Heraenium CE, Heraenium EH, Heraenium NF.
Общие сведения.

Heraenium CE/ EH/ NF это кобальт хром молибденовые сплавы для изготовления съемных (бюгельных) протезов.
1. Восковое моделирование.

Моделирование   любого  каркаса под модельное литьё   происходит  по обычным   анатомическим и конструктивным  правилам изготовления  протезов по этой технологии. 
Мы рекомендуем специальный литейный KF воск для моделирования и изготовления литников. Литейный воск KF содержит в своей структуре гранулы  улучшающие  структуру отливки и механические свойства литейных сплавов.
2. Установка литников.

Для любых типов конструкций требуются только два вертикальных литника. Диаметр литников должен быть 3,5 мм, а длина 20-35 мм. Резервуарная литниково-питающая система крепится к наиболее крупным (толстым) частям конструкции. Резервуары должны быть 5,4 или 5,9 мм в диаметре, а диаметр литников 2,5 или 2,9 мм. Вентиляционные вертикальные литники диаметром 0,8 мм и длиной 1 см, подводятся  к вспомогательному  литнику   давления с диаметром 1,2 мм, который устанавливается вокруг всей   конструкции. Важно, что бы переходы между литниками и от литников к восковой конструкции были достаточно плавными и гладкими. 
3. Паковка и предварительный нагрев.

Соотношение смешивания жидкостей и  порошков и регулировки расширения очень важны при работе с паковочными массами. Следуйте инструкциям производителя.
4.Плавка и литье в вакууме при помощи индукционных литейных установок.

Индуктивно нагреваемые CL-LG,CL-95 и Heracast IQ – установки  для литья в вакууме под давлением с использованием керамических тиглей для недрагоценных сплавов являются идеальными для плавки литья  CoCr сплавов.
Все сплавы отливаются под визуальным контролем 

	
	Heraenium CE

	Heraenium EH
	Heraenium NF

	1.Предварительная плавка
	пока над  поверхностью пленки не  останется тень приблизительно ¼ части последнего  слитка, выступающего над поверхностью расплавленного сплава.
	металл плавится полностью
(никаких видимых граней)

	2.Старт литья
	Прервать процесс плавки

открыть литейную камеру

установить опоку

произвести литье

	3. Старт литья
     вручную
	Как только исчезнет последняя тень
	через 3 секунды после исчезновения последней тени
	через 6 секунд после исчезновения последней тени


Важно! Установите вакуум на 250 mbar. Выше не устанавливать! 
Возможный разрыв оксидной плёнки  во время предварительной или основной плавки  не имеет никакого значения   для результата  литья.

5. Обработка отливок.

Отливки подвергаются обработке в пескоструйном аппарате частицами оксида алюминия размером 250 µm под давлением 4 bar. Это позволяет сохранить края и поверхность отлитой конструкции неповрежденными.
6. Паяние.

 Отливки спаиваются  со сплавом Heraenium при помощи кобальт хром/золотого припоя 910 с использованием  флюса Hera SLP 99   
Для спаивания отливок Heraenium с драгоценными сплавами используется кобальт хром/золотой припой 750 и флюс Hera SLP 99 . Пайка производится открытым пламенем при помощи горелки. Предварительная обработка не требуется.

При пайке отливок из Heraenium со сплавами с высоким содержанием палладия под облицовку керамикой производится предпаяльная  обработка средством Herador 1060 непосредственно перед обжигом керамики. После обжига при пайке используется кобальт хром/золотой припой 750.
7. Лазерная сварка.
Важно! Для предотвращения карбидов образующихся в процессе лазерной сварки и предотвращения риска ломкости сварного шва, всегда используйте специальный сварочный прут для лазерной сварки. Перед лазерной сваркой все следы припоя в области шва должны быть удалены.

Рекомендуемые параметры (Herapuls):

Диаметр фокуса:               1.1-1.3 mm Ø

Продолжительность импульса:   12-15  мс

Мощность импульса устанавливается в соответствии с толщиной деталей.

Увеличение продолжительности импульса может привести к прожиганию сплава.

Никогда не приваривайте сплавы на основе палладия к CoCr протезам.

	Химический состав и технические данные

	
	Химический состав в % соотношении к весу
	Плотность
	Диапазон

плавления
	Температура

литья °С
	Прочность


	02%

границы

растяжения

МПА
	Удлинение

на разрыве

%

	
	Co
	Cr
	Mo
	Mn
	Si
	C
	N
	Ta
	г/см3
	
	
	HV 10
	
	

	Heraenium CE
	63,5
	27,8
	6,5
	0,6
	1,0
	0,4
	0,2
	-
	8,0
	1330-1380
	1530
	380
	580
	4

	Heraenium EH
	63,5
	28,0
	6,5
	0,6
	1,0
	0,15
	0,25
	-
	8,0
	1330-1380
	1530
	310
	620
	7

	Heraenium NF
	63,35
	29,0
	5,0
	0,6
	1,0
	0,25
	0,3
	0,5
	8,1
	1330-1380
	1530
	360
	720
	5


