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Gesso e Troquelizacao

Nao ocorre a reacao de presa

Areas no modelo com alteracéo de cor
Reacao de presa muito rapida

Gesso demora a tomar presa

Modelos com a superficie rugosa ou porosa
Lascas durante a delimitacao




N&o ocorre a reacao de presa

Causa Solucao

Gesso com validade vencida. Verificar validade do produto.

Manter a embalagem fechada e livre de

Iter . i
Gesso alterado umidade.

Separar a cubeta para uso exclusivo do
Cubeta ou espatulador contaminado. gesso e nao utilizar produtos quimicos.
Manté-la com &gua até a proxima utilizagao.

Gesso ndo homogéneo. Agitar a embalagem antes do uso.

A quantidade de agua destilada deve ser

Excesso de agua. ) .
9 medida com exatidao.

Usar somente agua destilada. Em algumas
Agua contaminada. regides, a agua contém excesso de cloro,
ferro ou calcio, que retardam a presa.

Superficie do material de moldagem Executar a limpeza da moldagem, eliminando
contaminado. residuos de saliva, muco ou sangue.

Apos a desinfecgdo da moldagem, lavar bem

Residuos dos materiais de desinfeccao. L
para completa elimina¢do dos produtos.

Areas no modelo com alteragdo de cor

Causa Solucao

Separacao dos pigmentos do material. Agitar a embalagem antes do uso.

Regular a pressao entre 10-20 Ibs. Utilizar a
proporgao agua/po corretamente, com tempo
de permanéncia de 1 minuto na
pressurizadora.

Pressao excessiva na pressurizadora.

Reacgao de presa muito rapida

Causa Solucao

. L. Medir com exatidao as proporcoes conforme
Propor¢ao agua/po incorreta. proporg

indicacao.
Espatulagao muito longa. Reduzir o tempo de espatulagao.
Temperatura da agua. Agua aquecida acelera o tempo de presa.
Gesso com validade vencida. Verificar validade do produto.

Limpar bem o recipiente apos o uso.
Recipiente de mistura contaminado. Pequenas particulas de gesso impregnadas
aceleram a presa.



Gesso demora a tomar presa

Solucao

Temperaturas baixas retardam o

Temperatur 3 . .
ST EERC T endurecimento.
Espatulagao insuficiente. Aumentar o tempo de espatulagéo.

Separar a cubeta para uso exclusivo do gesso
Cubeta ou espatulador contaminado. e nao utilizar produtos quimicos. Manté-la
com agua até a préxima utilizagao.

Gesso com validade vencida. Verificar validade do produto.

Modelos com a superficie rugosa ou porosa

Solucao
Superficie do material de moldagem Executar a limpeza da moldagem eliminando
contaminado. residuos de saliva, muco ou sangue.

Material de moldagem com superficie

. . Refazer a moldagem.
irregular, mal manipulada ou ressecada.
Gesso com validade vencida. Verificar validade do produto.

Seguir as instrugdes do tempo de separagao

Retirada do modelo antes do tempo minimo.
do modelo.

Lascas durante a delimitacao

Solucao

Adicionar acetona no produto e ndo manter a

E ragé Ivente.
vaporagao do solvente e



Espacadores

Espacador muito denso
Espacador desprende do gesso




Espagador muito denso

Solucao

Adicionar acetona no produto e ndo manter a

Evaporagéao do solvente. embalagem aberta.

Espacador desprende do gesso

Solucao

Troquel imido. Passar o espagador somente no troquel seco.

Aguardar cerca de 5 minutos antes de iniciar

Tempo de secagem insuficiente.
0 enceramento.

Nao encerar apos o isolante ter evaporado

Isolamento ineficiente.
totalmente.



o

Revestimentos

Consisténcia muito densa ou fluida
Reacao de presa muito rapida

N&o ocorre a reacao de presa
Trincas no revestimento




Consisténcia muito densa ou fluida

Solucao

Manter a proporgéao conforme instrugées do

Proporgéo pé/liquido incorreta. fabricante.

Reacao de presa muito rapida

Solucao

Temperatura ideal de manipulagédo entre 18°C
Temperatura do p6 ou liquido muito alta. - 22°C. Mediante temperaturas muito altas,
manter o liquido refrigerado.

Limpar o recipiente, eliminando residuos de
Recipiente de mistura sujo. gesso ou revestimento. Particulas de
revestimento impregnadas aceleram a presa.

Espatulagdo muito longa. Reduzir o tempo de espatulagao.

Volume grande de revestimento a ser
manipulado, gerando aumento de
temperatura.

Em quantidades acima de 150 g, espatular
em menor rotagdo ou menor tempo.

N&o ocorre a reagao de presa

Solucao

Separar a cubeta para uso exclusivo do
Cubeta ou espatulador contaminado. gesso e nao utilizar produtos quimicos.
Manté-la com agua até a proxima utilizagao.

Nao armazenar o revestimento apds abertura

Umidade no revestimento.
da embalagem.

Liquido do revestimento muito frio. Manter temperatura entre 18°C - 22°C.
Revestimento com validade vencida. Verificar validade do produto.
Revestimento ndo homogéneo. Agitar a embalagem antes do uso.

Usar somente agua destilada. Em algumas
Agua contaminada. regides, a agua contém excesso de cloro,
ferro ou calcio, que retardam a presa.

A quantidade de agua e liquido deve ser

Excesso de agua ou liquido. : i
9 q medido com exatidao.

Espatulagéao insuficiente. Aumentar o tempo de espatulacao.



Trincas no revestimento

Tempo de secagem insuficiente.

Tempo de secagem muito prolongado.

Utilizag&o de resina ou material plastico no
enceramento.

Eliminacao de cera com vapor, fogao ou
macgarico.

Superaquecimento do anel.

Cristalizagdo do liquido.

Posicionamento incorreto do anel no forno.

Anel desidratado.

Excesso de agua.

Solucao

Respeitar o tempo de presa conforme
quantidade de revestimento.

Para revestimentos de fundigéo rapida,
respeitar tempo e temperatura indicada para
colocacgao no forno.

Observar temperatura inicial de 400°C, com
permanéncia de 20/30 minutos.

Nao indicado.

Calibrar o forno ou baixar a temperatura do
ultimo patamar.

Nao armazenar o liquido a menos de 5°C.
Sempre secar a borda da embalagem e
manté-la bem fechada.

Colocar o anel com a entrada voltada para
baixo sem encostar na lateral do forno.

Em tempo de secagem maior que o indicado,
hidratar o anel por 2 minutos, e proceder um
ciclo de aguecimento lento em 3 estagios a
partir da temperatura ambiente.

A quantidade de agua e liquido deve ser
medido com exatidao.






Porosidades

Causa Solucao

Excesso de temperatura do anel.

Ataque da chama azul oxidante sobre o
metal.

Estreitamento do sprue ligado ao padrao de
cera.

Revestimento com carbono em sua
composicao.

Fratura interna do revestimento.

Superaquecimento da liga.

Prolongamento excessivo do aquecimento da
liga.

Residuos de metais no cadinho.

Cadinhos liberando particulas de arenito.

Queima incompleta de residuos de resina ou
plastico.

Posicionamento do padréao de fundigao no
centro térmico do anel.

Camera de compensacgao muito fina.

Temperatura de pré-aquecimento muito
baixa.

Excesso de gas na chama do magarico.

Utilizacao de sobras.

Programar a temperatura final do forno
conforme indicagdo da liga.

Aquecer o metal com a zona redutora da
chama, cerca de 3 a 4 cm de distancia do bico
do magarico.

Manter o calibre original do fio de cera (2,0 a
3,0 mm).

Utilizar revestimentos fosfatados (Micro Fine
1700).

Retirar os angulos do sistema de sprue para
nao gerar pontos de fratura.

Regular pressdo do macarico gas/oxigénio
conforme indicagao da liga.

Acionar a centrifuga logo que a pastilha perca
sua defini¢ao.

Separar um cadinho para cada liga e limpar
bem os residuos a cada fundigéo.

Utilizar cadinhos de quartzo.

Estes materiais devem ser totalmente
eliminados no forno utilizando um ciclo de
queima especifico para resina (T1-400°C com
permanéncia de 20/30 min).

Posicionar o padrao de cera acima do centro
térmico do anel.

O sprue da camera de compensacao deve ser
mais grosso que o volume da pega.

Seguir a temperatura e o tempo de pré-
aquecimento recomendado pelo revestimento.

Regular a pressao do gas de acordo com
indicagao da liga.

Utilizar sobras somente para as ligas
indicadas, no maximo 30%.



Bolhas na superficie do metal

Causa Solucao

Revestimento manipulado com vacuo

ifi 3 26 - 29 “hg”).
insuficiente. Verificar o vacuo (26 - 29 “hg”)

Tenséao na superficie da cera. Utilizar o agente redutor de tensao (antibolha).

Utilizar cera orgénica livre de residuos (Ceras

Impurezas no enceramento. ,
. Galileo).

Revestimentos fosfatados devem descansar
cerca de 15 segundos apds a espatulagao,

Gas hidrogénio formado durante a permitindo a dissipacdo do gas hidrogénio

manipulagao. formado durante o processo. Este excesso
resulta em bolhas na superficie oclusal do
trabalho.

Dificuldade na desinclusao

Causa Solucao

Inclusdo dos anéis somente no mesmo dia.
Em caso de inclusao para fundicao no dia

Permanéncia do anel durante a noite. seguinte, mantenha em camara umida
durante a noite e proceda com o ciclo de
aquecimento lento.

Apds a fundi¢cdo aguarde o resfriamento e

Fundigdo com desinclusdo no dia seguinte. : ~
faca a desinclusao.

Revestimento incorporado no metal

Causa Solucao

Retirar os angulos do sistema de sprue para
nao gerar pontos de fratura.

Colocagéo inadequada dos sprues.

Excesso de forga centrifuga. Conferir aferimento da centrifuga.



Rebarbas na fundicao

Causa Solucao

Eliminacao da cera e pré-aquecimento muito
rapido.

Excesso de forga centrifuga.
Padrbes ou sprues de plastico podem obstruir

o canal de alimentagéo durante o
aguecimento inicial.

Grande quantidade de padrdes muito
proximos e alinhados em um mesmo plano.

Padrdes posicionados muito préximos da
extremidade e do topo do anel.

Fundi¢Oes incompletas

Seguir a temperatura e o tempo de pré-
aquecimento recomendado pelo revestimento.

Muita forga centrifuga pode causar micro
trincas na area de preenchimento do molde.

Para eliminar padrdes de resina, iniciar o
aquecimento em um ciclo de 400°C por 20/30
min. Incorpore uma camada de cera sobre 0s
elementos de resina ou plastico, devido a
expansao desses materiais.

Respeite a distancia minima entre os padroes
de cera, e evite deixa-los muito préximos e
alinhados.

Posicionar os padrdes cerca de 4 a 6 mm das
paredes e 3 a 5 mm do topo do anel.

Causa Solucao

Temperatura do anel muito baixa.

Liga nao derretida completamente.

Sistema de sprues inadequado.

Baixa forga centrifuga.

Padrao de cera muito fino em relagédo a
fluidez da liga.

Cadinho desalinhado.
Cadinho sem pré-aquecimento.

Quantidade insuficiente de liga.

Tempo de fundicao muito longo.

Padrées posicionados muito préximos da
extremidade do anel.

Verificar temperatura final do forno conforme
indicagao da liga.

Certificar-se do completo derretimento da liga
ao acionar a centrifuga.

Utilizar canais de alimentacdo com dimensao
apropriada (2,0 a 3,0 mm), evitando redugao
ao se conectar nos padrdes de cera.

Conferir aferimento da centrifuga.

Respeitar as espessuras minimas do
enceramento de 0,3 mm para coroas
individuais e 0,5 mm para pontes.

Alinhar o cadinho ao canal de alimentacao do
anel.

Pré aquecer o cadinho no forno de anel.

Utilizar a quantidade de liga conforme o peso
do enceramento X peso especifico da liga.

Realizar o processo de fundi¢do entre 30 e 45
segundos.

Posicionar os padrdes cerca de 4 a 6 mm das
paredes e 3 a 5 mm do topo do anel.



Superficie rugosa do metal

Causa Solucao

Excesso de forga centrifuga. Conferir o aferimento da centrifuga.

Espatule conforme instrugées para que se
Espatulacao insuficiente do revestimento. completem as reacdes quimicas do
revestimento.

Regular a chama de acordo com indicacao da
liga. Nao prolongar o tempo de fundigao,

Superaquecimento da liga. aquecer o metal com a zona redutora da
chama, cerca de 3 a 4 cm de distancia do bico
do magarico.

Verificar a temperatura de fusao da cera
Cera com baixo ponto de fusao. compativel com o aquecimento do
revestimento durante a reagédo de presa.

Certificar-se da limpeza do padrdo de cera

Padrao de cera sujo. . .
antes da inclusao.

Revestimento com validade vencida. Verificar validade do produto.

Observar proporcao pdé/liquido e tempo de

Revestimento mal manipulado. . ~
manipulagéo.

Seguir as temperaturas indicadas para

SESIEIE G fundicao do anel, conforme a liga utilizada.

Excesso de isolante e redutor de tensao

) ~ , Remover o excesso em agua corrente.
(antibolhas) com alta concentragédo de alcool.

Aquecimento muito rapido. Diminuir taxa de elevagao do forno.

Para os metais que aceitam utilizagéo de
Excesso de liga refundida. sobras, mesclar com pelo menos 70% de liga
nova a cada fundigao.

Fundicao com pequenas cavidades superficiais

Causa Solucao

Manter a bancada livre de residuos de outros

Particulas estranhas na cera. -
materiais (metal/ porcelana).

Fazer periodicamente a limpeza do carbono

Espatulas sujas. .
acumulado nas espatulas.



Bordos arredondados

Causa Solucao

Contato com espatula quente.

Liga ndo derretida completamente.

Temperatura do anel muito baixa.
Baixa forga centrifuga.

Dimensao inadequada dos canais de
fundicao.

Quantidade insuficiente de liga.

Excesso de liga fundida, ocasionando o
refluxo do metal.

Bordos muito finos.

Bordos posicionados muito proximos da
extremidade do anel.

Cera muito macia ou com baixo ponto de
fusao.

Bordos abertos

Ao colocar os canais de alimentagao (sprue),
evitar que o calor da espatula possa se
aproximar dos bordos, gerando a distor¢éo.

Certificar-se do completo derretimento da liga
ao acionar a centrifuga.

Verificar temperatura final do forno conforme
indicagao da liga.

Conferir o aferimento da centrifuga.

Utilizar canais de alimentagdo com dimensao
apropriada (2,0 a 3,0 mm), evitando redugao
ao se conectar nos padrdes de cera.

Utilizar a quantidade de liga conforme o peso
do enceramento X peso especifico da liga.

Utilizar a quantidade ideal de liga, conforme o
peso do enceramento X peso especifico da
liga.

Aumentar a espessura dos bordos de acordo
com indicac¢do da liga.

Posicionar os bordos cerca de 4 a 6 mm das
paredes do anel.

Verificar a temperatura de fuséo da cera
compativel com o aquecimento do
revestimento durante a reagédo de presa.

Causa Solucao

Contato com as maos depois de retirado do
modelo.

Enceramento do bordo muito tempo antes da
fundicao.

Enceramento sobre excesso de isolante.

Utilizacao de vaselina para isolamento.

Cera com contragao muito alta.

Enceramento sobre o troquel muito frio.

N&o tocar o bordo dos copings com as maos
depois de retirar do modelo.

Encerar o bordo apenas momentos antes da
inclusao.

Secar o excesso de isolante antes de iniciar o
enceramento.

Evitar utilizagao de vaselina como isolante
para cera, pois pode criar espaco.

Escolher uma cera de margem com contra¢ao
controlada.

Aquecer levemente o troquel com a chama da
lamparina antes de iniciar o enceramento.



Rupturas na peca fundida

Causa

Solucao

Parada brusca da centrifuga.

Fundicao resfriada bruscamente.
Falhas no sistema de sprues.

Excesso de vibracao.

FundicOes escuras

Causa

Deixar a centrifuga parar sozinha. As paradas
bruscas resultam em alteragdo na estrutura
dos graos.

Evitar o choque térmico.
Verificar sistema de sprues.

Utilizar o vibrador em baixa poténcia.

Solucao

Superaquecimento da liga.

Excesso de temperatura do anel.

Ataque da chama azul oxidante sobre o
metal.

Manchas no metal apds a fundigéao

Causa

Regular a chama conforme instrugées do
fabricante e observar o momento correto de
centrifugacao para evitar o superaquecimento
da liga.

Verificar a temperatura final do forno
conforme indicagao da liga.

Aquecer o metal com a zona redutora da
chama, cerca de 3 a 4 cm de distancia do bico
do magarico.

Solucao

Excesso de temperatura do anel.

Superaquecimento da liga.

Residuos de metal velho no cadinho.

Queima incompleta de residuos de resina ou
plastico.

Verificar a temperatura final do forno
conforme indicagao da liga.

Regular a chama conforme instrugées do
fabricante e observar o momento correto de
centrifugagao para evitar o superaguecimento
da liga.

Separar um cadinho para cada liga e limpar
bem os residuos a cada fundigéo.

Estes materiais devem ser eliminados
totalmente no forno utilizando um ciclo
especifico para resina (T1-400°C com
permanéncia de 20/30 min).



Deformacao da peca fundida

Causa Solucao

Respeitar as espessuras minimas do
Enceramento muito fino. enceramento de 0,3 mm para coroas
individuais e 0,5 mm para pontes.

Enceramento retirado do modelo Estabilizar os trabalhos extensos com uma
inadequadamente. barra transversal (sistema de “trave”).
Deformacao causada pela expansao térmica Verificar propor¢des indicadas pelo fabricante
do revestimento. e temperaturas de aquecimento.

Utilizacao de cera muito macia ou com baixo Escolher ceras compativeis ao processo de
ponto de fuséo. fundicdo (Ceras Galileo).

O revestimento deve ser compativel com a

ADUCEHIRED ITERER|VERD [PElE & gk liga a ser utilizada (Micro Fine 1700).

Checar a espessura das conexdes entre

Conectores muito finos. ; .
pilares e ponticos.

Resfriamento brusco. Deixar o anel resfriar naturalmente.

Adaptacado muito justa das coroas
Baixa expansao do revestimento

Causa Solucao

Proporcao po e liquido ou diluigéo liquido e Manter a proporgao conforme instrugées do
agua incorretas. fabricante.
Temperatura do liquido inadequada. Manter temperatura entre 18°C - 22°C.

Se houver cristalizagao no fundo do

Liquido cristali . - L
Iquido cristalizado recipiente, o liquido deve ser descartado.

Seguir as temperaturas indicadas para o anel,

Temperatura final muito baixa. : o
conforme a liga utilizada.

OBS: Pode-se aumentar a expansao do revestimento utilizando maior concentragao de liquido
especial na dilui¢cdo liquido/agua.



Adaptacao folgada das coroas
Excesso de expanséao do revestimento

Causa Solucao

Proporgao po6 e liquido ou diluigéo liquido e Manter a proporgéao conforme instrugées do
agua incorretas. fabricante.
Temperatura do liquido inadequada. Manter temperatura entre 18°C - 22°C.

Se houver cristalizagao no fundo do

SeRLeDE a2 e recipiente, o liquido deve ser descartado.

Escolher ceras compativeis ao processo de

Utilizacao de cera muito macia. fundigao (Cera Galileo).

Retirar o padréo de cera do modelo com

Deformacao do padrao de cera. cuidado.

OBS: Pode-se diminuir a expansao do revestimento utilizando menor concentragao de liquido
especial na dilui¢gdo liquido/agua.

Bascula em pontes fixas

Causa Solucao

Modelar a cera em temperatura constante,
preferencialmente utilizando uma espatula

O enceramento contém muita tensao. elétrica com temperatura controlada. Antes da
inclusédo seccionar a pega entre os pilares e
unir novamente gerando pouco aquecimento.

Ajustar a expansao conforme instrucoes do

Excesso de expansao do revestimento. .
fabricante.

Torgao da estrutura causada por resfriamento Evitar o choque térmico. Deixe o anel resfriar
brusco. na bancada até a temperatura ambiente.

OBS: Quanto maior a extensao da estrutura, maior a chance de apresentar basculas ou
adaptacao forcada, devido as tensdes geradas pelo processo de fundigao e resfriamento. Nunca
resfrie essas pecas bruscamente.



Deformacao da estrutura metélica durante a oxidacéo ou
sinterizacado da ceramica

Causa Solucao

Controlar para que a ceramica seja
corretamente aplicada nas conexdes, e
verificar se o CET da liga é compativel ao da
ceramica.

Contragao térmica da ceramica.

Posicionar e sustentar corretamente na
bandeja de queima. Evitar espagos muito
longos para suporte da peca.

Pontes sustentadas incorretamente durante a
queima.

Aumentar os conectores durante o

Infra-estrutura e conectores muito finos.
enceramento.

Técnica de soldagem mal executada. Realizar nova soldagem.

Evitar volumes maiores que 2 mm de

Camada de ceramica muito espessa. n
ceramica.

Ajustar a temperatura conforme instrugées do

Temperatura de oxidacao elevada. fabricants daliga.

OBS: Reduzir a temperatura de oxidagcao em pecgas com soldas. Antes da prova clinica, faga
uma queima-teste em uma temperatura de oxidagao reduzida.

Manchas no metal ap6s oxidacao
Sinal de contaminacao

Causa Solucao

Rever os itens “Manchas no metal apos Rever as solugdes dos itens “Manchas no
fundicao” e “Porosidades”. metal apos fundicéo” e “Porosidades”.
Cadinho com residuos de outra liga ou Utilizar um cadinho para cada liga,
eliminando particulas. preferencialmente de quartzo.
Contaminagéao proveniente da utilizagcao de Utilizar brocas indicadas para metais
abrasivos. ceramicos e de uso exclusivo para cada liga.

Utilizar 6xido de aluminio limpo e executar a

Contaminagéao pelo jateamento. . .
limpeza posterior com ultra-som ou vapor.

Solda inadequada para a liga ou excesso de Utilizar solda e fluxo indicado pelo fabricante
fluxo. da liga e evitar excesso de fluxo.






Deormacao e porosidades no componente apés a fundicdo

Solucao
Enceramento ultrapassou o limite da borda Evitar ultrapassar o limite da borda metélica
metélica do componente. do componente.
Posicionamento do componente no centro Posicionar o componente acima do centro
térmico do anel. térmico do anel.
Falhas no sistema de sprues. Verificar sistema de sprues.

Seguir as temperaturas indicadas para
Excesso de temperatura do anel. fundicao dos componentes Tilite
(Temperatura final 800°C).

Regular a chama conforme instrugées do
fabricante e observar o momento correto de
centrifugacao para evitar o superaquecimento
da liga.

Superaquecimento da liga.

Utilizar somente a liga Tilite, verificando a sua

Utilizacao de liga inadequada. indicacao ceramica.

Bolhas positivas

Solucao

Em componentes de implante ndo é indicado
0 uso de antibolhas devido ao indice de
molhabilidade.

Excesso de agente redutor de tensao
(antibolhas).

Corrosao

Solucao

Jateamento com 6xido de aluminio Os componentes devem ser jateados
internamente. internamente com esfera de vidro.



Soldagem

Dificuldades de escoamento da solda
Falha na unido de soldagem
Porosidades




Dificuldades de escoamento da solda

Aquecimento insuficiente.

Superficies muito rugosas.

Fluxo inadequado.

Fluxo insuficiente.

Pouco espaco para soldagem.

Regulagem do magarico incorreta.

Residuos e impurezas na regiao de
soldagem.

Jateamento na regido de soldagem.

Excesso de oxidagao na regido de soldagem.

Solucao

Aquecer toda peca até atingir um tom
vermelho alaranjado. Manter a peca exposta
do revestimento.

Remover rugosidades da regiao a ser soldada
com brocas diamantadas.

Utilizar o fluxo indicado de acordo com a liga
a ser soldada.

Dosar a quantidade de fluxo de acordo com o
tamanho da regido a ser soldada.

Preparar a regido a ser soldada de acordo
com indicac¢do da liga.

Utilizar o bico de solda indicado e regulagem
entre 6 a 8 PSI (0,42-0,56 Kgf/cm?2) de
oxigénio e 2 PSI (0,14 Kgf/cm?2) de gas.

Eliminar residuos deixados pelo acrilico ou
revestimento com uma broca diamantada.

Preparar a regiao a ser soldada somente com
a utilizagao de brocas diamantadas.

Aplicar o fluxo na peca antes de iniciar o
aquecimento com o magcarico. Nao retirar a
chama da pega até ter finalizado a soldagem.



Falha na unido de soldagem

Solucao

Evitar a utilizagdo de espagos em excesso ou

Dimensao do GAP. .
demasiadamente pequenos.

Aplicar o fluxo na peca antes de iniciar o
Excesso de oxidagao na regido de soldagem. aquecimento com o magcarico. Nao retirar a
chama até ter finalizado a soldagem.

Liga incompativel com a solda. Verificar as recomendacoes do fabricante.

Aquecer toda pega até atingir um tom
Baixa temperatura na area de soldagem. vermelho alaranjado. Manter a pega exposta
do revestimento.

Eliminar residuos deixados pelo acrilico ou

Residuos e impurezas na area de soldagem. . :
revestimento com uma broca diamantada.

Evitar resfriar a peca na agua, deixando-a até

Resfriamento anteci . .
CEMEINERID ERLE el a temperatura ambiente na bancada.

Dosar a quantidade de fluxo de acordo com o

Fluxo insuficiente. ~
tamanho da regido a ser soldada.

Preparar a regido a ser soldada somente com

mento na regia | m. e .
SIS i) FETED 6l el s a utilizagao de brocas diamantadas.

Porosidades

Solucao

Utilizar o bico de solda indicado e regulagem
Temperatura da chama muito elevada. entre 6 a 8 PSI (0,42-0,56 Kgf/cm2) de
oxigénio e 2 PSI (0,14 Kgf/cm2) de gas.

Utilizar o fluxo indicado de acordo com a liga

Fluxo inadequado. a ser soldada.

Dosar a quantidade de fluxo de acordo com o

2EEEe IR CNE: tamanho do espaco a ser soldado.

Eliminar residuos deixados pelo acrilico com

Residuos e impurezas na area de soldagem. )
uma broca diamantada.

Area de soldagem com muito espago. Ajustar o espagco com no maximo 0,8 mm.



PPR

Porosidades

Grampos quebradigos
Grampos muito maleaveis
Metal sem memdria elastica
Fundi¢6es incompletas
Metal oxidando




Porosidades

Causa Solucao

Verificar a temperatura final do forno

Temperatura excessiva do anel. Lo .
conforme indicagao da liga.

Regular a pressdo do magarico oxigénio/gas

SR ot de acordo com indicagao da liga.

Prolongamento excessivo do aquecimento da Acionar a centrifuga assim que a pastilha

liga. perca sua definigao.
Calibrar os canais de alimentagao

Canais de alimentagao muito finos. compativeis com o volume da pega (indicagao
de 3 a4 mm).

Aquecer o metal com a zona redutora da
chama, cerca de 3 a 4 cm de distancia do bico
do magarico.

Ataque da chama azul oxidante diretamente
sobre 0 metal.

Separar um cadinho para cada liga e limpar

Residuos de metais velhos no cadinho. . .
bem os residuos a cada fundicao.
Cadinho liberando particulas de arenito. Utilizar cadinhos de quartzo.

Introdugao de sujeira no interior dos anéis

} Manter o forno limpo.
durante o manuseio no forno.
Pré-aquecimento da liga no forno de anéis. Nao colocar a liga junto no pré-aquecimento.

Utilizar sobras somente para as ligas

Ul DG Ll indicadas, e sempre no maximo 30%.

Excesso de gases incorporados no processo Proceder ao ciclo de forno conforme indicagéo
de fundigéo. do revestimento e utilizar chama controlada.

OBS: Para as ligas que aceitam utilizacdo de sobras, usar somente os botdes, cortar pedagos
préximos do tamanho das pastilhas para promover o derretimento do metal de maneira uniforme.

Grampos quebradicos

Causa Solucao

Porosidades. Verificar os itens de “Porosidades”.
Resfriamento brusco da fundig¢éo. Nao aplicar choque térmico.

Resfriamento brusco dos grampos durante o Evitar o choque térmico nos grampos durante
polimento. o polimento.

Utilizar sobras somente para as ligas

ilizaca ras. o "
T DCIC R indicadas, e sempre no maximo 30%.



Grampos muito maleaveis

Solucao

Resfriamento brusco da fundig¢éo.

Resfriamento brusco dos grampos durante o
polimento.

Utilizacao de sobras.

Metal sem memobria elastica

Nao aplicar choque térmico.

Evitar o choque térmico nos grampos durante
o polimento.

Utilizar sobras somente para as ligas
indicadas, e sempre no maximo 30%.

Solucao

Resfriamento brusco da fundigéo.

Resfriamento brusco dos grampos durante o
polimento.

Utilizag&o de sobras.

Fundi¢Oes incompletas

Evitar aplicar choque térmico.

Evitar o choque térmico nos grampos durante
o polimento.

Utilizar sobras somente para as ligas
indicadas, e sempre no maximo 30%.

Solucao

Baixa temperatura do anel.
Liga nao derretida completamente.
Tempo de fundicdo muito longo.

Quantidade insuficiente de liga.

Baixa forga centrifuga.

Grampos muito préximos das extremidades
do anel.

Condutos de alimentagdo muito finos.

Angulos nos canais de alimentagao.

Cadinho desalinhado ou com orificio muito
pegueno.

Verificar a temperatura final do forno
conforme indicagao da liga.

Certificar-se do completo derretimento da liga
ao acionar a centrifuga.

Realizar o processo de fundi¢do entre 30 e 45
segundos.

Dosar a quantidade de liga de acordo com o
tamanho das pegas para que haja sobras.

Conferir o aferimento da centrifuga.

Manter os grampos a uma distancia de 10 mm
das paredes do anel.

Calibrar os canais de alimentacao
compativeis com o volume da peca (indicagao
de 3 a4 mm).

Posicionar os condutos de alimentagdo com
curvas suaves.

Alinhar o cadinho ao canal de alimentacao do
anel.



Metal oxidando

Solucao

Limpeza com solugdes a base de hipoclorito Nao utilizar solugbes quimicas a base de
de sédio. hipoclorito de s6dio em metais.



Opaco Ceramico

Bolhas no opaco
Trincas e rachaduras no opaco
Manchas no opaco




Bolhas no opaco

Solucao

Tentar eliminar por desgaste as porosidades
Porosidade na fundigéo. superficiais, ou se em excesso, refazer a
fundicao.

Regular os manémetros de gas/oxigénio e

SRl nao prolongar o tempo de fundicao.

Refazer a usinagem, limpeza e proceder a
queima de oxidacao antes da aplicagao do
opaco, seguindo as instru¢des do fabricante
da liga.

Gases retidos na fundigao.

Utilizar brocas para metais ceramicos de uso
Contaminagéao superficial da liga. exclusivo para cada liga e 6xido de aluminio
limpo.

Seguir as informacgbdes do fabricante ceramico

Opaco superaquecido. :
e aferir o forno regularmente.

Trincas e rachaduras no opaco

Solucao

Refazer a usinagem, limpeza no ultra-som e
proceder a queima de oxidagao antes da
aplicagao do opaco, seguindo as instrugoées
do fabricante da liga.

Contaminagéao superficial da liga.

Camada de opaco muito volumosa. Aplicar o opaco em 2 camadas.
Opaco muito Umido. Evitar mistura muito liquida.

Aumentar o tempo de secagem,

Tempo de secagem muito curto. .
principalmente no opaco em pasta.

Liquido do opaco nao indicado. Verificar o liquido indicado pelo fabricante.

Manchas no opaco

Solucao

Seguir o ciclo de oxidacao indicado para a
liga. Ligas sem Be devem ser jateadas
novamente depois da oxidagéo. Limpar
sempre a peca entre cada aplicagao.

Excesso de oxidagao da liga.

Manter o ambiente de aplicagao limpo para
Contaminagéo do opaco. evitar a contaminagao dos materiais
ceramicos.



Ceramica

Manchas ou descoloragdo da ceramica
Ceramica acinzentada

Desprendimento ceramico dos bordos cervicais
Ceramica esbranquigcada ou leitosa
Descoloragao rosa

Descoloragdo amarela esverdeada

Alteracao de cor

Arredondamento de angulos

Superficie com muito brilho e lisa..

Aderéncia deficiente

Fissuras abertas ou rachaduras

Trincas

Bolhas na ceramica ocasionadas pelo metal Contaminagéo da liga
Porosidade interna

Superficie porosa




Manchas ou descoloracao da ceramica

Solucao

Utilizar abrasivos limpos e exclusivos para

pregnagao de abrasivos. o
ceramica.

Lavar bem a pega em agua corrente, ultra-

Residuos de detergentes ou acidos.
SOm Ou vapor.

Evitar a exposicao a poeira, ou residuos de

Particulas de metal na superficie ceramica.
metal.

Absorcao de gesso durante a aplicagao. Impermeabilizar a regido de contato ceramico.

Observar a indicacao de uso de cada aditivo
assim como a propor¢ao de diluigéo,
principalmente em ceramicas de baixa fusao.

Utilizacao de liquidos pigmentados ou
aditivos.

Verificar a indicagao de uso do isolante,

Contato com isolante. . o ) =
principalmente em cerédmicas de baixa fusao.

Ceramica acinzentada

Solucao

Seguir recomendacoes do fabricante e aferir o

Temperatura inicial muito baixa.
forno regularmente.

Obedecer ao tempo de secagem e pré-

Tempo de secagem insuficiente. . .
aquecimento recomendado pelo fabricante.

Excesso de incisal. Evitar camadas muito espessas de incisal.
Camada ceramica muito fina em ligas com Diminuir a camada de éxido com jateamento e
intensa oxidacgao. limpar a peca entre cada aplicagao.

Seguir as recomendagdes do fabricante para

Temperatura muito elevada de queima. .
as temperaturas de queima.

Em algumas ceramicas deve-se evitar varias

Numero excessivo de queimas. .
queimas.

Aplicar o opaco em 2 camadas, garantindo

Cobertura do opaco insuficiente.
uma completa cobertura.



Desprendimento ceramico dos bordos cervicais

Solucao

Seguir a indicacao da liga para espessura do

Bordos flexiveis na zona cervical. ..
bordo (minimo 0,2 mm).

Utilizar no acabamento cervical somente

Rodas abrasivas grosseiras. ; )
abrasivos finos.

Evitar que a construcao da ceramica tenha os

Bordos terminados em bisel. . .
bordos terminados em bisel.

Ceramica esbranquicada ou leitosa

Solucao

Lavar a porcelana apés seu acabamento e

Residuos de usinagem. . L
antes de continuar a aplicagao.

Seguir as recomendagdes de queima

Temperatura de queima muito baixa. indicadas pslolfabricants.

Checar o vacuo e obedecer a temperatura

Véacuo insuficiente ou tardio. .
inicial recomendada.

Contaminagéao da mufla ou bandejas de Limpar e descontaminar o forno e bandejas
queima. regularmente.

Observar a indicagdo de uso de cada aditivo,
Utilizacao de liquidos pigmentados e aditivos. assim como a propor¢ao de diluigéo,
principalmente em cerédmicas de baixa fusao.

Descoloragao rosa

Solucao

Contaminagédo da mufla ou bandejas de Limpar e descontaminar o forno e bandejas
queima. regularmente.

Lavar a porcelana apés seu acabamento e

Residuos de usinagem. . .
antes de continuar a aplicagao.

Evitar a exposi¢ao da ceramica a poeiras e
solugbes que contenham ferro. Evitar
instrumentais enferrujados.

Lavar a porcelana apés seu acabamento e
antes de continuar a aplicagao.

Descoloracdo amarela esverdeada

Solucao

Utilizar ceramicas sem sensibilidade a prata,

i i n rata. . .
Porcelana sensivel a ligas contendo prata bul substituir o/tipo ds liga:



Alteragao de cor

Solucao

Checar o vacuo e obedecer a temperatura

Vacuo Insuficiente ou tardio. .
inicial recomendada.

Seguir as recomendacdes de queima

Temperatura de queima muito elevada. indicadas pslolfabricants.

Misturar a porcelana numa consisténcia mais
cremosa.

Mistura muito fluida.

Observar a indicagao de uso de cada aditivo,
Uso de aditivos no liquido. assim como a proporgao de diluicao,
principalmente em cerédmicas de baixa fusao.

Contaminagéao da mufla ou bandejas de Limpar e descontaminar o forno e bandejas
queima. regularmente.

Arredondamento de angulos

Solucao

Reduzir a temperatura final ou o tempo de

Temperatura de queima muito elevada. N
permanéncia.

Superficie com muito brilho e lisa

Solucao

Temperatura de queima muito elevada ou Seguir as recomendagdes de queima
muito longa. indicadas pelo fabricante. Calibrar o forno.



Aderéncia deficiente

Solucao

A superficie da estrutura nao foi preparada
corretamente.

Jateamento com 6xido de aluminio muito fino.

Opaco utilizado nao adequado.

Contaminagédo do metal apés jateamento.

Gases retidos na fundigao.

Agentes de uniao.

Temperatura baixa da primeira camada de
opaco.

Excesso de oxidacgao.

Camada de 6xido insuficiente.

Incompatibilidade de CET.

Utilizar brocas de 6xido de aluminio ou
tungsténio de uso exclusivo para cada liga, e
oxido de aluminio limpo para jateamento.

Utilizar éxido de aluminio mais grosso (100 -
120 micras).

Aplicar o opaco conforme instru¢des do
fabricante, e evitar diluicdo em agua.

Limpar a pega com alcool isopropilico, acetato
de etila ou vapor.

Proceder a queima de oxidagao antes da
aplicagao do opaco, seguindo as instrugoées
do fabricante da liga.

Alguns agentes de uniao utilizados na fase do
opaco, nao possuem efetividade comprovada
em algumas ligas. Seguir as instru¢des do
fabricante da liga.

Aumentar a temperatura de queima. Realizar
a queima de um wash opaque em
temperatura mais alta que o opaco
convencional.

Seguir o ciclo de oxidacao indicado para a
liga. Ligas sem Be devem ser jateadas
novamente depois da oxidagao.

Seguir o ciclo de oxidacao indicado para a
liga.

Verificar o CET da ceramica e liga, e
compatibilizar as diferengas durante o
resfriamento.



Fissuras abertas ou rachaduras

Solucao

Consisténcia da mistura muito seca.

Pouco tempo de pré-secagem.

Mistura com liquidos inadequados.
Opaco com bolhas.

Liga metalica ndo indicada.

Ceramica muito volumosa.

Elevacao de temperatura muito rapida.

Opaco aplicado muito umido.

Superficie metalica muito rugosa.

Manter a umidade da cerdmica durante a
aplicac¢do. Evitar hidratar a mistura durante a
aplicagéo.

Observar o tempo de secagem para eliminar
completamente a umidade interna.

Utilizar liquidos de mistura indicados pelo
fabricante.

Corrigir o opaco, € evitar tocar na superficie.

Utilizar somente ligas indicadas para a técnica
metaloceramica.

Em casos extensos, evitar construgao em
fase Unica.

Verificar a taxa de elevacao de temperatura
recomendada.

Preparar o opaco com a consisténcia
adequada.

Preparar a superficie metalica de modo a
permitir uma camada de opaco uniforme.



Trincas

Desenho incorreto da estrutura metalica, falta
de suporte metalico.

Adeséao ceramica comprometida.

Choque térmico.

Choque mecanico.

Incompatibilidade de CET.

Mistura de ceramicas diferentes.
Temperatura de sinterizagao do opaco muito

baixa.

Agentes de unido.

Muito volume ceramico.

Solda inadequada.

Superaquecimento durante polimento
manual.

Estrutura metéalica muito fina.

Solucao

A estrutura deve simular a anatomia do dente,
e evitar angulos vivos.

Rever as solugdes do item “Aderéncia
deficiente”.

Nao tocar a cerdmica ainda quente com
instrumentos.

Em casos de queda, fazer um recorte em V
ao longo da trinca, aplicar a ceramica e
queimar novamente.

Verificar o CET da cerémica e liga, e
compatibilizar as diferencas durante o
resfriamento.

N&o misturar ceramicas, pois podem ter
curvas de expansao diferentes.

O opaco deve ter um leve brilho sedoso.
Aumentar a temperatura final.

Alguns agentes de uniao utilizados na fase do
opaco, nao possuem efetividade comprovada
em algumas ligas. Seguir as instru¢des do
fabricante da liga.

Evitar espessura de cerdmica superior a 2
mm.

Utilizar somente soldas indicadas pelo
fabricante da liga.

Evitar superaquecimento durante o polimento
para ndo criar tensao.

Observar niveis minimos de espessura da
estrutura para cada liga.



Bolhas na cerdmica ocasionadas pelo metal

Contaminacéo da liga

Porosidades na estrutura metdlica.

Incorporagéo de carbono durante a fundicao.

Liga carbonizada.

Contaminagao da cera por carbonizagao
durante o enceramento.

Espatulas sujas.

Queima incompleta de residuos de resina ou
plastico.

Ataque da chama azul oxidante sobre o
metal.

Utilizacao de sobras para ligas nao indicadas.

Residuos de metais no cadinho.

Cadinhos liberando particulas de arenito.
Temperatura de queima ceramica muito
elevada.

Solda inadequada ou com excesso de fluxo.

Pré-aguecimento da liga no forno de anéis.

Oxido de aluminio contaminado.

Contato manual ou com substancias oleosas.

Processo de oxidagao inadequado.

Introducado de sujeira no interior dos anéis
durante o manuseio no forno.

Solucao

Rever as solugoes do item “Porosidades”.

Regular pressdo do macarico gas/oxigénio
conforme indicagao da liga.

N&o prolongar o aquecimento da liga. Acionar
a centrifuga logo que a pastilha perca sua
defini¢éo.

Nao colocar a gota de cera direto na chama.

Fazer periodicamente a limpeza do carbono
acumulado nas espatulas.

Estes materiais devem ser totalmente
eliminados no forno, utilizando um ciclo
especifico para queima de resina (T1-400°C
com permanéncia de 20/30 min).

Aquecer o metal com a zona redutora da
chama, cerca de 3 a 4 cm de distancia do bico
do magarico.

Utilizar sobras somente para as ligas
indicadas, e sempre no maximo 30%.

Separar um cadinho para cada liga e limpar
bem os residuos a cada fundigéo.

Utilizar cadinhos de quartzo.

Respeitar as temperaturas indicadas pelo
fabricante.

Utilizar somente soldas indicadas pelo
fabricante da liga e dosar corretamente a
quantidade de fluxo.

Evitar este procedimento para ndo contaminar
a liga, decorrente de residuos do forno de
anéis.

Utilizar éxido de aluminio novo.

Depois da limpeza e oxidagdo da pega nao
tocar mais com maos.

Verificar as indicagdes do ciclo de oxidacao
da liga.

Manter o forno limpo.



Porosidade interna

Solucao

Opaco com bolhas.
Liquidos de mistura ou agua contaminados.

Temperatura de queima da cerdmica muito
elevada.

Residuos de particulas abrasivas ou poeira.

Posicionamento do trabalho dentro do forno
ceramico.

Superficie porosa

Corrigir o opaco, e evitar tocar na superficie.

Utilizar somente liquidos recomendados pelo
fabricante, e verificar se estao limpos.

Seguir as recomendagdes de queima
indicadas pelo fabricante. Calibrar o forno.

Limpar a pega antes de continuar a aplicagao.
Cobrir a ceramica quando nao estiver em uso.

Posicionar o trabalho no centro da mufla,
afastado da fonte de calor.

Solucao

Excesso de umidade.

Processo de oxidagao inadequado.
Afloramento de bolhas internas.

Inclusdo de carbono durante a fundigao.

Residuos de particulas abrasivas ou poeira.

Nivel baixo de vacuo.

Misturar a porcelana numa consisténcia mais
cremosa.

Seguir o processo de oxidagao da liga
conforme instrucoes do fabricante.

Rever os itens de “Porosidade interna”.

Rever os itens de “Bolhas na ceramica
ocasionadas pelo metal”.

Limpar a pega antes de continuar a aplicagao.
Apés a limpeza, evitar tocar a pega com os
dedos.

Verificar a bomba de vacuo e conexdes.



Glazer

Glazeamento insuficiente
Glazer escuro ou com porosidades




Glazeamento insuficiente

Solucao

Seguir as instrugdes do fabricante. Aferir

Temperatura de queima muito baixa.
forno.

Queimas iniciais da ceramica em
temperaturas muito baixas. Nao atingiu o
estado de maturagao.

Seguir as instrugdes do fabricante quanto as
temperaturas. Aferir o forno.

Cuidado especial ao se utilizar borrachas para

Contaminagéo superficial. acabamento. Limpar bem a cerédmica antes de
aplicar o glazer.

Glazer escuro ou com porosidades

Solucao

O liquido de glazer requer um tempo de

Secagem muito rapida. >
secagem mais longo.

Queima com vacuo. Queimar sempre sem VAacuo.



Ceramica Prensada

Trincas no anel antes da prensagem

Trincas no anel durante a prensagem

Trincas ou fraturas no objeto prensado apés a desinclusao
Objeto prensado com falhas ou rebarbas

Porosidade no objeto prensado

Objeto prensado contaminado

Superficie aspera do objeto prensado

Adaptagéo incorreta

Trincas na adaptagéao

Bordas do objeto lascam na adaptacao

Deformacéao do objeto prensado ou desadaptagao durante a estratificagdo ou glazer
Trincas apds a queima ceramica

Alteracao de cor




Trincas no anel antes da prensagem

Solucao

Tempo de presa insuficiente.

Utilizag&o de resina ou material plastico no
enceramento.

Pré-aquecimento muito répido.

Retirada do revestimento do anel de silicone
prematuro.

Verificar com o fabricante o tempo de presa
indicado.

Observar a temperatura inicial de 400°C, com
permanéncia de 20/30 minutos.

Observar as instrugdes do revestimento.

Aguardar a presa completa do revestimento
antes de retirar do anel de silicone.

Trincas no anel durante a prensagem

Solucao

O suporte do anel na base do forno contém
residuos.

O anel se movimenta na base durante a
prensagem.

Embolo (vastago) com restos de ceramica.

Temperatura de prensagem muito baixa ou
tempo de manutencao insuficiente.

Propor¢ao pé/liquido incorreta.

Objeto de prensagem muito préximo a parede
do anel.

Pressao do ar comprimido muito alta.

Excesso de material de prensagem.

Tamanho do anel incorreto.

Revestimento fragil.

Limpar a base do suporte do anel.

Usar o conformador da base do anel
corretamente.

Limpar corretamente o émbolo.

Verificar a temperatura de prensagem e o
tempo de manutencéo indicado. Aferir o forno.

Seguir recomendagoes do fabricante do
revestimento.

Manter distancia de 10 mm da parede interna
do anel.

Regular pressao da prensagem em 4 a 4,5
bar.

Pesar a quantidade de cera. A cada 0,6 gr = 1
pastilha. Ao se confeccionar pequenos
padrdes de cera, utilizar sprue fantasma para
compensar o excesso de material ceramico.

Até 0,6 gr de cera = 1 pastilha: anéis de 100
gr. Acima de 06 gr até 1,4 gr de cera =2
pastilhas: anéis de 200 gr.

Utilizar ciclo de forno lento com um patamar
final de 1 hora.



Trincas ou fraturas no objeto prensado apoés a desinclusao

Solucao

Temperatura muito alta ou baixa durante a Aferir o forno e seguir instrucdes do
prensagem. fabricante.

Remover imediatamente o anel prensado da
Resfriamento incorreto apds a prensagem. base do forno, deixando-o resfriar até a
temperatura ambiente.

Sempre posicione 0s sprues na parte mais
volumosa dos padrbes de cera. No caso de
Posicionamento incorreto dos padrées de blocos, deixar a parte oclusal voltada para o
cera. lado interno. No caso de coroas, posicionar a
regido mais longa da cervical para o lado
externo do anel.

Respeitar uma distancia minima de pelo

Distancia entre os padroes de cera. ~
menos 3 mm entre os padroes.

Ao se confeccionar pequenos padroes de
Excesso de material de prensagem. cera, utilizar sprue fantasma para compensar
0 excesso de material cerdmico.

Colocar sprues na diregéo do fluxo ceramico,
Sprues fora da diregcao do fluxo ceramico. observando a continuagéo dos padrées de
cera.

Remover esses angulos, adicionando cera,

Cantos com angulos vivos. . ~
principalmente nas conexdes do sprue/coroa.

A espessura do padrao de cera deve ser
uniforme. A variagdo de uma area grossa (1,5
mm) para uma area fina (0,5 mm) e retorno
para uma area grossa (1,5 mm) pode causar
um stress do fluxo de cerdmica nesta regiao.

Espessura irregular no padrao causando
estrangulamento no fluxo da prensagem.



Objeto prensado com falhas ou rebarbas

Solucao

Seguir recomendagoées do fabricante do

Proporcao pd/liquido incorreta. ;
opor¢ao pé/liquido incorreta revestimento.

Sprues colocados incorretamente no objeto

A — Rever sistema de sprues.

Objeto modelado muito fino. Observar espessura minima.

Jateamento do objeto prensado com 6xido de

. . Jatear com esferas de vidro.
aluminio.

Evitar encerar em ambiente com residuos de

Cera contaminada. .
outros materiais.

Conferir indicagdes de temperaturas e aferir o

Temperatura de prensagem muito baixa.
forno.

Porosidade no objeto prensado

Solucao
Condutos de prensagem muito curtos. Obedecer ao comprimento de 6 a 7 mm.
Temperatura de prensagem muito elevada. Reduzir a temperatura e aferir o forno.
Contaminagéo por particulas de revestimento Evitar encerar em ambiente com residuos de
ou outro material. outros materiais.

Objeto prensado contaminado

Solucao

Cera inadequada. Utilizar cera apropriada (Ceras Galileo).

Evitar encerar em ambiente com residuos de

Cera contaminada. .
outros materiais.

Utilizar o revestimento indicado (Revestimento

Revestimento incorreto.
Galaxy).

Ao se introduzir as pastilhas e émbolo, tomar
precaucoes para se evitar incorporagao de
revestimento.

Particulas de revestimento incorporadas
durante a colocagéo da pastilha ou émbolo.

Nao encerar sobre excesso de isolante ou

Isolante ou espagador incorporado na cera. -
espagador umido.



Superficie aspera do objeto prensado

Solucao

Cera inadequada. Utilizar cera apropriada (Ceras Galileo).

Utilizar isolante indicado (Slick-Fit) e
Isolante reagindo com o revestimento. revestimento proprio para a técnica
(Revestimento Galaxy).

Reacao do redutor de tensao (antibolha) com Retirar o excesso de redutor de tensdao em
o revestimento. agua corrente.

Utilizar o revestimento indicado (Revestimento

Revestimento incorreto.
Galaxy).

Seguir as recomendagdes do fabricante do

Proporcao pd/liquido incorreta. ;
opor¢ao pé/liquido incorreta revestimento.

Adaptagéao incorreta

Solucao

Verificar as indicagdes de proporgdes do
Proporgao pé/liquido incorreta. liquido de acordo com o objeto a ser
prensado.

Verificar processo de aquecimento e tempo

Expansao do revestimento descontrolada. de\secagem indicada pslalfabricants.

Cera inadequada. Utilizar cera apropriada (Ceras Galileo).

Trincas na adaptacao

Solucao

Instrumentos de rotagéo inadequados

~ Utilizar somente brocas indicadas.
(granulagao grossa).

Usar rotagdo adequada com resfriamento

Muita rotacéo e aquecimento. .
(adgua).

Bordas do objeto lascam na adaptacéo

Solucao

Instrumentos de rotagdo inadequados

- Utilizar somente brocas indicadas.
(granulacao grossa).

Usar rotagdo adequada com resfriamento

Muita rotagao e aguecimento. )



Deformacao do objeto prensado ou desadaptacao durante a
estratificacao ou glazer

Solucao

Observar a espessura minima indicada (60%
da estrutura), e proceder a estratificacdo em
queimas alternadas.

Objeto prensado muito fino, ou estratificagao
muito volumosa.

No caso de coroas, apoiar corretamente,
inlay/onlay e facetas queimar sobre a manta
ceramica apoiada nos pinos de queima.

Objeto posicionado de forma incorreta na
plataforma de queima.

Temperatura do forno muito alta. Regular a temperatura ou aferir o forno.
Massa ceramica ou glazer no interior da Controlar a aplicagdo evitando que o material
coroa. invada o interior da coroa.

Trincas ap6s a queima ceramica

Solucao

Choque térmico. Evitar resfriamento brusco.

Observar espessura minima indicada (60% da

Espessura do objeto prensado muito fino.
estrutura).

Instrumentos de rotagéo inadequados

~ Utilizar somente brocas indicadas.
(granulagao grossa).

Usar rotagéo adequada com resfriamento

Muita rotagdo e aquecimento. ,
¢ q (adgua).

Verificar o processo de queima indicado pelo

Processo de queima errado. .
fabricante.

Alteragao de cor

Solucao

Jatear a peca e limpar antes de cada queima

COEMINECED elo plafEls AErszes, com esferas de vidro e ultra-som.
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