Kieferorthopadie

Beispiele Laserschweil3en

desktop Compact bis 2024
desktop Compact ab 2024
Laser Welder SL10
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LaserschweiB3en in der
kieferorthopadischen Technik.

Das SchweiBen von Kleinteilen und Apparaturen in der
Kieferorthopadie erfordert generell die gleichen Voraussetzun-
gen und Vorbereitungen, die wir aus der allgemeinen SchweiB-
technik bereits kennen.

Eine passgenaue und spaltfreie Vorbereitung der zu figenden
Teile ist Grundvoraussetzung fur das erfolgreiche Schweien von
zum Teil sehr dicken Teilen (z.B. Drahten) mit extrem dinnen
Teilen (z. B. Bandern).

Um in der Kieferorthopadie effektiv mit dem Laser arbeiten zu
kdnnen, mussen die jeweils zu schweiBenden Teile plan aneinan-
der liegend vorbereitet werden. Gerade industriell immer wieder
gleich gefertigte Teile, wie die Mutter des Herbst Scharniers oder
die Basis eines Bukkalréhrchens, missen dazu mit Schleifsteinen
so bearbeitet werden, dass sie plan an den jeweils unterschiedlich
groBen und unterschiedlich geformten Bandern anliegen. Nur so
kénnen diese Teile ohne Zusatzmaterial direkt miteinander
verbunden werden.

Ist die Kontaktstelle zwischen Band und Draht nur punktférmig
oder tritt dabei sogar ein geringer Spalt auf, muss mit einem
geeigneten Zusatzmaterial, wie remanium® Draht g 0,35 mm,
gearbeitet werden.

Generell sollten alle LaserschweiBungen unter Argonschutzgas-
atmosphare durchgefiihrt werden, um eine Oxidation
der Schweinaht zu unterbinden. Dies wirkt sich positiv auf die
Stabilitdt der SchweiBnaht aus. Die SchweiBpunkte mussen
generell metallisch glanzend erscheinen.

Die in der Kieferorthopadie verwendeten Teile weisen oftmals
eine glanzende Metalloberflache auf. Dies kénnte dazu fuhren,
dass der Laserstrahl reflektiert wird. Wegen der langwierigen
Nacharbeit wird in diesen Fallen jedoch auf ein Sandstrahlen der
zu schweiBenden Teile verzichtet.



Um dennoch das gewlnschte Schweif3ergebnis zu erhalten,
kann es notwendig sein, den Einfallswinkel des Laserstrahls auf
die Verbindungsstelle zu variieren. Die eingesetzte SchweiB3-
leistung muss dann den jeweiligen Gegebenheiten angepasst
werden. Im Normalfall wird die Leistung individuell angehoben
und der Einfallswinkel des Laserstrahls so gewahlt, dass dieser
vom ,dicken” zum , diinneren” Anteil gefihrt wird. Zum Glatten
der SchweiBnaht wird der Durchmesser bei den desktop
Compact Lasern von 0,80 mm auf 1,20 mm erweitert, beim
Laser Welder SL10 von 0,8 mm auf 1,60 mm bis 2,00 mm. Die
SchweiBparameter bleiben gleich.

Im Folgenden werden nun verschiedene Aufgabenstellungen an-
hand der schrittweisen Vorgehensweise beschrieben. Die Anga-
ben der SchweiBparameter variieren dabei situationsbedingt.

Diese Beispiele finden Sie in der Ubersicht:

S. 4 — Beispiel 1

Herbst IV Scharnier Sockel aufschweiBen auf OK-Molaren-
bander/UK-Eckzahn- oder Pramolarenbander.

S. 6 — Beispiel 2

hyrax® Schraube mit Verstarkungsdraht remanium® an
OK-Molarenband und Pramolarenband aufschweiBen.

S. 8 — Beispiel 3

AnschweiBen eines Bukkalrohrchens auf ein Molarenband.

S. 9 — Beispiel 4

AnschweiBen eines Doppelhdkchens auf ein Molarenband.
S. 10 — Beispiel 5
Reparatur eines gebrochenen Labialbogens.

S. 12 — Beispiel 6

Anfertigung einer Crozat-Apparatur mit remaloy® Draht oder
remanium® Draht.

S. 16 — SchweiBtabellen

fur desktop Compact bis 2024, ab 2024 und Laser Welder SL10
Einsatzbereich: Kieferorthopadie

S. 22 — Zubehor Lasertechnik



Beispiel 1

Herbst IV Scharnier Sockel (rRer607-118-00)
aufschweiBen auf OK-Molarenbander/
UK-Eckzahn- oder Préamolarenbander.

Zunachst wird die Unterseite der Herbst IV Scharnier Sockel so
beschliffen, dass sie plan auf dem jeweiligen Band
aufliegt:

Laserleistung:

Spa.nnung/ Pulsdauer Durch-
Leistung messer
desktop Compact ;5\ 735y 1ms-2ms | 08mm
bis 2024
desktop Compact 1.800 W
ab 2024 - 1.900 W Tms-2ms 0,8 mm
Laser Welder SL10 | 220V-230V | 1Tms-3ms 0,8 mm

Im Bereich der bukkalen Fissur kann ein Spalt zwischen Band
und Sockel entstehen. Dort ist es notwendig, mit
remanium® Draht @ 0,35 mm (REF 535-035-00) als Zusatzma-
terial zu arbeiten. Alternativ kann das Band etwas
flacher gebogen werden.

Wird der Sockel mit dem Band auf dem Gipsmodell
verschweif3t, so mussen die Bander an den SchweiBstellen vor
der Modellherstellung von innen etwa 1 mm — 2 mm stark mit
Wachs ausgeblockt werden.

An der zu schweiBenden Stelle darf das Band den Gips nicht
berthren.






Beispiel 2

hyrax® Schraube (z.B. REF 602-833-10)

mit remanium® Verstarkungsdraht

@ 1,00 mm an OK-Molarenband und
Pramolarenband aufschweif3en.

Der Verstarkungsdraht remanium® g 1,00 mm wird an das
Molarenband angebogen (Abb. 1+2). Dabei ist es von

GroBere Spalte kénnen mit remanium® Draht @ 0,35 mm

(REF535-035-00) als Zusatzmaterial

aufgeflllt werden.

Dabei wird zunachst der @ 0,35 mm Draht mit dem Band und
anschlieBend mit dem @ 1,00 mm Draht verschweiB3t (Abb. 3).

Laserleistung:

. L ol Spannung/ Durch-
groBeleorte{I, den I?raht mit einem Schleifkdrper etwas plan Leistung Pulsdauer messer
zu schleifen (siehe Skizze). desktop C "

esktop Compact | »15y_230v | 1ms-2ms | 0,8mm
bis 2024
desktop Compact 1.800 W
Laserleistung: ab 2024 -1.900 W 1 ms-2ms 0.8 mm
Spannung/ Durch- Laser Welder SL10 | 220V -230V | 1 ms-3ms 0,8 mm
. Pulsdauer
Leistung messer
desktop Compact
bis 2024 P P 215V-230V | 1ms-2ms | 0,8mm Der Retentionsarm der hyrax® Schraube wird stumpf auf den
desktop Compact 1.800W Verstarkungsdraht geschweiBt (Abb. 4).
ab 2024 1.900W Tms-2ms 0,8 mm
Laser Welder SL10 | 220V-230V | 1ms-3ms | 0,8 mm Laserleistung:
Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact | 555\ 240V | 2ms-4ms  0,8mm
bis 2024
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 22100 W Tms-3ms 0,8 mm
Laser Welder SL10 | 240V -260V | 4 ms-8ms 0,8 mm

/N

Molarenband

remanium® Draht ¢ 1,0 mm




Die SchweiBstelle sollte anschlieBend mit remanium® Draht

@ 0,35 mm (REF 535-035-00) verstarkt werden (Abb. 5).

Laserleistung:

Spa.nnung/ Pulsdauer Durch-
Leistung messer
desktop Compact | 55,y 540y 2ms-4ms  08mm
bis 2024
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 - 2100W 1ms-3ms 0,8 mm
Laser Welder SL10 | 240V -260V | 4 ms-8 ms 0,8mm

Wird auf dem Gipsmodell geschweift, so ist es notwendig, die
Bander an den SchweiBstellen vor der Modellherstellung von
innen etwa T mm — 2 mm stark mit Wachs auszublocken.
Dieses Wachs wird vor dem SchweiBen mit dem Dampfstrahler
entfernt, so dass die Bander nicht direkt am Gips anliegen
(Abb. 6).

Fertige hyrax® Apparatur.




Beispiel 3

AnschweilBen eines Bukkalrdhrchens auf Zur Uberbriickung eines gréBeren Spaltes an der bukkalen
ein Molarenband. Fissur wird mit remanium® Draht @ 0,35 mm (REF 535-035-00)

als Zusatzmaterial gearbeitet.

Laserleistung:

Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact ;5\ )35y 1mg-2ms | 0,8mm
bis 2024
desktop Compact 1.800 W
ab 2024 1900 W 1Tms-2ms 0,8 mm

Laser Welder SL10 | 220V -230V | 1 ms-3ms 0,8 mm




Beispiel 4

Anschwei3en eines Doppelhakchens auf
ein Molarenband.

Laserleistung:

Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact | 15y 530y | 1ms-2ms  0,8mm
bis 2024
desktop Compact 1.800 W
ab 2024 -1900W 1Tms-2ms 0,8 mm

Laser Welder SL10 | 220V -230V | 1 ms-3ms 0,8 mm

Zur Uberbriickung eines gréBeren Spaltes an der bukkalen Fissur
wird mit remanium® Draht @ 0,35 mm (REF 535-035-00) als
Zusatzmaterial gearbeitet.




Beispiel 5

Reparatur eines gebrochenen

Labialbogens.

Die Bruchstelle wird zunachst stumpf zusammengeschweifl3t.

Laserleistung:

AnschlieBend wird ein kurzes Stlck

remanium® Draht

@ 0,70 mm federhart (REF 524-070-00) als so genannte Auf-
doppelung parallel zur Aktivierungsrichtung aufgeschweif3t.

Somit wird weiterhin die Federwirkung und dadurch auch die
Aktivierbarkeit des Labialbogens gewahrleistet

Laserleistung:
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Spannung/ Durch- Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact 50\ 240v | 2ms-ams | ogmm | desktopCompact’ o5y 540y 2ms-ams | 08mm
bis 2024 bis 2024
desktop Compact 1.900 W desktop Compact 1.900 W
ab 2024 -2.000W Tms-3ms  0,8mm ab 2024 S DO 1ms-3ms 0,8mm
Laser Welder SL10 | 240V -260V | 3ms-6ms 0,8 mm Laser Welder SL10 | 240V -260V | 3ms-6ms 0,8mm
Zum Glatten:
Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact | 555\ 740V | 2ms-4ms | 1,2mm
bis 2024
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 -2.000W 1ms-3ms 1,2 mm
Laser Welder SL10 1,6
240V-260V | 3ms-6ms mm
-2,0mm




Abb. 6

Das als Verstarkung aufgeschweiBte Stiick remanium® Draht
wird anschlieBend mit dem  Gummipolierer noch
etwas abgerundet.




Beispiel 6

Anfertigung einer Crozat-Apparatur
remaloy® Drahte g 0,70 mm — 1,50 mm,
remanium® Drahte @ 0,70 mm — 1,50 mm.

Zur Herstellung von gebogenen Crozat-Apparaturen
kénnen entweder remaloy® Drahte oder remanium® Drahte
verwendet werden. remaloy® Drahte konnen im unvergiteten
Zustand einfach gebogen werden. Werden groBere Kréfte
benotigt, konnen remanium® Dréhte mit abgestuften Festig-
keiten eingesetzt werden. remanium® Drahte erreichen
aufgrund der geringen Warmeeinflusszone nach dem Laser-
schweiBen bis zu 80% der urspriinglichen Festigkeitswerte.
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AnschlieBend wird ein kurzes Stlck remanium® Draht
@ 0,70 mm federhart (REF 524-070-00) als so genannte Auf-
doppelung parallel zur Aktivierungsrichtung aufgeschweif3t.

Somit wird weiterhin die Federwirkung und dadurch auch die
Aktivierbarkeit des Labialbogens gewahrleistet.



Abb. 4

So nicht! Bei optimaler Vorbereitung kénnen die Drahte direkt miteinan-
i : d hweiBt werden.
Zu groBer Spalt zwischen den einzelnen erverscwelbt werden
B Drahtelementen. Laserleistung:
Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact
bis 2024 220V-240V | 2ms-4ms 0,8 mm
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 22100W 1ms-3ms 0,8mm

Laser Welder SL10 | 240V -260V | 4 ms-8 ms 0,8 mm

Zum Glatten:

Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact | 55\ 540y | 2ms-4ms | 1.2mm
bis 2024
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 2100 W Tms-3ms 1,2 mm
Laser Welder SL10 1,6 mm

240V-260V | 4ms-8ms

-2,0mm




Beispiel 6

Bei dennoch vorhandenen Spaltsituationen kann mit GeschweiBte Jacksonklammer auf dem Gipsmodell (Abb. 6).
remanium® Draht @ 0,35 mm (REF 535-035-00) als Zusatzma-
terial gearbeitet werden..

Die SchweiBstelle kann mit einer weichen Leistungseinstellung
noch geglattet werden.

Laserleistung:

Spannung/ Durch-
Leistung Pulsdauer messer
desktop Compact | ;5\ 540y | 2ms-4ms | 1.2mm
bis 2024
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 2100W Tms-3ms 1,2 mm
Laser Welder SL10 1,6 mm
240V-260V | 4ms-8ms
-2,0mm

Dieser wird von der Spitze abtropfend als SchweiBraupe in
den Spalt eingebracht.

14



Laserleistung:

Spa.nnung/ Pulsdauer Durch-
Leistung messer
desktop Compact | 55,y 540y 2ms-4ms  1,2mm
bis 2024
desktop Compact 1.900 W
ab 2024 -2100W 1ms-3ms 1,2 mm
Laser Welder SL10 16
240V-260V 4ms-8ms | o

-2,0mm

Fertig lasergeschweil3te Crozat-Apparatur.




SchweilBtabelle fir
Einsatzbereich:

Kieferorthopadie

Nr. Aufgabenstellung Empfohlene Materialien und Umsetzung

1 Anfertigung einer Herbst-Apparatur Herbst |, Herbst VI oder Herbst TS Scharnier
doppelt beschweillte Molarenband OK / UK
doppelt beschweilte Prémolarenband OK / UK

2 Anfertigung einer Gaumennaht- hyrax® Schraube
Erweiterungs-Apparatur Molarenband OK und Pramolarenband OK
remanium® Draht, federhart @ 0,9 mm oder 1,00 mm
Schritt 1 Draht @ 1,00 mm am Band
Schritt 2 Retentionsarm an Draht @ 1,00 mm
Schritt 3 Verstarken mit Draht @ 0,35 mm
Quad-Helix anschweiBen an Bander Quad-Helix, vorgeformt
Molarenband OK / UK
Anfertigung eines individuellen remanium® Draht @ 0,80 mm
Luckenhalters Molarenband OK
Anfertigung eines Lingual- / Palatinal- Orthorama® Lingual- / Palatinalbogen
bogens angeschweiBt an Bander remaloy® Draht @ 0,90 mm

remanium® Draht, federhart @ 0,35 mm
Molarenband UK

Anschweil3en eines Lingual- / Palatinal- Lingual-/ Palatinalschloss
schlosses an ein Band Molarenband
6  Anfertigung einer Crozat-Apparatur Schritt 1 remaloy® Draht 0,70 — 1,50 mm
oder Schritt 1 remanium® Draht @ 0,70 — 1,50 mm
Schritt 2 Verstarken mit Draht @ 0,35 mm
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desktop Compact bis 2024

desktop Compact ab 2024

Laser Welder SL10

SchweiBparameter

SchweiBparameter

SchweiBparameter

Spannung Pulsdauer
\ ms
215-230 1,0-2,0
215-230 1,0-2,0
215-230 1,.0-2,0
215-230 1,0-2,0
215-230 1,0-2,0
215-230 1,.0-2,0
215-230 1,0-2,0
215-230 1,0-2,0
215-230 1,0-2,0
220 - 240 20-40
220 - 240 2,0-4,0
220 - 240 20-4,0

Durchmesser
g in mm

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8

Leistung
w

1800 - 1900

1800 - 1900

1800 - 1900
1800 - 1900
1800 - 1900
1800 - 1900

1800 - 1900

1800 - 1900

1800 - 1900

1900 - 2100
1900 - 2100
1900 - 2100

Pulsdauer
ms

1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-2,0
1,0-2,0
1,0-2,0
1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-3,0
1,0-3,0
1,0-3,0

Durchmesser
@ in mm

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8

Spannung
Vv

220-230

220-230

220-230
220-230
220-230
220-230

220-230

220-230

220-230

240 - 260
240 - 260
240 - 260

Pulsdauer
ms

1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-2,0
1,0-2,0
1,0-2,0
1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-2,0

1,0-2,0

3,0-6,0
3,0-6,0
3,0-6,0

Durchmesser
@ in mm

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8
ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8

ca. 0,8
ca. 0,8
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SchweilBtabelle fir
Einsatzbereich:

Kieferorthopadie

Nr.

Aufgabenstellung

AnschweiBen eines Hakchens fur Gummi- Schritt 1
zlge an einen Face Bow oder Lipbumper Schritt 2

AnschweiBen eines Stopps an einen Rund-
oder Vierkantbogen Edelstahl

AnschweiBen eines Hakchens fir Gummizige
an einen Rund- oder Vierkantbogen

AnschweiBen eines Kreuzrohrchens an einen
Rund- oder Vierkantbogen Edelstahl

AnschweiBen von Rundréhrchen an Adams-
klammer zur Aufnahme eines Face Bows

Individuelle Herstellung eines Kleberetainers
Anfertigung eines individuellen Lingualretainers

Individuelle Herstellung eines Hakchens an
Band- oder Klebebracket / Bukkalréhrchen

Anfertigung eines ,Kahn-Sporns” an einem  Schritt 1

Face Bow Schritt 2

Anfertigung eines Spikes fur Klebetechnik

Spikes auf Lingualbogen Schritt 1
Schritt 2

Anfertigung einer individuellen Feder an

einem Labialbogen

Anfertigung eines Hakchens fir Gummizige Schritt 1
an eine Gesichtsmaske Schritt 2

Empfohlene Materialien und Umsetzung

Knopfanker 0,70 mm

Verstarken mit Draht @ 0,35 mm
Stopprohrchen, geschlitzt an Rundbogen
an Vierkantbogen

Hakchen vorgeformt oder Knopfanker @ 0,70 mm
an Rundbogen

an Vierkantbogen

Kreuzrohrchen
an Rundbogen

an Vierkantbogen
Rohre — Edelstahl z.B. @ 1,20 mm

remaloy® Draht g 0,70 mm
Netzbasis, klein

Knopfanker @ 0,70 mm

remanium® Draht @ 0,90 mm - Sto3 an StoB
Verstarken mit Draht @ 0,35 mm

remanium® Draht @ 0,90 mm auf Netzbasis
Lingualbogen und remanium® Draht @ 0,90 mm
Verstarken mit Draht, @ 0,35 mm

remanium® Draht @ 0,70 mm, federhart

Knopfanker @ 0,90 mm
Verstarken mit Draht @ 0,35 mm
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desktop Compact bis 2024 desktop Compact ab 2024 Laser Welder SL10

SchweiBparameter SchweiBparameter SchweiBparameter
Spannung Pulsdauer  Durchmesser Leistung Pulsdauer Durchmesser Spannung Pulsdauer  Durchmesser
Vv ms @ in mm w ms @ in mm Vv ms @ in mm
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
215-230 1,0-2,0 ca. 0,8 1800 - 1900 1,0-2,0 ca. 0,8 220-230 1,0-2,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
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SchweilBtabelle fir
Einsatzbereich:

Kieferorthopadie

Nr. | Aufgabenstellung Empfohlene Materialien und Umsetzung

Anfertigung einer zusatzlichen Retention an remanium® Draht @ 0,90 mm
einer Dehnschraube zur besseren Verankerung
im Kunststoff

AnschweiBen eines Drahtes an eine Dehn- Schritt 1 remanium® Draht @ 0,80 mm — Sto3 an StoB
schraube, z.B. als Feder Schritt 2 Verstarken mit Draht @ 0,35 mm
oder Schritt 2 remanium® Draht @ 0,80 mm — flachig
Herstellung einer kunststofffreien Dehn- hyrax® Schraube Mini
apparatur fur Unter- oder Oberkiefer Molarenband OK / UK
5 Reparatur eines Labialbogens, einer Adams-  Schritt 1 remanium® Draht @ 0,70 mm — StoB3 an StoB
klammer etc. Schritt 2 Aufdopplung mit Draht g 0,70 mm
Anfertigung eines Stopps an Face Bow / Stopproéhrchen @ 1,15 mm
Lipbumper
Anfertigung eines "Posts"-Hakchens an Knopfanker @ 0,70 mm
einem Rundbogen / OK + UK oder Vier- an Rundbogen / OK + UK
kantbogen / OK + UK
Edelstahl an Vierkantbogen / OK + UK
Reparatur einer hyrax® Schraube mit Schritt 1 StoB an StoB
abgebrochenem Retentionsarm Schritt 2 Verstarken mit Draht @ 0,35 mm
oder Schritt 2 flachig anschweiBen
3 Bukkalréhrchen an Molarenband Molarenband OK / UK
Bukkalréhrchen
4 Doppelhakchen auf Molarenband Molarenband OK / UK
Lingual- / Palatinalhakchen
Modifikation eines Palatinalbtgels, remanium® Draht @ 0,50 mm, federhart

Orthorama® System
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desktop Compact bis 2024 desktop Compact ab 2024 Laser Welder SL10

SchweiBparameter SchweiBparameter SchweiBparameter
Spannung Pulsdauer  Durchmesser Leistung Pulsdauer  Durchmesser Spannung Pulsdauer Durchmesser
\' ms @ in mm w ms @ in mm \' ms @ in mm
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca.0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca.0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca.0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca.0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
215-230 1,0-2,0 ca. 0,8 1800 - 1900 1,0-2,0 ca. 0,8 220-230 1,0-2,0 ca. 0,8
215-230 1,0-2,0 ca. 0,8 1800 - 1900 1,0-2,0 ca. 0,8 220-230 1,0-2,0 ca. 0,8
220 - 240 2,0-4,0 ca. 0,8 1900 - 2100 1,0-3,0 ca. 0,8 240 - 260 3,0-6,0 ca. 0,8
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SchweiB3tabelle fUr
Einsatzbereich:

Kieferorthopadie

remaloy® Stangendraht
rund, 0,70 mm / 28, hart

rund, 0,80 mm / 31, hart

rund, 0,90 mm / 36, hart

rund, 1,00 mm / 39, hart

rund, 1,170 mm / 43, hart

rund, 1,20 mm / 47, hart

rund, 1,30 mm / 51, hart

rund, 1,50 mm / 59, hart

halbrund, 1,50 mm x 0,75 mm / 59 x 30, federhart
halbrund, 1,75 mm x 0,90 mm / 69 x 36, federhart
vierkant gerundet, 1,92 mm x 0,90 mm / 76 x 36, federhart
CoCr-SchweiB3draht

2 0,25 mm

2 0,35 mm

2 0,50 mm

NiCr-SchweiBdraht
@ 0,50 mm
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REF 528-070-00

REF 528-080-00

REF 528-090-00

REF 528-100-00

REF 528-110-00

REF 528-120-00

REF 528-130-00

REF 528-150-00

REF 528-155-00

REF 528-158-00

REF 528-159-00

REF 528-215-10

REF 528-210-10

REF 528-200-10

REF 528-220-00

10 Stuck
10 Stuck
10 Stuck
10 Stick
10 Stuck
10 Stuck
10 Stuck
10 Stick
10 Stuck
10 Stick

10 Stluck

1 Stack

1 Stlick

1 Stack

1 Stack



rematitan® Draht

rematitan® Rollendraht Ti, rund, @ 0,40 mm
rematitan® Rollendraht Ti, rund, @ 0,70 mm
rematitan® Stangendraht Ti, rund, @ 1,00 mm
rematitan® Stangendraht Ti, rund, @ 1,20 mm
rematitan® Stangendraht Ti, rund, @ 1,50 mm

rematitan® Stangendraht Ti, gewalzt, 0,5 x 1,5 mm

Titanrondenhalter

Titanronden

Elektrisch hohenverstellbares Stativ
Argonarmatur

Handauflagekissen

REF 528-039-50

REF 528-040-50

REF 528-041-00

REF 528-042-00

REF 528-050-00

REF 528-043-00

REF 090-525-00

REF 090-526-00

REF 090-574-00

REF 090-404-00

REF 090-513-10

1 Stuck
1 Stuck
10 Stuck
10 Stick
1 Stuck

10 Stiuck

1 Stick

5 Stick

1 Stick
1 Set

2 Stlick

2 Weiteres Zubehor Lasertechnik finden Sie im aktuellen Zahntechnik-Katalog.
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