Loten und Laserschweifden

Loten
{/’ Bitte beachten Sie bei der Lotauswabhl
N~ unbedingt den Temperaturunterschied

zwischen der Solidustemperatur der
Legierung und der Léttemperatur!

Allgemeine Parameter fir eine erfolgreiche Létung

* Der Létspalt sollte parallelwandig sein.

Die ideale Breite liegt zwischen 0,05 mm und 0,2 mm.

Metallisch blank und ausreichend grof3 sollte die Fléche sein.

Die optimale Oberfléchenrauheit erreicht man mit feinverzahnten Hartmetallfrésen oder durch
ein Abstrahlen mit 50 um Strahlkorund.

Vorbereitung der Létung

* Den Létblock so klein wie méglich gestalten.

* Der Latblock sollte vollsténdig trocken und gleichméfig durchwérmt sein.

* Die zu I6tende Stelle von Léteinbettmasse grofizigig freihalten.

* Das Flussmittel vor dem Erwérmen platzieren.

* L&tobjekt und Block gleichméBig erhitzen.

* Das Lot punktweise auf die zu |6tende Flache bringen.

* Nach dem ,Schieflen” des Lotes noch einige Sekunden die Temperatur halten.

D|e Ofenlétung
Beim Léten nach dem Keramikbrand empfehlen wir die sichere Ofenlétung.
* Vor der Herstellung des Lotblockes die bereits gebrannte Keramik groBzigig mit Wachs abdecken.
* Nach dem Aushérten des Blockes das Wachs restlos entfernen.
* Der Kontakt vom Flussmittel zur Keramik muss vermieden werden.
* Die empfohlene Aufheizgeschwindigkeit betrégt 55°C/min.
* Ofentemperatur sollte 80°~100°C Uber der Lottemperatur liegen — Haltezeit 5-8 min.
* Entsprechend dem WAK der Legierung ist die Abkihlgeschwindigkeit des Létblockes zu beachten.

Nach dem Léten

* Vorsichtig das Létobjekt vom Block trennen.

* Metallanteile kénnen bei 2 bar mit 50 um Strahlmittel abgestrahlt werden.
¢ Oxide und Flussmittelreste mit handelsiiblichen Beizmitteln entfernen.

* Flussmittelreste missen restlos entfernt werden.

* Das Lotobjekt grindlich mit Wasser reinigen.

LaserschweiBen

Im Vergleich zum Léten verwendet man beim Laserschweiflen einen Laserdraht. Dieser besteht aus der gleichen

oder éhnlichen Zusammensetzung und Farbe wie das Werkstiick und verbindet die Metalle miteinander.

Die Verschweilungen sind korrosionsstabil und biokompatibel. Geschweifite Verbin-

dungen sind im Allgemeinen genauso stabil wie gegossene Legierungen und weisen

eine sehr hohe Passgenauigkeit auf. Die VerschweiBung kann auf dem Meistermo-

dell erfolgen - auch in unmittelbarer Néhe zu Keramik und Kunststoffverblendungen.

Durch die entsprechende Einstellung am Gerdét - Focus, Spannung, Pulsdauer und

Frequenz - bringt die hohe Energie der Laserstrahlung die Legierung zum Schmelzen
i und schafft homogene und stabile Verbindungen.

% Laserdréhte sind for viele Legierungen in der Originalzusammensetzung erhdltlich.

Weitere Informationen zu AURUMED-Laserdrdhten entnehmen Sie bitte unserer Broschiire , Dentallegierungen” und unserer Homepage.



