Sicherheitshinweise Orplid® LFC
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Technische Daten Orplid® LFC

Dichte (g/cm?3) 16,6
Schmelzintervall °C 1055-960
Harte (HV 5/30) w,a,g/b 130, 200, 135/170
Vorwarmtemperatur °C 750
Gieldtemperatur °C 1180

Weitererhitzen nach dem Aufschmelzen (s)
elektrisch 20-30, induktiv 5-8, Flamme 5-8
0,2% Dehngrenze (MPa) w, a, g/b 260, 505, 290/325

Bruchdehnung (%) w, a, g/b 24,15, 20/16
E-Modul (GPa) 90
Flussmittel z.B. Pasta Flux
WAK 25-500 (600) °C 15,9 (16,3) um/mK
hochste empf. Brenntemp. °C 860
Lotempfehlung:

Vor dem Brand: Orplid® Keramik Lot CF 950
Nach dem Brand: Orplid® Lot CF 720
Laserschweilddraht: Orplid® LFC 0,35 mm

Weichgluhen: 750 °C / 15 min, in Wasser abschrecken
Ausharten: 500 °C / 15 min

w = weich, a = ausgehartet, g/b = nach dem Guf} bzw. Brand

Gebrauchsanweisung

Anstiften:

nach zahntechnischen Regeln (siehe Allgemeine
Gebrauchsanweisung)

Einbetten:
phosphatgebundene Einbettmassen

Vorwarmen:

750 °C, 30-120 min. auf Endtemperatur, je nach
MuffelgroRe

Gielden:

1180 °C, bei Vakuum-Druckguss um 20-30 °C er-
hohen, Graphittiegel bzw. bei offener Flamme mit
Keramiktiegel

Ausarbeiten:

Mit Hartmetallfrasen und/oder keramisch gebun-
denen Steinen. Immer in eine Richtung beschlei-
fen! Abstrahlen mit 50-125 pym Aluminiumoxid,
Druck max. 2 bar.

Reinigen:

abdampfen mit Dampfstrahlgerat oder mit destil-
liertem Wasser auskochen

Oxidbrand:

5 min bei 800 °C ohne Vakuum. Die Oxide sind zwin-
gend zu entfernen. Vorzugsweise 10 — 15 Minuten
absauern im warmen und sauberen Neacidbad oder
sorgfaltig mit 50 — 110 um Aluminiumoxid abstrahlen.
Abschlie3end grundlich abdampfen.



