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PROCESO

INSTRUCCIONES DE USO

Modelado

Mantenga un espesor minimo de cera de 0,3 0,4 mm.

Bebederos (Coronas Sencillas)

Use bebederos directos, calibre 8-10, (3,3-2,6 mm de diametro) y
4/2 pulg. (12 mm) de largo con depésitos adecuados. No debe
haber mas de 1/4 pulg. (6 mm) de revestimiento desde la parte
superior del patrn hasta la parte superior del revestimiento.

Bebederos (Multiples Unidades y
Puentes)

Utilice una barra guia de calibre 6 (4,1 mm de diametro),
conectando las unidades a la barra con bebederos de calibre 10
(2,6 mm de diametro) de /8 pulg. (3 mm) de largo y uniendo la
barra a la base del bebedero con bebederos de calibre 8 (3,3 mm)
mm de diametro) y 1/2 pulg. Bebederos de 12 mm de largo que
salen de un punto de entrada central en forma de ciipula. No debe
haber mas de 1/4 pulg. (6 mm) de revestimiento desde la parte
superior del patrn hasta la parte superior del revestimiento.

Cantidad de aleacién

3
10,5 glem  * (Peso de cera) = Cantidad de aleacion necesaria

Use desburbujeador y elimine cualquier exceso antes de invertir. No
precaliente el revestimiento de Cristobolite a mas de 1290 °F/700 °C.
Inversion recomendada: Aglomerado con fosfato Siga las
instrucciones del fabricante.

agotamiento

Después de un tiempo de preparacion adecuado, coloque los anillos
en un homo a temperatura ambiente y eleve la temperatura a 705 °C
/1300 °F, mantenga durante 1 hora mas 10 minutos por cada anillo
adicional. Si esta utiizando una inversion de fuego rapido, siga las
instrucciones del fabricante.

Reutilizacion de aleacion fundida

Use solo botones limpios y al menos un 35 por ciento de aleacion
nueva.
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Induccién o Fundicion Eléctrica

Enfriamiento

Desinversién y Limpieza

decapado

Soldadura

Soldadura recomendada

Endurecimiento

Reblandecimiento

Alambre laser

Para aleaciones con base e oro, use un crisol revestido de grafito y
una temperatura de fundicion de al menos 212 ° F/ 100 °C por
encima de la temperatura de liquidus. Cada maquina de fundicion s
diferente. La temperatura de fundicion puede requerir un ajuste
basado en la aleacion y la cantidad de metal que se va a fundir.

Permita que el anillo de fundicion se enfrie a temperatura ambiente
para que se auto endurezca, o enfrie el anillo de fundicion en agua
después de que la aleacion brille de color rojo opaco para
ablandarse.

Remueva y limpie con chorro de arena con 6xido de aluminio de 50
micras, tenga cuidado con los margenes.

Se puede utiizar cualquier solucion de decapado de oro para las
aleaciones a base de oro.

Verifique que las juntas de soldadura sean lo suficientemente
grandes (6-9 mm). Espacio de soldadura de aproximadamente 0,05-
0,2 mm. Las superficies de soldadura deben ser paralelas y pulidas.
previamente. Deje que la carcasa soldada se enfrie lentamente
después de soldar.

Uso: 750W, 830W/LO, R

Tratamiento térmico durante 15 min. a 400°C / 750 °F y aire fresco

700 °C/1290 °F, 15 min de espera, enfriamiento rapido con agua




