Инструкция по применению 

Припои для пайки сплавов с содержанием драгоценных металлов

1. Пайка сплавов для модельного литья
При пайке открытым пламенем или в печи с регулировкой температуры должны быть в наличии достаточно большие поверхности для пайки. В оптимальном случае щель для пайки должна составлять от 0,05 мм - 0,2 мм.

Если для пайки необходимо распилить объект, то рекомендуется использовать как можно более тонкие разделительные диски.

В качестве флюсующих средств могут быть использованы Anoxan, Flußmittel T и Flußmittel DS 1. Средство Oxynon используется для пайки кобальтохромовых сплавов.
В качестве антифлюса рекомендуется использовать Contex.

Просьба при выборе припоя учитывать интервал между температурой припаивания и температурой солидуса (плавления) сплава
Сплав
припои (рабочие температуры)
впаивание и напаивание 

замков



сплавы с высоким содержанием золота (для модельного литья)

Degulor A
Degulor-Lot 0 (840°C)
Degulor-Lot 1 (800°C)

Degulor B
Degulor-Lot 1 (800°C)
Degulor-Lot 2 (745°C)

Degulor S
Degulor-Lot 2 (745°C)
Degunorm-Lot 700 (700°C)

Degulor C
Unilot 1 (820°C)


Biocrown IV plus
Unilot 2 (760°C)


Degulor NF IV
Degunorm-Lot 700 (700°C)


Degulor M



Degulor MO



Biocclus inlay
Lot DG 750 (750°C)
Lot DG 750 (750°C)

сплавы с пониженным содержанием золота (для модельного литья)

Stabilor IV plus
Degulor-Lot 2 (745°C)
Degunorm-Lot 700 (700°C)

Degulor-Lot 2 (745°C)
Degunorm-Lot 700 (700°C)


Stabilor GL
Degulor-Lot 1 (800°C)
Degulor-Lot 2 (745°C)
Unilot 2 (760°C)
Stabilor-Lot 710 (710°C)

Degulor-Lot 1 (800°C)
Degulor-Lot 2 (745°C)
Degunorm-Lot 700 (700°C)


Stabilor NF IV
Unilot 1 (820°C)
Unilot 2 (760°C)
Unilot 1 (820°C)
Unilot 2 (760°C)


Duallor G
Unilot 1 (820°C)
Unilot 2 (760°C)
Degulor-Lot 1 (800°C)
Degulor-Lot 2 (745°C)

Unilot 1 (820°C)
Unilot 2 (760°C)
Stabilor-Lot 710 (710°C)


cплавы на основе палладия и серебра (для модельного литья)

Palliag M

Palliag NF IV
Unilot 1 (820°C)
Unilot 2 (760°C)

Unilot 2 (760°C)



Химический состав в массах % (атом. %)

Припой
Au(Pt
Au
Pt
Pd
Ir
Ag
Cu
Zn
In
Re
Sn

Degulor-Lot 0
74,9

(54,1)
72,0

(51,4)
1,9

(1,4)
1,0

(1,3)

10,0

(13,0)
9,0

(19,9)
6,0

(12,9)

0,1

(0,1)


Degulor-Lot 1
74,9

(53,3)
72,0

(50,6)
1,9

(1,4)
1,0

(1,3)

8,0

(10,3)
7,0

(15,3)
10,0

(21,2)

0,1

(0,1)


Degulor-Lot 2
74,9

(54,0)
73,0

(52,6)
1,9

(1,4)


10,0

(13,2)
3,0

(6,7)
12,0

(26,1)

0,1

(0,1)


Degunorm-Lot 700
73,1

(52,1)
72,5

(51,7)
0,5

(0,3)

1,0

(0,1)
10,0

(13,0)
3,0

(6,6)
12,0

(25,8)
2,0

(2,5)



Unilot 1
74,0

(55,9)
72,0

(53,7)
0,9

(0,7)
1,0

(1,4)
0,1

(0,1)
16,0

(21,8)

10,0

(22,5)




Unilot 2
75,0

(56,0)
73,0

(53,8)
0,9

(0,7)
1,0

(1,4)
0,1

(0,1)
13,0

(17,5)

12,0

(26,6)




Stabilor-Lot 710
51,0

(31,6)
50,0

(30,5)

1,0

(1,1)

28,0

(31,2)
5,0

(9,5)
14,0

(25,7)
2,0

(2,1)



Lot DG 750
60,3

(41,0)
60,0

(40,8)
0,2

(0,1)

0,1

(0,1)
27,2

(33,8)

12,0

(24,6)


0,5

(0,6)

2. Припои для пайки сплавов под облицовывание керамикой

Сплав
припои (рабочие температуры)
припои после обжига керамики
впаивание и напаивание 

конструкционных элементов 

после обжига керамики

сплавы с высоким содержанием золота (для модельного литья)

Degudent G
Degudent-Lot G1 (1030°C)
Unilot 2 (760° C)
Degulor-Lot 2 (745° C)

Degudent GS

Degulor-Lot 2 (745° C)
Stabillor-Lot 710 (710° C)

Biobond III
Degudent-Lot N1 (1060°C)



Degudent H
Degudent-Lot N1W (1070°C)



Degudent U
Degudent-Lot U1 (1120°C)



Degudent U 94
Degudent-Lot U1W (1120°C)




Degudent-Lot U1W (1120°C)




Degudent-Lot N1 (1060°C)




Degudent-Lot N1W (1070°C)



Degutan
Degutan-Lot 1 (1120° C)
Degutan-Lot 2 (900° C)
Degutan-Lot 2 (900° C)

Degunorm
Degunorm-Lot 880 (880° C)
Degunorm-Lot 700 (700° C)
Degunorm-Lot 700 (700° C)

Degudent LTG
Degunorm-Lot 700 (700° C)



BiOcclus LTG
Biocclus-Lot G 870 (870°C)
BiOcclus-Lot G 710 (710°C)
BiOcclus-Lot G 710 (710°C)

DG 88
Degudent-Lot G1 (1030°C)
Lot DG 750 (750° C)
Lot DG 750 (750° C)

BiOcclus 4




BiOcclus N




Biobond SG IV




BiOr 17




сплавы с пониженным содержанием золота (для модельного литья)

Degubond 4
Degudent-Lot U1 (1120°C)
Unilot 2 (760° C)
Degulor-Lot 2 (745 °C)

Degudor
Degudent-Lot U1W (1120°C)
Degulor-Lot 2 (745 °C)
Stabilor-Lot 710 (710° C)(

Deva 4
Degudent-Lot N1 (1060°C)
Stabilor-Lot 710 (710° C)(


Verinor
Degudent-Lot N1W (1070°C)



cплавы на основе палладия и серебра (для модельного литья)

Depalor
Degudent-Lot N1 (1060°C)
Degulor-Lot 2 (745 °C)
Degulor-Lot 2 (745 °C)

Degupal G
Degudent-Lot N1W (1070°C)
Stabilor-Lot 710 (710°C)(
Stabilor-Lot 710 (710°C)

Bond-on 4
Degudent-Lot G1 (1030°C)



Pors-on 4
Degudent-Lot U1 (1120°C)



Degustar F
Degudent-Lot U1W (1120°C)



Pors-on plus
Degudent-Lot N1 (1060°C)




Degudent-Lot N1W (1070°C)



( Для пайки после обжига керамики при комбинации Stabilor G, Stabilor GL/несодержащие серебро золото-палладиумные или сплавы на основе палладиума для обжига керамики

Просьба при выборе припоя учитывать интервал между температурой пайки и температурой солидуса (плавления) сплава

Для всех соединений посредством пайки необходима большая поверхность пайки, так, например, диагональный разрез через промежуточную часть. Необходимо избегать пайки в межзубном пространстве без увеличения площади для пайки. Идеальный зазор для пайки 0,05-0,2 мм.


Химический состав в массах % (атом. %)

Припой
Au(Pt
Au
Pt
Pd
Ir
Rh
Ag
Cu
Sn
Zn
In
Fe
Re

Degudent-Lot U1


81,7

(71,4)
75,8

(62,4)

5,9

(9,0)


17,0

(25,6)
0,5

(1,3)
0,1

(0,1)

0,1

(0,1)
0,5

(1,5)
0,1

(0,1)

Degudent-Lot U1W


80,4

(68,6)
66,1

(49,1)

14,1

(19,3)
0,2

(0,2)

14,1

(19,1)


1,4

(3,0)
1,4

(1,7)
2,9

(7,9)


Degudent-Lot N1


82,0

(71,2)
80  ,0

(68,8)
1,0

(0,8)
1,0

(1,6)


17,0

(26,7)
0,5

(1,3)
0,2

(2,1)

0,3

(0,4)

0,1

(0,1)

Degudent-Lot N1W


73,1

(58,0)
59,0

(40,2)

14,0

(17,7)
0,1

(0,1)

16,9

(21,0)
9,0

(19,0)

1,0

(2,1)




Degudent-Lot G1


64,6

(50,0)
64,0

(49,5)
0,4

(0,3)


0,2

(0,2)
34,9

(49,3)



0,6

(0,8)



Degutan-Lot 1


99,1

(98,5)
95,0

(92,8)
2,0

(2,0)
2,0

(3,6)
0,1

(0,1)



0,9

(1,5)





Degutan-Lot 2


75,0

(56,7)
73,0

(55,1)
1,9

(1,5)

0,1

(0,1)

15,0

(20,7)


10,0

(22,7)




BiOcclus-Lot G 870
92,8

(81,1)
90,7

(79,2)
2,0

(1,8)

0,1

(0,1)




7,0

(18,9)




BiOcclus-Lot G 710
70,2

(48,9)
68,5

(47,7)
1,6

(1,1)

0,1

(0,1)

13,8

(17,5)


16,0

(33,6)




Degunorm-Lot 880


79,0

(60,3)
76,0

(58,0)
2,9

(2,2)

0,1

(0,1)

10,0

(13,9)
6,0

(14,2)

5,0

(11,5)




Lot DG 750


60,3

(41,0)
60,0

(40,8)
0,2

(0,1)

0,1

(0,1)

27,2

(33,8)

0,5

(0,6)
12,0

(24,6)




Для всех составов припоев необходимы большие площади для пайки, как, например, диагональный разрез через промежуточную часть. Необходимо избегать пайки в межзубном пространстве без увеличения площади для пайки. Идеальный зазор для пайки 0,05-0,2 мм.

Зазор для пайки 0,05-0,2 мм
сплав






припой






диффузионная зона

Блок пайки 

Блок пайки должен быть как можно меньше, предварительно прогрейте его в печи при температуре 600°C.

Разместите также и флюс.

Пайка открытым пламенем

Следите за тем, чтобы при пайке открытым пламенем избежать перегрева.

Пайка в печи

При запланированной пайке после обжига мы рекомендуем при использовании сплавов, не содержащих Ag, со сниженным содержанием золота и сплавов на базе Pd проводить предварительную обработку поверхности пайки припоем Degudent-Lot N1/N1W.

При необработанных предварительно поверхностей для пайки необходимо особенно следить за тем, чтобы температура пайки превышала рабочую температуру припоя на 100-150 °C, для того чтобы достичь оптимальной прочности соединения. При этом избегайте сплавов с низким КТР, таких как Deva 4, температура которого превышает 850 °C.

При использовании сплавов Degunorm и Degudent LTG и BiOcclus LTG руководствуйтесь соответствующим пунктом Пайка в специальной инструкции по использованию.

