ADORON LX k0197

Modellgusslegierung

» Uberlegene Festigkeit, hohe Federharte Problemloses Verarbeiten
und sehr gute Bruchdehnung Gepriifte Biokompatibilitat
* Universell einsetzbar fur alle Bereiche der Modellgusstechnik Exzellentes Preis-Leistungs-Verhaltnis

* Hervorragende Laserschweileigenschaften Ohne zelltoxisches Potential

Die Modellgusslegierung ADORON LX ist eine nickelfreie und biokompatible Modellgusslegierung auf Kobaltbasis
mit hervorragenden Korrosionseigenschaften und hohen Festigkeitskennwerten. Die

Modellgusslegierung ADORON LX ist gut zu frasen und zu polieren, besonders gut zum LaserschweiBen geeignet
und entspricht der Morm EN SO 22674 Typ 5.

ADORON LX ist gekennzeichnet mit CE 0197

Zusammensetzung Masse %
Kobalt 62,5%
Chrom 29 5%
Molybdan 5,5%
Silizium 1,4%

Elemente < 1%
Mn, C, N

Technische Daten (Richtwerte)

Dichte glem® 82
Vickersharte HV 10 365
Schmelzintervall e 1285-1345
Gieltemperatur L 1450
0.2%-Dehngrenze Nimm?= 640
Zugfestigkeit Nfmm? 960
Elastizitdtsmodul MNimm? ca. 220.000
Bruchdehnung As % 7.5




Verarbeitungsanleitung

Gusskanile

Runde Wachsprofile mit & 3 5—4 mm in Fliefrichtung der Schmelze fihren, scharfe Umlenkungen vermeiden

Einbetten

Geeignet sind phosphatgebundene Modellgusseinbettrnassen. Vorwarmiemperatur 950—1000 *C je nach Modellation und
Gielanlage, bei totalen Platten Endtemperatur 1050 *C. Haltezeit bei Endtemperatur je nach Mufielgrée und Flllgrad des Ofens
45-60 Minuten. Bitte beachten Sie die Bedienungsanweisung des Herstellers fiir die Giellmaschine.

Gieflen

Gesonderten keramischen Schmelztiegel fir ADORON LX verwenden, um Verunreinigungen durch andere Legierungen zu
vermeiden. Hochfrequenzguss auslosen, wenn alle Wurfel zusammengeflossen sind und die Schmelze gleichmalig hell ist.
Beim Schmelzen mit der Flamme auf die richtige Einstellung entsprechend der Herstelleranleitung achten. Aufschmelzen in der
reduzierenden Zone mit kreisender Flamme, bis sich die Schmelze unter dem Flammendruck bewegt. Uberhitzen vermeiden.
Nach dem Abkihlen der Mufiel Gerlst ausbetten und bei max. 4 bar Druck mit Korund abstrahlen.

Ausarbeiten

Mit keramisch gebundenen Steinen oder Hartmetallfrdsen ausarbeiten. Elekirolytisches Glanzen mit handelsiblichen Elekirolyten
in zahntechnischen Glanzgeraten. Klammern und Passungsteile beim Glanzen mit Abdecklack gegen unkontrollierten Abtrag
schitzen. Nach dem Ausarbeiten und Aufpassen Geriist mit einem Gummipolierer gl&tten und mit einer Polierpaste fur
Kobaltlegierungen zum Hochglanz polieren.

Fligetechniken

Loten mit Kobaltbasis-Lot und Hochtemperatur-Flussmittel. Laserschweien mit Zusalz von handelsublichem
Co-Cr-Laserschweilzdraht.

Sicherheitshinweise

Metallstaub ist gesundheitsschadlich. Beim Ausarbeiten und Abstrahlen Absaugung benutzen. Uberempfindlichkeiten auf
Bestandieile der Legierung sind zu beracksichtigen.

Gewihrleistung

Diese anwendungstechnischen Empfehlungen beruhen auf eigenen Yersuchen und Erfahrungen und konnen daher nur als

Richtwerte angesehen werden. Der Benutzer ist fir die korrekte Verarbeitung der Produkie selbst verantwortlich.
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