Hilos de Cendres+Métaux para soldadura con laser

Descripcion

Indicaciones de uso:

Durante el ajuste proteccion indispensable de ojos y respiracion y
uso de aspirador.

Esta nueva directriz de utilizacién anula automaticamente todas
las ediciones precedentes.

La fabricante declina cualquier responsabilidad por los dahos
resultantes de la no observacién de las siguientes instrucciones
de utilizacién.

Indicacion

Los alambres para soldadura de metales preciosos se utilizan para
la unién de aleaciones de metales preciosos. Durante el proceso
de unién por medio de soldadura laser, el material del alambre
para soldadura se funde de forma separada mediante un laser
para su aleacion con las partes que se desean unir. Este proceso
de soldadura permite unir la aleacién por fusiéon facilmente.

Generalidades acerca de los hilos para soldadura con laser
Los hilos para soldadura con laser por norma general poseen

los mismos intervalos de fusién que las aleaciones dentales
correspondientes. Por este motivo no deben utilizarse como
material de soldadura para soldaduras convencionales realizadas
con llama o en el horno.

Seguimiento de los nimeros de remesa

Si para la realizacion de un trabajo se utiliza un hilo para soldadu-
ra con laser procedente de diferentes remesas, deberan anotarse
todos los nimeros de remesa correspondientes, para garantizar asf
la posibilidad de seguimiento.
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Uniones dptimas

Para obtener uniones éptimas, deberan observarse las instruccio-
nes del fabricante de aparatos laser referentes a la intensidad del
l&ser para aleaciones preciosas.

Nota: Los parametros de trabajo mas importantes listados en la
tabla han sido establecidos para uniones en forma de X y empleo
de material de relleno. Estos parametros han sido establecidos con
la maquina de soldadura laser DL 3000 (Dentaurum).

Atencién: Estos pardmetros sélo serviran como valores basicos
orientativos, debido a los diferentes resultados entre diferentes
méquinas de soldar. En consecuencia se consideraran sélo como
valores basicos.

Comprobacion de los valores basicos en su propia unidad de
soldadura laser

Nosotros recomendamos el correcto ajuste de su unidad de soldar
mediante soldaduras de prueba sobre un bebedero de colado
(pulido a goma), de la aleacién que usted quiere unir.
Dependiendo de los resultados, los parédmetros de soldadura debe-
rén ser ajuntados al alza o la baja antes de realizar las uniones en
restauraciones reales.

Medidas de seguridad

Para cualquier trabajo con un aparato de soldadura laser debe-
ran observarse las medidas de precaucion indicadas por cada
fabricante de aparato laser referentes a la proteccién del usuario.
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Especificacion de los hilos de soldadura con laser

Los hilos para soldadura con laser no contienen aditivo alguno
como fundientes etc. La atmdsfera de gas protector (aprox.

8 I/min) durante el impulso del laser evita eficazmente una oxi-
dacién tanto de la zona de soldadura, como también de la propia
varilla de soldadura. Los hilos de soldadura tienen un diametro de
0.4mm y una longitud original de 200 mm.

Tratamiento térmico de las estructuras coladas

Todas las estructuras coladas deberian ser sometidas a un
tratamiento térmico antes de ser soldadas con laser para eliminar
posibles tensiones, especialmente cuando volvemos a unir puentes
seccionados previamente. En el caso de aleaciones metalo-
cerdmicas, se pueden emplear los correspondientes ciclos térmicos
para la coccion de oxidacion. Las aleaciones convencionales debe-
ran ser recocidas primero, para posteriormente endurecerlas segiin
las indicaciones del fabricante.

Tratamientos térmicos en barras

Las versiones de Elitor® de las barras Dolder® de Cendres+Métaux
y barras redondas de Cendres+Métaux son suministradas en
estado recocido. Con lo cual después de soldar con laser las
cofias radiculares, las barras E y las soldaduras, estas deben ser
sometidas a un tratamiento térmico para conseguir sus maximas
propiedades mecanicas.

1. Recocido: 700°C 10 min./templar en H,0.

2. Endurecimiento: 400°C 15 min./dejar enfriar lentamente.

Los productos disponen del simbolo CE.
Informacién detallada en el embalaje.

Rx only
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Alergias (contraindicaciones)

En pacientes con alergia existente contra uno o varios elementos
de la aleacién, no debera utilizarse esta aleacion. En pacientes
sospechosos de presentar alergia contra uno o varios elementos
de una aleacion, ésta Unicamente debera utilizarse después de
practicar previamente unos tests alergologicos y de confirmar la
inexistencia de reacciones alérgicas.

Instruccion

Si desea més informacion sobre temas como la soldadura,
la soldadura por laser etc., consulte nuestra pagina web
www.cmsa.ch/dental.
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Hilos para
soldadura con
léser

LW N° 1

LW N° 2

LW N° 3

LW N° 4

LW N° 5

LW N° 6

LW N° 7
Hilos para
soldadura con
laser

LW N° 1

LW N° 2

LW N° 3

LW N° 4

LW N° 5
LW N° 6
LW N° 7

N° de pedido

01050039
01050043
01050040
01050042
01050041
01050038
01050044

N° de pedido

01050039

01050043

01050040

01050042

01050041
01050038
01050044

Composicién de los hilos para soldadura con l&ser en el peso %

Intervalo de fusion

Au+
°C Pt-Met.| Au Pt Pd Cu Sn
1045-1205 98.00 84.50 13.30
1120-1250 94.00 75.10 18.85 1.00 0.50 2.00
1165-1290 96.90 76.80 1.35 18.60 2.90
975-1090 83.50 75.10 8.30 13.80
890-920 75.40 71.60 3.75 12.70 10.80
870-915 66.50 63.00 0.50 3.00 20.00 12.00
915-1005 79.90 69.90 9.50 13.30 2.90
Esteticor V-Gnathos® Plus  Esteticor Esteticor
Helvetica® Ideal H® Lumina PF®
Esteticor® Esteticor® Esteticor® V-Classic
Royal H Cosmor H Prestige
Esteticor® Special V-Deltaloy V-Delta® Special ~ V-Delta® SF
Esteticor® DGVO8 H
Ecologic
Opticast® Aurofluid® 2 PF - Pontor® MPF Neocast® 3
Pontor® 2 Dentalor® 60 Solaro® 3 Medior® 3

Pallorag® 33 Pagalin® 2

Zn In
1.90
0.50 2.00
0.20
2.30 0.20
1.10
1.50
1.90 2.00

Esteticor Avenir®

Esteticor®
Economic

Esteticor® N2

Protor® 3

Solaro® 4

Ga Ir Ru Re Rh
0.10 0.10

0.10
0.05
0.15
0.10
0.05
<1.00
0.10

BioEthic®

Esteticor®
Accurate 40

Esteticor® Plus

Esteticor® Ceradelta® 2
Blancor
Yellow Special Pagalinor® 2

Fe Ta Mn

0.10 0.10

Cerapall® 6

Esteticor® Actual

Parametros para soldadura con l&ser para uniones en
forma de X (valores basicos)

@ Foco Voltaje Impulso Frecuencia

mm \% ms Hz

0.9 280 8 2

0.8 270 8.5 2

0.9 255 7 2

0.9 285 6 2

0.8 295 9 2

0.9 3B 6.5 2

0.9 285 6 2
Cerapall® 2 Esteticor Esteticor® CC

Biennor CF®

Esteticor Esteticor Esteticor
NewStart® Implant® 76 Implant® 58
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Hilos para
soldadura con
laser

LWN° 1

LW N° 2

LW N° 3

LW N° 4

LW N° 5

LW N° 6

LW N° 7

Ceradelta®

Esteticor
Implant® 32
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Fig. 1
Preparar la superficie de la cofia radicular (Protor® 3) en &ngulo recto con respecto a
la direccion de insercién.

Fig. 2

Posicionar el macho para soldadura laser (Pedido No. 055921) en la zona deseada,
fijarlo con 4 puntos de soldadura (en forma de cruz), seguidamente soldarlo
circularmente.

Fig. 3
Relleno circular del escalén del macho para soldar con laser E utilizando como
material de relleno hilo LW N° 5 para soldar con laser.

Fig. 4

Pulir la soldadura circularmente.

Nota: Evitar eliminar demasiado material para no sobrepasar la ranura sobre la
plataforma (alrededor del centro).

Fig. 5

Dar el acabado final a la superficie de la soldadura. Para garantizar la estabilidad de
la zona de soldadura, evitar pulir demasiado material.

Nota: El area de soldadura tiene una dureza alrededor de HV5 190 debido a que
se ha enfriado rapidamente. Esta dureza puede ser incrementada hasta HV5 260,
mediante el siguiente tratamiento térmico:

1. Recocer: 700°C/10 min., entonces templar en H,0.

2. Endurecer: 400°C/15 min., entonces dejar enfriar lentamente.

Fig. 1
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