HERAENIUM P
Heraenium P - это кобальт-хром-молибденовый сплав для изготовления коронок и мостов с керамической или акриловой облицовкой. Хорошо связывается с керамикой, проявляя оптимальные физические качества, а также имеет широкий диапазон применения. Легок и прост в работе.

1. Изготовление восковых моделей

Модель должна быть не тоньше 0,4 мм, это гарантирует толщину металлических коронок не менее 0,3 мм после обработки. Для получения слоя одинаковой толщины, коронки и промежуточные части  протеза должны быть изготовлены в приблизительной анатомии натуральных зубов. Избегайте острых краев. При использовании акриловой облицовки металлическая основа должна быть толщиной 0,3 мм. Используйте ретенционный бисер.

2. Прикрепление литников 

Рекомендуется использование резервуарной пластиночной системы литников для моста. Литники длиной 2-5 мм прикрепляются к нёбной или языковой поверхности восковой модели под углом 45º. Каждая единица моста требует своего собственного литника, а металлические основы больших моляров требуют по два литника. Подводящие литники должны быть всегда прикреплены к более толстым отделам моделей и скреплены с 5 мм-горизонтальным пластиночным литником.

Чем больше объем литья, тем толще должен быть литник.

Оптимальный материал для производства  литья: Heravest Universal – мелкозернистый, на основе фосфата, без содержания графита и гипса для изготовления коронок и мостов.

3. Литье 

Необходимое количество Heraenium P, требуемое для литья, вычисляется умножением веса восковой модели на 8,8, т.е. на плотность Heraenium P. Слиток Heraenium P весит примерно 6,5 г.

Литье в аппарате с индуктивно нагретым вакуумом / литье под давлением

Аппараты - CL-IG и CL-I 95 , используемые для литья в индуктивно нагретом вакууме / литья под давлением – лучшие аппараты для плавления и литья данного сплава. При предварительном плавлении слиток плавится, пока над  поверхностью пленки не  останется приблизительно ¼ часть  слитка, выступающего над поверхностью расплавленного сплава. После этого процесс плавления прекращают, литейная камера позволяет восстановить нормальное давление. Вставляются литейные кольца и начинается основной процесс плавки. Литье начинается через 8 сек. после исчезновения с поверхности сплава пленки.

Литье в литейном аппарате с центрифугой, работающей от мотора, и плавление от литьевой горелки

Используйте кислородно-ацетиленовую смесь. Полностью откройте оба клапана и отрегулируйте пламя, уменьшая скорость газового потока до появления голубых конусов длиной около 3 мм. Величина давления: ацетилен - 0,7 бар, кислород – 1,9 бар. Такое давление производит нейтральное пламя, требуемое для плавления Heraenium P. Предварительно нагрев тигель, поместите туда слитки Heraenium P. Горелка должна находится на расстоянии примерно 40 мм над верхней частью. Как только слитки расплавятся, сразу включите литейный аппарат с центрифугой.

После литья подвергните пескоструйной обработке абразивом оксида алюминия (110-125 µm).

4. Обработка и дополнительная облицовка. Облицовка фарфором.

После литья металлическая основа коронки подвергается триммингу (обработке) острым бором из карбида вольфрама и керамическими камнями только в одном направлении, без сильного давления. Используйте пылесос. Не используйте резиновые полирующие материалы на поверхностях под облицовку керамикой. Сглаживайте острые края и поднутрения. Следуйте инструкции производителя керамики. 

Подвергните поверхность пескоструйной обработке оксидом алюминия (90-125 µm), следующей за очисткой паром или кипячением в дистиллированной воде. Оксидируйте 5 минут при 960ºС. Слой оксида должен быть равномерно окрашен. Подвергните поверхность пескоструйной обработке оксидом алюминия (110-125 µm), используя аппарат без повторного использования песка, и очистите паром и горячей дистиллированной водой.

5. Паяние
Перед обжигом

Отливки из Heraenium P могут быть спаяны при помощи  безникелевого припоя Heraenium P 1. Промежуток пайки не должен превышать 0,2 мм. Поверхность спаиваемых деталей должна быть подвержена триммингу (зачистке) до появления обнаженного металла. Паяльный блок должен быть небольшим насколько это возможно, равномерно высушен и нагрет. Горелку отрегулировать на «мягкое» пламя.

После обжига (рекомендуется паяние в печи)

Паяние в печи должно быть проведено  припоем кобальт-хром/золото 750. Нанесите тонкий слой флюса на соединение, избегая контакта флюса с фарфором.

6. Повторное литье

При изготовлении протезов с керамической облицовкой рекомендуется использовать только новый металл, так как загрязнение сплава может неблагоприятно повлиять на силу сцепления керамики с каркасом. Очищенный от паковочной массы Heraenium P может повторно использоваться для литья каркасов под облицовку акрилом / композитами, либо цельнолитых коронок. Использованный Heraenium P смешивается с новым в соотношении 1:1 по весу. Литники должны быть всегда удалены.

7. Нанесение «Blendgold Neu»

«Blendgold Neu» улучшает оттенки и эстетику фарфора. Состояние поверхности перед нанесением и обжигом очень тонкого слоя опакера описано в разделе 4. Выдавить «Blendgold Neu» на чистую кисть  и нанести тонкий слой на опакер. Нагрейте печь для обжига керамики до 400ºС и высушите «Blendgold Neu». Нагрейте работу примерно  180ºС. Далее поднимайте е температуру до 820ºС со скоростью 55ºС/мин и проведите обжиг без вакуума. Выньте мост из печи и дайте время остыть. Дальше продолжайте процедуру как обычно. Нельзя наносить «Blendgold Neu» прямо на Heraenium P.
 8. Технические параметры
	Твердость отливки
	Твердость после обжига
	Припои

	320 Vickers 10
	330 Vickers 10
	Heraenium P-припой 1; кобальт-хром/золото 750

	Модуль эластичности
	0,2% сопротивление напряжению
	Предел прочности при растяжении
	Удлинение при разрыве

	200.000 N/мм2
	650 N/мм2
	910 N/мм2
	8%

	Плотность
	Диапазон плавления ºС
	Температура литьяºС
	Коэффициент термического расширения 

25-500 ºС
	Коэффициент термического расширения 20-600 ºС

	8.8 г/см2
	1.305-1.400
	1550,8 после исчезновения пленки
	13.8 µm/м/К
	14.0 µm/м/К

	Оксидирую-щий обжиг
	Тигель
	Материал 
	Температура предварительного нагрева - литья

	960 ºС 5 мин.
	Керамика
	Связуемый с фосфатом
	950 ºС – 1000 ºС

	Химический состав

	Co
	Cr
	Mo
	Mn
	Si
	W
	Другие

	59,0
	25,0
	4,0
	0,8
	1,0
	10,0
	нет


Противопоказания: в случае повышенной чувствительности (аллергии) к одному из компонентов

Побочные эффекты: отмечались редкие случаи повышенной чувствительности (аллергии) или снижение чувствительности, вызванное электрохимическим воздействием.

Взаимодействие с другими зуботехническими сплавами: При контакте со смежными зубами или антагонистами из других сплавов возможно возникновение гальванического эффекта.






