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Aleadones para la téenica

ceramo-metdica INDI CACI ONES GENERALES PARA EL

PROCESAMIENT O DE ALEACIONES UNOREX
PARA LA TECNICA CERAMO-METALICA

1. Modelado
El espesor de los paredes debe de ser de al menos
G4 mm 0,4 mm en el modelado.
?er'qm Espesores y seccdones mayores aumentan la

estabilidod de |a estructura durante la cocddn.
Los gjetes o espigas fijados con |la ayuda

de la cera fadlitan el opoyo de la
% estructura durante el proceso de cocddn.

Los uniones aproximales deberdn
presentar unasecdén de al menos 8 mme

2. Sistema de alimentacioén.
Ajustar los dimensiones de los bebederos del colado
2  d sistema de colado usado y d objeto que se va a

_+ﬂ colar.

-

3. Determinacién de la cantidad necesaria de aleacién.
Calcular la cantidaod necesaria de dleaddn con la ayuda de la

tabla de conversiéon o segun la siguiente férmulao:
Densidad
X

o Peso de la ceraind. bebederos para el colado
™~ - . . e
l = Cantfidod necesaria de adleadon

4. Revestimiento
Relgjar la superfice de |la cera con un agente tensioactivo.

Utilizar sélo masas de revestimiento a base de fosfatos (seguir
los instrucciones de uso del fabricante de las masos de
revestimiento)

5. Precalentamiento
Precalentamiento del dlindro a 750 - 950 ¢ C dependiendo del
tipo de dleaddn.
Mantener el precaentamiento hasta que se haya alcanzodo

[ también |la temperatura en el interior del dlindro (color del
bebedero para el colado igud que el horno)
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6. Utilizacion de una aleacién colada
Reutilizar sélo conos de olada limpios y anadir a menos 1/3

2/3 .
de materia nuevo.

1£3

7. Material del crisol
La fundicdoén y el colado se llevan a cabo

preferentemente en arisoles de grafito o de cerdmica.
En el coso de adleadones con una proporddn > 27% de
paladio se deben usar dnicomente crisoles de materidl

cerdmico.

8. Fundicién y colado
La temperatura de colado se encuentra alrededor de

1502 C por enadma del punto liquidus para todas |os
deaciones. Las deadones se pueden colar con todos 0s
aparatos para fundir conoddos, que sean adecuados para
deaciones de metales precosos. En el colado alallama
con propano / oxigeno se deberd tener cuidado de
regular lallama en neutro.

9. Enfriamiento

* Enfriar el dlindro a temperatura ambiente.
ﬂ N

10. Eliminacién del revestimiento

; i ; , Con corinddn achorrode 50 6 1251 m.
11

. Limpieza

Limpiar con agua o ultrasonidos. Si se desea, chorrear con éxido de
aduminiode 501 m &6 125 1 m (afenddn alos bordes)

@ |Chorrear los adleadiones blandos exentas de Pd con una presion
'@“ @ |mdximade?2 baor.

Desbastar con fresas de metal duro con dentura fina (amolado de
fases) o con muelos a base de cerdmica.
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13. Chorreado y desengrasado

Chorrear con éxido de dluminio de 1251 m. Sujetar la
tobera en un dngulo obtuso respecto al objeto. Rodar
los dleaciones exentas de Pd con alto contenido en oro
con 2 - 3 bar, los demds adleadones con 3- 4 bar.
Limpiar con chorro de vopor o mediante hervido en
agua destilada.

14. Oxidacién

Espedfica para:
|—_—‘ Unorex 31, 33, 52, 53 880-9502C / 5 minutos
Unorex Bio3 880-950°C/ 10 minutos. / vado
Unorex 51 880-9802C / 10 minutos
% Tener cuidado de agpoyar bien la estructura (deformadidn)
Sigalos instrucdones de procesamiento del fabriconte de la
| I cerdmica.

15. Chorreo
Las cleadones con base de Pd se pueden chorrear con corinddn de
1251 m después de la oxidadon.

16. Decapado

Espedfico para:
W\ Unorex Bio 3
Si se usan opacos en posta, la copa de dxido se ha de redudr

mediante decopado en un decopante adecuado. Después limpiar
Décapant oon el tiro de vapor.

17. Utilizaciéon de doraduras

/ Seguir los instrucciones de uso detalladas del fabricante.

¢

18. Soldadura antes de la coccién

Usar superfides para soldar de dimensiones sufidentemente
grandes (6-9 mme )

Espado para soldar de gprox. 0,05 - 0,2 mm. Los superfices a
soldar deberdn ser dsperas, paralelas y de brillo metdlico. Utilizar
los soldaduras Unorsol segdn lo indicodo en |a tabla de aleacdiones
y flux "Unorflux Universal"

No cubrir con soldadura grandes dreas de las superfidies que se
van a recubrir con cerdmica. Dejar enfriar el objeto lentfomente
después de la soldadura.
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19. Recubrimiento con cerdmica
Seguir los instrucdones de procesamiento del fabricante de la
I—_—I cerdmica,
El prindpio en el enfriomiento es:
Aleadiones con un coef. D. exp. (20 - 600° C) < 14,5
enfriamiento répido
Aleadones con un coef. D. exp. (20 - 6002 C) > 14,5
enfriamiento lento

Espedfico para Unorex Bio 3:

Apoyar bien los estructuras durante el procedimiento de la cocddn.

Aplicar el opaco en pasta en copa finay cuidar que se seque bien (temperatura de
secado inferior a 500 ¢ C)

El caentamiento lento (65 ¢ C/ min) evita que se sobrepase la temperatura del
horno, aumenta la estabilidod de la estructuray evita la formaddn de burbujcas en
el opaco.

20. Soldadura después de la coccion.

Usar superfides para soldar de dimensiones suficdentemente grandes
(6 -9 mme)

Espado para soldar de aprox. 0,05 - 0,2 mm. Cubrir con cera los
piezas recubiertas con cerdmica antes del revestimiento con masa
para soldar. La masa para soldar no debbe entrar en contacto con la cerdmica.

Los superfides para soldar deberion ser dsperas, paraelas y de brillo metdlico.
Utilizor los soldaduras (soldaduraos friangulares) de acuerdo con la tabla de
deadones y flux "Unorflux Universal"

El prindpio de enfriamiento es:

Aleadones con un coef. d. exp. (20 - 600 ¢ C) < 14,5 enfriamiento rdpido
Aleadones con un coef. d. exp. (20 - 600 2 C) > 14,5 enfriomiento lento

21. Endurecimiento
Todos laos adleadones Unorex para la téonica ceramo-metdlica
adocanzan aprox. el 90% de su dureza final posible por medio
de un enfriomiento lento a continuadén del dltimo tratamiento

térmico (cocddn, soldadura) El fratamiento siguiente produce
un enduredmiento del 100%

Espedfico:

Unorex Bio 3 4502 C/ 15 min,
Unorex 33, 51,52 6002 C/ 15 min.
Unorex 31, 53 6502 C/ 15 min.
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22. Decapado antes del pulido
Decapar los trabagjos cerdmicos acabados durante 10 minutos en
@ un decapaonte adecuado calentando a 70 ¢ C. La eliminadén de los
\ restos de 6xido puede evitar posibles irritadones de las endaos.

Decapant

23. Pulido

Espedfico para adleadones con alto contenido en oro:

Pulir el frabgjo con pasta para pulir diomantada o blanco de
Espana, con un cepillo suave, poca presidn y pocas
revolugones por minuto.

Espedfico para adeadones con contenido de oro reduddo y de base de pdadio:
Pulir el frabgjo con todos los instrumentos de pulido y postas de pulido usuales.
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