SLO ZICA ZA LASERSKO VARJENJE

Ne vsebuje niklja, berilija, kadmija in svinca ter ustreza zahtevam EN ISO 28319.
Masna sestava v %: Co 65,5, Cr 28,0, Mo 5,5, Si, Mn, C

Varjenje:

Temeljito obdelajte mesto lotanja s peskanjem ali bruSenjem; s tem odstranite
okside in ocistite mesto lotanja. Stene kasneje varjenega mesta naj bodo
pripravljene koniéno. Fiksirajte odlomljene dele na uliti model in zacnite polniti
lotno mesto z Zico na dnu; v veckratnih slojih, eden na drugega tako, da ustvarite
pravilen poSeven var. Da ne bi priSlo do zvitja varjenega objekta, ne naredite
laserskega vara v enem koraku, temve¢ varite izmenjujoce in krizema iz vseh
strani. Za optimalen rezultat in pravilno obnaSanje Zice, postavite v laserski Zarek
samo konico, malo nad povrSino delov ki jih Zelite lasersko zvariti (material mora
kapljati iz konice Zice na mesto varjenja ). V izogib kasnej§im pokam laserskega
vara, morate koncati varjenje v najkraj§em moznem Casu, brez prepogostega
ponovnega segrevanja Ze varjenih obmocij.

Izgotovitev:

Speskajte vidno povrsino kovinskega ogrodja z Interaloxom 50 micr in nato
obdelajte s polirnimi gumicami. Konéno poliranje izvrSite z Univerzalno polirmo
pasto za Co-Cr-Mo (zelena) REF 460 in oistite (parni Cistilec, vrela voda).

Medsebojno delovanje:
V primeru okluzalnih ali aproksimalnih kontaktov razlicnih zlitin se lahko v redkih
primerih pojavijo elektrokemijske reakcije.

Varnostno opozorilo!
Kovinski prah je zdravju Skodljiv. Uporabite odstranjevalec prahu, zas¢itne rokavice,
za$Citna ocala in obrazno masko s filtrom FFP2.

Stranski ucinki:
UpoStevajte moznosti alergijskih preob&utljivosti na vsebino kovine.

Garancija!

Nasa pisna, ustna ali praktitna navodila za uporabo temeljijo na nasih izkusnjah
in testiranjih, zato se lahko smatrajo le kot standardne vrednosti. Proizvod se
vseskozi nadaljnje testira in so mozne spremembe in dopolnitve obstojecih navodil
za uporaho.

GB LASER WELDING WIRE

Contains no nickel, beryllium, cadmium and lead and fulfills the recommendations
of the standards EN 1SO 28319.

Mass composition in %: Co 65,5, Cr 28,0, Mo 5,5, Si, Mn, C

Welding:

Sand blast or grind welding joint in order to remove all oxides or residuals and
prepare proper welding gap with tapered walls. Fix the parts i.e. on a cast die,
and fill in the Laser Welding Wire beginning on the ground in several layers one
onto each other to form a proper bevel weld seam. Do not weld seam at once but
alternatively and crosswise from all sides in order to minimize distortion. For proper
handling of the wire position just the tip of the wire into laser beam slightly above
the surface of parts to be jointed (Material should drop down from tip of the wire
to welding zone point by point.) In order to avoid cracks in the welding zone make
sure to finish the welding procedure in short time not to have the already welded
zone repeatedly heated too often.

Finishing:

Sand-blast the visible surface of the frame with Interalox 50 um and then polish it
with suitable grinding and polishing instruments for nickel alloys. At the end use
Universal polishing paste for Co-Cr-Mo alloys REF 460 and polish up to high gloss.
Clean polished surface with vapour or boiling water.

Final Safety Notes!
Metal dusts are harmful. Use dust extractor, wear gloves, googles and protective
mask with filter FFP2 during handling with alloy.

Side effects:
Consider allergic hypersensitivities to contents of the alloy.

Reciprocal Actions!
In case of occlusal or approximal contact of different alloys electrochemically
based reactions may very rarely occur.

Warranty!

Whether given verbally, in writing or by practical instructions, our recommendations
for use are based upon our own experience and trials and can only be considered
as standard values. Our product are subject to further development. Therefore
alterations in construction and composition are reserved.
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D SCHWEISSDRAHT E ALAMBRE DE SOLDADURA LASER RU MPOBOJIOKA A1l NTASEPHOWN CBAPKU

Enthalt kein Nickel, Beryllium, Cadmium und Blei und entspricht den Anforderungen
der EN ISO 28319.

Zusammensetzung in Mase-%: Co 65,5, Cr 28,0, Mo 5,5, Si, Mn, C

SchweiBen:

SchweiBstelle gut strahlen oder anschleifen und alle Verunreinigungen entfernen.
SchweiBen immer mit Zulegedraht. SchweiBstelle mit schragen Wanden aufweiten.
Teile auf dem Modell fixieren und die SchweiBzone von unten nach oben Lage
fiir Lage mit SchweiBraupen fiillen. Um Verzug zu vermeiden, alternierend von
unterschiedlichen Seiten schweiBen. Spitze des Drahtes eben oberhalb des zu
schweiBenden Bereichs in den Laserstrahl halten. Die Spitze des Drahtes und
die Oberflache des Werkstiicks sollen méglichst gleichzeitig aufschmelzen. Der
Draht tropft ab und es entstehen Punkt fir Punkt die einzelnen ringférmigen Zonen
der SchweiBraupe. Wiederholtes Aufschmelzen der gleichen Stelle vermeiden, das
fiihrt zur Versprodung und zu Rissen.

Ausarbeiten:

Nach dem Brennen die noch sichtbare Metalloberflaiche mit Interalox 50 pm
abstrahlen. und das Gertst wie tiblich mit Aloxinsteinen (reines Aluminiumoxid) oder
Diasint- Diamantschleifern oder Hartmetallfrésern ausarbeiten, gummieren und
mit Universalpolierpaste fur Cr-Co-Mo Legierungen REF 460 hochglanzpolieren.

Sicherheitshinweise:
Metallstaub ist gesundheitsschddlich. Beim Ausarbeiten Absaugung benutzen,
Schutzhandschuhe, Schutzbrille und Schutzmaske mit Filter FFP2 tragen.

Nebenwirkungen:
Allergien gegen Bestandteile der Legierung oder elktrokemisch bedingte
Missampfindungen sind in seltenen Einzelfdllen méglich.

Wechselwirkungen!
Bei okklusalem oder approximalem Kontakt unterschiedlicher Legierungen sind in
seltenen Einzelféllen elektrochemisch bedingte Missempfindungen mdglich.

Gewahrleistung!

Unsere Anwendungstechnischen Empfelungen, ganz gleich ob sie miindlich,
schriftlich oder im Weg praktischer Anleitungen erteilt werden, beruhen auf
unseren eigenen Erfahrungen und Versuchen und konnen daher nur als
Richtwerte gesehen werden. Die Produkte unterliegen einer kontinuierlichen
Weiterentwicklung. Wir behalten uns deshalb Anderungen in Konstruktion und
Zusammensetzung vor.

No contiene niquel, berilio, cadmio y plomo y cumple con las recomendaciones de
las normas EN 1SO 28319.

Composicion de masas en %: Co 65,5, Cr 28,0, Mo 5,5, Si, Mn, C

Soldadura:

Chorrear de arena la soldadura con el fin de eliminar todos los dxidos o los
residuos y preparar hendidura de soldadura apropiada con paredes conicas. Fijar
las piezas, es decir, sobre un troquel fundido, y rellenar el alambre de soldadura
laser comenzando por la parte posterior en varias capas una sobre otra para
formar una costura de soldadura biselada adecuada. No soldar la costura a la vez,
pero alternativamente y transversalmente desde todos los lados para minimizar
la distorsion. Para una correcta manipulacion de la posicion del alambre, solo la
punta del alambre en el rayo laser ligeramente por encima de la superficie de las
piezas a unir (el material debe caer desde la punta del alambre hasta la zona de
soldadura punto por punto). Con el fin de evitar grietas en la zona de soldadura
aseguUrese de terminar el procedimiento de soldadura en poco tiempo para no
tener la zona ya soldada repetidamente calentada con demasiada frecuencia.

Acabado:

Arenar la superficie visible del marco con Interalox 50 pm y luego pulir con
instrumentos adecuados de pulido para aleaciones de niquel. Al final utilice una
pasta de pulido universal para las aleaciones Co-Cr-Mo REF. 460 y pulir hasta un
alto brillo. Limpiar la superficie pulida con vapor o agua hirviendo.

Notas De Seguridad Finales!
Los polvos metdlicos son dafiinos. Utilice un extractor de polvo, use guantes,
googles mascara protectora con el filtro FFP2 durante el manejo con aleacion.

Efectos Secundarios:
Considere hipersensibilidad alérgica al contenido de la aleacion.

Acciones Reciprocas!
En caso de contacto oclusal o aproximado de diferentes aleaciones, las reacciones
electroquimicas pueden ocurrir muy raramente.

Garantia!

Ya sea verbalmente, por escrito o por instrucciones practicas, nuestras
recomendaciones de uso se basan en nuestra propia experiencia y ensayos y
sélo pueden ser considerados como valores estdndar. Nuestro producto estd
sujeto a un mayor desarrollo. Por lo tanto, las alteraciones en la construccion y
composicion estan reservadas.

HE COLEPXKWT HuKens, Gepunnus, KafMWs 1 CBMHLA 1 COOTBETCTBYET
TpeboBaHnsm ctaHgapTos EN ISO 28319.

CocTas B %: Co 65,5, Cr 28,0, Mo 5,5, Si, Mn, C

CBapka:

MecTo cBapki TuiaTeNbHO 06paboTaTb  NECKOCTPYMKOA  WaW  06TOYUT.
Takum 006pa3oM, YCTPAHSIOTCS OKMCTbI, 11 OYNLLAETCS MECTO CBapku. CTeHku
Mo3AHEE CBAPEHHbIX MECT AOMKHbI MMETb KOHMYECKYlo hopMy. CnomaHHble
4acTI (OMKCHPYITE HA OTIMTYIO MOZENb U HAYHUTE 3aNONHATL MECTO Chaiku
MPOBOJIOKOA HA [HE, HECKOMbKAMK CROSMM OfMH Ha [pPYroil TaK, uTo6bl
CO3[aBancs MpaBUbHBIA KOCOI CBApHON LWOB. BO 1M36eXaHie CKpyuMBaHus
CBapVBaeMoOro 00bexTa, He [enaiiTe Nas3epHyl0 CBapky OfHAM pasoM, a
CcBapyBaiiTe YepeaioBaHNEM 1 KPECTOBMIAHO CO BCEX CTOPOH. [nsi nomyyeHus
ONTUMANbHOrO pesynbTata M NOBEAEHWS MPOBONOKW, MOf NasepHbiii fiyy
YCTaHOBUTE TONbKO KOHYMK, YyTb Hafl MOBEPXHOCTbIO TOYEK, KOTOblE XOTUTE
3aBapuTb N1a3epomM (Matepuan AOKEH KanaTb C KOHYMKa MPOBOMOKM HA MECTO
cBapKv). Bo u3bexaHue TpeLUyH NasepHoro LWBa, CBAPKY 3aKOHUNTE Kak MOXHO
6bICTpee 1 6€3 YacToro 1 NOBTOPHOTO HArpeBaHMs YXKe 3aBaPEHHbIX MECT.

06paboTka:

Buavmyio NoBEpXHOCTb MET. Kapkaca 06paboTaiiTe Ha NeckocTpyike Interaloxom
50 MuKp. 3aTem 06paboTaiiTe MoAMPOBOYHBIMI PE3VHOYKaMN. OKOHYATENbHYIO
NOMMPOBKY BbIMONHUTE YHUBEPCAIbHOI NOAMPOBOYHOA nactoit ans Co-Cr-Mo
(3eneHasi) REF 460 v npomoiiTe ropsiyeli BOAOW UK NapoM.

MpegynpexaeHue!

MeTannnyeckast nbinb BPeAHO [AEACTBYET HAa 340pOBbe. py 1CMONb30BaHNM
HEO6XOAMMO MCMONb30BATh IKCTPAKTOP MbUM, 3ALUMTHBIE PYKABHLIbI, 3aLUMTHbIE
OYKI 11 MacKK ¢ unsTpom FFP2.

IMo6oyHble aheKTbl:
HekoTopble KOMMOHEHTbI CMaBa MOrYT BbI3BATb aNiepriyeckyio peakLio.

B3aumopeictaus!
B clyyae OKKKO3MOHHBIX WK anpOKCAMASTbHBIX KOHTAKTOB PasfIMYHbIX CMaBOB B
peaKux cyyasx MoryT 06pa3oBaTbCsl ANEKTPOXMMINYECKIE PeaKLnm.

apaHTms!

Hawm MHCTpYKUMM N0 MpUMEHEHMI0 060CHOBAHbI Ha TECTMPOBAHWM B HALLMX
nabopatopusx 1 NPeACTaBNsioT CTaHAAPTHbIE HOPMbI. [IPOAYKT MOCTOSHHO
TECTMPYETC 1 BO3MOXHbI W3MEHEHUS WM JOMOMHEHNS K CYLUECTBYIOLMM
VHCTPYKLNAM.



