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Aleaciones  para la técnica
ceramo-metálica             I NDI CACI ONES  GENERALES  PARA EL

PROCES AMI ENT O DE ALEACI ONES  U NOR E X
PARA LA T ÉCNI CA CERAMO-MET ÁLI CA

1 . Modelado
El espes or  de las  paredes  debe de s er  de al menos
0,4 mm en el modelado.
Espes ores  y secciones  mayores  aumentan la
es tabil idad de la es tructura durante la cocción.

Los  oj etes  o espigas  fi j ados  con la ayuda
de la cera faci l itan el apoyo de la
es tructura durante el proces o de cocción.

Las  uniones  aprox imales  deberán
presentar  una s ección de al menos  8 mm•

2 . S is t ema de al iment ación.
Aj us tar  las  dimens iones  de los  bebederos  del colado
al s is tema de colado usado y al obj eto que s e va a
colar .

3 . Det er minación de la cant idad neces ar ia de aleación.
 Calcular  la cantidad necesar ia de aleación con la ayuda de la
tabla de conver s ión o s egún la s iguiente fórmula:
Dens idad
x
Pes o de la cera incl. bebederos  para el colado
=    Cantidad necesar ia de aleación

4 . R eves t im ient o
Relaj ar  la super ficie de la cera con un agente tens ioactivo.

Util izar  sólo masas  de reves timiento a bas e de fos fatos  (s eguir
las  ins trucciones  de us o del fabr icante de las  mas as  de
reves timiento)

5 . P r ecalent amient o

Precalentamiento del cil indro a 750 -  950 º C dependiendo del
tipo de aleación.
Mantener  el precalentamiento has ta que se haya alcanzado
también la temperatura en el inter ior  del cil indro (color  del
bebedero para el colado igual que el horno)
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6 . U t i l iz ación de una aleación colada
Reutil izar  sólo conos  de olada l impios  y añadir  al menos  1/3
de mater ial nuevo.

7 . Mat er ial  del cr is ol
 La fundición y el colado s e l levan a cabo
preferentemente en cr isoles  de grafito o de cerámica.
En el cas o de aleaciones  con una proporción >  27%  de
paladio se deben usar  únicamente cr isoles  de mater ial
cerámico.

8 . F undición y colado
 La temperatura de colado s e encuentra alrededor  de
150º C por  encima del punto l iquidus  para todas  las
aleaciones . Las  aleaciones  s e pueden colar  con todos  los
aparatos  para fundir  conocidos , que s ean adecuados  para
aleaciones  de metales  preciosos . En el colado a la l lama
con propano / ox ígeno se deberá tener  cuidado de
regular  la l lama en neutro.

9 . E nf r iamient o
 Enfr iar  el cil indro a temperatura ambiente.

1 0 .  E l iminación del r eves t imient o
 Con cor indón a chor ro de 50 ó 125 ì m.

1 1 .  L impiez a

Limpiar  con agua o ultrasonidos . S i  se desea, chor rear  con óx ido de
aluminio de 50 ì m ó 125 ì m (atención a los  bordes )
Chor rear  las  aleaciones  blandas  exentas  de Pd con una pres ión
máxima de 2 bar .

1 2 .  Des bas t ado

Desbas tar  con fresas  de metal duro con dentura fina (amolado de
fases ) o con muelas  a base de cerámica.
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1 3 .  Chor r eado  y des engr as ado
 Chor rear  con óx ido de aluminio de 125 ì m. S uj etar  la
tobera en un ángulo obtuso respecto al obj eto. Rociar
las  aleaciones  exentas  de Pd con alto contenido en oro
con 2 -  3 bar , las  demás  aleaciones  con 3-  4 bar .
L impiar  con chor ro de vapor  o mediante hervido en
agua des ti lada.

1 4 .  Oxidación
Específica para:
Unorex 31, 33, 52, 53 880-950º C / 5 minutos
Unorex B io3 880-950º C / 10 minutos . / vacío
Unorex 51 880-980º C / 10 minutos
T ener  cuidado de apoyar  bien la es tructura (deformación)
S iga las  ins trucciones  de procesamiento del fabr icante de la
cerámica.

1 5 .  Chor r eo
Las  aleaciones  con bas e de Pd s e pueden chor rear  con cor indón de
125 ì m después  de la ox idación.

1 6 .  Decapado
Específico para:
Unorex B io 3
S i se usan opacos  en pas ta, la capa de óx ido s e ha de reducir
mediante decapado en un decapante adecuado. Después  l impiar
con el ti ro de vapor .

1 7 .  U t i l iz ación de dor adur as
S eguir  las  ins trucciones  de us o detalladas  del fabr icante.

1 8 .  S oldadur a ant es  de la cocción
Usar  super ficies  para soldar  de dimens iones  suficientemente
grandes  (6-9 mm• )
Espacio para soldar  de aprox . 0,05 -  0,2 mm. Las  super ficies  a
soldar  deberán s er  ásperas , paralelas  y de br i l lo metálico. Uti l izar
las  soldaduras  Unor sol según lo indicado en la tabla de aleaciones
y flux " Unor flux Universal"

No cubr ir  con s oldadura grandes  áreas  de las  super ficies  que s e
van a recubr ir  con cerámica. Dej ar  enfr iar  el obj eto lentamente
después  de la soldadura.
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1 9 .  R ecubr imient o con cer ámica
S eguir  las  ins trucciones  de procesamiento del fabr icante de la
cerámica.
El pr incipio en el enfr iamiento es :
Aleaciones  con un coef. D. exp. (20 -  600 º C) <  14,5
enfr iamiento rápido
Aleaciones  con un coef. D. exp. (20 -  600 º C) >  14,5
 enfr iamiento lento

Específico para Unorex B io 3:
Apoyar  bien las  es tructuras  durante el procedimiento de la cocción.
Aplicar  el opaco en pas ta en capa fina y cuidar  que s e s eque bien (temperatura de
secado infer ior  a 500 º C)
El calentamiento lento (55 º C / min) evita que se s obrepas e la temperatura del
horno, aumenta la es tabil idad de la es tructura y evita la formación de burbuj as  en
el opaco.

2 0 .  S oldadur a des pués  de la cocción.
Usar  super ficies  para soldar  de dimens iones  suficientemente grandes
(6 -  9 mm• )
Espacio para soldar  de aprox . 0,05 -  0,2 mm. Cubr ir  con cera las
piezas  recubier tas  con cerámica antes  del reves timiento con masa

para s oldar . La masa para soldar  no debe entrar  en contacto con la cerámica.
Las  super ficies  para soldar  deber ían ser  ásperas , paralelas  y de br i l lo metálico.
Util izar  las  soldaduras  (soldaduras  tr iangulares ) de acuerdo con la tabla de
aleaciones  y flux " Unor flux Universal"
El pr incipio de enfr iamiento es :
Aleaciones  con un coef. d. exp. (20 -  600 º C) <  14,5 enfr iamiento rápido
Aleaciones  con un coef. d. exp. (20 -  600 º C) >  14,5 enfr iamiento lento

2 1 .  E ndur ecimient o
T odas  las  aleaciones  Unorex para la técnica ceramo-metálica
alcanzan aprox. el 90%  de su dureza final pos ible por  medio
de un enfr iamiento lento a continuación del último tratamiento
térmico (cocción, s oldadura) El tratamiento s iguiente produce
un endurecimiento del 100%

Específico:
Unorex B io 3 450 º C / 15 min.
Unorex 33, 51, 52 600 º C / 15 min.
Unorex 31, 53  650 º C / 15 min.
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2 2 .  Decapado ant es  del pu l ido
Decapar  los  trabaj os  cerámicos  acabados  durante 10 minutos  en
un decapante adecuado calentando a 70 º C. La el iminación de los
res tos  de óx ido puede evitar  pos ibles  i r r i taciones  de las  encías .

2 3 .  P ul ido
Específico para aleaciones  con alto contenido en oro:
Puli r  el trabaj o con pas ta para pulir  diamantada o blanco de
España, con un cepil lo suave, poca pres ión y pocas
revoluciones  por  minuto.

Específico para aleaciones  con contenido de oro reducido y de bas e de paladio:
Puli r  el trabaj o con todos  los  ins trumentos  de pulido y pas tas  de pulido usuales .


