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!  Repose-main avec mŽcanisme d'Žcartement des Žlectrodes

"  Porte-Žlectrodes infŽrieur "Click-Stop"

#  Porte-Žlectrodes supŽrieur "Click-Stop"

$  Touche de dŽclenchement manuel

% Ecran d'afÞchage ˆ cristaux liquides

+  Touche de sŽlection du mode opŽratoire "Soudage"

&  Touche de sŽlection du mode opŽratoire "Brasage"

*  Touche de sŽlection du mode opŽratoire "Brasage en continu"

'  Touche de diminution progressive de l'Žnergie de soudage ou de brasage

)  Touche d'augmentation progressive de l'Žnergie de soudage ou de brasage

(  Touche d'activation de la fonction imprimante
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-  Fiche femelle pour Žlectrodes ˆ main

/  Fiche femelle pour Žlectrodes ˆ main

0  Prise combinŽe avec commutateur principal, prise de raccordement au secteur et disjoncteur

,  Fiche femelle pour interrupteur ˆ pŽdale

.  Fiche femelle pour imprimante (interface RS232)

1  Carter avec Žvidement (pour le dŽp™t d'objets)
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Ch•re Cliente, cher Client,

Nous vous remercions dÔavoir choisi un produit de la qualitŽ Dentaurum.

Pour une utilisation sžre et pour que vous et vos patients puissiez proÞter pleinement des divers 

champs d'utilisation que couvre ce produit, nous vous conseillons de lire tr•s attentivement son 

mode d'emploi et d'en respecter toutes les instructions. 

Un mode d'emploi ne peut dŽcrire de mani•re exhaustive tous les aspects liŽs ˆ l'utilisation d'un 

produit. Si vous avez des questions, votre reprŽsentant sur place est ˆ votre service pour y rŽpondre 

et prendre note de vos suggestions.

En raison du dŽveloppement constant de nos produits, nous vous recommandons, malgrŽ 

lÔutilisation frŽquente du m•me produit, la relecture attentive du mode dÔemploi actualisŽ ci-joint 

(cf. Žgalement sur Internet sous www.dentaurum.com).

1. Fabricant 
Dentaurum GmbH & Co. KG  I  Turnstr. 31  I  75228 Ispringen  I  Allemagne

2. Consignes de sŽcuritŽ 
 Attention : lisez attentivement le mode dÕemploi avant lÕinstallation et la mise en 

service de lÕappareil. NÕallumez l'appareil que par la suite !

2.1 Utilisation conforme aux prescriptions

Le Master 3000 est exclusivement rŽservŽ au soudage et au brasage des appareils orthodontiques. 

Toute autre utilisation, de quelque type que ce soit, est considŽrŽe comme non conforme. 

L'utilisation conforme aux prescriptions sous-entend Žgalement :

���„ le respect de toutes les consignes du mode d'emploi

La soudeuse Master 3000 ne convient pas aux travaux prothŽtiques, tels que la mise en Ïuvre des 

���„ alliages prŽcieux
���„ alliages pour la coulŽe sur mod•le ou des alliages non prŽcieux pour la cŽramique

Pour la mise hors service dŽÞnitive d'un appareil Dentaurum, respectez la lŽgislation en vigueur 

dans le pays. Pour toute question relative ˆ l'Žlimination appropriŽe dÕun produit Dentaurum, 

veuillez vous adresser ˆ Dentaurum ou ˆ un Žtablissement spŽcialisŽ en produits dentaires.
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2.2 Symboles des diffŽrentes sources de danger 

Les signes suivants sont utilisŽs dans le mode d'emploi pour signaler des dangers :

 Ce symbole signiÞe un danger immŽdiat pour la vie ou la santŽ des personnes. Le non-

respect de ces indications peut avoir des consŽquences graves pour la santŽ. 

 Ce symbole signale des prescriptions importantes en mati•re de sŽcuritŽ. Le non-respect de 

ces prescriptions peut rendre lÕappareil dangereux et / ou faire courir un risque ˆ la propriŽtŽ 

dÕautrui. 

 Ce symbole annonce des indications importantes pour la bonne utilisation de lÕappareil.  

Le non-respect de ces indications peut entra”ner des perturbations de l'appareil. 

3. Recommandations dÕordre gŽnŽral et Žlimination

 Lors de chaque opŽration de soudage ou de brasage, portez toujours des lunettes 

de protection.

 AÞn de pouvoir utiliser le Master 3000 de fa•on optimale, lisez soigneusement et 

respectez les consignes suivantes AVANT sa mise en service. 

 LÕappareil fonctionne sous haute tension. AÞn d'Žviter des accidents, l'appareil ne  

 doit •tre ouvert que par le service d'apr•s-vente de Dentaurum ou par un technicien  

 de maintenance agrŽŽ.

Pour la mise hors service dŽÞnitive d'un appareil Dentaurum, respectez la lŽgislation en vigueur 

dans le pays. Pour toute question relative ˆ l'Žlimination appropriŽe dÕun produit Dentaurum, 

veuillez vous adresser ˆ Dentaurum ou ˆ un Žtablissement spŽcialisŽ en produits dentaires.

Note:  

 Lorsque ce symbole Þgure sur un appareil Žlectrique/Žlectronique, cela signiÞe quÕil 

ne doit pas •tre ŽliminŽ en tant que dŽchet mŽnager ˆ la Þn de son cycle de vie. Le 

lŽgislateur interdit aux clients non rŽsidentiels de recycler leurs appareils usagŽs via les 

centres de collecte municipaux. Vous obtiendrez des informations plus prŽcises ̂  ce sujet 

aupr•s de Dentaurum ou aupr•s dÕun Žtablissement spŽcialisŽ en produits dentaires.

4. Domaine dÕapplication et description de lÕappareil 

4.1 Application 

La soudeuse par points Master 3000 remplit toutes les conditions nŽcessaires pour la rŽalisation 

optimale dÕassemblages de dispositifs orthodontiques par soudage ou brasage.

���„ Dosage continu, ˆ haute dŽÞnition, de l'intensitŽ de soudage ou brasage.
���„ RŽglage facile et exactement reproductible de l'Žnergie de soudage ou de brasage , gr‰ce ˆ 

l'afÞchage de la quantitŽ de chargement sur l'Žcran ˆ cristaux liquides. 
���„ Logique Žlectronique de chargement et de dŽchargement pour commande par thyristors.
���„ Design ergonomique
���„ PossibilitŽ de raccorder des accessoires spŽciaux
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5. CaractŽristiques techniques REF 079-000-00
Raccordement au rŽseau : 110 V Ð 240 V, 50 / 60 Hz 

Puissance nominale : 140 W 

Courant pulsŽ : 2200 A 

Fusible : 3,15 A, ˆ action retardŽe 

Classe dÕisolation : B 

Dimensions : 335 x 310 x 130 mm (l x p x h) 

Poids : env. 8,25 kg 

Couleur : carter RAL 9001 blanc 

Socle et repose-main : RAL 1515 bleu 

Touche de dŽclenchement : RAL 9006 blanc mŽtallisŽ (aluminium)

La plaque signalŽtique portant le numŽro de sŽrie de l'appareil se trouve au dos de celui-ci. 

6. ElŽments fournis
LÕŽquipement de base comprend les ŽlŽments suivants :

���„ Master 3000 REF 079-000-00
���„ c‰ble d'alimentation
���„ tournevis pour le changement des Žlectrodes
���„ lime ŽmerisŽe pour les Žlectrodes de brasage
���„ 1 fusible de rechange (3,15 A, ˆ action retardŽe)
���„ mode d'emploi

7. DŽballage  / Mise en service
Si, contre toute attente, vous constatez que votre appareil a ŽtŽ endommagŽ pendant le  

transport, avisez immŽdiatement le service apr•s-vente de Dentaurum (voir p. 20) ou votre revendeur. 

 VŽriÞez impŽrativement, avant la mise en service, que la tension du rŽseau 

correspond bien ˆ celle indiquŽe sur la plaque signalŽtique, au dos de lÕappareil.  

La tension du rŽseau est rŽglŽe automatiquement entre 110 V et 240 V.

Introduisez le c‰ble dÕalimentation dans la prise de raccordement 0  avant de raccorder lÕappareil 

au rŽseau. LÕappareil est alors pr•t ˆ fonctionner.

7.1 SŽlection de la langue sur l'Žcran d'affichage ˆ cristaux liquides

Le Master 3000 peut afÞcher les indications apparaissant sur l'Žcran ˆ cristaux liquides en cinq 

diffŽrentes langues. Les langues intŽgrŽes ˆ lÕappareil sont :

�„  l'allemand (rŽglage usine)   �„  l'anglais   �„  le fran•ais   �„  l'italien   �„  l'espagnol 
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1. Avant de sŽlectionner une langue, il faut Žteindre l'appareil via le commutateur principal. 

2. Actionnez les touches '  et )  et allumez en m•me temps lÕappareil via le commutateur principal. 

3.  Sur l'Žcran d'afÞchage ˆ cristaux liquides appara”t une sŽlection de langues, p. ex. l'allemand et  

l'anglais

4.  Les touches '  et ) permettent de faire dŽÞler les lignes afÞchŽes vers le haut ou vers le bas, 

pour sŽlectionner une autre langue ;  cÕest celle qui sÕafÞche sur la ligne supŽrieure (lˆ o• le 

curseur clignote) que lÕon peut choisir. 

5. ConÞrmez votre choix en appuyant sur la touche dÕactivation de la fonction imprimante ( . 

8. Utilisation de lÕappareil 

8.1 Soudage par points 

 Lors des travaux de soudage, toujours porter des lunettes de protection.

 En cas dÕutilisation des Žlectrodes ˆ main, les Žlectrodes des porte-Žlectrodes ne 

doivent pas entrer en contact, sinon le courant passe par les porte-Žlectrodes et les 

Žlectrodes ˆ main, ce qui donne de mauvais rŽsultats de soudage.

AÞn de satisfaire aux nombreuses exigences qui se prŽsentent lors de la rŽalisation de travaux 

orthodontiques, le Master 3000 est ŽquipŽ de 7 Žlectrodes en cuivre de formes diffŽrentes (au niveau 

des extrŽmitŽs et des surfaces de contact) pour le soudage par points. 

Les porte-Žlectrodes "Click-Stop" " , #  permettent de passer simplement et rapidement dÕune 

Žlectrode ˆ une autre. En faisant pivoter les porte-Žlectrodes dans la position voulue, on est 

assurŽ dÕun bon positionnement des Žlectrodes lÕune par rapport ˆ lÕautre, gr‰ce ˆ un syst•me 

dÕencliquetage. 

CapacitŽ de charge maximale de lÕappareil

Si lÕappareil doit fonctionner pendant plusieurs heures, la cadence maximale de soudage ne doit pas 

dŽpasser une impulsion toutes les 5 secondes.

En revanche, si lÕappareil ne fonctionne que quelques minutes (30 au maximum), la cadence peut 

•tre dÕune impulsion par seconde.
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Choix des Žlectrodes en fonction des travaux ˆ rŽaliser
pour le soudage de : pour le soudage de : pour le soudage de :

brackets, tubes, crochets et 

Ïillets
Þl sur Þl Þl sur bagues

Electrode supŽrieure 

REF!085-000-00
Electrode supŽrieure 

REF!085-200-00

Electrode supŽrieure 

REF!085-100-00

Electrode infŽrieure 

REF!086-000-00

Electrode infŽrieure 

REF!086-100-00 ou 

REF!086-300-00

Electrode infŽrieure 

REF!086-200-00

 Pour les recommandations concernant le rŽglage de lÕintensitŽ de soudage,  

voir tableau spŽciÞque (p. 25 ss)

 N.B.  
���„  Les Žlectrodes doivent toujours •tre propres. Pour rŽaliser des soudures impeccables, il est 

indispensable d'avoir des pointes d'Žlectrodes propres, bien polies et reposant parfaitement 

l'une sur l'autre. 
���„  Les ŽlŽments ˆ souder doivent toujours •tre exempts de poussi•re et de graisse et ne 

prŽsenter aucune dŽfectuositŽ sur le plan mŽtallique. 

Polissage des pointes 

Pliez un morceau de papier de verre (grosseur de grain : 600), face abrasive vers lÕextŽrieur. Glissez 

le papier ainsi pliŽ entre les Žlectrodes. Imprimez au papier de verre un mouvement rotatif de 

va-et-vient entre les pointes, jusquÕˆ ce que la surface de ces derni•res soit bien polie. Eliminez 

les barbes produites au niveau des Žlectrodes. Si, apr•s une durŽe dÕutilisation prolongŽe, les 

Žlectrodes prŽsentent quelques dŽfauts ˆ leurs extrŽmitŽs, il est possible, dans la plupart des cas, 

de les remettre dÕabord en Žtat avec la lime ˆ Žlectrodes (REF 083-300-00). Toutefois, d•s que 

ces retouches se traduisent par une forte rŽduction de la dimension des Žlectrodes, ces derni•res 

doivent •tre remplacŽes. 

Applications

Soudage de brackets sur bagues  

Pour le soudage de brackets sur du matŽriau ˆ bagues et sur des bagues prŽformŽes, il faut veiller 

ˆ ce que lÕŽlectrode supŽrieure repose enti•rement sur la bride ˆ souder du bracket. 
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Soudage de tube sur un Þl

La paroi du tube doit •tre en contact avec le Þl. Si la pression des Žlectrodes n'est pas sufÞsante 

pour crŽer le contact, il est recommandŽ d'aplatir lŽg•rement le tube au niveau du point de contact 

ˆ l'aide d'une pince. 

Soudage de deux Þls en croix

En gŽnŽral, une soudure par points, rŽalisŽe en superposant des Þls en croix, sufÞt pour obtenir une 

jonction optimale. Dans beaucoup de cas isolŽs, il peut •tre utile de rŽaliser une brasure en plus de la 

soudure. Il faut alors tenir compte du fait que le renforcement de la jonction, assurŽ par le brasage, 

s'accompagne d'une diminution des propriŽtŽs mŽcaniques des Þls, suite ˆ lÕŽchauffement produit 

lors du brasage. 

Examen d'une soudure 

Le contr™le qualitatif des param•tres de soudage relatifs ˆ une soudure par points, p. ex. la Þxation 

d'un dispositif (bracket) sur une bague, se rŽalise le plus aisŽment de mani•re visuelle. Des points 

brun‰tres clairs, nettement visibles sur la face interne de la bague, sont la preuve d'un soudage 

rŽussi.

8.1.1 Soudage par points avec les porte-Žlectrodes "Click-stop"

DŽroulement des opŽrations

1.  Placez le commutateur principal 0  sur la position 

"  I ". Le dernier mode opŽratoire sŽlectionnŽ 

sÕafÞche. LÕappareil est pr•t ˆ dŽmarrer. 

2.  SŽlectionnez le mode de fonctionnement   

"Soudage" en appuyant sur la touche + .  

LÕŽcran ˆ cristaux liquides afÞche "Soudage" 

ainsi que la derni•re valeur entrŽe, par ex. 50.

3.  RŽglez lÕŽnergie de soudage ˆ lÕaide de la touche 

'  ou ) . La valeur souhaitŽe s'afÞche sur l'Žcran 

ˆ cristaux liquides. L'Žnergie de soudage se r•gle pas ˆ pas - de 01 ˆ 88. Cependant, il faut noter 

que si lÕon appuie sur lÕune des touches Ð '  ou )  Ð pendant plus de 4 secondes, le dŽroulement 

des chiffres sÕaccŽl•re. 

4.  Appuyez le repose-main !  vers le bas et faites en sorte que les Žlectrodes en cuivre s'enclenchent, 

dans la combinaison souhaitŽe, dans les porte-Žlectrodes "Click-Stop" "  et # . 

5.  Appuyez le repose-main !  vers le bas et placez la pi•ce ˆ souder. Rel‰chez progressivement la 

pression exercŽe sur le repose-main. Les Žlectrodes se refermeront exactement l'une sur l'autre, 

maintenant ainsi fermement entre elles la pi•ce ˆ souder. 

S O U D A G E

5 0 f
%

+

' )
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6.  Actionnez le dŽclencheur manuel $  ou 

lÕinterrupteur ˆ pŽdale (accessoire spŽcial) pour 

dŽclencher une impulsion de soudage. 2 ˆ 3 

impulsions successives sufÞsent pour obtenir une 

bonne soudure. 

7.  LibŽrez la pi•ce ̂  souder en appuyant sur le repose-

main !   , rŽpŽtez, si nŽcessaire, l'opŽration de 

soudage. 

8.  Une fois le soudage dŽÞnitivement terminŽ, 

Žteignez l'appareil et ramenez le commutateur 

principlal 0  en position "0". 

8.1.2 Soudage par points avec les Žlectrodes ˆ main (accessoire spŽcial)

Ce mode opŽratoire est recommandŽ, par ex. pour Þxer des Þls les uns contre les autres sur 

le mod•le. Ensuite, les pi•ces dŽposŽes du mod•le devraient •tre resoudŽes aux Žlectrodes  

"Click-Stop" ou brasŽes.

DŽroulement des opŽrations 

1.  Faites pivoter la t•te du porte-Žlectrodes supŽrieur "Click-Stop" #  dÕun demi-cran (45¡) vers la 

droite Ð ou vers la gauche.

 Les Žlectrodes Ð supŽrieure et infŽrieure Ð ne doivent absolument pas entrer en contact.  

2.  Branchez les Þches m‰les des Žlectrodes ˆ main dans les Þches femelles -  et / .

3.  Placez le commutateur principal 0  sur la position " I ". Le dernier mode opŽratoire sŽlectionnŽ 

sÕafÞche. 

4.  SŽlectionnez le mode opŽratoire "Soudage" en 

appuyant sur la touche + . LÕŽcran ˆ cristaux 

liquides afÞche "Soudage" ainsi que la derni•re 

valeur entrŽe, par ex. 50. 

5.  RŽglez lÕŽnergie de soudage ˆ lÕaide de la touche 

'  ou ) . La valeur souhaitŽe s'afÞche sur l'Žcran 

ˆ cristaux liquides. L'Žnergie de soudage se r•gle 

pas ˆ pas - de 01 ˆ 88. Cependant, il faut noter 

que si lÕon appuie sur lÕune des touches Ð '  ou 

)  Ð pendant plus de 4 secondes, le dŽroulement 

des chiffres sÕaccŽl•re. 

6.  Fixez, dans chaque douille de serrage des Žlectrodes ˆ main, une Žlectrode entaillŽe  

REF 081-501-00, puis mettez en contact, par courts intervalles, les pointes entaillŽes avec les 

pi•ces ˆ souder. Le fait que les Žlectrodes soient entaillŽes emp•che que les Þls ne sÕŽchappent. 

#

$

"

S O U D A G E
5 0%

+

' )
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7.  Actionnez le dŽclencheur manuel $  ou lÕinterrupteur ˆ pŽdale (accessoire spŽcial) pour 

dŽclencher une impulsion de soudage. 2 ˆ 3 impulsions successives sufÞsent pour obtenir une 

bonne soudure. 

8.  Une fois le soudage dŽÞnitivement terminŽ, Žteignez l'appareil et ramenez le commutateur 

principlal 0  en position "0". 

 N.B.

 Lors du soudage avec les Žlectrodes ˆ main, lÕŽnergie de soudage doit •tre plus forte que lors 

du soudage avec le porte-Žlectrodes "Click-Stop". Le rŽglage est fonction de l'Žpaisseur des 

matŽriaux ˆ souder ; voir tableau spŽciÞque (p. 25). 

Assortiment spŽcial recommandŽ

Interrupteur ˆ pŽdale REF 080-116-00 ˆ raccorder ˆ la Þche femelle , .

8.2 Brasage 

  Lors de tous les travaux de brasage, portez toujours des lunettes de protection. Si le 

processus de soudage est trop long, cela endommagera le charbon de brasage.

 En cas dÕutilisation d'Žlectrodes ˆ main pour le brasage ou le traitement thermique, 

les Žlectrodes des porte-Žlectrodes ne doivent pas entrer en contact ; si les Žlectrodes 

en cuivre entrent nŽanmoins en contact, un message dÕerreur sÕafÞche  ; en cas 

dÕutilisation de lÕŽlectrode charbon, le courant passe par les porte-Žlectrodes et les 

Žlectrodes ˆ main, ce qui donne de mauvais rŽsultats de brasage.
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���„ Pour le brasage, lÕune des Žlectrodes en cuivre est remplacŽe par une Žlectrode charbon 

(Žlectrode pour brasure REF 085-300-00). La chaleur due ˆ la rŽsistance Žlectrique sÕaccumule 

essentiellement dans la pointe du charbon, les parties mŽtalliques nÕen absorbant que tr•s peu. Le 

brasage se diffŽrencie du soudage par lÕutilisation de brasure et d'un ßux. 
���„ Au cours du brasage Žlectrique, on assiste, du fait de lÕemploi dÕune Žlectrode charbon, ˆ un 

Žchauffement continu, voire ˆ une fusion de la brasure qui vient enrober les pi•ces mŽtalliques 

chauffŽes en m•me temps et protŽgŽes contre lÕoxydation par le ßux. 
���„ Avant chaque brasage, lÕŽlectrode charbon doit •tre nettoyŽe avec la lime ŽmerisŽe  

REF 083-300-00 pour Žliminer tous les rŽsidus de ßux, qui par leur action isolante, pourraient 

g•ner le passage du courant lors du prochain brasage. LÕŽlectrode charbon doit •tre changŽe 

avant  que la douille en laiton et la tige de lÕŽlectrode ne soient grillŽes. 
���„ Pour tailler le charbon de brasage REF 081-601-00, nous conseillons lÕemploi dÕun taille-crayon. 

Le fait de plonger la pointe du charbon de brasage dans de l'eau avant le brasage augmente sa 

conductivitŽ. 
���„ Les Žlectrodes ˆ main ne sont pas con•ues pour des brasages en continu. 
���„ Le charbon de brasage oppose une plus forte rŽsistance au passage du courant que lÕŽlectrode 

ˆ pince REF 081-701-00. La chaleur se forme donc au point de contact du charbon de brasage. 

Il y a donc lieu de veiller ˆ ce que la pointe du charbon de brasage soit placŽe ˆ un endroit o• le 

dŽgagement de chaleur nÕendommage pas les pi•ces. 
8.2.1 Brasage avec les porte-Žlectrodes "Click-Stop"
Solidarisez prŽalablement les pi•ces ˆ braser par un soudage par points. 

DŽroulement des opŽrations 

1.  Placez le commutateur principal 0  sur la position "I". Le dernier mode opŽratoire sŽlectionnŽ 
sÕafÞche. 

2.  SŽlectionnez le mode opŽratoire "Brasage" en actionnant la touche & . L'Žcran ̂  cristaux liquides 
afÞche "Brasage" ainsi que la derni•re valeur d'Žnergie entrŽe, p. ex. 50.

3.  Placez les Žlectrodes selon la combinaison A ou B (voir Þgure ci-dessous). 
4.  Enduisez lÕobjet ˆ braser de ßux et ajoutez la brasure ou appliquez de la brasure dÕargent 

universelle en p‰te (REF 380-804-50). 

5.  RŽglez l'intensitŽ de la chaleur au moyen de la touche '  ou )   ; le rŽglage s'effectue pas ˆ pas 

- de 01 ˆ 88 - et la valeur sŽlectionnŽe s'afÞche sur l'Žcran ˆ cristaux liquides. Cependant, il faut 

noter que si l'on appuie sur l'une des touches '  ou 

)  plus de 4 secondes de suite, le dŽroulement des 

chiffres sÕaccŽl•re.� 

6.  Appuyez le repose-main !   vers le bas et placez la 

pi•ce ˆ braser entre les Žlectrodes. 

7.  Orientez lÕŽlectrode charbon vers la pi•ce ˆ braser, 

sans exercer de pression. 

B R A S A G E
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8.  Actionnez le dŽclencheur manuel $  ou lÕinterrupteur ˆ pŽdale (accessoire spŽcial) jusquÕˆ la 

fusion compl•te de la brasure et la Þn de lÕopŽration de brasage  

 Remarque : utilisez toujours l'Žlectrode charbon pour le brasage.  

8.2.2 Brasage avec les Žlectrodes ˆ main (accessoire spŽcial)  

 DŽroulement des opŽrations

1.  Faites pivoter la t•te du porte-Žlectrodes supŽrieur "Click-Stop" #  dÕun demi-cran (45¡) vers la 

droite ou vers la gauche. 

 Les Žlectrodes Ð supŽrieure et infŽrieure Ð ne doivent absolument pas entrer en 

contact. 

2.  Branchez les Þches m‰les des Žlectrodes ˆ main dans les Þches femelles -  et / .

3.  Fixez respectivement lÕŽlectrode ˆ pince REF 081-701-00, servant ˆ maintenir la pi•ce dans la 

douille de serrage de lÕŽlectrode ˆ main droite, et le charbon de brasage REF 081-601-00 dans la 

douille de serrage de lÕŽlectrode ˆ main gauche (voir Þgure ci-dessous).

4.  Placez le commutateur principal 0  sur la position " I ".

5.  En activant la touche & , choisissez le mode de fonctionnement "Brasage". Quand lÕŽlectronique 

de lÕappareil sera pr•te ˆ fonctionner, la LED verte &  

sÕilluminera.

6.  Fixez les pi•ces, solidarisŽes par un soudage provisoire, 

dans lÕŽlectrode ˆ pince, ce aussi pr•s que possible du 

point de brasage.

7.  Mettez en contact la pointe du charbon avec la 

brasure.

8.  Selon le type de mŽtal d'apport de brasage choisi, 

continuez l'opŽration en optant pour a) ou b).

    a)  Activez l'interrupteur ˆ pŽdale. Quand la zone ˆ braser commence ˆ devenir rouge, ajoutez  

du mŽtal d'apport de brasage.

    b) Activez la pŽdale jusquÕˆ fusion compl•te du mŽtal d'apport de brasage.

9. Si vous nÕavez plus besoin de lÕappareil, remettez le commutateur principal 0  sur la position "0".

B R A S A G E
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8.2.3 Brasage continu

SŽlectionnez le mode "Brasage continu" en actionnant la touche * . 

 Pour lancer l'opŽration de brasage, actionnez une fois le dŽclencheur manuel $  ou 

l'interrupteur ˆ pŽdale. Pour arr•ter l'opŽration de brasage, actionnez ˆ nouveau le 

dŽclencheur manuel $  ou l'interrupteur ˆ pŽdale. En cas de non-respect de cette 

procŽdure, les Žlectrodes fondent !

Electrode ˆ main avec 

charbon de brasage

Electrode ˆ main avec 

Žlectrode ˆ pince

B R A S A G E  E N  C O N T I N U 
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8.3 Traitement thermique

8.3.1 Recuit doux des Þls 

Les Þls durs Žlastiques en acier inoxydable avec alliage nickel-chrome, tels que les Þls remanium¨ , 

peuvent •tre recuits ˆ une tempŽrature d'env. 1100  ¡C (couleur d'incandescence : rouge clair). 

Les Þls en alliage CoCr ayant subi un tel traitement ne peuvent plus •tre recuits !

Les fortes dŽformations, en particulier les cintrages ˆ faible Žcartement, pratiquŽes sur des Þls 

de forte section, par exemple au niveau des branches externes des arcs faciaux, ne devraient pas 

•tre rŽalisŽes sans un recuit prŽalable de lÕemplacement ˆ cintrer.  Le recuit doux est Žgalement 

recommandŽ, aÞn dÕenlever ˆ un Þl son ŽlasticitŽ sur une certaine longueur, par exemple pour 

rendre passif un arc lingual ou palatin. Suite du processus, voir 8.3.4.

8.3.2 Trempe des Þls

Il est possible de tremper les alliages ˆ base de cobalt, qui rentrent dans dans la composition des Þls 

remaloy¨  ou crozat. Deux facteurs interviennent dans le traitement thermique des Þls : le temps et la 

tempŽrature. Le Þl ˆ traiter ne doit •tre chauffŽ que bri•vement avec les Žlectrodes ˆ main (couleur 

dÕincandescence : brun sombre). TempŽrature env. 470 ¡C. 

Du fait des diffŽrentes dimensions des Þls, il est recommandŽ de se livrer d'abord ˆ des essais aÞn 

de dŽterminer les conditions optimales. Suite du processus, voir 8.3.4.
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8.3.3 DŽtente des Þls 

Le cintrage des Þls durs Žlastiques provoque des tensions dans la structure cristalline. Le traitement 

thermique permet de dŽtendre ces Þls. LÕopŽration de dŽtente consiste ˆ chauffer bri•vement le Þl 

(couleur dÕincandescence : rouge foncŽ Ð tempŽrature : env. 550 ¡C). 

Attention : l'opŽration de dŽtente est plus longue pour un arc placŽ sur un mod•le en pl‰tre, car ce 

dernier absorbe une grande quantitŽ de chaleur. Suite du processus, voir 8.3.4.

8.3.4 DŽroulement des opŽrations de recuit doux, trempe et dŽtente 

 A respecter impŽrativement !

1.  Faites pivoter la t•te du porte-Žlectrodes supŽrieur "Click-Stop" #  dÕun demi-cran (45¡) vers la 

droite ou vers la gauche. 

 Les Žlectrodes Ð supŽrieure et infŽrieure Ð ne 

doivent absolument pas entrer en contact. Si 

cette consigne nÕest pas respectŽe, un message 

dÕerreur sÕafÞche.

2.  Branchez les Žlectrodes ˆ main dans les Þches femelles -  

et /  et Þxez les Žlectrodes entaillŽes REF 081-501-00 dans 

les douilles de serrage. 

3.  Branchez l'interrupteur ˆ pŽdale dans la Þche femelle ,  . 

4. Placez le commutateur principal 0  sur la position "I". 

5.  Actionnez la touche & . LÕŽcran ˆ cristaux liquides afÞche "Brasage" ainsi que la derni•re valeur 

entrŽe, par ex. 50. 

6.  Actionnez lÕune des touches '  ou ) , permettant de rŽgler progressivement la chaleur souhaitŽe, 

en la positionnant dÕabord sur une valeur faible, par ex. entre 0 et 05. Augmentez ensuite 

lÕintensitŽ en fonction de lÕŽpaisseur du matŽriau. Faites des essais ! 

7.  Appliquez les pointes des Žlectrodes entaillŽes de part et dÕautre de la section du Þl qui doit subir 

le traitement thermique. 

8.  Actionnez l'interrupteur ˆ pŽdale, uniquement jusqu'ˆ ce que le Þl atteigne la couleur requise 

pour le traitement thermique choisi. 

Rouge clair env. 1100 ¡C recuit doux  

Rouge foncŽ env. 550 ¡C dŽtente  

Brun foncŽ env. 470 ¡C trempe
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9. Eloignez rapidement les Žlectrodes du Þl. Rel‰chez lÕinterrupteur ˆ pŽdale. 

10. Une fois le traitement thermique terminŽ, ramenez le commutateur principal 0  sur la  

position "0". 

Remarque : 

���„ Pour procŽder au recuit de Þls de forte section, nous conseillons de poser ces derniers sur 

un support ˆ la fois bon conducteur thermique et rŽsistant ˆ la chaleur, par exemple une 

plaque en graphite. 
���„ Au lieu dÕutiliser lÕŽlectrode entaillŽe REF 081-501-00, on peut Žgalement se servir dÕune 

Žlectrode manuelle, munie de lÕŽlectrode ˆ pince REF 081-701-00 pour tenir le Þl. 
���„ Il est recommandŽ dÕessayer les diffŽrents modes opŽratoires de recuit, trempe et  

dŽtente dŽcrits ici, sur plusieurs Þls, aÞn de se familiariser avec les techniques de traitement 

thermique. 

    Attention : dans le cas de Þls de faible section, veillez ˆ nÕactionner lÕinterrupteur ˆ 

pŽdale que bri•vement, aÞn dÕŽviter de les griller ou de les faire fondre !

9.  Fonction imprimante au moyen de l'imprimante de rapports   
Accessoire spŽcial : imprimante de rapports REF 090-581-00 

La fonction imprimante permet de mettre en mŽmoire les param•tres de rŽglage sŽlectionnŽs et 

de les imprimer, ˆ la Þn dÕun travail, ˆ lÕaide de lÕimprimante de rapports REF 090-581-00 fournie 

ˆ titre dÕaccessoire. 

9.1 Raccordement de lÕimprimante de rapports

1.  Placez le commutateur principal 0  de lÕappareil de soudage sur la position "0". Raccordez le 

c‰ble de lÕimprimante ˆ la Þche femelle .  situŽe au dos de lÕappareil. 

2.  Placez le commutateur principal 0  de lÕappareil de soudage sur la position "I". Le dernier mode 

opŽratoire sŽlectionnŽ sÕafÞche ainsi que la derni•re valeur dÕŽnergie entrŽe, par ex. 50. 

3.  Placez le bouton Marche / Arr•t de lÕimprimante de rapports sur la position "ON ". L'imprimante est 

ŽquipŽe d'accumulateurs incorporŽs. Si lÕaccumulateur est chargŽ, elle est pr•te ˆ fonctionner d•s 

la mise en service. On peut le constater gr‰ce au statut LCD de lÕimprimante, dont la diode sÕallume 

en vert. Si tel nÕest pas le cas, connectez le chargeur ˆ la prise correspondante de lÕimprimante de 

rapports. Cette derni•re est alors alimentŽe en courant via le c‰ble d'alimentation. 

9.2 Impression en mode opŽratoire "Soudage" 

1. Connectez lÕimprimante de rapports ˆ lÕappareil de soudage, comme indiquŽ au point 9.1. 

2.  SŽlectionnez le mode opŽratoire "Soudage" en appuyant sur la touche + . LÕŽcran ˆ cristaux  

liquides afÞche "Soudage" ainsi que la derni•re valeur entrŽe, par ex. 50.

3.  Appuyer sur la touche (  de lÕappareil de soudage, la diode Žlectroluminescente jaune sÕallume. 

Toutes les Žtapes de travail et toutes les Žnergies de soudage sŽlectionnŽes vont dŽsormais •tre 

enregistrŽes dans la mŽmoire de lÕimprimante. 
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4.  Une fois les travaux de soudage terminŽs, rŽappuyez sur la touche (   de l'appareil de soudage. 

L'Žcran ˆ cristaux liquides s'Žteint et les donnŽes sont transmises ˆ l'imprimante de rapports. 

Si aucune imprimante de rapports n'est connectŽe, l'Žcran afÞche "VERIFIER L'IMPRIMANTE".

5. Les param•tres suivants sont imprimŽs sur le rapport : (voir 9.3)

9.3 Impression en mode opŽratoire "Brasage" 

1. Connectez lÕimprimante de rapports ˆ lÕappareil de soudage, comme indiquŽ au point 9.1.

2.  SŽlectionnez le mode opŽratoire "Brasage" en appuyant sur la touche & . LÕŽcran ˆ cristaux 

liquides afÞche "Brasage" ainsi que la derni•re valeur entrŽe, par ex. 50.

3.  Appuyez sur la touche (  de l'appareil de soudage, la diode Žlectroluminescente jaune s'allume. 

Toutes les Žtapes de travail et toutes les Žnergies de brasage sŽlectionnŽes vont dŽsormais 

•tre enregistrŽes dans la mŽmoire de l'imprimante. Si aucune imprimante de rapports n'est 

connectŽe, l'Žcran afÞche "VERIFIER L'IMPRIMANTE". 

4.  Une fois les travaux de brasage terminŽs, rŽappuyez sur la touche  (   de l'appareil de soudage ; 

l'Žcran ˆ cristaux liquides s'Žteint et les donnŽes sont transmises ˆ l'imprimante de rapports. 

5. Les param•tres suivants sont imprimŽs sur le rapport :

 Attention : 

���„ Pour plus de dŽtails sur les fonctions de l'imprimante de rapports, reportez-vous au mode 

d'emploi de cette derni•re. 
���„ Seule lÕimprimante de rapports dŽcrite sous la REF 090-581-00 peut •tre connectŽe ˆ lÕappareil 

de  

soudage (via la Þche femelle . ). Si vous connectez dÕautres imprimantes ou dÕautres  

appareils, vous risquez de dŽtruire les composants Žlectroniques de lÕappareil de soudage. 

10. Mode "Economie d'Žnergie"
LÕappareil de soudage dispose dÕun mode Ç Economie dÕŽnergie È. Lorsque lÕappareil nÕest pas utilisŽ 

pendant plus de 10 min consŽcutives, tout en Žtant connectŽ, il met hors circuit certaines fonctions 

essentielles et le message "EN ATTENTE" sÕafÞche ˆ lÕŽcran. Cette fonction permet dÕŽconomiser 

de l'Žnergie. Aussit™t que lÕopŽrateur appuie sur une touche du pupitre de commande ou sur la 

touche de dŽclenchement manuel $ , lÕappareil relance ces fonctions et lÕŽcran afÞche le dernier 

mode opŽratoire sŽlectionnŽ. 

SOUDAGE Brasage
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11. Pannes et moyens d'y remŽdier
Panne Cause Rem•de

1.0  Appareil en service. 

Aucun signal ne s'afÞche. 

1.1 Appareil non raccordŽ au rŽseau 1.1.1  Raccordez l'appareil au rŽseau 

via le c‰ble d'alimentation.

1.1.2  VŽriÞez le fusible de la prise 

de raccordement au rŽseau

1.2 Fusible de l'appareil dŽfecteux1.2.1  Changez le fusible 3,15 A ˆ 

action retardŽe  

*pour cette opŽration  

cf. ci-dessous

2.0  IntensitŽ de soudage /  

brasage trop faible

2.1  ƒlectrodes, charbons de 

brasage  

encrassŽs ou usŽs

2.1.1  Nettoyez ou changez les 

Žlectrodes, les charbons de 

brasage

 Les Žlectrodes doivent reposer 

l'une contre l'autre.

2.2  IntensitŽ de soudage /  

brasage rŽglŽe trop faible

2.2.1  Augmentez l'intensitŽ ˆ l'aide 

de la touche '  

3.0  l'Žcran d'afÞchage ˆ cristaux 

liquides indique :  

message d'erreur 1

3.1 Surchauffe de l'appareil 3.1.1  Eteignez l'appareil et laissez-

le refroidir

4.0  L'Žcran d'afÞchage ˆ cristaux 

liquides indique :  

vŽriÞer les Žlectrodes

4.1  En mode opŽratoire "Brasage", 

utilisation des Žlectrodes en 

cuivre au lieu des Žlectrodes 

charbon

4.1.1  Utilisez des Žlectrodes 

charbon

4.2  Nouveau charbon de brasage 

(bon conducteur) mis en place 

et intensitŽ sŽlectionnŽe ŽlevŽe

4.2.1  Diminuez l'intensitŽ ˆ l'aide 

de la touche  )  

5.0  L'Žcran d'afÞchage ˆ cristaux 

liquides indique :  

vŽriÞer l'imprimante

5.1  Imprimante non connectŽe ou 

pas en Žtat de marche

5.1.1  Connectez ou vŽriÞez 

l'imprimante

 L'appareil fonctionne sous haute tension !

  N'ouvrez pas lÕappareil, aÞn d'Žviter des accidents. S'il n'est pas possible de remŽdier 
ˆ une erreur malgrŽ les solutions proposŽes ci-dessus, adressez-vous au service 
apr•s-vente de Dentaurum (voir p. 21).

* Changement du fusible :
Pour ce faire, dŽverrouillez la cartouche du fusible (c™tŽ droit de la prise combinŽe 0  ) et extrayez 
celle-ci. DŽsormais accessible, le fusible peut, ˆ son tour, •tre retirŽ de la cartouche du fusible.

 Avant dÕextraire la cartouche du fusible, dŽbranchez la prise de raccordement au 

secteur !
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12. Service apr•s-vente Dentaurum
Service apr•s-vente Dentaurum  

Dentaurum GmbH & Co. KG  I  Turnstr. 31  I  75228 Ispringen  I  Allemagne 

(P.O.B. 100 440, 75104 Pforzheim)  

TŽlŽphone + 49 72 31 / 803-211  I  TŽlŽfax + 49 72 31 / 803-295  I  info@dentaurum.de

13. Entretien et maintenance
LÕappareil ne nŽcessite aucun entretien particulier. 

Seules les Žlectrodes en cuivre doivent •tre limŽes de temps en temps, en fonction de la frŽquence 

dÕutilisation. Il est Žgalement recommandŽ de nettoyer les Žlectrodes charbon apr•s chaque 

utilisation, aÞn dÕŽliminer les rŽsidus de ßux. 

Si nŽcessaire, nettoyez le capot de l'appareil ˆ l'aide d'un chiffon sec ou lŽg•rement humide.  

N'utilisez pas de dŽtergents agressifs !

Ne jamais poser dans lÕŽvidement 1  destinŽ ˆ recevoir des objets, des pi•ces 

encore bržlantes.

14. Pi•ces dŽtachŽes pour des porte-Žlectrodes "Click-Stop"
Electrodes supŽrieures Electrodes infŽrieures

REF!086Ð000Ð00

1 pi•ce

REF!085Ð000Ð00 REF!086Ð100Ð00

1 pi•ce 1 pi•ce

REF!085Ð100Ð00 REF!086Ð200Ð00

1 pi•ce 1 pi•ce

REF!085Ð200Ð00 REF!086Ð300Ð00

1 pi•ce 1 pi•ce

Electrode de brasage Charbon de rechange pour lÕŽlectrode de brasage

REF!085Ð300Ð00 REF!086Ð400Ð00

1 pi•ce 10 pi•ces

Vis de Þxation des Žlectrodes Fusible de rechange 3,15 A, ˆ action retardŽe

REF!084Ð100Ð00 REF!907-037Ð10

10 pi•ces 1 pi•ce

Tournevis pour 

changement des Žlectrodes

REF!083Ð100Ð00

1 pi•ce

Lime ŽmerisŽe pour les 

charbons de brasage

REF!083Ð300Ð00

10 pi•ces
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15. Accessoires spŽciaux
Interrupteur ˆ pŽdale ou genouill•re, 

combinŽ

Support pour Žlectrodes ˆ main

REF!080Ð116Ð00 1 pi•ce REF!081-204Ð00 1 paire

REF!081-205Ð00 support droit

REF!081-206Ð00 support gauche

Electrode ˆ main, unitaire Imprimante de rapports

REF!081-101Ð00 1 pi•ce REF!090-581-00 1 pi•ce

15.1 Pi•ces dŽtachŽes pour Žlectrodes ˆ main

Charbon de brasage avec enrobage en 

cuivre  

pour Žlectrode ˆ main

Electrodes entaillŽes  

pour recuit doux, trempe et soudage

REF!081-601Ð00 1 pi•ce REF!081-501Ð00 2 pi•ces

Electrode ˆ pince

REF!081-701Ð00 1 pi•ce
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15.2 Montage des supports pour les Žlectrodes ˆ main

REF!081-204-00 / 081-205-00 / 081-206-00 

Outillage nŽcessaire : tournevis cruciforme

Retournez l'appareil de soudage et posez-le sur  

la face supŽrieure.

 Attention : ne le faites pas reposer sur  

les Žlectrodes.

Montage des supports.

Raccordement et mise en place des Žlectrodes.
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1

4

5

6

N¡. Ð DŽsignation  ......................................................................................................................

1 Ð Fusible 3,15 At 230 V  ................................................................................. REF 907-037-10

2 Ð Pied de l'appareil (sans illustration)  ............................................................. REF 908-868-00

3 Ð C‰ble dÕalimentation (sans illustration)  ....................................................... REF 907-027-10

4 Ð Platine de commande  ................................................................................. REF 908-895-10

5 Ð Platine de la puissance  ............................................................................... REF 908-895-00

6 Ð Platine du clavier  ........................................................................................ REF 908-895-20 
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17. Tableaux de soudage 
Les tableaux ci-dessous prŽsentent des listes de valeurs permettant de rŽgler l'Žnergie de soudage 

de divers matŽriaux. 

Selon le cas particulier ˆ traiter et les matŽriaux utilisŽs ainsi que lÕŽtat des surfaces 

dÕassemblage, des valeurs de rŽglage diffŽrentes peuvent •tre nŽcessaires !

17.1 Fils Noninium ¨

MatŽriau 1 MatŽriau 2 Combinaison 
d'Žlectrodes

RŽglages 
Junior 3000

RŽglages 
Assistent 3000

RŽglages 
Master 3000

Fil Noninium¨    
0,7 mm dur  
REF!520-070-00

Fil Noninium¨    
0,7 mm dur  
REF!520-070-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 3 Ð 4 46 Ð 48

Fil Noninium¨    
0,7 mm dur  
REF!520-070-00

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur  
REF!520-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 4 Ð 5 48 Ð 50

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur  
REF!520-080-00

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur  
REF!520-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 4 Ð 5 62 Ð 64

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur  
REF!520-080-00

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur  
REF!520-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 4 Ð 5 64 Ð 66

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur  
REF!520-090-00

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur  
REF!520-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 6 75 Ð 77

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur  
REF!520-090-00

Fil Noninium¨    
1,2 mm dur  
REF!520-120-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 6 77 Ð 79

Fil Noninium¨    
1,2 mm dur  
REF!520-120-00

Fil Noninium¨    
1,2 mm dur  
REF!520-120-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations

Niveau 6 
pour Þxations

88 
pour Þxations

Fil Noninium¨    
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!520-072-00

Fil Noninium¨    
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!520-072-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 4 45 Ð 47

Fil Noninium¨    
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!520-072-00

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!520-082-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 5 49 Ð 51

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!520-082-00

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!520-082-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 5 57 Ð 59

Fil Noninium¨    
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!520-082-00

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur 
Žlastique  
REF!520-092-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 6 71 Ð 73

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur 
Žlastique  
REF!520-092-00

Fil Noninium¨    
0,9 mm dur 
Žlastique  
REF!520-092-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations Niveau 6 77 Ð 79
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17.2 Fils remanium ¨  

MatŽriau 1 MatŽriau 2 Combinaison 
d'Žlectrodes

RŽglages 
Junior 3000

RŽglages 
Assistent 3000

RŽglages 
Master 3000

Fil remanium¨  
0,7 mm dur  
REF!513-070-00

Fil remanium¨  
0,7 mm dur  
REF!513-070-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 5 59 Ð 61

Fil remanium¨  
0,7 mm dur  
REF!513-070-00

Fil remanium¨  
0,8 mm dur  
REF!513-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 5 61 Ð 63

Fil remanium¨  
0,8 mm dur  
REF!513-080-00

Fil remanium¨  
0,8 mm dur  
REF!513-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 6 81 Ð 83

Fil remanium¨  
0,8 mm dur  
REF!513-080-00

Fil remanium¨  
0,9 mm dur  
REF!513-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 4 Ð 5 85 Ð 87

Fil remanium¨  
0,9 mm dur  
REF!513-090-00

Fil remanium¨  
0,9 mm dur  
REF!513-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

88

Fil remanium¨  
0,5 mm dur 
Žlastique  
REF!523-050-00

Fil remanium¨  
0,5 mm dur 
Žlastique  
REF!523-050-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 3 Ð 4 35 Ð 40

Fil remanium¨  
0,5 mm dur 
Žlastique  
REF!523-050-00

Fil remanium¨  
0,6 mm dur 
Žlastique  
REF!523-060-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 3 Ð 4 43 Ð 47

Fil remanium¨  
0,6 mm dur 
Žlastique  
REF!523-060-00

Fil remanium¨  
0,6 mm dur 
Žlastique  
REF!523-060-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 4 47 Ð 50

Fil remanium¨  
0,6 mm dur 
Žlastique  
REF!523-060-00

Fil remanium¨  
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!523-070-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 4 47 Ð 50

Fil remanium¨  
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!523-070-00

Fil remanium¨  
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!523-070-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 4 Ð 5 60 Ð 63

Fil remanium¨  
0,7 mm dur 
Žlastique  
REF!523-070-00

Fil remanium¨  
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!523-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 6 63 Ð 65

Fil remanium¨  
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!523-080-00

Fil remanium¨  
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!523-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 6 73 Ð 78

Fil remanium¨  
0,8 mm dur 
Žlastique  
REF!523-080-00

Fil remanium¨  
0,9 mm dur 
Žlastique  
REF!523-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

78 Ð 80

Fil remanium¨  
0,9 mm dur 
Žlastique  
REF!523-090-00

Fil remanium¨  
0,9 mm dur 
Žlastique  
REF!523-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

88
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17.3 Fils remaloy ¨

MatŽriau 1 MatŽriau 2 Combinaison 
d'Žlectrodes

RŽglages 
Junior 3000

RŽglages 
Assistent 3000

RŽglages 
Master 3000

Fil remaloy¨  
0,7 mm dur  
REF!528-070-00

Fil remaloy¨  
0,8 mm dur  
REF!528-080-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 3 Ð 4 35 Ð 40

Electrodes ˆ 
main REF!081-
501-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

61 Ð 63 
pour Þxations 
uniquement

Fil remaloy¨  
0,7 mm dur  
REF!528-070-00

Fil remaloy¨  
1,0 mm dur  
REF!528-100-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Niveau 2 Niveau 6 40 Ð 45

Electrodes ˆ 
main REF!081-
501-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

65 Ð 67 
pour Þxations 
uniquement

Fil remaloy¨  
0,8 mm dur  
REF!528-080-00

Fil remaloy¨  
1,0 mm dur  
REF!528-100-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

73 Ð 75 
pour Þxations 
uniquement

Electrodes ˆ 
main REF!081-
501-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

73 Ð 75 
pour Þxations 
uniquement

Fil remaloy¨  
0,9 mm dur  
REF!528-090-00

Fil remaloy¨  
0,9 mm dur  
REF!528-090-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

45 Ð 50

Electrodes ˆ 
main REF!081-
501-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

79 Ð 81 
pour Þxations 
uniquement

Fil remaloy¨  
0,9 mm dur  
REF!528-090-00

Fil remaloy¨  
1,3 mm dur  
REF!528-130-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-100-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

50 Ð 55

Electrodes ˆ 
main REF!081-
501-00

Ð
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

83 Ð 86 
pour Þxations 
uniquement
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17.4 Fils rematitan ¨  SPECIAL

MatŽriau 1 MatŽriau 2 Combinaison 
d'Žlectrodes

RŽglages 
Junior 3000

RŽglages 
Assistent 3000

RŽglages 
Master 3000

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,4 mm  
REF!766-600-00

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,4 mm  
REF!766-600-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 1 Niveau 1 8 Ð 10

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,4 mm  
REF!766-600-00

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,45 mm  
REF!766-601-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 1 Niveau 1 10 Ð 12

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,45 mm  
REF!766-601-00

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,45 mm  
REF!766-601-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 1 Niveau 2 Ð 2 13 Ð 15

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,45 mm  
REF!766-601-00

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,41 x 0,56 mm  
REF!766-602-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 1 Niveau 2 19 Ð 22

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,45 mm  
REF!766-601-00

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,43 x 0,64 mm  
REF!766-603-00 

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 1 Niveau 2 24 Ð 26

Fil rematitan¨  
SPECIAL  
0,45 mm  
REF!766-601-00

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,48 x 0,64 mm  
REF!766-604-00 

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 2 22 Ð 24

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,43 x 0,64 mm  
REF!766-603-00 

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,43 x 0,64 mm  
REF!766-603-00 

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 Niveau 2 Ð 3 40 Ð 45

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,43 x 0,64 mm  
REF!766-603-00 

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,48 x 0,64 mm  
REF!766-604-00 

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 3 40 Ð 45

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,43 x 0,64 mm  
REF!766-604-00 

Fil rematitan¨   
SPECIAL  
0,48 x 0,64 mm  
REF!766-604-00 

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 
pour Þxations 
uniquement

Niveau 3 45 Ð 47
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17.5 Autres matŽriaux

MatŽriau 1 MatŽriau 2 Combinaison 
d'Žlectrodes

RŽglages 
Junior 3000

RŽglages 
Assistent 3000

RŽglages 
Master 3000

hyrax¨  II 12/10 
REF!602-808-00

Bagues pour 
prŽmolaires standard  
REF!860-012-00

Electrodes ˆ 
main 
REF!081-501-00

-

Niveau 5 
pour Þxations 
uniquement

78 Ð 80 
pour Þxations 
uniquement

Dentadorm¨  Snap  
Bagues 1•res molaires  
REF!878-013-00 ou 
REF 879-013-00

Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

88 
pour Þxations 
uniquement

Barres palatines 
Goshgarian 
0,9 mm 
REF!728-020-00

Bagues pour 
prŽmolaires standard  
REF!860-012-00

Electrodes ˆ 
main 
REF!081-501-00

-
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

69 Ð 71 
pour Þxations 
uniquementDentadorm¨  Snap  

Bagues 1•res molaires  
REF!878-013-00 ou 
REF 879-013-00

remanium¨   
Quad Helix 
REF!728-100-01

Bagues pour 
prŽmolaires standard  
REF!860-012-00

Electrodes ˆ 
main 
REF!081-501-00

-
Niveau 6 
pour Þxations 
uniquement

69 Ð 71 
pour Þxations 
uniquementDentadorm¨  Snap  

Bagues 1•res molaires  
REF!878-013-00 ou 
REF 879-013-00

Fourreau lingual/
palatin 
REF!728-110-00

Bague Dentaform¨  
Snap II 
REF!881-226-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 Niveau 4 55 Ð 60

Bouton, 
court 
REF!750-401-00

Bague Dentaform¨  
Snap II 
REF!881-226-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 Niveau 4 55 Ð 60

Crochet 
avec jauge de 
positionnement 
REF!750-701-00

Bague Dentaform¨  
Snap II 
REF!881-226-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 Niveau 4 55 Ð 60

Crochet boule 
REF!750-701-00

Bague Dentaform¨  
Snap II 
REF!881-226-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 Niveau 4 55 Ð 60

Tube vestibulaire 
convertible 
REF!724-013-00

Bague Dentaform¨  
Snap II 
REF!881-226-00

REF!085-200-00 
et  
REF!086-300-00

Niveau 2 Niveau 4 55 Ð 60

18. Remarques au sujet de la qualitŽ 
Dentaurum garantit ˆ lÕutilisateur une qualitŽ irrŽprochable des produits. Le contenu du prŽsent 
mode dÕemploi repose sur notre propre expŽrience. LÕutilisateur est personnellement responsable 
de la mise en Ïuvre des produits. NÕayant aucune inßuence sur leur manipulation par ce dernier, 
Dentaurum ne peut •tre tenue pour responsable de rŽsultats inexacts.
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���Â Vous trouverez toutes les informations sur nos produits et services  

sur www.dentaurum.com

Mise ˆ jour : 06/18

Sous rŽserve de modifications

Groupe Dentaurum
Allemagne I Benelux I Espa–a I France I Italia I Switzerland I Australia I Canada I USA  

et dans plus de 130 pays ˆ travers le monde.

DENTAURUM
QUALITY
WORLDWIDE
UNIQUE

Turnstr. 31  I  75228 Ispringen  I  Allemagne  I  TŽlŽphone + 49 72 31 / 803 - 0  I  Fax + 49 72 31 / 803 - 295 
www.dentaurum.com  I  info@dentaurum.com


