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114 - GAMMARC CC 4 VI
Mode d'emploi pour prothèses amovibles

Préchauffage.

Préchauffer les cylindres selon les indications du fabricant de revêtement. Avant la coulée, régler la température des cylindres entre 950°C et 1050°C.

Fusion et coulée par une machine de coulée à induction avec centrifugeuse.

Mettre dans le creuset des blocs de métal selon les dimensions du monobloc. Mettre en marche la machine à induction et assurez vous qu'elle produit la plus grande puissance afin d'obtenir la coulée dans le moins de temps possible. Immédiatement après avoir brisé la peau d'oxydation démarrer l'opération de centrifuge.

Fusion et coulée par flamme nue et centrifugeuse.

Amorcer le chalumeau et régler la flamme tout en faisant attention à ce qu'elle ait un noyau bleu d'environ 4 mm. Mettre les blocs de Gammarc CC4 VI dans le creuset préchauffé. Chauffer uniformément le métal en effectuant des mouvements rotatifs avec le chalumeau. Immédiatement après avoir brisé la peau d'oxydation, démarrer l'opération de centrifuge. Sabler la pièce au corindon 120-150µ. Effectuer les phases successives de travail selon sa propre méthode.

Réutilisation des masselottes.

Les meilleures résultats s'obtiennent avec du Gammarc CC4 VI pur. Cependant, il est possible de réemployer les masselottes en ajoutant au moins la même quantité de métal nouveau et en faisant attention que le métal et les masselottes aient le même numéro de lot.  

Mode d'emploi pour prothèse céramo-métallique

· Confection des éléments en cire.

· Mise sur tige des éléments.

(Les unitaires seront positionnés de préférence sur un anneau de Ney ou tige de diamètre 3,5 mm.)

· Pour les bridges ayant de gros inters, doubler la traverse en cire pour éviter les retassures de coulée.

(Les tiges intermédiaires sur les pontiques ne seront pas nécessaires).

· Le dégraissage des cires se fera avec un dégraissant conventionnel. Ex. "Debubblizer".

· Pour la mise en cylindre, nous utiliserons un revêtement type phosphaté.

· Le préchauffage du cylindre se fera en suivant les préconisations propres à chaque revêtement (séchage, paliers, temps de montée en température...)

· La température finale du préchauffage sera entre 930 et 950°C.

· Avant la coulée, le creuset doit être nettoyé au maximum. En effet, un creuset sale augmente l'oxydation de l'ensemble de la coulée. L'entretien de celui-ci sera plus facile en le préchauffant avec le cylindre au four avant la coulée.

· Pour la fonte, la proportion de métal neuf ne doit pas être inférieure à 50%.

· Les récentes méthodes de préchauffage rapide du cylindre (enfournement direct à 800-900°C) ne posent pas de problème pour la coulée du métal.

Suggestion d'emploi avec le U-BOND:

1. Préparer l'armature à l'aide de fraises au carbure de tungstène ou de pointes montées non polluantes.

2. Sabler soigneusement à l'oxyde d'alumine propre et passer à l'ultrasons ou à la vapeur.

3. Sécher soigneusement l'armature et passer U-BOND en une couche mince à l'aide d'un pinceau à céramique parfaitement propre et sec. Cette couche doit être fine et couvrante comme pour une première cuisson d'opaque.

4. Cuire sous vide à une température supérieure de 10°C à celle nécessaire à la cuisson de l'opaque. Dés que la température est atteinte, relâcher le vide et ôter du four.

5. Appliquer l'opaque selon la méthode préconisée par le fabricant de même que pour les cuissons successives de la céramique.

6. Rincer le pinceau à l'eau. Il doit être parfaitement sec avant toute nouvelle utilisation.

Soudure Primaire (conseillée)

Utiliser les baguettes de soudure (ref.255) plus le flux (ref.227F). Le point de fusion de la soudure est de 1220°C pour ne pas avoir de décoloration sur la porcelaine. L'expansion thermique de la soudure est de 14.77 10-6mm/C-1
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