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Aleaciones  para la técnica
ceram o-m etálica             I NDI CACI ONES  GENERALES  PARA EL

PROCESAMI ENTO DE ALEACI ONES  UNOREX
PARA LA TÉCNI CA CERAMO-METÁLI CA

1 . Mod elad o
El espesor  de las  paredes  debe de ser  de al m enos
0,4 mm en el m odelado.
Espesores  y secc iones  m ayores  aum entan la
estabilidad d e la est ructura durante la cocci� n.

Los  oj etes  o espigas  fij ados  con la a yuda
de la cera facil itan el apoyo de la
est ructura durante e l proceso de cocci� n.

Las  uniones  aproxim ales  deberán
presentar  una secc i� n de al m enos  8 m m�

2 . Sist em a d e a l im en t ación .
Ajustar  las  dim ensiones  de los  bebederos  del colado
al sistem a de colado usado y al objeto que se va a
colar.

3 . Det er m in ación  d e la can t id ad n ecesar ia d e a leación .
 Calcular  la cant idad necesaria de aleaci� n con la a yuda de la
tabla de conversi� n o según la siguiente f� rm ula:
Densidad
x
Peso de la cera incl. bebederos  para el colado
=    Cant idad necesaria de aleaci� n

4 . Rev est im ien t o
Relajar  la superficie de la cera con un agente tensioact ivo.

Ut il izar  s� lo m asas  de revest im iento a base de fosfatos  (seguir
las  inst rucc iones  de uso del fabricante de las  m asas  de
revest im iento)

5 . Pr ecalen t am ien t o

Precalentam iento del cilindro a 750 -  950 º C dependiendo del
t ipo de aleaci� n.
Mantener  el precalentamiento hasta que se haya a lcanzado
tam bién la tem peratura en el interior  del cilindro (color  del
bebedero para el colado igual que e l horno)
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6 . Ut i l i zaci � n  d e u n a a leaci � n  co lad a
Reut ilizar  s� lo conos  de olada l im pios  y añadir  al m enos  1/ 3
de m aterial nuevo.

7 . Mat er ia l  d e l  cr iso l
 La fundici� n y el colado se l levan a cabo
preferentem ente en crisoles  de grafito o de cer� m ica.
En el caso de aleaciones  con una proporci� n >  27%  de
paladio se deben usar  únicam ente crisoles  de m aterial
cer� m ico.

8 . Fun d ici � n  y co lad o
 La tem peratura de colado se encuent ra a lrededor  de
150º C por  encim a del punto liquidus  para todas  las
aleaciones. Las  aleaciones  se pueden colar  con todos  los
aparatos  para fundir  conocidos, que sean adecuados  para
aleaciones  de m etales  preciosos. En el colado a la llam a
con propano / oxígeno se deber� t ener  cuidado de
regular  la llam a en neut ro.

9 . En f r iam ien t o
 Enfriar  el cilindro a tem peratura a m biente.

1 0 .  El im in aci � n  d e l  r ev est im ien t o
 Con corind� n a chor ro de 50 � 125 ì m .

1 1 .  Lim p ieza

Lim piar  con agua o ult rasonidos. Si se desea, chor rear  con � xido de
alum inio de 50 ì m � 125 ì m (atenci� n a los  bordes)
Chorrear  las  aleaciones  blandas  exentas  de Pd con una presi� n
m � xim a de 2 bar.

1 2 .  Desb ast ad o

Desbastar  con fresas  de m etal duro con dentura fina (am olado de
fases) o con m uelas  a base de cer� m ica.
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1 3 .  Ch o r r ead o  y d esen g r asad o
 Chor rear  con � xido de alum inio de 125 � m . Sujetar  la
tobera en un � ngulo o btuso respecto al objeto. Rociar
las  aleaciones  exentas  de Pd con alto contenido en oro
con 2 -  3 bar, las  dem � s  aleaciones  con 3-  4 bar.
Lim piar  con chor ro de vapor  o m ediante hervido en
agua dest i lada.

1 4 .  Ox id aci � n
Específica para:
Unorex 31, 33, 52, 53 880-950º C / 5 m inutos
Unorex Bio3 880-950º C / 10 m inutos. / vacío
Unorex 51 880-980º C / 10 m inutos
Tener  cuidado de apoyar  bien la est ructura (deform aci� n)
Siga las  inst rucc iones  de procesam iento del fabricante de la
cer� m ica.

1 5 .  Ch o r r eo
Las  aleaciones  con base de Pd se pueden chorrear  con corind� n de
125 � m despu� s  de la oxidaci� n.

1 6 .  Decap ad o
Específico para:
Unorex Bio 3
Si se usan opacos  en pasta, la capa de � xido se ha de reducir
m ediante decapado en un decapante adecuado. Despu� s  l im piar
con el t iro de vapor.

1 7 .  Ut i l i zaci � n  d e d o r ad u r as
Seguir  las  inst rucc iones  de uso detalladas  del fabricante.

1 8 .  So ld ad u r a a n t es  d e la cocc i � n
Usar  superficies  para soldar  de dim ensiones  suficientem ente
grandes  (6-9 m m� )
Espacio para soldar  de aprox. 0,05 -  0,2 m m . Las  superficies  a
soldar  deber� n ser  � speras, paralelas  y de brillo m et � lico. Ut ilizar
las  soldaduras  Unorsol según lo indicado en la tabla de aleaciones
y flux "Unorflux Universal"

No cubrir  con soldadura grandes  � reas  de las  superficies  que se
van a recubrir  con cer� m ica. Dejar  enfr iar  el objeto lentam ente
despu� s  de la soldadura.
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1 9 .  Recu b r im ien t o con  cer ám ica
Seguir  las  inst rucc iones  de procesam iento del fabricante de la
cer� m ica.
El principio en el enfr iam iento es:
Aleaciones  con un coef. D. exp. (20 -  600 ë C) <  14,5
enfriam iento r� pido
Aleaciones  con un coef. D. exp. (20 -  600 ë C) >  14,5
 enfr iam iento lento

Espec�fico para Unorex Bio 3:
Apoyar  bien las  est ructuras  durante e l procedim iento de la cocci� n.
Aplicar  el opaco en pasta en capa fina y cuidar  que se seque bien ( tem peratura de
secado inferior  a 500 ë C)
El calentamiento lento (55 ë C / m in) evita que se sobrepase la tem peratura del
horno, aum enta la estabilidad d e la est ructura y evita la form aci� n de burbujas  en
el opaco.

2 0 .  So ld ad u r a d esp u és  d e la cocc i � n .
Usar  superficies  para soldar  de dim ensiones  suficientem ente grandes
(6 -  9 m m� )
Espacio para soldar  de aprox. 0,05 -  0,2 m m . Cubrir  con cera las
piezas  recubiertas  con cer � m ica a ntes  del revest im iento con m asa

para soldar. La m asa para soldar  no debe ent rar  en contacto con la cer� m ica.
Las  superficies  para soldar  deber�an ser  � speras, paralelas  y de brillo m et � lico.
Ut il izar  las  soldaduras  (soldaduras  t r iangulares) de acuerdo con la tabla de
aleaciones  y flux  "Unorflux Universal"
El principio de enfr iam iento es:
Aleaciones  con un coef. d. exp. (20 -  600 ë C) <  14,5 enfr iam iento r� pido
Aleaciones  con un coef. d. exp. (20 -  600 ë C) >  14,5 enfr iam iento lento

2 1 .  En d u r ecim ien t o
Todas  las  aleaciones  Unorex para la t � cnica ceram o-m et � l ica
alcanzan aprox. el 90%  de su dureza final posible por  m edio
de un enfr iam iento lento a cont inuaci� n del últ im o t ratam iento
t � rm ico ( cocc i� n, soldadura) El t ratam iento siguiente produce
un endurecim iento del 100%

Espec�fico:
Unorex Bio 3 450 ë C / 15 m in.
Unorex 33, 51, 52 600 ë C / 15 m in.
Unorex 31, 53  650 ë C / 15 m in.
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2 2 .  Decap ad o an t es  d el  p u l i d o
Decapar  los  t rabajos  cer� m icos  acabados  durante 10 m inutos  en
un decapante adecuado calentando a 70 ë C. La el im inaci� n de los
restos  de � xido puede evitar  posibles  ir ritaciones  de las  enc�as.

2 3 .  Pu l id o
Espec�fico para a leaciones  con alto contenido en oro:
Pulir  el t rabajo con pasta para pulir  diam antada o blanco de
Espa� a, con un cepillo suave, poca presi� n y pocas
revoluciones  por  m inuto.

Espec�fico para a leaciones  con contenido de oro reducido y de base de paladio:
Pulir  el t rabajo con todos  los  inst rum entos  de pulido y pastas  de pulido usuales.


