
ProTechTM G/D

LOW TEMPERATURE BRAZING SOLDER

• Para usar en metales ferrosos y no ferrosos
• Baja temperatura de unión
• Cools to match 10 kt. Gold Color
• Gran resistencia
• No es tóxico, no contiene plomo o cadmio
• Se  adherirá  a  muchos  metales  preciosos,  semipreciosos  y  no 

preciosos

ProTechTM G/D es un 85% de plata, de baja temperatura de construcción 
y material de reparación que le dará resultados de calidad profesional 
cuando se usan de acuerdo a los siguientes procedimientos:

Asegúrese  de  usar  una  cantidad  suficiente  de  material  para  llenar 
completamente la unión. 

Guarde  la  jeringa  en  un  lugar  fresco  cuando  no  esté  en  uso.  No 
refrigerar.

Si  la jeringa  no se ha utilizado  durante  un  tiempo,  Rodarlo  por  un 
minuto en una superficie vibrante para agitar el contenido.

SOLICITUD DE ANTORCHAS

Las antorchas deben ser capaces de producir de 704.45oC a 760oC.

Asegúrese que la unión está limpia y libre de contaminantes. Sugerimos 
rubber wheeling the joint  como el paso final de limpieza. Presione la 
jeringa hasta que la cantidad deseada de material se haya depositado en 
la unión. Para detener la salida del material de la jeringa, suavemente 
vuelva a jalar a la jeringa. Usando una llama “neutral” caliente ambos 
lados  de  la  unión varias  veces  lo  más  uniformemente  posible.  No 
calentar  la  soldadura  directamente!  Cuando  la  soldadura  alcance 
732.23oC  fluirá. Luego  remueva  el  calor.  Permita  que  una  parte  se 
enfríe lentamente. Reemplace la tapa.

SOLICITUD DE RESISTENCIA DE MÁQUINAS

Asegúrese que la unión esté limpia y libre de contaminantes. Sugerimos 
rubber wheeling the joint como el paso final de limpieza. Retire la tapa 
de  la  jeringa  Presione  la  jeringa  hasta  que  la  cantidad  deseada  de 
material  se  haya  depositado  en  la  unión. Para  detener  la  salida  de 



material de la jeringa, suavemente vuelva a jalar a la jeringa. Ajustar 
la máquina para producir de 732.22oC a 760oC  (760oC en la mayoría de 
las máquinas).  Humedezca los electrodos con agua.  Coloque la punta 
de carbono en el lado de la soldadura. Coloque la punta del cable de 
tierra de la máquina en la base de metal, aproximadamente a 10mm de 
distancia  de  la  punta  de  carbono.  Cuando  la  soldadura  fluya  (a 
732.23oC), suavemente  corra  la  punta  de  carbón  través  de  la 
soldadura, usando la suficiente presión baja para asegurar un circuito 
completo. Dejar que la soldadura se enfríe lentamente. Reemplace la 
tapa en la jeringa.

APLICACIÓN DEL HORNO

CON ATMÓSFERA PROTEGIDA

Precaliente el horno a 732.23oC. Asegúrese que la unión esta limpio y 
libre de contaminantes. Quite la tapa de la jeringa. Presione la jeringa 
hasta  que la cantidad  deseada de material  se haya  depositado en la 
unión.  Para detener la salida  de material  de la jeringa,  suavemente 
vuelva a jalar a la jeringa. Coloque el artefacto en el horno. Cuando 
la soldadura fluya detenga el calentamiento. Permitir que el aparato 
se enfríe lentamente (ajuste la correa de velocidad en acorde con el 
tamaño del). Reemplace la tapa de la jeringa.

CON ATMÓSFERA PROTEGIDA

Precaliente  el  aparato en  el  horno  a  760oC.  Saque  el  artefacto 
calentado del horno. Asegúrese de que la unión esté limpia y libre de 
contaminantes. Permita que el aparato se enfrie a 676.67oC. Quite la 
tapa  de  la  jeringa  ProTech  G/D. Presione  la  jeringa  hasta  que  la 
cantidad  deseada  de  material  se  haya  depositado  en  la  unión.  Para 
detener la salida de material de la jeringa, suavemente vuelva a jalar 
a la jeringa.  Vuelva  a colocar  el  artefacto  en  el  horno.  Aumentar 
lentamente la temperatura del horno a 732.23oC. Cuando la soldadura 
fluya,  descontinúe  el  calentamiento. Permita  que  el  aparato  enfríe 
lentamente. Reemplace la tapa en la jeringa.

CARACTERÍSTICAS

NO TÓXICO

Libre de cadmio para el uso seguro Infra-oral.

WIDE PLASTIC MELTING RANGE



Suited for proof-fit-up lap, tee, and butt joints.

ALTO GRADO DE MOJABILIDAD

Compatible  con  muchas  dificultades  para unirse tanto a los  metales 
preciosos como los no preciosos.

GRAN RESISTENCIA

Resistencia a la tracción 86,000psi
Temperatura de unión 707.22oC
Color de Depósito Dorado

NON-TARNISHING

Desde  que  ProTechTM G/D  sólo  contiene  metales  preciosos (sin  zinc, 
níquel, plomo, etc) binders and flux, there is no tarnishing.

NO VOLVERÁ LA PORCELANA VERDE

The  greening  of  porcelain  es  causada  por  un  uso  excesivo  de  la 
soldadura  de  plata  para  crear  una  unión  fuerte. Con  una  alta 
resistencia a la tracción de 86.000psi,  sólo una pequeña cantidad de 
ProtechTM G/D se requiere para obtener resultados profesionales.  La 
aguja  de  la  jeringa permite  un  control  estricto  sobre  la  cantidad 
utilizada.  En  caso  de  que  una  aplicación  en  particular  requiera  un 
pequeño deposito de material de la jeringa, the plastic nose pueden ser 
removidos  y reemplazados  con un adaptador  de acero inoxidable and 
stainless steel hypodermic needles  (calibre 14 – 18), disponible a un 
costo nominal.


