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£l presente proyecto no nacid, como podria
pensarse, para cumplir con un compromiso
académico. Surgidé a partir del planteamiento hecho
por un grupo de odontdlogos y que significé la
oportunidad para demostrar la vutitidad de un
disenador Iindustrial en generar soluciones gque
substituyan instrumentos y equipos odontolégicos
importados.

Como ejemplo se menciond la rama de las
lGmparas utilizadas en odontologia para la
restauracion de piezas dentales Yy otras
aplicaciones. por medio de resinas
fotopolimerizables.

La principal demanda del mencionado grupo fue el
atlto costo de los equipos ( todos importados ), amén
de que alguna de ellos no funcionaban de modo
adecuvado Yy que a simple vista poseian una
construccidn muy simple.

Después de un breve andlisis de una de éstas
lamparas, se determind como candidato ideal para
generar vna propuesta de diseno industrial viable y
funcional para ser producida en el pais. aplicando
los conocimientos de materiales, procesos de
fabricacién y andlisis de funcionamiento del citado
producto.

Asi surgid el objetivo de desarrollar una lampara
para la fotopolimerizacion de resinas dentales, que
fuera tan eficiente como las mejores e inclusive, con
mas ventajas.

£l producto desarrollado fue el resultado de un
trabajo de investigacion Yy de experimentacion
intensa, en el que se invirtieron varios meses,
probando diversas atlternativas hasta lograr un



producto, cuyo prototipo, fabricado hace ya tres
anos, continba en funcionamiento en un consultorio
dental.

€l mercado y vigencia de este proyecto no sdélo
continvaq, sino que se ha incrementado, ya que el
uso de este tipo de resina continUa extendiéndose
entre todos los dentistas. ’

Al desarrollar el presente prototipo se tomé en
cuventa su potencial de comercializacidn por lo que
para iniciar su produccién se ajustd a una real y
viabte, por lo que se planed para producirse en
pequenos lotes, esto es, utiiizando materiales y
procesos capaces de ser ejecutados en pequeiios
talleres o en vuna microindustria, ademas, y lo mas
importante para determinar ese nivel de
produccién, es el alto costo de los componentes,
por lo que seria literlamente imposible lanzarse a
producciones masivas sin contar con millones de
pesos que respaldaran el armado de las
l@Gmparas.

No obstante y llegado el momento, se podra
desarrollar sin dificulttad e inclusive, facilitando los
procesos, para producciones a gran escala.

La forma y/o estética del producto se ha logrado
simplificando al maéaximo los componentes, con
funcionalidad. sin rebuscamientos. con el minimo
de componentes Yy gjustandose perfectamente a los
componentes internos de la l@Gmpara, logrando un
producto capaz de “adornar” cualquier consultorio.

€n cuanto a los aspectos funcionales y
ergondmicos, estos no sdélo cumplen su funcién,
sino que ademd@s y como ya se menciond, estdn a
la altura de los mejores equipos.



Cabe aclarar que sin el apoyo de odontélogos.
técnicos en electronica, direccion de tesis y
sinodales, que con sus comentarios. criticas y
sugerencias, el objetivo hubiera sido dificit de
alcanzar.

1997



. CONTENIDO

+ INTRODUGCCION.........coivemnncnrissressussiessnacssessanaresass 7
< ANTECEDENTES........cccovvrrivrcerreteniteceistsiencstocinnsseseiens 9
- PERFIL DEL PRODUCTO PROPUESTO................... 16
MANETO........cueiretiieteiincrneeest s essanseessessssnesnsansons 33
- PROCESOS Y PLANOS DE PRODUCCION.............. 39
+« COSTOS,. ACABADOS Y MATERIALES.................... 60
« CONCLUSIONES..........cccevntetennntenrerrensiencisessannessissens 61

+ BIBLIOGRAFIA............crinrirernecisirecnenneessesasscsenenanns 63



- INTRODUCCION

Este proyecto contempla el desarrollo de una
lGmpara para resinas fotopolimerizables. Estas
resinas tienen o peculiaridod de endurecer
cuando son sometidas a una tuz intensa.

Existen muchos tipos de aplicaciones para este
tipo de resinas. las cvuvales se han venido
desarrollando en los Ulimos anos. €n este caso
nos abocaremos a aquellas que son aplicadas en
la odontologia, para la restauracion de pilezas
dentales.

Las resinas fotopolimerizables son uno de los
adelantos clinicos que mdéas beneficios han
aportado al tratamiento dental.

Originalmente su utilizaciéon estaba restringida a la
restavracién estética de dientes anteriores, sobre
todo aquellos con caries clase |, es decir. las que
involucran la cara labial o lingualUpalatina, clase I
o sea las que afectan los bordes del diente, clase
IV. las que abarcan el angulo del borde incisal y
clase V, las caries que afectan el cuello del diente.

Con el advenimiento de resinas mads resistentes al
desgaste y a la fractura, fue posible extender sv
uso a todos los dientes, incluyendo los molares,
aunque inicialmente no se aplicaron para \a
construccion de incrustaciones y solamente se
usaron para reconstruir las caras masticatorias
que tuvieran caries pequenas y poco profundas .

E£sta novedosa aplicacion hizo posible la aparicion
de uvn nuevo tipo de filosofia odontolédgica
denominada “Cosmetica Dental”, que tiene como
principio fundamental el lograr que toda
restavracién tenga un aspecto natural y altamente



estélico y por ello, de ser posible, evita el uso de
metales en | a boca.

€n (a actualidad y debido at desarrolto de la cuarta
generacién de materiales fotopolimerizables. las
restauraciones dentales tienen un grado estético
nunca antes alcanzado, contando con toda una
serie de materiales nuevos, todos ellos
polimerizados mediante (a aplicacidn de 1wz
mediante una tadmpara especial. entre las que
destacan las resinas para base autocurable

( Dycal LC y Time Line, por ejemplo ), los iondmeros
de vidrio fotocurables, y de muy reciente aparicion
los compoémeros, mezcla de iondmero de vidrio y
resina compuesta ( Dirac).

Sin embargo su alto costo es una seria limitante
para la difusién del uso de este tipo de tecnologia
de vanguardia para los dentistas, debido a que la
mayoria de los equipos en el mercado son
importados y por ende, cotizados en ddélares.

Actualmente un equipo completo para uso
odontolégico de estas resinas tiene un precio que
varia desde los US$ 400 hasta mas de US$ 2000,
dependiendo de la marca y el modelo.

Irdnicamente lo mdas costoso no son las resinas,
sino el equipo para aplicartas, las l@Gmparas para
fotopolemerizartias.

E£s por eso que la finalidad de este proyecto es el
desarrotlo de una \Gmpara, que no sdélo cumpla con
sU funcién, sino que ademas ofrezca mas ventajas
que las que actualmente se producen, ademas de
ser significativamente mas econdmica y de facil
produccién.



- ANTECEDENTES

éPorqué el hombre ha manifestado en todos los
tiempos y en todas las culturas aprecio por los
dientes?

Cierto es que sin dientes. simplemente seria muy
dificil comer, funcién primaria de nuestra
supervivencia. O un dolor de muelas, algo
imposible de pasar por atto.

Pero lo que se quiere destacar no es algo tan obvio,
sino que aun teniendo relacién con ta masticacién o
el dolor, se relaciona también con aspectos det
pensamiento abstracto y con la psicologia det ser
humano.

Cuantas veces hemos escuchado la frase
"armados hasta los dientes” 6 que al sonar que se
nos cae un diente. lo que de por si ya es una
pesadilla, nos dicen que es augurio de una
desgracia.

No es intencién profundizar mas en esto, que le
corresponderia a una tesis de psicologia u
odontologia. pero para darnos cabal cuenta de
esto ¢Podriamos imaginar a vna reina de belleza
con los dientes chuecos, rotos., manchados o
"chimvela™?

€s por eso, que en funcidén de la estética que cada
vez cobra mayor significado para la cultura actual,
hace que la gente recurra con mayor frecuencia al
dentista, no sélo por alguna molestia o por
problemas de mal funcionamiento, sino para
mejorar la estética general de sus dientes, que se
han convertido en una de las principales cartas de
presentacién que tenemos.

Por lo anterior entendemos el porqué las técnicas
para la correcion de defectos, enfermedades o



métodos de correcidon tradicionales, quizd efectivos,
pero poco estéticos o costosos, como las
amalgamas metdlicas. coronas, porcelanas, etc.
Existen diversas marcas y tipos de resinas .,
conocidas como composite hibrido
fotopolimerizable, y cuyo rango de aplicacién
incluyen selladores de fosetas y fisuras, resinas
para cementar provisionales de Inlays y Onlays
estéticos, resinas para elaborar coronas y puventes
provisionales, con eleccion de colores, con brillo
natural de esmalte y transtucidez similar al diente.
Las resinas se venden sveltas o en estuches, con
cartuchos que incluyen guia de colores, gel
grabador, bonding, adhesivo para dentina, gel de
pulir e instrumentos de aplicacién.

-,

ESTUCHE DE RESINAS
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Restasacion

i .
Sebascadn el St DOSIENoraes Reatauracitn

SHUBGION dk ente

EJEMPLOS DE RESTAURACIONES CON RESINAS
FOTOPOLIMERIZABLES

L.a fotopolimerizacion se realiza por medio de una
fuente de luz intensa, que en todos los casos (salvo
unidades dentales que poseen un dispositivo
integrado, pero que son de muy alto costo) de una

lampara especial .
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Las resinas se polimerizan a rangos especificos de
tiempo de exposicién de uz, generalmente de 40
segundos.

Las lamparas tienen como funcién dirigir la Wz
sobre vna pequena area de no mas de 1 centimetro
cuvadrado, por (o generat, dentro de la boca.

Existen en el mercado varios tipos de amparas
para resinas fotopolimerizables., y las podemos
resumir en 2 categorias, las tipo “pistota” y las de
"gabinete”.

Las lamparas de pistola tienen una forma simitar a
una secadora de pelo pequena, poseen un foco de
Wuz de haldégeno de 75 watts y la luz emitida por este
es concenfrada y transmitida por un grupo de
fibras O&pticas de unos 5 cms. de longitud. La
lGmpara se acciona por medio de un botén o gatillo,
emitiendo una senal acustica con una intermitencia
de 20 segundos durante el tiempo de exposicion de
la vz de polimerizacién.

Las laGmparas de pistola son en el mercado, las de
mas bajo costo. situandose entre los USS 400 a
USS$S 750. No existen lamparas de fabricaciéon
nacional detectadas, proviniendo principalmente
de E.U.A. 6 Alemania, pais donde se desarrollé la
tecnologia de las resinas y lamparas
fotopolimerizables.

Estas lamparas son efectivas, aunque tienen
inconvenientes, por ejemplo, el calentamiento de la

12



N

\&\\\X \

LAMPARA TIPO PISTOLA

pistola provocado por una sesién prolongada de
Uso, que afecta tanto al usuario como al paciente.
£l otro es la maniobrabilidad, ya que a pesar de
ser pequenas. no dejan de ser incomodas, debido
al manejo que hay que efectuar dentro de la boca y
Qa su peso.

Las lamparas de tipo "gabinete son las mas
funcionales., pero también las mas costosas.
situdndose entre los US$ 450 a USS 2,000.

E£stas poseen un gabinete, que es colocado por o
general sobre una mesa, y en su interior se ubica
un foco de tuz halégena de 150 watts y un ventilador
para el enfriamento de éste, ademds de un
dispositivo para regular el apagado y encendido

13



de la lampara en forma avtomdatica. La wz emitida
es fransmitida a través de fibras o&pticas o por
medio de un conductor luminico liquido de alta
transparencia de unos 1.8 metros de longitud que
desemboca hasta una pieza de mano o maneral.

Por su forma y tamano, este maneral resulta muy
practico y cémodo de usar, ya que se maneja
similar a vun lapiz. ademas de que la fuente de luz

( y calor) se mantiene alejada del paciente y del

vsuario.

£l inconveniente de este tipo de lamparas. aparte
de su precio, es que para accionar la lampara, es
necesario hacerlo en el gabinete, lo cual resulta
Incoémodo. ademda@s de que se pierden segundos de
exposicién de lwz en la maniobra, al encender y
acercar el maneral a la boca del paciente.

€n algunos modelos, los mdas avanzados, se les
puede adicionar un dispositivo de pedal, pero hay
que agregar otros US$ 700 al precio del equipo.

Este tipo de lamparas ( por lo general de la marca
Kulzer ), son prdacticamente las Unicas disponibles
en el mercado, Yy son tan costosas, que son
descartadas por la mayoria de los dentistas, razén
de mas para justificar el presente proyecto, que se
basa en el desarrollo de este tipo de lamparas.
€Existe en el mercado una lampara de fabricacién
nacional marca Starlux que posee fibras 6pticas y
a diferencia del resto, posee un foco de 75 watts, el
cual limita el rango de aplicacién de esta lampara,
ademds que es de regular calidad y el interruptor
también se ubica en el gabinete.

Otra ventaja que tienen las lGdmparas de gabinete
sobre las de tipo pistola, es que son de alto

14



desempeno. es decir pueden ser utilizadas en
trabajos de laboratorio durante grandes periodos,
sin que afecte su funcionamiento o© sobrevenga
calentamiento alguno.

También se les pueden agregar aditamentos parg
la elaboracion de puentes u otras piezas

removibles.

Todas las lamparas, sea cual sea su tipo, emiten
luz homogénea de polimerizacién en el intervalo de
longitudes de onda entre los 380 y 500 nm..
mediante un f{iltro de aristas interferencial o filtro

15



dicroico. que da a la uz uvna tongalidad azul.
Ademas absorben (uz infrarroja y vltravioleta,
daiina para los tejidos.

- PERFIL DEL PRODUCTO PROPUESTO

De acverdo a la opinidn generalizada de los
dentistas consvltados, y con base en la
experimentacién de los prototipos y del andlisis de
los productos existentes, se decidié desarrollar el
concepto de la lGmpara tipo gabinete.

Los principales criterios que se tomaron en cuenta
fueron los siguientes:

- Ergondémicamente, las lamparas de gabinete
poseen grandes ventajas sobre las de pistola, el
manejo se facilita por el tamano y peso mucho mas
reducido de uvn maneral, que el de la pisiola,
ademds que la fuente de calor se mantiene alejada
del paciente y del usuario.

- Funcionalmente, las ldmparas de gabinete poseen
un mejor desempero, ya que permiten graduar con
un amplio rango, el tiempo de exposicidn con
apagado automatico, contrario a las de pistola, que
vienen preajustadas para apagarse
avtomdaticamente en un determinado tiempo o que
emiten una senal sonora para su apagado manual.
Ademdas de un control efectivo del calentamiento.
contrario a las lamparas de pistola.

Sin embargo, antes de descartar las lGmparas de

pistola. se decidid desarrollar un modelo funcional
de éstas, ya que por su tamano y menor cantidad

16



de componentes, representa la opcién mas
econémica.

Para ello se fabricd una taGmpara con las siguientes
caracteristicas:

Se fabricdé vuna pistola de tubo de atuminio cal. 18
de 1 3/4" de diGmetro. en el que se instaldé un foco
de haldgeno de 75 watlts, un filtro dicroico y un
conjunto de 40 fibras Opticas. por 50 mms. de
longitud, con una base donde se ubicé el
transformador del foco y el interruptor de
encendido.

Por ser un modelo Unicamente con propodsitos
experimentales, no se le incluyd ningun dispositivo
de apagado avtomdtico. siendo controlada la
emision de luz con la ayuda de un cronémetro y
apagado en forma manual a los 40 segundos, que
es el tiempo que normalmente requieren las resinas
fotopolimerizables.

Al realizar las pruebas, se verificd que endurecia la
resina en el fiempo indicado, pero el calentamiento,
aon probando materiates aistantes, como tubo de
PYC y un ventilador, era excesivo cuando se
encendia por varios periodos seguidos.

Por tal motivo se descantd continuar por esta ruta.
Aunado a lo anterior, no se encontrd un sistema que
ofreciera un aislamiento térmico adecuvado. a un
tamano convenientemente reducido y se comprobd
que el calentamiento, es un defecto que comparten
las \@mparas comerciales de este tipo, ademas
que el manejo no resultaba cémodo, contrario a las
piezas de mano.

17



Siguiendo los criterios ya establecidos, se
desarrolld un modelo experimental del tipo
gabinete, y que al igual que el anterior modelo, por
tratarse de un modelo experimental, no se le incluyd
dispositivo de apagado auvtomatico.

€l modelo consistié de un pequeno gabinete de
lGmina de acero y una cubierta de acrilico como
aislante térmico. con un foco de luz halégena de 75
wafts, que no requiere enfriamento y en el que el
calentamiento generado no afecta ni al vsvario ni

al paciente.

Frente al foco se instald el filtro dicroico y atras de
éste, una manguera en cuyo interior se ubicaron 40
fibras opticas de 1 metro de longitud.

E£stas fibras opticas. similares a las vtilizadas en el
modelo anterior, son de material pldastico, con un
diametro aproximado de 1 mm y son utilizadas en
los sistemas comerciales para iliminacién de
displays con efectos luminosos multicolores.

El numero de fibras épticas se determind igualando
el didmetro de las fibras y liquidos &pticos
vtilizados en las lGmparas comerciales y que es de
aproximadamente 6 mm.

£n este modelo se incluydé vna de las innovaciones
que se proponen en el presente proyecto, que
consistid en colocar un interruptor de encendido en
el maneratl.

Todas las Gmparas de gabinete analizadas
poseen el sistema de encendido en el gabinete,
que como ya se Indicd implica la pérdida de
exposicion de vz, amén de lo poco practico que
esto resulta, por lo que al colocar el interruptor en el
maneral se logré mayor eficiencia y comodidad en

el manejo.

18



Durante las pruebas desarrolladas con este
modelo experimental, se verificé que el foco de 75
watts de luz halégena no tenia la suficiente potencia

FIBRAS OPTICAS
E]8 )0 —
I VENTILACION
r 1 SOCKET
e
MILIRO DICROICO
LAMPARA DE
HALOGENO DE 75 WATTE
|— TuBo DE ALUMINIO
CABLE ELECTRICO —_— ]
———

!

HACIA EL TRANGFORMADOR E INTERRUPTOR

E£SQUEMA MODELO PISTOLA
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AIGLANTE )
FALTRO
DE ACRILICO \ \\ — DICROICO
¥

GABINETE CARCAZA DE LAMINA DE ACERO

MANGUERA
< OFTICAS
Y CABLE ELECTRICO

mreu}uwron \(
MBRAS OPTICAS
\ TUBC 32 PLABTICO
1 1
+

ESQUEMA MODELO GABINETE

T

para endvurecer la resina en el tiempo previsto. E€sto
debido a la longitud de las fibras.

Se decidid utilizar fibras o6pticas en lugar del
conductor luminico liquido ya que este Ultimo no es
posible conseguirlo en México, a diferencia de las
fibras 6pticas. ni se detecté proveedor alguno en el
exterior, salvo como repvesto de alguna de las
lamparas de este tipo. lo que implicaria depender
de éstas. a un costo extremadamente alto.

({ Representa un 40% del costo de una léGmpara de
gabinete).

20



MODELOS EXPERIMENTALES

Como se indico, este tipo de foco no resultd
adecuado. por lo que se procedi® a experimentar
con un foco de 150 watts, similar a los utilizados en

21



todas las laGmparas de gabinete anglizadas, el
cual resultd adecuado para fotopolimerizar la
resina con las de fibras opticas. De hecho se probd
con un grupo de fibras épticas de mayor longitud,
1.8 mts, similar a los utilizados en las \Gmparas de
gabinete convencionales, comprobando que
mantenia su eficiencia para fotopolimerizar la
resina.

Sin embargo el calor generado por este foco es tan
Intfenso. que no seria posible utitizarlo sin un
ventilador, sobre todo, porque las fibras 6pticas al
ser de material plastico se verian afectadas con la
proximidad del foco. ademas de que la vida 0Util de
éste se veria seriamente afectada, amén del resto
de los componentes internos.

Lo que funciond satisfactoriamente fue el interruptor
a control remoto del encendido de la lampara
ubicado en el maneral., por lo que se decidid
incorporarlo. junto con la l@Gmpara de 150 watts y el
ventilador al proyecto definitivo.

Ofro elemento Iimportante que se incluyé fue el
sistema para la regulacién automdatica de apagado
de la lGmpara, que consiste de una placa de
circuitos y un control para graduvar y aqjustar el
tiempo de encendido de la lampara.

La lampara desarrollada, la cual se le denomind
LF150 corresponde a las de tipo gabinete.
El disefio y aspecto formal de la lampara se basd

en varios criterios:
- Menor nUmero de componentes
£€sto se considerd especialmente en el desarrollo

del gabinete, simplificando al maximo svus
componentes, en donde todas sus piezas son

22



componentes, en donde todas sus pilezas son
simétricas Yy algunas de las Internas son de uso
moUltiple.

- Menor costo de produccion

Derivado principalimente por el reducido numero de
elementos y por el diseno de las mismas. que
implica procesos de produccion simples. También
se recurrid a utilizar hasta donde fue posible
componentes comerciales.

- LO mas compacto posible

Ajustando el diserno del gabinete lo mas posible a
los componentes internos, por lo que resulta mas
compacta y ligera que las lGmparas de sv tipo.

- Acceso Yy ensamble facil de los componentes:

La cubierta superior, va fija por medio de 2 tornillos
de cverda estandard, 1 en cada extremo, tipo
cabeza de gota de 1/8" de diGmetro por 3/16". Los
tornillos van insertos sobre barrenos machueleados
sobre las pestafnas de las parrilllas frontales.

Para tener acceso al interior, basta con quitar
dichos tornillos, logrando un acceso directo y sin
limitaciones a cada uno de los elementos internos,
lo que resulta muy apropiado tanto para su armado
como para labores de mantenimiento.

Otra Iincorporacidén importante es el uso de
adhesivos de alta resistencia de cianoacrilato,

Estos facilitan totalmente las labores de ensamble
de piezas permanentes, evitando el uso de
tornilleria, remaches o demas sistemas de fijacion
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reduccién de costos, sino en tiempo y procesos de
produccion.

€stética adecuada al producto; que se basod
principalmente en los cuatro criterios anteriores,
generando lineas rectas que se ajustan at contorno
y distribucién de los componentes internos,
logrGndose la mejor disposicidbn en el menor
espacio posible. obteniéndose un aspecto elegante
que se ajusta perfectamente al instrumental y
ambiente de un consultorio dental. Ademdas de que
la luminiscencia generada por el paso de la luz a
través de la fibra éptica expuesta es muy atractiva,
sobre todo a los ninos, 1o que facilita al dentista el
uUso de este equipo con los menores.

Lo LF150, lampara de gabinete para fotopolimerizar
resinas estd constitvida por dos elementos
bdsicos; el gabinete con el cable eléctrico y fibras
Gpticas y la pieza de mano o maneral.

£l gabinete estd compuesto de elementos internos y
externos. Los externos corresponden a las
carcazas o cubiertas del gabinete, una inferior y
otra superior, las cuales son idénticas en forma y
tamano, difiriendo sélo en 8 barrenos practicados a
la cubierta inferior, para el ensamble de
componentes. Estas pueden ser fabricadas en
acero inoxidable o en ldmina de acero al carbén
con recubrimiento de pintura en polvo electrostatica
del tipo hibrido epoxi-poliester.

A los costados y entre las dos cubiertas, se
localizan las parrillas laterales, que son piezas
idénticas de laminado fendlico. Estas poseen un
orificio en su parte central, recubierta con lGmina de
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acero perforada para permitir la ventilaciédn de la
lampara, sin afectar al usuario o paciente.

€n los oftros exitremos se localizan las parillas
frontales, piezas fabricadas de lamina de acero.
inoxidable o al carbén.

8ajo la cubierta inferior se ubican las bases. que
son dos piezas idénticas fabricadas en acrilico,
ubicadas una a cada extremo y donde se ubican
las salidas de los cables. el interruptor del
ventilador y el acceso a la perila de ajuste de
exposicién de uz.

Los componentes internos del gabinete son; un foco
de haldgeno de 150 watls de 120V, de los utilizados
en proyectores. el cual va sujeto a presién a un
socket comercial de cerGmica. €ste a su vez va
sujeto a un soporte metdalico, que va adherido a la
cubierta inferior en su extremo izquierdo.

Frente a la lGmpara, a fres centimetros de distancia,
se ubica el filtro dicroico., que es un vidrio de
aproximadamente de 2cm2 de superficie por 1 mm
de espesor. E£ste es un filtro color cyan, de los
uvtilizados en las ampliadoras fotogrdaficas a color y
que como se menciond, da a la vz vna tonalidad
azul y o sitoa dentro del rango de onda adecuada
para polimerizar tas resinas 380 a 500 nm. El filtro
puede llegar a acondicionarse para ser removido
con una manija. por medio de un desplazamiento
lateral, para que la ldmpara emita Wz blanca. til
para el reconocimiento bucal previo.

inmediatamente después del filtro, se sitoa un
soporte con el extremo de las fibras opticas. Estas
fibras son de material plastico de un poco menos
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de 1 mm de diametro. £t haz de unos 6 mm de
diametro estG compuesto por un grupo de unas 40
fibras de 1.80 mefros de longitud. £l extremo de las
fibras se localiza a 4 cms, del foco. €sta distancia
mas que calculada fue tomada de las distancias
encontradas en las ldmparas analizadas y donde
coinciden aproximademante en este punto. Las
fibras van dentro de un tramo de manguera de
ptastico. Esta va dentro de un orifico de su soporte
que la sujeta a presién, y baja a través de un
orificio de la cubierta inferior a una de las bases,.
por donde sale. junto con el cable eléctrico, hacia el
maneral. .

Se Incorporé un ventilador, que a diferencia de la
mayoria que son utilizados como extractor, éste se
ha instalado como soplador, es decir, dirigiendo el
aire hacia una zona especifica. La razén de este
cambio es que durante las pruebas de
experimentacién se detecté que. el extraer el aire
caliente del interior, no era suficiente por el hecho
de que las fibras épticas son de plastico y el calor
es tan intenso y estan tan préximas al foco que
resultaban quemadas. Al momento de voltear el
ventilador y dirigir el aire hacia la zona entre las
fibras y el foco, resultd efectivo al evitar el dano a
las fibras, ademds de que el diseno del gabinete .,
por tener dos accesos de ventilacion, vno a cada
lado del gabinete, permite una buena circulacién
del aire.

€l ventilador es accionado en forma independiente
por medio de un interruptor ubicado en ta parte
externa de la ofra base de la lampara.
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DESPIECE LF150

€n el otro extremo, atrGs del ventilador, se ubica la
placa de circuitos de la ldmpara, para controlar el
ajuste de exposicidbn de Wz y el apagado
automdtico de la lampara.

€sta placa. al contrario de las encontradas en tas
lGmparas de svu tipo, es mucho mdas simple, y por
ende mds econdmica e igualmente funcional.

€sta placa es una combinacién de circuitos
impresos y elementos soldados al mismo,

( capacitores, transistores, etc. ). Cabe aclarar que
la elaboracién de este circuito, fue desarrollado en
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exclusiva para este proyecto por un técnico en
electronica, ya que no se encuentran comerciales

VISTA DE COMPONENTES INTERNOS LF 150

de este tipo en el mercado con los requerimientos
para este proyecto.

La funcién de esta placa es controlar, por medio de
una perilla. el tiempo de exposicidon de luz,
apagando la tampara de forma totalmente
avtomatica al término del tiempo preestablecido en
la perilla. Este tiempo de encendido, como ya se
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sorORTE CABLE QLECTRICO
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ESQOUEMA DE COMPONENTES INTERNOS

indicd, es de 40 segundos, pudiéndose ajustar a un
menor o mayor tiempo.

Los componentes del circuito son comunes,
pudiendo ser localizados en cualquier tienda de
electrénica.
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Tanto la placa de circuitos como el ventilador van
atornillados a una charola de acrilico aistante, que
a svu vez va adherida a la cubierta inferior.

£l otro componente de la lampara es el grupo de
fibras 6pticas ya descrito, y que va desde el foco

hasta el maneral. A lo largo de sus 1.80 metros, y
por su parte externa, corre un cable eléctrico en
espiral, tipo tetlefénico, el cual va conectado, por un
tlado. a la placa de circuitos y por el otro al botén de
encendido ubicado en el maneral y que ademas
sirve como contenedor de las fibras opticas. Las
fibras y el cable eléctrico llegan hasta el maneral,
uno hacia el interruptor y otro hasta el extremo del
maneroal.

€ste maneral estad fabricado de tubo de aluminio
con dos piezas en su extremo, un conector y un tubo
de acero inoxidable hasta donde llegan las fibras
Opticas.

£l maneral esta disenado considerando aspectos
ergondémicos, que permiten el encendido de la
lGmpara por medio del dedo indice en forma
ambidiestra, similar al manejo de un laGpiz y que
gracias a su boquilla inclinada se puede
manipular y dirigir comodamente en el interior de la
boca. Esta boquilla es removible, lo que permite

" MANERAL
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INTERRUPTOR

-
\ Sees.

CABLE
ELECTRICO

ENOAMBLES CON ADHESIVO DE CIANOACRILATO

BOOUILLA
INTERCAMBIABLE

ESQUEMA DEL MANERAL

La ldmpara LF150 posee ademds, ( lo que las
analizadas hasta el momento carecen ) un sencillo
soporte, que permite instalar la l@Gmpara sobre un
muro, lo que dado el caso. pudiera facilitar el
manejo de la lampara.
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LF150
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LF150 EN SU SOPORTE

+ MANEJO

Antes de vutilizar la LF150, es necesario ajustar el
tiempo de encendido de la lampara. Esto se logra
por medio de vna perilla graduada que se ubica en
la base del gabinete. La graduacién esta indicada
en segundos, que va desde los 20 hasta los 60, con
intervalos de 10 segundos. Esta operacion por o
general se debe realizar una sola vez, gjustandola
a 40 segundos, que es el tiempo que requieren la
mayoria de las resinas para ser polimerizadas.

A continuacion se debe encender el interruptor del
ventilador ubicado en uvna de las bases. Hecho
esto, la lGmpara puede quedar con el ventilador
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encendido, de ser necesario durante toda la sesiéon
o inclusive durante todo el dia de tabores.

Para realizar la operacién de fotopolimerizaciéon se
toma el maneral, el cual por su forma de lapiz es de
facil manejo.

Cuando se esté listo para la aplicacién, se acciona
el interruptor. con el dedo Indice, el cual se
encuentra en la parte superior det maneral. Esta
accién puede ser lograda con cualquier mano.

Al momento de accionar el interruptor, la ladmpara se
encendera y la luz ser@ transmitida por medio de
las fibras opticas. desde el foco hasta la punta del
maneral y directamente sobre el diente en cuestion,
Transcurrido el tiempo preestablecido en el controt
de encendido. la l@Gmpara se apagard en forma
auvtomadatica, pudiendo ser accionada cuantas
veces sea nhecesaria siguiendo los pasos ya
indicados.

A continvacion se describen las técnicas basicas
para la aplicacién de resinas fotopolimerizables.

- Aplicacién en dientes anteriores.

La preparacion del diente debe ser conservadora,
pues al usar resinas fotopolimerizables no se
requieren cavidades con retencion, ya que se logra
una retencién quimica mediante la utilizacién del
grabado acido del esmalte, que consiste en
desmineralizar la capa mas superficial del esmalte

utilizando acido orntofosfoérico en baja
concenfracion, con lo que la superficie adamantina
se llena de microhuecos donde puede entrar una
resina liquida llamada bonding.
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Una vez grabado el esmalte y con el diente seco, se
aplica una ligera capa de bonding. la cual se
polimeriza exponiendola a la Wz durante 30
segundos.

Inmediatamente después del bonding, se coloca
una primera capa de resina soélda, procurando que
sSuU espesor no sea mayor de 3 MM y se polimeriza
durante 40 segundos.

Se procede de igual manera hasta rellenar
completamente la cavidad. Finalmente, la resina se
pule con fresas de carburo para terminado. discos
de silicon y gel o polvo pulidor.

PROCESO DE FOTOPOLIMERIZACION
- Aplicacion en dientes posteriores.

La cavidad tampoco requiere ser muy extensa y
antes de colocar la resina es preciso aplicar una
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base protectora para la pulpa, si ta cavidad tiene
uvna profundidad mayor a 5MM, es aconsejable
poner una base de alta resistencia. £n cualquiera
de los casos es imprescindible utilizar materiales
libres de eugenol. ya que esta sustancia, de uso
tan comun en odontologia. impide el correcto
endurecimiento de los composites.

Las bases de eleccidon seran: Time Line o Dycal
como protector pulpar y vun ionémero de vidrio como
base de alta resistencia.

Colocada la base, se procede a grabar ta dentina
y el esmalte del diente a restaurar. Cuando la
cavidad es muy profunda o presenta paredes
divergentes se puede emplear un adhesivo dentario
que se debe secar con aire durante 10 segundos
para posteriormente fotopolimerizario durante 20
segundos.

Se coloca a continuacion uvna capa fina de
bonding y se polimeriza durante 30 segundos. Se
aplica la resina sélida en capas que no superen
los 3MM de grosor, polimerizando cada capa
durante 40 segundos.

Se da anatomia usando fresas de carburo para
terminado o piedras de diamante fino y se le da
pulido con discos o copas de silicén para terminar
con gel pulidor.

Cabe hacer notar que aunque la lGmpara ha sido
ajustada a 40 segundos de exposicidn, no afecta
que los demds compuestos que endurecen a menor
tiempo sean expuvestos a un mayor tiempo de Wz o
fotopolimerizacion.

- Aplicaciéon de carillas estéticas.

Hoy en dia es posible reparar defectos
estructurales o estéticos de cualquier diente sin
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tener que recurrir al uso de coronas completas. Esto
es posible usando carillas estéticas.

Para aplicar ésta restauracién, basta con pulir
ligeramente la superficie del diente con una fresa
de diamante de punto mediano para posteriormente
grabar el esmalte con acido ortofosfoérico.

Realizada esta operacion se coloca el bonding y
de inmediato la resina sdélida en capas muy
delgadas, en este caso ser pueden polimerizar
ambas resinas de una sola vez; el procedimiento
se repite hasta corregir el defecto.

También existen en el mercado cariltas
prefabricadas de resina que se adhieren al diente,

fotopolimerizando durante 50 segundos por ambos
lados., es decir por el lado que tiene la carilla
estética y por la cara del diente que no la tiene.

- Cementaciéon de puentes por adhesion ( Puentes
Marytland ).

La técnica de puentes por adhesidn deriva
directamente de la técnica de carillas estéticas,
onicamente que en el puente Maryland se usa la
parte del diente que no se ve, es decir la cara
palatina o lingual para fijar mediante delgadas
lGminas metdlicas el puente a | aboca.

Al usar esta técnica. altamente conservadora, se
impide el desgaste del diente sano para poner una
corona que sirve como retenedor a un puente.
Debido a que las lGminas de este puente son
metdlicas, la adhesidn deberda hacerse iluminando
la cara labial del diente. pues se ha demostrado
que el esmalte y la dentina permiten el paso de la
Wz y la difunden de manera uniforme.

Los pasos para la cementacién son similares a los
sefialados anteriormente, grabado del esmalte y
colocacion del bonding. Unicamente que ademas

37



~de hacerlo al diente, también hay que practicarlo a
la laminilla metética del puente.

Realizado esto, se coloca suficiente resina soélida
en la laminillas del puente, colocando sobre los
dientes pilares. presionando de manera uvniforme y
se fotopolimeriza por periodos de 40 segundos
repitiendo la accién de 5 a 6 veces sobre cada
diente pilar.

- Aplicacién de selladores de fosetas.

Una importante técnica de prevencién. empleada
originatmente en nitos., pero cuyo uso se ha
extendido a los adultos, es la aplicacidén de
selladores de fosetas.

€stas son resinas de alta adhesividad, que se
colocan sobre las fosetas, fisuras y fallas que
presentan los molares y premolares y cuya accion
es impedir que estos sitios. altamente susceptibles
al ataque carioso. sean el inicio de una cavidad,
ya que impiden la adhesidn de restos alimenticios
y el paso de las bacterias cariogénicas. que al no
estar en contacto con la superficie del esmalte. no
pveden comenzar la descalcificacion de estas
zonas vulnerables.

fPara la aplicacidn se deben aislar los dientes a
tratar y vna vez grabados ligeramente ( Unicamente
se debe dejar 15 segundos el 4acido ) se les
colocara un delgada capa de resina cuya
apariencia es ta pintura blanca azulosa,
fotopolimerizandola durante 20 segundos.

La capa as! aplicada tendra una dvuracién de
aproximadamente 6 meses, pasados los cuales es
preciso repetir \a operacién.

- Reconstruccidn incrustaciones y coronas de
resina pura.
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Cada vez con mayor frecuencia se fabrican
incrustaciones y coronas con resina pura, es decir,
no tienen ninguna base & alma metdlica. Para
fabricar estas piezas en el consultorio o en el
taboratorio dental. se puede emplear una laGampara
fotopolimerizadora a la cual se le puede adicionar
una "Lght Box” o caja de luz y como su nombre o
indica, es un receptaculo en forma de caja forrada
en su interior con material altamente reflejante y
dentro de la cual se fotopolimerizan las piezas
activando la lampara de 1 a 3 minutos.

En este caso la LFI50 es ideal para esta
aplicacién, que al contrario a las de tipo pistola,
puede funcionar por periodos largos sin generar un
sobrecalentamiento.

La W@mpara para fotopolimerizar tiene oftras
aplicaciones en la practica odontoldégica, como son
la busqueda de desajustes en restauraciones, que
al ser iluminadas por la luz azulosa de la lGmpara,
destacan como lineas obscuras; también se puede
vsar para transiluminar, o seaq, iluminar el diente a
contraluz que ayuda a la deteccidn de caries.
También es Util para el descubrimiento de la placa
dentobacteriana adherida a los dientes que al ser
iluminada tiene una apariencia color blanco mate.

- PROCESOS Y PLANOS DE PRODUCCION

La intencidn original y que se incluye en el presente
proyecto es para ser producida inicialmente a baja
escala, por lo que todos las piezas y procesos se
ajustan a este criterio.

La razén principal de elegir la baja produccion se
basa en el costo de inversion en la adquisicion de
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los elementos para su armado, basicamente de las
fibras opticas. el filtro dicroico, el foco de 150 watts
y la placa de circuitos que tienen un costo de mas
de USS 100.00 por unidad.

Por lo que se refiere al resto de los componentes, la
inversién no es tan atta, y de acverdo a los talleres
consultados, la producién de estas piezas puede
ser a partir de lotes de 50 piezas.

El sistema de comercializacién con el que se
piensa introducir este producto, es principalimente
venta directa a dentistas y posteriormente a través
de laboratorios dentales, aunque para ése
entonces se debe contar con el registro NOM y
registro de modelo industrial, sobre las que se
trabaja actuaimente.

La baja escala de produccidn se basa para
generar vuna opcion real de comercializacion,
considerando que una vez que se incremente la
demanda, se irian haciendo los ajustes en piezas,
materiales y procesos. para incrementar el nivel de
produccién, soportada siempre por una demanda y
solvencia real.

€1 mercado al que podria accesar en un futuro
seria a todos los profesionistas del ramo, que en
nuestro pais asciende a miles. contando con la
posibilidad de exportar a mercados como el de
centro y sudamérica, donde esta tecnologia quiza
sea auvn menos accesible que en nuestro pais.

A continuvacidén se presenta una descripcion de los
procesos de fabricacion Iinvolucrados en las
respectivas piezas de la l@mpara. con base en los
criterios antes mencionados.

Esta descripcion se presenta en forma por demas
sencilla, no sélo para su facit comprensién, sino
porque en si, las piezas Yy procesos son
sumamente sencillos.
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Siguiendo pieza por pieza, se describen sus
materiales y el proceso de fabricacidon de cada
una, habiendo un esquema ilustrativo del proceso,
excepto de las piezas demasiado sencillas,
seguido del plano de produccidn respectivo y
esquemas de ensamble segun se requiera.

» Plezas LO010 Y L020

Las cubiertas del gabinete, L0110 y L0120 son
propuestas en acero indxidable cal. 20, que no
requiere acabado alguno, & en ldmina de acero
SAE 1010 cal. 20 con acabado con pintura
electrostatica hibrida epoxi-poliéster color hueso.
La pleza puede ser dimensionada por medio de
una cizalla de pedal 6 mecdnica. Las dos piezas
son iguales, a excepcion de unos barrenos de la
pieza inferior. Estas piezas llevan tres dobleces .
dos a 45° y uno a 90° que pueden ser practicados
con una dobladora manval, iniciando por los dos
dobleces a 45° y posteriormente el doblez a 90° al
centro.

La cubienra inferior leva unos barrenos que pueden
ser practicados con un taladro de columna y con la
ayuda de un escantillon de acero. hechos antes del
dobléz y del recubrimiento de pintura electrostgtica
epoxi-poliéster color hueso.
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AMPARA PARA R A FOTOPO RIZAB Q
HNombre : cublena superior Planc #02
Pleza #: LO10 €scala : 1.3

Pecha : 05:08:96 Tolergncias : + 0.5 mm. i
Material.acero iInoxidable® cal. 20 ~@ @

Acabado: naturcl® 6 acero SAE 1010 pintado

Observaclones : arisias redondeadas Cotas en mm.
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Nombre : cubleria inferior Plano #03
Pleza #:LO20 Rscala: 1.3

Fecha : 05:08:96

Tolerancias : +- 6.5 mm.

Materiatacero Inoxidable® cal. 20

Acabodo: natural * 6 acero SAE 1010 pintado

@

Observaciones : arisias redondeadas

Cotas en mm.
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- Piezas L0030

Las bases del gabinete son propuestas en lGmina
de acrilico de 3 mm de espesor color negro.

€stas constan de cuatro piezas; dos laterales, una
posterior y una inferior, que serian cortadas con
slerra circular, lijando los cantos expuestos con lija
de agua seca de grano fino, para posteriormente
proceder a pulirlos con un esmeril con trapo y
pasta.

La pieza posterior lleva dos barrenos que pueden
ser practicados con taladro de columna y con la
ayuda de un escantillén de metdlico para mayor
precisién y durabilidad.

Las piezas laterales (levan un engruesado hecho
con el mismo materiat y adherido a su parte interna.
Al centro de esta seccidn lleva un barreno
machueleado con cuerda estandard de 1/8" (que se
practica una vez ensamblada la pieza).

Por Oltimo se procede alt ensamble de las piezas,
vtilizando cloruro de metileno como adhesivo,
empezando por la pieza inferior y posterior, para
terminar el ensamble con las dos laterales.

£€n la pagina siguiente se muestra el ptano de la
pieza ensamblada.
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CORTEA - A"
PARA PARA R A FOTOPO RIZAB 0
Nombre : base Plano 804
Piezo #: LO30 Rscaa:t:1

Fecha : 05:08:96

,Tolerancias : + 0.5 mm.
Material: Kdmina de acrilico de 3mm - @
Acabado: negro

Obeervaciones :‘ cuerda standard 1/8"@ Colas en mm.
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- Plezas L040

Las parrillas laterates son de laminado fendlico,
con recubrimiento melaminico, de 6mm. de espesor
con una cara decorativa. Este laminado es
comercialmente denominado Wilsonart®A.l.

( taminado decorativo de alto impacto ) de Rexcel®.
La caracteristica de este taminado es su solidez
que le conflere alta resistencia al impacto. al
desgaste, a agentes quimicos de uso casero, a la
humedad y a altas temperaturas, ideal para el vso
a que estard sometido. Posee acabado integrado,
con disponibilidad en 80 disenos. eligiendo el color
azul polar 523 texturizado con cuerpo o core en
color negro.

Ofra ventaja es su facilidad para ser maquinado y
el no requerir acabados ni en sus cantos §y como en
este caso, en el barreno practicado en su centro.
Este es cortado con sierra circular con dientes de
carburo de tungsteno y perfilado y barrenado con
rovter y brocas con pastilas de carburo de
tungsteno.

£sta pieza va adherida por dos de sus cantos a la
cubierta inferior y por su parte posterior a las
parrilas frontales, por medio de adhesivo de
cianoacrillato de atta resistencia.
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LAMPARA PARA REGINA FOTOPOLIMERIZABLE L1150
Nombre : parrita iaterat PONo #05

Pleza #:LO40 Eecala ;1:1

Pecha: 05:08:96 Tolerancias : + 0.5mm.
Material laminado fendlco 6 mm. - 6.

Acabado: negro

Observaciones : barrenos con cuerda fina Cotas en mm.
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- Pliezas L0411

fFabricadas con amina comercial de acero
perforada

{ perforaciones de 1mm de diGmeiro ) cal. 20,

€eta pilieza es cortada con cizalla manuval o
mecdnica y recublerta con pintura electrostatica
hibrida epoxi-poliéster negro mate.

van adheridas por medio de adhesivo de
cianoacrilato de alta resistencia por la parté interna
no decorativa de a parrilla lateral.
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Nombre : parrila de ventliacion #lano #05.1
Pleza #: LOAT Escala::
Fecha : 05:08:96 Tolerancias : +

Materiat lomina de acero SAE 1010 perforada

Acabado: pintura electrosiatica color negro

=G

Observaciones : adherkia a io pleza LO40

Cotas en mm.
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- Plezas LO50

Las parrillas frontales puveden ser, dependiendo el
material elegido para las cubiertas, de laGamina de
acero inédxidable cal. 20 6 de ldmina de acero SAE
1010 cal. 20 con recubrimiento de pintura
electrostdtica hibrida epoxi-poliéster color negro
mate.

Estas pueden ser cortadas con cizalla o con la
ayuda de un troquel. Posteriormente se hace el
doblado de las pestanas a 90° y por 0Oltimo el
dobez de los extremos, también a 90°.

€n el caso de ser fabricadas con acero indxidable
no requieren de acabado. Cuando sean de acero
SAE 1010 los dobleces se deben practicar antes del
recubrimiento electrostdatico.

E€stas piezas van adheridas por medio de las
pestanas a la cubierta inferior y por su superficie
externa de los dobleces laterales, a la parte interna
de la parrila lateral.

Las pestanas superiores sirven de soporte a la
cubierta superior.
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LAMPARA PARA RESINA FOTOPOLIMERIZABLE LF1S0
Nombre : parrita frontal Planc #06
Fleza #: LOS0 €scawka:1:l

PFecha : 05:08:96 Toleranckas : + 0.5 mm.

Material  lamina de acero Inoxldable cal. 20 -@ 6—-—1
Acabado: natural ]
Obwervaciones : opcion en Wmina de acero SAE 1010 Cofas en mm.
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- Piezas L0060

Estos soportes pueden ser fabricados en acero
indxidable cat. 20 6 en tamina de aero cal. 20
SAE1010, dependiendo la eleccidn del material con
que se fabricaron las cublertas y las parrillas
frontatles.

Estos plezas son de uso mittiple ya que sirven
como soporte para el haz de fibras opticas junto al
foco, para cotlocar el filtro dicroico y para soportar
el socket de la l@mpara.

€sta pileza simple lleva respectivos barrenos
practicados con taladro de columna V]
escantillones, y posteriormente un doblez a 90°.

£n el caso de los gabinetes fabricados con acero
indxidable, las piezas van adheridas a al cubierta
inferior por medio de adhesivo de cianoacrilato de
alta resisitencia. €n el caso de las piezas de
lGmina SAE 1010 se deben punfear a la cubierta
inferior antes de su recubrimiento de pintura
electrostatica epoxi-poliéster color hueso.
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LAMPARA PARA RESINA FOTOPOLIMERIZABLE LF150

Nombre : soporte *ano 807
Prieza ¢: LO6O Escaig2:1
fFecha : 05:08:96 Tolerancikae : + 0.5 mm. 0

Materialt: acero Inoxidabie o SAE 1010 cal 20 -@ 6‘_
Acabado: natural -
Observaciones : Cotas enh mm,
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- Pieza LLO70
Fabricada en acrilico de 3mm cristal, puvede ser

perfilada a patrtir de un dimensionado previo hecho
con sierra, con \a ayuvda de una plantilla de
madera, que igualmente puede servir para
practicar el maquinado indicado, como para fijar
los puntos donde se (e deben practicar los
barrenos que incluye.

Posteriormente se procede o respectivos dobleces.
a 90° cada uno, practicados con vna dobladora
con resistencias eléctricas y un escantilédn con
topes para ajustar con precision las zonas de
dobléz.

No requiere pulido de cantos y va adherida por uno
de sus lados, usando cianoacrilato de alta

resistencia a la parrilla lateral.
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LAMPARA PARA RESINA FOTOPOLIMERIZABLE LF150
Planco s08

Nombre : charold

€scaln:1:1.6

Pleza #: LO70

Pecha : 05.08:96 Tolerancikas : + 0.5 mm. +
Matesriot lAmino de acrillkco 3 mm -@i%l::}

Acabado: cristatl
Obeervaciones :

Cotas en mm.
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- Pieza LLOBO

€l maneral estG compuesto de piezas comerciales,
como tubos de aluminio. un codo de 45% de tuberia
de cobre. Solo la punta removible estd torneada a
partir de una barra de aluminio a la que se practica
rosca. ‘
fPosee un pequeno tubo de plastico que se inserta
en un barreno practicado en la parte inferior del
manerol y sirve para instalar el inferruptor colocado
en la parte superior del mismo.
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178
CUERDA ESTANDARD

BARRA DE ACERO INOXIDABLE 5/8

33/8

L)

TUBO DE ALUMINIO DE 5/8 PARED DELGADA

5/8

l 172
CUERDA ESTANDARD INTERNA @

CODO DE 45° DE COBRE (COMERCIAL) DE 1/2
BARRA DE NYLON /2

A A A PARA R A OTOPO - AR 0
MNombre : moneral ®ono # 09
Pleza #: LOBO Eecala :1:1

Fecha : 05:08:96 Tolerancias : + 0.5 mm. -
Materiat: el que se Indica - @ 6.

Acabado: haturat
Observaciones : componentes maneral Cotas en pulgs.
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-Pleza L090

Este es el soporte de pared, que consiste de dos
tiras de acero, ya sea SAEI010 o indxidable, con
diversos doblecez con el contorno de la lampara.
Estas tiras estaGn unidas con otfra en la que estan
ubicados o barrenos para la sujeciéon al muro.

La tiras, cunado son en acero indxidable, van
adheridas con cianoacrilato y cuando son SAE1010
van punteadas J recubiertas de pintura
electrostatica epoxi-poliéster color negro mate.
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LAMPARA PARA RESINA FOTOPOLIMERIZABLE LFI1S0

Nombre : soporte Ge pared Planc # 10

Pleza #: LO9O fscala:1:1

Fecho: 05:08:96 Toleranclas : + 0.5 mm. +
Mareriol: SAE 1010 cal 20/acero Inox. cal 20 -@ G

Acabado: negro mate / naturat

Cotas en mm.,

Observaclones
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- COSTOS, ACABADOS Y MATERIALES

NOMBRE PIEZA | CANT. MATERIAL PROCESO COSTO USD.| TOTAL
cublerta superior Lo \J acero inox. cal.20 corle/punzoncadio/dobler 7.00 7.00
lcublerta Inferior o020 1 acero Inox. cal. 20 corfe/punzonado/doblezr 7.00 7.00
bose L0300 2 acrillco negro émm corle/pegado 1.5 3.00
porriila lateral LOAD 2 lam. fendlico de 6mm corte / barenado 1.00 2,00
parriiia de ventilacién LO4Y 2 iamina petforada cal.20 corte / pintada 0.20 &
parriia frontal LO50 2 acero Inox. cal 20 corte/ doblez 2,00 4,00

L0640 2 acero inox. ccl, 20 corte/punzonado/dobler 0.4 8
charola LO70 1 acrilico crisial 3mm corfe/barrenado/doblez 4,00 4.00
jsocket LO8O 1 cerdmico comerclal 1,00 1.00
LO®0 1 vidido mod. E8D-150W 120Y marca WKO 18.00 18.00
filwo dicroico L100 1 vidrio | (para a color) .00 .00
fibrae dpticae LHo A0 plastico comercial (Iluminaclién comerciat) 0.75 30.00
cabte Hpo telefénico L20 1 n.a. comerciat 3,00 3,00
ventilador L130 1 n.a. comerclal 6,00 6,00
placa de circultos L150 1 n.a., snsamble manual .00 1.00
Interrupior maneral L1460 1 n.a. comercial 1.00 1,00
lcomponentes maneral L170 1 varios varios 8.00 8.00
tornillos L180 & acero comercial 0.50 2.00
cable elécrico L190 1 n.a. comercial 3.5 3.5
mano de obra - - - ensamble manual 10.00 10,00
TOTAL 35.7%

Costoe sstimados sobre un lote de 50 unidades con acabado en acero inox.

I

I

I

I
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ESTA TESIS wo DEBE
SALIR pr 14 BIBLIBFECA

« CONCLUSIONES.

Aunque no aparece expuesto en la tabla de costos
y materiales, el diserio de la lGmpara tiene uno
implicito que o podemos traducir en meses de
experimentacién, investigacién y desarrollo Yy un
cosfo de alrededor de tos $ 3000.00 en materiales y
accesorios. Aun asi. el costo es bajisimo si
consideramos los resultados obtenidos y el
potencial econdémico que implicara el continuvar con
el desarrollo y explotar su capacidad comercial.

£l cosfo de venta al publico, tomando la paridad
del peso a $8.00 ( noviembre 96) seria de menos de
$ 3000.00. muy por debajo de los $ 8000.00 &6
mucho mas de los equipos importados.

Como se indico, el producto lleva tres anos de uso
continuo en un consultorio dental, teniendo como
Unica reparacién, la sustitucidon de un foco fundido.
La lGdmpara ha despertado interés entre todos los
odontélogos que han tenido oportiunidad de
conocerla y probarla.

Actualmente se continoa en el desarrollo de a
lampara. depurando detalles de estética y
funcionalidad.

Respecto a este punto es Iimporiante hacer
referencia al desarrollo de un “banco de pruebas"”
realizado a partir de la LF150.

Este banco consiste de una base de laminado
fendlico aislante sobre la que se han montado
todos los elementos bdasicos de la lGampara, como
las fibras Opticas, el filtro dicroico. el switch de
encendido del maneral y la placa de circuitos.
Como variantes se consideran la fuente de tuz y el
ventilador. Al momento de escribir estas lineas se
hacen ensayos para probar diferentes opciones.
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£l ensayo que se esta efectuando en este momento
es el de sustituir el foco de 150 watts por dos de 75,
considerando diferentes angulos de proyeccion de
la Wz, distancias focales y diversos tiempos de
exposiciéon De resultar efectiva, implicaria una gran
reduccién de costos, ya que estos focos son unas
8 veces mdés econdmicos que los de 150 watts,
ademas de que se pueden obtener mas facilmente.
Ademads implicaria simplificar aion mas la placa de
circvuitos.

Podemos concluir diciendo que este valioso
instrumento, la lampara para resinas
fotopolimerizables ha revolucionado las técnicas
de aplicacion de materiales. haciendo la practica

cotidiana alge mdas sencillo y mucho madas
perfeccionado, este agparato se ha vvelto
verdaderamente indispensable para aquel

odontélogo que desee efectuar tratamientos de
primer nivel y evolucionar dentro de su prdactica
cotidiana al ritmo que impone la tecnologia de fines
del siglo XX.

Si hace tres anos, cuando se planted el proyecto
como una buena opcion de desarrollar en el pais,
por medio del diseno indusftrial, sustituciones de
productos importados. hoy dia y después del
“error* de diciembre del 95 y una economia
devastada. proyectos como éste son la Unica
opcién viable para enfrentar uvna economia
globalizada y poner al alcance de nuestros
profesionistas, equipos de uso indispensable en
cualquier consultorio dental a la par del desarrollo
de nuevas fuentes de empleo.
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Por lo que promover y lograr su produccién
industrial, serd una justificacién mas de la inversion
por parte de la Universidad Nacional Auténoma de
México y de la sociedad, en mi formaciéon
profesional.
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