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Facilidad de utilizacion y rapidez son las principales caracteristicas que los
aparatos Quasar de Zhermack ofrecen en el campo de la soldadura.

Quasar y Quasar Plus aprovechan la energia térmica producida por una fuente
de ondas electromagnéticas infrarrojas para realizar soldaduras primarias y
secundarias, en metales preciosos y aleaciones no nobles, sin usar una llama.

En comparacion con los sistemas tradicionales la soldadura con Quasar ofrece
una resistencia mecanica elevada y una homogeneidad estructural.



Quasar y Quasar Plus producen energia térmica
mediante un sistema 6ptico de infrarrojos que genera
una temperatura maxima de 1350°C.

Asimismo Quasar Plus cuenta con un dispositivo
accionado mediante un pedal fijar por puntos la
estructura metalica a soldar.
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APLICACIONES

. QUASAR . QUASARPLUS
Soldadura de metales nobles y aleaciones no nobles sin llama con Soldadura de metales nobles y aleaciones no nobles sin llama
bloqueo en revestimiento de la estructura a soldar. mediante un dispositivo de fijacion por puntos

en entorno Argon.




Quasar y Quasar Plus evita el proceso de combustion
y la excesiva oxidacion durante la fase de calentamiento

e Gran del metal.
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El proceso con Quasar Plus es sencillo e intuitivo para  S—
todos los usuarios desde el inicio. A diferencia de los
métodos tradicionales de soldadura, con Quasar Plus
se pueden obtener resultados de altisimo nivel en 6
minutos aproximadamente.

El sistema no es adecuado para aleaciones de metales preciosos con punto de fusion inferior a 1050°C y/o aleaciones de metales preciosos con contenido en Niquel> 35%

CARACTERISTICAS

B quasar B quasarPLUS

Temperatura maxima que se puede alcanzar 1350°C 1350°C

Indicador de la temperatura
P u o **Compuesto para ceramica Composicion

Pantalla de proteccion oscurecida [ [ Mn  Cr Mo Ni Si Fe
Cr/M 20,0%  20,0%  2,5% 02% 1,0% let,
Puntero focal de centrado n n v ’ L S EE R
Temperatura de fusién y composicion de los electrodos de soldadura por puntos: Co/Cr para cerdmica 1450°C
Aspirador de los humos ] ] .
Opcional
Joystick de manipulacion del plato | | Compuesto para protesis removibles  Composicion
Regulador de la temperatura de la cdmara ™ n S T N
Cr/Ni 250% 265% 42,0% 2,0%
Pieza de Mano para Ia soldadura por pUﬂtOS _ m Temperatura de fusion y composicion de los electrodos de soldadura por puntos: para protesis removibles 1450°C
de la estructura metdlica
Opcional
Regulador de potencia del dispositivo de soldadura por puntos - ] T T ——
Pedal y pinza de masa para accionamiento soldadura por puntos - m R Pd Ga In Rn
Au/Pd 505% 1,0% 388% 20% 74% X
PredlSpOSK:lOﬂ para |a conexion Al’gOﬂ N u Temperatura de fusién y composicion de los electrodos de soldadura por puntos: Au 1310°C
Electrodos de soldadura por puntos en dotacion ** - |

*El Argén no forma parte de la dotacion de la méaquina.
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. El sistema de control de la temperatura permite calentar

gradualmente los elementos a soldar y evitar por consiguiente el riesgo
de quemarlos.

TECNOLOGIA

. El sistema de focalizacion
de la temperatura permite un area
de calentamiento de los elementos
a soldar con un didmetro de
aproximadamente un centimetro.

. El sistema de aspiracion
de humos y de gases producidos
durante la soldadura evita que
los residuos se depositen 'y, al
mismo tiempo, la formacién de
porosidades en el interior de la
soldadura.

. El médulo de soldadura

por puntos con tecnologia al
plasma en entorno Argoén, de serie
en Quasar Plus, elimina la fase de
revestimiento de los elementos a
soldary disminuye enormemente e
tiempo de soldadura.

. El joystick integrado permite
mover el plato de apoyo de los
elementos durante el proceso.




En comparacion con los sistemas de soldadura tradicionales, Quasar asegura el mantenimiento de la estructura
cristalina de la aleacion y ofrece una mayor homogeneidad y resistencia quimica vy fisica.

TECNICA DESTACADA

Soldadura homogénea
realizada con Quasar sin
porosidades en la zona de
union.

Soldadura no homogénea
realizada con laser con
porosidades evidentes sujeta a
romperse.
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Ejemplo: Soldadura Quasar plus Ejemplo: Soldadura laser Dental
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Modelos
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Dotacion de serie - Quasar Plus

Cédigo  Modelo Dimensiones Peso Temperatura max.
C306800 Quasar soldadora por infrarrojos  1L25/P36/H50cm  27,9kg  1350°C
C306810  Quasar Plus soldadora por infrarrojos ~ 1L25/P36/H50cm  29kg — 1350°C

con sistema de soldadura por puntos

Accesorios

Tension Potencia absorbida " Electrodos para Cr/Co (para ceramica) 3 un. @ 0,8 mm
230+10%/50-60 (V/Hz) 1100 Watt
230+10%/50-60 (V/Hz) 1100 Watt

XR0180050  Electrodos para Cr/Co (para cerdamica) 10 un. @ 0,8 mm
XR0180070  Electrodos para Cr/Co (para ceramica) 10 un. @ 0,5 mm
XR0180060  Electrodos para Cr/Co (para prétesis removibles) 10 un. @ 0,8 mm

BRANCHES

GERMANY T+49(0)5443/2033-0 POLAND T+48228588272

Zhermack GmbH Deutschland F+49(0)5443/2033- 1 +4822292 7117

info@zhermack.de Zhermapol Sp. z 0.0. F 44822642 07 14

XR0180080  Electrodos para Cr/Co (para protesis removibles) 10 un. @ 0,5 mm
XR0180090  Electrodos para Au (para aleacion durea) 10 un. @ 0,8 mm
XR0180100  Electrodos para Au (para aleacién durea) 10 un. @ 0,5 mm

USA T+1(877) 819 6206
+1(732) 389 8540

Zhermack nc. F+1(732) 389 8543
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