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Le moderne lecnologie al servizio defl odontotecnica sono ormai molteplici, e nelle tecniche di
esecuzione degli apparecchi ortodontici brova un valido riscontro Futilizo del laser. E noto che
nella costruzione di apparecchi corveltivi ortodontici molleplici sono gli interventi atli a legare
intimamente insienme parti metalliche. Questo di norma avwiene con sistermi di saldobrasature
ad apporto metallico e somministrazione di calore da fiamma libera, con | reativi problemi
derivanti da tale metodica. Cown [ulilizzo del laser. invece, si possono ottenere dille saldature
reali seviza agagiunla di metalli o leghe differenti, e sopraltutto senza surmscaldamento defle parti
da unire, mantenendo inalterate le caratteristiche fisiche delle stesse

Lanticolo owiamente non tende ad esaltare o strumento Laser, ma bensi la capacita
dell operatore che esegue e saldature , perché anche la migliore lecnologia in assoluto necessita
sempre defl intervento capace di un essere wmano specializzato. Dopo una prima parte inerente
alla mera tecnologia laser ed al suo funzionamento, Fawlore si sofferma sulle metodiche che
Foperatore deve mettere in alto per raggiungere il miglior risultato nell utilizo della tecnica di
saldatura laser in ortodonzia. Lintento dell articolo @ quells di llustrare ba facilita, una volta
acquisile ke giuste conoscenze, per Futilizzo di routine dell apparecchiatura laser, con notevole

risparmio di tempo nelle tecniche di esecuzione, ¢ con un risultato sicuramente superiore alle
lecniche tradizionali

PAROLE CHIAVE

Laser, Metodologia di saldature, Steriomicroscopio, Conformita,
Semplicita operativa
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INTRODUZIONE Mel 1960 nasce il primo laser a rubino per mano di T H. Maiman, anche
se, solo in teoria A. Einstein ne parld nel 1917, ma solo nel 1988, questa
tecnologia & entrata a far parte del settore odontotecnico e da quel periodo
molte aziende del settore si sono prodigate nella produzione di saldatrici
e come accade in elettronica, le apparecchiature hanno subito riduzioni
costi e di dimensioni davvero eccezionali jioto 1)

In ortodonzia, I'avvento di saldatrici laser ha dato una svolta di grandissima
importanza perché la saldatura a fiamma per 'unione di filo/banda o Rlo/
filo, awiene solo mediante una saldobrasatura con l'apporto di un metallo
legante a base di argento a basso punto di fusione chiamato saldame jfoe 2), che
purtroppo, a contatto con la saliva della cavita orale, lascia avvenire un'elettrolisi
che permetteil rilascio in bocca di ioni e per questa ragione, non risulta conforme
alla direttiva 93/42 CEE, Al contrario, la saldatura laser fonde unicamente
i pezzi da unire e se necessario, 'unico materiale d'apporto € lo stesso dei
due pezzi da unire.

Frequentemente si sente parlare di saldature laser non durature e
soprattutto non completamente passive per 'eccessivo tiraggio tra i due
pezzi uniti da questo sistema; & a mio avviso estremamente importante
conoscere la metodologia di saldatura perché, un corretto processo
di preparazione delle due parti non pud far altro che dare un risultato
squisitamente eccellente
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Fig. | Saldatrice laser dell'ultima generazione Fig. 2 Saldatura a fiamma con apporto di saldame a base di

drgento
ASPETTI TECNICI Laser, acronimo della frase Light Amplification by Stimulated Emission
DEL LASER of Radiation, che tradotto significa: Amplificazione della Luce mediante

Emissicne Stimolata di Radiazioni
Quando il laser e in funzione, i flash luminosi della lampada eccitatrice
ilate 3 nella sostanza attiva del laser, innalzano le molecole dallo

e
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Fig. 3 Principio di
funzicnamenta di un laser
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stato energetico fondamentale ad un livello energetico maggiore
Questa fase chiamata "“pompaggio ottico”, porta ad una occupazione
del livello energetico che comporta una deviazione dell’'equilibrio
termico, per cui la maggioranza delle molecole si trova in stato eccitato
Ouando la luce di lunghezza d'onda adeguata cade su una molecola
eccitata, essa si amplifica.

L'energia luminosa emessa dagli atomi stimolati viene fatta andare avanti
ed indietro all'interno del risonatore che porta alle sue estremita degli
specchi. ogni volta che la luce arriva ad uno specchio, ottiene nuova energia
dagli atomi che vengono riforniti di questa dalla lampada flash. una parte
di questa energia passa attraverso uno specchio e quindi resa disponibile
per l'impiego, mentre l'altra parte & riflessa verso I'estremita opposta del
risonatore per consentire al processo di continuare

La sostanza attiva del laser & Granato (G) di Alluminio (A} — Ittrio (Y)
dotato di neodimio (ND) da cui la definizione LASER ND:YAG

La densita di energia che il laser pud concentrare, & dell'ordine di 800/1000
Kw/cm2. A livello di paragone, utilizzando la stessa lente, la densitad di
energia che i raggi del sole possono concentrare & di 0,5 Kw/cm2 (gratico 41, La
differenza di circa 2000 volte rispetto al sole, lascia intuire quanto un laser
possa scaldare e fondere una piccolissima parte di metallo permettendo di
ottenere saldature a basso apporto termico ed estremamente precise
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Grafico A — Dilferenza di energia tra il sole ed il laser

Come detto nell'introduzione, le dimensioni delle apparecchiature per le
saldature laser hanno raggiunto dimensioni e poso molto ridotte (foto 4)
al punto tale da poter appoggiare la saldatrice su un banco di lavoro o
fissata a parete,

La mark Uno possiede un display grafico (foto 5) che permette di leggere
i parametri impostati nei 99 programmi disponibili. Limpostazione pud
avvenire all'esterno della macchina o addirittura, nella camera di saldatura,

Fig. 4 Saldatrice laser di ultima generazione Fig. 5 Display grafico per la lettura del parametri

CARATTERISTICHE
DELLAPPARECCHIATURA
LASER
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per mezzo di un joystick interno (foto 6
Il raggio laser pud essere controllato mediante una regolazione di;

L potenza espressa in kw

. durata dell'impulso espresso in ms

. diametro dello spot

. frequenza della ripetizione dello sparo
. erogazione del gas argon

L'apparecchio permette di salvare i dati per oceni fase di saldatura
in modo da poterli richiamare con facilitd al momento del bisogno
Il controllo del delle fasi lavorative viene controllato per mezzo di uno
stereomicroscopio a 10x dove, per il mio utilizzo ai corsi, & stata installata
anche una telecamera interna (fato 71 per la visualizzazione esterna del

Fig. & loystick interno per la programmazicne Fig. T Stereomicroscopio e telecamera intema

campo operativo grazie ad un monitor (foto 8 oppure tramite videoproiezione
a grande schermo

Laccensione dell’apparecchiatura & come l'avviamento di un'autovettura
la rotazione oraria della chiave apposita, permette 'avvio del processo nel
risonatore per la produzione di luce laser mentre, un eventuale arresto
pud essere fatto mediante I'apposito tasto di stop (ot 9)

-“ﬂ”“—

. B Schermo per la videotrasmissione del campo operative 4 C An i ayvio e stop
Flg. 8 Schermo per la videotrasmissione del cam rative Fi 9 Comandi di awi t
dell'apparecchiatura

La protezione dei pezzi da saldare & fatta per mezzo
dell'erogazione di gas Argon garantito puro al
89 998% (fote 10) che viene attivato per mezzo della
prima pressione sul pedale di azione del laser e reso
disponibile per i secondi impostati sui comandi
—da 3 a 9 secondi prima e durante del processo di
saldatura grazie alla seconda pressione sullo stesso
pedale - La pressione di esercizio deve essere
impostata sul riduttore di pressione a 1,5 bar e le

Fig. 10 bombole e

riduttore di pressione

del gas Argon
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bombole devono essere ben protette, contenute in un'apposita rastrelliera
e bloccate per mezzo di una catena

Il raffreddamento avviene grazie ad un sistema ad acqua bi-distillata
contenuta in un apposito contenitore laterale dove & possibile leggere il
livello min/max.

UTILIZZO PRATICO Nonostante il laser possa saldare qualunque tipo di metallo, in ortodonzia

IN ORTODONZIA I'impiego si restringe maggiormente agli acciai inossidabili.
Il settaggio della saldatrice & particolarmente facile: & sufficiente fare
alcune prove per capire immediatamente come creare un rapporto potenza/
durata/frequenza impulsi/diametro spot.
Di primaria importanza & il fatto che se le superfici sono lucide, parte del
laser tende a riflettere e quindi a dissiparsi; se le superfici sono ruvide o
opache, il raggio viene assorbito completamente quindi, la potenza deve
essere un pochino ridotta, Altra differenza riguarda lo spessore delle parti
da saldare che ovviamente richiede una potenza ed una durata dell'impulso
diversificata.
Le parti da unire devono essere praticamente a contatto ifoto 11) perché
se rimane anche un piccolissimo spazio tra | due pezzi, la discrepanza
ingrandita 10 volte dallo stereomicroscopio, rende la distanza ancora pil
grande rendendo impossibile saldare le parti senza creare una unione con
apporto di metallo aggiuntivo.
Il materiale di apporto per questo tipo di metallo & il classico filo per
legatura da 0, 10mm che abitualmente viene venduto in rocchetto oppure se
necessario si pud utilizzare un acciaio duro elastico da bobina del diametro
di 0,40mm e guando si rende necessario, viene utilizzato poggiando
I'estremita del filo sul punto dove deve esserci apporto di metallo jiote 129

Fig. 11 visione del contatto delle due parti da saldare Fig. 12 Apporto di materiale dello stesso tipo

seguendo poi la linea di saldatura prevista.

Un particolare vantaggio in ortodonzia si ha anche nelle riparazioni di archi
o ganci perché non c'é alcuna necessita di ri-fabbricare il pezzo e quindi di
rimuovere oaggiungere resina acrilica. Altra cosa importante & la possibilita
di aggiungere ausiliari a placche, come ganci per trazioni elastiche sugli
adams o sugli archi, saldare archi vestibolari sulle componenti posteriori
evitando l'inserzione distale al canino, aggiunta di griglie su quad helix o
re.p. e tante altre cose ancora.

Saldatura laser: aspelti tecnici e metodologia pratica d'uso in ortodonzia
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CONCLUSIONI
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Le apparecchiature laser per il nostro settore sono di classe 4 pertanto sono
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fondo, sia le saldatrici laser che le metodologie di saldatura, per ottenere
manufatti degni dell'evoluzione odontotecnica di questo millennio
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