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Modo de empleo odontotécnico

1 Informacién general

Es empleado titanio puro de las marcas Tritan o rematitan® con grado de pureza de > 99,5%; esto corresponde
al titanio puro segun DIN 17580.

La afinidad especialmente intensa del titanio con el oxigeno es tenida en cuenta en el proceso de fusién y colado
de las maquinas desarrolladas por Dentaurum. En la maquina se funde titanio puro con arco voltaico en la cdmara
de fusion sometida al vacio e inundada con argén. Como crisol se utiliza una coquilla o lingotera de cobre. En la
misma el titanio se licla sin reaccién con el crisol.

Una vez alcanzado el punto liquido de la fusiéon se vuelca el crisol y el titanio fluye hacia abajo en el cilindro, el
cual estad hecho de revestimiento especificamente creado para la técnica de colados del titanio rematitan® Plus,
rematitan® Plus Speed, rematitan® ultra o Trinell.

La capa de reacciéon gque se forma en la zona de contacto del titanio con el revestimiento, denominada también
“alpha case”, deberd mantenerse reducida al minimo. Debido a las caracteristicas especiales del titanio, que con
su bajo peso especifico, alto punto de fusion, contraccion reducida y su afinidad con el oxigeno, todos los factores
gue influyen en el titanio se tendran que manejar de una manera diferente a la usual. Este detalle abarca todos los
trabajos y materiales que estan especialmente relacionados con la maquina de colado. Materiales ajenos pueden
tener un efecto negativo en el resultado del colado.

Los mas recientes desarrollos de los revestimientos rematitan® Plus Speed y Trinell proporcionan maxima flexi-
bilidad y calidad de colado. rematitan® Plus Speed es un revestimiento de uso universal para esqueléticos y
coronas y puentes. Permite trabajar tanto con precalentamiento répido (speed) como convencional por la noche.
Trinell es un revestimiento rapido muy apropiado para coronas y puentes. Convence por su excelente precision
de ajuste y por los colados obtenidos con el mismo casi exentos de oxidacion.

Observe exactamente todos los pormenores del siguiente modo de empleo. Desviaciones, especialmente con
colados de titanio, pueden tener un efecto negativo. Rogamos leer los correspondientes modos de empleo sobre
peculiaridades de elaboracién y terminado de los citados revestimientos.

sistema de colado rematitan® o es 4



2 Puentes y coronas de titanio

Empleando los revestimientos rematitan® Plus,
rematitan® Plus Speed, Trinell, rematitan® ultra

2.1 Preparacion

La modelacion de puentes y coronas puede efectuarse con los mate-
riales usuales. El espesor y modelacion de puentes y coronas es como
de costumbre. Espesor minimo 0,5 mm.

jAtencion! Emplear exclusivamente ceras combustibles sin dejar
ningun tipo de residuos (StarWax de Dentaurum) o plasticos similares.

2.2 Bebederos - Coronas simples/Inlays (fig. A y B)

Las coronas simples y los inlays se enceran fundamentalmente sobre
una barra.

Conector al objeto de colado @ 3 mm, longitud 3 mm.
Diametro de la barra 4 mm.

Canal principal en forma de T, @ 4 mm.

Saliente del canal principal en la barra entre dos empalmes.

Altura de posicionado dentro del cilindro: aprox. 5-8 mm por debajo
del borde superior del cilindro.

2.3 Bebederos - Puentes (fig. Cy D)

Canal principal en forma de T, @ 4 mm. Diametro de la barra 4 mm.
Saliente del canal principal en la barra entre dos empalmes.
Empalme con el bebedero @ 3 mm. Longitud 3 mm.

Cada pieza del puente tiene que estar tramada en el punto mas eleva-
do de la pieza modelada. Piezas mayores como bandas completas, etc.
pueden presentar también 2 empalmes. Orientar los objetos de colado
de tal manera que el embudo de colado se asiente en el centro del
cilindro. Los puentes que presentan 8 y mas bandas, tienen que estar
provistos de 2 canales principales de 4 mm hacia la barra.
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2.4 Sistema de cilindros

Para evitar la inclusion de gases al colar, el cono debe tener una forma
determinada. Por eso para el sistema sélo utilizar bases y forma-conos
de colado.

Bases y forma-conos de colado:

Tamano 3 1 pieza REF 106-850-01
Tamano 6 1 pieza REF 106-851-01
Tamano 9 1 pieza REF 106-852-01

La base debera estar completamente limpia.

Anillos elasticos:

Posibilidad de utilizarlos con rematitan® Plus, rematitan® Plus Speed

Tamafio 3 1 pieza REF 106-840-00
Tamano 6 1 pieza REF 106-841-00
Tamano 9 1 pieza REF 106-842-00

Anillos metalicos para cilindros:

Posibilidad de utilizarlos con Trinell, rematitan® ultra y
rematitan® Plus Speed

Tamano 3 1 pieza REF 106-801-00
Tamano 6 1 pieza REF 106-802-00

Reborde adaptador para unir anillo con base

Tamafio 3 1 pieza REF 106-845-00
Tamano 6 1 pieza REF 106-846-00
Tamano 9 1 pieza REF 106-847-00

2.5 Montaje del modelado en el cono de colado

Es muy importante que la conexién entre el modelado y cono de colado se efectte
de forma precisa y limpia, para conseguir la éptima fluidez del metal colado.

Montar el objeto a fundir en posicién horizontal centrandolo en el interior del anillo.
Distancia minima del borde: 6 mm.

Distancia del armazon de cera (bordes circulares) del canto superior del anillo del
cilindro: aprox. 5-8 mm

2.6 Cantidad de metal de titanio por colado

Coronas simples 18 g
Puentes hasta 6 elementos 22 g
Puentes de méas de 6 elementos 31g

Puentes muy grandes (14 elementos)/
supraconstrucciones extensas 36-40 g
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3 Esqueléticos de titanio con rematitan® Plus o rematitan® Plus Speed

3.1 Construccion de duplicados con el revestimiento
rematitan®

La duplicacion del modelo maestro después de los preparativos corre-
spondientes se realiza con la silicona rema®-Sil (REF 108-700-00/108-
701-00) o con la silicona ecosil® (REF 108-703-00/108-704-00).

jAtencion! Prestar atencién al espesor minimo del modelo de 15 mm
en la parte mas profunda del mismo. En caso necesario, buscar una
posicidon mas alta antes de la duplicacién. Recortar modelos maestros
gue sean mas altos. En modelos del sistema “split cast” etc. también
se puede recortar el modelo de revestimiento.

3.2 Recomendaciones para el modelado

Al emplearse titanio puro para esqueléticos se requiere, en comparacion
con las aleaciones de CoCr, que la construccion de la estructura tenga
unas dimensiones mayores debido a los valores fisicos mas bajos.

Placas totales superiores espesor 0,8 mm

Placa racionada superior espesor 0,8-1,0 mm
Placa esqueletizada superior espesor 0,8-1,0 mm
Placa transversal superior espesor 0,8-1,0 mm

Barra lingual inferior 4,3 x 2,3 mm (REF 111-113-00) reforzarla adi-
cionalmente.

Todos los valores indicados son recomendaciones. La estabilizacion se
podra conseguir también mediante refuerzos incorporados convenien-
temente en el modelo. Las preformas de cera y plasticas que se usen
deben ser apropiadas para el colado de titanio. (Todas las preformas
de cera y de plastico de Dentaurum son apropiadas para ello.)

jAtencion! No usar otros pegamentos. Para garantizar una buena
fluidez del titanio en el cilindro, hay que cuidar de que las superficies
de las ceras/plasticas estén limpias vy lisas.
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1 Superior-recortado
1 bebedero principal @5 mm
2 bebederos auxiliares 3 mm
2 Superior esquelético

1 bebedero principal 5 mm

1 bebedero auxiliar g4 mm
3 Superior transversal

1 bebedero principal 5 mm

2 bebederos auxiliares g3 mm
4 Superior total

2 bebederos principales @& 4 mm,
10-15 mm de largo.

Modelo puesto en angulo de 45°.

Con listén relleno bebederos den-
tro de la placa.

5 Barra inferior
2 bebederos auxiliares J 4 mm

1a-5a Esquelético colado con rema-
titan®, pasado por el chorro de
arena. Bebederos cortados.
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3.3 Utilizacion del metal para colados rematitan® M-(Ti4)

rematitan® M posee valores superiores en cuanto al limite de expan-
sibn convencional, resistencia a la traccién y modulo E. En compara-
cion con el titanio Ti1, de habitual utilizacén, el rematitan® M pre-
senta un comportamiento de flujo algo peor. Sin embargo, permite
un vaciado mas facil, tal como suele ser habitual cuando se emplea
titanio del grado 4.

Con una ligera modificacion de la disposiciéon de los bebederos de colado,
es posible elaborar también con seguridad estructuras coladas finas.

Disposicion de los bebederos de colado

En estructuras de colado finas, se aplican al modelo, desde abajo y en
forma de estrella, 3 ¢ 4 hitos de colado con un didmetro de 3, 4 6 5 mm.

3.4 Bebedero/Cono

Todos los esqueléticos seran colados desde arriba.

3.5 Cono de colado para esqueléticos
Podran ser utilizados conos de colado de plastico.
jAtencion! No se deben usar conos ajenos.

La forma del cono de colado y la situacion del bebedero influyen en la
buena fluidez del material fundido. Para que el cilindro pueda quedar
bien centrado, es necesario que el cono de colado se sitle en el centro
del cilindro.

Cuidar de que el forma-conos de colado quede alineado horizontal-
mente.

Si se emplea el sistema de cilindros rema®-Form, tener en cuenta la
altura del formador de conos de colado.

Utilizar el formador de conos de colado REF 090-027-00.
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3.6 Preparativos para el revestimiento

Para prevenir las pérdidas de presién durante el colado debe existir
una unioén intima entre el modelo y la cobertura. El no atenerse a los
materiales recomendados ni a las sugerencias para su manejo puede
traducirse en resultados negativos, mediante la formacién de grietas o
fisuras, a causa del proceso de expansion del revestimientro.

3.7 Tallado del modelo antes del revestimiento

Los modelos se rebajan por los lados hasta las partes del modelado
en forma redonda.

El modelo debe tener un grosor en la parte mas baja de 10 a 15 mm.
Modelos demasiado gruesos se recortan en la base en forma plana.

Los modelos para placas superiores totales de esqueléticos se tallan
en la cara frontal, de manera que resulte una superficie de 45° para
el modelo. Distancia del modelado de cera a la superficie de apoyo
unos 5 mm.

3.8 Anillo para cilindros rojo (REF 127-307-00) y
azul (REF 127-308-00)

Seleccionar el anillo de acuerdo con el tamafio del modelo. La distan-
cia con respecto al modelado deberd ser como minimo de 8-10 mm.
Poner un poco de vaselina en el lado interior del anillo del cilindro.

No poner cintas de insercién. El colado se realiza sin anillo.

Asentar el anillo en la base y fijar posicion del modelo. Hay que tener
cuidado con la posicion céntrica del cono de colado.

3.9 Fijacion con cera en la base

Realizar la fijacion central del modelo en la base lisa (REF 127-309-00)
con cera adhesiva. El forma-conos de colado debe estar colocado en
posicion vertical en el centro del cilindro. Apretar el anillo del cilindro.

3.10 Revestimiento

Para un cilindro se necesitan 2 bolsas de 250 g de revestimiento
rematitan® Plus o rematitan® Plus Speed.

En modelos pequefios con anillo rojo, asi como generalmente con
anillos azules, se necesitan 3 bolsas de 250 g de revestimiento.

Atencion:

Llenar el cilindro plano hasta 1 mm por debajo del borde del forma-
conos de colado. Cuidar de obtener una superficie lisa sin burbujas.

Quebrar cantos del cilindro por alrededor.
Atencion:

Superficie no debe ser raspada de forma plana.
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3.11 Precalentamiento
Colocar el cilindro en el horno con el orificio de colado hacia abajo.

Prestar atencion a que el piso o fondo del horno esté limpio.

3.12 Horno de precalentamiento

Este horno debera estar dotado de una camera con calentamiento por
tres o cuatro costados y de buen aislamiento.

Temperatura final requirida 1000 °C.

El mando por programa es obligatorio. Se recomienda contar con
aire de circulation. No aprovechar por completo la cabida del horno.
Usando hornos con aislamiento deficiente y calentamiento demasiado
rapido existe el peligro de grietas en los cilindros.

3.13 Cantidad de titanio por colado
Esquelético normal 31g

Placa total grande 36 g-40g

k.*\
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4 Procedimiento de colado de una pieza
con titanio, trabajos de conos

Con el siguiente modo de trabajo se pueden ejecutar trabajos de
colado de una pieza en el sector de coronas cénicas de 2°y 4°.

Las coronas telescopicas reciben un tratamiento separado en el
capitulo 2.
4.1 Preparacion

Fabricacion de conos primarios en el modelo prototipo.
Coronas conicas 2°y 4°.

4.2 Duplicados
Duplicado del modelo prototipo con las coronas primarias con silicona

rema®-Sil (REF 108-700-00/108-701-00).

4.3 Construccion del modelo duplicado de revesti-
miento rematitan® Plus

Desengrasar el modelo en negativo de silicona con Lubrofilm®
(REF 112-050-00).

El revestimiento rematitan® Plus (REF 107-600-00) se mezcla en una
proporcién de 250 g : 40 ml con el liquido de mezcla rematitan® Plus
(REF 107-601-00) y se rellena el molde de silicona.

4.4 Tiempo de endurecimiento

40 minutos

4.5 Secado del modelo
70 °C durante 40 minutos.

Endurecimiento del molde con el endurecedor en frio rematitan®.

4.6 Recomendaciones para el modelado

Placa racionada superior espesor 1 mm
Placa esqueletizada superior espesor 1 mm
Placa transversal superior espesor 1 mm

Reforzar adicionalmente la barra lingual inferior.

o Para garantizar la fluidez del titanio entre la base y las piezas secun-
darias, los empalmes deben modelarse de forma mas gruesa.

o El espesor para modelar las piezas secundarias no debe ser inferior
a 0,5 mm.

sistema de colado rematitan® o es
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4.7 Colocacion de bebederos

En la superior 2 bebederos 4 mm redondos en forma de V en la zona
dorsal. Longitud de los bebederos aprox.10 mm.

En la inferior se utiliza la colocacion de bebederos estandar (ver pagina 8).

4.8 Preparativos para el revestimiento

Los modelos se rebajan lateralmente hasta las piezas modeladas. La
superficie de apoyo posterior del modelo se rebaja con un angulo de
45°, La distancia de la modelacion de cera hasta la superficie de apoyo
es de aprox. 4 mm. A diferencia de la técnica de esqueléticos de tita-
nio corrientes, los modelos de colado de una pieza en la superior se
enceran verticalmente sobre la placa de base con un angulo de 45°.

Los modelos de revestimiento de la inferior se enceran como de
costumbre.

4.9 Anillo para cilindros
En todos los modelos de la superior se utiliza el anillo de cilindro azul.

En todos los modelos de la inferior se utiliza el anillo de cilindro rojo
o azul.

En los modelos encerados en un angulo a 45°, antes de colocar el
anillo del cilindro, se rellenan con un pincel grande las partes que se
encuentran debajo del modelo de revestimiento con revestimiento
rematitan® Plus. De este modo se impide la aparicién de burbujas
gue resultan inconvenientes para la modelacion.

Endurecimiento 40 minutos. Quitar la base del cilindro.

4.10 Revestimiento
Para la superior (cilindro azul) son necesarias 3 bolsas de 250 g.

Proporcion de mezcla = 750 g : 120 ml.

4.11 Tiempos de retencion, tiempos de permanencia,
temperaturas

Son validos los datos del modo de empleo rematitan® Plus.
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5 Procedimiento de colado de una
sola pieza con rematitan® Plus,
trabajos telescopicos

5.1 Preparacion

En primer lugar se llenan las partes primarias del molde de silicona
con revestimiento rematitan® Plus, el cual se mezcla con el liqui-
do de mezcla diluido de rematitan® Plus para coronas y puentes
(REF 107-602-00).

Atencion: Concentracion recomendable del liquido de mezcla para
coronas y puentes: aprox. 80% (20% agua destilada).

Proporcion de mezcla polvo : liquido: 100 g : 16 ml.
Enfriar el liquido en el frigorifico.

Antes de que el revestimiento haya fraguado, debe rellenarse el molde
con revestimiento rematitan® Plus con consistencia normal para
esqueléticos 250 g : 40 ml (liquido de mezcla para esqueléticos).

Las siguientes etapas de trabajo son similares a las descritas en los
apartados 4.4 a 4.11 de las instrucciones para los conos.

5.2 Cantidad de titanio por colado

Esquelético normal 31¢g

Placa total grande 36 g-40g

sistema de colado rematitan® o es
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6 Acabado de colados de titanio

6.1 Indicaciones de seguridad
jUtilizar gafas protectoras!

Particulas separadas o talladas de titanio en estado caliente en combinacién con el oxigeno

A tienden a arder.
iCuidado! Peligro de quemaduras y de deflagracion. Enfriar con agua la pieza de trabajo.
Precaucién
Si se usa instalacion de aspiracion cambiar el filtro de papel de forma regular. Atencion, de

lo contrartio peligro de incendio.

Atencion: Utilizar materiales de tallado, repasado y pulido del titanio s6lo para titanio.
Mantenerlos separados.

6.2 Separar
jAtencion! Durante la separacion, no sobrecalentar la pieza de colado. Refrigerar. No calentar al rojo vivo.

Discos de separar recommendados: ver estuche para terminado y pulido.

6.3 Tallar

Dentro de lo posible, utilizar fresas de tungsteno y tallar hacia una sola direccién. Son especialmente aptas las
fresas de tungsteno con dentado cruzado.

Las piedras abrasivas pueden utilizarse para alisar superficies.

jAtencion! Utilizar las fresas y piedras Gnicamente para el acabado de titanio. jGuardarlas por separado!

6.4 Preparacion para la aplicacion de la ceramica

Las superficies en las cuales se aplicard un recubrimiento de cerdmica deben repasarse por completo con fresas
de tungsteno. La abrasién depende del grosor de material en cuestion. A continuacién, arenar la superficie de la
estructura con 6xido de aluminio y acondicionar segun las indicaciones de los fabricantes de ceramica.

6.5 Pulido con pulidores de goma
iEn el pulido, evitar en todo caso calentar excesivamente las superficies!
Pulidores de goma recommendados: ver estuche para terminado y pulido.

Se consigue un alisado uniforme de la superficie metélica a pulir repasandola con papel de esmeril muy fino (gra-
nulacién 500 a 1000) en el soporte de papel esmerilado.

6.6 Acidular
iNunca acidular las estructuras de titanio con acido fluorhidrico. El titanio se descompone con el acido
flourhidrico!

6.7 Pulido

Realizar tanto el pulido previo como el abrillantado con cepillos para pulir suaves y pasta de pulir especial para
titanio (Tiger brillant, REF 190-350-00).

jAtencion! Para formar una capa de pasivacion, dejar los trabajos pulidos durante, por lo menos, 10 minutos
expuestos al aire. Someter sélo después al tratamiento con chorro de vapor o a la limpieza ultrasénica.
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7 Estuche rematitan® para terminado y pulido de colados de titanio

7.1 Indicaciones de seguridad
Lleve gafas protectoras durante el trabajo.
Durante el trabajo, conecte siempre la instalacion de aspiracion.

Precaucion  No se debe sobrepasar el maximo nimero de revoluciones de los instrumentos de acabado.

7.2 Descripcion

El titanio puro es un material blando y tenaz que precisa de un procedi-
miento especial para su acabado y pulido. El juego para terminado (REF
135-500-00) contiene todos los materiales importantes para un acabado
odontotécnico y pulido eficientes.

A continuacion, se indican el orden de procedimiento e importantes cri-
terios de acabadopara los instrumentos a utilizar.

7.3 Indicaciones generales

o Utilizar material de acabado Unicamente para titanio.

o Se debe evitar el engrase de los cuerpos abrasivos; por esta razdn,
por ejemplo el diamante no es apto para el acabado.

o Asimismo, debe evitarse a toda costa el sobrecalentamiento local
de la pieza. Por lo tanto, los pulidores de goma deben utilizarse con
mucha precaucion.

o Trabajar con poca presion de apriete y bajas revoluciones.

7.4 Requisito indispensable para el acabado

Dado que el colado de titanio muestra siempre una corteza de colado,
ésta debe ser retirada cuidadosamente antes del acabado propiamen-
te dicho. Ello se realiza con la arenadora y la correspondiente granu-
lacion de la arena abrasiva.

Atencion: La proyeccién de chispas es normal en titanio colado.

En caso de uso de revestimiento rematitan® Plus:

Esqueléticos: arena abrasiva Al,O; (<250 pum)

Coronas y puentes: arena abrasiva Al,O; (<125 pm)

Atention: Procurar no danar los bordes de la corona - jtrabajar con poca presion!

En caso de uso de revestimiento rematitan® Ultra o Trinell:
arena abrasiva Al,O, (30-250 pm)

En elementos muy finos (inlays) es suficiente chorrear cuidadosamente con perlas de pulido.

7.5 Procedimiento en el acabado del titanio

Siga las indicaciones en el orden prescrito. De esta forma conseguird con poco trabajo un excelente pulido del titanio.
Preparacion de facetas de ceramica:

o utilizar Unicamente fresas de metal duro tungsteno

o chorrear cuidadisamente con Al,O; (125-250 pm) y una presion de 2-3 bar.

Atencion: Una vez terminado el pulido, los objetos deben reposar durante 10 minutos al aire antes de ser
limpiados con chorro de vapor o por ultrasonido.

Observe los numeros de referencia correspondientes a los nimeros de componentes para los recambios.

sistema de colado rematitan® o es 16



Instrucciones para el acabado

Secuencias de elaboracion Material de acabado Observcion

ion de | Disco de separar ST (grande) ) Bebederos de colado gruesos: Disco de separar ST
Separacion de los Disco de separar STM (grueso) (2) (abrasién rapida) o STM (pieza de mano)

bebederos de colado Disco de separar TX (delgado)  (3) Bebederos dt.e .coIaSio delgados: Discos de saparar TX
Evitar ladear; jrefrigerar objetos con agua!

Fresas de metal duro, mini (4)
Acabado Fresas de metal duro, midi (5) | Maximo numero de revoluciones 10.000 min™,
(basto) Fresas de metal duro, maxi (6) |reducida presién de apriete

Fresas de metal duro, maxi plus (7)

Acabado Punta abrasiva Aloxin, B, azul (8) Abrasmn C|rcular_en el Obj.etO: -
. . . ilas puntas abrasivas Aloxion no se pueden utilizar en
(fino) Punta abrasiva Aloxin, C, azul  (9) . P
superficies para facetas ceramicas!
Esmerilado fino Cinta esmerilada -500- (10) | Muy recomendable antes de pulir con puntas de goma.
Discos de goma (gris) (11) | Uso muy econdmico sin presién, bajas revoluciones
. Discos de goma (rojo) (12) | (—> riesgo de sobrecalentamiento)
Pulido con gomas Lentejuelas de goma (rojo) (13) | gris = pulido previo, rojo = pulido fino
Cilindros de goma (rojo) (14) | (preparar cilindros antes del primer uso)

gepl!llclas para pulir, Igrande (pulidora) (::g) Cambiar frecuentamente el sentido de pulido,
Pulido epillos para pulir, negros (16)

Cepillo-bincel (17)| Para abrillantado sin adicién suplementaria de
pilio-p (18) pasta para pulir.

Tiger brillant, pasta de pulir

8 Colado de aleaciones

Todas las aleaciones dentales usuales en protesis odontotécnica pueden ser coladas (sélo con la méaquina autocast
universal®). Las aleaciones son fundidas en un crisol cerdmico especial. La corriente del arco voltaico es derivada
a un electrodo incorporado en el crisol.

La potencia del arco voltaico es regulada de acuerdo con la aleaciéon empleada. El momento del vuelco del crisol
se realiza de forma manual mirando a través de la ventanilla.

8.1 Preparacion de los cilindros de colado
Preparar el objeto de colado en la forma usual con barras transversales o con bebedero directo.
Es muy recomendable utilizar anillos metalicos para los cilindros.

Dependiendo del revestimiento empleado y del programa de precalentamiento del horno pueden formarse par-
cialmente microgrietas en el revestimiento. La formaciéon de grietas puede reducir los valores de presién al colar
empeorando la fluidez del colado.

Con esqueléticos hay que tener en cuenta también la estabilidad de los cilindros de colado.

En caso necesario también pueden utilizarse aqui anillos metalicos para los cilindros.

8.2 Formador de conos de colados

Es necesario utilizar forma-conos de colados del sistema rematitan® u otras bases con forma-conos que tengan
bases lisas y limpias.

Para el cierre hermético de las cdmaras de colado es importante una colocacion lisa de las correspondientes guarni-
ciciones. Con esqueléticos es también importante el empleo de formadores de conos rematitan®.

Atencion: No utilizar formadores de conos de colados que no garanticen un buen sellado (Bego, etc.).

8.3 Precalenamiento de cilindros

Independientemente del proceso de colado, los cilindros son precalentados siguiendo las instrucciones del modo
de empleo del revestimiento y de la aleacion empleados.
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8.4 Guarnicion de ceramica
Solo deberan utilizarse guarniciones ceramicas resistentes a las altas temperaturas.
(Guarnicion de ceramica C — REF 090-012-60).

Solo es aconsejable usarlas mas de una vez si las bases de los cilindros son muy lisas. No utilizarlas mas de tres veces.

8.5 Crisol de ceramica y electrodo del crisol
En el colado de aleaciones pueden ser empleados 2 tamafios de crisoles cerdmicos.

El crisol pequefio REF 090-161-00 se emplea para aleaciones exentas de metal precioso hasta 36 g y para alea-
ciones de metales preciosos hasta 45 g. El crisol grande REF 090-161-50 se emplea para aleaciones no-preciosas
hasta maximo 54 g y para aleaciones preciosas de alto contenido de oro hasta maximo 95 g.

Atencion: Las aleaciones con reducido contenido de metal precioso tienen un bajo peso especifico. Por eso el peso
maximo a fundir disminuye considerablemente en comparacion con las aleaciones con alto contendido de oro.

Utilizar crisol cerdmico separado para cada aleacion.
También el electrodo del crisol debe ser utilizado para un tipo de aleacion.
Dependiendo del tipo de aleacidon empleada, el crisol cerdmico puede ser utilizado hasta 40 veces.

El crisol de ceramica no se debe enfriar con agua después del colado (riesgo de rotura). Sin enfriamiento puede
el crisol ser montado de nuevo hasta tres veces sequidas con ayuda de unas tenazas o pinzas.

El electrodo del crisol debe sobresalir algo de la cuchara de ceramica. No sacarle punta al electrodo. Con una llave
de fijacion conectar el electrodo con el soporte de cobre del crisol y apretarlo.

8.6 Electrodo de fusion

El electrodo de fusion situado en la cdmara superior de fundicion tiene que tener la punta siempre bien afilada.
La posicién del electrodo de fusién permanece la misma tanto para los colados de titanio como de aleaciones. La
distancia entre los dos electrodos en colados de aleaciones de 15 mm uno del otro. Pequefas diferencias de mas
o menos 1 mm no influyen en el resultado del colado

8.7 Proceso de fusion
Control de la potencia

La potencia de la maquina de fusién y colado puede ser regulada por medio de un potenciémetro giratorio por
un inversor de 5% hasta 100% de potencia maxima. La regulaciéon de la potencia preseleccionada depende no
solo de la temperatura de fusion de la aleacién, sino también de la cantidad de metal a fundir.

Debido al riesgo de enfriamiento del cilindro, el tiempo de la fundicién no deberia ser mayor de 40 a 50 s. Un
mecanismo automatico de seguridad vuelca el crisol automaticamente después de 90 segundos maximo.

Las sugerencias recomendadas para el ajuste de la potencia dependientes de la cantidad a fundir son una mera
guia orientativa. Con temperaturas de fusién dife-

rentes pueden haber desviaciones de la potencia Cantidad a fundir Potencia de la fusion
en relacion con las recomendaciones dadas. | ajeacion de 1 lingote -6 g 30-35% aprox.
También el .esftado del electrodo dg fusion influye | metal ' hasta 2 lingotes 6-12 g 40% aprox.
en el rendimiento del arco voltaico. Electrodos | no-precioso 3 26 lindotes 13-36 0%
con la punta roma (punta quemada) después de a>ngotes 12209 = aprox.
frecuentes colados reducen la potencia. 7 a8 lingotes 37-48 g 55% aprox.
. . 9 lingotes 49 -54 g 60-65% aprox.
En caso necesario también puede ser aumentada =
A - Aleacion de hasta 10 g aprox. 10% aprox.
o disminuida la potencia. | .
metal precioso 10g-30g 15% aprox.
H H u - H ", 0
:o:enc!a meccill_a "me'fcalles no p_recnos:’osjls.;o %o 309-50g 20% aprox.
otencia media “metales preciosos”:
P ? 50g-70g 25% aprox.
709-95g¢ 30-35% aprox.
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8.8 Reconocer el momento del colado

Depués de encenderse el arco voltaico se controla el proceso de la fundicion por la ventanilla oscurecida. Con
ajuste de potencia bajo puede entornarse la segunda puerta oscurecida. Asi es posible un mejor examen visual.

Atencién: Con potencias altas >50% habra que dejar el sequndo cristal protector visual, de lo contrario existe el
peligro de que se produzcan lesiones de los ojos por los rayos deslumbrantes.

El proceso de colado se realiza de forma manual con la tecla GIESSEN / CAST (colar) cuando la fundiciéon forma
una masa uniforme. Colar siempre de inmediato metales preciosos y metales no-preciosos después de reconocer
Opticamente que el metal estad fundido. jNo retardar el colado! Para evitar que bloquecitos de metal no queden
parcialmente sin fundirse, deberan ser apilados de tal forma que en el crisol haya contacto entre unos y otros.
Cuidar de que haya un buen contacto con el electrodo del crisol. Evitar apilamientos de bloquecitos de metal en
el lado posterior del crisol, debido a la deficiente visibilidad detras del arco voltaico.

8.9 Limpieza

Residuos de la fundicién producidos por salpicaduras deberan ser quitados después de cada fusion. Especial aten-
cion habra que prestar a restos que queden en el embudo entre las dos cAmaras.

La ventana de la cdmara de colado deberd ser limpiada de forma regular. (Observacion del proceso de fundi-
cion).

Limpiar ambas camaras regularmente.

9 Servicio de informacién por teléfono
En caso de preguntas o consultas odontotécnicas, contacte nuestro Departamento odontotécnico,
atencion telefénica directa: +49-7231-803-472.
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