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1. Observaciones generales

Le agradecemos que se haya decidido Usted por un aparato de soldadura laser de Dentaurum. Para que pueda
disfrutar por mucho tiempo de su nuevo soldador laser, tenga en cuenta las instrucciones de este modo de empleo.
El aparato de soldadura laser de Dentaurum es un medio de trabajo en el sentido de las directivas CE y ha sido
desarrollado para ser utilizado en el laboratorio técnico dental.

Identificacion del aparato

Producto: aparato de soldar con laser (Nd: Yag longitud de onda del laser 1064 nm)
Tipo: desktop Compact — REF 090-578-00
Empresa: Dentaurum J.P. Winkelstroeter KG

TurnstralBe 31
D-75228 Ispringen

Las piezas que se vayan a soldar se unen de forma manual en la cdmara de soldadura bajo un estereomicroscopio,
se posicionan y se sueldan con el rayo laser.

Mediante un interruptor de pedal de dos escalas se conecta el gas protector necesario o se dispara el impulso del
laser. EI humo de la soldadura es aspirado automéaticamente durante y después de la aplicacion.

A Atencion: El aparato tiene que ser montado y puesto en marcha por personal especializado
autorizado o por el Servicio al Cliente de Dentaurum.
Antes de conectar el aparato debe haber leido y comprendido el modo de empleo.
Solo entonces puede conectarlo.
Antes de la primera puesta en marcha debe estar registrado el aparato en la asociaciéon
profesional correspondiente y en el organismo oficial competente para la seguridad
laboral (p. €j. la inspeccion industrial).
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2. Indicaciones de seguridad

2.1 Simbolos y observaciones
En el modo de empleo se utilizan los siguientes simbolos para las indicaciones de peligro:
A Precaucion: Indica un posible peligro inmediato para la vida y la salud de las personas. La no observancia de

estas indicaciones puede tener graves consecuencias para la salud, llegando incluso a producir
lesiones con peligro para la vida.

A Atencién: Indica una posible situacion de peligro.
La inobservancia de estas indicaciones puede tener como consecuencia lesiones leves o dafos
materiales.

2.2 Utilizaciéon reglamentada

El desktop Compact Laser estd exclusivamente destinado a la soldadura de metales. Una utilizacion diferente o
gue se pase de estos limites, serd considerada como utilizacion no reglamentada. La empresa Dentaurum no se
responsabiliza de los dafios resultantes. También forma parte de la utilizacion reglamentda el seguimiento de todas
las indicaciones del modo de empleo, la realizacion de los trabajos de inspeccion y de mantenimiento en intervalos
regulares.

A Atenciéon: La elaboracion de materiales no metalicos, en particular la elaboraciéon de plasticos,
esta considerada como utilizacién NO reglamentada del aparato.

2.3 Garantia y responsabilidad

Son validas nuestras condiciones generales de venta y suministro. Se excluirdn los derechos de responsabilidad
y garantia en caso de dafios a personas o dafos materiales cuyo origen se deba a una o varias de las siguientes
causas:

0 puesta en marcha, manejo, montaje y mantenimiento inadecuados del Laser
o utilizacién no reglamentada del Laser

o utilizaciéon del Laser con dispositivos de seguridad defectuosos o con medios de seguridad y de proteccién que
no han sido correctamente instalados o que no son capaces de funcionar

ola no observancia de las indicaciones del modo de empleo sobre transporte, almacenamiento, montaje,
funcionamiento y mantenimiento del Laser

o control deficiente de las piezas de desgaste
o modificaciones constructivas arbitrarias del Laser, especialmente en las medidas de seguridad

o realizacion incorrecta de reparaciones.
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2.4 Obligaciones del usuario

El usuario esta obligado a no dejar trabajar con el aparato mas que a personas que:

o estén familiarizadas con las normas de seguridad laboral y prevencion de accidentes y que hayan sido instruidas
en el manejo del aparato

o hayan leido y comprendido las indicaciones de seguridad y el modo de empleo, y lo hayan confirmado con su
firma. (véase el capitulo confirmacion de instrucciones)

0 hayan sido instruidas en el sentido de las normas de prevencion de accidentes por radiaciones laser
(reglamento de las cooperativas BGV B2).

o antes de la primera puesta en marcha se debe registrar el aparto en la asociacién profesional correspondiente y
en el organismo oficial competente para la seguridad laboral (p. €j. la inspeccién industrial).

2.5 Obligaciones del personal

Todas las personas que trabajen con el aparato se deben comprometer, antes de iniciar el trabajo, a:

o observar las normas fundamentales de seguridad laboral

o leer y comprender las indicaciones de seguridad y el modo de empleo, y a confirmarlo mediante su firma.

2.6 Encargado de la proteccion contra la radiacion laser

Para la utilizacion de un Iaser clase 4, el empresario debe solicitar por escrito la asistencia de un experto encargado
de la proteccién contra la radiacion laser. El encargado de la proteccién contra la radiacion laser, gracias a su
formacién y experiencia profesional, tiene suficientes conocimientos en el campo de la radiacion laser y esta
informado sobre los dispositivos de seguridad del aparato. El es responsable del funcionamiento seguro y de los
dispositivos de proteccion del aparato.

La formacién del encargado de la proteccion contra la radiacion laser se realiza a través de las asociaciones
profesionales competentes o a través de Dentaurum.

desktop compact o es 5



s

2.7 Proteccion de los ojos contra la radiacion laser

El aparato dispone de dispositivos que protegen los ojos del operador y de las demas personas en el entorno del
aparato.

Obturador de seguridad del rayo

El obturador de seguridad del rayo impide que se generen impulsos laser o que salga involuntariamente radiacion
l&ser de la fuente de rayos laser, y cierra:

o cuando estan abiertas las trampillas manuales
o cuando se estan modificando los pardmetros del laser
o cuando no hay tensién de maniobra en el obturador de seguridad del rayo.

La liberacion del impulso de laser sélo tiene lugar

cuando estan cerradas las trampillas manuales

oy cuando no se esta ajustando ningun parametro del laser

oy cuando se ha finalizado la recarga del colector de energia

0y cuando se ha presionado el interruptor de pedal hasta la etapa 2.

Otros dispositivos para la proteccion de los ojos

o el aparato dispone de una gran ventana de observacién de polimero protector contra la radiacion laser, para
observar directamente sin peligro el proceso de soldadura

o0 el aparato tiene una proteccién antideslumbrante automatica en la trayectoria de los rayos en el microscopio
estereoscopico, la cual se activa durante la soldadura

0 toda la trayectoria de los rayos esta cerrada dpticamente hacia el exterior.

El aparato cumple todas las condiciones para la proteccion ocular total
Con ello se cumple una condicién parcial para el laser de clase I.

El aparato no cumple la segunda condicién parcial para el laser de clase |, la protecciéon de la piel contra la
radiacion laser.
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2.8 Proteccion de la piel contra la radiacién laser

El aparato esta previsto para ser utilizado en laboratorios dentales. El proceso de trabajo no se puede automatizar,
ya que cada pieza es una pieza individual. El trabajo odontotécnico tiene que sostenerse necesariamente con las
manos, ya que existe un gran numero de los mas diversos materiales con diferentes medidas, formas, texturas
superficiales y tolerancias de ajuste, que se tienen que unir entre si o han de ser procesados en su superficie. En la
actualidad no son técnicamente realizables los guantes protectores contra la radicion laser, ya que dificultarian
considerablemente el trabajo con las piezas, que en la mayoria de los casos, son muy pequefias, o incluso llegarian
a impedirlo. Algo similar es aplicable a la utilizacién de soportes, pinzas, etc. Por ello se debe clasificar este laser
como un medio de trabajo que puede originar un riesgo de lesiones leves.

Debido al disefio del aparato, la zona de riesgo se limita sélo a las manos y los brazos del operador. En caso de
manejo incorrecto, la acciéon de la radiaciéon laser sobre el tejido cutaneo puede producir quemaduras limitadas
localmente, en casos de mayor intensidad, deberan recibir tratamiento médico.

/\ Atencion: Radiacion laser invisible
Asi evitara que la radiacion laser directa incida sobre sus manos:
o no coloque las manos directamente debajo del reticulo y con ello por lo tanto en la trayectoria del rayo laser

O mire a través del estereomicroscopio y posicione la pieza de trabajo de manera que el lugar de soldadura se vea
nitidamente y esté en la cruz del reticulo

o0 preste atenciéon a que las manos no se vean, en lo posible, en el campo del estereomicroscopio
o mantenga quietas las manos mientras dispara el impulso laser con el interruptor de pedal

O mire constantemente por el estereomicroscopio y controle la posicion de sus manos y la posicion de la pieza de
trabajo.

/\ Atencién: Radiacion laser difusa
Asi evitard que la radiacién laser difusa incida sobre sus manos:

En especial objetos con superficies reflectantes pueden dispersar o desviar la radiacion laser, de manera que a una
mayor distancia del punto de soldadura todavia existe cierto peligro local de quemadura.

o A ser posible, durante el trabajo no lleve ninguna joya en los brazos o los dedos, ni introduzca ninguna superficie
reflectante directamente en la trayectoria del rayo laser.
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2.9 Otras indicaciones de seguridad importantes, aspiracion del humo de soldadura

o El modo de empleo se debe guardar siempre en el lugar de utilizacion

o El aparato es un medio de trabajo para soldar aleaciones y metales dentales con impulsos de radiacion laser,
y no se debe utilizar para otros fines

o No cologue nunca en la cdmara de soldadura sustancias que conlleven peligro de incendio o explosién
o Durante los trabajos de soldadura se pueden producir vapores perjudiciales para la salud

La asociacion profesional exige por ello que, cuando se realicen trabajos de soldadura con laser, haya una
aspiracion adecuada del humo de soldadura, para mantener limpio el aire respiratorio.

La aspiracion integrada en el desktop Compact esta autorizada para aspirar el humo de soldadura laser. No debe
ser utilizada nunca para otros fines, como p. ej. para aspirar

o gases facilmente inflamables o explosivos
o liquidos de cualquier tipo
o sustancias organicas (p. ej. acrilicos)

Las aberturas de salida del aire deben estar siempre libres de obstaculos. La manguera de aspiraciéon no debe
presentar ningun desperfecto. La aspiraciéon de humo de soldadura sélo debe funcionar con filtro de repuesto
original y nunca sin filtro.

Interruptor de emergencia

El interruptor para desconexién de emergencia se halla a la derecha al lado del visualizador (véase fig. 2 en la
pagina 12). En caso de producirse una situacion de peligro, el desktop Compact Laser se desconecta presionando
con fuerza el citado interruptor. Para nueva conexion girar el interruptor en direccién de la flecha, conectandose
entonces por sf solo.

Seguridad eléctrica

A El desktop Compact Laser funciona con corriente eléctrica alterna monofasica de 200...240 V, 50..60 Hz, 10 A.
En el aparato se producen tensiones de hasta 400 V.
El aparato debe funcionar sélo con un cable para la red de tres conductores con conductor de proteccion.
Para evitar cortocircuitos debe emplearse sélo agua de refrigeracion desionizada con una conductancia
de < 2.5 puS/cm.

A Precaucion: Antes de abrir el aparato sacar el enchufe de la red.

2.10 Trabajos de mantenimiento

A Atencién: No realizar nunca a solas los trabajos de servicio y de mantenimiento.
Todos los trabajos en los componentes eléctricos y opticos y en los grupos componentes
del aparato sélo pueden ser realizados por personal especializado autorizado o por el
Servico al Cliente de Dentaurum.

Durante trabajos de reparacién o servicio tiene que haber siempre en la cercania inmediata una segunda persona,
gue esté informada sobre los efectos de la radiacién laser y de la alta tension.
/\ Precaucion: Alta tension, jpeligro de muerte!

Para el encendido de la ldmpara de destellos este Laser funciona con condensadores de alta tensién. Por ello todavia puede
quedar tension en los componentes conductores de corriente, incluso después de haber desconectado el aparato.
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2.11 Letreros de advertencia de laser:

Radiacion laser invisible

Evitar la irradiaciéon de los ojos o la piel
por radiacién directa o difusa

Laser de clase 4

Evitar la irradiaciéon
Salida de radiacion laser invisible

@)
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2.12 Situacion de los letreros de advertencia de laser:

® Indicacion de la
abertura de salida

\__/\_‘
Lampara de - o © s
advertencia ©
de laser _— o ‘\
— \
000000000
: @, @ Sobre la
- trampilla

STREUSTRAHLUNG VERMEIDEN

Figura 1: Situacion de los letreros de advertencia de laser
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3. Principio basico del laser y del proceso de soldadura

LASER = Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation

Se trata de una ampliacién de la luz mediante emision de radiacion excitada. Su laser tiene como amplificador luminoso
un cristal en forma de barra de itrio-aluminio-granate dopado con neodimio (Nd: YAG), el cual es excitado mediante
un impulso luminoso procedente de una ldmpara de destellos externa en forma de barra. Un reflector de alta eficiencia
se encarga de aprovechar y acoplar eficientemente la luz de la lampara en el cristal del laser. Para que la luz laser se
pueda emitir amplificada y dirigida, fuera del cristal se encuentran espejos situados de manera que la luz proveniente
del cristal retrocede reflejada en si misma y en el cristal (resonador). Uno de los espejos deja pasar la luz parcialmente
y asi permite extraer del resonador un haz de radiacién laser muy direccional. El intervalo de longitud de onda de esta
radiacion esta estrechamente limitado a los 1064 nm. La intensa dependencia de la direccién y el reducido intervalo de
longitud de onda permiten una extremada concentracién de energia laser sobre la pieza de trabajo (enfoque mediante
un objetivo adecuado). Esta concentracion de energia supera en muchas veces la concentracién posible con fuentes de
luz habituales.

Durante el impulso laser la pieza se calienta en la zona del foco por encima de la temperatura de fusion de los
materiales que se deben unir y se licla, posibilitando asi una soldadura. Después de un periodo de actuacion del
l&ser de duracion relativamente corta (0.5 ms ... 20 ms) se solidifican de nuevo los materiales fundidos, pudiendo
formar de esta manera una unién sélida entre si.

Gracias a que la concentracion de energia laser tiene un brevisimo periodo de tiempo en un volumen limitado, el
calor se produce sélo alli donde es necesario. Esta cualidad hace que el laser sea una excelente herramienta para
el laboratorio dental.
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4. Descripcion del aparato

4.1 Vista general

El desktop Compact es un aparato de mesa de soldadura laser muy compacto para el empleo artesanal. Proporciona
impulsos de laser cortos, de gran energia, invisibles, en una longitud de onda de 1064 nm para soldar uniones de
metales. La figura 2 muestra una vista de conjunto del aparato con los principales elementos de manejo.

Las piezas de trabajo son incorporadas en la cdmara de trabajo integrada, segura, para su elaboracion (véase
fig. 3 en pagina 13). A través de las dos aberturas laterales la pieza de trabajo se mantiene y posiciona con las
manos para soldarla bajo el estereomicroscopio. Una vez que ambas manos han pasado los manguitos de cuero
de las aberturas, la radiacion laser no puede penetrar para afuera.

Llave interruptor Visualizador
con teclado

Estereomiccroscopio Interruptor de

emergencia

Abertura para
la mano
izquierda

Rendijas de ventilacion

Rendijas de ventilacion

Ventana de observacion e
aspiracion

con vidrio protector
de laser

Trampilla Abertura para la mano derecha

Figura 2: Vista frontal del desktop Compact Laser
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Figura 3: desktop Compact con trampilla abierta

Eventualmente el gas protector necesario y el impulso laser es conectado o disparado con el interruptor de pedal
basculante de dos etapas. El humo de soldadura es aspirado y filtrado automaticamente durante y después del
soldeo.

Todas las funciones y regulaciones importantes son mostradas en el visualizador. Con el teclado de debajo se
ajustan los parametros del laser. Una segunda posibilidad de tal ajuste se encuentra en la camara de trabajo
(véase fig. 4 en la pagina 14). Con las Joysticks (palancas de mano) en la cdmara de trabajo pueden regularse de
forma directa importantes parametros del laser, sin tener que sacar las manos de la camara de trabajo.
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4.2 La camara de trabajo

La cdmara de trabajo del desktop Compact contiene todos los elementos de manejo necesarios para soldar cémo-
damente con las manos. Para presentarlos todos en la fig. 4 se muestra la cdmara de trabajo vista desde abajo.

Arriba en el centro sale el rayo laser de la lente enfocadora con un vidrio protector del objetivo.

La cdmara de trabajo y la pieza de trabajo son iluminadas por dos potentes proyectores halégenos situados a
derecha e izquierda de las aberturas de entrada.

La boquilla oscilante para el gas protector puede moverse hacia adelante y hacia atras. En su posicién posterior
se interrumpe la salida de gas. La altura del orificio de la tobera puede regularse 5mm mediante un movimiento
giratorio de la boquilla. Con la boquilla flexible de gas protector (a la izquierda) puede aportarse el gas de forma
aln mas exacta.

A la derecha se halla ademas una tobera de aire comprimido, con la cual puede enfriarse la pieza de trabajo dentro
de la camara de trabajo.

lluminacion de la cdmara

Tornillos de sujecion proyectores halégenos (2x)

Soportes del

filtro (2x)

o, Salida del rayo laser,
Aspiracion vidrio protector de objetivo
del humo
de soldeo

Boquilla oscilante
de gas protector

(Regulable en
altura mediante
movimiento
\
\

giratorio)

Boquilla flexible \—
de gas protector

Joysticks para ajuste

de pardmetros Tobera de aire

Interruptores comprimido
basculantes

Figura 4: Vista desde abajo de la camara de trabajo

Las aberturas de aspiracion para los filtros del humo de soldeo se hallan arriba en la cdmara detras de la salida
del laser.

Los elementos de manejo (2 Joysticks y 2 interruptores basculantes) se hallan atras abajo en la cdmara, de
manera que son faciles de utilizar y su manejo puede ser controlado a través de la ventanilla de observacion.
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4.3 Construccion del desktop Compact

Todas las funciones sobre el funcionamiento del aparato de soldar con laser desktop Compact estan integradas en la
carcasa compacta. La figura 5 muestra un diagrama en bloques de la construccion.

El nucleo del aparato es un laser de cuerpo sélido. El mismo recibe su energia de una ldmpara de destellos, que es
impulsada por un bloque de alimentacién de alto rendimiento eléctrico. El rayo laser es llevado a la pieza de trabajo
por la trayectoria de rayos cuidadosamente controlada a través del microscopio de observacion.

Alimentacion ¢ Electronica de mando ¢ Proteccion y
de la corriente y de control seguridad
Lampara de ’ . ’ Conduccion
destellos Laser del rayo
Circuito de refrigeracion Pieza de trabajo | 4 Control del

con deposito, gas de proceso
filtro del agua y bomba de soporte y — Limpieza del gas

. . osicionamiento
circulacién P de escape
Carcasa

Figura 5: Construccion esquemattica del desktop Compact

Una electrénica de nuevo desarrollo proporciona un control exacto del impulso y vigila todas las funciones
necesarias para el seguro funcionamiento del soldeo.

En un circuito cerrado de agua refrigerante se bombea agua de refrigeracion filtrada y limpia a través de la cdmara
de bombeo del Iaser, refrigerando asi la ldmpara de destellos y la barra del laser. Mediante un termocambiador y
un ventilador se descarga el calor acumulado al aire del contorno.

El gas protector necesario para la proteccion de la costura de soldadura, por ejemplo argdn, es aportado de fuera
por detras del aparato (véase figura 6 pagina 16). El gas protector puede ser llevado directamente al punto de la
soldadura mediante un tubo de alimentacién a una boquilla oscilante o flexible en la cdmara de trabajo. El caudal
del gas se controla con el interruptor de pedal.

El humo de soldeo que se produce al soldar es aspirado y filtrado a fondo fuera de la cdmara de soldadura
(véase ambién fig. 4 en la pagina 14).
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4.4 Conexiones externas

Todas las conexiones externas se encuentran en el lado posterior del aparato (véase figura 6).

En la placa indicadora de tipo puede verse, entre otros, el numero serial del aparato, asi como las propiedades de
la fuente del laser.

Red de corriente

Gas protector LA U 230V 10 A
paralsoldar
(argon) Placa indicadora de tipo
Fusible
E= A=l | automéatico 15 A
: = WHHHNDLW—RH ‘ “

Aire comprimido para Conexion para

enfriamiento de la pieza pedal interruptor

de trabajo

Figura 6: Conexiones en el lado posterior del desktop Compact

Las conexiones del gas tienen un empalme de enchufe para tubos de @ 6 mm.

Gas protector:
Se recomienda argén con grado de pureza de 4.6 HR 99,996 % segun DIN 32526.

Tobera de aire comprimido:
La presion de aire comprimido permitida es de maximo 6 bar.

Conexion a la red:

La alimentacion de la corriente se realiza a través del cable estandar para la red suministrado.
Se precisan: 200 - 240 V 50 /60 Hz 10 A, monofasica

Interruptor de pedal:

El interruptor de pedal suministrado se conecta al borne Sub D (female) de 15 polos.
Cuando no esta conectado o estd mal conectado, luce en rojo el LED "Laser 0.k." en el panel de servicio.
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4.5 Instalacion y puesta en marcha

Chequeo de entrada

Rogamos examinar el embalaje y el aparato por si hay dafos visibles. En caso de embalaje deteriorado, avisarlo de
inmediato al transportista. Documentar los dafios para posteriores derechos a indemnizacion.

El desktop Compact pesa 50 kg. Moverlo con dos personas o transportarlo.
Examinar si el envio estd completo.
Solo un aparato no dafiado puede ponerse en funcionamiento.

Emplazamiento

El tablero de la mesa debajo del aparato tiene que ser plano. Para compensar posibles pequefios desniveles utilizar
solo material a prueba de deslizamiento.

El aparato debe instalarse en un lugar lo mas libre de polvo posible y protegerlo de la incidencia de los rayos
solares.

Espacio necesario: anchura 560 x aprox. 700 mm de profundidad.

Agua de refrigeracion

Antes de la primera puesta en marcha hay que llenar de agua de refrigeracién desionizada el depésito del circuito
de agua de refrigeracion. Detalles al respecto en el parrafo "Cambio del agua de refrigeraciéon y del filtro" pag. 36.

Para evitar dafos por agua derramada, hay que vaciar el depésito del agua de refrigeracion antes de cada cambio
de emplazamiento.

Conexiones eléctricas

Antes de conectar el desktop Compact a la red eléctrica hay que examinar si el abastecimiento de su red
corresponde al que el aparato precisa. Se necesitan 200 - 240 V / 50 - 60 Hz 10 A, monofasica.

Conecte el interruptor de pedal al borne de 15 polos situado al lado de la conexién a la red. Si no esta conectado
o si estd mal conectado, se encendera en rojo el LED "Laser 0.k." en el panel de servicio.
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4.6 Manejo del desktop Compact

Hemos procurado que el manejo del desktop Compact sea lo mas sencillo posible. Si tiene en cuenta los puntos
siguientes rapidamente estara soldando con éxito. En los parrafos siguientes se hace una descripcion minuciosa
de cada paso a sequir.

ANTES DE CONECTAR EL APARATO tiene que haber leido y entendido el modo de empleo y sobre todo
las indicaciones de seguridad. jSOLO ENTONCES CONECTARLO!

Acceso rapido de operadores con experiencia

1.

El Laser se conecta girando el interruptor de llave. (el interruptor de emergencia tiene que estar libre de
atranque). Tan pronto como en el visualizador aparezca "System OK" (véase fig. 7 en la pag. 20), el Laser
esta listo para funcionar.

. Si va a precisar gas protector, debe haber una bombona o cilindro conectado a la valvula de entrada situada

atras, regulando el caudal correcto de gas con el reductor de presion. (visualizaciéon "8 |/ min")

. Introducir la pieza de trabajo en la cdmara de trabajo y cerrar la trampilla.
. Regule el microscopio a las condiciones personales de su vista.
. Para su proceso de soldadura deseado regule el parametro con el teclado situado afuera o con el Joystick dentro

de la cdmara de trabajo.

. Abra el cierre de seguridad del rayo apretando la tecla "Shutter open" (linea inferior a la derecha). EI LED verde

en la tecla se encendera.

. Enfocar con el microscopio el sitio de la pieza de trabajo que ird a soldar. El microscopio esta fijo, usted tiene que

poner la pieza de trabajo en el campo visual y ajustar la nitidez de enfoque cambiando la distancia.

. Centrar la boquilla de gas protector adecuada sobre el punto de soldadura.
. Si ahora pisa el interruptor de pedal hasta el primer punto de conexion, saldra el gas protector. Aprretando por

completo a fonfo el interruptor de pedal, el Laser emite impulsos regulados y usted puede soldar.

Conexion

Abrir la bombona o cilindro de gas protector.

Girar hacia adelante hacia | el interruptor de llave.

(Esperar aproximadamente 1 minuto tras cambio de lampara y del agua de refrigeracion, hasta que hayan
desaparecido todas las burbujas de aire del circuito del agua de refrigeracion)
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Gas protector

La conexion para la entrada del gas protector se encuentra en el lado posterior del aparato (véase fig. 6 en pagina 16).
La afluencia de gas a la pieza de trabajo estd conectada siempre que el interruptor de pedal esté presionado en
posicion 1.

El gas protector puede ser llevado hasta el punto de la soldadura mediante una boquilla oscilante y una flexible,
situadas en la cdmara de trabajo (véase fig. 4 en la pagina 14). La boquilla oscilante para el gas protector puede

moverse hacia atras y hacia adelante, en su posicion posterior se interrumpe la salida de gas. La altura del orificio
de la tobera puede regularse 5Smm mediante un movimiento giratorio de la boquilla.

La boquilla flexible puede cerrarse con grifo giratorio.

Rogamos tener en cuenta las siguientes advertencias sobre el aprovisionamiento del gas protector:

- utilice bombonas/cilindros de gas de 200 | o mas pequefios (minimo 10 )

- los recipientes de gas pueden estar yacentes en el suelo si estan asegurados para no rodar y la vélvula reductora protegida
- las bombonas/cilindros de pié deben asegurarse segun las normas de seguridad

- la valvula reguladora del flujo del argon se debe regular en torno a 1..10 I/min

- el didmetro de la manguera del gas es de 6 mm (g exterior)

- no se olvide de cerrar la valvula de la bombona/cilindro de gas al finalizar el trabajo.

Interruptor de pedal

El interruptor de pedal se conecta en el lado posterior del aparato (véase fig. 6 en la pagina 16). Se conecta en dos
posiciones:

En la primera se libera el flujo del gas.
En la segunda posicién se disparan los impulsos del laser.

De esta manera el gas protector puede desplazar el aire alrededor del punto de soldadura antes de que empiece
el proceso de soldadura. Asi se garantiza una costura de soldadura exenta de oxido.
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4.7 Panel visualizador y de mando

El panel de mando consta de visualizador y de teclado tactil. Se muestra en la figura 7 tal y como se ve
inmediatamente después de la conexion.

En la primera linea del visualizador se muestran los parametros del impulso. Explicaciones al respecto se daran en
el parrafo 5 en la pagina 23.

En la segunda linea se muestran informaciones sobre juegos de pardmetros archivados. Véase péarrafo 6 en la
pagina 26.
En la tercera linea aparecen mensajes sobre el estado del desktop Compact. Véase parrafo 7 en la pagina 30.

Tension Duracion del impuls. Frecuencia impuls.Mancha foc.Forma del impulso

Parametros
del Laser

Ajustes
guardados

Mensajes sobre
estado del Laser

@@@@5@@@
CIOLONOYASEEIC),

Regulacion de Obturador de seguridad (Shutter)
parametros
Figura 7: Panel de mando

23810 2,89 4,87 318 N
5

Este pardmetro (tamafo
mancha de foco)

puede ser cambiado ahora System I

Figura 8: En el modus de cambios marca » 6 d el parametro variable
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El teclado tactil contiene 16 teclas y 5 indicadores LED:

Bloque izquierdo:

Esc Volver al menu principal

FO No ocupado

Y (servicio) Regulacion de pardmetros especiales (véase pag. 23)
F1 No ocupado

Interlock Reset con LED amarillo

Hay que pulsarla después de eliminar el fallo
(véase parrafo 7 en la pagina 30)

Ctrl

No ocupado

Bloque derecho:

+ Elevar los valores de los parametros especiales
- Reducir los valores de los parametros especiales
Mem Guardar o cargar juegos de parametros
(véase parrafo 6 en la pagina 26)
« (Enter) Para tratar nombres de juegos de parametros

Shutter close con LED rojo

Cierra obturador de seguridad del rayo

Shutter open con LED verde

Abre obturador de seguridad del rayo

Teclas de flecha:

Atencion: Posible irradacion laser

——

20alle »210

Cambio entre pardmetros, que pueden ser modifi-
cados. Primera presion en la tecla de flecha activa
el modo del cambio. Un pequeno tridngulo B 6 4
muestra el valor que puede ser modificado en ese
momento.

T

Cambia el parametro activo, T aumenta, ! reduce.
Apretando la tecla de forma permanente, se
cambia el valor répidamente. Apretando Y hay
cambio entre los parametros.

LED Laser ok

Cuando luce en verde, puede ser disparado

un impulso de laser. Cuando luce en rojo, el laser
aun no estad preparado para disparar el impulso.
Con frecuencias rapidas sucesivas del impulso
parpadea el LED entre rojo y verde, rojo indica la
fase de carga del equipo de alimentacion.

Solo cuando luce en rojo de forma permanente, hay
gue interrumpir el impulso.

LED Warning (color naranja)

Parpadea con el impulso ("Discharge"). Centellea
cuando en los valores ajustados para tension vy
duracién del impulso (éstos son los pardmetros que
determinan la energia del impulso) no se puede
trabajar con la frecuencia de impulso deseada, p. €j.
debido a tension de alimentacion demasiado baja.
En este caso se recoge automaticamente la
frecuencia del impulso, de manera que la energia
del impulso permanezca constante.

@)
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Pulsando ¥ se llega al menu opcional, de manera que puedan leerse o cambiarse parametros especiales.

Pulsando las teclas de flecha T | se cambia la visualizacion.

+ - teclas cambian el respectivo valor.
Con la tecla Esc se vuelve a la visualizacion normal.

Function 1/17 . L
Velocidad de la aspiracion
Fan speed n [%]
85 Regulacion del numero relativo de revoluciones de
la aspiracion. (40 — 100 %)
Function 2/17
Fan Off Time [s] Tiempo de la aspiracion
10 La aspiracion se pone en funcionamiento cuando
se dispara un impulso laser. Si no se disparan mas
impulsos, se corta la aspiracion después del tiempo
elegido (0 — 30 s).
Function ‘ 3/17

New Filter Calibr.

No activado en este modelo.

Function ‘ 4/17
Language No activado en este modelo.
Function ‘ 5/17
Get Pulse Cntr Contador de impulsos
123456 Indicador del nimero de impulsos laser disparados
desde el ultimo retroceso. (Retroceso solo es posible
con el menu de servicio).
Function 6/17

Factory Param 1-10

Esc volver

Function ‘ 7/17
U6 No ocupado.
Function ‘ 8/17
¥k Service *kk* Este menU esta previsto sélo para personal especializado
de servicio.

desktop compact o es 22




s

5. Regulacion de los parametros del impulso

Para tener éxito con la soldadura es importante emplear los correctos impulsos del laser. Cudles son
depende de las uniones metalicas a realizar. Los valores precisos resultan sélo de la comprobacién exacta de la
pieza de trabajo. A menudo se pueden recibir recomendaciones y sugerencias de los socios de ventas. Aqui sélo
pueden indicarse normas muy generales. Pueden ser ajustados los siguientes pardametros del impulso:

- el rendimiento punta del impulso mediante la tension ®

- la duracion del impulso @

- la frecuencia del impulso sucesivo o de repeticion @

- el tamafno del punto o mancha laser sobre la pieza de trabajo @y

- el transcurso del impulso del laser ®.

Este orden corresponde a la secuencia indicada en el visualizador de izquierda a derecha (véase fig. 7, pag. 20).

Los pardmetros mas importantes pueden también ser modificados dentro de la cdmara de soldadura con ambos
Joysticks. Ademas existe la posibilidad de elegir un juego de parametros con el interruptor basculante de la izquierda.

La siguiente exposicion idealizada aclara el transcurso de la luz del ldser mediante el impulso:

Potencia @
Superficie =
energia del
—hm———— 1 impulso

Duracién del impufso @

L E—

Intervalo del impulso

< >

Frecuencia = 1 /Intervalo del impulso ®

Figura 9: Parametro del impulso ©® ®

El operador puede influir en los pardmetros a través del panel de servico del mando:
@ la potencia del rayo laser puede variarse con el pardmetro "tensién” (en V)
@ la duracion de los impulsos del laser se regula directamente (en ms)

® la frecuencia de los impulsos también puede ser regulada directamente
(en Hz, es decir, nimero de impulsos/ segundos).

Por tanto la energia del impulso laser es aproximadamente el producto de potencia x duracién del impulso.
Al mismo tiempo tenemos aun los dos parametros siguientes:
@ el didmetro del punto o mancha del laser. Regulacién directamente en 1/10 mm.

® la forma del impulso. Normalmente el impulso es rectangular, sin embargo la forma del impulso puede
ser variada. La descripcion de las formas del impulso se tratara en la pagina 25.
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Nota:

1. No pueden regularse al mismo tiempo alta tensién y gran duracién del impulso. Por eso el limite superior de
los pardmetros de tensién o de duracién del impulso a regular, dado el caso, son menores gque el valor maximo
posible.

2. Al aumentar la tension o la duracién del impulso se reduce en cierto modo la frecuencia del mismo, o sea, que
el valor mostrado en el visualizador baja por si solo.

Tension de 150 a 400 V

La tension influye en la potencia cresta del impulso. Cuanto mas profunda deba ser la costura de soldadura y méas
altas sean la conductibilidad térmica y la reflectancia del material, tanto mas alta debera elegirse la misma.

Ademas de con las teclas de flecha en el visualizador, la tensién puede ser regulada con el Joystick izquierdo en la
camara de trabajo (ver fig. 4, p. 14). La tension se aumenta al presionar hacia arriba (V +) y se reduce al presionar
hacia abajo (V -).

Si se redujo la tensidn tedrica, la ldmpara de destellos es accionada con el obturador (Shutter) cerrado, para bajar la
tension del condensador de carga al valor tedrico. En el visualizador se muestra "Wait for Discharge". Sélo
cuando se haya alcanzado la tensién deseada, se puede seguir trabajando.

Duracion del impulso de 0.5 a 20 ms

La energia del impulso depende de la duracién del mismo. Con la misma potencia punta, tanto mas energia es
introducida en el punto de soldadura cuanto mas tiempo dure el impulso, y tanto mas material serd fundido.
Entonces el punto de soldadura es propiamente mas ancho que profundo.

Ademas de con las teclas de flecha en el visualizador, con el Joystick izquierdo en la camara de trabajo la duracion
del impulso puede ser aumentada presionando hacia la derecha (ms +) y reducida presionando hacia la izquierda (ms
-) (véase fig. 4 en la pagina 14 ).

Frecuencia sucesiva del impulso de impulso individual (0 Hz) hasta 25 Hz

La frecuencia sucesiva del impulso es limitada por la capacidad del aparato laser. Con impulsos de gran energia
se sobrepasa el limite de potencia de 50 W ya con muy pocos impulsos por segundo. Sélo con impulsos débiles
se puede trabajar de forma mas rapida. La frecuencia regulada depende entonces de la experiencia del usuario.

Ademas de con las teclas de las flechas en el visualizador, con el Joystick derecho en la camara de trabajo,
presionando hacia arriba (Hz +) aumenta la frecuencia del impulso y hacia abajo (Hz -) se reduce.

Tamaio del punto de 0,2 a 2 mm

Para poder realizar costuras de soldadura de diferentes anchuras, mediante una 6ptica especial incorporada puede
ser ajustado el diametro del punto o mancha de soldadura. Hay que tener en cuenta que con puntos de soldadura
mas grandes, la potencia del laser se reparte en una superficie mayor. Para conseguir resultados de soldadura
comparables, habra que trabajar con la correspondiente mayor potencia.

Ademas de con las teclas de flechas en el visualizador, con el Joystick derecho en la cdmara de trabajo, presionando
hacia la derecha (g +) se amplia el tamafo del punto de soldadura y hacia la izquierda (@ -) se reduce.
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Forma del impulso:

Se tiene acceso a 4 diferentes formas recuperables del impulso, sefialadas con los siguientes simbolos:

M muestra el impulso no influenciado,
4 el impulso debilitado al inicio,

h el impulso debilitado al final y

L o impulso debilitado por etapas.

—

Figura 10: Forma del impulso con la regulacion "impulso escalonado"

Interruptor para elegir juegos
de parametros guardados

Funcién de cancelacién o
confirmacién en el modo
de seleccién de parametros

Interruptor
sin funcion

W+ Hz+
ms- ({ ) ms+ @- Q\ﬁ/) ) @+
\ \ i/
- Hz-

Figura 11: Panel de mando en la camara de trabajo

5
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6. Cargar y guardar juego de parametros
Con la tecla MEM ("Memory") pueden ser cargados y guardados 39 juegos de parametros.

Presionando una vez la tecla MEM aparecera durante 2 segundos una 4 flecha (muestra que se estan cargando
valores). Con las teclas + / - se elige y se carga el juego de pardmetros deseado.

Con el pulsador "Data select" (selector de datos) en la cdmara de trabajo (véase fig. 11 en la pagina 25)
pueden ser cargados igualmente juegos de parametros. Presionando hacia arriba o hacia abajo se elige un juego
de parametros con nimero de orden mas alto o mas bajo.

Si se presiona brevemente dos veces la tecla MEM, aparece la flecha ® la cual muestra que se estdn guardando
valores. Con las teclas + / - se selecciona el espacio de memoria deseado, con Enter (<) se archiva el juego actual.
Si no debiera ser guardado, se puede finalizar con ESC.

Si se presiona la tecla ('), puede ser tratado el nombre del material actual (maximo 16 caracteres). Ademas con
las teclas <« / B> se mueve el cursor y con las teclas + / - se cambia la respectiva letra. El nombre se guarda, cuando
se presiona de nuevo la tecla +.

Si valores sacados de la memoria son modificados, se cambia la "M" (M mayuscula) en el visualizador por la "m"
(m minuscula). Se sigue mostrando el nombre del espacio de la memoria, de manera que los pardmetros pueden
ser actualizados con facilidad.

Los parametros también pueden ser elegidos directamente en la cdmara de soldadura (véase fig. 11 en la
pagina 25). Tan pronto como se accione el pulsador basculante "data select”, el mando conecta automéaticamente
el modo de seleccion de parametros. En este modo con el interruptor basculante pueden ser elegidos juegos de
pardmetros de forma secuencial. El juego de pardmetros en cuestién es mostrado en el visualizador.

En el modo de selecciéon de pardmetros el contacto "Hz +" y "Hz-" del Joystick tiene funcion de "cancelacion" o
de "confirmacién". Por tanto si el operador se ha decidido por un juego de parametros, entonces "Hz -" toma de
inmediato ese juego de parametros. El modo de selecciéon de pardmetros puede finalizarse de inmediato
accionando la palanca en direccién de "Hz +".
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6.1 El estereomicroscoplo

Con ayuda del microscopio de observaciéon se consigue el sitio adecuado de la pieza de trabajo bajo el rayo laser.
En el microscopio van incorporados filtros protectores, que protegen los ojos contra la radiacion del laser y de la
radiacion intensiva, que se produce en todos los procesos de soldadura. Cuando el microscopio esta correctamente
ajustado al respectivo usuario, pueden posicionarse hasta las mas finas costuras de soldadura.

Para ello lo primero que hay que regular es la distancia interocular.

6.2 Regulacion de la cruz reticular en el estereomicroscopio (Jenoptik)

0 Ajuste de la distancia interocular
La distancia interocular esta ajustada correctamente, si Usted, con los dos ojos, ve una sola imagen redonda al
mirar por los oculares. En caso de que no sea asi, debera ajustar los oculares apartando o acercando los tubos
con las dos manos.

0 Ajuste de la pupila de salida
La distancia entre ojo y ocular es de unos 22 mm. Usted ha hallado la distancia correcta si ve la imagen completa sin
sombras. Acerque los ojos lentamente a los oculares.

O Regular los tapaojos en el microscopio
Si usted no usa gafas y desea un contacto ajustado con los oculares: Sujete el anillo de las dioptrias y pliegue los
tapaojos de goma hacia arriba. Si lleva gafas, plegar los mismos hacia abajo (vease fig. 12).

O Ajustar oculares a la agudeza visual individual
Poner a "0" las dioptrias en ambos oculares. Colocar un objeto plano para prueba (p. ej. un trozo de chapa)
colocandolo bajo el objetivo del l&ser con el porta-chapas de titanio, de manera que se pueda ver de forma nitida
con el ojo derecho. En el ocular izquierdo con el anillo de dioptrias izquierdo enfocar con precisién el objeto de
de prueba sin cambiar su posicion (véase fig. 13 en la pagina 28).

o Alinear cruz reticular con escala lineal
Para la alineacion horizontal sujetar con una mano el anillo de dioptrias y girar el ocular de manera que la cruz
reticular quede en posicion horizontal con la escala lineal (véase fig. 14 en la pagina 28).

O Toda persona que trabaje con el laser necesita realizar este ajuste sélo una vez. La persona en cuestion debe
anotarse sus valores en el anillo de las dioptrias (nGmero de marcaciones + / - en direccién de ambos oculares).
Antes de trabajar con el laser la préxima vez, tendra que volver a poner esos valores. Sélo asf es posible que todos
los usuarios del laser trabajen con idénticos ajustes del enfoque y en idénticas condiciones de haz de rayos.

Tapaojos

desplegado

Regulacion individual
con el anillo de dioptrias

Tapaojos
I plegado

W10X/28

Figura 12: Regulacion de oculares en el microscopio
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Figura 13: Ajustar oculares a la agudeza visual individual

Figura 14: Alinear la cruz reticular con la escala lineal

Todo borroso primero ajustar la nitidez de entonces regular la
la cruz reticular en el anillo nitidez del objeto

Figura 15: Regular microscopio

o)
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6.3 Soldar

Para soldar hay que abrir el obturador de seguridad contra los rayos ("Shutter") presionando la tecla "Shutter
open" (panel de mando, linea inferior a la derecha). Se encendera el LED verde en la tecla, el LED rojo de encima
"Shutter close" se apaga.

Enfoque con el microscopio el sitio de la pieza de trabajo a soldar. El microscopio esté fijo, usted tiene que
poner la pieza de trabajo en el campo visual y ajustar la nitidez de enfoque, modificando la distancia. El punto de
soldadura debera sentar exactamente en la cruz reticular. De no ser asi, habra que reajustar el espejo deflec-
tor (véase parrafo 8.7 en la pagina 37) "Ajuste del punto de soldadura sobre el reticulo del microscopio”
(véase fig. 20 en la pagina 37).

Centrar la boquilla de gas protector adecuada al sitio de la soldadura. (véase la descripcién en p. 14)
Si ahora pisa el interruptor de pedal hasta el primer punto de conexion, fluye gas protector.

Apretando por completo a fondo el interruptor de pedal, el laser emite impulsos con los valores regulados y usted
puede soldar. Arranca el motor de la aspiracion del humo de la soldadura. Durante el disparo del impulso laser el
microscopio queda oscuro durante un instante para su proteccién.

Mueva la pieza de trabajo bajo el rayo laser para efectuar una costura de soldadura. Adapte la velocidad a la
frecuencia sucesiva, de manera que los puntos de soldadura solapen suficientemente en la pieza de trabajo (aprox. 80 %).

Después de terminar el proceso de soldadura, la aspiracién sigue funcionando en inercia por poco tiempo. Cerrar
el obturador de seguridad contra los rayos presionando en la tecla "Shutter close". EI LED rojo en la tecla tiene que
encenderse, el LED verde debajo "Shutter open" se apaga.

6.4 Desconectar

También en interrupciones cortas conviene cerrar el obturador de seguridad contra la radiacion, apretando la tecla
"Shutter close".

Después de finalizar los trabajos de soldadura dejar aun andar unos 5 minutos mas la bomba del agua de
refrigeracion para enfriamiento suplementario.

Girar hacia atras el interruptor de llave.
Cerrar la bombona /cilindro de gas.
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7. Analisis de fallos

Los siguientes posibles fallos (Interlocks) son mostrados en el visualizador, parando el
desconectando el generador del impulso de la lampara:

s

impulso del laser y

Texto indicador

Posibles causas y remedios

En funcionamiento normal

Box open
LED shutter Close encendido
LED shutter open reluce

Trampilla esta abierta.
Cerrar trampilla.

Wait for Discharge
LED shutter Close encendido
LED shutter open reluce

El valor tedrico de la tensién fue reducido.

Para regular la tension en el condensador de carga

a su valor tedrico, se acciona la ldampara de destellos,
con el Shutter cerrado, hasta alcanzar el valor tedrico
o nominal. Esperar.

En caso de fallos

System error
LED Laser ok esta en rojo
LED Interlock encendido

Se ha presentado un fallo del sistema
no definible por el mando del laser.
Desconectar aparato.

Safety Shutter Ilck
LED Laser ok esta en rojo
LED Interlock encendido

Interrumpida la conexion eléctrica al obturador de
seguridad de los rayos.

Obturador de seguridad contra los rayos atrancado.
Sensor del obturador de seguridad deteriorado.
Examinar el cable, contactar a Servicio al cliente.

HEX Flow Ilck
LED Laser ok esta en rojo
LED Interlock encendido

No hay agua de refrigeracion.

Caudal de agua de refrigeracién demasiado bajo.
Bomba averiada.

Filtro de particulas del agua lleno de particulas.
Regulador del caudal de paso deteriorado.
Revisar circulacion del agua de refrigeracion

y eliminar fallo.

Safety Loop Error

Contacto de la trampilla desajustado o deteriorado.
Contactar Servicio al cliente.

Safety Loop Ilck

Contacto de la trampilla desajustado o deteriorado.
Contactar Servicio al cliente.

HEX Level Ilck
LED Laser ok esta en rojo
LED Interlock encendido

Nivel demasiado bajo en el deposito
del agua de refrigeracion.
Rellenar agua desionizada.

HEX Temperature Ilck
LED Laser ok esta en rojo
LED Interlock encendido

Temperatura del agua de refrigeracién demasiado alta
en el circuito del laser.

Regulador de temperatura interno deteriorado.
Controlar circulacion del agua de refrigeracion.

Limpiar intercambiador de calor agua-aire.

i Residuos de polvo en las laminillas del termocambiador?

Después de quitar el fallo, hay que presionar la tecla "Interlock RESET".
LED Laser ok luce verde, LED Interlock se apaga.
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8. Indicaciones de mantenimiento

A Atencion: Nunca trabajar a solas en todos los trabajos de mantenimiento y servicio.
Todos los trabajos en los componentes eléctricos u 6pticos y en los elementos componentes
del aparato deberan ser realizados por personal especializado autorizado o por el Servicio al
cliente de Dentaurum.
Hotline/teléf. nam.: +497231/803-211

A Atencion: Sélo pueden realizar trabajos de mantenimiento en el Laser desconectado personas
instruidas en el aparato.

Si son necesarios trabajos de mantenimiento o de servicio con el laser conectado, que requieran una anulaciéon
de los dispositivos de seguridad del laser, el aparato sera considerado sélo como un laser con clase de proteccién
4: Todas las personas que se encuentren en el mismo recinto deberan llevar gafas protectoras homologadas para
la longitud de onda del laser. Se recomienda limitar la zona del laser mediante cortinas o paredes de proteccién,
de manera que sélo deberén llevar gafas protectoras las personas que se encuentren dentro de la zona del laser.

AAtencién: En todos los trabajos de mantenimiento del laser se deben seguir las normas de
prevencion de accidentes, en especial las normas sobre

e BGV B2 Radiacion laser
e BGV A2 Reglas de seguridad para trabajar con piezas bajo tensién

A Atencion: Antes de abrir el aparato desenchufar el enchufe de la red.
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8.1 Listas de comprobacion

Lista de comprobacion 1

Los trabajos regulares de mantenimiento aseguran el funcionamiento duradero de su Laser Dental — tener en
cuenta los puntos siguientes:

Diariamente antes de iniciar el trabajo se deben comprobar los siguientes componentes del Laser:
- cesta sucia o rayada la ventana de observacion?

- cesta correctamente posicionada la boquilla del argon?

- ¢se puede ver bien a través del estereomicroscopio o esta sucio el vidrio protector del objetivo?

- cconmutan del rojo al azul sin parpadear los indicadores luminosos del obturador del rayo laser?

- ¢funciona correctamente el interruptor de pedal ?

- mantener limpio sin falta el tamiz de la aspiracion.

Lista de comprobacién 2
Una vez al mes se deben realizar las siguientes comprobaciones:

- cestan dafados los manguitos de las aberturas de introduccion de los brazos o presentan puntos
gue no son estancos?

- ¢estan apretadas las abrazaderas de sujecion?

- ¢hay suficiente agua desionizada en el dep6sito?

- ¢se disparan los interruptores de seguridad al abrir la trampilla?

- ;conmuta perfectamente el interruptor de llave y es correcta su fijacion mecanica?
- ¢funciona la tecla del conmutador de DESCONEXION DE EMERGENCIA ?

Lista de comprobacién 3

Comprobaciones anuales:
Hay que cambiar el filtro de particulas junto con el agua desionizada después de un ano (véase parrafo 8.6 en
la pagina 36).

Si no se realiza el cambio, puede producirse una reduccién del enfriamiento del agua y la contaminacion de todas
las partes integrantes. Por ese motivo pueden sufrir dafos irreparables el cristal del laser, la ldmpara del laser o el
reflector de la lAmpara. También podria acortarse la durabilidad de la lampara.

Un contrato de mantenimiento le quitara la mayor parte de estos trabajos y serviria para prolongar la
durabilidad del valor de su aparato de soldar laser.
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8.2 Test de ajuste del laser y de la trayectoria del rayo

El ajuste del laser se deberd comprobar una vez por semana o cuando parezca que no son satisfactorios los
resultados obtenidos, deberad efectuarse un ajuste del laser. EIl mismo deberd efectuarse sélo con un vidrio
protector del objetivo limpio.

Coloque el papel fotografico laser sobre el fondo de la cdmara de trabajo.

Regule el diametro del foco a @ 2,0 mm, la tensiéon de soldadura a 300 V y la duracién del impulso a 1 ms.
Dispare entonces un impulso laser.

Controle la huella sobre el papel fotogréfico:

La huella debe ser redonda y sélo debe tener un pequefio borde negro rugoso. La capa fotografica negra debe
haber sido eliminada de forma homogénea. Si el borde tiene flecos o se pueden ver pequefios puntos negros, se
debera cambiar el vidrio protector del objetivo.

Sila mancha es ovalada o incoherente y asimétrica, es que hay objetos que entorpecen la trayectoria del rayo laser
o se tiene que ajustar de nuevo el laser. El ajuste del laser sélo debe ser realizado por el Servicio al cliente.

8.3 Cambio del vidrio protector del objetivo

Cuando el vidrio protector del objetivo (véase figura 16) estd muy sucio o deteriorado, se cambia por un vidrio nuevo:
Desconectar el aparato con el interruptor principal.

Abrir la trampilla.

Agarrar con una mano la parte inferior del objetivo laser y girar hacia la izquierda el anillo de soporte moleteado.
Desenrroscar el anillo de soporte y extraerlo junto con el vidrio protector.

Quitar el vidrio protector viejo e introducir el nuevo en el anillo de soporte. Enrroscar otra vez el anillo de soporte
con el nuevo vidrio protector sobre el objetivo.

Vidrio protector del —_—
objetivo

\\
Tornillos de sujecion / a\

de soporte del filtro (2x)

Soporte
del filtro

Figura 16: Mantenimiento en la camara de trabajo
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8.4 Control y cambio del filtro de humos de soldadura

Para garantizar una buena aspiracién del humo de soldadura, hay que examinar regularmente el filtro y dado el
el caso cambiarlo. El mismo consta de una estera antefiltro para particulas mayores y de un filtro de material en
suspension de la clase EU 13/K2. Se encuentran en la cdmara de trabajo.

Cuidado, las particulas en el filtro pueden ser perjudiciales para la salud. Ponerse guantes. Embalar en
seqguida los filtros en una bolsa de plastico. Eliminarlos de acuerdo con las normas locales de eliminacion de
desechos.

Para cambiar los filtros desenrroscar los dos tornillos de sujecion, hexagonales interiores de 3 mm, (véase fig. 4 en
la pagina 14), entonces volver el soporte del filtro hacia abajo pudiéndolo sacar a través de la trampilla.

Para el montaje de nuevos filtros se coloca la estera antefiltro abajo sobre el soporte del filtro.

La guarnicion negra del filtro de material de suspensién se coloca arriba antes del montaje, engrasandolo ligeramente
p. €j. con lubricante de silicona.

Introducir atras el soporte del filtro en las hendiduras de guifa y entonces atornillar delante.

8.5 Abrir el desktop Compact

A Antes de abrir el aparato sacar el enchufe de la red

Muchas de las partes del desktop Compact que requieren mantenimiento se hallan debajo de la cubierta de
la carcasa. Para abrirla primero hay que quitar la parte superior del microscopio:

Para ello se afloja el tornillo sin cabeza que se encuentra a la derecha debajo del microscopio levantando el
mismo hacia la derecha y sacandolo de la guia de cola de pato.

Atencién: No tocar ninguna superficie 6ptica. Proteger el microscopio de la suciedad.

Tornillo sin cabeza para el
soporte del microscopio
(hexagonal interior 3 mm)

Tornillos de sujecion
de la cubierta (4 piezas)

Figura 17: Puntos de sujecion de la cobertura del aparato
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Centraje de la cola de pato
del microscopio

Tornillo sin cabeza del
soporte del microscopio
(hexagonal interior 3 mm)

Tornillos de sujecion del
soporte del microscopio
(hexagonal interior 3 mm)

Figura 18: Brida del microscopio (vista de arriba)

La brida del microscopio esta fijada con 3 tornillos (véase figura 18). Desatornillar los tornillos y sacar brida hacia
arriba.

La cubierta de proteccion se sujeta con 4 tornillos situados cerca de la trampilla (véase figura 17 pagina 34).
Una vez desatornillados, puede abrirse la trampilla. Para que la misma no se rompa, hay que apoyarla siempre
p. ej. sobre el tablero de una mesa.

Ventilador de

Depdsito del ] .
refrigeracion

agua de

refrigeracion . )
Unidad laser

Espejo deflector

del rayo laser

Bloque de
alimentaciéon
del laser

Figura 19: Laser con cubierta quitada
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8.6 Cambio del agua de refrigeracion y del filtro de particulas
Abrir el desktop Compact quitando la cubierta segun descrito en el parrafo 8.5 (véase pagina 34).

El depdsito del agua de refrigeracion se encuentra atras a la izquierda y tiene una capacidad de 4,5 | de agua
desionizada. Para abrirlo desatornillar los 3 tornillos de la tapa y levantarla hacia arriba con cuidado con un
destornillador ancho. Para cerrar la tapa presionarla en la abertura y atornillarla. Cuidar de que la guarnicion esté
limpia y sin deterioros. Si la tapa entra con dificultad en la abertura, humedecer un poco la guarnicion.

Quitar el agua de refrigeracion:

El agua de refrigeracién tiene que ser aspirada del depésito. De gran ayuda es una bomba, en caso contrario
con una manguera aspirar con cuidado el agua , dejandola salir por el borde a un recipiente colocado mas bajo
(,sifébn™).

Cambio del filtro de particulas:
El filtro de particulas es un cilindro blanco de unos 100 mm de largo, @ 70 mm, que flota en el agua de refrigeracion.

- desatornillar el filtro de particulas de la manguera de alimentacién

- sacar el filtro viejo

- poner el filtro nuevo

- atornillar el filtro cuidando de no doblarlo

- llenar nueva agua y dejar empaparse el filtro con agua. Emplear sélo agua desionizada.

Llenado con agua de refrigeracion:
Necesitara unos 4,5 | de agua desionizada de una conductancia de < 2,5 uS/ cm. Al llenar, tener cuidado de que
no entren particulas en el agua de refrigeracion.

Enchufar el enchufe a la red, conectar el interruptor de llave.

Esperar unos 5 minutos, hasta que el aire haya salido del sistema de refrigeracion, eventualmente tenga que
rellenar agua desionizada hasta que el medidor del nivel esté completamente bajo agua.

Desconectar el aparato, sacar el enchufe de la red.
Cerrar el depésito del agua de refrigeracion y fijar la cubierta del aparato. Volver a montar el microscopio.
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8.7 Ajuste del punto de soldadura sobre el reticulo del microscopio

Mediante el espejo deflector (véase figura 21) se puede superponer facilmente el rayo laser con la cruz reticular en
el ocular del microscopio.

Errroneo Correcto

Figura 20: Ajuste del punto laser y de la cruz reticular

Con una llave acodada de macho hexagonal (3 mm) puede relizarse el ajuste con la cubierta cerrada.

Para el ajuste

- Colocar una mesita elevadora o algo parecido debajo del objetivo del laser y sobre la misma poner p. €]. un block
de papel cuadriculado o pieza de metal plana. Enfocar nitidamente la mesita elevadora con el microscopio.

- Ajustar 200 V, 1 ms, diametro del foco @ 0.8, y dispare entonces el laser. Sobre el objeto aparecera una mancha.

- Manipulando en los tornillos reguladores del espejo deflector (véase detalle en la figura 21) el punto o mancha
de soldadura del laser puede desplazarse hasta la cruz reticular del microscopio.

- Girando el tornillo superior hacia la derecha (hacia la izquierda) el punto de soldadura se desplaza hacia la
izquierda (derecha)

- Girando el tornillo inferior hacia la derecha (hacia la izquierda) el punto de soldadura se desplaza hacia arriba
(hacia abajo)

- Cuando el punto de soldadura esta centrado, ajustar 300V, 5 ms, diametro del foco @ 2.0 mm, disparar el impulso
laser. Ahora se debe ver la huella el foco todavia centrada en el reticulo del microscopio.

Si hubiese mayores desviaciones, se debera comprobar el ajuste del laser. También puede estar desajustado el eje del rayo
laser (contactar Servicio al cliente).

P Tornillos de ajuste del
o espejo deflector
Arriba: a la izquierda/a la derecha
Abajo: hacia abajo/hacia arriba
O

Figura 21: Tornillos de ajuste del espejo deflector
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9. Fallos posibles, sus causas y su solucion

Fallo

Aviso

Causa posible

Después de conectar el aparato con el interruptor de llave

Aparato no funciona
Bomba no funciona
Ventilador no funcio-
na lluminaciéon no se
enciende

Visualizador e
indicadores apa-
gados

El laser no pulsa

El laser no pulsa

Energia del impulso
del laser parece
insuficiente

con los ajustes
usuales

El laser no se puede
enfocar como
habitualmente.
Diametro del foco
demasiado grande

Ningun aviso

Ningun aviso

LED Laser OK = verde
LED Laser OK = rojo

(continuamente en rojo)

LED laser ok = verde

LED laser ok = verde
Shutter Auf = verde

LED Laser OK = verde
LED Laser OK = rojo

Tecla INTERLOCK = amarilla y...

* HEX Interlock”

HEX Temperature lick

HEX Flow Rate llck

HEX Level lick
Safety Shutter lick
Safety Loop Error/

Safety Loop lick

Pardmetros habituales

Pardmetros habituales

Enchufe del aparato no enchufado
Enchufe sin corriente

Interruptor del enchufe disparado
Conmutador de emergencia pulsado
Fusible automético de 15 Aen la
conexién del lado posterior

Alimentacién 24 V para mando
deteriorada

Lémpara de destellos deteriorada

Bloque de alimentacién deteriorado

Lémpara de destellos averiada

* Cargador desconectado, forzado por

- tensién de carga excesiva

- sobrecarga térmica después de
repetidas conexiones/desconexiones

* Interruptor de pedal no conectado

* Interruptor de pedal no pisado a
fondo/no conectado

* Averfa en la ldmpara

* Funcion defectuosa en el aparato
Cargador desconectado

Fallo de corta duracion en el circuito
de agua de refrigeracién, porque p. €j.
el nivel o el caudal del agua estan en el
limite de respuesta de los sensores

Temperatura del agua de refrig. > 50 °C

Caudal insuficiente de agua
de refrigeracion.

* manguera doblada

* bomba averiada

* filtro obturado

Nivel insuficiente del agua
de refrigeracion.

Deteriorado obturador de seguridad
contra rayos

Contacto de la trampilla desajustado o
deteriorado.

* Vidrio protector sucio

* Ldmpara demasiado vieja
* | aser desajustado

* Vidrio protector sucio

* Oculares del microscopio ajustados
incorrectamente

* Pieza de trabajo mal posicionada

@)

Solucion

Enchufar el aparato

Examinar fusibles del laboratorio
Mirar la caja de fusibles,

contactar Servicio al cliente

Girar y sacar interruptor de salida de
urgencia

Servicio al cliente

Servicio al cliente

Servicio al cliente

Desconectar el aparato con

el interruptor de llave y esperar unos
10 minutos

Volver a conectar el interruptor de llave
Conectar interruptor de pedal

Pisar a fondo hasta el tope el
interruptor de pedal

Servicio al cliente

Llenar agua de refrigeracion hasta la
tapa azul del filtro, cuando el nivel del
agua de refrigeracion esté bien,
cambiar el filtro de particulas

Controlar si las laminillas del ventilador
estan limpias.

Dejar andar ventilador y bomba durante

10 minutos sin que el laser funcione.

Si no se tiene éxito, avisar al Servicio al cliente

Servicio de asistencia al cliente
Examinar paso de la manguera

Servicio de asistencia al cliente

Cambiar el filtro de particulas

Rellenar agua de refrigeracion hasta por
encima de la tapa azul del filtro

Servicio al cliente
Servicio al cliente

Cambiar vidrio protector

Servicio al cliente
Servicio al cliente

Enfocar nitidamente la cruz reticular
en el ocular derecho

Posicionar en altura la pieza de trabajo,
de manera que se vea nitidamente
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Fallo

El punto de solda-
dura laser y la cruz
reticular no solapan

Punto de soldadura
laser no es redondo,
tiene esquinas,
flecos

Punto de soldadura
laser no tiene una
distribucion uniforme

Laser perfora
hondo, salpica
material

Laser funde un
agujero en en una
chapa fina atin con
parametros bajos

Soldadura tiene
grietas

Al soldar materiales
diferentes material
A se evapora
material B se funde

Las piezas se
deforman al ser
soldadas

Aviso

Son indicados
parametros habituales

Son indicados
parametros habituales

Son indicados
parametros habituales

Son indicados
parametros habituales

p.ej. "150V 2 ms"

Causa posible

Desajustado espejo deflector para la
desviacion del rayo laser

* | ser desajustado

* Sombras debido a objectos
en la trayectoria del rayo

* Manguitos soportes de barra laser
mal ajustados, agua en trayectoria
del rayo

* Roto el vidrio protector

* Vidro protector sucio, salpicaduras
de soldadura sobre su superficie

* Laser muy desajustado

* Foco demasiado pequefo, o
potencia demasiado elevada

* Aleacién tiene demasiada proporcion
de material de bajo punto de fusion

Contacto térmico con la base
insuficiente

En las aleaciones de acero el contenido
de C es mas elevado del 3%

* Punto de fusion de material A
< material B

* Material A tiene una mayor
absorcion del rayo laser
gue material B

Los puntos de soldadura producen
tensiones de traccién en la superficie

s

Solucion

Ajustar el espejo deflector con el
tornillo mas inferior y con el tornillo
derecho

Véase pagina 37

Servicio al cliente

Servicio al cliente (después del
cambio de lampara no dejar
cables en la trayectoria del rayo)
Servicio al cliente

Cambiar el vidrio protector
Cambiar el vidrio protecctor
Servicio al cliente

Ajustar mas grande didmetro del foco
o seleccionar una tensién de soldadura
inferior, elegir aleaciones exentas de
cinc

Adaptar y presionar bien material en
forma de chapa

Elegir aleacion de acero con contenido
de C < 0,3 %, duracion del impulso >
10 ms y didmetro de foco > 1 mm

Aumentar relativamente la mancha
local sobre el material B con respecto
al material A y seleccionar de nuevo
los pardmetros

Paso 1: unir ligeramente los materiales
con unos impulsos

Paso 2: unir firmemente material
soldando alternativamente
por las dos caras.

No soldar profundamente
por una cara
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10. Lista de repuestos

RO P U S OS .. REF
Filtro de particulas en el depdsito del aQUa............coouiiiiiiiiiiii e 908-231-50
Juego de filtros para aspiracion de humos de soldadura ................oooiiiiiiiii 908-235-60
Estera antefiltro para aspiracion de humos de soldadura ... 908-236-60
Lampara de destellos TASEI ... ..o i 908-232-55
Vidrio protector para €l ODJETIVO ..o i 908-234-00
Lampara halégena con reflector de luz fria............oooii 908-316-50
Manguitos para trampillas ManUAles ... 907-490-20

Accesorios de Servicio

Gafas protectoras contra laser
1 hoja de papel fotografico formato DIN A 4 para radiacion 1&ser.................coooiiiiiiiiii 907-877-00
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11. Datos técnicos

Laser:

Cristal del laser

Longitud de onda

Potencia maxima promedio
Energia del impulso
Potencia punta del impulso
Duracion del impulso
Frecuencia del impulso
Conformacion del impulso
Refrigracion del laser

Cantidad de agua de refrigeracion

Conexion eléctrica:
Monofasica
Max. potencia absorbida

Dimensiones exteriores:
Anchura x altura x profundidad
Altura del microscopio:

Peso

Camara de trabajo:

Trampilla, altura x anchura
Altura maxima

Profundidad maxima

Anchura maxima

Altura méaxima de la pieza de trabajo
Diametro del punto de soldadura
Optica de observaciéon

Campo visual

Enfoque

Aportacion de gas protector
Aspiracion

Tobera de aire refrigerado
Memoria de programas
lluminacién

Condiciones del entorno:
Temperatura del entorno

Temperatura de transporte y almacenamiento

Maxima humedad rel. del aire

Maxima altura de emplazamiento sobre NN:

@)

Nd: YAG

1064 nm

50 W

50

5 kW

0.5-20ms

impulso individual ... 25 Hz

4 formas de impulso preajustadas

termocambiador de agua-aire integrado.

No es necesaria conexion externa para agua de refrigeracion.
4,5 | de agua desionizada (conductancia < 2,5 puS/cm)

200V -240V/50-60 Hz/10 A
2,2 kW

510 x 430 x 645 mm (sin microscopio)
485 mm
50 kg aproximadamente

140 x 185 mm

180 mm

240 mm

480 mm

60 mm

0,2-2,0mm

estereomicroscopio aumento 16 veces,

@16 mm

120 mm

doble, 1 fijay 1 flexible, blogueables por separado
integrada, con filtro de material de suspensién clase EU 13/K
integrada

39 juegos de parametros de libre elaboracion

2 x 20 W lamparas halégenas, sin regulador de voltaje

10°C...30°C
5°C..45°C
70 %

3000 m
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Declaracion de conformidad CE

Por la presente,

DENTAURUM GmbH & Co. KG
TurnstralBe 31
75228 Ispringen

declara que el equipo de laboratorio indicado a continuacion corresponde en cuanto a su
concepcién y construccion, asi como en la versién puesta en el mercado por nuestra
empresa, a los requisitos basicos aplicables de seguridad y sanidad de las Directivas CE. La
presente declaraciéon pierde su validez en caso de modificaciones del equipo de laboratorio
que se realicen sin nuestra autorizacion.

Denominacion del aparato:
REF:

Tipo de aparato:

a partir del numero de aparato:

Directivas CE:

Normas armonizadas aplicadas:

Normas nacionales y
especificaciones
técnicas aplicadas:

Fecha / Fabricante - Firma:
Informacion sobre el firmante:

Laser dental DESKTOP Compact
090-578-00
Laser dental

00010208-07.08

98/37/CE Maquina

2006/95/CE Utillajes eléctricos para el uso dentro de
determinados limites de tension

2004/108/CE Compatibilidad electromagnética

EN 207

EN 60825-1, -4

EN 11553-2

EN 61000-3, -4, -6

BGV A3
BGV B2
e NI Y
sl ot cormany
01.01.2010 ... etafon A /211 02°0:Pantan7c31180s .

- i.V. Dipl.-Ing. (FH) Klaus Merkle -
Jefe de Mecanica
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13. Confirmacion de instrucciones

Las personas especificadas a continuacién confirman y certifican con su firma que han leido el presente modo
de empleo y que han recibido ensefianza sobre la utilizacion reglamentada y el cumplimiento de las normas de

seguridad:

Aparato de soldadura laser desktop Compact de Dentaurum, aparato nimero:

Apellido

Nombre

Fecha

Firma

desktop compact o es
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Modo de empleo odontotécnico

Laser dental Dentaurum desktop Compact
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Modo de empleo odontotécnico

Laser dental Dentaurum desktop Compact

1. Observacion previa

El laser para soldaduras en odontotécnica emplea el espectro de luz infrarrojo. Produce en la zona de soldadura
un aporte concentrado de calor, en la cual se realiza la fusion local del metal.

2. Ventajas de la técnica de soldadura por laser
La aplicacion cada vez mas extendida del laser en la odontotécnica puede atribuirse claramente a las numerosas
ventajas que ofrece:

- trabajo racional = ahorro enorme de tiempo

- técnica de juntura sin soldadura a prueba de corrosion

- juntura homogénea

- altamente resistente a cargas mecanicas

- escasa zona de influencia calérica, por tanto menos deformacién

- es posible trabajar cerca de material ceramico y plastico

- uniones, ampliaciones y reparaciones sin problemas

- aplicable a casi todas las aleaciones dentales y al titanio

Con sus laseres dentales, Dentaurum pone a disposicion de la odontotécnica aparatos con los que se pueden apro-
vechar de forma 6ptima en el laboratorio todas las ventajas de la técnica de soldadura por laser, ya que se trata de
aparatos que han sido desarrollados especificamente para las necesidades profesionales del odontotécnico, Combinan
técnicas modernas de laser, seguridad, ergonomia dirigidaal usuario y manejo sencillo con dimensiones compactas.

3. Caracteristicas del material y soldabilidad por laser

3.1 Caracteristicas fisicas

Para cada metal dental y para cada aleaciéon dental se precisa una potencia especifica del impulso, debido a las
diferentes caracteristicas del material, como por ej. punto de fusion y conductividad térmica.

La siguiente tabla presenta valores fisicos caracteristicos interesantes para la valoracion de algunos metales base y
elementos de aleacién importantes empleados en odontotécnica:

Metal- Conductividad Capacidad calorifica | Densidad | Capacidad calorifica Punto de
base térmica especifica (ref. a 1 g) P especifica (ref. a 1 cm?) fusion
W/mK J/gK g/cm’ J/em’K °C
Au 316 0,125 19,19 2,399 1064
Pd 75 0,244 12,02 2,933 1554
Ag 418 0,460 10,49 4,825 960
Cu 393 0,385 8,96 3,450 1083
Zn 113 0,380 7,14 2,710 419
Co 100 0,422 8,90 3,907 1493
Ni 92 0,439 8,90 3,907 1455
Cr 67 0,460 7,19 3,309 1890
Ti 22 0,523 4,51 2,395 1668

(entre otros seguin Kappert, H. Titanio como material para prétesis odontélogicas e implantologia, DZZ 49, 1994/8)
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La importancia de los valores fisicos caracteristicos se deduce de las siguientes consideraciones:

Una baja conductividad térmica concentra la energia del laser incidente en la zona de la soldadura y por ello es
positivo para la soldadura por laser.

Los metales o las aleaciones con baja canductividad térmica, como por ej. el titanio y las aleaciones de

cobalto-cromo, precisan menos energia de soldadura que aquellos con elevada conductividad térmica, como
por €j. las aleaciones de oro.

La capacidad calorifica especifca indica cuénta energia es necesaria para calentar 1 K (=1°C) 1 g del material
a soldar.

Dado que en las soldaduras por laser es mas correcto un enfoque volumétrico, debe tomarse también en
consideracion la densidad (= peso especifico, masa por cm?3).

De ambas se obtiene la energia necesaria para calentar 1 cm? del material a 1 K.

3.2 Estado superficial del metal

Los rayos laser se comportan dpticamente como rayos de luz. Las superficies brillantes pueden reflejar gran parte
del rayo laser, de manera que se reduce la energia disponible para la soldadura. Por ello es aconsejable una
superficie chorreada con arena. Los metales con una elevada capacidad de reflexion, como por €j. el oro, necesitan
por ello de una mayor energia para soldar.

3.3 Composicion de la aleacién
La composicion de la aleacion influye igualment e en la calidad de la soldadura por laser:

Aleaciones de metales preciosos

La soldabilidad por laser de las aleaciones de metales preciosos se puede definir, por regla general, como buena.
Sin embargo, los elementos de la aleacién con elevadas presiones de vapor pueden influir negativamente en la
soldadura a causa de fuertes reacciones (evaporacion). Esto se da en mayor medida en aleaciones con un alto
contenido en zinc (a partir de un 2 %).

En el caso de aleaciones con un alto contenido de plata (a partir de un 20 %), asi como aleaciones de oro con
contenido de titanio, la soldabilidad por laser puede verse igualmente influida.

No obstante, la idoneidad de la soldadura por laser no depende basicamente del contenido de oro o metales
preciosos.

Aleaciones y metales exentos de metales preciosos
Titano

El titanio como metal puro es muy adecuado para la soldadura con laser. Debe procurarse siempre un buen
recubrimiento con gas protector de la zona a soldar, a fin de evitar resquebrajaduras por absorcién de oxigeno.

Aleaciones de CoCr

La soldabilidad con laser de las aleaciones de CoCr depende del contenido de carbono. Las aleaciones de
CoCr para coronas y puentes estan exentas de carbono por regla general y son adecuadas para soldar (por ej.
remanium® 2000+, remanium® secura).

desktop compact o es 3



5

En el caso de aleaciones de CoCr para esqueléticos son preferibles aquéllas con bajo contenido en carbono, para
evitar resquebrajaduras. Son ideales las aleaciones como remanium® GM 900 (exenta de carbono), remanium®
GM 800+ (0,2 % C) o remanium® GM 380+ (0,2 % C). El material adicional en las aieaciones de CoCr deberia
estar en principio exento de carbono, como por ej. el alambre de CoCr para la soldadura por laser de Dentaurum
(2 0,35 mm: REF 528-210-00, @ 0,5 mm: REF 528-200-50). Las aleaciones de CoCr exentas de carbono para
coronas y puentes, como por ej. remanium® 2000+, también son adecuadas como material adicional. De esta
manera también se pueden soldar por laser aleaciones con mayor contenido de carbono.

Los alambres de CoCr como Redur, Crozat o Wiptam jno son adecuados como material adicional!

Si éstos se emplean, por ej. como alambres para retencién, la soldadura se realiza empleando los materiales
adicionales mencionados.

Aleaciones de Ni-Cr
Las aleaciones de niquel-cromo, como por ej. remanium® CS, son igualmente adecuadas para la soldadura por
laser. El material de aportacion ideal es el alambre de soldadura de NiCr g 0,5 mm REF 528-200-00.

Combinaciones de materiales

Debido a la gran variedad de aleaciones disponibles en el mercado dental, y con ello sus posibles combinaciones,
apenas es posible comentar en detalle cada aleacion. Por ello les rogamos que hablen con los respectivos
fabricantes de aleaciones.

La siguiente Tabla presenta una vision global de las combinaciones posibles, con una buena o aceptable calidad de
soldadura (X,x) y de las menos buenas o no recomendables (-), seglin nuestras experiencias:

CoCr e <) o) PdCu PdAg Ti

CoCr X X - - -

(aﬁ\(;J _c.) X X X -

(rod) X X -

PdCu X -

PdAg -
Ti

Los datos se basan en nuestros conocimientos y sélo pueden dar valores de referencia para una selecciéon de
combinaciones de materiales. Con ello no va asociada una garantia de caracteristicas como la durabilidad meca-
nica y la resistencia a la corrosion.

Como norma general, siempre deberia tenerse en cuenta el riesgo de corrosién en uniones por soldadura con
laser de diferentes materiales (por ej. formacién de elementos locales). En caso de duda, por favor dirfjase a su
fabricante de aleaciones.
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4. Conceptos fisicos del laser

Energia del impulso
Cada impulso laser tiene un determinado contenido de energia, la energia del impulso.
La energia del impulso se expresa en julios = vatio segundo, p. gj. 30 J.

Potencia del impulso
Potencia significa: energia por unidad de tiempo. Se expresa en J/segundo = vatio, o kilojulio/segundo = kilovatio
(kW). La potencia del impulso indica por lo tanto cuanta energia de impulso se cede por unidad de tiempo.

Tension del impulso, duracién del impulso

Para poder disponer en muy corto tiempo de las energias y potencias necesarias para la soldadura laser, se
almacena una reserva de energia (eléctrica). El almacenamiento se realiza en un llamado bloque o bateria de
condensadores. El contenido almacenado en este bloque de condensadores representa una medida para la
energia del impulso. Esta energia puede ser extraida para la soldadura mediante los parametros ajustables tension
(en voltios) y duracion de la descarga (en milisegundos).

Un incremento de la tensién, permaneciendo constante la duracién del impulso, incrementa la energia del impulso
gue se ha extraido, al igual que ocurre con un incremento de la duracion del impulso, cuando permanece
constante la tension.

La extraccion de la misma cantidad de energia de impulso durante un intervalo de tiempo menor incrementa la
potencia del impulso, ya que sélo si la potencia es mas elevada se puede disponer de la misma cantidad de energia
en menos tiempo.

Foco
La regulacién del foco permite regular el didametro del rayo laser. Con ello se puede aumentar o reducir el didmetro
en el punto de trabajo.

Agui se debe considerar el concepto de “densidad energética”. La densidad energética significa: cantidad de
energfa por unidad de superficie (p.ej. J/cm?). A través del didmetro del rayo laser se origina una superficie circular,
sobre la que se distribuye la energia del rayo laser. Una reduccion del diametro del rayo tiene como consecuencia
una menor superficie y con ello una transferencia de energia con una densidad energética mas elevada.
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5. Procedimiento para las soldaduras dentales por laser

5.1 Cualidades de las aleaciones

Como ya se ha descrito en el capitulo 3.3., las aleaciones utilizadas en las protesis tienen diferentes cualidades que
influyen sobre la calidad de la soldadura laser y, debido a su diferente comportamiento de reflexion y conduccién
calorifica, también requieren energias de soldadura muy diferentes.

A diferencia de la ,soldadura indirecta”, la energia aplicada no depende directamente de la temperatura de fusién
de la aleacion. Asi, por ejemplo, una aleacién de metales preciosos de bajo punto de fusién requiere una cantidad
de energia laser de soldadura considerablemente mayor que el CoCr o el titanio, que tienenuna temperatura de
fusion mucho mas elevada.

Practicamente todas las aleaciones dentales habituales se pueden soldar con laser, pero con diferentes calidades
por lo que respecta a resistencia y comportamiento de salpicadura. Por lo tanto, todas las aleaciones habituales
en el laboratorio se deben comparar antes entre si, para poder tener en cuenta las propiedades especiales en su
comportamiento durante la soldadura.

Cuando se sueldan aleaciones de composicion desconocida se debe realizar primero una soldadura de prueba.
(Determinacion de la resistencia y la profundidad de soldadura mediante rotura del punto de soldadura).

5.2. Evaluacién de las superficies de soldadura

Para la preparacién de una soldadura se debe prestar atencién, por principio, a la calidad de colado de la superficie
de soldadura. En particular en las reparaciones, se debe evaluar la superficie de soldadura a través del microscopio
del aparato de soldadura laser.

Las caracteristicas especialmente negativas para una soldadura son:

- estructura de colado con rechupes

- manchas oscuras en la superficie de soldadura (precipitaciones de carburo)
- restos de material de soldadura en las superficies de separacion.

En caso de aparecer una de estas caracteristicas, se debe preparar la superficie de soldadura mediante abrasion,
de manera que se disponga de nuevo de un material de base limpio. En caso necesario se tendra que eliminar por
corte un pedazo mayor.

Las superficies metalicas brillantes reflejan una parte de la luz laser. Por ello se debe hacer mate la superficie del
metal mediante chorreado o piedras abrasivas.
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5.3. Preparacion de las zonas de soldadura

5.3.1 Preparacion de un contacto a tope

La soldadura por laser se diferencia fundamentalmente de la soldadura indirecta por lo que respeta a los trabajos
preparatorios.

En la soldadura por laser esta contraindicado el solapamiento de las piezas de trabajo, que es habitual en la
soldadura indirecta para incrementar la superficie de soldeo.

Preparacion para soldadura indirecta:

/
S
i e N\

N

En la soldadura por laser siempre se busca un contacto a tope que permita una soldadura desde caras opuestas,
desde arriba y desde abajo.

Preparacion para soldadura por laser:

En los casos de esfuerzo incrementado o de aleaciones de mala soldabilidad, se puede aumentar la superficie de
contacto a tope.

Ejemplos:

desktop compact o es 7



&)

Sea cual sea la configuracion de las superficies del contacto a tope, siempre debe ser posible soldar de forma
correspondiente desde la cara opuesta. Sélo asi se pueden compensar las tensiones que se producen.

5.3.2 Calidad del contacto a tope

Cuanta mas exactitud de ajuste deba tener el trabajo de soldadura, tanto mayor debera ser la exactitud de
preparacion del contacto a tope.

El rayo laser puede establecer un puente en una ranura de hasta 0,2 mm, pero aqui se contraeran las dos piezas.
jAtencion!

Cuanto mayor sea la exactitud de ajuste requerida, tanto mas atencién se deberd prestar a que el contacto a tope
carezca de ranura de separacion.

5.3.3 Contacto a tope central

Dado que en la practica frecuentemente no es facil crear un contacto a tope uniforme a lo largo de toda la
superficie de soldadura, se debe preparar por lo menos un contacto a tope central.

Posibilidades de preparacion:
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Contacto a tope defectuoso:

/N

Agui se producira inevitablemente una deformacion de la soldadura laser, dado que la soldadura se contraera
mas arriba, debido a que alli es mayor la ranura.

5.3.4 Ranura ancha de soldadura

En una ranura ancha se debe introducir material del mismo tipo y primero sélo se debe soldar por una cara.
Seguidamente se realiza la verdadera soldadura de union.

5.4 Material de aportacion de soldadura

La importancia de un material de aportaciéon adecuado de soldadura es decisiva para lograr una unién por
soldadura laser de alta calidad.

5.4.1 Material de aportacion prefabricado
Las dimensiones ideales del material de aportacion en forma de alambre se encuentran entre 0,35 y 0,5 mm de seccion.

Dentaurum suministra para ello material adecuado de:

CoCr Alambre de 2 0,35 mm mate REF 528-200-50

soldadura laser 2 0,5 mm mate REF 528-210-00

Titanio Alambre de @ 0,4 mm REF 528-039-50

soldadura laser 20,7 mm REF 528-040-50

@ 1,0 mm REF 528-041-00

@ 1,2 mm REF 528-042-00

Titanio laminado 0,25 x 3,0 mm REF 528-044-00

0,5x 1,5 mm REF 528-043-00

NiCr Alambre de 20,5 mm REF 528-220-00
soldadura laser

Metal noble (Au-Pt) DentAurum C4 @ 0,4 mm REF 102-521-00

DentAurum B4 @ 0,4 mm REF 102-531-00

DentAurum LFC4 20,4 mm REF 102-541-00
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Actualmente la mayoria de las aleaciones de metales preciosos también son ofrecidas por los fabricantes de
aleaciones en forma de alambres delgados.

jAtencion!
Por principio siempre es preferible el material prefabricado que el producido por colado propio.

5.4.2 Material de aportacion colado

Cuando una aleacién no esta disponible como material prefabricado, lo puede colar uno mismo con ciertas
limitaciones.

Es muy dificil colar alambres delgados de diametro inferior a 0,6 mm.

No obstante se deberian colar con las aleaciones habituales en el laboratorio barras de diferentes secciones
(0,6 hasta 3,0 umm) y plaquitas del grosor de un disco de corte (0 méas gruesas).

Con ello se simplifica considerablemente el trabajo de preparacién para cerrar una ranura de soldadura.

jAtencion!
Cuando se realice el colado de material de aportacién de CoCr, en contra del principio de utilizar la misma

aleacion como material de aportacién, se debe recurrir siempre a una aleacion exenta de carbono, como
remanium® GM 900, remanium® 2000+ o remanium® secura.

5.5 Preparaciéon del aparato de soldadura laser
Antes de iniciar el trabajo se deben controlar por principio las siguientes zonas del aparato de soldadura laser:

5.5.1 Limpieza del vidrio protector del objetivo

Dado que tanto las salpicaduras de metal como el humo de la soldadura se pueden depositar sobre el vidrio
protector del objetivo, éste se deberd limpiar con regularidad (con Kleenex o pafiuelo suave de papel y alcohol) y,
en caso necesario, se debera cambiar. El rayo laser se debilita cuando esta sucio el vidrio y con ello se reduce en
parte considerablemente la potencia.

5.5.2 Recubrimiento con gas protector

Para evitar una absorcién incontrolada de oxigeno durante el proceso de soldadura por laser, se recomienda en
general un recubrimiento de la zona a soldar con argén. Esto es especialmente importante en el caso de titanio
puro y aleaciones de titanio. Posicion de la valvula de gas protector, aprox. 5 mm delante del objeto (visible en el
ocular izquierdo del microscopio). La distancia correcta de la apertura de la tobera de argén se determina mediante
un disco de titanio (muestra de referencia incluida en el suministro del aparato): pardmetros de ajuste del aparato
de soldadura por laser: tensién 270 V, duracién del impulso 5 ms, flujo de argén 8 I/min.

Enfocar el disco de titanio y situar la tobera de argén a ser posible cerca de la zona a soldar e inclinada desde
arriba.

Antes de iniciar el proceso de soldadura, pasar una corriente previa durante 3-5s mediante el conmutador de
pedal (presion media sobre el pedal), entonces iniciar el proceso de soldadura (apretar completamente el pedal).
Con una corriente de argén 6ptima, el punto sometido al laser presenta una superficie metalica plateada brillante.
En caso de una superficie rojiza o de color, acercar rnas la tobera de argon al objeto y/o modificar el dngulo de
la tobera de argon y repetir el proceso, hasta que se consiga el aspecto superficial requerido. No modificar més la
posicion asi obtendia de la tobera de argén y comprobarla periédicamente.

Nota: El disco de titano sometido al laser puede volver a emplearse tras un sencillo chorreado.
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5.6 Ajuste de los parametros de soldadura

5.6.1 La potencia de soldadura en la aplicacion odontotécnica

La “potencia” de soldadura de su soldadora laser se puede regular basandose en los conceptos fisicos fundamen-
tales explicados en el capitulo 4, y queda determinada por 4 parametros:

- tension

- duracion del impulso

- interdependencia entre tension y duracion del impulso
- posicion del foco

5.6.2 Tension

La tension regula la profundidad de la soldadura. Un incremento de la tensién provoca una mayor profundidad de
soldadura, y una disminucién reduce la profundidad de soldadura.

5.6.3 Duracion del impulso

La duracion del impulso estd determinada por el tiempo de actuaciéon del impulso laser (0,5-20 ms). Ella influye
tanto sobre el didmetro del punto de soldadura, como sobre la resistencia del corddn de soldadura laser.

5.6.4 Interdependencia entre tension y duraciéon del impulso

Los parametros tension y duracion del impulso son interdependientes y deben ser determinados en funcion del
espesor del material, la composicion y el objeto de la soldadura. Basicamente se puede afirmar que deben evitarse
diferencias extremas en los parametros (por ej. tension muy elevada y duracion del impulso muy corta o tension
muy baja y duracion del impulso muy larga). A continuacién se representan esquematicamente estas relaciones:

superficie de la pieza

N profundidad
de la soldadura

tension elevada tension media tensién baja
duracion del impulso corta duracién del impulso media duracién del impulso larga
por ej.: 350 V/5 ms por ej.: 300 V/10 ms por ej.: 270 V/15 ms

Asf, mediante el ajuste de los correspondientes pardmetros de soldadura se pueden unir de forma segura elemen-
tos macizos, como barras linguales o elementos intermedios macizos, dado que se pueden soldar a todo espesor
materiales de hasta 4 mm de grueso mediante soldadura bilateral. Por otro lado, también se pueden realizar de
forma segura las soldaduras maés finas, como en el caso de implantes o attaches, reduciendo la potencia.
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Soldadura suave

Soldadura suave significa soldar con mayor duracion del impulso y menor tensién. Una unién que por e]. se suelda
con los pardmetros 280 V/12 ms (soldadura blanda), posee una estructura de soldadura mejorada y mas estable
gue una unioén en la que se ha alcanzado la misma profundidad con mayor tensién y menor duraciéon del impulso.

Por ello, si las condiciones de espacio lo permiten deberia emplearse este soldeo suave.

Para soldeos suaves, en caso de un espesor de pared suficiente, y dependiendo de la aleacién, se trabaja con
duraciones del impulsos de aprox. 10 ms, por gj. en aleaciones de CoCr, una duracién del impulso de 8-10 ms.

La tension se ajusta de acuerdo con esto y si es preciso se emplea un valor menor.

5.6.5 Posicion del foco

El didmetro del rayo laser en el punto focal se puede variar desde 0,2 hasta 2,0 mm regulando el foco. Con un
didmetro de foco pequeno se puede soldar en forma de punto en lugares estrechos, mientras que con un didmetro
de foco grande se puede difuminar una amplia superficie.

Un ajuste muy estrecho del didmetro del punto focal lleva al rayo laser a una situacion de perforaciéon. Esto
conduce por regla general a proyecciones incontroladas de material y a una deficiente resistencia de la union.

Un ajuste muy amplio del diametro del punto focal funde el metal sélo superficialmente. Con ello no se puede
lograr una soldadura en profundidad, pero si un alisado o incluso un pulido.

El diametro ideal para soldar esta entre 0,6 y 0,8 mm, y sélo deberfa modificarse en casos excepcionales.

Yg W ~zrrrrrrrere—
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5.7 Desarrollo de la soldadura

Después de haber llevado a cabo todas las medidas de preparacion descritas en los capitulos 5.1. hasta 5.6.,
se puede comenzar con la soldadura propiamente dicha.

5.7.1 Control y evaluacién de la profundidad total de soldadura
Antes de la fijacion sobre el modelo maestro se evalla el grosor total de la soldadura que se ha de realizar.

Basandose en la aleacién que se utiliza, la ranura que eventualmente existe todavia y la profundidad de soldadura
calculada, se fija un correspondiente pardmetro de soldadura.

5.7.2 Soldadura de fijaciéon

Para poder soldar sin tensiones, ademas de realizar un buen trabajo de preparacién, también es muy importante
situar correctamente los puntos de soldadura.

Por principio:
cuanto menor es la energia de soldadura aplicada, menor es el riesgo de deformacion.

Por ello, la pieza que se ha de soldar se adhiere primero sobre el modelo maestro mediante una soldadura
de fijacién.

Tal como muestra la figura, se aplican 4 puntos de soldadura opuestos con poca energia. Segun sea el
caso de aplicacion, se trabaja con una profundidad de soldadura de 0,15 hasta 0,3 mm.

A ser posible, los primeros puntos se ponen siempre alli donde se ve el mejor contacto a tope. Se quita el trabajo
del modelo y se comprueba que esta exento de tensiones.

5.7.3 Soldadura en profundidad

La soldadura en profundidad se realiza diagonalmente a los puntos de fijacion aplicados, con una energia
correspondiente al grosor total de la soldadura.

Al mismo tiempo se debe prestar atencion a soldar de forma opuesta por ambas caras, solapando las raices de la
soldadura.
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Después de aplicar los 4 puntos opuestos de soldadura profunda se puede realizar también la soldadura de los
espacios intermedios todavia abiertos, pasando por encima de los puntos de fijacion.

5.7.4 Soldadura en profundidad con material de aportaciéon

En muchas tareas de soldadura resulta ventajoso introducir un material de aportaciéon adecuado (0,35 hasta
0,5 mm) en la ranura de soldadura durante el proceso de soldadura en profundidad. Con ello se rellena el material
que falta en el mismo momento de la soldadura.

Esto es particularmente importante cuando las aleaciones tienen una mala soldabilidad, ya que con ello se mejora
frecuentemente la calidad. Al soldar aleaciones de esqueléticos de CoCr se debe introducir siempre en la ranura un
alambre de soldadura laser de CoCr exento de carbono.

4—

5.7.5 Soldadura con cordén o costura en X

Cuando se realiza una preparacién con contacto a tope central, se puede trabajar por regla general con energias de
soldadura mas reducidas.

Soldar primero el centro de las superficies de contacto.
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Se suelda material de aportacién de la misma aleacién (alambre de 0,35 hasta 0,5 mm) alrededor de toda la
garganta, con poca energia de soldadura. Con ello se acumula el material de manera que se alcance por lo menos
la seccion total del material original.

5.7.6 Cordones o costuras de soldadura

Los cordones de soldadura se realizan solapando los puntos de soldadura individuales aproximadamente 2/3 de
su superficie, para lograr también en profundidad una soldadura completa.

YN ) oy S
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5.7.7 Recargar material

En caso de adelgazamiento del cordon de soldadura o si se desea un refuerzo de material (p. ej. puntos de contacto)
se suelda encima material en forma de alambre correspondientemente delgado.

El material se desprende de la punta disparandose sobre el lugar que se ha de reforzar. Esto se realiza con un ajuste
algo mas suave del laser, es decir, menor tension y mayor duracion del impulso.

%
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5.7.8 Orientacion del rayo laser

Por regla general, el rayo laser se orienta siempre verticalmente sobre el objeto. La trayectoria del rayo de luz
laser se encuentra exactamente en la direccién de observacion a través del microscopio. En caso de aplicar el rayo
oblicuamente sobre el objeto, el material fundido superficialmente serd empujado en la direccion del rayo. De esta
manera, en caso necesario, el material puede ser “conducido” en una direccion deseada.

5.7.9 Alisar

Con ayuda del foco regulable se puede alisar un cordén de soldadura acabado, pasando por encima con el foco
ampliado.

El didmetro del foco se amplia considerablemente y la energia se distribuye por toda su superficie. Gracias a ello
solo se funde la superficie y con ello se difumina.

A N T

5.8 Grietas de soldadura
Algunas aleaciones que sueldan con dificultad, tienden a formar grietas en el cordén de soldadura.
En la mayoria de los casos estas grietas no se producen hasta después de haber realizado varios puntos de

soldadura y, por regla general, sélo son visibles gracias a la ampliaciéon del microscopio. Estas grietas representan
una fuerte debilitacién del cordén de soldadura y por lo tanto es imprescindible que sean evitadas.

Se puede remediar mediante la preparacién de un buen contacto a tope y la utilizacion de un material de
aportacion adecuado. En determinadas circunstancias el material de aportacién puede ser de una aleacién con un
tipo diferente de composicion. (Por ejemplo, una aleacion de paladio-plata dificil de soldar, puede ser mejorada en
sus cualidades de soldabilidad por laser, si se utiliza alambre de oro como material de aportacion.)

5.9 Soldar entre si materiales diferentes

Cuando se sueldan entre si dos materiales diferentes, siempre se debe hacer fluir algo méas de energia sobre
aquellas aleaciones que requieren una energfa de soldadura mas elevada.

Por ello, al unir una aleacion de oro con una aleacién de CoCr, se orienta p.gj. el foco algo mas sobre la aleacién
de oro.

En caso de soldar telescdpicos de metales preciosos a una aleacion de esquelético, se recomienda fijar un apéndice
en la corona para lograr soldaduras estables y sin tensiones.

Recomendaciéon: munoén conico para soldadura laser REF 111-901-00.
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Se debe procurar lograr entre el apéndice de la corona y el esquelético un ajuste que esté lo mas exento posible de
ranura. Realizar la soldadura laser con alambre de CoCr o sin material de aportacion. Si el contacto entre la corona
y el esquelético sélo es superficial, trabajar siempre utilizando alambre de oro como material de aportacién. jSoldar
por separado cada pieza secundaria de un trabajo combinado, para garantizar asi un mejor control de ajuste!
Aplicar los puntos de soldadura alternativamente opuestos y soldar alternativamente desde arriba y desde abajo.

—

5.10 Soldar cerca de acrilico y de ceramica

Las soldaduras en la inmediata cercania de acrilicos se pueden realizar sin problemas, al igual que las soldaduras
cerca de recubrimientos ceramicos. No obstante, en el caso ideal deberia existir un borde metdlico de aprox.
1 mm de anchura.

Para evitar un influjo térmico demasiado elevado, se deberan aplicar los diferentes puntos de soldadura dejando
un mayor intervalo de tiempo entre si.

5.11 Ajuste de la frecuencia

El laser de soldadura puede funcionar con impulsos individuales (0 Hz) o con pulsacién permanente con regulacion
de la frecuencia del ritmo.

Por regla general no se deberfa seleccionar una frecuencia de ritmo superior a los 3 Hz, incluso tratdndose
de usuarios expertos. Este ritmo significa el disparo de 3 puntos por segundo, algo que es muy dificil de dirigir
manualmente. Con un ajuste de 1 Hz se puede trabajar tanto con un ajuste de pulsacién permanente lento con el
pedal pisado a fondo, como disparar impulsos de soldadura individuales suspendiendo temporalmente el pedal.
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5.12 Soldaduras por laser en el sector de la ortopedia maxilar/ortodoncia
Tabla de soldadura para aparatos de soldar Laser Dentaurum

Indicaciones fundamentales sobre el uso de la tabla de soldaduras:

1

. La soldadura de piezas pequefas y aparatos en la ortopedia maxilar requiere, en general, los mismos requisitos

y preparaciones que ya se conocen como fundamentos de las técnicas de soldadura por laser.

. Una preparacién ajustada de forma precisa y sin fisuras de las piezas que deben ser unidas es el requisito

fundamental para soldar con éxito piezas que en ocasiones son muy gruesas (por ejemplo, alambres) con piezas
extremadamente delgadas (por ejemplo, bandas).

. Para poder trabajar con eficacia en la ortopedia maxilar, las piezas que deben ser soldadas se han de disponer

siempre apoyadas entre si de forma plana. Precisamente las piezas fabricadas de forma industrial, como la
tuerca de la charnela Herbst® o la base de un tubo bucal, se han de repasar con piedra abrasiva de forma que
puedan apoyarse de forma plana en las bandas, de tamafio y forma diferentes en cada caso. Una vez realizados
estos preparativos, se pueden unir entre si estas piezas directamente, sin material de soldadura adicional.

. Si el lugar de contacto entre la banda y el alambre es sélo puntiforme, o incluso si presenta una pequena rendija,

debe ser tratado con un material adicional de soldadura adecuado, como alambre remanium® de x 0,35 mm.

. Por lo general, es conveniente que todas las soldaduras con laser se realicen en atmdsfera protectora de argon, a

fin de evitar la oxidacion en el corddn de soldadura. Esto influye favorablemente sobre la estabilidad del cordén
de soldadura. Los puntos de soldadura deben tener, en general, un aspecto metalico brillante.

. Las piezas empleadas en cirugia maxilar presentan a menudo una superficie metdlica brillante. Esto puede

tener como consecuencia que el rayo laser experimente una reflexién. Sin embargo, en tales casos se renun-
cia al chorreado con corinddn de las piezas que se van a soldar, debido al engorroso trabajo de repaso que se
requiere. Para conseguir a pesar de todo el resultado de soldadura deseado, puede ser necesario variar el angulo
de incidencia del rayo laser sobre el lugar de unién. En tal caso, la potencia de soldadura debe adaptarse a las
diferentes circunstancias. Normalmente, la potencia se aumenta individualmente, y el angulo de incidencia del
rayo laser se elige de manera que éste sea conducido de la parte “gruesa” a la parte “mas delgada”.

. Los parametros indicados en la siguiente tabla de soldadura se basan en las experiencias del departamento de

técnica de aplicaciones de Dentaurum con productos Dentaurum para ortopedia maxilar/ortodoncia.
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Tabla de soldadura para aparatos de soldar Laser Dentaurum
Ambito de empleo: Ortopedia maxilar/ortodoncia

&)

Numero | Trabajo a realizar Materiales recomendados Parametros de soldadura
correlat. Tensién, Duracién del | Posicion
en voltios impulso, ms | del foco
1 Construccion de un aparato Herbst® | a) Charnela Herbst® | 225-230 2,5-3,5 0,6
Bandas molares sup./inf.
Bandas premolares sup./inf.
2 b) Charnela Herbst® IV 225-230 2,5-3,5 0,6
Bandas molares sup./inf.
Bandas premolares sup./inf.
3 Construccion de un aparato Tornillos Hyrax®, sup.
disyuntor de la sutura mediopalatina | Bandas molares sup., bandas premolares sup.,
Alambre remanium® duro elastico 0,9 6 1,0 mm
etapa 1 | Alambre de @ 1,0 mm a banda 225-230 2,5-3,5 0,6
etapa 2 | Brazo de retencién alambre 270 6,0-7,0 0,6
deg 1,0 mm
etapa 3 | Reforzar con alambre de 0,35 mm | 230 3,0 0,6
4 Quad-Helix Quad-Helix, preformados 225-230 3,0-35 0,6
soldados a banda Bandas molares, sup.
5 Construccién de un formador Alambre remanium® de g 0,8 mm 225-230 3,0-35 0,6
de espacio individual Banda molar sup./inf.
6 Construccion de un arco Arco lingual/palatino Orthorama® 225-230 3,0-35 0,6
lingual/palatino Alambre remaloy® de g 0,9 mm
soldado a bandas Alambre remanium®
duro elastico g 0,9 mm
Bandas para molares inf.
7 Soldadura de un tubo Tubos de cierre o cajetines 230 3,0-35 0,6
lingual/palatino a una banda linguales/palatinos
Bandas para molares sup./inf.
8 Construccion de un aparato Crozat
etapa 1 | Alambres remaloy® @ 0,7 a 1,5 mm 260 - 270 4,0-8,0 0,6
6
etapa 1 | Alambres remanium® duros elasticos | 260 - 270 4,0-8,0 0,6
20,7 a1,5mm
etapa 2 | reforzados con alambre g 0,35 mm 230 3,0 0,6
9 Construccion de un aparato Nance Alambre remaloy® de ¢ 0,9 mm a 225-230 3,0-35 0,6
bandas para molares sup.
Alambre remanium® de g 0,9 mm 225-230 3,0-3,5 0,6
10 Soldadura de un gancho para elasticos a un Face Bow o Lipbumber
etapa 1 | Gancho de bola de g 0,7 mm 240 4,0 0,6
etapa 2 | reforzado con alambre de @ 0,35 mm | 230 3,0 0,6
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Tabla de soldadura para aparatos de soldar Laser Dentaurum
Ambito de empleo: Ortopedia maxilar/ortodoncia

&)

Numero | Trabajo a realizar Materiales recomendados Parametros de soldadura
correlat. Tension, Duracion del | Posicion
en voltios impulso, ms | del foco
11 Soldadura de un tope a un arco Tubo de tope, ranurado 225-230 3,0 0,6
redondo o rectangular a arco redondo
iAcero inoxidable! a arco rectangular 230 3,0 0,6
12 Soldadura de un gancho para elasti- | Gancho preformado o gancho de 225 2,5-3,0 0,6
cos a un arco redondo o rectangular | bola de g 0,7 mm a arco redondo
a arco rectangular 230 3,0-35 0,6
13 Soldadura de un tubo cruzado Tubo cruzado 225 2,5-3,0 0,6
aun arco rgdondo o rectangular 3 arco redondo 230 3,0 0.6
jAcero inoxidable!
14 Soldadura de tubo redondo a arco rectangular 225 3,0 0,6
a gancho ADAMS Tubos — acero inoxidable
para montar un arco facial p.ej.2 1,2 mm
15 Construccion individual de un Alambre remaloy® de x 0,7 mm 220 3,0 0,6
retenedor adhesivo Base de malla, pequena
Construccion de un retenedor
lingual individual
16 Construccion individual de un Gancho de bola de g 0,7 mm 235 3,5 0,6
gancho en bracket de banda o de
cementado directo/tubo bucal
17 Construccion de un , Espolon Kahn” en un arco facial (Face Bow)
etapa 1 | Alambre remanium® de @ 0,9 mm, 260 7,0 0,6
tope a tope
etapa 2 | Reforzar con alambre de 0,35 mm | 230 3,0 0,6
18 Construccion de un clavo retentivo Alambre remanium® de @ 0,9 mm 220 3,0 0,6
para la técnica de cementado directo | sobre base de malla
Clavo retentivo en arco lingual
etapa 1 | Arco lingual y alambre remanium® 250 3,0 0,6
de 0,9 mm
etapa 2 | Reforzar con alambre de ¢ 0,35 mm | 230 5,0 0,6
19 Construccion de un resorte individual | Alambre remanium®, g 0,7 mm, 260 3,0 0,6
en un arco labial duro elastico
20 Construccion de un gancho para elasticos en una mascara facial
etapa 1 | Gancho de bola de @ 0,9 mm 245 4,0 0,6
etapa 2 | Reforzar con alambre de ¢ 0,35 mm | 230 5,0 0,6
21 Soldadura de una tuerca para tornillo con resorte a un arco labial
etapa 1 | Tuerca moleteada 230 3,0 0,6
etapa 2 | Reforzar con alambre de 0,35 mm | 230 3,0 0,6
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Tabla de soldadura para aparatos de soldar Laser Dentaurum
Ambito de empleo: Ortopedia maxilar/ortodoncia

&)

Numero | Trabajo a realizar Materiales recomendados Parametros de soldadura
correlat. Tensién, Duracién del | Posicion
en voltios impulso, ms | del foco
22 Construccion de una retencion Alambre remanium® g 0,9 mm 240 4,5 0,6
adicional en un tornillo de expansion
para mejorar el anclaje en el acrilico
23 Soldadura de un alambre a un tornillo de expansién por ejemplo, como resorte
24
etapa 1 | Alambre remanium® g 0,8 mm — 260 6,0 0,6
tope a tope
etapa 2 | Reforzar con alambre @ 0,35 mm 6 230 3,0 0,6
Alambre remanium® g 0,8 mm — plano | 260 6,0 0,6
25 Construccion de un aparato de Tornillo Hyrax®, mini 225-230 3,0-35 0,6
expansion exento de acrilico, Bandas para molares sup./inf.
para la mandibula o el maxilar
26 Reparacion de un arco labial de un gancho Adams, etc.
etapa 1 | Alambre remanium® de @ 0,7 mm — 260 6,0 0,6
tope a tope
etapa 2 | Duplicacion con alambre de 260 4,0 0,6
20,7 mm
27 Construccion de un tope en arco Tubito de tope @ 1,15 mm 230 3,5 0,6
facial/lipbumper
28 Construccion de un gancho “Post” Gancho de bola de g 0,7 mm 225 3,0 0,6
en arco redondo/sup. +inf.
arco rectangular/sup. +inf.
jAcero inoxidable!
29 Reparacion de un tornillo Hyrax® con brazo de retencion roto
30 etapa 1 | Tope a tope 270 7.0 0,6
etapa 2 | Reforzar con alambre de 0,35 mm | 230 3,0 0,6
o}
soldar de forma plana 270 7.0 0,6
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Tabla de soldadura para aparatos de soldar Laser Dentaurum
Ambito de empleo: Ortopedia maxilar/ortodoncia

&)

Numero | Trabajo a realizar Materiales recomendados Parametros de soldadura
correlat. Tensién, Duracién del | Posicion
en voltios impulso, ms | del foco
31 Tubo bucal a banda molar Banda molar sup./inf. 230 3,0-3,5 0,6
Tubo bucal
32 Gancho doble a banda molar Banda molar sup./inf. 230 3,0-35 0,6
Gancho lingual/palatino
33 Modificacién de una barra palatina, | Alambre remanium®, @ 0,5 mm, 230 3,0 0,6
sistema Orthorama® duro elastico
34 Modificacién de dos tornillos de Tornillo de traccién 260 6,0 0,6
traccion (seg. Miiller)
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5.13 Ejemplos de aplicacion en proétesis
Valores de ajuste para la tension y la duracion del impulso

&)

La siguiente tabla presenta un listado de valores de ajuste tipicos para la tensiéon y la duracion del impulso para

tareas de soldadura y sistemas de aleaciones habituales.

La posicién del foco preferentemente esta prefijada en @ 0,7 mm.

Segun el caso de aplicacion concreto y la aleacion empleada, asi como el estado de la superficie, pueden
ser necesarios valores de ajuste diferentes.

Material Sistema

Indicacion Ti (puro) Co-Cr Au-Pt Au-Ag Au-Pd Pd-Ag

Barra lingual 300/6-10 290-310/8-12 - - - -
300-340/ | 300-340/ |290-330/ | 290-320

Puente 280-300/4-8 290-310/8-12 | o0 510 810 210

Conector 280-290/4-8 270-300/8-10 | — - - -

pequeiio

Gancho 230-270/2-8 270-280/8-10 | — - - -

Agujero en 230-280/ | 230-280/ | 220-270/ |220-270/

o 220-270/1-6 230-270/1-6 - s 8 58

Soldadura 270-290/4-6 270-290/4-6 - - - -

de placas

Barra de friccion | 240-270/ 3-6 250-270/ 3-6 - - - -
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