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Kiilonleges forrasztéanyag CoCr alapu nem
nemesfémekhez
Special solder for CoCr alloys

¢ Kivalé folyékony tulajdonsagok

* Megfelel minden kévetelménynek, amelyet egy modern
fogaszati forrasztéanyaggal szemben tamasztanak

* Excellent flowing properties

* Meets all requirements of a modern dental solder

Tulajdonséagok / Characteristics:
Olvasztdsi intervallum / melting range: 1071 °C - 1260 °C
munkah&mérséklet kb. /

working temperature approx.: 1500 °C

Vegyi osszetétel (kb.) /
Chemical compound (app.):

Co 62,00 %
Cr 29,00 %

Mo 4,00 %
Si 3,00 %
Nyomok / Traces: C, Mn, Fe

Feldolgozas

A forrasztasi helyeknek szennyezédéstdl és oxigéntél mentesnek, azaz fémileg
iresnek kell lennitk. Agyazza be a rogzitett részeket egy kis forrasztétombbe.
Tartsa ezeket a lehet legkisebb méretben, hogy elkeriilie a tulméretezett
forraszt6tomb &ltali véletlenszer(i héelnyelést. Idedlis forrasztasi hézag legfeljebb
0,2 mm. Vigyen fel folyasztészert, pl. az FS-Diamon altal gyértott Fluxurt (cikksz.
15085), és melegitse fel egyenletesen a forrasztotémbot. Szikség esetén vigyen fel
még folyasztoszert, és melegitse a forrasztas helyét gyorsan vorésen izzéra. Vezesse
oda a folyasztészerrel kezelt forrasztéanyagot, és melegitse tovdbb, amig a
forrasztéanyag be nem szivodik a forrasztasi hézagba annak kapilléris hataséra.
Gondoskodjon a forrasztdsi folyamat gyors elvégzésérdl, hogy elkeriilje az oxidok
képzédését. Kerilje a forrasztott targy oblitését. Javasoljuk, hogy a forrasztott
targyat lassan hagyja szobahémérsékletre hiilni, hogy elkeriilje a forrasztott targy
késedelmét. A forrasztasi hely tisztitdsahoz és megmunkalasahoz aluminium-oxidos
homokfuvast és homokfuvé kefe (DFS-Diamon rer ésszam 60014)

javasoljuk.

Working instructions

Prepare soldering joint thoroughly by blasting or grinding in order to remove all
resi- due and oxides. Fix the parts by a soldering block, the fusing gap must not
exceed 0,2 mm. Apply flux such as Fluxur by DFS-Diamon (article No. 15085) and
preheat soldering block thoroughly. Heat up joint speedily and add some more flux
if requi- red. Apply solder moistened by additional flux. Proceed with heating the
surroun- dings of the gap until the solder is soaked into the gap. To avoid undesired
oxidati- on perform the soldering procedure in a short time. Do not quench the
object by water. Let it cool down to ambient temperature. For cleaning of the
soldering joint we recommend sand blasting with aluminum oxide and the use of a
wire brush wheel such as DFS-Diamon Wire Brush Wheel (article No. 60014).
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