· ALGUMAS DIFICULDADES DE USO COM REVESTIMENTOS FOSFATADOS E SUAS SOLUÇÕES
Anos de experiência na fabricação de revestimentos e o frequente intercâmbio com os profissionais consumidores nos levaram a elaborar este manual orientativo de problemas e soluções com revestimen​tos fosfatados, que são afetados por muitas variá​veis, entretanto se podem estabelecer as seguintes premissas:

PRINCIPAIS FATORES DA INFLUÊNCIA SOBRE OS REVESTIMENTOS

· A mistura completa assegura a reação total do líquido com o pó.

· A mistura durante um tempo mais longo e/ou de ve​locidade maior acelera a presa.

· aumento da temperatura ambiente, líquido e/ou pó aceleram a presa.

· Temperaturas maiores do molde durante o endurecimen​to fazem os padrões de cera expandirem e resultam em fundições maiores.

· A compensação para contração de diferentes ligas pode ser obtida com o mesmo revestimento. A expansão má​xima é obtida utilizando-se o líquido em sua concen​tração máxima (líquido puro). A expansão pode ser re​duzida diluindo-se o líquido com água destilada.

· A alta expansão e densidade do revestimento requerem uma lenta taxa de aquecimento.

O REVESTIMENTO ENDURECE MUITO RÁPIDO

CAUSA
· Proporção de mistura imprecisa

· Espatulação muito longa

· Temperatura ambiente, temperatura do líquido e/ou pó elevada (acima de 27ºC)

· Contaminação: presença de restos de misturas an​teriores na cuba

· Mistura de grandes quantidades de revestimento (150 gramas) em alta rotação (acima de 1000 rpm) gera calor

· Revestimento impróprio para consumo

SOLUÇÃO

· Verifique as quantidades sugeridas e o equipa​mento de mistura.

· Reduzir tempo de Espatulação

· Enxague a cuba de Espatulação em água fria antes do uso e/ou guarde o revestimento e lí​quido em local mais frio.

· Limpe bem a cuba ou troque-a por uma nova. Use água destilada se necessário. Misture mais lentamente ou quantidades meno​res.

· Descarte o material guardado há muito tempo ou em locais sujeitos à umidade

CAUSA

· Aquecimento muito rápido

· Uso de forno pré-aquecido em alta temperatura Revestimento não totalmente endurecido

· Superaquecimento do molde

· Tempo de endurecimento inadequado
· Uso de sprues de plástico sólido ou barras de alimentação não recobertos com cera
SOLUÇAO

· Siga as instruções de aquecimento conforme re​comendado pelo fabricante

· Em se usando forno pré-aquecido, a temperatura deverá ser inferior a 200°C

· Espatule por mais tempo, use líquido aquecido e deixe endurecer em ambiente mais aquecido. 

· Calibre a temperatura do forno

· Prolongue o tempo de endurecimento na ban​cada antes de colocar o molde no forno. Tempo mínimo de 60 minutos.

· Uma leve camada de cera sobre os condutos e barras plásticas permitirá a drenagem da cera e dilatação do plástico.

CAROÇOS E NODULOS NAS PEÇAS FUNDIDAS

CAUSA

· Impurezas na cera ou plástico

· Bolha de ar presa

· Vácuo insuficiente durante a espatulação

· Espatulação insuficiente

· Incorporação de partículas soltas de revestimento

SOLUÇÃO

· Certifique-se de que não haja matéria estranha no material dos padrões.

· Use um agente redutor de tensão superficial (SURFACER) e seque totalmente. Cuide para que não haja aprisionamento de ar durante a inclusão.

· Recomenda-se um bom vácuo (26-29” hg) para a mistura.

· Aumente o tempo de Espatulação em 15-20 se​gundos

· Remova o revestimento solto do furo do conduto antes do aquecimento. Evite formação de cantos vivos no sistema de alimentação.

O REVESTIMENTO DEMORA PARA ENDURECER

CAUSA

· Temperatura do revestimento, ambiente ou liquido muito baixa (menos de 18ºC)

· Espatulação insuficiente

· Contaminação da mistura.
SOLUÇÃO

· Evite temperatura ambiente baixa e líquido frio.

· Use líquido aquecido (30ºC)

· Aumente o tempo de Espatulação

· Evite contaminantes como alcoois ou detergentes.

· Use água destilada.

MISTURA MUITO ESPESSA OU MUITO FLUÍDA

CAUSA

· Proporção líquido/pó incorreta

· Revestimento envelhecido

· Embalagem do revestimento deixada aberta em ambiente úmido

SOLUÇÃO

· Verifique a técnica para proporcionar corretamente. 

· Verifique a exatidão das medições. 

· Descarte material envelhecido ou impropriamente acondicionado

· Verifique se a forma de acondicionamento está adequada, descarte material impróprio para uso.

PEÇAS FUNDIDAS APRESENTAM SUPERFÍCIES ÁSPERAS

CAUSA

· Espatulação insuficiente

· Aquecimento muito rápido

· Superaquecimento da liga

· Padrão e/ou material do padrão insatisfatório.

· Padrão molhado

SOLUÇÃO

· Espatule como recomendado nas instruções para completar as reações químicas integralmente. Substitua a cuba gasta e a pá de mistura. Equi​pamento novo melhora a mistura.

· Diminua a velocidade de aquecimento ou tente o procedimento de aquecimento em dois está​gios conforme instruções.

· Reveja instruções do fabricante da liga Use somente materiais de alta qualidade. Evite contaminação da cera.

· Seque o padrão completamente após aplicação do agente redutor de tensão superficial.(SURFACER).

· RUPTURA DO MOLDE / REBARBAS NAS FUNDIÇÕES
CAUSA

· Aquecimento prematuro e/ou rápido

· Padrões de plástico ou sprues de plástico com alto ponto de fusão podem obliterar o canal de alimentação durante o aquecimento prematuro.

· Muitos padrões em um mesmo plano Padrões colocados muito próximos à parede lateral ou topo do molde

· Molde não poroso o suficiente para escape dos gases

· Pressão de injeção excessiva

· Forrador de amianto alinhado com o topo do anel

· Bolha de ar no molde endurecido

· SOLUÇÃO

· Prolongue o tempo de espera na bancada antes de colocar o molde no forno, 60 minutos no mí​nimo.

· Escolha materiais de fácil fusão para confeccio​nar os padrões e condutos, que devem queimar sem dificuldade. Dê uma camada de cera. Uti​lize condutos ocos.

· Evite colocar muitos padrões num mesmo plano Posicione os padrões cerca de 4-6 mm das pa​redes e do topo do anel.

· Raspe a parte superior do molde antes do aquecimento.

· Diminua a pressão (menos voltas na centrífuga) Deixe um espaço de 2 a 3 mm para prender o revestimento nas extremidades do anel. Evite incorporação de ar durante a inclusão.

FALHAS NAS FUNDIÇÕES

· CAUSA

· Eliminação incompleta do material dos padrões

· Aquecimento insuficiente da liga

· Resfriamento excessivo do molde

· Centrífuga sendo operada com pouca pressão ou poucas voltas.

· Desalinhamento do cadinho com o furo do canal de alimentação.
· SOLUÇAO

· Mantenha sob aquecimento mais prolongado na temperatura recomendada. Limpe o respiro do forno e recalibre-o

· Aumentar a temperatura da liga

·  Transfira o molde para a centrífuga e funda ime​diatamente

· Aumentar a pressão da centrífuga com mais voltas.

· Posicionar o cadinho concêntrico ao canal de alimentação.

ADAPTAÇÃO IMPRECISA DAS PEÇAS FUNDIDAS

· CAUSA

· Concentração inadequada do líquido

· Proporção líquido/pó inadequada

· Temperaturas do líquido, ambiente e da mistura afetando a dimensão da fundição

· Ausência do forrador (amianto) molhado não per​mite obtenção de expansão higroscópica

·  Espessura do forrador

· Material para os padrões (cera)

· Deformação do padrão
· SOLUÇÃO

· Para aumentar a expansão aumente a concen​tração do líquido e para diminuir a expansão diminua a concentração do líquido Verifique a proporção líquido/pó e a precisão das medições.

· Temperaturas do líquido, ambiente e mistura au​mentam a dimensão das peças e vice-versa. Fai​xa normal (21 –23ºC).

· Utilize amianto ou papel molhado para forrar o anel e permitir expansão higroscópica.

· Forramento com amianto mais espesso ou for​ramento com camada dupla permite maior absorção de água e consequente maior expansão para as peças fundidas.

· Materiais para padrões com ponto de fusão mais baixo produzem peças maiores, enquanto que materiais com ponto de fusão mais elevado produzem peças menores, especialmente quando se utiliza a técnica higroscópica.

· Manipule o padrão com extrema cautela.

POROSIDADE NA FUNDIÇÃO
· CAUSA

· Alimentação incorreta

· Aquecimento deficiente

· Incorporação de partículas soltas de revestimento.

· Ligas que absorvem gás quando fundidas e libe​ram gás ao se solidificarem, especialmente quando superaquecidas
· SOLUÇÃO

· Reveja o sistema de alimentação (condutos) 

· Aumente o tempo de aquecimento ou temperatura para eliminar os resíduos de queima dos padrões completamente.

· Remova revestimento solto do canal de alimenta​ção antes do aquecimento.

· Use liga nova ou mude o método de fundir. 

· Ajuste a chama do maçarico e sua mistura. 

· Verifique as instruções para fusão da liga.

FONTE: Polidental.
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