Wachsumrechnungstabelle

Dichte Wachsgewicht* ()
glcm3 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 25 30 35

Aufbrennlegierungen
BIO Odin MR 188 4,0 8,0 12,0 16,0 190 230 270 31,0 350 380 480 57,0 67,0

BIO Odin U 17,7 40 8,0 11,0 150 190 220 260 290 330 370 46,0 550 64,0
BIO Odin HV 176 40 8,0 11,0 150 190 220 260 290 330 370 46,0 550 64,0
BIO Odin H 182 4,0 8,0 12,0 16,0 190 230 270 310 350 380 480 57,0 67,0
BIO Odin H-cAM 18,1 40 8,0 120 16,0 190 230 270 31,0 350 380 480 570 67,0
Odin AC3 145 30 6,0 90 120 150 180 21,0 240 270 290 37,0 44,0 51,0
Odin PO 4 11,4 30 5,0 70 100 120 140 160 190 21,0 230 29,0 350 40,0
Odin mD 11,5 30 5,0 70 100 120 140 160 190 21,0 230 29,0 350 40,0

Universallegierungen

BIO Thor Uni 16,7 40 7,0 11,0 140 180 21,0 250 280 320 350 440 530 61,0
BIO Thor Pdf 16,7 4,0 8,0 11,0 150 180 220 260 29,0 330 36,0 450 54,0 63,0
BIO ThorImpla 16,1 40 7,0 10,0 130 160 200 230 260 30,0 330 41,0 50,0 58,0

Thor LTG 13,7 30 6,0 90 120 150 180 21,0 240 270 300 37,0 450 520
Thor B-o1 114 30 50 70 100 120 140 160 190 21,0 230 29,0 350 40,0
Thor light 106 3,0 5,0 7,0 90 110 140 16,0 180 200 220 28,0 33,0 390

Gusslegierungen

BIO Wodan A5 154 40 70 10,0 130 160 200 230 260 30,0 330 410 500 58,0
BIO Wodan M 158 40 70 100 13,0 16,0 200 230 260 30,0 330 41,0 50,0 58,0
BIO Wodan 5G 156 40 70 1000 130 16,0 190 220 250 29,0 320 39,0 47,0 550
BIO Odin TK 193 45 90 130 180 220 270 310 360 400 440 54,0 66,0 76,0

* Gewicht des Wachsmodells (einschl. Gusskanéle) x Dichte der Legierung. Beim Schleuderguss ca. 10% mehr Legierung fir Gusskegel

Lote Farbe Schmelz-  Arbeits- Zusammensetzung in Massen-% U. a. geeignet fir folgende

intervall temp. Legierungen

in °C in °C Au Pt Pd Ir Ag Cu Zn Rh In

Odin Lote Vor dem Keramikbrand
Odin L 1070W weiss 950-1060 1060 71,9 120 0,1 50 8,0 20 1,0 BIO Odin U/ H / H-CAM/ P-20
Odin L 1050 gelb 980-1050 1050 79,0 3,0 0,1 16,6 1,3 /HV, Odin AC3/ PO4 / mD
Odin L 1020 gelb 960-1010 1020 80,0 0,9 0,1 17,0 2,0 BIO Odin MR
Thor Lote Vor dem Keramikbrand
Thor L 930 gelb 800-930 920 78,3 0,45 0,05 16,2 5,0 BIO Thor Pdf / Impla,
Thor LTG / light
Thor L 880 gelb 820-880 880 76,0 29 01 10,0 60 5,0 BIO Thor Uni / Pdf / Impla,
Thor LTG / B-01/ light
Thor L 700 gelb 650-710 700 72,5 0,45 0,05 10,0 3,0 12,0 Yol Nach dem Keramikbrand

BIO Thor Uni / Pdf / Impla,
Thor LTG / B-01/ light

Wodan Lote Bei Gusslegierungen
Wodan L 860  gelb 810-860 850 72,0 20 0,9 105 92 54 BIO Wodan A5 / M/ 5G

Nach dem Keramikbrand

BIO Odin MR /U /H / H-CAM
/P-20/HV/TK
Odin AC3/ PO4 / mD

Wodan L 760  gelp 710-760 750 732 18 106 3,0 11,4

Wichtige Hinweise:

- Ein Lotspalt sollte 0,05 — 0,2 mm betragen.

- Ein Lotblock sollte so klein wie mdglich sein und im Vorwarmofen oder Keramikofen auf 600° C vorgewarmt werden.
- Objekte mussen bei Flammenlétungen gleichmaRig erhitzt werden.

- Bei Ofenlétung je nach GréRRe von Objekt und Lotblock 10 —150° C Uber Arbeitstemperatur des Lotes arbeiten.

- Bei Lotungen nach dem Keramikbrand Temperatur- und WAK-Bereiche des Keramikherstellers berticksichtigen.

- Geeignetes Flussmittel verwenden.

Laserschweilddrahte werden fiir die meisten Legierungen in 0,3 mm @ angeboten. C € 01 23
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