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Heraenium® Pw Istruzioni per l’uso 
A norma DIN EN ISO 9693 e tipo 5 a norma DIN EN ISO 22674

Heraenium Pw è una lega a base di cromo-cobalto per la realizzazione di 
corone e ponti con rivestimento in ceramica o resina. Heraenium Pw si 
distingue per la perfetta adesione soprattutto alla ceramica, le ottime 
proprietà fi siche e l’ampio spettro di applicazioni. Questa lega è facile e 
rapida da lavorare grazie alla sua ridotta durezza.

1. Modellazione: Le cappette devono avere uno spessore minimo di 
0,4 mm affi nché, dopo la rifi nitura, rimanga uno spessore di almeno 
0,3 mm. Modellare le cappette e gli elementi intermedi nel rispetto del-
l’anatomia dei denti naturali affi nché sia possibile ottenere uno strato di 
ceramica di spessore uniforme. Evitare spigoli vivi e sottosquadri durante 
la modellazione.
Per rivestimenti in resina le cappette devono avere uno spessore di 
0,3 mm. Utilizzare inoltre sferette di ritenzione (diametro 0,4 mm).

2. Imperniatura e messa in rivestimento: Per la lavorazione di ponti si 
consiglia di utilizzare un sistema con barra stabilizzatrice. Collegare 
canali di colata lunghi 5 mm e dal diametro di 3,5 mm alla superfi cie 
palatale o linguale del modellato in cera con un’angolazione di 45 °. 
Ogni ponte necessita del proprio canale di colata. Cappette per molari 
grandi o elementi intermedi pieni richiedono due canali di colata. I 
canali di colata devono essere fi ssati sempre alla parte più spessa del 
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modellato e collegati alla barra stabilizzatrice tramite canali di 5 mm di 
diametro. Per l’imperniatura diretta si utilizzano canali con diametro di 
4 mm. Maggiore è il volume del manufatto, maggiore dovrà essere lo 
spessore dei canali di colata. Rivestimenti a legante fosfatico a grana 
fi ne, privi di grafi te e di gesso, per ponti e corone, quali Heravest Speed 
e Moldavest exact offrono i migliori presupposti per realizzare fusioni 
perfette.

3. Fusione: La corretta quantità di Heraenium Pw necessaria per la 
fusione si calcola moltiplicando il peso del modellato in cera per la 
densità della lega, diviso per la densità della cera (circa 0,93 g/cm3).
La densità di Heraenium Pw è di 8,2 g/cm3.
Formula: Peso del modellato x 8,2 g/cm3 : 0,93 g/cm3

Fusione con fonditrici in pressofusione/sottovuoto a induzione: La solu-
zione migliore per la fusione e la colata di queste leghe è l’impiego delle 
fonditrici in pressofusione/sottovuoto a induzione di Heraeus Kulzer. 
Durante la prefusione i lingotti vengono fusi fi nché l’ultimo lingotto non 
è sprofondato nella massa fusa e fi nché non si vedono più i bordi o l’om-
bra di fusione dei lingotti. Interrompere poi la fusione, lasciare che la 
camera di fusione riprenda la pressione normale e aprirla. A questo punto 
inserire il cilindro di fusione e avviare la fusione principale. Fondere per 
sei secondi dopo la scomparsa dell’ombra dei lingotti dalla superfi cie.

Fusione con fonditrice centrifuga motorizzata e fusione a fi amma: 
Accendere la miscela di ossigeno e acetilene. Aprire completamente le 
due valvole e regolare la fi amma riducendo il fl usso di acetilene fi nché 
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dagli ugelli del cannello non fuoriescono coni blu lunghi circa 3 mm. 
Valori di pressione per la fi amma: Acetilene = 0,7 bar, ossigeno ~ 1,9 
bar. Con questi valori si ottiene una fi amma neutra, necessaria alla 
fusione di Heraenium Pw. Collocare i lingotti di Heraenium Pw nel cro-
giolo preriscaldato. Tenere la fi amma a circa 40 mm di distanza dal 
bordo superiore del crogiolo. Mediante movimenti circolari riscaldare 
uniformemente tutti i lingotti fi nché non fondono assieme. Dopo la 
fusione dei lingotti, avviare immediatamente la fonditrice centrifuga.
A fusione avvenuta, lasciare raffreddare il cilindro di fusione sul piano di 
lavoro. Smuffolare con molta cautela. Togliere il rivestimento con atten-
zione. Sabbiare con ossido di alluminio (110 – 125 μm).

4. Rifi nitura e preparativi per la ceramizzazione: Dopo la fusione, rifi nire 
le cappette con frese in metallo duro in una sola direzione senza appli-
care eccessiva pressione. Non utilizzare frese diamantate. Non utilizzare 
gommini lucidanti sulle superfi ci da ceramizzare. Evitare spigoli vivi e 
sottosquadri. Sabbiare le superfi ci con ossido di alluminio (100 – 125 μm, 
4 bar), quindi pulire con una vaporizzatrice. La polvere metallica è 
nociva per la salute. Per la rifi nitura e la sabbiatura dei manufatti utiliz-
zare un adeguato sistema di aspirazione e/o una maschera antipolvere 
(tipo FFP3-EN 149-2001)! Ossidazione: Ossidare per 10 minuti a 
950 °C sottovuoto. Lo strato di ossido dovrà avere un colore uniforme. 
Rimuovere accuratamente lo strato di ossido dalle superfi ci da rivestire 
con ossido di alluminio (110 – 125 μm) mediante sabbiatura a perdere, 
quindi vaporizzare o pulire con acqua distillata bollente. Nota: Non è 
necessaria un’ossidazione in caso di ceramizzazione con HeraCeram!
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5. Ceramizzazione con HeraCeram:

1. Non effettuare l’ossidazione!
2. Utilizzare il pre-opaco HeraCeram!
3. Applicare uno strato semicoprente di pre-opaco HeraCeram e cuocere 

a 980 °C per 10 min. sottovuoto.
4. Applicare uno strato coprente di opaco colorato e cuocere a 880 °C 

come di consueto. Eseguire una seconda cottura dell’opaco se lo 
scheletrato non è suffi cientemente coperto.

5. Applicare quindi HeraCeram come di consueto.
6. Non è necessario un lento raffreddamento o una tempera per regolare 

il CET.
Per scheletrati lunghi e voluminosi si consiglia un raffreddamento in 
grado di eliminare le tensioni del metallo: eseguire una fase di raffred-
damento con lo sportello del forno aperto (3 – 5 minuti) oppure lasciare 
il manufatto sul supporto di cottura esposto al calore irradiato dalla 
camera di cottura aperta.
Nota: Se non si utilizza il pre-opaco, eseguire un’ossidazione, quindi 
applicare uno strato semicoprente per la prima cottura dell’opaco a 
950 °C per 1 min. sottovuoto.
Rispettare le istruzioni per l’uso delle metalloceramiche di Heraeus Kulzer. 
In caso di rivestimento con altre ceramiche, attenersi alle istruzioni per 
l’uso del rispettivo produttore. Rivestimento in resina: lavorare il materiale 
secondo le istruzioni del rispettivo produttore.
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6. Saldatura primaria: Per la saldatura di scheletrati in Heraenium Pw si 
consiglia di utilizzare il saldame speciale Heraenium P Solder 1 (n° 
d’ordine 66004232). Lavorare il saldame secondo le relative istruzioni 
per l’uso.
Saldatura secondaria (si consiglia la saldatura in forno): Questo tipo di 
saldatura può essere effettuato con saldame cromo-cobalto/oro 750. 
Applicare uno strato sottile di fondente (Hera SLP 99) sul punto da sal-
dare e accertarsi che il fondente non venga a contatto con la ceramica.

7. Saldatura al laser: Per la saldatura al laser degli scheletrati in Herae-
nium Pw è indicato soprattutto lo speciale fi lo in CoCr con  diametro di 
0,5 mm e lunghezza di 150 cm (n° d’ordine 64601149). Rispettare le 
istruzioni per l’uso del fi lo per la saldatura al laser

8. Applicazione di Blendgold Neu: Blendgold Neu migliora le sfumature 
e l’estetica della ceramica. Pretrattare le superfi ci come descritto nella 
sezione 4, quindi applicare uno strato molto sottile di opaco (applicare 
uno strato semicoprente di pre-opaco su HeraCeram). Fare colare Blen-
dgold Neu dalla siringa direttamente su un pennello pulito e stendere 
uno strato sottile di Blendgold Neu sull’opaco. Portare il forno a 400 °C 
e far asciugare Blendgold Neu. La temperatura raggiunta dal manufatto 
deve essere di circa 180 °C. Aumentare la temperatura a 820 °C ad una 
velocità di 55 °C/min. e cuocere senza vuoto e senza tempo di manteni-
mento. Estrarre il manufatto dal supporto di cottura del forno e farlo 
raffreddare sul piano di lavoro. Continuare la lavorazione della ceramica 
seguendo le consuete procedure. L’applicazione di uno strato di Blend-

24644_PB_Heraenium_Pw_74x70.indd   354644_PB_Heraenium_Pw_74x70.indd   35 10.02.2009   15:10:15 Uhr10.02.2009   15:10:15 Uhr



36

66016717_00_W01279_PB_Heraenium_PW_74 x 70 - geheftet - Format: 74 x 70 mm - Vers. ORT 11 - neu 10.02.09

gold solo nella regione cervicale può essere già suffi ciente. Non appli-
care Blendgold Neu direttamente su Heraenium Pw. Per ottenere un 
colore giallo caldo dorato, si consiglia di utilizzare HeraCeram Opaco 
Intensivo Gold.

9. Composizione chimica in massa percentuale:
Co: 55,2; Si: 1,0; Cr: 23,97; W: 15,0; Mn: 0,8; Fe: 4,0; N: < 0.1

10. Dati tecnici:
Densità: 8,2 g/cm3

Intervallo di fusione: 1.320 – 1.400 °C
Temperatura di fusione: 1.550 °C, 6 secondi dopo la scomparsa dell’om-
bra di fusione
Temperatura di preriscaldo: 950 °C
Crogiolo: Ceramica per metallo non nobile
Rivestimento: A legante fosfatico (Heravest Speed, Moldavest exact)
Ossidazione: 950 °C 10 min. sottovuoto
Saldame: Saldame Heraenium P Solder 1, saldame cromo-cobalto/oro 750

Durezza dopo la fusione: 275 HV 10
Durezza dopo la cottura della ceramica: 290 HV 10
Limite di snervamento 0,2 %:  490 MPa dopo la fusione

530 MPa dopo la cottura della ceramica
Resistenza alla trazione dopo la cottura: 770 MPa
Allungamento a rottura dopo la cottura: 8 %
CET: 25 – 500 °C, 14,6 μm/m · K
Modulo di elasticità: 208 GPa
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Controindicazioni: Ipersensibilità (allergia) ad uno dei componenti di 
questa lega.
Effetti collaterali: Sono stati riportati casi individuali di reazioni di iper-
sensibilità (allergie) e disestesia locale dovuta a processi elettrochimici, 
ad es. alterazioni del gusto e irritazione della mucosa orale.
Interazioni con altre leghe dentali: Il contatto prossimale o antagonista 
con protesi dentali realizzate con leghe di diverso tipo può provocare 
effetti galvanici. In caso di disestesia locale permanente dovuta a pro-
cessi elettrochimici per contatto con altre leghe, utilizzare materiali di 
diverso tipo.

11. Note
Per lo smaltimento attenersi alla scheda dei dati di sicurezza o alle 
disposizioni nazionali.
Le leghe a base di CoCrMo contengono meno dello 0,1 in massa percen-
tuale di oligoelementi, in particolare nichel.

Heraenium® = marchio registrato di Heraeus Kulzer GmbH

Con riserva di modifi che tecniche.

Marchio di revisione 01/2009 / Modifi che rispetto la versione 04/2006

Aggiornamento al: 01.2009   
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