GO T EGH I0 200

'alternativa alle corone
ed agli intarsi galvanici:

GOLYIEC] 31V 2yyy” b g

* Colore giallo oro 24 K.
* Eccellente risultato estetico.

* Con oltre il 99% di oro ha una
eccellente biocompatibilita.

* Permette la realizzazione e la fusione
di cappette dello spessore di 0.2 mm.

* £ compatibile con le ceramiche
normali e a bassa fusione.

* Facilita d'uso.

* Si utilizza con il normale processo di
fusione a cera persa.

* Non richiede duplicazioni.

* Non richiede investimenti di capitale
né costose attrezzature.
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Ricerche sulla saldatura laser

di

Stefano D 'Andrea e Maurizio Mozzanica
C.D. Laboratorio Odontotecnico -Carnate (Mi)

premessa

Operando nel settore specifico
delle saldature laser, ci siamo resi
conto che, oltre alla conoscenza
pratica, utile per far funzionare la
macchina, ¢ fondamentale cono-
scere concetti di metallurgia.
L’anno scorso il nostro laborato-
rio svolse test di tipo meccanico-
fisico per avere la certezza di ope-
rare nel modo corretto e di poter
sviluppare un esatto protocollo di
lavorazione.

I risultati di questi test ci sorpre-
sero, in quanto le leghe a base di
Pd ebbero riscontri positivi, le le-
ghe vili ottimi risultati e quelle a
medio titolo discreti.
Decidemmo poi di ripetere i test
per verificare 1 possibili miglio-
ramenti, dopo aver sviluppato
una esperienza maggiore e
sopratutto per avere conferme ri-
guardo alla nostra metodologia di
lavoro.

E’ facilmente intuibile che le va-
riabili di combinazione possono

essere numerose: solamente gra-
zie all’esperienza ¢ possibile sce-
gliere il giusto “mix” per non
compromettere la lega da saldare.
Questi test hanno dimostrato i
miglioramenti sulle leghe a base
di Pd e le leghe a medio-alto con-
tenuto d’oro; invece le leghe con
contenuto medio hanno avuto un
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« Come saldame si € usato 1l "Solder W"

»

peggioramento.
Il dato evidente ¢ che le “medio
titolo” sono molto piu sensibili
alle variazioni nella regolazione
dei parametri laser, mentre per le
altre leghe abbiamo raggiunto fa-
cilmente un buon livello quali-
tativo.
Chiaramente la nostra intenzio-
ne sara lo sviluppo di un’appro-
fondita ricerca sulle “medio tito-
10”, ed un miglioramento (dove
possibile) per le altre leghe.
Spiegazione del test
La nostra ricerca ¢ stata effettuata
in collaborazione con 1'Argitalia
importatrice delle leghe Argen.
Le analisi per determinare le pro-
prieta fisiche e meccaniche si
sono svolte presso la sede di ri-
cerca della casa produttrice
Argen Precious Metals inc., in
San Diego U.S.A.
Abbiamo testato 4 leghe per ce-
ramica sia con saldobrasatura che

al laser:

Argedent 62 (alto titolo)
Composizione: Au 62-Pd 24,5-
Ags

Argedent 45 (medio titolo)
Composizione: Au 45-Pd 40-
-Ag5

Argelite 61 (base palladio
molto Ag)

Composizione : Pd 60,5-Ag 28
Argebond 80 (base palladio
poco Ag)

Composizione : Pd 80-Ag 5.

Come saldame nella tecnica di
saldobrasatura si ¢ usato il “Sol-
der W” come consigliato dalla
tabella di combinazione lega-
saldame.

Come metallo di apporto per la
tecnica laser si ¢ usato la lega
stessa sottoforma di fili trafilati
di 0,4 mm di diametro forniti dal-
la ditta produttrice.

Per la lega Argedent 45 abbiamo

fig. 1 Preformati in plastica dei provini
ISO
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fig. 2 | materiali di apporto usati:
saldame pre-ceramica 1100° e filo 0,4
per laser di ogni lega

« Abbiamo coniato un parametro che chamiamo PSL »

Lim.di Lim.di
Nome lega roit. { Elas. | rott
(psi) | (psi) | (psi)

Leganuova: | Brasatura: | 1° testlaser | 2 testlaser: | PSL :*

Elas | roft. | Elas. | rott. | Elas. | rolt. | Elas.

Lim.di Lim.di Lim.di

(psi | s | (psi) | osd | si) | (%0 | (%)

|Argedent 62 (altotitolo) | 70,0 | 50.0 | 582

nd.* 78,6 | 67.4 [ 1122 134.7

|Argedent 45 (medio titolo) | 115.0] 830 | 646

nd | 93,1 )6562]459 nd""| 809|788

|Argebond 80 (Pd e 5% Ag)| 1238| 91.5 | 872

7681|908 | 779]1168| 80,9 | 943 | 88,3

Argelite 61(Pd & 28% Ag) | 1445]1076] 978

94,6 | 953 | 81,6 |1033| 600 | 71,6 | 743

" Percentuale di Saldabilita Laser (& il valore di resistenza rispetto al 100% della lega nuova)
- ™ Non si & riuscilo a determinare || valore perché il campione si & rotto subito

usato come apporto una piastri-
na della lega stessa accuratamen-
te sezionata.

Per ottenere un risultato il piu re-
alistico possibile, abbiamo sotto-
posto i giunti saldati con laser e
con leghe brasanti ai vari cicli di
cottura che una lega per cerami-
ca subisce.

Si sono simulate le cotture di ossi-
dazione, cosi come espresse in
tabella metallografica, e le suc-
cessive cotture di opaco, dentina,
correzione ¢ glasura, di una co-

fig. 3 Esecuzione della brasatura

mune porcellana in commercio.
Abbiamo ottenuto 1 risultati ripor-
tati nella tabella qui sopra, nella
quale sono indicati: limite di rot-
tura (uts) e elasticita (Yield), sia
dei giunti saldati al laser, che di
quelli in saldobrasatura.
Abbiamo fatto riferimento al va-
lore di elasticita e al limite di rot-
tura dichiarati nella tabella metal-
lografica delle leghe, cosi come
riportato dalla ditta Argen.

Per nostra necessita abbiamo co-
niato un parametro che chiamia-

fig. 4 I campioni saldati e rifiniti




{ Conla lega Argedent 62 si ¢ ottenuto un eccezionale PSL »

mo PSL (Percentuale di Sal-
dabilita al Laser)sia per I’ela-
sticita che per il limite di rottura.
I1 PSL misura la percentuale di
tenuta rispetto al 100% di valore
con la lega nuova.
commento

ai risultati ottenuti
Con la lega “Alto titolo™ Arge-
dent 62 si ¢ ottenuto un eccezio-
nale PSL, superando con il
134,7% il carico di rottura e con
il 112.2% il limite di elasticita,
rispetto alla lega nuova. Questo
risultato ci fa sostenere che una
saldatura laser eseguita su questa
lega ¢ piu resistente della fusio-
ne stessa.
La lega “medio titolo” Argedent
45, come gia detto, necessita di
un’ulteriore ricerca dell’ottimiz-
zazione nelle regolazioni della
saldatrice laser, in quanto si sono
ottenuti risultati peggiori dei test
precedenti.

C.D.Laboratorio Odontotecnico 5 nc - CARNATE (Mi)
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Argebond 80 Argelite 61 Argedent 62 Argedent 45
ARGEN PRECIOUS METALS, INC

fig. 5 Il gruppo completo dei campioni
dopo il trattamento termico
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La lega “base Pd poco Ag” Arge-
bond 80 si avvicina di molto alla
lega nuova con i suoi: PSL carico
di rottura 88.3% e PSL limite
clasticita 94.3%.
Con la lega “base Pd molto Ag”
Argelite 61 si € ottenuto un buon
risultato smentendo le previsioni
di saldabilita difficile, contenen-
do una buona percentuale di Ag.
Conclusione
Ci riteniamo enormemente soddi-
sfatti dei risultati ottenuti ricor-
dando che, oltre alle garanzie di
tipo meccanico-fisiche, con la sal-
datura laser si assolve al requisi-
to essenziale di biocompatibilita
dettato dalla normativa CE 93/42.
Di contro la saldobrasatura non
potra soddisfare tale requisito per
I"impiego di leghe brasanti estra-
nee al giunto, con la possibile for-
mazione di elettrocorrosione.
STEFANO D’ ANDREA
MAURIZIO MoOZzZANICA

C.D.Laboratorio Odontotecnico 1938
Provini dopo i test distnuttivi (elasticita’carico di rottura)
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Argelite 61 Argebond 80 Argedentd5 Argedent 62
Argen Precious Metals inc.

fig. 6 | campioni al ritorno dalle prove di
rottura



