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w PROTOCAST ES UN REVESTIMIENTO MEJORADO Y

DESARROLLADO RECIENTEMENTE PARA LA FUNDICION
DE PIEZAS EN CERA Y PROTOTIPADO RAPIDO.

Apto para fundir piezas impresas tanto en resina como en
cera, Protocast fue desarrollado por GRS en el Reino Unido
para ofrecer una mejora continua en la fundicién de piezas de
prototipo rapido.

PREMIUM

La impresion 3D avanza rapidamente en términos de tecnologia,

INVESTMENT resina y demandas de disefio o impresion. GRS se compromete
a desarrollar continuamente sus revestimientos de fundicion
POWDER FOR para satisfacer las necesidades de la industria. Protocast se ha
CASTING 3D probado exhaustivamente con piezas de resina y cera de varios

fabricantes de impresoras 3D para obtener resultados éptimos.

PRINTED WAX

Ha sido desarrollado para adaptarse a todas las resinas o ceras

AND RESIN de fundicién de cada fabricante, y facilmente fundira todas
- las aleaciones, incluido el alto porcentaje de oro blanco con
PATTERNS paladio. El proceso de mezcla, fraguado y quemado no necesita

modificaciones de los procedimientos estandar, se han obtenido
estos resultados para evitar cambios en los procesos actuales de
los clientes. s
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No inicie el ciclo de horneado hasta un minimo de 90
minutos después de fraguar. Durante este periodo
de 90 minutos no se deben tocar los cilindros, esto
incluye planar las bases y quitar la cinta de vacio.

No cargue los cilindros en un horno caliente. Siga
siempre el ciclo de quemado recomendado y nunca
coloque los cilindros a menos de 15 mm de los
elementos. Asegurese siempre de no sobrecargar su
horno, ya que esto afectara el ciclo de quemado.

No retire los cilindros del horno para fundir hasta que
se hayan mantenido a la temperatura de fundicién
durante un minimo de 1 hora.

Si se mantiene durante menos de 1 hora, el nlcleo de
los cilindros estara a una temperatura mucho mas alta
gue la que indica la pantalla digital de temperatura,

y puede resultar en una reaccion no deseada en el
resultado final

Utilice siempre el procedimiento posterior a
la construccion de los fabricantes de resina /
CAD para garantizar resultados 6ptimos con
Protocast. Consulte al fabricante de resina /
CAD para conocer el procedimiento posterior
a la construccion.

CICLO DE HORNEADO

Quemado estandar

Quemado de resina tipico

Relacién agua / polvo 40:100

Water/Powder Ratio 38-40:100

Mezcla convencional Tiempo (minutos) Mezcla al vacio Tiempo (minutos)

Agregar polvo al agua

Agregar polvo al agua

Mezcla a mano 1 Mezclar al vacio 4
Mezcla a maquina 2 Vierta en los cilindros 2
Bow! de vacio 2 Mantener al vacio 2
Vierta en los cilindros 1 Tiempo total de mezcla 8
Hacer vacio a los cilindros 2
Tiempo total de mezcla 8

Mezcla convencional

o Pesar el polvo y medir el agua
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e Siempre agregue polvo al agua

-
o\

e Mezclar a mano - o Mezcla a
1 min maquina -
‘ 2 minutos
e Bowl de vacio - e Vierta en los

2 minutos
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e Hacer vacio a los
cilindros - 2 minutos

cilindros -
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90 minutos
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e Deje reposar -

Vacuum Mixing

o Pesar el polvo y medir el agua
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e Siempre agregue polvo al agua
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9 Mezcla al vacio -
4 minutos
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e Vierta en los
cilindros -
2 minutos

9 Hacer vacio a los

cilindros - 2 minutos

e Deje reposar -
90 minutos
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