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TECNICAS DE PRE-SOLDAGEM

| - ELIMINACAO DO ACRILICO PARA A LIMPEZA DA PECA

- Confeccione um gabarito para a peca recebida do Dentista ou vaze o gesso caso a peca

tenha sido enviada em um molde de alginato ou borrachoso.

1. Passe uma camada de vaselina nas regides internas dos copings;

2. Introduza o acrilico nas regides dos copings;

3. Utilize um parafuso ou similar para formar retencao do acrilico com o gesso (Tipo
V)

- Com a peca ja posicionada no modelo de transferéncia elimine todo o acrilico da regiao
de soldagem. Em seguida, o técnico devera usinar esta regiao com broca diamantada
para:

1. Criar retencoes mecanicas na superficie do metal afim de ampliar a capacidade

de uniao a solda;

2. Eliminar os residuos deixados pelo acrilico;

1. Deixar o espaco necessario para um perfeito escoamento da solda (1mm);

* E muito importante o técnico se responsabilizar por este espaco, pois diferente das
soldas preciosas que possuem um alto peso especifico e escorrem em orificios menores
com maior facilidade, as soldas de Ni-Cr precisam ter este espaco respeitado para que nao

seja dificultado seu escoamento.

- Realizado o tratamento no metal, posicione a peca novamente no modelo de
transferéncia. Agora com o auxilio de um pino de troquel ou similar, faca a unido da peca

sem que o acrilico entre em contato com a regidao de soldagem.

Av. Manoel Ribas, 2183 . Mercés . Curitiba-PR . Cep: 80810-000
www.talmax.com.br . talmax@talmax.com.br . 41 3888-5555




—

)
A 4

Talmax

Il - POSICIONAMENTO DA PECA SOBRE O REVESTIMENTO

- Nesta etapa do processo o técnico podera optar em desenvolver o que mais lhe for
conveniente, mas tendo sempre como objetivo final, o posicionamento da peca o mais
exposta possivel do revestimento e a criacdo de uma camara para a circulacdo da chama
sob o ponto a ser soldado.

- A Talmax desenvolveu uma técnica para a padronizacao deste processo.

1. Para proteger a invasao do revestimento sobre a peca, exponha levemente a
chama um pedaco de cera n.° 7. Em seguida, apertando a peca contra a cera reproduza

apenas as regides de término marginal;

2. Com o auxilio de uma espatula retire a cera das regides do coping para que mais

tarde seja possivel a introducao do Revestimento Easy-Stack (Talmax);

3. Sob a cera n.° 7 coloque um pedaco de cera utilidade na mesma linha que sera
realizada a soldagem. Isto fara com o revestimento ndo impeca a circulacao da chama

para o aquecimento correto da peca;

4, Coloque o Revestimento Easy-Stack na regiao dos copings deixando uma base de

pelo menos 2 cm de revestimento;

5. Apos 20 minutos de espera para a presa total do Revestimento Easy-Stack vocé ja
podera eliminar com agua fervente toda a cera do revestimento e o acrilico da peca. Em

seguida, coloque a peca no forno a uma temperatura de 540° C e aguarde por 20 minutos.

» Neste processo a utilizacdo de um revestimento especifico para soldagem é muito
importante, pois a solda ao solidificar-se na conexao tera uma contracao, a qual deve ser
compensada pela expansao do revestimento. Desta forma, o Revestimento Easy-Stack
diluido apenas com agua destilada fara esta compensacao oferecendo, posteriormente a

soldagem, o maximo de precisao na adaptacao da peca.

Av. Manoel Ribas, 2183 . Mercés . Curitiba-PR . Cep: 80810-000
www.talmax.com.br . talmax@talmax.com.br . 41 3888-5555




—

)
A 4

Talmax

Ill - ESCOLHENDO MACARICO E BICOS DE SOLDA

- A escolha do macarico e, principalmente, do respectivo bico de solda sao elementos
fundamentais no processo de soldagem. Sendo assim, o técnico deve escolher um bico de
solda que proporcione um aquecimento homogéneo na peca, sem que haja uma
concentracao da chama que pudesse levar a carbonizacao do metal ou até mesmo sua

perfuracao. Desta forma, recomenda-se que nao seja utilizado bico “agulha”.

* E muito importante que a solda nao seja derretida com a prépria chama do macarico e
sim através do calor proporcionado pela peca. Isso ira preservar as propriedades fisicas /
quimicas da solda garantindo uma peca mais resistente e sem porosidades, as quais,

seriam provenientes de uma possivel carbonizacao do material.

IV - AJUSTE DA CHAMA

- Com o macarico e o bico indicado para a soldagem, ajuste:

1. Entre 6 a 8 PSI de oxigénio;
2. 2 PSI de gas;
3. O cone azul dentro da chama nao deve ser maior do que 1,5 cm de

comprimento.
* A chama ideal para ser usada no processo de soldagem devera ser intermediaria a regiao

oxidante (avermelhada) e o cone azul.

V - PREPARANDO O FLUXO E A VARETA DE SOLDA

* A escolha da solda e do seu respectivo fluxo sera muito importante para que o técnico

tenha garantia de um resultado previsivel. O profissional ao utilizar soldas e fluxos de
diferentes fabricantes correra o risco de comprometer a qualidade e o bom desempenho
do seu trabalho. Desta forma, as ligas ceramicas comercializadas pela Talmax (Fit Cast-V

e Tilite) possuem cada uma os seus respectivos materiais de soldagem (Fluxo e Solda).

1. Com a propria vareta retire uma quantia de fluxo. Caso o fluxo esteja ressecado
adicione algumas gotas de agua destilada e misture.
2. Aqueca lentamente esta vareta apenas para retirar a umidade do fluxo.

Av. Manoel Ribas, 2183 . Mercés . Curitiba-PR . Cep: 80810-000
www.talmax.com.br . talmax@talmax.com.br . 41 3888-5555




—
€«
D 4

Talmax

| - SOLDAGE

- Retire a peca do forno e, em seguida, inicie o aquecimento da peca.

* Tanto as Ligas Ceramicas Tilite como a Liga Fit Cast-V nao necessitam ser resfriadas e
jateadas apds serem retiradas do forno, pois o baixo grau de oxidacao sofrido por estas

ligas nao comprometerao o escoamento ou a qualidade de aderéncia desta solda.

1. Com a chama ja regulada inicie o aquecimento da peca pela regiao vestibular;

2. Faca movimentos circulares ao redor do ponto a ser soldado;

* A retirada momentanea da chama sobre a peca pode causar oxidacao e impedir o
escoamento correto da solda. Desta forma, o técnico podera ter dificuldades em soldar
mais de um ponto ao mesmo tempo. Neste caso recomenda-se que cada conexao seja

feita individualmente.

3. Quando a peca atingir um tom vermelho alaranjado finalize o processo de

soldagem encostando a vareta de solda pelo lado oposto ao do macarico.

* Residuos do fluxo podem ficar entre as paredes do metal e a solda provocando
porosidades na peca ou até mesmo bolhas na porcelana. Para evitar este problema, antes
de retirar a chama sob a peca, rapidamente por 2-3 segundos passe a chama em toda a
regiao da solda (vestibular - oclusal - lingual / palatina). Isto fara com que o fluxo migre
para superficie do metal, facilitando posteriormente sua remocao com jato de 6xido de

aluminio.

VIl - ACABAMENTO

- Apos a finalizacao da solda siga os processos convencionais de tratamento recomendados

pelas Ligas Ceramicas Tilite ou a Liga Fit Cast-V.

Av. Manoel Ribas, 2183 . Mercés . Curitiba-PR . Cep: 80810-000
www.talmax.com.br . talmax@talmax.com.br . 41 3888-5555



