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ElZments de commande

| Repose-main avec mZcanisme d'Zcartement des Zlectrodes

" Porte-Zlectrodes infZrieur "Click-Stop"

# Porte-Zlectrodes supZrieur "Click-Stop"

$ Touche de dZclenchement manuel

% Ecran d'afbchage ~ cristaux liquides

+ Touche de sZlection du mode opZratoire "Soudage"

& Touche de sZlection du mode opZratoire "Brasage"

* Touche de sZlection du mode opZratoire "Brasage en continu"

' Touche de diminution progressive de I'Znergie de soudage ou de brasage

) Touche d'augmentation progressive de I'Znergie de soudage ou de brasage

( Touche d'activation de la fonction imprimante




Fiche femelle pour Zlectrodes ~ main

Fiche femelle pour Zlectrodes ~ main

Prise combinZe avec commutateur principal, prise de raccordement au secteur et disjoncteur
Fiche femelle pour interrupteur ~ pZdale

Fiche femelle pour imprimante (interface RS232)

Carter avec Zvidement (pour le dZp™t d'objets)
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Chere Cliente, cher Client,

Nous vous remercions dOavoir choisi un produit de la qualitZ Dentaurum.

Pour une utilisation sZre et pour que vous et vos patients puissiez probter pleinement des divers
champs d'utilisation que couvre ce produit, nous vous conseillons de lire tres attentivement son
mode d'emploi et d'en respecter toutes les instructions.

Un mode d'emploi ne peut dZcrire de manisre exhaustive tous les aspects liZs " l'utilisation d'un
produit. Si vous avez des questions, votre reprZsentant sur place est ~ votre service pour y rZpondre
et prendre note de vos suggestions.

En raison du dZveloppement constant de nos produits, nous vous recommandons, malgrZ
IOutilisation frZquente du meme produit, la relecture attentive du mode dOemploi actualisZ ci-joint
(cf. Zgalement sur Internet sous www.dentaurum.com).

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

2. Consignes de sZcuritZ

Attention : lisez attentivement le mode dOemploi avant IQinstallation et la mise en
service de IOappareil. NOallumez I'appareil que par la suite !

2.1 Utilisation conforme aux prescriptions

Le Master 3000 est exclusivement rZservZ au soudage et au brasage des appareils orthodontiques.
Toute autre utilisation, de quelque type que ce soit, est considZrZe comme non conforme.
L'utilisation conforme aux prescriptions sous-entend Zgalement :

. le respect de toutes les consignes du mode d'emploi
La soudeuse Master 300(e convient pas aux travaux prothZtiques, tels que la mise en fuvre des

. alliages prZcieux

. alliages pour la coulZe sur modele ou des alliages non prZcieux pour la cZramique

Pour la mise hors service dZbnitive d'un appareil Dentaurum, respectez la IZgislation en vigueur
dans le pays. Pour toute question relative ~ I'Zlimination appropriZe dOun produit Dentaurum,
veuillez vous adresser ~ Dentaurum ou ~ un Ztablissement spZcialisZ en produits dentaires.




2.2 Symboles des diffZrentes sources de danger
Les signes suivants sont utilisZs dans le mode d'emploi pour signaler des dangers :

Ce symbole signibe un danger immZdiat pour la vie ou la santZ des personnes. Le non-
respect de ces indications peut avoir des consZquences graves pour la santZ.

Ce symbole signale des prescriptions importantes en matisre de sZcuritZ. Le non-respect de
ces prescriptions peut rendre I0appareil dangereux @ faire courir un risque ~ la propriZtZ
dOautrui.

I:E]Ce symbole annonce des indications importantes pour la bonne utilisation de IOappareil.
Le non-respect de ces indications peut entra’ner des perturbations de I'appareil.

3. Recommandations dOordre gZnZral et Zlimination

Lors de chaque opZration de soudage ou de brasage, portez toujours des lunettes
de protection.

APn de pouvoir utiliser le Master 3000 de fason optimale, lisez soigneusement et
respectez les consignes suivantes AVANT sa mise en service.

LOappareil fonctionne sous haute tension. Abn d'Zviter des accidents, I'appareil ne
doit «tre ouvert que par le service d'apres-vente de Dentaurum ou par un technicien
de maintenance agrZZ.

Pour la mise hors service dZbnitive d'un appareil Dentaurum, respectez la |Zgislation en vigueur
dans le pays. Pour toute question relative * I'Zlimination appropriZe dOun produit Dentaurum,
veuillez vous adresser ~ Dentaurum ou ~ un Ztablissement spZcialisZ en produits dentaires.
Note:
Lorsque ce symbole bgure sur un appareil Zlectrique/Zlectronique, cela signipe quOil
ne doit pas etre ZliminZ en tant que dZchet mZnager ~ la bn de son cycle de vie. Le
EEE |Zgislateur interdit aux clients non rZsidentiels de recycler leurs appareils usagZs via les
centres de collecte municipaux. Vous obtiendrez des informations plus prZcises " ce sujet
aupres de Dentaurum ou aupres dOun Ztablissement spZcialisZ en produits dentaires.

4. Domaine dOapplication et description de [Oappareil

4.1 Application

La soudeuse par points Master 3000 remplit toutes les conditions nZcessaires pour la rZalisation
optimale dOassemblages de dispositifs orthodontiques par soudage ou brasage.

., Dosage continu, ~ haute dZpPnition, de l'intensitZ de soudage ou brasage.

. RZglage facile et exactement reproductible de I'Znergie de soudage ou de brasage , gr¥oce "
l'afbchage de la quantitZ de chargement sur I'Zcran ~ cristaux liquides.

. Logique Zlectronique de chargement et de dZchargement pour commande par thyristors.

. Design ergonomique

., PossibilitZ de raccorder des accessoires spZciaux




5. CaractZristiques techniques REF 079-000-00

Raccordement au rZseau : 110 V D 240 V, %60 Hz

Puissance nominale140 W

Courant pulsZ : 2200 A

Fusible : 3,15 A, " action retardZe

Classe dOisolation : B

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

Poids : env. 8,25 kg

Couleur : carter RAL 9001 blanc

Socle et repose-main : RAL 1515 bleu

Touche de dZclenchement : RAL 9006 blanc mZtallisZ (aluminium)

La plaque signalZtique portant le numZro de sZrie de I'appareil se trouve au dos de celui-ci.

6. EIZments fournis
LOZquipement de base comprend les ZIZments suivants :

Master 3000 REF 079-000-00

c%oble d'alimentation

tournevis pour le changement des Zlectrodes
lime ZmerisZe pour les Zlectrodes de brasage

1 fusible de rechange (3,15 A, " action retardZe)
mode d'emploi

7. DZballage /Mise en service

Si, contre toute attente, vous constatez que votre appareil a ZtZ endommagZ pendant le
transport, avisez immZdiatement le service apres-vente de Dentaurum (voir p. 20) ou votre revendeur.

VZribez impZrativement, avant la mise en service, que la tension du rZseau
correspond bien ~ celle indiquZe sur la plaque signalZtique, au dos de |Oappareil.

La tension du rZseau est rZglZe automatiquement entre 110 V et 240 V.

Introduisez le c%oble dDalimentation dans la prise de raccorden@eravant de raccorder IOappareil
au rZseau. LOappareil est alors pret ~ fonctionner.

7.1 SZlection de la langue sur I'Zcran d'affichage ~ cristaux liquides

Le Master 3000 peut afbcher les indications apparaissant sur I'’Zcran ~ cristaux liquides en cing
diffZrentes langues. Les langues intZgrZes ~ |Oappareil sont :

. l'allemand (rZglage usine) , l'anglais , le franeais , litalien , I'espagnol




1. Avant de sZlectionner une langue, il faut Zteindre l'appareil via le commutateur principal.
2. Actionnez les touches et) et allumez en meme temps IOappareil via le commutateur principal.

3. Sur I'Zcran d'afbchage ~ cristaux liquides appara’t une sZlection de langues, p. ex. l'allemand et
I'anglais

4. Les touches et) permettent de faire dZbler les lignes afbchZes vers le haut ou vers le bas,
pour sZlectionner une autre langue ; cOest celle qui sOafbche sur la ligne supZrieure (I" o+ le
curseur clignote) que 1Oon peut choisir.

5. Conbrmez votre choix en appuyant sur la touche dOactivation de la fonction imprimaiite

8. Utilisation de IQappareil

8.1 Soudage par points

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

En cas dOutilisation des Zlectrodes ~ main, les Zlectrodes des porte-Zlectrodes ne
doivent pas entrer en contact, sinon le courant passe par les porte-Zlectrodes et les
Zlectrodes ~ main, ce qui donne de mauvais rZsultats de soudage.

Abn de satisfaire aux nombreuses exigences qui se prZsentent lors de la rZalisation de travaux
orthodontiques, le Master 3000 est ZquipZ de 7 Zlectrodes en cuivre de formes diffZrentes (au niveau
des extrZmitZs et des surfaces de contact) pour le soudage par points.

Les porte-Zlectrodes "Click-Stop™ , # permettent de passer simplement et rapidement dOune
Zlectrode " une autre. En faisant pivoter les porte-Zlectrodes dans la position voulue, on est
assurZ dOun bon positionnement des Zlectrodes |Oune par rapport ~ IQautre, gréece ~ un systeme
dOencliquetage.

CapacitZ de charge maximale de |Oappareil

Si I0appareil doit fonctionner pendant plusieurs heures, la cadence maximale de soudage ne doit pas
dZpasser une impulsion toutes les 5 secondes.

En revanche, si IDappareil ne fonctionne que quelques minutes (30 au maximum), la cadence peut
«tre dOune impulsion par seconde.




Choix des Zlectrodes en fonction des travaux " rZaliser
pour le soudage de : pour le soudage de : pour le soudage de :
brackets, tubes, crochets et
bl sur bl bl sur bagues
lillets
|
1
Electrode supZrieure Electrode supZrieure || |Electrode supZrieure ‘
REF!085-000-00 | REF!085-200-00 REF!085-100-00 !
s Electrode infZrieure .
Electrode infZrieure 1086-100-00 Electrode infZrieure
REF!086-000-00 REF1086-100-00 ou REF1086-200-00
REF!086-300-00
— —
- = —_— ey

I:E]Pour les recommandations concernant le rZglage de IQintensitZ de soudage,
voir tableau spZcibque (p. 25 ss)

N.B.
. Les Zlectrodes doivent toujours «tre propres. Pour rZaliser des soudures impeccables, il est
indispensable d'avoir des pointes d'Zlectrodes propres, bien polies et reposant parfaitement
I'une sur l'autre.
. Les ZIZments "~ souder doivent toujours etre exempts de poussiere et de graisse et ne
prZsenter aucune dZfectuositZ sur le plan mZtallique.
Polissage des pointes
Pliez un morceau de papier de verre (grosseur de grain : 600), face abrasive vers IQextZrieur. Glissez
le papier ainsi pliZ entre les Zlectrodes. Imprimez au papier de verre un mouvement rotatif de
va-et-vient entre les pointes, jusqud" ce que la surface de ces dernieres soit bien polie. Eliminez
les barbes produites au niveau des Zlectrodes. Si, apres une durZe dOutilisation prolongZe, les
Zlectrodes prZsentent quelques dZfauts " leurs extrZmitZs, il est possible, dans la plupart des cas,
de les remettre dOabord en Ztat avec la lime " Zlectrodes (REF 083-300-00). Toutefois, des que
ces retouches se traduisent par une forte rZduction de la dimension des Zlectrodes, ces dernisres
doivent stre remplacZes.

Applications

Soudage de brackets sur bagues

Pour le soudage de brackets sur du matZriau * bagues et sur des bagues prZformZes, il faut veiller
~ ce que IOZlectrode supZrieure repose entisrement sur la bride ~ souder du bracket.




Soudage de tube sur un bl

La paroi du tube doit stre en contact avec le bl. Si la pression des Zlectrodes n'est pas sufbsante
pour crZer le contact, il est recommandZ d'aplatir IZgerement le tube au niveau du point de contact

"~ l'aide d'une pince.

Soudage de deux PIs en croix

En gZnZral, une soudure par points, rZalisZe en superposant des Pls en croix, sufbt pour obtenir une
jonction optimale. Dans beaucoup de cas isolZs, il peut stre utile de rZaliser une brasure en plus de la
soudure. Il faut alors tenir compte du fait que le renforcement de la jonction, assurZ par le brasage,
s'accompagne d'une diminution des propriZtZs mZcaniques des bls, suite * |OZchauffement produit
lors du brasage.

Examen d'une soudure

Le contr™le qualitatif des paramstres de soudage relatifs ~ une soudure par points, p. ex. la Pxation

d'un dispositif (bracket) sur une bague, se rZalise le plus aisZment de manisre visuelle. Des points
brun%otres clairs, nettement visibles sur la face interne de la bague, sont la preuve d'un soudage
rZussi.

8.1.1 Soudage par points avec les porte-Zlectrodes "Click-stop”

DZroulement des opZrations

1. Placez le commutateur principad sur la position [ —
" I". Le dernier mode opZratoire sZIectionnZ% SOUDAGE
sOafbche. LOappareil est pret * dZmarrer. W -

2. SZlectionnez le mode de fonctionnement
"Soudage" en appuyant sur la touche + . + —_C*‘) @ @
LOZcran ~ cristaux liquides afbche "Soudage"
ainsi que la dernisre valeur entrZe, par ex. 50. I ——® @ (’)—— )

3. RZglez IO6Znergie de soudage " |Qaide de la touche L [—
' ou) .Lavaleur souhaitZe s'afbche sur I'Zcran
" cristaux liquides. L'Znergie de soudage se regle pas " pas - de 01 " 88. Cependant, il faut noter

que si IGon appuie sur IOune des touchés Bu) B pendant plus de 4 secondes, le dZroulement
des chiffres sOaccZlere.

4. Appuyez le repose-main  vers le bas et faites en sorte que les Zlectrodes en cuivre s'enclenchent,
dans la combinaison souhaitZe, dans les porte-Zlectrodes "Click-Stop" et # .

5. Appuyez le repose-mairl  vers le bas et placez la piece ~ souder. Rel%.chez progressivement la
pression exercZe sur le repose-main. Les Zlectrodes se refermeront exactement l'une sur l'autre,
maintenant ainsi fermement entre elles la piece ~ souder.
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6. Actionnez le dZclencheur manuel $ ou
IQinterrupteur ~ pZdale (accessoire spZcial) pol
dZclencher une impulsion de soudage. 2 ~ 3
impulsions successives sufbsent pour obtenir un
bonne soudure.

7. LibZrez la pisce "~ souder en appuyant sur le repose-|
main |, rZpZtez, si nZcessaire, I'opZration de
soudage.

8.Une fois le soudage dZbnitivement terminZ,
Zteignez l'appareil et ramenez le commutateur
principlal 0 en position "0".

8.1.2 Soudage par points avec les Zlectrodes * main (accessoire spZcial)

Ce mode opZratoire est recommandZ, par ex. pour bxer des bls les uns contre les autres sur
le modsle. Ensuite, les pisces dZposZes du modele devraient stre resoudZes aux Zlectrodes
“Click-Stop" ou brasZes.

DZroulement des opZrations

1. Faites pivoter la tete du porte-Zlectrodes supZrieur "Click-Stop# dOun demi-cran (45j) vers la
droite D ou vers la gauche.

0 Les Zlectrodes B supZrieure et infZrieure D ne doivent absolument pas entrer en contact.

2. Branchez les bches m%oles des Zlectrodes * main dans les bches femeliets/ .

3. Placez le commutateur principad sur la position " | ". Le dernier mode opZratoire sZlectionnZ
sOafbche.

4. SZlectionnez le mode opZratoire "Soudage” en
appuyant sur la touche + . LOZcran * cristaux% ] SOE_:JODAGE
liquides afbche "Soudage" ainsi que la dernisre L Wastin oo g

valeur entrZe, par ex. 50.

5. RZglez I6Znergie de soudage " |®aide de la touche _® @ @

' ou) .Lavaleur souhaitZe s'afbche sur I'’Zcran
~ cristaux liquides. L'Znergie de soudage se r-gIe' ——(D @ ®—— )
pas ~ pas - de 01 " 88. Cependant, il faut noter | I——
que si IOon appuie sur IOune des touche's fu
) B pendant plus de 4 secondes, le dZroulement
des chiffres sOaccZlere.
6. Fixez, dans chaque douille de serrage des Zlectrodes
REF 081-501-00, puis mettez en contact, par courts intervalles, les pointes entaillZes avec les
pisces " souder. Le fait que les Zlectrodes soient entaillZes empeche que les bls ne sOZchappent.

main, une Zlectrode entaillZe
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7. Actionnez le dZclencheur manuel$ ou IQinterrupteur ~ pZdale (accessoire spZcial) pour
dZclencher une impulsion de soudage. 2 * 3 impulsions successives sufbsent pour obtenir une
bonne soudure.

8. Une fois le soudage dZpbnitivement terminZ, Zteignez |'appareil et ramenez le commutateur
principlal 0 en position "0".

N.B.

£-=2 | ors du soudage avec les Zlectrodes "~ main, IO0Znergie de soudage doit «tre plus forte que lors
du soudage avec le porte-Zlectrodes "Click-Stop". Le rZglage est fonction de I'Zpaisseur des
matZriaux ~ souder ; voir tableau spZcibque (p. 25).

>

Assortiment spZcial recommandZ

Interrupteur ~ pZdale REF 080-116-00 " raccorder " la bche femellg .

8.2 Brasage

Lors de tous les travaux de brasage, portez toujours des lunettes de protection. Sile
' processus de soudage est trop long, cela endommagera le charbon de brasage.

En cas dOutilisation d'Zlectrodes "~ main pour le brasage ou le traitement thermique,

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

en cuivre entrent nZanmoins en contact, un message dOerreur sOafbche ; en cas
dOutilisation de 10Zlectrode charbon, le courant passe par les porte-Zlectrodes et les
Zlectrodes ~ main, ce qui donne de mauvais rZsultats de brasage.
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Pour le brasage, IOune des Zlectrodes en cuivre est remplacZe par une Zlectrode charbon
(Zlectrode pour brasure REF 085-300-00). La chaleur due " la rZsistance Zlectrique sOaccumule
essentiellement dans la pointe du charbon, les parties mZtalliques nOen absorbant que tres peu. Le
brasage se diffZrencie du soudage par IOutilisation de brasure et d'un Rux.

Au cours du brasage Zlectrique, on assiste, du fait de IOemploi dOune Zlectrode charbon, ~ un
Zchauffement continu, voire ~ une fusion de la brasure qui vient enrober les pisces mZtalliques
chauffZes en meme temps et protZgZes contre IQoxydation par le Bux.

Avant chaque brasage, |OZlectrode charbon doit stre nettoyZe avec la lime ZmerisZe
REF 083-300-00 pour Zliminer tous les rZsidus de Bux, qui par leur action isolante, pourraient
gener le passage du courant lors du prochain brasage. LOZlectrode charbon doit stre changZe
avant que la douille en laiton et la tige de IOZlectrode ne soient grillZes.

Pour tailler le charbon de brasage REF 081-601-00, nous conseillons IGemploi dOun taille-crayon.
Le fait de plonger la pointe du charbon de brasage dans de I'eau avant le brasage augmente sa
conductivitZ.

Les Zlectrodes * maime sont pas coneues pour des brasages en continu.

Le charbon de brasage oppose une plus forte rZsistance au passage du courant que I0Zlectrode
" 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 ~ ce que la pointe du charbon de brasage soit placZe ~ un endroit o« le
dZgagement de chaleur nOendommage pas les pisces.

8.2.1 Brasage avec les porte-Zlectrodes "Click-Stop"
Solidarisez prZalablement les pisces " braser par un soudage par points.

DZroulement des opZrations

1.

chiffres sOaccZlere. % | BRASAGE
i 50f
. Appuyez le repose-main!  vers le bas et placez la L WasTER 2000 -

e & @3 C
. Orientez I0Zlectrode charbon vers la piece " braser, | ‘:j C‘:‘)

Placez le commutateur principaD sur la position "I". Le dernier mode opZratoire sZlectionnZ
sOafbche.

. SZlectionnez le mode opZratoire "Brasage" en actionnant la touch& . L'Zcran " cristaux liquides

afbche "Brasage" ainsi que la derniere valeur d'ZnergientrZe, p. ex. 50.

. Placez les Zlectrodes selon la combinaison A ou B (voir Pgure ci-dessous).
. Enduisez 10objet " braser de Rux et ajoutez la brasure ou appliquez de la brasure dOargent

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

. RZglez lintensitZ de la chaleur au moyen de la touche ou) ; le rZglage s'effectue pas " pas

- de 01 " 88 - et la valeur sZlectionnZe s'afbche sur I'Zcran ~ cristaux liquides. Cependant, il faut
noter que si I'on appuie sur I'une des touches ou
) plus de 4 secondes de suite, le dZroulement des e ]

pisce " braser entre les Zlectrodes.

sans exercer de pression. !

|
~

N\ ()
1 @ O
L S
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8. Actionnez le dZclencheur manuets ou IQinterrupteur ~ pZdale (accessoire spZcial) jusquO” la
fusion complete de la brasure et la bn de IOopZration de brasage

[:EJ Remarque : utilisez toujours I'Zlectrode charbon pour le brasage.

Combinaison dOZlectrodes :

8.2.2 Brasage avec les Zlectrodes ~ main (accessoire spZcial)
DZroulement des opZrations

1. Faites pivoter la tste du porte-Zlectrodes supZrieur "Click-Stop# dOun demi-cran (45;) vers la
droite ou vers la gauche.

0 Les Zlectrodes D supZrieure et infZrieure B ne doivent absolument pas entrer en
contact.

2. Branchez les bches m%les des Zlectrodes ~ main dans les bches ferellels .

3. Fixez respectivement |OZlectrode ~ pince REF 081-701-00, servant ~ maintenir la pisce dans la
douille de serrage de |0Zlectrode ~ main droite, et le charbon de brasage REF 081-601-00 dans la
douille de serrage de IOZlectrode ~ main gauche (voir bgure ci-dessous).

4. Placez le commutateur principad sur la position " 1".

5. En activant la touche& , choisissez le mode de fonctionnement "Brasage". Quand I0Zlectronique
de |Oappareil sera prete " fonctionner, la LED verg&

R 0 BRASAGE
sOilluminera. Yo o
6. Fixez les pisces, solidarisZes par un soudage provisoire, wasTeRa00

dans IOZlectrode " pince, ce aussi pres que possible dg | T /T
point de brasage. % 6’ @

7. Mettez en contact la pointe du charbon avec la | ED @ (C _)

brasure.
e §

8. Selon le type de mZtal d'apport de brasage choisi,
continuez l'opZration en optant pour a) ou b).
a) Activez l'interrupteur ~ pZdale. Quand la zone "~ braser commence " devenir rouge, ajoutez
du mZtal d'apport de brasage.
b) Activez la pZdale jusqud" fusion complste du mZtal d'apport de brasage.
9. Si vous nOavez plus besoin de |Oappareil, remettez le commutateur prin@ipslr la position "0".
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8.2.3 Brasage continu

SZlectionnez le mode "Brasage continu” en actionnant la touché .
Pour lancer l'opZration de brasage, actionnez une fois le dZclencheur manuel $ ou
linterrupteur ~ pZdale. Pour arreter l'opZration de brasage, actionnez ~ nouveau le
dZclencheur manuel $ ou linterrupteur ~ pZdale. En cas de non-respect de cette
procZdure, les Zlectrodes fondent !

Electrode "~ main avec
charbon de brasage

Electrode ~ main avec
Zlectrode " pince

rNU
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8.3 Traitement thermique

8.3.1 Recuit doux des bls

Les bls durs Zlastiques en acier inoxydable avec alliage nickel-chrome, tels que les bls remanium
peuvent stre recuits ~ une tempZrature d'env. 1100 jC (couleur d'incandescence : rouge clair).

Les Pls en alliage CoCr ayant subi un tel traitement ne peuvent plus etre recuits !

Les fortes dZformations, en particulier les cintrages ~ faible Zcartement, pratiquZes sur des bls
de forte section, par exemple au niveau des branches externes des arcs faciaux, ne devraient pas
stre rZalisZes sans un recuit prZalable de IOemplacement " cintrer. Le recuit doux est Zgalement
recommandZ, abn dOenlever ~ un bl son ZlasticitZ 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 Pls

Il est possible de tremper les alliages ~ base de cobalt, qui rentrent dans dans la composition des Pls
remaloy ou crozat. Deux facteurs interviennent dans le traitement thermique des bls : le temps et la
tempZrature. Le bl " traiter ne doit stre chauffZ que brisvement avec les Zlectrodes ~ main (couleur
dbincandescence : brun sombre). TempZrature env. 470 iC.

Du fait des diffZrentes dimensions des bls, il est recommandZ de se livrer d'abord ~ des essais abn
de dZterminer les conditions optimales. Suite du processus, voir 8.3.4.
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8.3.3 DZtente des bls

Le cintrage des bls durs Zlastiques provoque des tensions dans la structure cristalline. Le traitement
thermique permet de dZtendre ces bls. LOopZration de dZtente consiste " chauffer brisvement le bl
(couleur ddincandescence : rouge foncZ B tempZrature : env. 550 jC).

Attention : 'opZration de dZtente est plus longue pour un arc placZ sur un modele en pl%otre, car ce
dernier absorbe une grande quantitZ de chaleur. Suite du processus, voir 8.3.4.

8.3.4 DZroulement des opZrations de recuit doux, trempe et dZtente
A respecter impZrativement !

1. Faites pivoter la tete du porte-Zlectrodes supZrieur "Click-Stop# dOun demi-cran (45j) vers la

droite ou vers la gauche.
BRASAGE
50f

Les Zlectrodes D supZrieure et infZrieure B ne
MASTER 3000

doivent absolument pas entrer en contact. Si % _|
cette consigne nOest pas respectZe, un message
dOerreur s?)afbche. & | T @

2. Branchez les Zlectrodes ~ main dans les bches femelles @ Q‘ !
et/ et.bxez les Zlectrodes entaillZes REF 081-501-00 darn's | 6 @ O )
les douilles de serrage.

3. Branchez l'interrupteur ~ pZdale dans la bche femellg . L

4. Placez le commutateur principad sur la position "I".

5. Actionnez la toucheé& . LOZcran " cristaux liquides afbche "Brasage" ainsi que la dernisre valeur
entrZe, par ex. 50.

6. Actionnez IOune des touchés ou) , permettant de rZgler progressivement la chaleur souhaitZe,
en la positionnant dOabord sur une valeur faible, par ex. entre 0 et 05. Augmentez ensuite
IGintensitZ en fonction de 10Zpaisseur du matZriau. Faites des essais !

7. Appliquez les pointes des Zlectrodes entaillZes de part et dDautre de la section du bl qui doit subir
le traitement thermique.

8. Actionnez l'interrupteur ~ pZdale, uniquement jusqu” ce que le bl atteigne la couleur requise
pour le traitement thermique choisi.

Rouge clair env. 1100 C recuit doux
Rouge foncZ env. 550 jC dZtente
Brun foncZ env. 470 iC trempe
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9. Eloignez rapidement les Zlectrodes du bl. Rel%.chez IQinterrupteur ~ pZdale.
10. Une fois le traitement thermique terminZ, ramenez le commutateur principad sur la
position "0".

I:Eﬂ Remarque :

. Pour procZder au recuit de Pls de forte section, nous conseillons de poser ces derniers sur
un support " la fois bon conducteur thermique et rZsistant ~ la chaleur, par exemple une
plaque en graphite.

. Au lieu dOutiliser 10Zlectrode entaillZe REF 081-501-00, on peut Zgalement se servir dOune
Zlectrode manuelle, munie de 10Zlectrode " pince REF 081-701-00 pour tenir le bl.

. I est recommandZ dOessayer les diffZrents modes opZratoires de recuit, trempe et
dZtente dZcrits ici, sur plusieurs bls, abn de se familiariser avec les techniques de traitement
thermique.

Attention : dans le cas de bls de faible section, veillez ~ nOactionner IQinterrupteur ~
pZdale que brisvement, abn dOZviter de les griller ou de les faire fondre !

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

La fonction imprimante permet de mettre en mZmoire les parametres de rZglage sZlectionnZs et
de les imprimer, ~ la bn dOun travail, ~ IQaide de |Qimprimante de rapports REF 090-581-00 fournie
~ titre dDaccessoire.

9.1 Raccordement de IOimprimante de rapports

1. Placez le commutateur principaD de |Oappareil de soudage sur la position "0". Raccordez le
c%oble de IOimprimante " la bche femellesituZe au dos de |Oappareil.

2. Placez le commutateur principad de IOappareil de soudage sur la position "I". Le dernier mode
opZratoire sZlectionnZ sOafbche ainsi que la dernisre valeur dOZnergie entrZe, par ex. 50.

3. Placez le bouton MarchéArret de IOimprimante de rapports sur la position "ON. L'imprimante est
ZquipZe d'accumulateurs incorporZs. Si IOaccumulateur est chargZ, elle est prete ~ fonctionner des
la mise en service. On peut le constater gr¥%oce au statut LCD de IOimprimante, dont la diode sOallume
en vert. Si tel nOest pas le cas, connectez le chargeur " la prise correspondante de IQimprimante de
rapports. Cette dernisre est alors alimentZe en courant via le c%ble d'alimentation.

9.2 Impression en mode opZratoire "Soudage"

1. Connectez |Oimprimante de rapports " IOappareil de soudage, comme indiquZ au point 9.1.

2. SZlectionnez le mode opZratoire "Soudage" en appuyant sur la touche . LOZcran ~ cristaux
liquides afbPche "Soudage" ainsi que la dernisre valeur entrZe, par ex. 50.

3. Appuyer sur la touche( de IOappareil de soudage, la diode Zlectroluminescente jaune sOallume.
Toutes les Ztapes de travail et toutes les Znergies de soudage sZlectionnZes vont dZsormais stre
enregistrZes dans la mZmoire de IOimprimante.
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4. Une fois les travaux de soudage terminZs, rZappuyez sur la touche de l'appareil de soudage.
L'Zcran " cristaux liquides s'Zteint et les donnZes sont transmises " limprimante de rapports.
Si aucune imprimante de rapports n'est connectZe, I'Zcran afbche "VERIFIER L'IMPRIMANTE".

5. Les paramstres suivants sont imprimZs sur le rapport : (voir 9.3)

9.3 Impression en mode opZratoire "Brasage"

1. Connectez |Oimprimante de rapports " IOappareil de soudage, comme indiquZ au point 9.1.

2. SZlectionnez le mode opZratoire "Brasage” en appuyant sur la touch& . LOZcran ~ cristaux
liquides afbche "Brasage" ainsi que la dernisre valeur entrZe, par ex. 50.

3. Appuyez sur la touche( de l'appareil de soudage, la diode Zlectroluminescente jaune s'allume.
Toutes les Ztapes de travail et toutes les Znergies de brasage sZlectionnZes vont dZsormais
stre enregistrZes dans la mZmoire de limprimante. Si aucune imprimante de rapports n'est
connectZe, I'’Zcran afPche "VERIFIER L'IMPRIMANTE".

4. Une fois les travaux de brasage terminZs, rZappuyez sur la touclfe de l'appareil de soudage ;
I'’Zcran ~ cristaux liquides s'Zteint et les donnZes sont transmises " l'imprimante de rapports.

5. Les paramstres suivants sont imprimZs sur le rapport :

SOUDAGE Brasage

Folien: . Fobient:

K de comeste: K de comnde:

Honbre Niveou ds soudags Niveau de brosage Honbre Niveou de soudoge Niveau de brosags
2 " 2 o
1 17 2 £

foworqes enorque:

Siguature: Signature:

0 Attention :

, Pour plus de dZtails sur les fonctions de I'imprimante de rapports, reportez-vous au mode
d'emploi de cette derniere.

Seule IGimprimante de rapports dZcrite sous la REF 090-581-00 peut «tre connectZe " IOappareil
de

soudage (via la bche femelle ). Si vous connectez dautres imprimantes ou dOautres

appareils, vous risquez de dZtruire les composants Zlectroniques de IOappareil de soudage.

10. Mode "Economie d'Znergie"

LOappareil de soudage dispose dOun modecgnomie dOZnergig. Lorsque |[Oappareil nOest pas utilisZ
pendant plus de 10 min consZcutives, tout en Ztant connectZ, il met hors circuit certaines fonctions
essentielles et le message "EN ATTENTE" sOafbche ~ I0Zcran. Cette fonction permet dOZconomiser
de I'Znergie. Aussit™t que |QopZrateur appuie sur une touche du pupitre de commande ou sur la
touche de dZclenchement manuet , I0appareil relance ces fonctions et I0Zcran afbche le dernier
mode opZratoire sZlectionnZ.
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11. Pannes et moyens d'y remZdier

Panne

Cause

Remede

1.0Appareil en service.
Aucun signal ne s'afpche.

1.1 Appareil non raccordZ au rJ

7deduiRaccordez l'appareil au rZ

1.1.2VZribez le fusible de la pf
de raccordement au rZse

via le c%oble d'alimentation.

iseau

ise

1.2 Fusible de l'appareil dZfec

elig.1Changez le fusible 3,15 A
action retardZe
*pour cette opZration
cf. ci-dessous

2.0IntensitZ de soudage /
brasage trop faible

2.1flectrodes, charbons de
brasage
encrassZs ou usZs

2.1.1Nettoyez ou changez les
Zlectrodes, les charbons
brasage

Les Zlectrodes doivent re
I'une contre l'autre.

e

poser

2.2IntensitZ de soudage /
brasage rZglZe trop faible

2.2.1Augmentez l'intensitZ " I'a
de la touche

ide

3.0I'Zcran d'afbchage " cristau
liquides indique :
message d'erreur 1

x3.1 Surchauffe de I'appareil

3.1.1Eteignez l'appareil et lais
le refroidir

4.0L'Zcran d'afbchage " crista
liquides indique :
vZriper les Zlectrodes

utilisation des Zlectrodes e

charbon

4.1En mode opZratoire "Brasa

cuivre au lieu des Zlectrode

gé"1.1Utilisez des Zlectrodes
n charbon
S

(bon conducteur) mis en pl
et intensitZ sZlectionnZe Z|

4.2Nouveau charbon de brasa

gé.2.1Diminuez l'intensitZ "~ I'aid
ace de latouchg
evZe

5.0L'Zcran d'afbchage " crista
liquides indique :

%.1lmprimante non connectZe
pas en Ztat de marche

vZriber l'imprimante

diil.1Connectez ou vZribez
I'imprimante

A L'appareil fonctionne sous haute tension !

N'ouvrez pas |Qappareil, abn d'Zviter des accidents. S'il n'est pas possible de remZdier
" une erreur malgrZ les solutions proposZes ci-dessus, adressez-vous au service
apres-vente de Dentaurum (voir p. 21).

* Changement du fusible :

Pour ce faire, dZverrouillez la cartouche du fusible (c™tZ droit de la prise combifiZ§ et extrayez
celle-ci. DZsormais accessible, le fusible peut, ~ son tour, stre retirZ de la cartouche du fusible.

0 Avant dOextraire la cartouche du fusible, dZbranchez la prise de raccordement au

secteur !
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12. Service apres-vente Dentaurum

Service apres-vente Dentaurum
Dentaurum GmbH & Co. KG | Turnstr. 31 | 75228 Ispringen | Allemagne
(P.O.B. 100 440, 75104 Pforzheim)
TZIZphone #97231/803-211 | TZIZfax 497231/803-295 | info@dentaurum.de

13. Entretien et maintenance

LOappareil ne nZcessite aucun entretien particulier.

Seules les Zlectrodes en cuivre doivent «tre limZes de temps en temps, en fonction de la frZquence
dOutilisation. Il est Zgalement recommandZ de nettoyer les Zlectrodes charbon apres chaque

utilisation, abn dOZliminer les rZsidus de Bux.
Si nZcessaire, nettoyez le capot de l'appareil ~ l'aide d'un chiffon sec ou IZgerement humide.
N'utilisez pas de dZtergents agressifs !

I:EJ Ne jamais poser dans I0Zvidement 1 destinZ " recevoir des objets, des pisces

encore brzlantes.

14. Pisces dZtachZes pour des porte-Zlectrodes "Click-Stop"

Electrodes supZrieures

Electrodes infZrieures

| REF!086©000D00
T 1 piece
———— REF!085D000D00 = = REF!0865100D00
o 1 piece 1 pisce
o= REF!085D100D00| (= — | REF!086©200D00
o 1 piece o . 1 piece
- REF!085D200D00 : REF!086D©300D00
- 1 piece 1 piece

Electrode de brasage

Charbon de rechange pour

IOZlectrode de brasage

REF!085D300D00

1 piece

-

REF!086©400D00
10 pisces

Vis de bxation des Zlectrodes

Fusible de rechange 3,15

A, " action retardZe

REF!084D100D00

i

REF!907-037D10

10 pisces 1 pisce
Tournevis pour _ - REF!083D100D00
changement des Zlectrodes 1 pisce
charbons de brasage 10 pisces
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15. Accessoires spZciaux

Interrupteur ~ pZdale ou genouillere, Support pour Zlectrodes ~ main
combinZ
REF!080D116D00 1 piece REF!081-204D00 1 paire

REF!081-205D00 support droit

REF!081-206D00 support gauche

Electrode "~ main, unitaire Imprimante de rapports
@ . ’\
REF!081-101D00 | 1 piece REF!090-581-00 | 1 piece

15.1 Pieces dZtachZes pour Zlectrodes ~ main

Charbon de brasage avec enrobage en Electrodes entaillZes
cuivre pour recuit doux, trempe et soudage
pour Zlectrode ~ main

-

REF!081-601D00 | 1 pisce REFI081-501000 | 2 pices

Electrode " pince

-

REF!081-701BD00 | 1 piece
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15.2 Montage des supports pour les Zlectrodes ~ main

REF!081-204-00081-205-00/081-206-00
Outillage nZcessaire : tournevis cruciforme

Retournez l'appareil de soudage et posez-le sur
la face supZrieure.

A Attention : ne le faites pas reposer sur
les Zlectrodes.

Montage des supports.

Raccordement et mise en place des Zlectrodes.
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Nj. B DZsignation

1D FUSIDIE 3,15 At 230 V..eieiiiiiieiieie ettt REF 907-037-10
2 D Pied de I'appareil (sans illuStration)............cccceeueeiienieenieniiesee e REF 908-868-00
3 B C%oble dOalimentation (sans illUSLratian)...............ccoveveveerereveecereereenennns REF 907-027-10
4 D Platine de commande.............ccooeiiiiiiiiiii e REF 908-895-10
5D Platine de 1a PUISSANCE..........c.coiiiiiiiiieiiic e REF 908-895-00
6 D Platine du ClaVier............ccceoiiiiiiiicii e REF 908-895-20
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17. Tableaux de soudage

Les tableaux ci-dessous prZsentent des listes de valeurs permettant de rZgler I'Znergie de soudage

de divers matZriaux.

Selon le cas particulier " traiter et les matZriaux utilisZs ainsi que 10Ztat des surfaces
dbassemblage, des valeurs de rZglage diffZrentes peuvent stre nZcessaires !

17.1 Fils Noninium

MatZriau 1 MatZriau 2 Combinaison | RZglages RZglages RZglages
d'Zlectrodes Junior 3000 | Assistent 3000 Master 3000

Fil Noninium Fil Noninium REF!085-200-0D

0,7 mm dur 0,7 mm dur et Niveau 2 Niveau 3D 4 | 46 D 48

REF!520-070-0pDREF!520-070-0DREF!086-100-0D

Fil Noninium Fil Noninium REF!085-200-0D

0,7 mm dur 0,8 mm dur et Niveau 2 Niveau4 D 5 | 48 B 50

REF!520-070-0DREF!520-080-0DREF!086-100-0D

Fil Noninium Fil Noninium REF!OSS-ZOO-OJNNeau >

0,8 mm dur 0,8 mm dur et our bxation Niveau 4D 5 | 62 D 64

REF!520-080-0pREF!520-080-0pPREF!086-100-0pP

Fil Noninium Fil Noninium REF!OBS—ZOO—ODNiVeau 2

0,8 mm dur 0,9 mm dur et our bxation Niveau4 D 5 | 64 b 66

REF!520-080-0DREF!520-090-0DREF!086-100-0pP

Fil Noninium Fil Noninium REF!OBS-ZOO-OJNNeau 2

0,9 mm dur 0,9 mm dur et our bxation Niveau 6 5D 77

REF!520-090-O3REF!520-090-03REF!086-100-03p

Fil Noninium Fil Noninium REF!OSS—ZOO—ODNiVeau 5

0,9 mm dur 1,2 mm dur et our bxation Niveau 6 77D 79

REF!520-090-0DREF!520-120-0DREF!086-100-0pP

oo | Sloniim | REFOSS 20 Pyeauz | nweawo o

REF!520-120-0pREF!520-120-0pREF!086-100-0pPCU" PXations pour Pxations pour bxation

Fil Noninium Fil Noninium

0,7 mm dur 0,7 mm dur REF!085-200-0p .

ot M et Niveau 2 Niveau 4 45D 47

Zlastique Zlastique REFI086-100-0D

REF!520-072-0DREF!520-072-0D ’

Fil Noninium Fil Noninium

0,7 mm dur 0,8 mm dur REFI085-200-0p .

A S et Niveau 2 Niveau 5 49 P 51

Zlastique Zlastique REFI086-100-00

REF!520-072-0DREF!520-082-0p ’

Fil Noninium Fil Noninium

0,8 mm dur 0,8 mm dur EtEF!OSS'ZOO'OJNiveau 2 Niveau 5 57D 59

Zlastique Zlastique REFI086-100-0pPour Pxation

REF!520-082-0DREF!520-082-0p ’

Fil Noninium Fil Noninium

0,8 mm dur 0,9 mm dur eRtEF!OSS'ZOO'ODNiveau 2 Niveau 6 71973

Zlastique Zlastique REF1086-100-0pP0ur bxation

REF!520-082-0DREF!520-092-0p ’

Fil Noninium Fil Noninium

0,9 mm dur 0,9 mm dur eRtEF!OBS'ZOO'ODNiveau 2 Niveau 6 77979

Zlastique Zlastique REF1086-100-0pP0Yr bxation

REF!520-092-0pREF!520-092-00 ’
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17.2 Fils remanium

REF!523-090-0

REF!523-090-0

0

MatZriau 1 MatZriau 2 Combinaison | RZglages RZglages RZglages
d'Zlectrodes | Junior 3000 Assistent 3000 Master 3000
Fil remanium | Fil remanium | REF!085-200-J0Niveau 2
0,7 mm dur 0,7 mm dur et pour bxations | Niveau 5 59P 61
REF!513-070-00REF!513-070-00 REF!086-100-d@niquement
Fil remanium | Fil remanium | REF!085-200-J0Niveau 2
0,7 mm dur 0,8 mm dur et pour bxations | Niveau 5 61D 63
REF!513-070-00REF!513-080-00 REF!086-100-d@niquement
Fil remanium | Fil remanium | REF!085-200-Niveau 2
0,8 mm dur 0,8 mm dur et pour bxations | Niveau 6 81D 83
REF!513-080-00REF!513-080-00 REF!086-100-J@niquement
Fil remanium | Fil remanium | REF!085-200-J0Niveau 2
0,8 mm dur 0,9 mm dur et pour bxations |Niveau4 D 5 [85D 87
REF!513-080-00REF!513-090-00 REF!086-100-J@niquement
Fil remanium | Fil remanium | REF!085-200-J0Niveau 2 Niveau 6
0,9 mm dur 0,9 mm dur et pour bxations | pour bxations | 88
REF!513-090-00REF!513-090-00 REF!086-100-q@niquement uniqguement
Fil remanium | Fil remanium
o5mmdur (05 mmdur | GEFOSS200C Niveau 3D 4 |35 D 40
Zlastique Zlastique (Fe{EFIOSG 100-do lveau lveau
REF!523-050-00REF!523-050-0 ' ) )
Fil remanium | Fil remanium
0,5 mm dur 0,6 mm dur RtEF!OSS'ZOO'CON- 2 Ni 3D4 43D a7
Zlastique Zlastique EEFIOSG 100-do lveau lveau
REF!523-050-00REF!523-060-0 ' ] ]
Fil remanium | Fil remanium :
REF!085-200-J0Niveau 2
%gg}éﬁgur %gsrgcr:;gur et pour pxations | Niveau 4 47 B 50
REF1523-060-00REF1523-060-0¢ X = F086-100-Qiniquement
Fil remanium | Fil remanium :
REF!085-200-J0Niveau 2
%gsr{i]g?lgur %;Sr{i]gagur et pour pxations | Niveau 4 47 B 50
REF!523-060-00 REF1523-070-0p RE™086-100-Guniquement
Fil remanium | Fil remanium .
REF!085-200-Niveau 2
%i;sryglgur %;Srggsjgur et pour bxations | Niveau4 D5 |60 D 63
REF1523-070-00REF1523-070-00 X EF086-100-Qiniquement
Fil remanium | Fil remanium :
REF!085-200-JNiveau 2
%;Srt?&gur %g;{;&?jgur et pour bxations | Niveau 6 63 b 65
REF1523-070-00REF!523-080-00 X EF086-100-Qiniquement
Fil remanium | Fil remanium :
REF!085-200-JNiveau 2
%gsrgglgur %gsr;?&gur et pour bxations | Niveau 6 73D 78
REF1523-080-00REF!523-080-00 X EF*086-100-Giniquement
Fil remanium | Fil remanium .
REF!085-200-7J0 Niveau 6
%gs?&gur %gsﬁaﬁgur et b pour bxations | 78 B 80
REF!523-080-00REF!523-000-0¢ X EF086-100-00 uniquement
Figremarium | i remanium | peri0g5.200-00 Nveaus |
S ot S ot et b pour bxations
Zlastique Zlastique REF!086-100-00 uniqguement
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17.3 Fils remaloy
MatZriau 1 MatZriau 2 Combinaison | RZglages RZglages RZglages
d'Zlectrodes | Junior 3000 | Assistent 3000 Master 3000
REF!085-200-D0
Fil | Fil | et Niveau 2 Niveau3D 4 |358 40
il remaloy il remaloy REFI086-100-D0
0,7 mm dur 0,8 mm dur | dos - - 6 61D 63
REF!528-070-((REF!528-080-0- cctrodes Niveau 6 1p6s
main REF!081-D pour bxations | pour pPxations
501-00 uniquement uniquement
REF!085-200-D0
Fil | Fil | et Niveau 2 Niveau 6 40 b 45
il remaloy il remaloy REFI086-100-D0
0,7 mm dur 1,0 mm dur | des - - 6 6 6
REF!528-070-((REF!528-100-00- cctrodes Niveau 6 Sb6r
main REF!081-b pour bxations | pour bxations
501-00 uniguement uniquement
REF!085-200-D0 Niveau 6 73D 75
Fil | Fil | et b pour bxations | pour bxations
1l remaloy Il remaloy REF!086-100-p0 uniguement uniquement
0,8 mm dur 1,0 mm dur I des Ni 6 73D 75
REF!528-080-0(REF!528-100-0(" €Crodes veau 6 _
main REF!081-D pour bxations | pour pPxations
501-00 uniguement uniquement
REF!085-200-p0 Niveau 6
Fil | Fil | et b pour bxations |45 b 50
Il remaloy Il remaloy REF!086-100-p0 uniguement
0,9 mm dur 0,9 mm dur | des Ni 6 79D 81
REF!528-090-0(REF!528-090-( €Ctrodes veau’t _
main REF!081-b pour pxations | pour bxations
501-00 uniquement uniqguement
REF!085-200-p0 Niveau 6
Fil | Fil r et b pour bxations |50 b 55
1l remaloy Il remaloy REF!086-100-p0 uniquement
0,9 mm dur 1,3 mm dur | des Ni 6 83D 86
REF!528-090-0(REF!528-130-0( €Crodes veau 6 _
main REF!081-b pour pxations | pour bxations
501-00 uniquement uniqguement
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17.4 Fils rematitan = SPECIAL

REF!766-604-0

REF!766-604-0

REF!086-300-J@niquement

MatZriau 1 MatZriau 2 Combinaison | RZglages RZglages RZglages
d'Zlectrodes | Junior 3000 Assistent 3000 Master 3000
Fil rematitan Fil rematitan REF1085-200-do
SETAL SETAL . .
0.4 mm 0.4 mm et Niveau 1 Niveau 1 8D 10
' ’ 1086-300-
REF!766-600-00REF!766-600-0 REFI086-300-00
Fil rematitan Fil rematitan REF1085-200-do
SECAL SECAL . .
et Niveau 1 Niveau 1 10D 12
04 mm 0.45 mm REF1086-300-00
REF!766-600-00REF!766-601-0 '
g'gg;‘fma” g'ggrfma” REF!085-200-00
et Niveau 1 Niveau 2D 2 |13 D 15
045 mm 045 mm REF1086-300-00
REF!766-601-00REF!766-601-0 '
Fil rematitan Fil rematitan REF1085-200-do
SECAL SECAL . .
et Niveau 1 Niveau 2 19b 22
0,45 mm 0,41 x 0,56 mm REFI1086-300-do
REF!766-601-00REF!766-602-0 ’
Fil rematitan Fil rematitan
SEECAL SPECIAL REF!085-200-00
0.45 mm 0,43 x 0,64 mm| et Niveau 1 Niveau 2 24 D 26
! | - - | - -
REFI766-601-0 REF!766-603-00REF!086-300-00
Fil rematitan Fil rematitan
SECAL SPECIAL REF!085-200-J0Niveau 2
0.45 mm 0,48 x 0,64 mm| et pour bxations | Niveau 2 22D 24
! | - - | - - i
REFI766-601-0 REF!766-604-00 REF!086-300-Q@niquement
Fil rematitan Fil rematitan
SPECIAL SPECIAL REF!085-200-00
0,43 x 0,64 mm| 0,43 x 0,64 mm| et Niveau 2 Niveau 2 B 3 |40 b 45
REF!766-603-00REF!766-603-00 REF!086-300-00
Fil rematitan Fil rematitan
SPECIAL SPECIAL REF!085-200-Niveau 2
0,43 x 0,64 mm| 0,48 x 0,64 mm| et pour bxations | Niveau 3 40 b 45
REF!766-603-00REF!766-604-00 REF!086-300-Q@niquement
Fil rematitan Fil rematitan
SPECIAL SPECIAL REF!085-200-J0Niveau 2
0,43 x 0,64 mm| 0,48 x 0,64 mm| et pour bxations | Niveau 3 45 b 47
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17.5 Autres matZriaux

MatZriau 1 MatZriau 2 Combinaison | RZglages | RZglages RZglages
dZlectrodes | Junior 3000 Assistent 3000 Master 3000
Bagues pour Niveau 5 78 D 80
prZmolaires standard pour Pxations | pour Pxations
REF!860-012-00 R uniqguement | uniqguement
hyrax Il 12/10 Electrodes ™ |
REF!602-808-00 pentadormtnap | REFI081-501-40 Niveau 6 88
E%g,:lfg%lg%g}? Oa res pour Pxations | pour Pxations
REF 879-013-00 uniguement | uniquement
Bagues pour
prZmolaires standard
. J REF!860-012-00
g%rsrﬁs;gﬁtmes Electrodes ™ Niveau 6 69D 71
0.9 m?n DentadoriSna main - pour bxations | pour bPxations
REFI728-020-00 Bagues 1-res rﬁola rl;';SEF!081-501-C0 uniguement | uniquement
REF!878-013-00 o
REF 879-013-00
Bagues pour
prZmolaires standgrd
REF!860-012-00
remanium Electrodes ~ Niveau 6 69D 71
Quad Helix main - pour bxations | pour bxations
REF!728-100-0] DentadormSnap | REF!081-501-00 uniquement | uniquement
Bagues 1eres molajres
REF!878-013-00 oul
REF 879-013-00
Fourreau lingual/Bague Dentaform | REF!085-200-00
palatin Snap Il et Niveau 2 | Niveau 4 55 B 60
REF!728-110-00 REF!881-226-00 REF!086-300-00
Bouton, Bague Dentaform | REF!085-200-00
court Snap Il et Niveau 2 | Niveau 4 55 B 60
REF!750-401-00 REF!881-226-00 REF!086-300-00
Crochet 1 | Bague Dentaform | REFI085-200-00
positif)nngement Snap Il et Niveau 2 |Niveau 4 55 B 60
REFI750-701-0 REF!881-226-00 REF!086-300-00
Bague Dentaform | REF!085-200-00
(R:E)E,r}?o?%lle_ dehap li et Niveau 2 | Niveau 4 55D 60
’ EF!881-226-00 REF!086-300-00
Tube vestibulaif@ague Dentaform | REF!085-200-Q0
convertible Snap Il et Niveau 2 | Niveau 4 55 B 60
REF!724-013-(JREF!881-226-00 REF!086-300-Q0

18. Remarques au sujet de la qualitZ

Dentaurum garantit ~ IQutilisateur une qualitZ irrZprochable des produits. Le contenu du prZsent
mode dOemploi repose sur notre propre expZrience. LOutilisateur est personnellement responsable
de la mise en iuvre des produits. NOayant aucune inRuence sur leur manipulation par ce dernier,

Dentaurum ne peut stre tenue pour responsable de rZsultats inexacts.
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