
Fémváz kidolgozása



• Öntés után megvárjuk, hogy az öntvény lehűljön szobahőmérsékletre és csak ezután 
bontjuk ki a beágyazó anyagból.



Kibontás és az öntvény megtisztítása

• Ha öntőgyűrűt használtunk, 
akkor a gyűrű eltávolítását a 
megfelelő géppel javasolt 
elvégezni

• Kalapács használata nem 
javasolt a kibontáshoz mert 
az öntvény eldeformálódhat



Az öntvény megtisztítása (homokfúvás)

• A homokfúvó gép segítségével távolítjuk el a kibontás után az öntvényen 
maradt beágyazó anyagot 

• A homokfúvás megnöveli a felszín felületét

• Általánosságban 250 μmméretű Aluminum Oxid homokszemcsét 
használunk nem nemesfém ötvözetek megtisztítására

• Lehetőleg lapos szögben tartsuk az öntvény felszínét a homokfúvó fúvóka 
elé, hogy elkerüljük a szemcse ötvözetbe való fúródását

• Nem nemesfém ötvözeteknél a javasolt nyomás:3-4 bar

• A maximális nyomás beállításakor győződjünk meg arról, hogy a korona 
érzékeny szélének nem okozunk sérülést





Kidolgozás I.

• A kerámiával leplezni kívánt felületek kidolgozására nagy figyelmet kell fordítani

• Tökéletes fém-kerámia kötés csak akkor érhető el ha a felületeket megfelelően dolgozzuk ki

• Az optimális fém-kerámia kötés elérésének érdekében használjunk keményfém (tungsten karbid) 
frézereket. Nem javasolt kerámia vagy gyémánt bevonatot vagy kötőanyagot tartalmazó 
(csiszolókövek, gumipolírozók) eszközök használata a fémváz kidolgozásához mert:

o A kötőanyag a váz felszínre tapadhat, amit nehéz eltávolítani

o A szennyezett felszín könnyeben válik porózussá és a gázképződés miatt 
hólyagosodhat a kerámia felszíne az égetés során

o A gyémánt csiszoló eszközök által a felületen hagyott szennyeződés a 
megfelelő fém-kerámia kötés létrejöttét is gátolhatja

Ne használjuk ezeket az eszközöket, 
hogy elkerüljük a kerámia égetése 
során a hólyagok képződését



Kidolgozás II.

•Csak keményfém frézerek 
(Tungsten karbid)használata 
javasolt a fémváz kidolgozása 
közben, hogy ne szennyezzük be az 
öntvény felszínét

•Kidolgozás közben lehetőleg 
egyenletesen egy irányba 
mozgassuk a frézert az öntvény 
felszínén



Az frézerek színkódolása

*Mindig olvasd el a gyártó instrukcióit

•Általában a frézerek nyakán található különböző színek, a 
vágóél finomságát jelölik (pl.: sárga szuper-finom, kék-
általános)



•A frézereket rendszeresen 
takarítsuk meg gőzborotva vagy 
ultrahangos készülék segítségével

Ezt a frézert használat előtt meg kell 
tisztítani



Figyelem! A biztonság az első!

Mindig viseljünk védő szemüveget és maszkot



Híd feldolgozása a mintára (belső felszín kidolgozása)



Szeparálás

•Kapcsoljuk be az elszívást és a 
hidat szeparáló korong 
segítségével távolítsuk el a 
csapokról

•Kerámia kötésű korongokat 
használunk a csapok eltávolítására 
(másra nem)



• A híd illeszkedésének ellenőrzésekor olyan segédanyagokat használjunk, 
ami salakmentesen kiég(rúzs, occluspray, csonklakk)

• Távolítsuk el a kontaktpontokat és a korai érintkezési pontokat a vázról 
(fontos, hogy legyen hely a kerámiának)

• A feldolgozott f®mv§z minim§lis falvastags§ga ne legyen kevesebb mint  
0.3 mm

• A fémváz megfelelően illeszkedjen a preparált fogra (széli záródás)




