4 bar)
gevolgd door stoomreiniging.

A Metaalstof is gevaarlijk voor de gezondheid.

Gebruik bij het afwerken en zandstralen een geschikt afzuigsysteem
en/of een gezichtsmasker (type FFP3-EN 149-2001).
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5. Oxide-bakken: Oxide-bak 950°C (1742°F) gedurende 10 minuten
onder vacuiim. De oxidelaag moet uniform gekleurd zijn. Verwijder
voorzichtig het oxide van de oppervlakken met aluminiumoxidestraal-
middel (110-125 pm, 4 bar) met gebruikmaking van een niet-recycle-
bare zandstraler en reinig vervolgens (bijv. door stoomreinigen). Als
opgebakken wordt met HeraCeramSun is bij gebruik van HeraCeram

NP-primer of HeraCeramSun PreOpaque oxidebakken niet noodzake-

lijk.

6. Verblending met keramieken

a) Verblending met HeraCeramSun: De verwerkingshandleiding
HeraCeramSun van Kulzer is van toepassing.

b) Verblending met andere keramieken: Voor de verblending met
andere keramieken moeten de gebruiksaanwijzingen van de kera-
miekfabrikanten worden opgevolgd.

c) Ontspanningskoelen: Bij omvangrijke en massievere frames wordt
trage afkoeling aanbevolen: instellen van een koeltijd met openen
van de keramiekoven (2-4 minuten) resp. het object op het brand-
rooster laten staan in de afstraalwarmte van de open verbrandings-
kamer.

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

8. Solderen: Speciale “Heraenium Sun soldeer 1” wordt aangeraden
voor het solderen van Heraenium Sun frames. Soldeer volgens de hui-
dige gebruiksaanwijzing voor soldeer.
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9. Laserlassen: Voor het lassen van de Heraenium Sun frames is met
name het speciale Kulzer CoCr-laser-lasdraad, @ 0,5 mm, 150 cm
geschikt.

10. Opnieuw gieten: De fysische en chemische kwaliteitseigenschap-
pen van de legering worden alleen gegarandeerd bij gebruik van nieuw
materiaal. We raden het gebruik van uitsluitend nieuw materiaal aan
voor keramische verblending.

11. Toepassing van Blendgold Neu: Blendgold Neu verbetert de
kleurreproductie en de esthetiek van keramiek. Conditioneer de vlak-
ken zoals beschreven in paragraaf 4 en 5 dan het toepassen en opbak-
ken van een eerst zeer dunne keramische laag (bv HeraCeram NP-
Primer, Heraenium Sun Pre-Opaque, Ondoorzichtig etc.). Breng
Blendgold Neu rechtstreeks uit de spuit op een schone borstel aan en
breng een dunne laag Blendgold Neu op de eerste vervaardigen van
keramische basislaag. Verhit de keramische oven tot 400°C (752°F) en
droog de Blendgold Neu in de hitte die ervan afstraalt. De temperatuur
van het voorwerp moet ongeveer de 180°C (356°F) bereiken. Verhoog
de temperatuur tot 820°C (1508°F) met een snelheid van 55°C (131°F)/
min. en bak af zonder vaculm en zonder wachttijd. Verwijder het
object op de brandtafel uit de oven en laat het aan de lucht afkoelen.
Ga door met het verwerken van het keramisch materiaal zoals gebrui-
kelijk. Het simpelweg aanbrengen van een laag Blendgold in het cervi-
caal gebied kan adequaat zijn. Blendgold Neu kan niet rechtstreeks
worden aangebracht op Heraenium Sun. Als een warme, goudgele
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kleur nodig is, adviseren wij het gebruik van HeraCeramSun intensieve
opaker goud.

12. Chemische samenstelling in massapercentage
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (beryllium- en cadmiumvrij )

13. Technische gegevens

Type 4 legering na gieten en na opbakken keramisch materiaal volgens
EN ISO 22674 en EN 1ISO9693.

Dichtheid: 8,2 g/cm?®

Inbedmateriaal: Fosfaatgebonden bv. Heravest Onyx, Moldavest
exact)

Voorverhittingstemperatuur: 950°C (1742°F)

Smeltkroes: Keramisch

Smeltinterval: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Giettemperatuur: 1500°C (2732°F), 5 seconden nadat de schaduw
verdwijnt

Oxide-bak: 950°C (1742°F) / 10 min (Als opgebakken wordt met
HeraCeramSun is bij gebruik van HeraCeram NP-primer of
HeraCeramSun PreOpaque oxidebakken niet noodzakelijk.

WAK: 25°C-500°C (77°F-932°F); 16,2 um/m*K

Hardheid na het gieten: 265 HV 10

Hardheid na het opbakken: 280 HV 10

Yield-sterkte 0,2%: na het gieten 430 MPa

Yield-sterkte 0,2%: na het opbakken 490 MPa
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Treksterkte na het opbakken: 800 Mpa
Breukrek na het opbakken: 18%
Elasticiteitsmodulus: 250 GPa

Contra-indicaties: Bij overgevoeligheid (allergie) voor de bestandde-
len van de legering mag het gebruik ervan niet worden voortgezet.
Bijwerkingen: In zeldzame gevallen zijn overgevoeligheidsreacties
(allergieén) en elektrochemisch gebaseerde, plaatselijke, verstoorde
gevoelswaarnemingen, verstoorde smaakwaarnemingen en irritatie
van het mondslijmvlies beschreven.

Interacties met andere gebitslegeringen: Bij tandheelkundige res-
tauraties vervaardigd uit ongelijksoortige legeringen kunnen in geval
van proximaal of antagonistisch contact galvanische effecten optre-
den. Bij aanhoudende klachten wordt vervanging van het materiaal
aangeraden.

14. Opmerkingen

CoCr basis legeringen kunnen minder dan 0,1 massaprocent sporen-
elementen bevatten, vooral nikkel.

Raadpleeg voor het wegwerpen het veiligheidsinformatieblad of de
nationale regelgeving.

Heraenium® = geregistreerd handelsmerk van Kulzer GmbH

Wij behouden ons het recht voor technische wijzigingen aan te brengen.

Status: 2012-03
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Heraenium® Sun Bruksanvisning @
Typ 4-legering (enligt EN ISO 22674 och EN ISO 9693)

Heraenium Sun &r en kobolt-kromlegering for framstallning av kronor
och broar med fasader av hoégexpanderande keramer eller akryl.
Heraenium Sun binds vél till keramiska material, uppvisar optimala
fysiska varden och har ett brett anvandningsomrade. Heraenium Sun
ar enkel att anvanda.

1. Uppvaxning: Modellen méste vara minst 0,4 mm tjock for att bibe-
halla en tjocklek pa minst 0,3 mm efter bearbetning. Fér att keramen
ska bli jaAmntjock méste modellen och de héngande broleden vaxas
upp sa att de efterliknar den naturliga tandens anatomi. Undvik att
forma skarpa vinklar och underskédr. Modellen maste ocksa vara
0,3 mm tjock for akrylfasaderna och retentionsparlor (0,4 mm i diam)
maste anvandas.

2. Applicering av gjutkanaler och inbdddning: Vi rekommenderar
anvandning av gjutkanalsystem med reservoarer for broarbeten. Mat-
ningskanaler, 5 mm l&nga och 3,5 mm i diameter, fasts vid vaxmodel-
lens palatinala eller linguala ytor i 45° vinkel. Varje broenhet maste ha
sin egen gjutkanal. Stora molarer eller massiva pontics kraver tva gjut-
kanaler. Gjutkanalerna ska alltid féstas vid modellens tjockaste del.De
férbinds genom en horisontell balk som &r 5 mm i diameter. Gjutkana-
ler med 4 mm diameter anvands for enstaka anslutningskanaler. Ju
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storre gjutmodell, desto tjockare maste kanalerna vara. Finkornig, fos-
fatbunden, grafit-och gipsfri inbaddningsmassa for kronoch broarbe-
ten, som t.ex. Heravest Onyx eller Moldavest exact &r det basta for att
producera gét med maximal passform och perfekt yta.

3. Gjutning: Ratt méngd Heraenium Sun for gjutningen berdknas
genom att vaxmodellens vikt multipliceras med legeringens densitet
delad med vaxets densitet (ungefar 0,93 g/cmd).

Densiteten fér Heraenium Sun é&r: 8,2 g/cm?®

Formel: Modellens vikt x 8,2 g/cm?, 0,93 g/cm?

Gjutning i induktionsgjutapparater med vakuumtryck: Induktions-
gjutapparater med vakuumtryck fran Kulzer &r de mest lampade for
smaltning och gjutning. Vid férsmaltningen ska gjutmaterialet smaéltas
tills alla delar har sjunkit ner i den flytande metallen, inga synliga kanter
och inget matt skikt syns pa legeringen. Smaltningen avbryts, gjut-
kammaren far aterga till normalt tryck och 6ppnas. Kyvetten satts in
och huvudsmaltningen bérjar. Gjutningen sker 5 sekunder efter att det
matta skiktet har férsvunnit fran ytan.

Gjutning med motordriven centrifugeringsgjutapparat och smalt-
ning med 6ppen laga: Tand acetylengasen. Oppna bada ventilerna
helt och stéll in lagan genom att minska acetylenflddet tills en cirka
3 mm lang bla kon syns vid brannarens mynning. Tryckinstallningar for
lagan: Acetylen cirka 0,7 bar - Syre cirka 1,9 bar. Dessa instéliningar
producerar den neutrala laga som krévs for att smalta Heraenium Sun.
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Placera Heraenium Sun-gjutmaterialet i den férvarmda degeln. Hall
lagan ungefar 40 mm ovanfér degelns évre kant. Ror lagan i cirklar
over gjutmaterialet for jamn uppvarmning tills legeringen smélter sam-
man. Nar legeringen har smélt samman startas centrifugeringsgjutap-
paraten omedelbart. Lat kyvetten svalna i rumstemperatur efter gjut-
ningen. Badda ur goéten mycket forsiktigt. Avlagsna forsiktigt
inbédddningsmassan. Sandbléstra med aluminiumoxid (110-125 pm).

4. Efterbearbetning och forberedelse for keramiska fasader: Efter
gjutning bearbetas modellerna med vassa hardmetallfrasar i endast
en riktning, utan att tryck utévas. Anvand inte diamantborr. Anvand
inte gummipolerare pa de ytor dar keramen ska fasta. Undvik skarpa
vinklar och underskar. Sandbléstra ytorna med aluminiumoxid
(110-125 pm, 4 bar) och rengér dérefter med angblaster.

A Metallstoft ar skadligt for halsan.

Vid efterbearbetning och sandbléstring ska lampligt utsugssystem
och/eller ansiktsmask enligt standard EN 149-2001, klass FFP3
anvandas.

5. Oxidbranning: 950°C (1742°F) i 10 minuter under vakuum. Oxid-
skiktet méaste ha en jamn farg. Avldgsna forsiktigt oxiden pa fasady-
torna med aluminiumoxid (110-125 pm, 4 bar), anvand blastermaterial
av engangstyp. Rengor darefter (t.ex. med anga). Vid blandning med
HeraCeramSun kravs ingen oxidbranning vid anvandning av
HeraCeram NP-Primer eller HeraCeramSun PreOpaque.
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6. Fasader av Porslin

a) Fasader av HeraCeramSun: Endast de aktuella bruksanvisning arna
till HeraCeramSun fran Kulzer.

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

c) Avkylning: Avkylning for att minska spanningar rekommenderas for
langa och kraftiga skelett: Stéll in en nedkylningstid med ugnens
lucka 6ppen (2-4 minuter), eller lAmna modellen pa brannbordet i
vérmen som stralar ut frdn brannkammaren.

7. Akrylfasad: Behandla fasadmaterialet enligt tillverkarens instruktio-
ner.

8. Lodning: Speciallodet Heraenium Sun solder 1 rekommenderas for
16dning av Heraenium Sun-skelett. Folj gallande bruksanvisning for
16dning.

9. Lasersvetsning: Anvand den speciella Kulzer CoCr-lasersvetstra-
den, & 0,5 mm, 150 cm fér att svetsa Heranium Heraenium Sun-ske-
lett.

10. i\teranvéindning: Legeringens fysikaliska och kemiska kvalitets-
egenskaper kan bara garanteras om nytt material anvéndas. Vid pors-
linsfasader rekommenderar vi bara nytt material.

11. Applicera Blendgold Neu: Blendgold Neu forstérker nyanserna
och forbattrar estetiken hos det keramiska materialet. Férbehandla
ytorna enligt beskrivning under punkt 4 och 5 innan dérefter ett mycket
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tunt keramiskt skikt forst (t.ex. HeraCeram NP-Primer, Heraenium Sun
Pre-Opaque, Opaque etc.) appliceras och branns fast. Tryck ut
Blendgold Neu ur sprutan direkt pa en ren borste och applicera ett tunt
skikt Blendgold Neu pé den forsta tillverka keramiska understall. Varm
upp porslinsugnen till 400°C (752°F) och torka Blendgold Neu i varmen
som stralar ut frdn ugnen. Féremalets temperatur ska na cirka 180°C
(356°F). Hoj temperaturen till 820°C (1508°F) med en hastighet av 55°C
(131°F) / min. och brénn utan vakuum och halltid. Ta bort féremélet pa
brannbrickan fran ugnen och Iat det svalna i rumstemperatur. Fortsétt
bearbetningen av det keramiska materialet pa sedvanligt satt. Det kan
racka att bara lagga pa ett skikt Blendgold cervikalt. Blendgold Neu
kan inte appliceras direkt pa Heraenium Sun. Om en varm, gulaktig
guldfarg kravs rekommenderar vi HeraCeramSun intensiv guld-opaker.

12. Kemisk sammanséttning i viktprocent

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (fritt fran beryllium och kadmium)

13. Tekniska data

Typ 4-legering efter gjutning och porslinsbranning enligt ENISO 22674
och EN ISO 9693.

Densitet: 8,2 g/cm?®

Inbdddningsmassa: Fosfatbunden t.ex. Heravest Onyx, Moldavest
exact

Forvarmning av gjutring: 950°C (1742°F)

Degel: Keramisk
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Smiiltintervall: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Gjuttemperatur: 1500°C (2732°F), 5 sekunder efter att den matta ytan
férsvunnit

Oxidbranning: 950°C (1742°F) / 10 min (En oxidbrénning vid bland-
ning med HeraCeramSun kravs inte vid anvandning av HeraCeram NP-
Primer eller HeraCeramSun PreOpaque.)
Varmeutvidgningskoefficient, CTE 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2
pm/m*K

Hérdhet efter gjutning: 265 HV 10

Hérdhet efter branning: 280 HV 10

Strackgrans 0,2%: efter gjutning 430 MPa

Strackgrans 0,2%: efter brédnning 490 MPa

Draghalifasthet efter branning: 800 Mpa

Brottdjning efter brénning: 18%

Elasticitetsmodul: 250 GPa

Kontraindikationer: Om &verkanslighet (allergi) mot de ingdende
amnena i legeringen upptrader ska den inte anvandas.

Biverkningar: Overkanslighetsreaktioner (allergier) liksom elektroke-
miskt baserade lokala sensoriska stérningar, smakstérningar och irrita-
tion i munslemhinnor har beskrivits i enstaka fall.

Interaktioner med andra legeringar: Galvaniska effekter kan uppsta
vid proximal eller antagonistisk kontakt med dentala restorationer till-
verkade av olika legeringar. Om problemen kvarstar rekommenderar vi
att materialen byts ut.
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14. Anmérkningar

CoCr-legeringar kan innehélla mindre &n 0,1 viktprocent spardmnen,
speciellt nickel.

Las i materialsakerhetsbladet eller i nationella féreskrifter om hur mate-
rialet ska kasseras.

Heraenium® = registrerat varumarke for Kulzer GmbH

Vi forbehaller oss ratten till tekniska dndringar.

Version: 2012-03
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Heraenium® Sun Brugervejledning
Type 4 legering (ifalge EN ISO 22674 og EN ISO 9693)

Heraenium Sun er en kobolt-krom legering til fremstilling af kroner og
broer med porceleen med hoj ekspansion eller acrylfacader. Heraenium
Sun opnar god binding til porceleen og udviser optimale fysiske egen-
skaber og kan benyttes til en lang reekke anvendelsesomrader.
Heraenium Sun er let og ligetil at bearbejde.

1. Opmodellering: Kronevaggene skal vaere mindst 0,4 mm tykke, sa
veegtykkelsen efter trimningen er mindst 0,3 mm. For at sikre at porce-
leenet bliver et jeevnt tykt lag, skal kroner mellemled opmodelleres i
overensstemmelse med de reducerede anatomiske tandformer.
Skarpe kanter og underskeeringer bor undgas. Vokskapper skal ogsa
veere 0,3 mm tykke til acrylfacader. Der skal anvendes retentionsperler
(2 0,4 mm).

2. Anbring af stobestifter og indstobning: Til broarbejder anbe-
fales anvendelse af stavstebestift med reservoir. Stobestifter, der er
5 mm lange og 3,5 mm i diameter, anbringes i en vinkel pa 45° pa
voksens palatale eller linguale overflader. Hvert broled skal have sin
egen stobestift. Store molarkroner eller massive mellemled kraever to
stobestifter. Stebestifterne skal altid anbringes pa den tykkeste del af
voksmodellen. De forbindes via en vandret stavsteobestift med en dia-
meter pa 5 mm. Stebestifter med en diameter pa 4 mm anvendes til
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enkeltforbindelses stobestifter. Storre stobeobjekter kreever tykkere
stobestifter. Finkornet, fosfatbundet, grafitfri og gipsfri indstebnings-
materialer til kroner og broer, som fx. Heravest Onyx og Moldavest
exact skaber de bedste forudsaetninger for fremstillingen af pracisions-
tilpassede stobobjekter og perfekte overfl ader.

3. Stebning: Den korrekte maengde Heraenium Sun, der er nedvendig
til stebningen, beregnes ved at multiplicere voksmodellens vaegt
med legeringens densitet og derpa divideret med voksens densitet
(ca. 0,93 g/cmd).

Heraenium Sun’s densitet er : 8,2 g/cm®

Beregningsformel: Voksens veegt x 8,2 g/cm® : 0,93 g/cm?®

Stebning med induktionsopvarmede vakuum/trykstebningsappa-
rater: Induktionsopvarmede vakuum/trykstebningsapparater fra
Kulzer er de mest hensigtsmaessige til smeltning og stebning. Under
forsmeltningen smeltes stobeblokkene, indtil den sidste stebeblok er
sunket ned i smeltemassen, og der ikke laengere findes synlige kanter
eller en mat overfl ade. Herefter afbrydes smeltningen, og stebekam-
meret &bnes, nar det har opnéet normalt tryk. Steberingen indseettes,
og den egentlige smelteproces pabegyndes. Stebeprocessen startes
5 sekunder, efter at den matte smeltefilm er forsvundet fra overfladen.

Stobning med et motordrevet centrifugalstobeapparat og smelt-
ning med en stobeflamme: Aktivér oxyacetylengassen. Abn begge
ventiler helt og justér flammen ved at reducere acetylenflowet, indtil
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der ses bla kegler pa ca. 3 mm pa gasbraenderens abninger. Trykind-
stillinger for flammen: Acetylen ca 0,7 bar, Oxygen ca 1,9 bar. Disse
indstillinger vil danne den neutrale flamme, der er nedvendig til smelt-
ning af Heraenium Sun. Anbring Heraenium Sun stebeblokken i den
forud opvarmede digel. Hold gasbraenderen ca. 40 mm over diglens
overste kant. For gasbreenderen hen over blokkene med cirkulzere
beveegelser, sa de opvarmes jeevnt, og fortsaet, indtil de smelter og
flyder sammen. S& snart blokkene er smeltet sammen, skal centrifu-
galstebeapparatet startes. Efter stabning stilles stoberingen til afkeling
pé bordet. Friger stabeobjekterne meget forsigtigt fra ringen. Fjern ind-
stobningsmaterialet med varsomhed. Sandblaeses med aluminium-
oxid-silbemiddel (110-125 pm).

4. Grovrenovering og praeparation til porcelaensfacader: Efter stob-
ning bearbejdes de stobte stel ved hjeelp af skarpe hardmetalfreesere.
Der mé& kun arbejdes i én retning og ikke udeves hardt tryk. Der mé ikke
anvendes diamantbor ved bearbejdningen. Der ma ikke anvendes
gummipolerere pa de overflader, der skal deekkes porceleen. Undga
skarpe kanter og underskaeringer. Sandblzes overfladerne med alumi-
niumoxid (110-125 pm, 4 bar) efterfulgt af damprengering med hen-
blik pa rengering.
Metalstov er sundhedsfarligt.

| forbindelse med grovrenovering og sandbleesning skal der benyttes
hensigtsmaessigt udsugningssystem og/eller ansigtsmaske (type
FFP3-EN 149-2001).
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5. Oxidbrzaending: Oxidering i 10 minutter ved 950°C (1742°F) under
vakuum. Oxidlaget skal have en ensartet farve. Fjern forsigtigt oxiden
pa facadeoverfl aderne med aluminiumoxid (110-125 pm, 4 bar) og
ved hjeelp af en sandbleeser uden sandgenbrug, hvorefter der rengores
(fx med damp). Ved en facadebehandling med HeraCeramSun er det
ikke nedvendigt med en oxidbraending, nar der anvendes HeraCeram
NP-Primer eller HeraCeramSun PreOpaque.

6. Keramik- fasader

a) Facader med HeraCeramSun: Felg den aktuelle brugsanvisning til
HeraCeramSun fra Kulzer.

b) Facader med andre porcelanstyper: Ved facader med andre porce-
leenstyper ber brugsanvisningerne fra de pageeldende porceleens-
producenter overholdes.

c) Langsom afkeling med henblik pa spaendingsreduktion: | forbin-
delse med omfattende og mere massive stel anbefales en langsom
afkeling med henblik p& spaendingsreduktion: Indstil en afkelingstid
med aben ovnder (2-4 minutter) eller lad genstanden forblive pa
breendingsbakken i udstralingsvarmen fra det &bne breendkammer.

7. Plastfacader: Bearbejdning af facadematerialet i henhold til produ-
centens anvisninger.

8. Lodning: Til lodning af Heraenium Sun stel anbefales det specielle
produkt Heraenium Sun Lot 1. Der loddes ifelge den aktuelle lodde-
brugsanvisning.
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9. Lasersvejsning: Til svejsning af Heraenium Sun stel er iszer den
specielle Kulzer CoCr-laser-svejsetrad velegnet - & 0,5 mm,150 cm.

10. Omstebning: Legeringens fysiske og kemiske kvalitetsegenskaber
garanteres kun, hvis der anvendes nye materialer. Vi anbefaler derfor,
at der i forbindelse med porcelaensfacader kun anvendes nye materia-
ler.

11. Anvendelse af Blendgold Neu: Med Blendgold Neu kan porcelze-
nets farve og aestetik forbedres. Praeparer overfladerne som beskrevet
i afsnit 4 og 5 derefter inden af en forste meget tyndt lag keramik (fx.
HeraeCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-Opaque, Opaque osv.)
applicering og braending. Tryk pastaen Blendgold Neu ud af sprojten
og direkte pa en ren pensel. P&for og anvende et tyndt lag af Blendgold
Neu pa den forste opdigte keramiske Inderlag. Ter Blendgold Neu i
udstralingsvarmen fra den 400°C (752°F) varme keramiske ovn. Gen-
standens temperatur skal i denne forbindelse veere ca. 180°C (356°F).
Qg temperaturen til 820°C (1508°F) med en hastighed pa 55°C (131°F) /
min, og breend uden vakuum og holdetid. Tag genstanden af ovnen pa
braendingsbakken og lad den afkeles af pa bordet. Fortsaet bearbejd-
ningen af porcelaenet pa saedvanlig vis. Det er muligvis tilstraskkeligt,
kun at applicere et lag Blendgold-lag i det cervikale omrade. En direkte
applicering af Blendgold Neu pa Heraenium Sun er ikke mulig. Hvis der
onskes en varmere, mere guld-gulfarve, anbefales anvendelsen af
HeraCeram Sun intensive-opaquer gold.
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12. Kemisk sammensaetning i veegtprocent

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (Beryllium- og cadmiumfrit)

13. Tekniske data

Type 4 legering efter stobning og efter porcelansbranding i henhold til
EN I1SO 22674 og EN ISO 9693.

Densitet: 8,2 g/cm?®

Indstebningsmateriale: Fosfatbundet fx Heravest Onyx, Moldavest
exact

Forvarmningstemperatur: 950°C (1742°F)

Digel: Keramik NEM

Smelteinterval: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Stebetemperatur: 1500°C (2732°F), 5 sekunder efter den matte film
forsvinder

Oxydbrzending: 950°C (1742°F) / 10 min (Det er ikke nedvendigt med
en oxidbreending i forbindelse med en facadebehandling med
HeraCeramSun, nér der anvendes HeraCeram NP-Primer eller
HeraCeramSun PreOpaque.)

CET 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K

Hardhed efter stebning: 265 HV 10

Hardhed efter breending: 280 HV 10

Flydegraense 0,2% efter stebning: 430 MPa

Flydegraense 0,2% efter braending: 490 MPa

Brudstyrke efter braending: 800 Mpa
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Brudforlaengelse efter braending: 18%
Elasticitetsmodul: 250 GPa

Kontraindikationer: | tilfzelde af overfelsomhed (allergi) overfor lege-
ringens bestanddele mé den ikke anvendes.

Bivirkninger: Der er beskrevet enkelte tilfeelde af overfalsomhedsreak-
tioner (allergier) samt elektrokemisk baserede lokale sanseforstyrrelser,
smagsforstyrrelser og irritation af mundens slimhinder.

Interaktioner med andre dentale legeringer: Der kan opsta galvani-
ske virkninger ved proksimal eller antagonistisk kontakt med dentale
genopbygninger af uens legeringer. Hvis generne varer ved, anbefales
det at skifte materialer.

14. Bemaerkninger

CoCr-legeringer kan indeholde mindre end 0,1 vaegtprocent af spor-
elementer, iseer nikkel.

Med hensyn til bortskaffelse der henvises til sikkerhedsdatablade eller
lokale regulativer.

Heraenium® = registreret varemaerke tilherende Kulzer GmbH

Vi forbeholder os ret til at foretage tekniske sendringer

Ajourfort: 2012-03
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Heraenium® Sun Bruksanvisning (NO) .
Type 4 legering (i henhold til EN ISO 22674 og EN ISO 9693)

Heraenium Sun er en koboltkrom-legering til fremstilling av kroner og
broer fra keramikk-eller akrylfasader med hoy ekspansjon. Heraenium
Sun binder godt til keramikk og har optimale fysiske verdier og et bredt
anvendelsesomrade. Heraenium Sun er enkel og lett & prosessere.

1. Modellering:

Voksobjektene skal ikke veere tynnere enn 0,4 mm - dette sikrer at
kappen er minst 0,3 mm tykke etter bearbeidelsen. For & sikre at por-
selenet danner et jevnt tykt lag, ma kapper og pontics vaere modellert
slik at de ligner tennenes naturlige anatomi. Unngd modellering av
skarpe kanter og undersnitt. Kappene ma ogsa veere minst 0,3 mm
tykke for akrylfasader. Bruk retensjonsperler (& 0,4 mm).

2. Pasetting av stepekanaler og investering: Til broarbeid anbefa-
ler vi stopekanaler og stopereservoar. Stopekanaler med 5 mm i
lengde og 3,5 mm diameter festes til voksobjektets palatinal- eller
lingualflate i 45° vinkel. Hverr broledd krever sin egen stopekanal.
Store molarer pontics kan ha behov for to kanaler. Stepekanalene ma
alltid veere festet til objektets tykkeste del. De forbindes med en
5 mm tykk horisontal bjelke. Single objekter kan investeres med
4 mm stopekanal uten reservoar. Storre stopeobjekter krever tykkere
stepekanaler. Finkornete, fosfatbunnete, grafittfrie og gipsfrie invest-
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menter for kroner og broarbeid slik som Heravest Onyx og Moldavest
exact har de beste forutsetninger for step med optimal tilpasning og
perfekte overflater.

3. Stoping:

Riktig mengde Heraenium Sun som kreves for steping beregnes ved a
multiplisere voksobjektets vekt med legeringens tetthet, dividert med
voksens tetthet (ca. 0,93 g/cmd).

Tettheten til Heraenium Sun er: 8,2 g/cm?®

Formel: Vekten til voksobjektet x 8,2 g/ cm?® : 0,93 g/cm?®

Stoping med induksjonsoppvarmete vakuum/trykk-stopemaski-
ner: Induksjonsoppvarmete vakuum/trykk-stepemaskiner fra Kulzer
egner seg best for smelting og steping. Under forsmelting smeltes sto-
peblokkene til den den siste blokken har smeltet og ingen synlige kan-
ter eller matt film er synlig. Deretter avbrytes smeltingen og stepekam-
meret gjenopptar normalt trykk og apnes. Deretter settes steperingen
inn og hovedsmeltingen begynner. Stopeprosessen starter 5 sekunder
etter at den matte filmen har forsvunnet fra overflaten.

Staping med en motordreven sentrifugal stopemaskin og smelting
med apen flamme: Tenn pa gassblandingen av acetylene og oksygen.
Apne begge ventiler fullstendig og juster flammen ved & redusere ace-
tylenflyten, til ca. 3 mm lange bla kon vises i brennerens munning. Tryk-
kinnstillinger for flammen: Acetylen ca 0,7 bar, Oksygen ca 1,9 bar.
Disse innstillingene vil frembringe den neytrale flammen som er nod-
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vendig for & smelte Heraenium Sun. Plasser Heraenium Sun stepe-
blokkene i den forvarmete smeltedigelen. Hold flammen omtrent
40 mm over smeltedigelens ovre kant. Beveg flammen i sirkler rundt
stopeblokkene for & varme dem jevnt til de smelter. Etter at stopeblok-
kene er smeltet sammen, start den sentrifugale stepemaskinen omga-
ende. La stoperingen luftavkjoles. Fjern investment forsiktig og frigjer
objektene. Sandblés med aluminiumoksid-slipemiddel (110-125 pm).

4. Sliping og bearbeiding for porselensbrenning: Skjelettene slipes i
kun en retning med skarpe hardmetallfresere uten & anvende hardt
press. |kke bruk diamantbor. Ikke bruk gummipolerere pa flater som
skal dekkes med porselen. Unnga skarpe kanter, vinkler og undersnitt.
Sandblas overflaten med aluminiumoksid-slipemiddel (110-125 pm,
4 bar) etterfulgt av damprensing.

Metallstov er farlig for helsen.

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

5. Oksidbrenning: 950°C (1742°F) i 10 minutter med vakuum. Oksid-
laget skal ha en jevn farge. Oksidlaget fjernes forsiktig med sandblaser
og aluminiumoksid-slipemiddel (110-125 pm, 4 bar). Benytt kun ny
aluminiumsoksid. Deretter rengjeres objektene med dampspyler. Ved
forblending med HeraCeramSun er oksidbrenning ikke nedvendig ved
bruk av HeraCeram NP-Primer eller HeraCeramSun PreOpaque.
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6. Porselens brenning

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

b) Porselen fra andre produsenter: Folg bruksanvisningen fra produ-
senten.

c) Langsom avkjeling: P& arbeider med tykke metallskjelett eller broer
med lange spenn anbefales det langsom avkjeling. Dette for & mini-
mere spenninger mellom metall og porselen. Still inn ovnen med
gradvis dpning av kammeret over 2—-4 minutter, eller la objektet
ligge pé brennbrettet i varmen som stréler fra det dpne brennkam-
meret.

~

. Akrylfasader: Bearbeides i henhold til acryl-produsentens anvisnin-
ger.

8. Lodding:

Det anbefales & bruke slagloddet «Heraenium Sun solder 1» for lod-
ding av Heraenium Sun skjelett. Lodd i henhold til gjeldende bruksan-
visning for lodding.

9. Lasersveising: For sveising av Heraenium Sun skjelett er Kulzer
CoCr lasersveistrad med @ 0,5 mm i diameter, 150 cm, spesielt godt
egnet.

10. Gjenbruk: De fysiske og kjemiske kvalitetsegenskapene til legerin-
gen kan kun garanteres ved bruk av nytt materiale. Vi anbefaler bare
bruk av nytt materiale for skjeletter til porselensbrenning.
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11. Pafering av Blendgold Neu: Blendgold Neu forbedrer porselents
fargenyanser og estetikk. Overflatene bearbeides som beskrevet i
avsnitt 4 og 5 for et meget deretter en forste veldig tynt keramisk lag
(f. eks HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-Opaque, Ugjennom-
siktig etc.) paferes og gjeldes & brennes. Trykk Blendgold Neu direkte
fra sproyten og pé en ren pensel og pafer et tynt lag Blendgold Neu
den forste fabrikere keramiske underlag. Varm opp keramikkovnen til
400°C (752°F) og terk Blendgold Neu i varmen som stréler fra den.
Objektets temperatur skal n& ca. 180°C (356°F). @k temperaturen til
820°C (1508°F) med en hastighet pa 55°C (131°F) / minutt og brenn
uten vakuum og holdetid. Fjern objektet fra ovnen, la det sta pa brenn-
brettet |uftavkjole. Fortsett & forarbeide keramikken som vanlig. Pafe-
ring av bare et lag med Blendgold i cervikalregionen kan veere tilstrek-
kelig. Blendgold Neu kan ikke péaferes direkte pa Heraenium Sun. Hvis
det trengs en varm, gullgulaktig farge, anbefaler vi & bruke
HeraCeramSun intensiv-opaker gull.

12. Kjemisk sammensetning i masseprosent

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (Fri for beryllium og kadmium.)

13. Tekniske data

Legering av type 4 etter stopning og etter keramikkbrenning ifelge
EN ISO 22674 og EN ISO 9693.
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Tetthet: 8,2 g/cm®

Investment: Fosfatbunnet f.eks. Heravest Onyx, Moldavest exact
Forvarmingstemperatur: 950°C (1742°F)

Smeltedigel: Keramikk

Smelteintervall: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Stopetemperatur: 1500°C (2732°F), 5 sekunder etter at den matte fil-
men forsvinner

Oksidbrenning: 950°C (1742°F) / 10 min (Oksidbrenning ikke nedven-
dig ved forblending med HeraCeramSun ved bruk av HeraCeram NP-
Primer eller HeraCeramSun PreOpaque.)

WAK 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K

Hérdhet etter steping: 265 HV 10

Hardhet etter brenning: 280 HV 10

Strekkegrense 0,2% etter stoping: 430 MPa

Strekkegrense 0,2% etter brenning: 490 MPa

Strekkfasthet etter brenning: 800 Mpa /

Bruddforlengelse etter brenning: 18%

Elastisitetsmodul: 250 GPa

Kontraindikasjoner: og | tilfelle av hypersensitivitet (allergi) mot lege-
ringens bestanddeler, avbryt bruken.

Bivirkninger: Enkelte tilfeller av overfolsomhetsreaksjoner (allergier)
samt elektrokjemisk betingede, lokale sanseforstyrrelser, smaksfor-
styrrelser og irritasjon pa slimhinnene i munnen er beskrevet.
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Interaksjoner med andre tannlegeringer: Galvaniske effekter kan fore-
komme ved proksimal eller antagonistisk kontakt med tannrestaurerin-
ger som er laget av ulike legeringer. Ved vedvarende problemer anbe-
fales det & skifte ut materialene.

14. Merknader

CoCr-baserte legeringer kan inneholde mindre enn 0,1 masseprosent
av sporstoff, spesielt nikkel.

Vennligst se HMS-databladet eller nasjonalt regelverk for kassering.
Heraenium® = registrert varemerke for Kulzer GmbH

Vi beholder retten til & utfore tekniske endringer.

Redaksjonen avsluttet: 2012-03

72



Heraenium® Sun Kayttoohjeet (F1)
Tyypin 4 seos (EN ISO 22674 ja EN ISO 9693 mukaan)

Heraenium Sun on kobolttikromiseos, joka kaytetdan kruunujen ja sil-
tojen valmistamiseen erittdin paisuvista keraamisista tai akryylisista
pinnoitteista. Heraenium Sun sitoutuu hyvin keraamiseen materiaaliin.
Tuotteella on optimaaliset fyysiset arvot ja lukuisia kayttotarkoituksia.
Heraenium Sunin kéyttd on helppoa ja suoraviivaista.

1. Valumallin muotoilu: Jaljennésmallien seinien pitéa olla vahintaan
0,4 mm paksuja — ndin varmistetaan, ettd jéljennoksen seindssa on
vahintaan 0,3 mm jaljella tydstamisen jalkeen. Jotta keraaminen mate-
riaali muodostaisi tasaisen kerroksen, jaljennokset ja valihampaat pitaa
muotoilla niin, ettd ne vastaavat luonnollisen hampaan anatomiaa.
Valté teravéreunaisten kulmien ja ulokkeiden muotoilemista. Myo6s
akryylipintaisten jéljenndsten pitaé olla 0,3 mm:n paksuisia. Kayta kiin-
nityshelmia (& 0,4 mm).

2. Valukanavien kiinnittdminen ja upottaminen: Suosittelemme sai-
lidlla varustetun valukanavajérjestelméan kayttamista siltoihin. Vahamal-
lin palataalisiin tai linguaalisiin pintoihin kiinnitetddn 5 mm pituiset ja
3,56 mm halkaisija varustetut syéttdvalukanavat 45° kulmassa. Jokai-
seen siltayksikkoon pitaa kiinnittdd oma valukanavaa. Suuriin molaari-
jalienndksiin tai kiinteisiin valihampaisiin tarvitaan kaksi valukanavaa.
Valukanavat pita4 liittda aina mallin paksuimpaan kohtaan. Ne liitetdan
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5 mm halkaisijalla varustetulla vaakasuoralla puikkomaisella valukana-
valla. 4 mm halkaisijalla varustettuja kanavia kaytetdan yksittaisissa
litosvalukanavissa. Mitd suurempi valun tilavuus, sitd paksumpia
kanavien pitad olla. Kruunuihin ja siltoihin tarkoitetut hienorakeiset, fos-
faattisidonnaiset, grafiitittomat ja kipsittomat upotusaineet kuten
Heravest Onyx tai Moldavest exact ovat optimaalisia tuotteita tarkoilla
valupinnoilla varustettujen tarkkojen valumallien valmistukseen.

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

Heraenium Sun:n tiheys on: 8,2 g/cm?®

Kaava: Mallin paino x 8,2 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Valaminen induktiokuumennetuilla tyhjié- /painevalulaitteilla:
Seosten sulatukseen ja valamiseen soveltuvat parhaiten induktiokuu-
mennetut Kulzer tyhjid-paine-valulaitteet. Esisulatuksen aikana valu-
harkkoja sulatetaan, kunnes viimeinen valuharkko on uponnut sulanee-
seen seokseen eika harkosta ndy reunoja tai himmeéé kalvoa.Sulatus
keskeytetddn ja valukammion annetaan saavuttaa normaali paine
ennen sen avaamista. Valurengas asetetaan paikalleen ja paasulatus-
prosessi aloitetaan. Sulatusprosessi aloitetaan 5 sekunnin kuluttua
siitd, kun himmea kalvo on havinnyt pinnalta.

Valaminen moottorikdyttoiselld sentrifugi-valukoneella ja sulatta-
minen valujuottolampulla: Sytytd happiasetyleenikaasu. Avaa
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molemmat venttiilit kokonaan ja sédada liekkia véahentamalld asetylee-
nin virtausta, kunnes noin 3 mm pituiset siniset kartiot tulevat esiin
valujuottolampun aukoista. Liekin paineasetukset: Asetyleeni noin 0,7
bar, Happi noin 1,9 bar. Nama asetukset tuottavat Heraenium Sunin
sulatukseen tarvittavan neutraalin liekin. Aseta Heraenium Sun valu-
harkot esilammitettyyn upokkaaseen. Pida liekkia noin 40 mm upok-
kaan ylareunan paalla. Liikuta juottolamppua valuharkkojen ympérilléa
pyorein liikkein, jotta harkot ldmpenevat tasaisesti ennen niiden sula-
mista ja juottumista. Kaynnisté sentrifugi-valulaite valittdmasti sen jal-
keen, kun valuharkot ovat juottuneet. Anna valurenkaan jadhtya vala-
misen jalkeen. Irrota valut erittdin varovasti. Poista upotusaine
varovasti. Hiekkapuhalla alumiinioksidi-hiomalaikalla (110-125um).

4. Keraamisten pinnoitteiden valmistelu: Valamisen jalkeen jaljen-
noksia tydstetaan teravilla kovametallileikkureilla vain yhteen suuntaan
kayttamatta likaa voimaa. Ala kéyta timanttilaikkoja. Al kéyta pintoi-
hin kumisia kKiillottimia. Valta terévéreunaisia kulmia ja alareunoihin
tulevia ulokkeita. Hiekkapuhalla pintoja alumiinioksidi-hiomalaikalla
(110-125 pm, 4 bar) ja hdyrypuhdista ne lopuksi.

Metallip6ly on vaarallista terveydelle.

Kayta viimeistely- ja hiekkapuhallustdissa sopivaa imupoistojarjestel-
méa ja/tai kasvonaamaria (tyyppi FFP3-EN 149-2001) !

5. Oksidipoltto: 950°C:n (1742°F) lampétila 10 minuutille tyhjiossa.
Oksidikerroksen pitéé varjaéntya tasaisesti. Poista varovasti oksidi pin-
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noilta alumiinioksidi-hiomalaikalla (110-125 pm, 4 bar) ei-kierrattavalla
hiekkapuhaltimella ja puhdista lopuksi (esim. hoyryllg). ). Kun laminaatti
on valmistettu HeraCeramSun-materiaalista ja samalla kaytetdan
HeraCeram NP-Primeria tai HeraCeramSun PreOpaqueta, oksidointi ei
ole tarpeen.

6. Poltto muilla keramia materiaaleilla

a) HeraCeramSun-keramia: Noudata Heraeuksen uusinta HeraCeram-
Sun-kayttoohjetta.

b) Paéllystys muiilla keramia tuotteilla: Jos kaytat muita paallepolttoke-
ramia tuotteita, noudata kyseisen keramian valmistajan antamia
ohjeita.

c) Jaahdytys: Laajemmissa ja suuremmissa rakenteissa suositte-
lemme jadhdytys. Saada jaahdytysaika (2-4 minuuttia) uunin
aukeamiselle ja anna tydn olla avonaisen uunin alla jadhtymissyklin
ajan.

7. Akryylipinnoitteet: Kasittele pinnoitetuotetta valmistajan antamien

ohjeiden mukaan.

8. Juotto: Erityistd “Heraenium Sun solder 1” —tuotetta suositellaan

Heraenium Sun -rakenteiden juottamiseen. Juota juotto-ohjeiden

mukaisesti.

9. Laserhitsaus: Heraenium Sun -rakenteen hitsaamiseen sopii erityi-

nen Kulzer CoCr-laserhitsauslanka, jonka halkaisija on & 0,5 mm, 150

cm.
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10. Uudelleenvalaminen: Seoksen fysikaaliset ja kemialliset ominai-
suudet voidaan taata ainoastaan kaytettdesséa uusia materiaaleja. Suo-
sittelemme ainoastaan uusien materiaalien kayttdmista keramiikkapin-
noitteisiin.

11. Blendgold Neun kéyttdminen: Blendgold Neu parantaa keraami-
sen tuotteen savyja ja ulkondkoa. Kasittele pinnat osan 4 ja 5 sitten
ensimmainen erittdin ohjeiden mukaisesti ennen tuotteen hyvin ohut
keraaminen kerros (esim. HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-
Opaque, Himmea jne.) levita, kayttamisté ja poltaa. Purista Blendgold
Neuta ruiskusta suoraan puhtaalle harjalle ja lisda ohut kerros Blendgold
Neuta ensimmaisena fabricating keraaminen pohjakerros. Lammita
keramiikkauuni 400°C (752°F) lampétilaan ja kuivaa Blendgold Neu
uunista séteilevélla lammolla. Tydkappeleen lampdétilan pitda saavuttaa
noin 180°C (356°F) lampétila. Nosta lampétilaksi 820°C (1508°F) nope-
udella 55°C (131°F) / min ja polta iiman tyhjiéta ja varausaikaa. Poista
tydkappale uunin polttotasolta ja anna sen jadhtya. Jatka keraamisen
tuotteen tyostoa tavalliseen tapaan. Pelkka Blendgold-kerroksen lisaa-
minen servikaaliselle alueelle saattaa olla riittdva toimenpide. Blendgold
Neuta ei voida lisétd suoraan Heraenium Sunin péélle. Jos halutaan
saada aikaan lammin, kellertéava kullan véri, suosittelemme kullanvéri-
sen intensiivisen HeraCeramSun —himmentimen kayttamista.

12. Kemiallinen koostumus painoprosentissa
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (Ei sisalla berylliumia eika kadmiumia)
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13. Tekniset tiedot

Tyypin 4 seos valun ja keramiikkapolton jalkeen EN ISO 22674:n ja EN
ISO 9693:n mukaan.

Tiheys: 8,2 g/cm?®

Upotusaine: Fosfaattisidonnainen (Heravest Onyx, Moldavest exact)
Esilammityslampétila: 950°C (1742°F)

Upokas: Keraaminen epajalo metalli

Sulamisalue: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Valulampétila: 1500°C (2732°F), 5 sekunnin kuluttua siitd, kun him-
mea kalvo on havinnyt

Oksidipoltto: 950°C (1742°F) / 10 min (Oksidointi ei ole tarpeen, kun
laminaatti on valmistettu HeraCeramSun-materiaalista ja samalla kay-
tetédén HeraCeram NP-Primeria tai HeraCeramSun PreOpaqueta.)
Lampolaajenemiskerroin 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K
Kovuus valamisen jalkeen: 265 HV 10

Kovuus polton jalkeen: 280 HV 10

Venymisraja 0,2% valamisen jalkeen: 430 MPa

Venymisraja 0,2% polton jalkeen: 490 MPa

Vetolujuus polton jdlkeen: 800 Mpa

Murtovenyma polton jélkeen: 18%

Kimmokerroin: 250 GPa

Vasta-aiheet: Lejeerinkien kayttd pitdd keskeyttaa, jos ilmenee yli-
herkkyytta (allergiaa) niiden aineosille.
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Sivuvaikutukset: Yksittdistapauksissa on kuvattu ylihel
oita (allergioita) seké séhkokemiallisia, paikallisia tuntohai
hairidita ja suun limakalvon arsytysta.

Yhteisvaikutukset muiden dentaalilejeerinkien kanssa: Erityyppi-
sista seoksista valmistetun hammasrestauraation proksimaalisessa tai
antagonistisessa kosketuksessa voi esiintya galvaanisia vaikutuksia.
Jos vaiva jatkuu, on suositeltavaa vaihtaa aineita.

14. Huomautuksia

CoCr —pohjaiset lejeeringit voivat siséltda alle 0,1 painoprosenttia ja&-
maaineita, erityisesti nikkelia.

Katso tietoja tuotteen havittamisestd materiaalin kayttéturvallisuustie-
dotteesta tai toimi kansallisten maardysten mukaan.

Heraenium® = Kulzer GmbH:n rekister6ima tavaramerkki

Pidatamme muutoksen tehda teknisia muutoksia.

Painos: 2012-03
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Heraenium® Sun 0dnyieg xprong

Kpdparta tutou 4 (cOpdwva pe to Tipotutto EN ISO 22674 kat EN ISO
9693)

To Heraenium Sun eival éva kpdpa koPaAtiou Kal xpwpiou ya tnv
KATAOKELH KOPWVWV Kal YEPLPWY HE LYNAAG SLAOTOANG KEPAUIKEG 1
AKPUAIKEG OYelg. To Heraenium Sun dnpioupyei loxupd Seopd pe To
KEPAUIKO LAKO Kal Ttapouatdlel BEATIOTEG TIHEG DUOIKWY ISIOTATWY,
kaBwg Kal €va peydho evpog epappoywv. To Heraenium Sun eivat
€UKOAO Kal attAo oTnv emefepyaaia.

1. MovteAdpiopa: Ta TOWHATA TWV KOPWVWV TIPETTEL va Slapopdw-
vovtal Pe TIAxog Oxl HIkpdTtepo amd 0,4 mm, £T0L WOTE PETA TNV ETE-
Eepyaoia, To TIAX0G TwV ToKWHATWY va ¢pOdvel Ta 0,3 mm. Ma va da-
opalloTel OTL TO KEPAWPIKO LAIKO XTICeTal O OPOIOPOPPOL TIAXOUG
OTPWHA, TO KEPWHA TWV KONOBWHATWY KAl TV YePLPWHATWY (EVSIape-
OwvV) TIPETIEL va TIPOooeyyiCel TNV avatopia Twv Guolkwv SovTiwyv. ATto-
PUyeTE TN Snplovpyia ATIOTOHWY YWVIWV Kal UTTOOKAdWV KAtd TO
HovteAAdpiopa. Ta KEPWVA OOLWHATA TIPETIEL ETTIONG VA €XOULV TIAXOG
0,3 mm yla aKPUAIKEG OPELG. XpnoloTtolote odalpidla cuyKpATnong
(2 0,4 mm).

2. MNpoodaptnon aywywv XOTELONG Kal EMEVOLON: ZUVIOTOVHE TNV
TEXVIKN PE PTIApa Kat aywyols pe Se€apevn) yla yépupeg. Aywyol Tpo-
$oddTnong pe prikog 5 mm kat Siapetpo 3,5 mm mpocapTwvTal oTIG
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UTIEPWIEG I YAWOOIKEG ETIPAVEIEG TNG KEPLVNG EPYACIAG, OE pia ywvia
45°. KaBe povasda yépupag armaltei 1o S1ko TG aywyo. Ta peyahltepa
KEPLVa opolwpata yopdiwv r ta evdiapeca anartobv Svo aywyouig. Ot
aywyoi TIPETIEL TIAVTA Va TIPOCAPTWVTAL OTO TILO TTax) onpeio TNG KEPL-
vnG epyaciag. Zuvdéovtal Pe aywyd opllovTiag umapag, SIapETpou
5 mm. Aywyoi Je SIQpETPO 4 mm XPNOIHOTIOIOOVTAL Yl HOVOUG OuVSE-
TIkOLG aywyoUlg. ‘Oco peyahlTEPOG gival 0 OYKOG TOL XUTOU TOOO Heya-
AOTEPO TIPETIEL Va E€ival TO TIAXOG TWV AYWYWV. AETTTOKOKKA, LAKA
ETEVOLONG Yla KOPWVEG Kal YEPUPEG, (Tupoxwpata) Gwodopikol
TUTIOU, EAELBEPQ aTd ypaditn kat Yoo, oTwg ta Heravest Onyx kat
Moldavest exact eival 15avikd yla TNV KATAOKELNG XUTWV HE LPNAR
akpiBela epappoyng Kat TEAela Aeie eTidAVELES.

3. X0tevon: H owotr| tooodtnTa Tou Heraenium Sun Ttou anatteitat ya
TN X0tevon urtoAoyiletal ToAammAaolalovtag To BApog Tou KEPIVOU
OHOWHATOG HE TNV TIUKVOTNTA TOU Kpdpatog Siaipolpevo dia Tnv
TILKVOTNTA TOU Keplov (Ttepittou 0,93 g/cm?).

H TtukvoTnTa Tou HeraeniumSun eivat: 8,2 g/cm?®

Tomog: Bdpog képtvou opolwpatog x 8,2 g/cm?: 0,93 g/cm?®

X0TEVON PE EMAYWYIKNG CUOKEVEG KEVOD LTIO Ttieon: Ma tnv tén kat
XUTELON Ol TIAEOV KATAAANAEG OUOKEULEG €ival Ol OUOKEVEG XUTELONG
Kevol/TiieonG pe emaywykn Béppavon tng Kulzer. Katd tnv apxikn
TAEN, ot KLAVEPOL XUTELONG TrKOVTAL EWG OTOUL O TEAELTAIOG KUAVOPOG
eUPLOIOTEL OTO KPAPA Kal eV UTIAPXOUV TIAEOV OPATEG TIAPUDEG N
OKIEG TOU KUAIVEpoU xUTeuong. H t&n katoTiv Siakdttetal kat o 6aia-
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Hog XUTeuonG adrvetal va eTIIOTPEPEL OTNV KAVOVIKN TTiEDN Kat avoiye-
Tat. O 6akTUAIOG XUTELONG EI0AYETAL KATOTIWV Kat eKIvd N Kbpla Sladi-
kacia ™éng. H dwadikacia xOtevong fekva 5 deutepolerta adol
e€adavioTel n okiaon Tou TAYHATOG amd Tnv erdavela.

X0TELON PE PNXAVOKIVNTN PUYOKEVTPO GUCKELN XUTELONG Kal TAEN
He PASya xoTtevong: AvadpAeEte To aéplo o§uaceTUAIVNG. AvoiTe Kal
TIG 0o BaABideg TANPWS Kal pubpioTe TN GAGya eEAATTWVOVTAG TN PON
AKETUAEVIOU £WG OTOL PTTAE KWVOL TIEPITIOL 3 MM PrKoUG epdavioTolv
ota oTopia TNG PAOyag xuteuong. Pubpicelg Ttieong yia tn dpAdya: Ake-
TuAEvio Trepitov 0,7 bar, O§uyoévo mepimou 1,9 bar. Autég ol pubpi-
o€l Ba Ttapayouv TNV ouSETEPN GAGYa TTOL aTtalTeTal yia TNV THEN Tou
Heraenium Sun. TomoBetiote TOUG KUAIVOPOUG TOU KPAUATOG
Heraenium Sun oto mpoBeppacpévo okadidlo. Kpatrote tn $pAdya
Tiepimov 40 mm TAvw amod TNV TAvw Akpn Tou okadidiou. Kivriote
KUKAIKA TN pAOya yOpw attod Toug KUAivopoug Tou JETAANOL yla va Ta
Beppdvete opoldpopda E€wg OTOU AWOOLY Kal evwBolv. MOAG evw-
BoLv ol KOAvSpol, EeKIviioTe apéowg Tn Guyokevtpo. Metd tn xUtevon,
adriote Tov SAKTUAIO XUTELONG VA KPLWOEL OToV aépd. Bydhte tnv
ETEVOLON TIUPOXWHATOG ATIO TA XUTA TTIOAD TIPOCEKTIKA. APAIPETTE TO
LAIKO eTTEVOLONG HE TIpoooXT). AUHOPBOANOTE pe 0Eei-510 Tou ahoupLviou
(110-125 pm).

4. TpOXIopOG Kal TIPOETOIHACIA YIA TIG KEPAMIKEG OPelg: MeTtd Tn
XUTELON O PETAANIKOG OKEAETOG TPOXiCeTal pe eyALPIdeG KOTING TOL-
ykoteviou-kapPidiov Tpog pla katevBuvon HOVo, XwPIG va aockeital
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vpnAn Ttieon. Mn xpnowotoleite Slapavtodpeles. Mn xpnotporoleite
AaoTtixakia Agiavong otiq emidpaveleg Tou Ba dexBolv To KePApIKO
UVAIKO. ATTodUYETE TN Snplovpyia ATIOTOPWY YWVIWV KAl UTTOCKADWV.
Kavte appoBoAn Twv emdavelwv pe ofegidlo Tou ahoupviov (110-125
pm, 4 bar) akoAouBoUpevo arod kabaplopo atpou.

H okdvn petaAAwv eival emikivduvn ywa tnv vyeia.

Katd tov TpoXIopo kat TNV apoBOAr XPNOWOTIOOTE €va KATAAANAO
oboTnpa e€agplopol 1 kat paoka okovng (turtov FFP3-EN 149-2001).

5. Oeppokpacia oeidwang: otoug 950°C (1742°F) yia 10 Aertrd. To
oTpwpa ofeidwang Ba TPETEL va XpwHaTIoTel opoldpopda. Adatpéate
TIPOOEKTIKA T O&EiSIa atod TIG ETIPAVEIEG TNG TIPOG KATACKELNG OYNnG
He o&eidlo Tou ahouvpiviou (110—-125 pm, 4 bar) xpnolHoTIoWwvTag appo-
BoAn xwpig avakOKAwaon Kat KatoTiv kabapiote (1. X. pe atud). Katd
TNV erkaivyn pe HeraCeramSun, étav xpnotdoroleitar HeraCeram
NP-Primer rj HeraCeramSun PreOpagque &ev eival arapaitntn Sladika-
oia o€eidwong.

6. ETukaAuPn pe KEPAMIKA LAIKA

a) EmukdAuypn pe HeraCeramSun: loxbouv ol Tpéxouoeg odnyieg ere-
Eepyaoiag Tov HeraCeramSun tng Kulzer.

b) ETikaAvpn pe AAa Kepapika LAIKA: Ma tnv emkalupn pe AAAa
KEPAUIKA LAIKA TIPETIEL va TnpoLvTal oL 0dnyieg Xpriong Tou Kata-
OKELAOTH) TOU KEPAMIKOU UAIKOU.

c) WouEn ektovwong: Ma peTalkolG OKEAETOUG HEYAANG €KTAONG KAl
oupmayeotepng Sopng ouviotdtal pia Yogn ektévwong : PuBuiote
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éva xpovo YPuEng pe dvotypa Tou GolPVoL KEPAUIKAG OTTTNoNG (2—4
AETTTA) 1) adPrioTE TO QVTIKEIPEVO ETIAVW OTO opéa OTITNONG OTNV
aktivoBololpevn BeppdTNTA TOL AVOIKTOU BaAdpou &TTTnong.

7. ‘OPn akpuAikoD: Emegepyaoteite 10 LAIKO OYnG olpdwva pe TG
odnyieg Tou KATAoKELAOTH.

8. K6AAnon: Eldikn koAAnon “Heraenium Sun solder 1” cuviotdtal yia
TNV KGAANoN okeAeTWV amd kpappa Heraenium Sun. Mpaypatortorjote
TNV KOAANON cOUPWVA PE TIG TPEXOVTEG 08NYIEG XProNG TNG KOAANONG.

9. ZuykOAANnon pe AéwWep: Ma TN OULYKOAANON OKEAETWV arto
Heraenium Sun, eivat idlaitepa kKatdAAnAo eldikd ouppa oLyKOAANONG
pe Aéwllep Kulzer CoCr &iap. 0.5 mm, 150 cm.

10. Emavayotevon: Ot UOIKEG Kal XNUIKEG TIOIOTIKEG IBIOTNTEG TOL
KPAUATOG €ival EYYUNUEVEG POVO HE XPrON KAVOUPLWV UAIKWYV. ZUVI-
OTOUME TN XPron HOVO KavoUPLwV DAIKWY YIa KEPAUIKEG OPELG.

10. Edpappoyn Blendgold Neu: To Blendgold Neu BeAtiwvel Ti aro-
XPWOELG KAl TNV AloBNTIKr TOL KEPAUIKOU LAIKOU. [MPOETOPACTE TIG ETTL-
Paveleg OTIWG TIEPLYPAPNKE OTNV evOTNTA 4 Kal 5, OTN OULVEXELA TNV
epappoyr] Kat O1TNon evog TPWTN TIOAD AETTTOU OTPWHA KEPAHIKWY
(r.x. HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-Opaque, Adiadavrig
KATL.). BydAte 10 Blendgold Neu amé tn oUptyya ameuBeiag mavw oe éva
kaBapod TiveAdkl kat epappéoTe va AeTtto otpwia TN Blendgold Neu
TNV TIPWTN KEPAWIKN Kataokevdlovtag otpwon Baong. Oeppdvete Tov
Pouvpvo Topoehavng oe 400°C (752°F) kat oteyvate To Blendgold Neu
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oty BeppdTnTa ToL akTvoBoAeital and auvtov. H Beppokpacia tou
avTiKeldévou Ba TipEmel va ¢ptdoel Tiepimou Toug 180°C (356°F). Avén-
ote TN Beppokpacia oe 820°C (1508°F) pe pubpd 55°C (131°F) / min. kau
KAVETE OTTTNON XWPIG KEVO Kal XpOvo avapovrg. Adalpéate Tnv epyacia
TIavw oto Sioko orTnong amd 1o GpoLPVo Kal aprioTe TO VA KPUWOEL.
2uvexiote TNV emefepyaonia Tov Kepapkol wg ouvrBwg. H arir epap-
poyr} evég avxevikol otpwpatog Blendgold propei va eival emapknig.
To Blendgold Neu 6ev pmopei va epappootei ameubeiag oto Heraenium
Sun. Edv amarteital €va (e0TO, XPUOOKITPIVO XPWHA OTNV ATTOKATA-
OTaon, CLVIOTOVUE EVTOVO Xpuad opaquer HeraCeramSun.

12. Xnpikn cbotaon oe%papoug:
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (xwpig BPVANIO Kal KASHLO)

13. Texvika XapakTnpLoTIKa

Kpdpa turou 4 petd amd XUTeuon Kal KEpapikr kavon olY- ¢wva pe To
mipotuto EN ISO 22674 kat EN ISO 9693 .

Mukvotnta: 8,2 g/cm?®

YAko emévduong: mupdxwpa pwaodopikoL TUTOL ,Heravest Onyx,
Moldavest exact

Ogppokpacia pobéppacng: 950°C (1742°F)

Zkaidio: Kepapkd pn TOAUTIHO PETANNO

Ebpog t§ng: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Ogppokpacia xotevong: 1500°C (2732°F), 5 deutepOAeTtTa PETA TNV
efadavion Tng okiaong
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Awadikaocia o§eidwong: 950°C (1742°F) / 10 min (Aev aratteitat Sladt-
kaoia ofeidwong katd tnv emkaivyn pe HeraCeramSun, otav xpnot-
pottoteitat HeraCeram NP-Primer i HeraCeramSun PreOpaque.)
ZuvteleoTng Beppikng dtaoTtoAng 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2
pm/m*K

ZkAnpoTNTA PeTa TN X0TELON: 265 HV 10

ZKANPOTNTA PETA TNV OTrTROoN: 280 HV 10

‘Op1o evkappiag 0,2% peta tn xotevon: 430 MPa

‘Opio gukappiag 0,2% peta tnv 6mTnon: 490 MPa

Avtoxn oe epeAKLONO peTa TNV 6mrTnon: 800 Mpa

Empnikuvon 8padong peta tnv omnon: 18%

ZuvteleoTnG eAacTikoTNTAG: 250 GPa

13. Avtevdeigelg: EQv Ta ouoTaTikA auTwy TwWV KPAPATWY TIPOKAAOLY
uttepevatodnoia (aAAepyia) Ta kpdapata Sev TIPETEL va XPNOLHOTIOW00-
vtat.

Mapevepyeleg: Ze PEPOVWHEVEG TIEPITITWOELG £XOLV TIEPLYPAPEL aVTI-
Spdoelg umepevalodnoiag (aAAepyieg), KabBWG Kal NAEKTPOXNHIKNAG
Bdong ToTKEG AloBNTNPLAKEG dlatapayes, dlatapaxég tng yevong kat
£PEBIOPOG TOL OTOPATIKOU BAEVVOYOVOU.

ANnAeidpacelg ye aAAAa odovtika kpapata: MaABavikeg emidpd-
OELG EVOEXETAL VA TIPOKLYPOLV OTNV TIEPITITWON €YYUG I QVTAYWVIOTIKAG
£TIAPIIG OE OSOVTIKEG ATIOKATACTACELG TIOU YivovTal ard avopola Kpd-
pata. Ze TepImTwon emipgovwy eVOXARCEWY, CLVIOTATAL N aAAayr) TwV
UAIKWV.
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14. YTiodeigeig

Kpdpata pe Baon CoCr prmopei va TepiExouv IxvoaTolxeia Alydtepo
ard 0,1% Papoug, 18iwg VIKEALO.

Ma v anéppupn, apakarotpe cupPBouAeuTeite To SeATio Sedopévwv
aodpaleiag LAKoU 1) Toug €BVIKOUG KAVoVIGHOUG.

Heraenium® = orjpa katateBev g Kulzer GmbH

Alatnpolpe To SiKaiwpa va eTIIPEPOVHE TEXVIKEG AANAYEG.

Hpepopnvia teAevtaiag avabewpnong: 2012-03
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Heraenium® Sun Navod k pouziti (C2)
Slitina typu 4 (podle EN ISO 22674 a EN ISO 9693)

Heraenium Sun je slitina kobaltu a chrému pro vyrobu konstrukci koru-
nek a mustkd na vysoce rozpinavé keramické nebo pryskyficné faseto-
vaci materialy. Heraenium Sun vykazuje optimalni fyzické vlastnosti na
Siroky rozsah aplikaci keramickych faset. Heraenium Sun se snadno a
jednoduse zpracovava.

1. Modelovani: Modely kapni¢ek musi mit tloustku nejméné 0,4 mm
— tim se zajisti, Ze si kapni¢ka po obrouseni zachova tloustku nejméné
0,3 mm. Aby se zajistilo, Ze keramika vytvofi vrstvu o jednotné tloustce
musi se z vosku vymodelovat kapnicka umély zub umistény na mlstku
podle zmenseného tvaru zubu. Nevytvéfejte ve voskovém modelu
ostré hrany a podsekfiviny. Kryci kapnicky musi mit dale tloustku 0,3
mm pro pryskyfi¢né fazety. Pouzijte perlové retence (prdmér 0,4 mm).

2. PFipevnéni licich Eepu a tmeleni: Pro zhotoveni mustku doporuéu-
jeme pouzivat systém licich ¢epl se zasobnikem. Lici Cepy o délce 5
mm a prdméru 3,5 mm se pfipoi k palatinalni nebo lingvalni plose vos-
kového modelu v Uhlu 45°. Kazda mdstkova jednotka vyzaduije viastni
lici ¢ep. Velké molarové kapny nebo mezicleny umisténé na mlstku
vyzadui dva lici Cepy. Lici ¢epy musi byt vzdy pfipevnény k nejsilnéjsi
¢&asti modelu. Jsou pfipojeny horizontalnim licim ¢epem o prdméru 5
mm. Pro jednotlivé spojovaci lici epy se pouzivaji lici epy o praméru
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4 mm. Cim je vétsi objem odlitku, tim v&tsi by méla byt tloustka licich
&epu. Jemnozrnné, fosfatové zatmelovaci materialy neobsahuijici grafit
ani sadru na korunky a mustky, napfiklad Heravest Onyx a Moldavest
exact, jsou optimalizovany na vytvoreni pfesné padnoucich odlitkdi s
dokonale jemnymi povrchy.

3. Odlévani: Spravné mnozstvi slitniy Heraenium Sun poZadovaného
pro odlévani se vypocita vynasobenim hmotnosti voskového modelu
hustotou slitiny délené hustotou vosku (pfiblizné 0,93 g/cm?).

Hustota slitiny Heraenium Sun je: 8,2 g/cm?®

Vzorec: Hmotnost modelu x 8,2 g/cm®: 0,93 g/cm?

Odlévani na vakuovych/tlakovych odlévacich strojich s indukénim
ohfevem: Vakuové/tlakové odlévaci stroje spole¢nosti Kulzer s
indukénim ohfevem jsou pro taveni a odlévani slitin nejvhodnéjsi.
Béhem predtaveni se ingoty tavi, dokud se posledni ingot nepotopi do
taveniny a nejsou viditelné zadné hrany nebo neprihledny poviak
ingotu. Taveni se pak prerusi, odlévaci komora se otevre, aby se obno-
vil normalni tlak. Pak se zasune odlévaci krouzek a zahdji se proces
hlavniho taveni. Proces odlévani se zahdji za 5 sekund poté, co z povr-
chu zmizel nepriihledny povlak taveniny.

Odlévani na odstredivém odlévacim stroji pohanéném elektromo-
torem a traveni otevienym plamenem: Zapalte smés acetylenu a
kysliku. PIné oteviete oba ventily a nastavte plamen snizenim pratoku
acetylénu, dokud se na Usti odlévaciho hordku neobjevi modry kuzel
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dlouhy priblizné 3 mm. Nastaveni tlaku pro plamen: Acetylén pfiblizné
0,7 bary, Kyslik pfiblizné 1,9 bary. Tato nastaveni vytvoii neutralni
plamen pozadovany pro taveni materidlu Heraenium Sun. Do prede-
hratého taviciho kelimku vlozte ingoty Heraenium Sun. Drzte horak
priblizné 40 mm nad hornim okrajem taviciho kelimku. Pohybujte hora-
kem okolo ingotd v kruzich, aby se rovnomérné prohfaly, dokud se
neroztavi a nesplynou. Jakmile ingoty splynou, okamzité spustte
odstredivkovy odlévaci stroj. Po odlévani nechte krouzek v klidu
vychladnout. Opatrné odstrarite zatmelovaci material. Piskujte brusi-
vem z oxidu hlinitého (110-125 pm).

4. Obrusovani a pfiprava na keramické fazety: Odlité skelety se
obrousi ostrymi frézami z tvrdého kovu pouze v jediném sméru, ale bez
vynalozeni vysokého tlaku. Nepouzivejte diamantové vrtacky. Nepou-
Zivejte gumové lestice na povrchu, na némz bude usazena keramika.
Nevytvarejte ostré hrany. Piskujte povrchy oxidem hlinitym (110-125
pm, 4 bary) s naslednym cisténim parou.

Kovovy prach je nebezpeény pro zdravi.
Pfi brouseni a piskovani pouzivejte vhodny odsavaci systém a/nebo
obli¢ejovou masku (typ FFP3-EN 149-2001).
5. Oxidaéni vypal: po dobu 10 minut pfi teploté 950°C (1742°F) ve
vakuu. Vrstva oxidu musi mit jednotné zbarveni. Peclivé odstrarte oxid
z povrcht fazety oxidem hlinitym (110-125 pm, 4 bary) na jedno pou-
Ziti a poté oCistéte parou. Pri fazetovani HeraCeramSun neni v pfipadé
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aplikace HeraCeram NP-Primer nebo HeraCeramSun PreOpaque
potiebné vypalovani kysli¢nikem.

6. Fazety s keramikami

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

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

¢) Uvoliovaci chlazeni: U skeletd s velkym napétim a u masivnéjsich
skeletd se doporucuje uvolfiovaci chlazeni. Nastavte ¢as chlazeni
otevienim pece (2—-4 minut) nebo ponechte objekt na vypalovacim
podnose ve vyzafovaném teple oteviené vypalovaci komory.

7. Pryskyfiéna fazeta: Zpracujte materidl fazety podle pokynt

vyrobce.

8. Pajeni: K pajeni konstrukci Heraenium Sun se doporucuje specialni

»pajka Heraenium Sun 1% Péjejte podle aktualniho navodu k pouziti

pajky.

9. Svarenim laserem: Ke svarovani skeletll Heraenium Sun se hodi

zejména specidlni Kulzer laserovy svarovaci drat CoCr @ 0,5 mm, 150
cm.

10. Opakovane odlevani: Fyzikalni a chemické kvalitativni vlastnosti
slitiny Ize zaru€it pouze pfi pouziti nového materidlu. Doporucujeme
pouzivat u keramickych fazet pouze novy material.
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11. Pouziti Blendgold Neu: Blendgold Neu zvyraziiuje odstiny a este-
ticky dojem keramiky. OSetfete povrchy zplUsobem popsanym v
odstavci 4 a 5 pak nanasenim a vypalovanim velmi prvni tenkym kera-
mika povlakem (pfedbéznd HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun
Pre-Opaque, Neprlhledny atd.). Vytlacte Blendgold Neu z injekéni stfi-
kacky pfimo na Cisty Stétec a naneste tenky povlak Blendgold Neu na
spalil prvni keramické zékladni vrstvy. Ohfejte keramickou pec na
400°C (752°F) a suste Blendgold Neu teplem, které z ni vyzatuje. Tep-
lota pfedmétu by méla dosahnout priblizné 180°C (356°F). Nastavte
teplotu na 820°C (1508°F) rychlosti 55°C (131°F) / min a vypalujte bez
vakua a doby zdrzeni. Potom vyjméte pfedmét na vypalovacim pod-
nosu z pece a nechte jej v klidu vychladnout. Pokracuijte ve zpracovava
keramiky jako obvykle. Mize stacit jednoduché naneseni povlaku
Blendgold do cervikalni oblasti. Blendgold Neu nelze pfimo nanaset na
Heraenium Sun. Jestlize se pozaduje tepld, zlatozluta barva, doporu-
Sujeme pouzit Intensive Opaque gold HeraCeramSun.

12. Chemické sloZeni v hmotnostnich procentech

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (bez obsahu berylia a kadmia)

13. Technické udaje

Typ slitiny 4 po liti a po keramickém vypalu dle normy EN 1SO22674 a
EN 1S09693.

Hustota: 8,2 g/cm?®

Tmelici material: Fosfatem lepeny napf. Heravest Onyx, Moldavest
exact
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Teplota liciho prstence: 950°C (1742°F)

Tavici kelimek: keramicky

Rozsah bodu tani: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Teplota odlévani: 1500°C (2732°F), 5 sekund poté, co zmizi neprd-
hledny povlak

Vypalovani kyslikem: 950°C (1742°F) / 10 min min (Vypalovani kysli¢-
nikem neni v pripadé fazetovani pomoci HeraCeramSun pfi aplikaci
HeraCeram NP-Primer nebo HeraCeramSun PreOpaque vyzadovano.)
CET 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K

Tvrdost po odliti: 265 HV 10

Tvrdost po vypalu: 280 HV 10

Mez pritaznosti 0,2% po odliti: 430 MPa

Mez prataznosti 0,2% po vypalu: 490 MPa

Pevnost v tahu po vypalu: 800 Mpa

Protazeni pfi zlomeni po vypalu: 18%

Modul pruznosti: 250 GPa

Kontraindikace: Jestlize sou¢asti téchto slitin zplisobuji precitlivélost
(alergie), nemély by se pouzivat.

Nezadouci téinky: V izolovanych pfipadech byly popsany hypersen-
zitivni reakce (alergie) spole¢né s elektrochemicky zalozenymi lokal-

nimi poruchami smyslového vnimani, poruchami chuti podrazdéni
ustni sliznice.

Interakce s ostatnimi zubnimi slitinami: M{ze dochazet ke galvanic-
kym G&inkdim v pfipadé proximalniho nebo antagonistického kontaktu
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s dentalnimi vypInémi vyrobenymi z nekompatibilnich slitin. V pfipadé
pretrvavajicich stiznosti se doporu¢uje vyména materiall.

14. Poznamky

Slitiny zaloZzené na Co, Cr a mohou obsahovat méné nez 0,1 hmotnost-
niho procenta stopovych prvkd, zejména niklu.

Dodrzujte bezpecénostni listy materidlu nebo néarodni predpisy o likvi-
daci.

Heraenium® = registrovana ochranna znamka Kulzer GmbH

Vyhrazujeme si pravo provést technické zmény.

Datum revize: 2012-03
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Heraenium® Sun  Hasznalati utasitas (HD)
4-es tipusu 6tvozet (EN ISO 22674 és EN ISO szerint)

A Heraenium Sun egy kobalt-krom 6tvozet, amely nagy hétagulasu
keramia vagy akrilat leplezés(i korona- és hidvazak készitésére
alkalmas. A Heraenium Sun j6 keramia-kotést ad, és optimdlis fizikai
tulajdonsagai mellett széles kérben hasznélhaté. A Heraenium Sun-t
konnyt és egyszert feldolgozni.

1. Viaszmintazas: A koronafalaknak legaldbb 0,4 mm vastagnak kell
lennie a mintan — ez biztositja, hogy a kész munkadarab vastagsaga
kidolgozas utan legaldbb 0,3 mm. Ahhoz, hogy a keramialeplezés vas-
tagsaga egyenletes legyen, a viaszmintazatokat a viaszmintazatokat a
kicsinyitett foganatomiamegfeleléen kell kialakitani. Soha ne mintaz-
zon éles széleket, és alahajlo részeket! Akrilat leplezéshez szintén leg-
alabb 0,3 mm-es falvastagsagot kell biztositani. Hasznaljon retencids
gyongyoket (0,4 mm atmérd).

2. Felerdsites és beagyazas: Hidmunakhoz 6ntérid hasznalata ajan-
lott. A kb. 5 mm hosszu és 3,5 mm atméréjli bedmldket palatinalisan
vagy lingudlisan, 45°-os szdgben kell a viaszminazatra csatlakoztatni.
Nagy molarisok vagy tdmér hidtagok esetén két bedmiét kell kialaki-
tani. A bedmliGket a viaszmintazat legvastagabb részeihez kell illesz-
teni. A bedmlidket 5 mm atmérdji vizszintes keresztcsap (rud) kdsse
Ossze. Egyedi felerGsités esetén a bedmlék atmérdje 4 mm. Nagyobb
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ontvénytérfogathoz abedmlidk atmérdjét névelni kell. Finomszemcsés,
foszfatkotés, grafit- és gipszmentes beagyazo anyag (pl. a Heravest
Onyx vagy a Moldavest exact) biztositjak a legjobb feltételeket ponto-
san illeszkedd ontvények és kifogastalan ontvényfeliiletek készitésé-
hez.

3. Ontés: Az 6ntéshez szilkséges Heraenium Sun mennyiségét kisza-
mitasahoz viaszmintazat teljes sulyat meg kell szorozni az 6tvozet
stirliségével, majd el kell oszanti a viasz slrliségével (kb. 0,93 g/cmd).
Heraenium Sun s(irliége = 8,2 g/cm?®

Képlet: Mintazat sulya x 8,2 g/cm?® : 0,93 g/cm?®.

Ontés indukciés vakuumos ontSgéppel: A legmegfelelsbbek a
Kulzer cég indukcids vakuumos 6nté készllékei. Az el6olvasztas soran
az ontérudakat addig kell olvasztani, amig az utolsé 6ntérud is bele-
slllyedt az olvadékba, és az 6ntérudak élei vagy arnyéka mar nem
lathaté és nem ismerhet6 fel. Az olvasztast ekkor fel kell fliggeszteni,
és a normal nyomas elérése utan az 6ntétégelyt ki kell nyitni. Ezutan be
kell helyezni az 6nt6format, és el kell inditani a féolvasztast. Az olvasz-
tast 5 masodperccel azutan kell inditani, hogy a fénytelen film (olva-
dékarnyék)eltlint a felszinrél.

Ontés motorhajtasu centrifugalisontével és nyilt langgal: Gyujtsa
meg az acetilén/ oxigén gazkeveréket. Nyissa ki mindkét szelepet tel-
jesen, majd allitsa be a langot az acetilénaramlas lefojtasaval, amig kb.
3 mm hosszu kék kupot nem kap az égéfej nyilasain. A lang nyomas-
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bedllitdsa: Acetilén hozz. 0,7 bar, Oxigén hozz. 1,9 bar. Ezekkel a
beadllitdsokkal elérhetd, hogy a Heraenium Sun olvasztaséhoz szliksé-
ges neutrdlis langot kapjon. Helyezze a Heraenium Sun 6ntérudakat az
elémelegitett olvasztétégelybe. Tartsa az égét kb. 40 mm-rel a tégely
felsé pereme folott. Az égé korkorés mozgatasaval biztosithaté az
ontérudak egyenletes hevitése, amig a rudak 6ssze nem olvadnak.
Amint az éntérudak dsszeolvadtak, inditsa el a centrifugontst. Ontés
utan fokozatosan hlitse le az olvasztétégelyt. Ovatosan fejtse ki az 6nt-
vényeket az olvasztotégelybdl. Vigyazva tavolitsa el a beagyazot.
Homokflvézza az 6ntvényt aluminium-oxid porral (110-125 um).

4. Megmunkalas és el6készités keramialeplezéshez: Az ontott
munkadarabokat éles wolfram-karbid vagokkal keII munkalni, csak egy
iranyba, nagy nyomas nélkil. Ne hasznaljon gyémant csiszoldkat. Ne
hasznaljon gumi polirozékat a leplezendé felszineken. Kerlilie az éles
széleket és az alahajlé részeket. Homokflvézza a felszineket alumi-
nium-oxiddal (110-125 pm, 4 bar), majd tisztitsa gézsugarral (gézbo-
rotva).

A A fémpor az egészségre artalmas.

A megmunkalashoz és homokfuvashoz megfeleld elszivo és FFP3-EN
149-2001 tipusu porvédd arcmaszk hasznalandé!

5. Oxidégetés: 950°C (1742°F)-on 10 percig vakuumban kell oxidalni.
Az oxidréteg egyontetli szint kell mutasson. Ovatosan homokfuvézza
az oxidréteget a leplezendé felszineken aluminium-oxiddal (110-125
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pm, 4 bar), nem visszaforgaté homokfuvéval, majd tisztitsa meg (pl.
g6zoléssel). HeraCeram NP-Primer vagy HeraCeramSun PreOpaque
alkalmazasa esetén HeraCeramSun anyaggal valé fedéskor nincs
szilkség oxidégetésre.

6. Leplezés mas keramiakkal

a) Keramiaégetés: HeraCeramSun anyaggal valé leplezés esetén: a
HeraCeramSun Kulzer-tél kapott megmunkaldsi utasitdsa van
érvényben.

b) Mas keramiakkal vald leplezés: Mas keramiakkal valo leplezés ese-
tén lasd a keramia gyartojatol kapott hasznalati utasitast.

c) Feszliltségoldo hiités: Nagy atfogasu és masszivabb allvanyok ese-
tén javasolt feszultségoldd hiites: Allitson be hiitési id6t a keramia-
éget6 kemence kinyitasaval (2-4 perc), illetve az objektumok éget6-
télcan hagyasaval a nyitott égetékamra hésugarzasanak kitéve.

7. Miianyagleplezés: A leplezGanyagot a gyartéjanak utasitasait

kovetve készite el.

8. Egetés el6tti forrasztas: A Heraenium Sun hidvazak forrasztasahoz

a specidlis ,,Heraenium Sun solder 1” ajanlott. Kévesse a forrasztd

hasznalati utasitasaban talalhato leirast.

9. Lézerhegesztés: A Heraenium Sun hidvazak hegesztésére kiilono-
sen alkalmas a Kulzer CoCr-lézer-hegesztépalca, &tméré 0,5 mm, 150
cm.
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10. Ujraontés: Az 6tvozet fizikai és kémiai tualjdonsagainak minésége
csak Uj anyagok hasznélata esetén garantdlt. Keramialeplezések ese-
tén csak Uj anyagok hasznalata javasolt.

11. Blengold Neu alkalmazasa: A Blendgold Neu javitja a keramiaszi-
nek reprodukalhatésagat és az altalanos megjelenést. Kezelje a felszint
a 4 és 5-es szakaszban leirtak szerint, akkor az els6 nagyon keramia
vékony rétegben felvinné és égetné (példaul HeraCeram NP-Primer,
HeraCeramSun Pre-Opaque, Atlatszatlan stb). A Blendgold Neu-t kéz-
vetlentl a fecskend6bdl adagolja egy tiszta ecsetre, és vékony réteg-
ben vigye fel égett ki az els6 alapréteg keramia. Melegitse fel az égetd-
kemencét 400°C (752°F)-ra, és ennek sugarzé héjében szaritsa meg a
Blendgold Neu-t. A munkadarab hémérséklete kb. 180°C (356°F)-ra
emelkedjen. Ezutan emelje a hémérsékletet 820°C (1508°F)-ra 55°C
(131°F) / perc Utemben, és égesse ki vadkuum és héntartas nélkil.
Vegye ki a targyat az égetStalcaval egyltt a kemencébdl, és hagyja
levegén lehdlni. Folytassa a keramia megmunkaldsat a szokasos
modon. Elegendd lehet a Blendgoldréget felvitele csak a nyaki
teruletre. A Blendgold Neu-t nem lehet kozvetlendil felvinni a Heraenium
Sun-ra. Amenynyiben meleg, aranysargas szinre van sziikség, javasolt
a HeraCeramSun intenziv arany opéaker hasznalata.

12. Kémiai 6 étel tomegszazalékban

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (Berillium- és kadmiummentes)
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13. Miiszaki adatok

4. tipusu Otvozet, Ontés és keramiaégetés EN ISO 22674 és EN I1SO
9693 szerint.

Siiriiség: 8,2 g/cm?®

Bedagyaz6 anyag: Foszfatkétésd, pl. Heravest Onyx, Moldavest exact
Elémelegitési h6mérséklet: 950°C (1742°F)

Olvasztotégely: Keramia NEM

Olvadasi tartomany: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Ontési hémérséklet: 1500°C (2732°F), 5 masodperccel azutan, hogy
a fénytelen film eltlint

Oxidégetés: 950°C (1742°F) / 10 min (Nincs sziikség oxidégetésre
HeraCeramSun anyaggal valé fedéskor HeraCeram NP-Primer vagy
HeraCeramSun PreOpaque alkalmazésa esetén.)

Hétagulasi Egyiitthaté 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K
Ontés utani Keménység: 265 HV 10

Egetés utani Keménység: 280 HV 10

0,2% os folyashatar 6ntés utan: 430 MPa

0,2% os folyashatar égetés utan: 490 MPa

Szakitoszilardsag: 800 Mpa

Torési nyulas égetés utan: 18%

Rugalmassagi tényez6: 250 GPa

Kontraindikaciok: A 6tvozet 6sszetevbivel szembeni tulérzékenység
(allergia) esetén nem alkalmazhatd.
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Mellékhatasok: Egyes esetekben tulérzékenységi reakciokrdl (aller-
giak) valamint elektrokémiai folyamatok dltal okozott helyi érzészavar-
rél, izérzés-zavarrdl és szajnydlkahartya-irritaciorél szamoltak be.

Mas fogaszati fémekkel valé kolcsonhatasok: Eltérd o6tvozetbd!
készllt fogrestauraciokkal torténé proximalis vagy antagonista érintke-
zés esetén galvanikus hatasok alakulhatnak ki. Tartés panaszok esetén
az anyag kicserélése javasolt.

14. Utmutaté

A kobalt-krom 6tvozetek nyomokban (0,1 tdmeg% alatt) szenynyezdket
tartalmazhatnak, elsésorban nikkelt.

Kérjlk, vegye figyelembe az anyagbiztonsagi utmutatét, illetve hulla-
dékmegsemmisitésre vonatkozé orszagos jogszabalyokat.

Heraenium® = a Kulzer GmbH bejegyzett védjegye

A mUszaki adatok valtoztatasanak jogat fenntartjuk!

Kiadas datuma: 2012-03
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Heraenium® SunLietosanas instrukcija @
4. tipa sakauséjumi (saskana ar EN ISO 22674 un EN ISO 9693)

Heraenium Sun ir kobalta hroma sakaus&jums, kas ir paredzéts kronu
un tiltu veido$anai, izmantojot keramikas vai akrila virsmas ar lielu
izplesanas koeficientu. Heraenium Sun piemit labas sasaistes Tpasibas
ar keramiku, un tam ir optimali fiziskie raditaji un plass pielietojuma
spektrs. Heraenium Sun labi padodas apstradei.

1. Modelésana: kronu sieninas jamodelé vismaz 0,4 mm biezuma- tas
garantés, ka péc apstrades kronu sieninas bus vismaz 0,3 mm. Lai
varétu panakt vienmérigu keramikas parklajuma kartu, kroni un posmi
starp tiem ir jaatveido méroga, kas atbilst samazinatai zobu anatomis-
kajai formai. Modelgjot jaizvairas no asam malam un izgriezumiem. Ja
ir paredzéts plastmasas parklajums, biezumam tapat ir jabut 0,3 mm,
un ir jaizmanto sakeres lodites (diametrs 0,4 mm).

2. Piestiprinasana un iepildisana veidnes masa: tiltu veidosanai
iesakam izmantot savienotos Igjumus. Vaska modela aukslgju vai
meéles pusé 45° lenk tiek piestiprinati apm. 5 mm gari lieSanas kanali
ar diametru 3,5 mm. Katram tiltam ir vajadzigs atseviSks lieSanas
kanals. Veidojot lielus dzerokla kronus vai masivus tiltus, ir jaizmanto
divi kanali. LieSanas kanali vienmeér japievieno modela biezakajas vie-
tas. Tie ir jasavieno ar horizontalu kanalu, kura diametrs ir 5 mm. Ja ir
viens piestiprinajums, lieSanas kanala diametrs ir 4 mm. Jo lielaks ir
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objekta tilpums, jo vairak kanalu ir vajadzigs. Lai izveidotu precizu
I&jumu ar nevainojamu virsmu, vislabakas ir kronu un tiltu tehnologijai
paredzétas sikgraudainas, grafitu un gipsi nesaturo$as veidnu masas,
kuras ka saistviela ir izmantots fosfats — pieméram, Heravest Onyx un
Moldavest exact.

3. AtlieSana: AtlieSanai nepiecieSamais Heraenium Pw sakauséjuma
daudzums tiek aprékinats, sareizinot vaska modela svaru ar sakause-
juma blivumu, un rezultatu izdalot ar vaska blivumu (aptuveni 0,93 g/
cmd).

Heraenium Sun sakauséjuma blivums = 8,2 g/cm?®

Formula: modela svars x 8,2 g/cm® : 0,93 g/cm?®

AtlieSana ar induktivajam vakuuma spiedienlieSanas iericém: kau-
séSanai un atlieSanai vispiemérotakas ir Kulzer induktivas vakuuma
spiedienlieSanas ierices. Primaraja kausésanas procesa stienus kausé
tik ilgi, ldz pedgjais stienis ir iegrimis kauséjuma un vairs nav redzamas
stienu Skautnes/ aprises. Tad kausé$anu partrauc un nogaida, kamer
katla atkalir normals spiediens, tad atver katlu. Peéc tam tiek ielikta
atlieSanas forma un uzsakts kauséSanas pamatprocess. AtlieSanu
uzsak astonas sekundes péc tumsas pléves izzu$anas no kausg&jum-
avirsmas.

AtlieSana, izmantojot motorizétu centrifugalo atlieSanas ierici un
kauséjot ar atklatu liesmu: Aizdedziniet oksiacetiléna gazi. Pilniba
atveriet abus varstus un noregul€jiet liesmu, samazinot acetilena
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plusmu lidz degla atvérumos paradas 3 mm gari zilie konusi. Liesmas
spiediena iestatijumi: Acetiléns aptuveni 0,7 bar, Skabeklis aptuveni
1,9 bar. Ir jaiestata neitrala liesma. levietojiet Heraenium P stienus
iepriek$ uzkarséta tigell. Turiet liesmu aptuveni 40 mm attaluma no
figela aug$éjas malas. Ar aplveida kustibam parvietojiet degli un vien-
merigi karséjiet stienus, lidz tie saplust kauseéjuma. Tiklidz stieni bus
sapludusi, iedarbiniet centrifugalo atlieSanas ierici. Péc atlieSanas lau-
jiet mufelim atdzist gaisa. Uzmanigi iznemiet I€jumus no mufela un
atdaliet veidnes masu. Apstradajiet ar aluminija oksida striklu
(110-125 pm).

4. ApgrieSana un sagatavo$ana parklasanai ar keramiku: atlietais
karkass ir jaapstrada ar cietsakauséjuma frézi: apstradi veic tikai viena
virziena bez parmeriga spiediena. Neizmantojiet dimanta slipétajus.
Nelietojiet gumijas pulétajus, apstradajot virsmas, kas ir paredzetas
parklasanai ar keramiku. Izvairieties no asam malam un izgriezumiem.
Apstradajiet virsmu ar aluminija oksida (110-125 pm, 4 bari) struklu,
péc tam ar tvaiku.

A Metala putekli ir kaitigi veselibai.

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

5. Oksida kartas izveidoSana: oksidéjiet 10 minutes 950°C (1742°F)
vakuuma. Oksida slanim ir jabut vienmériga krasa. Ar aluminija oksidu
(110-125 pm, 4 bari) un vienreiz lietojamo struklotajierici rlpigi none-
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miet oksidu no virsmam, kas paredzétas parklasanai, pec tam notiriet
(pieméram, ar tvaiku). Ja venri ir izgatavoti no HeraCeramSun un tiek
izmantots HeraCeram NP-Primer vai HeraCeramSun PreOpaque, oksi-
déjosa apdedzinasana nav nepiecieSama.

6. Parklasana ar keramikam

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

b) Parklasana ar citam keramikam: parklajot ar citam keramikam, ieve-
rojiet keramikas razotaja lieto$anas instrukcijas.

c) Atlaidinasana: gariem un masiviem karkasiem ir ieteicama atlaidina-
Sana: dzesés$anas laika iestati$ana un krasns atvér$ana (2—-4 mina-
tes) vai objekta atstaSana uz paplates atvertas krasns izstarotaja
siltuma.

7. Parklasana ar plastmasu: parklajuma materialu apstradajiet atbil-

stosi razotaja noradijumiem.

8. Lodésana pirms apdedzinasanas: Heraenium Sun karkasu lodé-

Sanai ir ieteicams speciala lodalva Heraenium Sun Lot 1.

9. Lazermetinasana: Heraenium P karkasu metinaSanai ir loti piemérota
speciala Kulzer CoCr lazermetinasanas stieple & 0,5 mm, 150 cm.

10. Atkartota izmantosana: sakauséejuma fi zikalas un Kimiskas 1pasi-

bas ir garantétas tikai tad, ja tiek izmantots jauns materials. Parklasanai

ar keramiku més iesakam izmantot tikai jaunu materialu.

11. Blendgold Neu uzklasana: Blendgold Neu uzlabo keramikas
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nokrasas un estétisko izskatu. Apstradajiet virsmas ka aprakstits 4 ir 5
sadala, péc tam uzklajiet loti planu retusgjuma first keramikas slani un
apdedziniet (pieméram Heraceram NP-Primer, HeraCeram Sun Pre-
Opaque, Necaurspidigs uc). Izspiediet Blendgold Neu no $lirces tiesi
uz tiras birstes un uzklajiet planu Blendgold Neu slani uz piesakies
jasadedzina pirmo kartu keramikas bazes. Apzavéjiet lidz 400°C
(752°F) uzkarsétas keramikas krasns izstarotaja siltuma. Objekta tem-
peratirai ir jasasniedz apméram 180°C (356°F). Ar atrumu 55°C
(131°F)/minute paaugstiniet temperatiru lidz 820°C (1508°F) un apde-
dziniet bez vakuuma un izturé$anas laika. Iznemiet paplati ar objektu
un laujiet tam atdzist gaisa. Turpmaka keramikas apstrade notiek ka
parasti. Var pietikt ar Blendgold kartinas uzklasanu tikai cervikalaja
zona. Blendgold Neu nedrikst uzklat tiesi uz Heraenium Sun. Ja ir
nepiecieSama silta zeltaini dzelteniga nokrasa, més iesakam izmantot
HeraCeram Sun Intensiv-Opaker gold.

12. Kimiskais sastavs % no masas:

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (nesatur beriliju un kadmiju)

13. Tehniskas specifikacijas

4. tipa sakauséjums péc lieSanas un keramikas apdedzinasanas atbil-
stosi EN ISO 22674 un EN ISO 9693.

Blivums: 8,2 g/cm®

Veidnes masa: ar fosfatu saistvielu, piem.,Heravest Onyx, Moldavest
exact
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Uzkarsésanas temperatiira: 950°C (1742°F)

Tigelis: NEM keramika

Kusanas temperatiira: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
AtlieSanas temperatiira: 1500°C (2732°F), 5 sekundes péc necaur-
spidigas pléves pazu$anas

Oksida apdedzinasana: 950°C (1742°F) / 10 min (Oksidé&josa apde-
dzinasana nav vajadziga, ja venri ir izgatavoti no HeraCeramSun un
tiek izmantots HeraCeram NP-Primer vai HeraCeramSun PreOpaque.)
Termiskas izpleSanas koefi cients 25-500°C (77°F-932°F): 16,2
pm/m*K

Cietiba péc atlieSanas: 265 HV 10

Cietiba péc apdedzinasanas: 280 HV 10

Tecésanas robeza 0,2 % péc atlieSanas: 430 MPa

Tecésanas robeza 0,2 % péc apdedzinasanas: 490 MPa

Izturibas robeza stiepé péc apdedzinasanas: 800 Mpa

Relativais pagarinajums parraujot-péc apdedzinasanas: 18%
Elastibas modulis: 250 GPa

Kontrindikacijas: Ja So sakaus&jumu sastavdalas izraisa paaugsti-
natu jutibu (alergiju) tas nedrikst lietot.

Blakusparadibas: Atseviskos gadijumos ir novérota paaugstinatas
jutibas (alergiska) reakcija, ka ari elektrokimiski pamatoti lokali jusanas
traucéjumi, garSas traucejumi un mutes glotadas kairinajums.

Mijiedarbiba ar citiem zobarstniecibas sakauséjumiem: Ja noticis
proksimals vai antagonistisks kontakts ar zobu restauracijam, kas vei-
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dotas no atskirigiem sakausg&jumiem, iesp&jami galvaniski efekti. Ja
traucéjumi turpinas, ieteicama materialu nomaina.

14. Piezimes

Sakausejumi uz CoCr bazes var saturét elementu pédas — mazak par
0,1%, 1pasi nikela pedas.

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

Heraenium® = Kulzer GmbH registréta pre¢zime

Mes paturam tiesibas veikt tehniskas izmainas.

Teksta parskatiSanas datums: 2012-03
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Heraenium® Sun Naudojimo instrukcija @
4 ipo lydiniai (atitinka EN 1SO 22674 ir EN ISO 9693)

Heraenium Sun yra kobalto chromo lydinys, skirtas kartnéliy ir tilty
gamybai su didelio plétimosi keramikos arba akrilikos apdaila.
Heraenium Sun gerai prilimpa prie keramikos ir pasizymi optimaliom
fiziném savybém, o taip pat placiomis pritaikymo galimybémis.
Heraenium Sun apdoroti yra lengva ir nesudétinga.

1. Modeliavimas: Karunéliy sienelés turi buti ne plonesnés kaip
0,4 mm - tai uztikrina, kad po apdirbimo sienelés storis islieka maziau-
siai 0,3 mm. Siekiant uztikrinti, kad keraminé danga bty tolygi, kart-
nélés ir tarpinés dalys turi atitikti sumazintg natdralig danty anatomine
forma. Stenkités, kad nebdty astriy kampy ir neigiamy zony. Akrilikos
apdailai sienelés taip pat turi bati 0,3 mm storio. Taip pat reikia naudoti
retencinius perlus (0,4 mm diametro).

2. Tvirtinimas prie lieciy ir pakavimas: Tiltams rekomenduojama
naudoti liejimo kanaly sistema su rezervuaru(skersine sija). Mazdaug
5 mm ilgio ir 3,5 mm diametro liejimo kanalai tvirtinami prie vaskinés
detalés gomuriniy ar liezuviniy pavir$iy 45° kampu. Kiekvienam tilto
elementui reikia atskiro liejimo kanalo. Dideliems kruminiy danty vaini-
kéliams ar masyvioms tarpinéms dalims reikia dviejy liejimo kanaly.
Liejimo kanalai visada turi buti tvirtinami prie storiausios modelio
dalies. Jie jungiami 5 mm diametro skersiniu kanalu (sija). Tvirtinant
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prie vieno liecio, naudojami 4 mm diametro liejimo kanalai. Kuo dides-
nis liejamo objekto taris, tuo platesnis turi bati liejimo kanalas. Kartiné-
lems ir tiltams skirtos smulkiai grudétos, fosfatais suristos pakavimo
maseés pvz., ,Heravest Onyx*“ ir ,Moldavest exact*, kuriy sudétyje néra
grafi to ir gipso. Jos optimaliai tinka, kad bty gaunami tiksliai tinkancio
pavidalo ir nepriekaistingo pavirsiaus liejimo objektai.

3. Liejimas: Tikslus Heraenium Sun kiekis, kurio reikia liejimui, apskai-
Ciuojamas padauginus vaskinio modelio svorj i$ lydinio tankio ir pada-
linus i$ vasko tankio (apie 0,93 g/cm?).

,Heraenium Sun“ tankis: 8,2 g / cm?®

Formulé: modelio svoris x 8,2 g/ cm?®: 0,93 g/ cm?®

Liejimas, naudojant indukcine vakuuming/slégio liejimo jranga:
Lydymui ir liejimui geriausiai tinka Kulzer indukcinio kaitinimo vakuu-
miné/slégio liejimo jranga. Pakaitinimo metu liejimo cilindrai lydomi tol,
kol paskutinis liejimo cilindras panyra j lydala ir nebesimato jokiy liejimo
cilindry briauny / $e$éliy. Tada lydymas nutraukiamas, liejimo kameroje
atstatomas normalus slégis ir ji atidaroma. Tada jstatomas liejimo
forma ir pradedamas pagrindinis lydymo procesas.Liejimo procesas
pradedamas pragjus 5 sekundéms po to, kai pavirSiuje pranyksta
pilk8va plévele.

Liejimas, naudojant varikliu varoma liejimo jtaisa su centrifuga ir
lydymas, naudojant liejimo degiklj: Uzdekite acetileno ir deguonies
duju misinj. Visiskai atverkite abu voztuvus ir, mazindami acetileno tie-
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kima, sureguliuokite liepsna taip, kad prie purkstuko angu bty matomi
apie 3 mm ilgio melsvi kugiai. Liepsnos slégio nustatymai: Acetilenas
mazdaug 0,7 barai, Deguonis mazdaug 1,9 barai. Su Siais nustaty-
mais bus i§gauta neutrali liepsna, kurios reikia Heraenium Sun lydyti. |
pasildyta tiglj dékite Heraenium Sun luitus. Degimo degiklj laikykite
mazdaug 40 mm atstumu vir§ virSutiniojo tiglio krasto. Sukamaisiais
purkstuko judesiais tolygiai kaitinkite cilindrus, kol i$ ju susiformuos
tolygus lydalas. Liejimo cilindrams susiliejus, nedelsdami jjunkite cen-
trifuga. Pasibaigus liejimui leiskite liejimo Ziedui atvésti ore. Labai
atsargiai iSimkite liejinius i$ liejimo Ziedo. Atsargiai paSalinkite paka-
vimo mase. Nusméliuokite su aliuminio oksidu (110-125 um).

4. Apdirbimas ir paruoSimas dengimui keramika: ISlietus karkasus
apdirbkite astriomis kietmetalio frezomis, nespausdami ir tik viena
kryptimi. Nenaudokite deimantais dengty $lifavimo priemoniu. Pavir-
Siy, kurie bus dengiami keramika, nepoliruokite guminiais polyrais.
Stenkités, kad nebuty astriy kampy ir neigiamy zony. Nusméliuokite
pavirSius aliuminio oksido (110-125 pm, 4 barai) o po to nupuskite
garu.

A Metalo dulkés kenkia sveikatai.

Apdirbdami ir sméliuodami naudokite tinkama traukos sistema ir
FFP3-EN 149-2001 tipo veido kauke!

5. Oksidavimas: Oksiduokite 10 minuciy 950°C (1742°F) temperat-
roje vakuume. Oksido sluoksnis turi bti tolygios spalvos. Nuo den-
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giamy pavirsiy oksido sluoksnj ripestingai pasalinkite aliuminio oksido
smélj (110-125 pm, 4 barai) vienkartiniame smeéliavimo jrenginyje, o po
to nuvalykite (pvz., garu). Atliekant apdaila su ,HeraCeramSun®, nau-
dojant ,HeraCeram“ NP grunta arba ,HeraCeramSun“ ,PreOpaque®
oksido degimas nebdtinas.

6. Apdaila su keraminémis medziagomis

a) Apdaila su HeraCeramSun: Vadovaukités aktualios redakcijos
,Kulzer“ HeraCeramSun apdorojimo instrukcijomis.

b) Apdaila su kitomis keraminémis medziagomis: Atlikdami apdailg su
kitomis keraminémis medziagomis vadovaukités keraminés medzia-
gos gamintojo naudojimo nuorodomis.

c) Atpalaiduojamasis ausinimas: Jeigu karkasas platesnis arba masy-
vesnis, patartina atlikti atpalaiduojamajj ausinimas: nustatyti ausi-
nimo laikotarpj atidarius keramikos degimo krosnele (2—4 minutes)
arba palikti gaminj ant degimo padéklo, kur jj galéty veikti degimo
kameros spinduliuojama Siluma.

7. Dengimas akrilika: Dengiamaja medziaga naudokite pagal gamin-

tojo instrukcijas.

8. Litavimas prie$ degima: Heraenium Sun karkasy rekomenduojama

lituoti naudojant lydmetalj ,Heraenium Sun solder 1% Lituokite taip,

kaip nurodyta galiojanciose lydmetalio naudojimo instrukcijose.

9. Virinimas lazeriu: Heraenium Sun karkasu lazeriniam suvirinimui
idealiai tinka speciali CoCr lazerinio suvirinimo viela. Diametras 0,5
mm, 150 cm.
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10. Pakartotinis liejimas: Kokybiskos fi zikinés ir cheminés lydinio
savybés garantuojamos tik tada, kai medziaga naudojama pirma karta.
Dengimui keramika rekomenduojame naudoti tik nauja medziaga.

11. Blendgold Neu naudojimas: Blendgold Neu pagerina keramikos
spalvos atkartojamuma ir estetinj vaizda. Tada uztepdami ir iSdegdami
pirmas labai plona grunto keraminis sluoksnj (pvz HeraCeram NP-Pri-
mer, HeraCeram Sun Pre-Opaque, Nepermatomas ir tt), paruoskite
pavirsius taip, kaip aprasyta 4 skyriuje. IS Svirksto tiesiai ant Svaraus
Sepetélio iSspauskite Blendgold Neu pastos ir uZtepkite plona
Blendgold Neu sluoksnj sudegino pirmieji baziniai sluoksnis kerami-
kos. I18dZiovinkite ,,Blendgold Neu* i$ iki 400°C (752°F) jkaitintos kera-
mikos degimo krosnies sklindancioje Silumoje. Objektas turi jkaisti iki
mazdaug 180°C (356°F) temperatiros. Mazdaug 55°C (131°F)/ min
greic¢iu padidinkite temperattra iki 820°C (1508°F) ir iSdekite be vaku-
umo ir iSlaikymo laiko. Kartu su degimo laikikliu iSimkite objektg i$
krosnies ir leiskite jam atveésti ore. Toliau keramika apdirbkite taip, kaip
iprasta. Gali pakakti ,Blendgold“ sluoksnj uzdéti vien tik kaklelio srityje.
,Blendgold Neu“ déti tiesiai ant ,Heraenium Sun® negalima. Jei reikia
iSgauti Silta, aukso geltonumo spalva, mes rekomenduojame vietoj to
naudoti HeraCeram Sun“ intensyvuy aukso spalvos opakerj.

12. Cheminé sudétis pagal masés procentine dalj
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (be berilio ir kadmio)
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13. Techniniai duomenys

Po liejimo ir keramikos degimo 4 tipo lydinys pagal EN ISO 22674 ir
EN ISO 9693.

Tankis: 8,2 g/cm?®

Pakavimo masé: fosfatais suriSta masé pvz.,, Heravest Onyx,
Moldavest exact

Pasildymo temperatiira: 950°C (1742°F)

Tiglis: keraminis, skirtas netauriesiems lydiniams

Lydymosi diapazonas: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)

Liejimo temperatiira: 1500°C (2732°F), 5 sekundéms praéjus po to,
kai dingsta pilk$va plévele

Oksido degimas: 950°C (1742°F) / 10 min (Oksido degimas, atliekant
apdailf su ,HeraCeramSun®, naudojant ,HeraCeram“ NP gruntf arba
,HeraCeramSun*“ ,PreOpaque“ nereikalingas.)

TIK 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 pm/m*K

Kietumas po liejimo: 265 HV 10

Kietumas po degimo: 280 HV 10

Santykinis pailgéjimas 0,2% po liejimo: 430 MPa

Santykinis pailgéjimas 0,2% po degimo: 490 MPa

Tempimo stiprumo riba po degimo: 800 Mpa

Pailgéjimas iki trukimo po degimo: 18%

Elastingumo modelis: 250 GPa

Kontraindikacijos: Esant padidintam jautrumui (alergijai) Sio lydinio
sudétinems dalims, lydinio nenaudokite.
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Salutinis poveikis: Atskirais atvejais buvo apradytos padidéjusio jau-
trumo reakcijos (alergijos), o taip pat elektrochemiskai pagristos vieti-
niai jutiminiai sutrikimai, skonio sutrikimai ir burnos gleivinés dirgini-
mas.

Saveika su kitais odontologiniais lydiniais: Esant proksimaliniam
arba antogonistiniam kontaktui su danty restauracijoms, pagamintoms
i$ skirtingy lydiniu, gali atsirasti galvaninis efektas. Esant nuolatiniams
nusiskundimams, rekomenduojama pakeisti medziagas.

14. Pastabos

Lydiniuose, kuriy pagrinda sudaro Co, Cr , gali bati maziau kaip 0,1
maseés procento mikroelementy pédsaky, ypac nikelio.

Apie atlieky Salinima skaitykite medziagos saugos duomeny lapuose
arba vietinése rekomendacijose.

Heraenium® = registruotas Kulzer GmbH prekés Zenklas

Galimi techniniai pakeitimai.

Perzitros data: 2012-03
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Heraenium® Sun Instrukcja obstugi
Stop typu 4 (zgodnie z EN ISO 22674 a EN ISO 9693)

Heraenium Sun to stop kobaltu i chromu do wykonywania koron i
mostéw licowanych ceramika lub kompozytem. Heraenium Sun
dobrze taczy sie z materiatami ceramicznymi, wykazuje optymalne
wiasciwosci fizyczne i nadaje sie do wielu zastosowarn. Heraenium Sun
charakteryzuje sie tatwoscia obrobki.

1. Modelowanie: Modele $cian koron muszg mie¢ grubos$¢ przynaj-
mniej 0,4 mm - dzieki temu grubo$¢ $cian bedzie wynosi¢ przynaj-
mniej 0,3 mm po opracowaniu. Aby zagwarantowac, ze materiat cera-
miczny uksztattuje sie w rownomiernie gruba warstwe, korony i przesta
w moscie musza byé wymodelowane w sposob zblizony do zmniej-
szonego anatomicznego ksztattu naturalnych zebow. Nalezy unika¢
ostrych katow i modelowania podcieni. Konstrukcje protetyczne do
licowania kompozytem powinny mie¢ rowniez grubo$¢ sciany 0,3 mm,
nalezy stosowac peretki retencyjne (o0 0,4 mm).

2. Mocowanie i zatapianie w masie ostaniajgcej: Zalecamy stoso-
wanie systemu kanatéw uzupetniajacych do mostéw. Kanaty o dfu-
gosci ok. 5 mm i & 3,5 mm s3g przymocowane do powierzchni podnie-
biennych lub jezykowych modelu woskowego pod katem 45°. Kazda
element mostu wymaga osobnego kanatu odlewniczego. Duze korony
zebéw trzonowych i masywne przesta wymagaja dwdch kanatow.
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Kanaty odlewnicze musza by¢ zawsze zamocowane do najgrubszego
odcinka modelu. Sa potgczone w ptaszczyznie poziomej z kanatem
poprzecznym & 5mm. Kanaty & 4 mm sa stosowane do pojedynczego
faczenia kanatéw. Im wieksza objeto$¢ odlewu, tym grubszy powinien
by¢ kanat. Drobnoziarniste, wiazane fosforanami masy ostaniajace, nie
zawierajgce grafi tu oraz gipsu do koron i mostéw protetycznych, jak
np. Heravest Onyx lub i Moldavest exact nadajg sie optymalnie do
wykonywania precyzyjnie dopasowanych odlewow.

3. Wykonywanie odlewu: Prawidfowa ilo$¢ Heraenium Sun wyma-
gana do wykonania odlewu oblicza sie przez pomnozenie cigzaru
modelu woskowego przez gestos¢ stopu a nastepnie podzielenie
przez gestosci wosku (ok. 0,93 g/cm?).

Gestos¢ Heraenium Sun = 8,2 g/cm?®

Wzor: Ciezar modelu x 8,2 g/cm?: 0,93 g/cm?®

Wykonywanie odlewu za pomoca podgrzewanych indukcyjnie
prézniowo - ciSnieniowe urzadzen do odlewania: Do topienia i
odlewania stopdéw do odlewéw modelowych najlepiej nadaja sie
indukcyjnie, prézniowo — ci$nieniowe urzadzenia do odlewania firmy
Kulzer. Podczas topienia wstepnego wsad odlewniczy jest topiony do
momentu, gdy ostatni cylinder odlewniczy zostanie zanurzony w wyto-
pie i nie sa juz widoczne krawedzie/cienie cylindrow odlewniczych. W
tym momencie nastgpuje przerwanie topienia, w komorze odlewniczej
przywracane jest normalne ci$nienie i mozna jg otworzy¢. Nastepnie
umieszczany jest forma odlewnicza i rozpoczyna sie gtowny proces
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topienia. Proces odlewania rozpoczyna sig¢ 5 sekund po rozejsciu sie
warstwy cieni z powierzchni.

Wykonywanie odlewu za pomocg urzadzenia odlewniczego z
wiréwka oraz topienie za pomoca palnika gazowego: Zapali¢ mie-
szanine acetylenu i tlenu. Otworzy¢ oba zawory catkowicie i wyregulo-
wacé ptomien redukujac strumienn acetylenu az w otworze palnika
pojawi sie niebieski stozek o diugosci ok. 3 mm. Ustawienia ci$nienia
ptomienia: Acetylen ok. 0,7 bar, Tlen ok. 1,9 bar. Przy tych ustawie-
niach wystepuije neutralny ptomien do topienia Heraenium Sun. Cylin-
dry odlewnicze Heraenium Sun umiesci¢ w podgrzanym tyglu. Palnik
trzymac¢ ok. 40 mm nad gorna krawedzig tygla. Przesuwaé palnik
ruchem okreznym w celu réwnomiernego rozgrzania cylindréw odlew-
niczych, az do stopienia i ztaczenia. Po ztaczeniu cylindréw odlewni-
czych natychmiast wiaczy¢ urzadzenie odlewnicze z wirowka. Po
wykonaniu odlewu mufle pozostawi¢ do ostygniecia. Odlewy wyja¢
delikatnie z pierscienia. Ostroznie usunaé mase ostaniajaca. Odlew
nalezy piaskowac tlenkiem glinu (110-125 pm).

4. Opracowywanie i przygotowywanie podbudowy pod licowanie
ceramika: Po wykonaniu odlewu konstrukcje protetyczne sa podda-
wane obrébce za pomoca ostrych frezéw z weglika wolframowego,
lecz bez stosowania nadmiernego docisku, tylko w jednym kierunku.
Nie uzywac wiertet diamentowych. Nie uzywa¢ gumowych gtadzikéw
do powierzchni przewidzianych do licowania. Nalezy unika¢ ostrych
katow i podcieni. Wyczysci¢ powierzchnie tlenkiem glinu (110-125
pm, 4 bar), a nastepnie przy uzyciu wytwornicy pary.
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A Opitki metalu s3 niebezpieczne dla zdrowia.

Do opracowywania i paskowania nalezy stosowa¢ odpowiedni uktad
wyciggowy i maske przeciwpytowa typu FFP3-EN 149-2001.

5. Wypalanie oksydacyjne: 950°C (1742°F) przez 10 minut w warun-
kach prézniowych. Warstwa tlenkéw musi mie¢ réwnomierny kolor.
Ostroznie usunac¢ tlenki z powierzchni uzywajac tlenku glinu (110-125
pum, 4 bar) jednokrotnie uzywanego, a nastepnie wyczysci¢ (np.
wytwornica pary). W przypadku licowania HeraCeramSun przy uzyciu
HeraCeram NP-Primer lub HeraCeramSun PreOpaque nie jest
konieczne wypalanie oksydacyjne.

6. Licowki wykonywane z materiatéw ceramicznych:

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

b) Licdwki wykonywane z innych materiatéw ceramicznych: W przy-
padku licowek z innymi materiatami ceramicznymi nalezy przestrze-
gac instrukcji uzycia producenta materiatéw ceramicznych.

c) Wyzarzanie odprezajace: W przypadku dfugich i bardziej masyw-
nych konstrukcji zalecane jest wyzarzanie odprezajace. Ustawic
czas chtodzenia z otwarciem pieca do wypalania ceramiki (2-4
minut) lub pozostawi¢ odlew na podstawce do wypalania w cieple
otwartej komory do wypalania.

7. Licowki kompozytowe: Materiat na licowanie kompozytem nalezy
opracowywac zgodnie z instrukcjami producenta.
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8. Lutowanie: Zaleca sie specjalny lut “Heraenium Sun solder 1” do
lutowania konstrukcji Heraenium Sun. Uzycie lutowia zgodnie z obo-
wigzujaca instrukcjg uzycia.

9. Spawanie laserowe: Do spawania konstrukcji Heraenium Sun
nadaje sie szczegolnie specjalny Kulzer drut do spawania laserowego
COCR, @ 0,5 mm, 150 cm.

10. Wykonywanie ponownego odlewu: Wiasciwosci fizyczne i che-
miczne stopu sa zagwarantowane tylko w przypadku stosowania
nowego materiatu. W przypadku licowania ceramikg zalecamy stoso-
wanie wytacznie nowego materiatu.

11. Stosowanie Blendgold Neu: Blendgold Neu poprawia kolor i
wyglad estetyczny materiatu ceramicznego. Przed zastosowaniem
nalezy przygotowac powierzchnige w sposéb opisany w pkt. 4 i wypali¢
pierwsza bardzo cienka warstwe np. ( NP-Primer, Heraenium Sun Pre-
Opaker, Opaker itp.). Cienka warstwe Blendgold Neu nanie$¢ na war-
stwe opakera. Podgrza¢ piec do wypalania ceramiki do temp. 400°C
(752°F) i wysuszy¢ Blendgold Neu przez podgrzanie. Temperatura
odbudowy powinna wynosi¢ ok. 180°C (356°F). Podnies$¢ temperature
do 820°C (1508°F) przyrost 55°C (131°F) / min. i wypali¢ bez zachowa-
nia warunkoéw prézni i czasu. Wyjaé odbudowy z pieca i pozostawi¢ do
wystygniecia. Zastosowanie pasty Blendgold Neu tylko w okolicy przy-
szyjkowej moze by¢ wystarczajace. Blendgold Neu nie mozna stoso-
wacé bezposrednio na Heraenium Sun. Jezeli pozadany jest ciepty,
z6ttawy kolor ziota, zalecamy alternatywnie uzycie intensywnego opa-
kera HeraCeram Intensiv-Opaker gold.
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12. Sktad chemiczny w procentach masowych:
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (Nie zawiera berylu i kadmu)

13. Dane techniczne

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

Gestosé: 8,2 g/cm?®

Masa ostaniajaca: wiazana fosforanami, np. Heravest Onyx, Molda-
vest exact

Temperatura wstepnego podgrzewania: 950°C (1742°F)

Tygiel: ceramiczny do topienia metali nieszlachetnych

Zakres temperatur topienia: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Temperatura odlewu: 1500°C (2732°F), 5 sekund po rozejsciu sie
warstwy cieni

Oksydacja: 950°C (1742°F) / 10 min (Wypalanie oksydacyjne nie jest
wymagane w przypadku licowania HeraCeramSun przy uzyciu
HeraCeram NP-Primer lub HeraCeramSun PreOpaque.)
Wspétczynnik rozszerzalnosci termicznej 25°C-500°C (77°F-932°F):
16,2 pm/m*K

Twardos$¢ po wykonaniu odlewu: 265 HV 10

Twardos$é po wypaleniu: 280 HV 10

Granica plastycznosci 0,2% po wykonaniu odlewu: 430 MPa
Granica plastycznosci 0,2% po wypaleniu: 490 MPa
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie po wypaleniu: 800 Mpa
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Wydtuzenie przy zerwaniu po wypaleniu: 18%
Wspétczynnik sprezystosci: 250 GPa

Przeciwwskazania: Nie stosowac stopéw w przypadku nadwrazliwo-
$ci (alergii) na sktadniki stopow.

Dziatania niepozadane: W pojedynczych przypadkach odnotowano
reakcje nadwrazliwosci (alergie) oraz miejscowe zaburzenia czucia o
podtozu elektrochemicznym, zaburzenia smaku oraz podraznienie
btony $luzowej w jamie ustnej. Interakcje wzajemne z innymi stopami
dentystycznymi: Przy proksymalnym lub antagonistycznym kontakcie
z protezami zebowymi wykonanymi z innych stopéw moze dojs¢ do
wystapienia efektu galwanizacji. W przypadku utrzymujacych sie dole-
gliwosci zaleca sig¢ wymiane materiatéw.

14. Uwagi

Stopy bazowe CoCr moga zawiera¢ pierwiastki $ladowe (mniej niz
0,1% masy), zwtaszcza nikiel.

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

Heraenium® = zarejestrowany znak handlowy Kulzer GmbH

Prawo do zmian technicznych zastrzezone

Wersja: 2012-03
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Heraenium® Sun Wxctpykuus no npumenexmio
Cnnas 4-ro Tuna (cornacHo ctaHgapta EN ISO 22674 n EN 1SO 9693)

Heraenium Sun npepfcTasnsieT co6oi KOH6anbT-XPOMOBSI Cnnas Ans
N3roTOBNEHNS KOPOHOK U MOCTOB C O6/IMLIOBKOI 3 KEPaMUKU C BbICO-
KUM KO3 DULMEHTOM TEMNOBOrO PacLUMPeHnst Mo  akpunosomn
06n1uoBKko. Heraenium Sun Kpenko CBsI3bIBAETCH C KepamyKoW,
VMeeT onTuMasibHble (U3NYeckne KavecTsa, a TakXke LUNPOKYIO
obnacTb NpuMeHeHns. Heraenium Sun nerok 1 NpocT B MPUMEHEHNN.

1. BockoBoe mopenupoBaHue: ToflHa MOAENU [JOMKHa CoCTaB-
nsiTb He MeHee 0,4 MM — 3TO o6ecneynBaeT CoOXpaHeHne TOMLLUHbI Kak
MUHUMYM 0,3 MM nocne 3a4ucTku. YTobbl 06ecneynTs OfHOPOAHYO
TONLLMHY CNOS KePaMUKy, KOPOHKU 1 MPOMEXKYTOYHbIE YacTu npoTe3a
Heo6XoAMMO MOAENMPoBaTh, Kak MOXHO TOo4YHee Cobmnoaast yMeHb-
LLIEHHYIO aHaToMnYeckyto chopmy 3y6oB. CreflyeT nsberartb o6pasosa-
HUS OCTPbIX KpaeB U MOAHYTPeHWIA Ha Mofenn. Kpome Toro, KOPOHKM
ANt aKpuioBol 06MMLIOBKU AOMKHBI UMETb TOMLWMHY cTeHoK 0,3 MMm.
VcnonbayiiTe peTeHUMOoHHbIN 6ucep (J 0,4 MM).

2. YcTaHOBKa JIMTHUMKOB W MNakoBKa: [INs V3roToBMEHWS MOCTOB
peKoMeHyeTCcsl UCMoNb3oBaTh CUCTEMY pe3epByapHbIX 6GanouHbIx
JUTHWKOB. JINTHUKN AINHO OKONo 5 MM 1 ana- metpom 3,5 MM npu-
KPEMnsioT K HEGHOI U 5i3bI4HOI MOBEPX- HOCTU BOCKOBOI Mofeni
nop yrnom 45°. Kaxxaomy anemeHTy MocTa Heo6X0AMM COBGCTBEHHbIN
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NNTHUK. KpyrnHble KOPOHKN Ha MOMSIPbI 1 MOHOMUTHbIE MPOMEXYTO-
Hble 4acTu TpebyloT Mo ABa NUTHUKA. JINTHUKK Bcerga Heo6xoanmo
NPVKPennsiTe K Hanbonee TONCTON YacT Mopenu. OHK coeanHsIoTCs
nonepeyHbIM (6anoyHbIM) kaHanom avameTpom 5 Mm. B kayecTse oau-
HOYHbIX COEAVNHUTENbHBIX INTHUKOB NCMONb3YIOT IMTHUKM AnaMeTpoM
4 MM. HeMm 6onblue 06bEM OTNMBKU, TEM TOMLE AOSMKHbI ObITb NUT-
HUKW. ONTUMarnbHbIMYM MaTepranamit Anst BbINOMHEHUS TOHYHbIX OTN-
BOK W TMOJTyYEHUS Ka4eCTBEHHON MOBEPXHOCTU OTIMBKU SBMSIOTCS
MefKo3epHICTble (hocdaTHble MaKoBOYHbIE MaTepuaribl Asi KOPOHOK
1 MocToB, 6e3 ofep)xaHus runca u rpacduta, Hanpumep Heravest
Onyx 1 Moldavest exact.

3. Nlutbe: TouHoe KonuyecTBo Heraenium Sun, Heo6xopumoe Ans
NINTbSI, PACCUNTLIBAETCS MYTEM YMHOXXEHUS MacChl BOCKOBOW MOAenu
Ha MMOTHOCTb Criasa U [eneHus Mosly4YeHHOro MPOW3BEAEHUs Ha
NMOTHOCTb Bocka (NpuénuautensHo 0,93 r/cvd).

MnotHocTb Heraenium Sun coctaensiet: 8,2 r/cm®

Ddopwmyna: Macca mogenu x 8,2 r/cm®: 0,93 r/cm®

JNutbé npyu nomMmowmM WHAYKUUOHHO HarpeBaemMbiX BaKyyMHbIX
annapatoB nop NUTbsl NoA AasBneHuem: HavGonee nopxosLm
oéopy/:toaaHmeM Ana nnaeneHna 1 NTbA ABNAKOTCA UHOYKUWOHHO
HarpeBaeMble BakyyMHble annapatbl 1 IUTbA NOA AaBNEHNeM npo-
nssoacTea Kulzer. B TeveHne npeasapuTensHOro nnasneHnst CInTKN
pacnnasnAvT A0 TeX nop, noka I'IOCJ'Ie,D,HI/II7I CIIUTOK He norpys3nTcsa B
pacnnas 1 He NCHE3HYT BCe BUAVMbIE KDOMKIN / TeHn cnuTkos. MNocne

124



3TOro MnaBneHve NpekpaLalT U B NMTEVIHON KaMepe BOCCTaHaBu-
BalOT HOpManbHOE faBneHne, Kamepy OTKPbIBaOT. BcTaensiiotT OMNOoKy 1
Ha4VHalOT OCHOBHOM npouecc nnaeneHns. I'Ipou,ecc NUTbA HA4YNHaAKT
4epes 5 CeKyH[ rnocrne nc4e3HoBeHus TEMHOW NNEHKN C NOBEpPXHOCTU.

JInTb€ npu nomowM nuTerHoro annaparta ¢ ueHTpudyrord Ha
MOTOope W MnaBfeHWe Npu NMOMOLLU NIMTEWHON ropenku: 3axrute
KVCNOpPOAHOALETUNEHOBYIO CMeCh. [MONIHOCTLIO OTKpOIiTE 06a KnanaHa
1 HacTpOiTe Nnams nyTeM yMeHbLLEHWs MOTOKa aleTineHa o Tex nop,
noKa [/iiHa CUHUX KOHYCOB Ha COMnax JITEiHON ropenku He 6yaet
COCTaBNsATb NpubnManTensHo 3 MM. HacTpoiikvn paeneHws gns nna-
MeHu: AueTuneH npuénusutensHo 0,7 6ap, Kucnopopa npu6nusu-
TenbHo 1,9 6ap. 3TV napameTpbl NO3BONSIOT NONYYUTb HeTpanbHoe
nnamsi, Heo6xoauMoe Ans pacnnaeneHus Heraenium Sun. MomecTute
cnuTky Heraenium Sun B npeaBapuTenbHO HarpeTbil TUrens. Pacnono-
KITE roperiky npuénmnanTernbHO Ha 40 MM BbilLe BEPXHEro Kpasi TUMIs.
MepemeLLaiiTe ropesnky KpyrosbIMU ABUKEHUSIMIA Haf, CINTKamm, pas-
HOMEPHO HarpeBas VX, NMoKa CINTKN He PacMIaBATCA U HE CONMbIOTCS B
ofHopoaHyto Maccy. MNMocne o6pasoBaHns OfHOPOAHOM Macchl Hemea-
NIEHHO 3anycTuTe LeHTpudyry nuTeiiHoro annapara. MNocne 3asepLue-
HUS TSI OX/apuTe OMOKY. VI3BneKaliTe OTIMBKN O4YeHb akKypaTHO.
OCTOPOXHO yAanuTe NakoBOYHbIA MaTepuan. O6paboTaiTe OTNMBKU
abpasvsom 13 okcuga anomunus (110-125 mMkm).

4. 3a4uctka U NOAroToBKa K Kepammu4yeckoi obnuuoBke: lNocne
JNUTbSA KOPOHKN HEOGXOAVMO 3a4/CTUTb OCTPOI TBEPAOCMIABHO
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hpe3oii TONbKO B OAHOM HampasneHuu, Npu 3TOM He npunarante
CUNbHOIo AaBneHus. |_|pl/| 3a4NCTKe He VICI'IO}'IbSyVITe anmasHble 60pr.
He I/ICI'IOJ'Ib:ByVITe Pe3nHOoBbIE MONMPOBasibHblie NPUHAONEXHOCTU Ha
Tex MOBEPXHOCTSAX, KOTopble OyAyT compuKacaTbCsi C KepaMUKoN.
CnepyeT usberaTb 06pasoBaHNs OCTPbIX KpaeB U MOAHYTPEHWIA.
O6paboTaiiTe NOBepXHOCTK OKcupoMm amomuHus (110-125 mkm, 4
6ap), 1 3aTeM BbIMONHUTE OYUCTKY NapPOM.

A MeTannuyeckas nbiib onacHa Ans 340poBbsi.

Mpw 3a4ncTke 1 06paboTKe NECKOCTPYHBIM annapaToM UCMonb3ayiTe
NoAXoAsLLYIO BbITSKHYIO cuctemy u pecnupartop Tuna FFP3-EN
149-2001.

5. OkcupaHbIn 06xur: O6pabotaiTte npu Temnepatype 950°C (1742°F)
B TeyeHne 10 MuHyT B Bakyyme. OKCUAHbIN CNoii JOMKeH ObiTb OKpa-
LeH paBHOMEPHO. TLaTenbHO yAanuTe OKCWA Ha NINLUEBbLIX NMOBEPX-
HOCTSIX MpK nomoLun okcuga antomuuHus (110-125 mMkm, 4 6apa) ¢
UCMONb30BaHNEM HepeLVpKyMPYIOLLEro NeckocTpyiHoro annapara,
3aTeM BbIMOMHUTE O4NUCTKY (Hamp., napom). [lpu npuMeHeHUn
HeraCeram NP-npaiivmepa nnvn HeraCeramSun PreOpaque, okcuaHblIi
o6xur nepep, HaHeceHnem HeraCeramSun He TpebyeTcsi.

6. O6nMLOBKa KepaMM4eCcKMMn Maccamu:

a) O6nuuoska npu nomowm HeraCeramSun: Co6niogaite akTyanb-

HYIO MHCTPYKUMIo No padote ¢ HeraCeramSun cupmbl Kulzer.

6) O6nuuoBKa ApyruMy Kepammyeckumn maccami: Mpy o6nuuoske
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OPYrMMK KepaMy4ecKMn maccamu cobniofaiiTe WHCTPYKLMK Mo
MPVIMEHEHMIO OT COOTBETCTBYIOLLMX MPOU3BOAUTENEN.

B) PenakcaunoHHoe oxnaxgeHvie: [Ins cospaHus QIMHHbIX U 06BEM-
HbIX KOHCTPYKLWA PEKOMEHAYETCSA penakcaLyioHHOe OXNaxkaeHne:
OCTaBbTE U3fenMe OCTbiBaTb C OTKPbITOW ABepuein neun (2-4
MUWHYT) TG0 OCTaBbTe U3[ENne B IOTKe 15t 06XKura B 30He 13nyye-
HUS Terna U3 OTKPbITON KaMepbl 06XKura.

7. O6nuuoBka akpunom: O6pabatbiBaiiTe 06NNLOBOYHbI MaTepran
B COOTBETCTBUN C UHCTPYKUMAMWN N3FOTOBUTENA.

8. Maiika nepep 06XUrom: KOHCTPYKLUWiA 13 Heraenium Sun MOXHO
nasiTb C UCMOMb30BaHMEM creLyansHoro npunosi «Heraenium Sun
solder 1». BbinonHsiiTe Naiiky B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLel Mo npu-
MEHEHUIO UCMOSb3YEeMOro MpUMost.

9. JlazepHas cBapka: [1/1s cBapkn KOHCTpyKuuid 13 Heraenium Sun
0CO6EeHHO NopAxoAnT crieumansHas ceapoyHas Kulzer CoCr-nposonoka
Ans nasepHoii ceapku, & 0,5 mm, 150 cm.

10. MoBTOpHOE NUTLE: PU3NYECKNE N XUMNYECKIME NOoKa3aTenn Kadve-
CTBa crnjnasa rapaHTUpyrTCA TONMbKO MpU WCMNOSb30BaHWM HOBOMo
mMaTepuana. MNpu 06nMLoBKe KEPamKo Mbl PEKOMEHLYEM UCMONb30-
BaTb TOJSIbKO HOBblE MaTepuanbl.

11. Hanecenue Blendgold Neu: Matepuan Blendgold Neu yny4waet
OTTEHOK W 3CTEeTNYEeCKMe KayecTBa Kepamuku. 3aTeM HaHeceHueM u
06XWNroM O4eHb TOHKOrO CJI0si MEPBOro Kepamn4eckKoro nofroTossTe
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MOBEPXHOCTMN COMMACHO ONMcaHuio, NprsefeHHoMy B 4 1 5 M pasfene
(Hanpumep, HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-Opaque,
Henpospaurbiil 1 T.4.). Beigasute ,,Blendgold Neu“ 13 wnpuua Heno-
CPEeACTBEHHO Ha YNCTYIO KWUCTOYKY W HaHecuTe TOHKWA CnoW
,Blendgold Neu“ noBepx onakepa u NpPUMEHsTb Ha COXOKEHUe nep-
BOrO Cosi KepaMmuyeckux 6asbl. Pazorpeiite Kepamuyeckyto neyb [0
400°C (752°F) v BbicywuTe Blendgold Neu cyLuky B UcxopsLLem oT Heé
TEnnoBOM n3ny4eHun. Temnepatypa nsaenvisi AomKHa COCTaBsTb Mpu
atom okono 180°C (356°F). lMosblwaiite Temnepatypy Ao 820°C
(1508°F) co ckopocTbto 55°C (131°F) / MUH 1 BbINonHUTe 06XXUr 6e3
BaKyymMa v BpPEMeHW BbIgepXKKW. Ypanute wafenve Ha NoTke ans
obxura 13 neyu v paiTe eMy ocTbiTb. Mpoponxaiite 06paboTky Kepa-
MUKN OObI4HBIM METOAOM. MOXET 6biTb AOCTATOYHO HAHECTW CIoW
Blendgold B o6nactu weiku. Blendgold Neu Henb3s HaHOCKTb Hemno-
cpepcTBeHHo Ha Heraenium Sun. Ecnn TpebyeTcs T énnbiii xxenToBaTto-
30/10TON OTTEHOK, PEKOMEH/YeTCst UCMOMb30BaTb VHTEHCHBHbIA ona-
kep HeraCeramSun 3o50Toro ugeTa.

12. Xumunueckuii coctas B% no macce

Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (He copep>XuUT 6epunnvsi n KagMus)

13. TexHU4ECKMNE AaHHbIE:

cnnas Tvna 4 nocne nuTbsA 1 nocne obxura kepamvkn cornacHo EN
I1SO 22674 n EN ISO 9693.
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MnotHocTe: 8,2 r/cm?®

MakoBou4HbI MaTepuan: Ha ocHoBe coccaTos, Hamp. Heravest
Onyx, Moldavest exact

Temnepatypa npeasapuTenbHoro Harpesa: 950°C (1742°F)
Turenb: Kepamuyeckuin NEM

JAvanasoH nnaeneHusi: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Temnepatypa nutbsi: 1500°C (2732°F), 4epea 5 cekyHf, nocne ncyes-
HOBEHUS TEMHO MIEHKU

OkcupHbii o6xur:  950°C (1742°F) / 10 muH (Mpu npumeHeHun
HeraCeram NP-npaiimepa nnn HeraCeramSun PreOpaque, okCcuaHblIi
o6xur nepen HaHeceHem HeraCeramSun He TpebyeTcs.)
KoadduumeHT Tennosoro paciumpenus 25°C-500°C (77°F-932°F):
16,2 MKM/M*K

TeeppocTb nocne nutbs: 265 HV 10

TeeppocTb nocne o6xura: 280 HV 10

YcnosHbiii npeaen tekydectu 0,2% nocne nutbs: 430 MMNa
YcnoBHbiii npeaen Tekyvectu 0,2% nocne o6xura: 490 MlMa
Mpepen npoyHocTu nocne o6xura: 800 MlMa

YanuHeHue npu paspbiBe nocne o6xura: 18%

Mopynb ynpyrocTtu: 250 Ma

I'IpowlBonoxaaava: Ecnn KOMMOHEHTbI 3TUX CNNaBOB Bbi3bIBAOT
rmnep4yBCTBUTENIBHOCTb (anneprmqecme peaKL[I/II/I), nXx ncnonb3oBaTtb
He cnefyer.

129



Mo6o4Hble achdekTbl: OnncaHbl eAUHNYHbBIE CRyYan peakuyii runep-
YYBCTBUTENBHOCTY (ANneprum), a TakXKe MECTHbIX HapyLUeHUn 4yB-
CTBUTE/IbHOCTU 3MEKTPOXMMNYECKOro MNPOUCXOXKAEHWA, HapyLLIeHVIVI
BKyCa 1 pasgpaxxeHusa CIIM3UCTOIN 06ONOYKN pOTOBOI?I nonocTu.

B3auMOJeNCTBUS C APYITMMU AeHTaNbHbIMKU crinasamu: [py Npok-
CHMasIbHOM UMW aHTaroHUCTUYECKOM KOHTakTe C pecTaBpaLuvsMu,
U3roTOB/EHHBLIMI N3 HECOBMECTVIMbIX CrMIaBOB, BO3MOXHO BO3HUKHO-
BEHVe ranbBaHn4ecknx addekToB. B crnyyae cToikux xxanob peko-
MeHfyeTCs 3aMeHa MaTepnanos.

14. Mpumeyanusa

Cninasbl Ha ocHoBe CoCr MoryT copepaTb MUKPO3MIEMEHTbI B KO-
yectBe MeHee 0,1 npoLeHTa No Macce, B 0COGEHHOCTU HUKENb.
CeepieHnst No 06paboTKe OTXOAO0B COAEPXKATCA B COOTBETCTBYIOLLMX
nacrnoptax 6e30MacHOCTV MaTepyanos U HaLOHaNbHbIX HOPMaX.
Heraenium® = 3apernctpupoBaHHblii TOBapHbIin 3HaK komnaxuu Kulzer GmbH
BO3MOXHbI TEXHNHECKNE UBMEHEHUS

[Jata pepakuun gokymenTa: 2012-03
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Heraenium® Sun  icrpykuis no sacrocysantio
Cnnas Tvny 4 (3rigHo ctaHpapTy EN ISO 22674 i EN ISO 9693)
Heraenium Sun - ue KO6ansTO-XPOMOBUIA CNNas Aisi BUTOTOBNEHHS
KOPOHOK Ta MOCTIB 3 Kepami4HUM 4 aKpUNOBUM OBIUYKYBaHHSIM, ke
mae Bucokuii KTP. Heraenium Sun fo6pe 3B’A3yeTbCst 3 KepaMikoto i
AEMOHCTPYE ONTUManbHi  i3nYHi BNacTWBOCTI, WO YMOXIVBIOE
LUMPOKWIA CMEKTP MOro BUKOPUCTaHHA. Heraenium Sun nerko nigpa-
€TbCs 06pobLyi.

1. BockoBe mogentoBaHHs: BockoBi koBnayky NOBUHHI 6y TV NpuHaii-
MHi 0,4 MM y TOBLLUMHY — LL|06 iX TOBLUMHA CTaHOBMMA SiK MiHiMym 0,3 MM
nicns 06po6kun. [ns 3abe3neyeHHs PIiBHOMIPHOCTI TOBLUMHY Kepamid-
HOrO LUapy KOBMa4kn Ta NPOMiKHI HaCTVHW MOCTIB NMOBUHHI Mopento-
BaTUCSi MaKCMasbHO HabnMXKeHo A0 aHaTOMiYHOT hOpMU NPUPOAHNX
3y6iB. YHUKaTe MOAENOBaHHSA rOCTPUX KyTiB Ta MNiAHYyTPeHb. Buko-
pucToByiiTe peTeHUinHi Kynbku (0,4 MM y fiameTpi).

2. BcTaHOBNEHHs1 IMBHMKOBOI CUCTEMM Ta NaKyBaHHS: [1ns MocTiB
MU pekoMeHOyeEMO 6GankoBy NMBHUKOBY cucTemy. [MiaBigHi NMBHUKM
[OBXWHOW 5 MM Ta fliameTpoM 3,5 MM NPUEAHYETLCS A0 NanatuHanb-
HOI 41 NiHrBasIbHOI NOBEPXHI BOCKOBOI MoAeni nig KyTom 45°. KoxeH
eneMeHT MocTa MoTpebye OKPemoro MiABiAHOrO JIMBHVKA, a BeNVKi
KOBMayky Monsipis noTpebyoTb ABOX MiABIAHWX NMBHUKIB. iaBigHi
JINBHUKYM NOBWHHI 3aBXAN NPUESHYBaTUCh A0 HANGINbLL MacBHOI Yac-
TUHW Mogeni. Bei niaBigHi NMBHWKK 3’€fHaHi 3 ropu3oHTanbHo 6an-
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KO0 AiiameTpoM 5 MM. [ANs XXNBUNbHUKIB BUKOPUCTOBYIOTECS JINBHUKN
piametpoM 4 MMm. Yum GinbLunii 06’eM BUNMBKA, TUM TOBLLUVMY MOBUHHI
6yTn xnBUNbHUKKN. [Opi6HO3epHUCTI ocaTHi nakysanbHi Macu 6e3
BMICTy rpadiTy i rincy ANns BUrOTOBNEHHS KOPOHOK i MOCTIB, Taki ik
Heravest Onyx 4u Moldavest exact, matoTb onTuManbHUin cknag Ans
TOYHOrO NPUNSAraHHS INTUX BUPOGIB.

3. BunuBaHHs: [MpaBunbHUIn po3paxyHOK MOTPIGHOT AN NUTTS Kinb-
kocTi Heraenium Sun npoBoauTbCst Tak: Maca BOCKOBOI Mopaeni MHO-
>KUTbCSI Ha FYCTWHY CMnaBy MOAiNIeHy Ha ryCTUHY BOCKY (MpuGan3Ho
0,93 r/cm®).

LLlinbHicTe Heraenium Sun = 8,2 rp/cm®

dopwmyna: Bara mogeni x 8,2 r/cm® : 0,93 rp/cm®

JInTTa B iHAYKUIMHMX BaKyyMHUX/Mif TUCKOM NMBapHUX YCTaHOB-
Kax: |HOyKUiiiHi BaKyyMHI/Nif TUCKOM NMBapHi yCTaHOBKW KoMMaHii
Kulzer Halikpalie nigxopsTb ANs nnasfeHHs Ta BunueaHHs. [lig vac
rornepeaHbOro MiaBfeHHs 3aroToBKU CraBy PO3MIaBnsAoTLCS, JOKN
He 3anUWmnTLCA TiHb NPMOAN3HO 1/4 OCTaHHLOI 3aroTOBKM Crnasy, WO
BUCTYMae Haf, NMOBEPXHEIo po3nnaeneHoro metay. MotiM Tpeba nepe-
pBaTu NNaBMeHHs, BiAHOBUTV HOPMasbHUIA TUCK B NIMBAPHIA Kamepi i
BigKkpuTwK i, MoTiM BCTaBNAEeTbCA nuBapHa dopma i NouvnHaeTbes
OCHOBHWII Mpouec nnaeneHHs. pouec BUNMBAHHA MOYMHAETLCS
Yepes 5 cekyHA nicns TOro, ik 3 MOBEPXHi 3HUKHE TiHb 3aroTOBOK.

JInTTa y BiAUEHTPOBIW NUBapPHIA YCTAHOBL i NNaBNeHHs ra3oBuUM
nanbHUKOM: 3ananiTe auetuneHosuin ras. MoBHICTIO BigKpuiiTe 06un-
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[iBa KnanaHu i perynioiite nonym’si, 3HKyo4mn rnoaady auetuneny, 1o
NosiBK 3 OTBOPIB NanbHNKa 61aKNTHNX KOHYCIB JOBXMHOK NMPNON3HO
3 MM. HanalwutyBaHHsA TUCKY Ans nonym’si: AueTtuneH npuénusHo 0,7
6ap, Kucenb npu6nusHo 1,9 6ap. L|i HanawTtyBaHHS [03BONATH
oTpUMaTV HelTpanbHe nonym’s Ans poannasneHHs Heraenium Sun.
MowmicTiTe 3aroToBku cnnasy Heraenium Sun B nporpituii Turens. Tpu-
MaliTe NanbHWK Ha BiACTaHi Npu6namaHo 40 MM Bif BEPXHLOrO Kparo
TUMs. BoaiTe NanbHMK KONOBMMI pyxamu Haf, 3aroToBkamu An1s ix pis-
HOMIPHOrO HarpiBy, JOKV BOHU He PO3MNaBMsiTbCS B OGHOPIAHY Macy.
Konu 3aroTosky po3nnaBuiaMcs B OAHOPIAHY Macy, HerailHo BKIlO-
YaiiTe BifUEHTPOBY NMBapHy yCTaHOBKY. [licna Bignvekn 3anuiiTe
nmsapHy hopMy Ans NOBINbHOrO OXONOMAKEHHS Ha NOBITPI. [ly>ke obe-
PEXHO AicTaHbTe OMOKY 3 IMBapHOI hopmMu. AKypaTHO BULANITL NaKy-
BanbHy Macy. lpoBefiTb MICKOCTPYMUHHY 06pobKy abpasuBoM 3
okcuay antomiHito (110-125 mMkwm).

4. O6po6Ka i nmiAroToBka A0 Key Oro 0GNYKY : Micns
BiIMBKU KOBMa4ky 06pobnstoTbCst roCTPUMU TBEPAOCNIABHAMY Pi3-
LUAMU TiflbKW B OAHOMY HanpsiMKy, ane 6e3 CUIbHOro HaTuckaHHs. He
BMKOPUCTOBYWTE anmasHi wnicysaneHi kameHi. He 3actocosyiite
ryMOBi NOMipU Ha MOBEPXHSIX AN 06NIMYKYBaHHs Kepamikor. YHuKaiTe
MOZENIOBaHHS FOCTPUX KyTiB Ta MigHyTpeHb. [poBediTe MmickocTpy-
MUHHY 06PO6KY NoBepXOHb abpasnBoM 3 okcuay antoMinito (110-125
MKM, 4 6ap), a NoTiM — NApPOCTPYMNHHY 0OPOOKY.

A MeTaneBuii nUn WKiAAUBUIA AN 3[0POB’S.
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MNin Yac wnicpyBaHHs Ta NICKOCTPYMUHHOI OBPOGKM BUKOPUCTOBYITE
HanexxHy cucTemy BUTSXKY Ta/abo pecnipatop (tvn FFP3-EN 149-2001).

5. OkcupHe BunantoBaHHsa: 950°C (1742°F) npotsirom 10 XBUNWH y
BakyyMi. OKcupHoro wapy noBuHHI 6yTn nodap6oBaHi piBHOMIPHO.
O6epeXKHO 3HIMITb Lap okcuAay Ha 06MULIOBaHHSI MOBEPXOHb 3 OKCU-
Aom anomiHito (110—-125 mMkm, 4 6ap) 3 BUKOPUCTAHHAM He-nepepobka
NiCKOCTPYMVHHOrO arnapary, a MnoTiM 4Y/UCTOK (Hanpuknag, naposuin
uncTky). Y Bunagky obnuuioBaHHs HeraCeramSun npw 3acTocyBaHHi
HeraCeram NP-Primer a6o HeraCeramSun Hemae notpebu B okcuay-
104OMY BUMANEHHi.

6. BukopucTaHHIo Kepamiku:

a) 3actocyBaHHio 3 HeraCeramSun: Kepyiitecs iHCTpyKUisMu no
BuKopucTaHHio HeraCeramSun B Kulzer.

6) 3acTocyBaHHIO iHLWUMK Kepamiku: [py NOKPUTTI iHWUMKY BuAamu
KepaMmikn KepynTecsi iHCTPYKUiMU BUPOGHMKa Kepamiku no i
3aCTOCYBaHHIO.

B) Penakcauiiihe oxonopykeHHsi: MoBifbHOro OXONOAXKEHHS PEKOMEH-
[YETLCA AN MACUBHWX MOCTIB 3HAYHOI MPOTSXKHOCTI. BCTaHoBITH
Yac OXONOMKEHHSI MPY BIAKPUTUX ABEpUsTax nedi (2—4 XBUNMHM)
abo sanuwTe BMpI6 Ha NigAoHI, Wob BiH NnepebyBas y noTouj Tenna
Bifl BioKpWTOI Kamepw Bunay.

7. Akpunose o6nmyKyBaHHs: O6po6iTe MaTepian 06nMyKyBaHHS Bif-

NMoBiAHO [0 IHCTPYKLii BUPOBGHNMKA.

8. CnaroBaHHs: [1na crnatoBaHHA kapkacis 3i cnnasy Heraenium Sun
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peKoMeHAyeTbCs cnevjianbHuin npuniii Heraenium Sun solder 1. Mpo-
BOALTE CMalOBaHHA 3riAHO IHCTPYKL MO BUKOPUCTAHHIO NMPUMOLO.

9. JlasepHe 3BaploBaHHA: [Na cnaloBaHHS KapkaciB 3i crnasy
Heraenium Sun Haiikpallie BUKOPUCTOBYBaTW creLianbHuii kobansto-
XPOMOBUIA MPUCaA0YHUIA APIT ANS Na3epHOro 3BaploBaHHs fiaMeTpom
0,5 MM, goB>xxnHoto 150 cm.

10. 3paTHicTb A0 NOBTOPHOro NUTTS: Pi3nyHi Ta XiMiYHi BNacTBOCTI
6yAyTb rapaHToBaHi nuLie Npy BUKOPUCTaHHI HOBOro matepiany. Ansa
KepamiyH1x 06nMLoBaHb M1 PEKOMEHAYEMO BUKOPVCTOBYBATU UL
HOBWIA MaTepian.

11. HanecenHsi nactu Blendgold Neu: Blendgold Neu noninwye sigr-
iHKN Ta ecTeTVYHICTb Kepamikun. O6po6iTe MOBEPXHI SIK BKa3aHO B MyHKTI
4 NoTiM HAHECEHHSIM Ta BUMaSIoM MEPLUNIA fy>e TOHKOro KepamidHuX Luap
onakepa (Hanpuknag, HeraCeram NP-Primer, HeraCeramSun Pre-
Opaque, Henposopwii i T.4.). Bupasite nacty Blendgold Neu 3i unpuuTio-
6VKa MPSIMO Ha YNCTUIA MEH3NVIK | HAHECITb TOHKWIA Lap nacTu Blendgold
Neu Ha 3ropiB nepLunii kepamivHui Lwap 6a3u. Harpite niv gns sunany
kepamiky go 400°C (752°F) i Bucywite nacty Blendgold Neu y notoui
Tenna Bif, Hel. Temnepatypa B1po6y NoBMHHA AoCArTY NprbnuaHo 180°C
(356°F). MocTynoso nigsuLLyiiTe Temnepatypy Ha 55°C (131°F) / xB. po
820°C (1508°F) npoBepiTb BuNan 6e3 Bakyymy Yi Yacy BUTPUMKU. [jic-
TaHb 3 nedi BUPIO Ha MiAOOHI | 3anuwTe oro Ans MosiNbHOrO OXOmno-
[PKEHHs1 Ha MoBiTpi. MpopoBXyiTe 06pO6NATY KepaMiky siK 3BUHalHO.
Moxxe 6yTv foCTaTHBO HaHeCTU Lwap nacTu Blendgold Tinbku B npuLLnii-
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KoBUX AinsiHkax. Macty Blendgold Neu He moxxHa HaHocuTy 6e3nocepen-
HbO Ha crnaB Heraenium Sun. $kWo 6axaHo [OCArTA HXKOBTO-
30J10TUCTOrO BIATIHKY, M/ PEKOMEHAYEMO BUKOPUCTOBYBATU 30/10TUCTHI
iHTeHcyBHUI onakep HeraCeramSun intensive opaquer gold.

12. XimivHuit cknap y %macu
Co: 43,0; Fe: 27,0; Cr: 23,45; W: 2,5; Mo: 2,0; Si: 1,0; Mn: 0,8; N: 0,15;
C: 0,1 (He micTutb 6epunito Ta kaaMito)

13. TexHiuHi paHi

1. Cnnas Tvny 4 nicns NUTTS Ta BUNaneHHs Kepamiku BignoBigHO [0
EN ISO 22674 T1a EN ISO 9693

lyctuHa: 8,2 r/cm?®

MakyBanbHa maca: PoccatHa Hanpuknag Heravest Onyx, Moldavest
exact

MonepepHiii Harpis nuBapHoi hopmu: 950°C (1742°F)

Turenb: KepamidHuin

JAiana3oH nnaenexHs: 1290°C-1380°C (2354°F-2516°F)
Temnepatypa nutea: 1500°C (2732°F), yepes 5 cekyHp, nicnsi Toro, siK
3HUKHE TiHb 3aroTOBOK

OkcupHe BunamoBaHHs: 950°C (1742°F) / 10 xs. (Okcupytode Brna-
NEHHs He MoOTpi6He y BUNagky obnuutoBaHHs HeraCeramSun npwu
3acTtocyBaHHi HeraCeram NP-Primer a6o HeraCeramSun PreOpaque.)
KTP 25°C-500°C (77°F-932°F): 16,2 mkm/m*K

TeeppicTb nicns sBignueku: 265 HV 10

TeepaicTb nicns Bunany: 280 HV 10
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icna Bignueku: 430 MIMNa

HocTi nicna Bunany: 490 MIMa

Mexa miyHocTi Ha po3Tar nicns sunany: 800 MMNa
BigHocHe BUoBXeHHS Npy po3pusi nicns Bunany: 18%
Mogpynb enactuuHocTi: 250 Ma

MpoTunokasaHHs: B pasi HagmipHoT 4y TnMBOCTI (aneprii) Ao cknapHu-
KiB crinaBy NPUNVHITL 1Or0 BUKOPUCTAHHS.

Mo6iyHa ais: B okpemux Bunagkax Bigmivanuch HagmipHa 4y TnvBiCTb
(aneprii) Ta MicLueBa AM3ecTe3ist eneKTPOXiMiYHOI Npupoan, Taki sK
3MiHV CMaKOBMX BiA4yTTiB Ta NOAPA3HEHHS CIM30BOI 060NOHKMN poTa.
B3aeMofis 3 iHWWMW CTOMATOJNIONiYHUMU criaBamu: [anbBaHiyvHi
eeKT MOXYTb BUHUKATU MPU MPOKCUMATbHOMY YU aHTaroHiCTWY-
HOMy KOHTaKTi 3 npoTe3amMu 3 iHLMX crnnasiB. SKLLO TpuBana micuesa
[V3ecTesis  enekTPOXiMIYHOI MPUPOAM CMpUYMHEHA KOHTaKTOM 3
iHWUMK crinaBamu, Heo6XiAHO 3MIHUTW pecTaBpauiiHuiA MaTepian.
14. Mpumitkn
Kob6anbto-Xxpom crnasy MOXyTb MICTUTV CRiAN iHLWUX eNemMeHTiB,
30Kpema Hikento, meHLue Hix 0,1% Big macu cnnasy.
YTunisyiiTe Tak, ik BKasaHo B macnopTi 6e3ne4HocTi martepiany, yu
3rifHO 3 HaLjoHaNbHUMK HOpMamy yTunisadii.
Heraenium® = 3apeecTpoBaHuii TOproBuii 3Hak komnawii Kulzer GmbH
MOXNMBICTb TEXHIHHNX 3MiH HE BUK/IO4aETLCA

CraH nepernsgy: 2012-03
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Q KULZER

Manufactured by:

Kulzer GmbH

Leipziger StraBe 2

63450 Hanau (Germany) Made in Germany

Distributed in USA/Canada exclusively by:
Kulzer, LLC

4315 South Lafayette Blvd.

South Bend, IN 46614-2517
1-800-431-1785

Caution: Federal law restricts this device to sale
by or on the order of a dental professional.

Importado e Distribuido por

Kulzer South América Ltda.

CNPJ 48.708.010/0001-02

Rua Cenno Sbrighi, 27 - cj. 42

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

Resp. Técnica: Dra. Regiane Marton —
CRO 70.705

N° ANVISA: vide embalagem

ce0197

66037225/11





