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Damals wie heute — aber auch

in Zukunft wird die Flge-
technik ,Loten” ein wichtiger
Bestandteil im zahntech-
nischen Alltag sein. Loten ist
die gebrauchlichste Verbin-
dungstechnik fur metallische
Werkstoffe. Um eine Lotverbin-
dung herzustellen, mussen die
dazu erforderlichen Materialien
mit einem Hochstmass an Sorg-
falt verarbeitet werden. Dazu
gehdrt das Wissen um die
Werkstoffe sowie die richtige
technische Anwendung.
Trotzdem sollte es das
Bestreben des Anwenders sein,
auf metallische Verbindungen

weitestgehend zu verzichten. Dieser Leitfaden vermit-
telt Innen die wichtigsten

Informationen Uber das
Loéten vor und nach dem
Brand. Damit Sie lhre
Arbeit zum Wohle des
Patienten noch erfolg-
reicher anfertigen kénnen.
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Damals

Die alten Agypter haben Gold ge-
schmolzen und zu wunderschénen
Zeugnissen der Kulturen verarbeitet.

Im Altertum wurde auch schon gel6tet.
Die damalige Lottechnik mit Hilfe von
Kupfererzen verhalf den Goldschmieden
zur Fertigung feinster Schmuckstiicke.

Seit mehr als 100 Jahren wird in der Dentaltechnik gel6tet.

Heute

Das Loten hat durch seine universellen
Anwendungsmaéglichkeiten in der
Zahntechnik trotz modernen Schweiss-
und Klebeverfahren nicht an Bedeutung
verloren. In den zahntechnischen Labors
liegt die Zahl der taglichen Létungen
immer noch deutlich Uber der Zahl der
anderen Verbindungsverfahren.

/ukunft

Das Loten Uberall — auch im Weltall . . .
... kénnte in Zukunft fir Marsmissionen Uberlebenswichtig sein.

Von zukunftigen Mars-
Fliegern wird erwartet, dass
sie Reparaturen an ihren
Raumschiffen selbst durch-
fuhren koénnen.




Flgetechnik "Loten”

Loten ist ein Verfahren
zum Vereinen von me-
tallenen Werkstticken mit
Hilfe eines geschmolze-
nen Zulegemetalls —
einem Lot. Die Arbeits-
temperatur liegt unter-
halb der Solidustempe-
ratur der zu verbin-
denden Legierungen. Das
Lot benetzt diese
Legierun-gen, ohne dass
diese beim Loten
geschmolzen werden.

Wahrend des Lotvorganges erfolgt eine
gegenseitige Diffusion zwischen dem
flussigen Lot und der fest-heissen
Legierung.

Die entscheidenden Faktoren fiir den Langzeiterfolg der Flige-
technik ,L6ten” liegt in der Verbundfestigkeit (Auspragung des
Diffusionsgefiiges) und der Korrosionsbestandigkeit.
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Lote

Aufgrund der erforderlichen Mundbestandigkeit setzt
man in der Zahntechnik nur Hartlote ein. Neben den
Haupt- oder Erstloten sind auch spezielle Nach- oder
Zweitlote im Angebot, deren Arbeitstemperatur noch
weiter abgesenkt ist.

Je nach Einsatzzweck wird zwischen hoch schmel-
zenden Loten mit einer Arbeitstemperatur von

ca. 950-1'200 °C und niedrig schmelzenden Loten mit
einer Arbeitstemperatur von ca. 700-900 °C unter-
schieden.

Die Lote und Legie-
rungen miissen auf-
einander abgestimmt
sein. Die passenden
Lote / Legierungs-
kombinationen ent-
nehmen Sie der Lot-
tabelle im Anhang.

Entsprechend der zu |6tenden Legierungen werden
Lote mit einer angepassten Arbeitstemperatur gewahlt.
Dentallote missen mundbestandig sein und eine dhn-
liche Zusammensetzung besitzen wie die Legierungen,
die verbunden werden sollen.

Fiir die Festigkeit von Lotverbindun-
gen sind die Artgleichheit (metallur-
gisch) und ein dhnlicher Warme-
ausdehnungskoeffizient von Loten
und Legierungen Voraussetzung.
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Benetzbarkeit / Diffusion

Voraussetzung fir den Lotvorgang ist
eine gute Benetzbarkeit der Legierung
mit dem flUssigen Lot.

Bei einer optimalen Benetzung fliesst das Lot auf der Legierung flach auseinander,
benetzt beide Oberflachen und fullt den Lotspalt. Eine schlechte Benetzbarkeit liegt
vor, wenn das Lot ,kugelt”: Das Lot fliesst nicht und es findet keine Diffusion statt.

Diffusion bedeutet eine
Vermischung von einzel-
nen Metallen der Legie-
rung und des Lotes. Dabei
bildet sich im Grenz-
bereich ein Diffusions-
geflge.

FUr gutes Fliessverhalten
und optimale Benetzung
ist eine ausreichend hohe
Temperatur der zu verlo-
tenden GerUstelemente
notwendig. Die Tempera-
tur an der Lotstelle muss
hoher sein als die Arbeits-
temperatur des Lotes,
darf aber nicht die
Solidustemperatur der
Legierung Uberschreiten.

i @

@ Lot @ Flussmittel @ Oxidschicht @ Diffusionszone

- Benetzt man die Oberflachen zweier planparallel liegender
Geristelemente mit Lot, wird das Lot durch die frei werdende
Energie in den Lotspalt getrieben. Diese Kraft nennt man den

.kapillaren Fiilldruck”.

- Ein ideales Diffusionsgefiige entsteht, wenn der Temperaturunterschied
zwischen der Arbeitstemperatur des Lotes und dem Soliduspunkt der
Legierung gering ist. Die Legierung darf wahrend des L6tvorganges
nicht geschmolzen werden.



Lotspalt

Unter einem ,Lotspalt” versteht man Breitere Spaltbreiten sind nicht geeignet.
einen gleichmassigen Abstand von Das Lot kontrahiert beim Abkuhlen

0.05 bis 0.2 mm zwischen den zu ver- starker, als sich der Lotblock und das
|6tenden GerUstelementen. Dabei Geristelement beim Erwarmen ausdeh-
mussen die Lotflachen planparallel sein. nen. Verzug der Gerustelemente und

Porositaten sind die Folge.

Nur bei planparallel ge-
genUberliegenden GerUst-
elementen kann das Lot
durch die frei werdende
Energie in den Lotspalt
hineingetrieben werden.

)

Um den Lo6tspalt fiillen zu kénnen, darf dieser nicht zu breit
sein. Ansonsten ist der kapillare Fiilldruck zu klein und das Lot
wird nicht in den L6tspalt getrieben.



Oxidation

Loten bedeutet eine Erwarmung der Legierung. Dabei
kommt es immer zu einer Oxidation.

Oxidation ist eine Reaktion mit Sauerstoff. Von ihr sind
alle Legierungen betroffen. Je hoher der Anteil der
Nichtedelmetalle ist, umso starker fallt die Oxidation

aus.

Um die Oxidbildung zu
verhindern, empfiehlt es
sich, ein Flussmittel zu
verwenden.

Das Flussmittel bricht die Sauerstoff-
verbindung der Legierungsoberflache
auf. In diesem Losungsprozess werden
die Oxide vom Flussmittel aufgenommen
und vor einer weiteren Oxidation ge-
schitzt. Die reinen Oberflachen ermog-
lichen so eine optimale Benetzung durch
das Lot.

Aufgrund der begrenzten Loslichkeit von Oxiden im Flussmittel,
sollte der Lotvorgang unmittelbar danach abgeschlossen werden.
Oxidiert die Legierung vor oder wahrend des L6tvorganges,
kommt es zu keiner Benetzung der Legierung durch das Lot.
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Lothilfsmittel

Voraussetzung fir eine gute Lotung
sind: metallisch reine Flachen, ein Oxid
|6sendes Flussmittel, auf Arbeitstempe-
ratur gleichmassig vorgewarmte GerUst-
elemente und ein mdéglichst parallelwan-
diger Lotspalt (0.05-0.2 mm).

High-fusing Bondal™ Flux Bondal™ Flux

Flussmittel fur Lote mit hoherer Arbeitstemperatur: Flussmittel fUr Lote mit niedriger Arbeitstemperatur:
> 960 °C (Lotungen vor dem Brand) < 900 °C (Létungen nach dem Brand und fur Universallote)
Magic Wand

Ein Flammensystem mit Sicherheitsventil erméglicht das kon-
trollierte Stromen von Gas und Sauerstoff beim Léten und
Giessen von Legierungen.



Lotbrenner und
Flammenftihrung

Fur zahntechnische Lotungen werden
hauptsachlich Propangas-Brenner mit
Druckluft oder Sauerstoff verwendet.

Offene Flamme
1 Kohlenstoffreiche Zone

2 Reduzierende Zone —
optimaler Bereich zum Loten

3 Oxidierende Zone

Die richtige Einstellung der Flamme, das
Brenngasgemisch sowie die Auswahl der
Brennerduse / des Brennerkopfes sind
entscheidend fir eine zuverlassige
Lotung.

Brausekopfbrenner erzeugen eine
grosse, weiche Flamme. Sie eignen sich
im Zusammenhang mit einem Propan-

Druckluftgemisch oder einem Propan- = ;
Sauerstoffgemisch fur eine gleichmassige \\
Erwdrmung des Lotobjektes. =

Nadeldisenbrenner bilden eine spitze,

heisse Flamme bis 2°900 °C. Mit einem S —
Propan-Sauerstoffgemisch lassen sich ———s
punktférmige Létungen erzielen, ohne :
den umliegenden Bereich stark zu
erhitzen.

Je nach benétigter Temperatur konnen fiir die L6tung unter-
schiedliche Brennergaskombinationen verwendet werden.

Zu beachten ist: Je spitzer und heisser die Flamme, desto leichter
konnen Defekte an der Legierung entstehen.

1)




Vorbereitung der Oberflachen

Grundvoraussetzung fur
eine gute Benetzung sind
saubere — fett- und oxid-
freie — Lotkontaktflachen.
Die Oberflachen der Lot-
kontaktstellen mussen
durch Anschleifen und/
oder Sandstrahlen vorbe-
reitet werden.

Die Lotkontaktflachen mit
einem geeigneten Schleif-
korper (keramisch gebun-
den) gleichmassig und
grossflachig — in Rich-
tung, in die das Lot fliesst
— anrauen.

Die Lotkontaktflachen
kann man auch mit
50 ym AlO: sandstrahlen.

Die Lotkontaktflachen
der Belastung entspre-
chend ausreichend
dimensionieren.



LOten vor dem Brand

Sind die Oberflachen der
zu verlotenden GerUst-
elemente optimal vorbe-
reitet, konnen die einzel-
nen Teile auf dem Modell
fixiert werden.

Der Lotspalt wird mit
Wachs verschlossen und
die einzelnen Gerdst-
elemente mit Modellier-
wachs, Klebewachs oder
Modellierkunststoff ver-
bunden. Wichtig dabei:
schrumpfungsarme und
rlickstandslos verbrenn-
bare Materialien zum
Fixieren verwenden.

Die einzelnen GerUst-
elemente mussen absolut
spannungsfrei fixiert und
vom Modell abgehoben
werden.

Den Létblock so klein wie
maoglich und mit abge-
rundeten Kanten gestal-

1 ten. Ein grosser Lotblock

! entzieht dem Lotobjekt

| Warme. Der Lotspalt
R ) muss von allen Seiten frei
zuganglich und von der
Flamme erreichbar sein.
Nur so findet eine gleich-
massige Erwarmung der
Gerustelemente statt.

Die Loteinbettmasse nach Herstellerangaben (hinsichtlich
Mischungsverhaltnis und Aufheizzeiten) verarbeiten.
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LOten vor dem Brand

Nach dem Ausharten der
Loteinbettmasse das
Fixierwachs mit Dampf
oder Heisswasser entfer-
nen. Modellierkunststoff
im Vorwarmeofen aus-
brennen. Das Lotobjekt
im Vorwarmeofen bei
ca. 600 °C 10 Min. vor-
wadrmen.

TIPP:

Im noch warmen Zustand - nach Entfernen des Fixierwachses oder
Modellierkunststoffes — lasst sich das Flussmittel sehr gut in den Lotspalt
applizieren. Dadurch kann eine mégliche Oxidation schon beim Vor-
warmen des Lotobjektes vermieden werden.

Den Lotspalt mit Fluss-
mittel fillen und das
Lotobjekt gleichmassig
mit der Flamme auf die
jeweilige Arbeits-
temperatur des Lotes
erhitzen.

Hat man die Arbeits-
temperatur des Lot-
objektes durch Warme-
entwicklung der Flamme
auf die frei liegenden Lot-
kontaktflachen erreicht,
kann das Lot sicher und
schnell in den Létspalt
einschiessen und diesen
ausfullen.

e | — Lot mit Flussmittel benetzen. Méglichst wenig Lot verwenden
1 und das Lot nicht auf der Oberflache der Legierung
verschmieren.

— Wichtig ist die Warme des Lotobjektes. Lot schiesst immer zur
heissesten Stelle. Die Flamme von der einen und das Lot von der
gegeniiberliegenden Seite zufiihren.



LOten vor dem Brand

Das Lotobjekt langsam
abkuhlen lassen. Die
Loteinbettmasse entfer-
nen. Die Oxide und
Flussmittelreste sauber
(mit 50 oder 100 pm
Al:O:) abstrahlen. Edel-
metall-Legierungen kon-
nen abgebeizt werden
(PCT AScid).

Die Lotstelle sorgfaltig
beschleifen und fir die
nachfolgende

Verblendung vorbereiten.

NEM-Legierungen oxidieren bereits bei 400-500 °C. Das Fluss-
mittel muss eine Schutzschicht bilden, um den weiteren Zutritt
von Sauerstoff an die Legierungsoberflache (im Lotspalt) zu ver-
hindern.

i ®




Loten nach dem Brand

Grundvoraussetzung fir eine funktionie-
rende Ofenl6tung ist die richtige Gesta-
[tung bei der Gertistmodellation. Die
Verbindungsstelle muss einen ausrei-
chenden Querschnitt aufweisen.
Sogenannte Lotflachen dienen als Hitze-
zentren, wohin das Lot schiessen kann.
Je kleiner die Legierungsflache im Hitze-
zentrum ist, desto schwerer schiesst das
Lot in den Lotspalt. Der Lotspalt betragt
0,05 bis 0,2 mm.

Die keramisch verblende-
ten Bruckenteile mit
einem spannungsfreien,
rtickstandslos verbren-
nenden Wachs fixieren
und danach vom Modell
abheben.

Den Lotspalt und alle
Keramikteile mit Wachs
abdecken, damit diese
nicht mit L6teinbettmasse
in Berlihrung kommen.

e | - Beider Ofenl6tung zur Fixierung der Briickenteile keinen
1 Modellierkunststoff verwenden.

- Die Metallrander der einzelnen Briickenteile kdnnen noch vor der Ver-
16tung gummiert werden. Diese miissen dann bei Edelmetall-Legierun-
gen nach der L6tung nur noch abgebeizt und hochglanzpoliert werden.



Loten nach dem Brand

Es gibt zwei verschiedene Arten den
Lotblock herzustellen:

einen Lotblock oder einen Lotsockel
mit so genannten ,,Pfahlbauten”.

Der Lotblock wird kleinst-
maoglich sowie mit abge-
rundeten Kanten und frei
liegenden Lotstellen
erstellt.

Bei den so genannten
~Pfahlbauten” werden
zuerst die Kroneninnen-
seiten mit Loteinbett-
masse gefullt und die
Brennguttrager-Stifte
fixiert. Nach Aushartung
der Einbettmasse das Lot-
objekt auf den Brenngut-
trager platzieren und mit
Einbettmasse fixieren.

Eine L6tung nach dem Brand von edelmetallfreien Legierungen
wird nicht empfohlen.
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Loten nach dem Brand

Nach Ausharten der Loteinbettmasse und Entfernen
des Wachses mit Dampf oder Heisswasser das
Lotobjekt zur Ofenlétung vorbereiten. Im noch warmen
Zustand das Flussmittel in den Lotspalt applizieren.

)

TIPP
Um eine Verunreinigung der Heizmuffel des Keramikbrennofens zu ver-
meiden, empfiehlt sich ein Vorwéarmen in einem Vorwarmeofen.

Den Lotspalt mit Fluss-
mittel ausfullen und das
geeignete Lot an der L6t-
stelle platzieren. Wenn
mit Vakuum geldtet wird,
braucht man nur wenig
Flussmittel.

Es darf kein Flussmittel auf die Keramik gelangen, da es sonst
zu Verfarbungen auf der Keramik kommen kann.

Stangenlote mit der
Flamme eines Bunsen-
brenners zu einer Kugel
formen. Die Kugel dient
als Lotreservoir zur voll-
standigen Fullung des
Lotspaltes. Den flachen
Teil des Stangenlotes in
den Loétspalt schieben.
Wenn notwendig:

Das Lot entsprechend der
Lotspaltbreite flach aus-
dinnen.



Loten nach dem Brand

Das Lotobjekt wird nun bei Bereitschaftstemperatur
(ca. 450-600 °C) 6-10 Minuten vorgewarmt und
anschliessend mit einer maximalen Temperatursteig-
zeit von 50 °C/Min. auf die empfohlene Lot-
temperatur aufgeheizt.

Die Arbeitstemperatur
des Lotes muss erreicht
werden. Sie kann bis
maximal 50 °C héher
sein, damit das Lot in den
Lotspalt schiesst. Die
Arbeitstemperatur des
Lotes muss jedoch min-
destens 50 °C unter der
letzten Brenntemperatur
der Keramik liegen.

Die Haltezeit der Lot-
temperatur betragt
30-60 Sekunden. Danach
die Brennkammer lang-
sam 6ffnen und das Lot-
objekt bei Raumtempe-
ratur abkuhlen lassen.

Nach Entfernung der Léteinbettmasse kann das Létobjekt mit einem Beizmittel von
Oxiden und Flussmittelresten befreit werden. Die Létstelle mit rotierenden
Instrumenten bearbeiten und anschliessend polieren.

- Vorsicht:

° — Achtung:
1 Beim Bearbeiten und Polieren der Lotstellen den Querschnitt
der Lotstelle nicht verkleinern.

Jede Lotung nach dem Brand bedeutet fiir die Keramik eine weitere
Warmebehandlung. Es kann zu einer Erh6hung des Warmeausdeh-

nungskoeffizienten (WAK-Wert) kommen.



Lottabelle

PRE-SOLDER

Composition Melting Range Flow Point

Pre-Solder Au|Pd [Ag|Cu|In | Li [Mn| Ni [Ru|Zn | Others °C °F °C | °F

© High Fusing Yellow 80.0| 4.2 [154] - |<10|<10| - | = [ = [ 10| Fe<1.0 [1085-1115[1985-2040| 1100 | 2010
Ceramic Solder (HFYC) Ca Ti

() 2 Eemmie Saitr 80.0| 3.1 [165| - |<1.0[<10| - | - [<10] - | Fe<1.0 [1070-1100[1960-2010| 1090 | 1995

() HGPKF 1030 Y (High Gold  |632| — [350| - | - | - |<1.0| - | = [<10 Tt<11‘g 1015-1040 [ 1860-1900| 1030 | 1885
Palladium Copper free) I <Us
i Pt<2.1

() HGPKF 1015 Y (High Gold  [goo| — |365| - <10 = | = | = | = |<10] w<10 |975-1035 |1785-1895| 1015 | 1860
Palladium Copper free) Sn<1.0

o Aquarius Ceramic Solder 56.0| 1.9 |397| _ [<1.0|<10| 10| - | - | 10| Re<10 | 9701020 |1780-1870| 990 | 1815
I _ B<1.0

© Golden Ceramic Solder (GC) | 540 39 [400| - 10| - 1.0 Re<<1.0 995-1045 [1825-1915| 1020 | 1870

) Sperien Carmite Selk 500|240 - |50l = | = | = | - | - [1r0] <10 ]1080-1105[1975-2020| 1065 | 1950

() Special High Fusing White | 47,0{103(410| _ [ 14| - | = | = |<10] = | B<0 |1045-1105|1915-2020 1105 | 2020
Ceramic Solder (SHFWC) Ca, Ti

() High Fusing White 450( 124|415 _ | 10 [<10] - | - |<10]| - - 11001165 [2010-2130| 1135 | 2075

Ceramic Solder (HFWC)
) Super Solder Ceramic Solder | = |535| 70| — | = [<10| - |356] — | - | sn38 [1085-1135[1985-2075| 1135 | 2075

FLUX: High Fusing Bondal Flux — all Ceramic, Implant and Predominantly Base alloys

UNIVERSAL-SOLDER

Composition Melting Range Flow Point

Universal-Solder Au | Pt | Pd | Ag| Zn | In Others °oC °F oc | o
) Universal Solder PKF 488 | 28 | - | 405 | 73 <10 800-900 [1470-1650| 850 | 1560
© universal Solder 1015 W 185 [ = | 399 [ 725 - [ 30 Ir<1.0 985-1025 |1805-1875| 1015 | 1860

FLUX: Bondal Flux — Universal Solder PKF
High Fusing Bondal Flux — Universal Solder 1015 W

POST-SOLDER

Composition Melting Range Flow Point
Post-Solder Au [ Ag | Cu | Ga | In Li Ni | Sn | Zn °C °F °C | °F
() High Fusing 798 | - - - | - [<to| 18| - | 83 | 880-910 [1615-1670| 895 | 1645
White Gold Solder (HFWG)
© 650 Gold Solder 650 | 13.0 | 196 | 2.0 = = = - | <10 | 785-835 |1445-1535| 830 | 1525
© 615 Fine Solder 615 | 131 | 174 | - 76 = = - | <10 | 690-775 |1275-1430| 775 | 1425
© 585 Fine Solder 585 | 16.0 | 180 | 7.2 - = = - | <10 | 655-785 |1210-1445| 725 | 1335
O ow Fusing 56.1 | 274 | - - | <0 | - - | <10 | 158 | 670-730 |1240-1345| 730 | 1350
White Gold Solder (LFWG)

FLUX: Bondal Flux - all Crown and Bridge alloys
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MOGLICHE URSACHEN

Lot fliesst nicht - es ,kugelt”

Lotspalt nicht vollstindig
ausgefiillt

Porositaten im Lotspalt

Verzug der Briicke

Locher im Geriistelement

Briiche von Létverbindungen

Was tun, wenn ...

LOSUNGEN

Lotobjekt und Lotblock ausreichend vorwarmen
Empfohlene Flammeneinstellung beachten

Empfohlenes Flussmittel verwenden

Ausreichende Lotmenge und empfohlenes Lot verwenden
Dimensionen und Vorbereitung des Lotspaltes tberprifen
Oxidbildung verhindern

Richtige Flammeneinstellung / Temperaturanstieg
beachten

Gleichmassige Erwarmung des Metallgertstes und des
Lotblockes sicherstellen

Empfohlenes Flussmittel verwenden

Lot nicht Uberhitzen / Arbeitstemperatur beachten
Oxidbildung verhindern, richtige Flammeneinstellung
Gleichmassige Erwarmung des Metallgertstes und des
Lotblockes

Empfohlenes Flussmittel verwenden

Empfohlene Lotspaltbreite beachten
Empfohlene Dimension der Lotverbindung beachten

Loteinbettmasse nach Herstellerangaben anwenden

Gleichmassige Erwarmung des Lotobjektes
Empfohlene Flammendimension beachten

Empfohlene Flammeneinstellung verwenden

Verhindern, dass vor und wahrend der L6tung eine
Oxidation stattfindet

Empfohlene Dimension der Lotverbindung beachten
Exakte Vorbereitung der Lotoberflache
Homogenitat des Lotgefliges sicherstellen

Vorgeschriebene Lote verwenden
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Kurz und bindig

LOTEN VOR DEM KERAMIKBRAND

Der parallelwandige Létspalt sollte zwischen minde-
stens 0.05 mm und hochstens 0.2 mm betragen und
ausreichend grosse Flachen aufweisen.

Die Lotoberflachen mit einem geeigneten Schleifkorper
oder durch Sandstrahlen (50 um Al,Os) anrauen.
Lotoberflachen mussen sauber, fett- und oxidfrei sein.

Die einzelnen GerUstelemente auf dem Modell span-
nungsfrei fixieren und den Lotspalt mit Modellierwachs
verschliessen.

Den Lotblock kleinstmdéglich und mit abgerundeten
Kanten herstellen. Nach Aushartung das Wachs mit
Dampf oder Heisswasser entfernen.

Im warmen Zustand Flussmittel in den Lotspalt appli-
zieren und den Lotblock im Vorwarmofen ca. 10 Min.
bei 600 °C vorwarmen.

Das Lotobjekt auf die Arbeitstemperatur des Lotes
erhitzen.

Mit der richtig eingestellten Flamme das Lotobjekt
erwarmen. Nach Erreichung der Arbeitstemperatur das
Lot von der gegentberliegenden Seite in den Lotspalt
applizieren.

Das Lotobjekt langsam abkihlen lassen und
ausbetten. Durch Abstrahlen und / oder Abbeizen
Oxide und Flussmittelreste entfernen.

Lotung beschleifen und fir die Oxidation vorbereiten.
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LOTEN NACH DEM KERAMIKBRAND

Die richtig vorbereitete Wachsmodellation bildet die
Grundlage. Lotflachen, ausreichend dimensioniert, sind
fur die Lotung nach dem Keramikbrand notwendig.

Der parallelwandige Létspalt sollte zwischen minde-
stens 0.05 mm und héchstens 0,2 mm betragen und
ausreichend grosse Flachen aufweisen.

Die Lotoberflachen mit einem geeigneten Schleifkérper
oder durch Sandstrahlen (50 pm Al,O3) anrauen.
Lotoberflachen mussen sauber, fett- und oxidfrei sein.

Die einzelnen Briickenteile auf dem Modell spannungs-
frei fixieren und den Lotspalt mit Wachs verschliessen.
Keramik mit Wachs abdecken, damit diese nicht mit
Loteinbettmasse in Berihrung kommt.

Den Lotblock kleinstmdglich und mit abgerundeten
Kanten herstellen.Nach Aushartung das Wachs mit
Dampf oder Heisswasser entfernen.

Im warmen Zustand Flussmittel in den Lotspalt
applizieren. Darauf achten, dass kein Flussmittel die
Keramik berdhrt.

Das geeignete Lot nach dem Brand zu einer Létkugel
formen, mit Flussmittel benetzen und mit dem flachen
Lotteil in den Lotspalt positionieren.

Das Lotobjekt im Keramikofen bei ca. 600 °C

10 Minuten vorwarmen und anschliessend unter
Vakuum bis ca. 50 °C Uber die Arbeitstemperatur des
Lotes aufheizen.

Nach erfolgter L6tung langsam abkuhlen lassen und
Lotobjekt ausbetten. Oxide und Flussmittelreste mit
Beizmitteln entfernen (PCT AScid).

Hochglanzpolitur der Briicke vornehmen.




lvoclar Vivadent — worldwide

Ivoclar Vivadent AG
Bendererstrasse 2

9494 Schaan
Liechtenstein

Tel. +423 235 35 35

Fax +423 235 33 60
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Pty. Ltd.
1 -5 Overseas Drive

P.0. Box 367

Noble Park, Vic. 3174
Australia

Tel. +61 3 9795 9599

Fax +61 3 9795 9645
www.ivoclarvivadent.com.au

Ivoclar Vivadent GmbH
Tech Gate Vienna
Donau-City-Strasse 1
1220 Wien

Austria

Tel. +43 1 263191 10
Fax: +43 1 263 191 111
www.ivoclarvivadent.at

Ivoclar Vivadent Ltda.
Alameda Caiapos, 723
Centro Empresarial Tamboré
CEP 06460-110 Barueri — SP
Brazil

Tel. +55 11 2424 7400

Fax +55 11 3466 0840
www.ivoclarvivadent.com.br

Ivoclar Vivadent Inc.
1-6600 Dixie Road
Mississauga, Ontario
L5T 2Y2

Canada

Tel. +1 905 670 8499
Fax +1 905 670 3102
www.ivoclarvivadent.us

Ivoclar Vivadent Shanghai
Trading Co., Ltd.

2/F Building 1, 881 Wuding Road,
Jing An District

200040 Shanghai

China

Tel. +86 21 6032 1657

Fax +86 21 6176 0968
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Marketing Ltd.
Calle 134 No. 7-B-83, Of. 520
Bogota

Colombia

Tel. +57 1 627 3399

Fax +57 1 633 1663
www.ivoclarvivadent.co

Ivoclar Vivadent SAS
B.P. 118

F-74410 Saint-Jorioz
France

Tel. +33 4 50 88 64 00
Fax +33 4 50 68 91 52
www.ivoclarvivadent.fr

Ivoclar Vivadent GmbH
Dr. Adolf-Schneider-Str. 2
D-73479 Ellwangen, Jagst
Germany

Tel. +49 7961 889 0

Fax +49 7961 6326
www.ivoclarvivadent.de

Wieland Dental + Technik
GmbH & Co. KG
Lindenstrasse 2

75175 Pforzheim

Germany

Tel. +49 7231 3705 0

Fax +49 7231 3579 59
www.wieland-dental.com

Ivoclar Vivadent Marketing (India)
Pvt. Ltd.

503/504 Raheja Plaza

15 B Shah Industrial Estate

Veera Desai Road, Andheri (West)
Mumbai, 400 053

India

Tel. +91 22 2673 0302

Fax +91 22 2673 0301
www.ivoclarvivadent.in

Ivoclar Vivadent s.r.l.

Via Isonzo 67/69

40033 Casalecchio di Reno (BO)
Italy

Tel. +39 051 6113555

Fax +39 051 6113565
www.ivoclarvivadent.it

Ivoclar Vivadent K.K.
1-28-24-4F Hongo
Bunkyo-ku

Tokyo 113-0033

Japan

Tel. +81 3 6903 3535
Fax +81 3 5844 3657
www.ivoclarvivadent.jp

Ivoclar Vivadent Ltd.
12F W-Tower, 1303-37
Seocho-dong, Seocho-gu,
Seoul 137-855

Republic of Korea

Tel. +82 2 536 0714

Fax +82 2 596 0155
www.ivoclarvivadent.co.kr

Ivoclar Vivadent S.A. de C.V.
Av. Insurgentes Sur No. 863,
Piso 14, Col. Napoles

03810 México, D.F.

México

Tel. +52 55 5062 1000

Fax +52 55 5062 1029
www.ivoclarvivadent.com.mx

Ivoclar Vivadent BV

De Fruittuinen 32

2132 NZ Hoofddorp
Netherlands

Tel. +31 23 529 3791

Fax +31 23 555 4504
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Ltd.

12 Omega St, Rosedale

PO Box 303011 North Harbour
Auckland 0751

New Zealand

Tel. +64 9 914 9999

Fax +64 9 914 9990
www.ivoclarvivadent.co.nz

Ivoclar Vivadent Polska Sp. z o.0.
Al. Jana Pawla Il 78

00-175 Warszawa

Poland

Tel. +48 22 635 5496

Fax +48 22 635 5469
www.ivoclarvivadent.pl

Ivoclar Vivadent Marketing Ltd.
Prospekt Andropova 18 korp. 6/
office 10-06

115432 Moscow

Russia

Tel. +7 499 418 0300

Fax +7 499 418 0310
www.ivoclarvivadent.ru

Ivoclar Vivadent Marketing Ltd.
Qlaya Main St.

Siricon Building No.14, 2" Floor
Office No. 204

P.0. Box 300146

Riyadh 11372

Saudi Arabia

Tel. +966 11 293 8345

Fax +966 11 293 8344
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent S.L.U.
Carretera de Fuencarral n°24
Portal 1 - Planta Baja
28108-Alcobendas (Madrid)
Spain

Telf. +34 91 375 78 20

Fax: +34 91 375 78 38
www.ivoclarvivadent.es

Ivoclar Vivadent AB
Dalvagen 14

S$-169 56 Solna

Sweden

Tel. +46 8 514 939 30
Fax +46 8 514 939 40
www.ivoclarvivadent.se

Ivoclar Vivadent Liaison Office
: Tesvikiye Mahallesi

Sakayik Sokak

Nisantas' Plaza No:38/2

Kat:5 Daire:24

34021 Sisli — Istanbul

Turkey

Tel. +90 212 343 0802

Fax +90 212 343 0842
www.ivoclarvivadent.com

Ivoclar Vivadent Limited
Ground Floor Compass Building
Feldspar Close

Warrens Business Park

Enderby

Leicester LE19 4SE

United Kingdom

Tel. +44 116 284 7880

Fax +44 116 284 7881
www.ivoclarvivadent.co.uk

Ivoclar Vivadent, Inc.
175 Pineview Drive
Ambherst, N.Y. 14228
USA

Tel. +1 800 533 6825
Fax +1 716 691 2285
www.ivoclarvivadent.us

ivoclar .

vivadent:

passion vision innovation



