Laboratorio

| aboratorio

Laboratorio

PULIDORES :

CARBURO DE TUNGSTENO
ACERO

DIAMANTE

ACCESORIOS
INSTRUCCIONES PARA EL USO




Tutti i diritti riservati.

La riproduzione, anche parziale o soltanto
delle fotografie, € vietata senza previa auto-
rizzazione scritta di EDENTA AG, Svizzera.
Tutte le offerte, gli ordini e le forniture sono
soggetti alle “Condizioni Generali di Vendita e
Fornitura Edenta”.

Ci riserviamo il diritto di modificare i program-
mi e la costruzione dei nostri prodotti. Le ca-
ratteristiche degli articoli rappresentati nelle
illustrazioni e le descrizioni possono subire
modifiche.

Reservados todos los derechos.

La reproduccion, incluso parcial y la repro-
duccién de fotografias Unicamente esta per-
mitida con la autorizacion escrita de EDENTA
AG, Suiza.

Para todas las ofertas, ventas y suministros
tienen validez exclusiva nuestras ,Condi-
ciones generales de venta y suministro®.
Queda reservado el derecho a realizar modi-
ficaciones en el surtido y el disefo. Asimismo
las versiones reales de los productos pueden
diferir de las imagenes y de las descripcidnes.

© 09/2015 — EDENTA AG, Switzerland — All rights reserved — Printed in Switzerland

Todos os direitos reservados

Toda reproducéo, inclusive parcial e a repro-
ducgao de fotografias é unicamente permitida
com a autorizagdo escrita da EDENTA AG,
Suica.

Todas as ofertas, pedidos e fornecimentos
estdo sujeitos as nossas “condicdes gerais
de venda e fornecimento”.

Reservamo-nos o direito de realizar modi-
ficacdes no material e no seu desenho. As
versoes reais dos produtos podem diferir das
imagens e de suas descri¢oes.



Qualita “Made in Switzerland”

denta vi offre una gamma di stru-

menti di precisione specifici per ogni
tipo di trattamento, per le piu avanzate
tecniche di lavorazione e i materiali di
ultima generazione, per ridurre le oper-
azioni di cambio degli strumenti e i tempi
di preparazione.

Lo strumentario EDENTA si distingue
per le dentature specifiche, in accor-
do con i vari materiali e per la geometria
dei taglienti che garantiscono efficacia e
risultati perfetti.

Gamma di prodotti completa

Grazie al nostro reparto ricerca e svilup-
po garantiamo una gamma di prodotti
sempre aggiornata.

Edenta fornisce una gamma completa
di strumenti rotanti per I'odontoiatria e
I'odontotecnica.

EDENTA online

Consultate il nostro sito web per essere
sempre aggiornatil

www.edenta.com

Calidad ,,Made in Switzerland“

DENTA le ofrece un instrumental

adecuado a cualquier tratamien-
to, con instrumentos de precision para
las técnicas de trabajo y los materiales
mas modernos, para evitar cambios de
instrumentos y permitir unas preparaci-
ones mas rapidas.

Los instrumentos EDENTA poseen
unos tipos de dentado y unas geo-
metrias de filos especiales, adaptados a
los diferentes materiales, que garantizan
un empleo efectivo y, por consiguiente,
proporcionan los mejores resultados en
el trabajo.

Completo surtido de productos
Mediante nuestra investigacion y desar-
rollo garantizamos un surtido de produc-
tos, que satisface siempre las exigenci-
as actuales de la técnica.

Todo de una misma mano, nuestro com-
pleto surtido de productos con instru-
mentos rotativos para la odontologia y la
técnica de la prétesis dental.

EDENTA online

siempre con informaciones de Ultima
hora en nuestra pagina web.
www.edenta.com

Qualidade ,,Made in Switzerland*

EDENTA oferece um instrumental

adequado a cada tratamento,
com instrumentos de precisao para
técnicas de trabalho e materiais de
Ultima geracdo, para evitar trocas de
instrumentos e permitir preparos mais
rapidos.

s instrumentos EDENTA possuem

tipos de laminas e geometrias espe-
ciais nas partes cortantes, adaptados
aos diferentes materiais, que garantem
utilizacao eficiente e que, por conse-
guinte, proporcionam étimos resultados
no trabalho.

Sortimento completo de produtos
Gragas a nossa constante pesquisa,
garantimos uma variedade de produtos
que satisfazem sempre as exigéncias
das técnicas atuais.

De um Uunico fornecedor, o profissio-
nal pode obter uma gama completa de
instrumentos rotatérios para clinica e
laboratério.

EDENTA on-line

Consulte nosso website para estar sem-
pre atualizado.

www.edenta.com
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LUCIDANTI - PULIDORES < POLIDORES

Sistema di rifinitura e lucidatura

Lucidanti per superfici d’eccellente qualita e
ottimali risultati di lavorazione, per modellare,
rifinire e lucidare a specchio.

Sempre risultati perfetti nella lucidatura
di ceramica, leghe preziose, oro, leghe a
contenuto aureo ridotto, composito e resina,
grazie alle perfette fasi di lucidatura.

Sistema de acabamento e
polimento

Polidores para um acabamento de superficie
de alta qualidade e um oéptimo desempenho
na modelagem, acabamento e polimento de
alto brilho.

Os passos de acabamento bem coordenados
asseguram resultados consistentes e perfeitos
durante o polimento de ceramicas, ligas
de metal precioso, ligas semi-preciosas,
compositos e acrilicos.

Acabado y pulido con sistema

Pulidores para obtener superficies de maxima
calidad y un rendimiento 6ptimo desde la
conformacioén y el acabado hasta el pulido a
alto brillo.

Resultados siempre perfectos a la hora
de pulir materiales ceramicos, aleaciones
preciosas, oro, aleaciones semipreciosas,
composites y acrilicos gracias a los pulidores
especificos para cada fase del pulido.

Modellazione, rifinitura della forma anatomica.
Conformacion, repasado de la forma
anatémica.

Contorno e acabamento da forma anatémica

Rifinitura, forma anatomica finale.
Acabado, toque final de la conformacion.
Acabamento e contorno final.

Lucidatura, lisciatura delle ultime rugosita.
Pulido, alisado de las ultimas irregularidades.
Polimento e alisamento das ultimas irregulari-
dades superficiais.

Lucidatura a specchio

. L/ 3 Pulido a alto brillo

Polimento de alto brilho/lustro
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LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA + POLIDORES PARA CERAMICA

Exa Cerapol

Sistema di rifinitura e lucidatura in 2 fasi per
tutte le corone totali e parziali di ceramica.

Lucidanti per la rifinitura e lucidatura delle
superfici di ceramica. Dopo 'avvenuta corre-
zione non € necessaria una nuova glasatura.

12 fase = Grigio chiaro: prelucidatura
abrasiva, elimina i graffi e rende liscie le
superfici.

Exa Cerapol

Sistema di rifinitura e lucidatura in 2 fasi per
tutte le corone totali e parziali di ceramica.

Lucidanti per la rifinitura e lucidatura delle
superfici di ceramica. Dopo I'avvenuta corre-
zione non € necessaria una nuova glasatura.

22 fase = Rosa: prelucidatura leggermente
abrasiva, conserva la struttura anatomica.

Cerapol Super

Lucidante per tutte le corone totali e parziali
di ceramica.

Per la lucidatura a specchio delle superfici di
ceramica, per un lucido naturale senza pasta
per lucidare.

Dopo l'avvenuta correzione non & necessaria
una nuova glasatura.

CeraPro ©

Abrasivo con diamanti.

Per un’abrasione veloce e non violenta nella

lavorazione della ZrO= ceramica / ceramica
integrale.

Per la modellazione preliminare e la rifinitura
di grandi superfici vestibolari e linguali senza
surriscaldamento dell’'oggetto.

Usare solo con leggera pressione.

CeraTec ©

Per la lavorazione di zirconio industriale con
valori di durezza molto elevati >900 MPa.
Forme, palla e siluro:

La forma a palla, per la lavorazione delle
superfici occlusali, garantisce, durante la
lavorazione, sempre una visuale ottimale
della zona di lavoro. Con la forma a siluro
possono essere rifinite anche zone appros-
simali di ponti difficili da raggiungere, come
pure margini complicati e ondulati.

Sistema de acabado y pulido en 2 fases,
para todas las restauraciones ceramicas y
restauraciones de coronas parciales y com-
pletas.

Pulidor para el acabado y pulido de superfi-
cies ceramicas. Ahorra una nueva coccién de
glaseado después de realizar una correccion.

12 fase = Gris claro: pulido abrasivo
previo, alisa las superficies repasadas con
diamantes.

Sistema de acabado y pulido en 2 fases, para
todas las restauraciones ceramicas y restau-
raciones con coronas parciales y completas.

Pulidor para el acabado y pulido de superfi-
cies ceramicas. Ahorra una nueva coccion de
glaseado después de realizar una correccion.

27 fase = Rosa: pulido ligeramente abrasivo,
conserva la estructura anatémica.

Pulidor para todas las restauraciones cerami-
cas con coronas parciales y completas.

Para pulir a alto brillo superficies ceramicas y
obtener un brillo natural sin pasta para pulir.

No es necesaria una nueva coccion de glase-
ado después de realizar una correccion.

Instrumento abrasivo con particulas de dia-
mante.

Para la reduccion rapida y cuidadosa de
ZrOzceramica y porcelana-/ceramica lleno.

Para el contorneado previo y el repasado de
grandes superficies vestibulares y orales sin
generar calor sobre el objeto.

Debe trabajarse aplicando Unicamente una
suave presion de trabajo.

Para el repasado de circonio de alto ren-
dimiento con unos grados de dureza muy
altos >900 MPa.

Formas, Balon y Torpedo:

La forma de balén, para el repasado de
superficies oclusales, asegura siempre una
vision optima sobre la superficie de trabajo
durante el proceso de repasado. La forma
de torpedo permite repasar incluso los espa-
cios interproximales dificiles en puentes, asi
como los margenes de preparacion compli-
cados, con formas onduladas.

Sistema de acabamento e polimento de
2 passos para todas as restauracdes de
coroas totais e parciais em ceramica.

Polidores para o acabamento e polimento
de superficies em ceramica. Dispensa a
segunda queima de glaze apos o ajuste final.

12 fase = Cinza-branco: Abrasivo, elimina
arranhodes e alisa a superficie.

Sistema de acabamento e polimento de 2
passos para todas as restauragbes de coroas
totais e parciais em ceramica.

Polidores para o acabamento e polimento
de superficies em ceramica. Dispensa a
segunda queima de glaze apds o ajuste final.

22 fase = Rosa: Mantém a forma e confere
um brilho final.

Polidores para todas as restauragées
(coroas) totais e parciais em ceramica.

Confere um alto brilho natural sem recorrer a
pasta de polimento.

Dispensa a segunda queima de glaze apds
o ajuste final.

Abrasivo com particulas de diamante.

Para o desgaste suave e rapido da superfi-
cie de qualquer tipo de ZrOzceramica pura.

Para pré-contorno e acabamento das grandes
superficies vestibulares e linguais/palatinas
das restauragdes, sem liberagao de calor.

Deve ser usado com apenas uma leve
pressao durante o trabalho.

Para polimento de zirconia de alta perfor-
mance, com grau de dureza muito elevado
>900 MPa.

Formas, esfera e torpedo:

A esfera, para trabalho em superficies oclu-
sais, permite sempre uma visualizagéo ideal
do campo de trabalho, durante o polimento.
O torpedo, possibilita o trabalho mesmo em
espacgos interproximais dificeis, em pontes,
bem como em margens de preparagdes
complexas, de forma arredondada.



LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA - POLIDORES PARA CERAMICA

P—
Exa Cerapol oo
O 20.000 .
T 12/100
Lmm \ 3,0 3,0 22,0 3,0 3,0 16,3 16,0 15,5
Size @ /10 mm \ 220 170 060 220 170 055 050 055
Order No. 0301UM 0302UM 0315UM 0310UM 0311UM 0330HP = 0351HP | 0384HP
1S0 No. 658 900... 372 525 220 372525170 114 525 060 303 525 220 303525170
IS0 No. 658 104... 257 525 055 292 525 050 243 525 055
'Fase 1
P—
Exa Cerapol oo
© 10.000 .
B 12/100
Lmm 3,0 3.0 22,0 3,0 3,0 16,3 16,0 15,5
Size & /10 mm 220 170 060 220 170 055 050 055
Order No. 0306UM 0307UM 0320UM 0316UM 0317UM 0340HP  0361HP | 0394HP
372 515 220 372515170 114 515 060 303 515 220 303515170
257 515 055 292 515 050 243 515 055
2
Cerapol Super [y
y e
5.000
B 12/100
Lmm \ 3,0 3,0 16,0 25 2,0 15,5
Size @ /10 mm 220 220 050 150 145 055
Order No. 0321UM 0322UM 0371HP 0373HP 0375HP 0374HP
1S0 No. 658 900... 372 504 220 303 504 220
IS0 No. 658 104... 292 504 050 303 504 150 373504 145 243 504 055
CeraPro© 5o
O opt. 12.000
8 10.000 - 15.000 E
5.000 *
S . I
Lmm 13,0 11,0 3,0 7,0 7,0 2,0 8,0
Size & 1/10 mm 050 040 150 120 035 050 040
8001.050HP  8002.040HP  8003.150HP | 8004.120HP  8005.035HP 8006.050HP 8007.040HP
107 524 050 173 524 040 372 524 150 024 524 120 248524 035 | 010524 050 = 198 524 040
° G8001.050HP | * GB002.040HP
107 534 050 173 534 040
O 5.000
\ @ anello verde grosso / anillo verde grueso / anal verde grosso
CeraTec® )
O opt. 10.000
8 10.000 - 12.000
opt. 5.000 *
=3 "
Lmm \ 11,0 7,0 2,0 8,0 11,0 40 2,0
Size & 110 mm | 040 035 050 040 035 040 220
Order No 952.040HP 955.035HP 956.050HP 957.040HP 958.035HP 959.040HP 960.220HP
1S0O No. 805 104... 173514 040 248 514 035 010 514 050 198 514 040 161 514 035 001 514 040 303 514 220
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LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA + POLIDORES PARA CERAMICA

CeraGloss

Sistema diamantato a tre fasi per la lucida-
tura di tutti i materiali ceramici ZrO: senza
sviluppo di calore. Eccellenti risultati senza
'uso di pasta per lucidare, ottenuti grazie ad
una speciale combinazione di legante e di
diamanti.

Istruzioni per I'uso:

» Usare sempre con leggera pressione.

* Per ottenere risultati ottimali, le tre fasi
devono essere usate nell’ordine indicato.

12 fase =Verde: = granulometria grossa
Per l'eliminazione veloce e grossolana del
materiale.

27 fase = Blu: granulometria media
Per lisciare le superfici e la preparazione alla
lucidatura finale.

32 fase = Gialla: granulometria superfina
Per la lucidatura a specchio senza ulteriore
glasatura nel forno.

CeraGloss-Flex ©

Permettono di realizzare restauri in ceramica
belli e naturali, con superfici brillanti e
durature, soprattutto nelle zone interdentali
e nei bordi. Le punte sottili e flessibili si
adattano perfettamente al profilo anatomico
del restauro.

1a fase = azzurro, lucidare per levigare la
superficie

2° fase = giallo, brillantare senza pasta
lucidante, senza ulteriore glasatura nel
forno.

Sistema de pulido en 3 fases para traba-
jar todos los materiales ceramicos ZrO: sin
generar calor. Pulido de resultados brillantes
sin necesidad de pasta para pulir, logrado
mediante un especial concepto de aglutinan-
te en combinacidn con el grano de diamante.

Indicaciones para su uso:

* Trabajar siempre con una ligera presion.

» Para conseguir un pulido con resultados
6ptimos deben seguirse todas las 3 fases
en el orden indicado.

12 fase =Verde: = Grano grueso
Para el repasado previo, para la reduccion
rapida y el desbastado de material.

22 fase = Azul: Grano medio
Para el alisado de superficies y la prepara-
cion del pulido final.

3?2 fase = Amarillo: Grano superfino
Para el pulido a alto brillo sin coccién de
glaseado suplementaria.

Para la obtencion a largo plazo de superficies
con un pulido de calidad para restauraciones
de ceramica bonitas y naturales, especial-
mente en el area interdental, y para el pulido
de los contornos. Los pulidores finos y flexi-
bles se adaptan perfectamente a la forma
anatémica de la superficie.

Fase 1= Azul, para el alisado de la super-
ficie

Fase 2 = Amarillo, para pulido sin pasta,
sin coccidn de glaseado suplementaria.

PMMA LUCIDANTI + PMMA PULIDORES < PMMA POLIDORES

Punta ExaStar per la lucidatura delle resine PMMA
Sistema di lucidatura per ottenere una lucidatura sicura e dolce delle resine termoplastiche PMMA. L‘innovativa matrice legante in combinazione
con la granulometria ibrida consente di produrre una lucidatura ineccepibile anche senza limpiego di pasta lucidante. Con la lucidatura si
ottengono risultati estetici in modo rapido e semplice, permettendo di inserire il restauro in PMMA subito dopo la lucidatura.

Pulidores ExaStar para el pulido de materiales con PMMA
Sistema de pulido para un pulido seguro y cuidadoso de los materiales con PMMA termoplasticos. La nueva matriz del pulidor en combinacion
con el granulado hibrido permite un pulido éptimo de la superficie sin pasta de pulido. El pulido conduce de forma sencilla y rapida a unos
resultados estéticos, de manera que la restauraciéon con PMMA puede incorporarse inmediatamente tras el pulido.

ExaStar Polidores para materiais de PMMA
Sistema de polimento garante o polimento seguro e suave de materiais termoplasticos de PMMA. A inovadora matriz destes polidores, em
combinagdo com o gréo hibrido, permite o polimento ideal de superficies sem necessidade de aplicagdo de pasta de polimento. O polimento
promove rapidamente e de modo simples, uma aparéncia estética das restauragdes em PMMA, de tal modo que estas podem ser cimentadas

imediatamente apds o polimento.

12 fase = marrone:

granulometria media

Per lisciare le superfici e la preparazione alla
lucidatura finale.

2° fase = giallo-marrone:
Brillantare senza pasta lucidante.

12 fase = marron:

Grano medio

Para el alisado de superficies y la prepara-
cion del pulido final.

Fase 2 = amarilla-marron:
Para pulido sin pasta.

Sistema de borrachas impregnadas de
diamante para polimento em trés passos
de todos os tipos de ceramica ZrO2, sem
gerar calor. Um novo aglutinante assim
como diamantes permitem obter excelentes
resultados no polimento, sem recorrer a
utilizacao de pasta.

Instrucdes de uso:

* Aplicar apenas uma leve pressao durante o
polimento.

* A fim de obter os melhores resultados no
polimento, é importante utilizar os polido-
res na sequéncia recomendada.

12 fase =Verde: = Granulacao grossa
Para desgaste rapido.

22 fase = Azul: Granulagdao média-grossa
Para alisar as superficies e preparar o poli-
mento final.

32 fase = Amarelo: Granulacao superfina
Para um polimento de alto brilho, dispensan-
do glaze adicional no forno.

Para obter a longo prazo, um polimento de
elevada qualidade de superficies em restau-
racbes de ceramica bonitas e naturais, es-
pecialmente no espaco interdentario, e para
polimento de contornos. Os polidores finos e
flexiveis adaptam-se perfeitamente & forma
anatémica da superficie da restauracao.

Fase 1= Azul, para o alisamento da super-
ficie

Fase 2 = Amarelo, para polimento sem
pasta, dispensando glaze adicional no
forno.

12 fase = marrom:

Granulacdo média-grossa

Para alisar as superficies e preparar o poli-
mento final.

Fase 2 = amarelo-marrom:
Para polimento sem pasta.



LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA - POLIDORES PARA CERAMICA

CeraGloss ©

B

GIEE

1T

1T

Lmm 160 15,5 2,0 2,0
Size @ /10 mm 050 150 145 055 250 250
Order No. 341HP 342HP 343HP 344HP 301HP 310HP
1S0 No. 802 104... 292 533 050 303 533 150 372533145 243 533 055 373533 250 303 533 250
Stufe - Step - Etape
|| O 20.000 | O 5000 |

CeraGloss ©

_Flex &
CeraGloss-Flex

CeraGloss-Flex

1T

TT

1

B 1
Lmm 16,0 ] 15,5 | J I
Size @ /10 mm 050 150 145 055 250 250 220
Order No 3041HP 3042HP 3043HP 3044HP 3001HP 3010HP 3047HP
1SO No. 802 104... 292 523 050 303 523 150 372523145 243 523 055 373523 250 303 523 250 345 534 220
Stufe - Step * Etape \
i O 20.000 \ O 5.000 | O 15.000
CeraGloss-Flex
CeraGloss @
CeraGIoss-Flex@
B 1
Lmm 160 25 25 15,5 2,0 2,0 06
Size @ /10 mm 050 150 145 055 250 250 220
Order No. 30041HP 30042HP 30043HP 30044HP 30001HP 30010HP 30047HP
1SO No. 802 104... 292 513 050 303513 150 372513145 243 513 055 373513 250 303 513 250 345514 220
Stufe - Step - Etape |
i O 10.000 \ O 5.000 | O 15.000
PMMA LUCIDANTI + PMMA PULIDORES + PMMA POLIDORES
ExaStar aan
e
o1
L mm 3,0 3,0 15,5 3,0 3,0 15,5
Size & /10 mm 170 220 055 170 220 055
O opt. 12.000 12.000 12.000 6.000 6.000 6.000
O max. 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000
Order No. 0612HP 0610HP 0614HP 0622HP 0620HP 0624HP
1S0O No. 652 104... 372524170 303 524 220 243 524 055 372514170 303 514 220 243 514 055
Stufe / Step / Etape
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LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA + POLIDORES PARA CERAMICA

StarGloss ©

Lucidanti per ceramica

I nuovi materiali ceramici e le loro tecniche di
lavorazione necessitano nuovi sistemi di luci-
datura. Sviluppato appositamente per la lavo-
razione non violenta di ceramica e ceramica
integrale (ossido di zirconio).

| grani di diamanti insieme al legante sintetico
ad alta densita, garantiscono una superficie
di elevata qualita. Rifinitura, lisciatura e
lucidatura senza pasta per lucidare e senza
un’ulteriore glasatura.

| lucidanti StarGloss garantiscono una
perfetta lavorazione dei materiali di
ceramica ZrO: integrale.

12 fase = Blu: granulometria grossa
Per la molatura prelimi
nare e la modellazione,
per I'eliminazione veloce e

grossolana del materiale.

22 fase = Rosa: granulometria media
Per la lisciatura delle
superfici e per la prepara

zione alla lucidatura finale.

3?2 fase = Grigia: granulometria superfina
Per la lucidatura a spec
chio senza pasta per luci
dare e senza glasatura nel

forno.

StarTec ©

Diamante-Polidores per la lavorazione di zir-
conio <900 MPa ad alte prestazioni, special-
mente anche per la lavorazione dei margini
delle strutture di zirconio che, con il lucidante
StarTec & possibile rendere sottili come, fino a
ora, era possibile fare solo con i margini delle
strutture di metallo.

Durante la riduzione dei margini con un abra-
sivo di ceramica, & sempre presente il pericolo
di formazione di crepe nei margini molto sottili.

Il lucidante StarTec evita la formazione di cre-
pe e aumenta cosi la sicurezza di lavorazione
dello zirconio.

Pulidores de diamante para ceramica

Los nuevos materiales ceramicos y sus téc-
nicas de repasado exigen nuevos sistemas
de pulido. Especialmente desarrollado para el
repasado cuidadoso de restauraciones cera-
micas e integramente ceramicas (6xido de
circonio).

El grano de diamante, en combinacién con un
aglutinante sintético, altamente condensado,
de reticulaciéon larga, garantiza la maxima
calidad de superficie. Permite el acabado,
alisado y pulido a alto brillo sin pasta para pulir
ni coccién de glaseado suplementaria.

Los pulidores StarGloss garantizan un
repasado cuidadoso y exitoso de los
materiales integramente ceramicos ZrO-.

12 fase = Azul: Grano grueso

Para el repasado previo
y el contorneado, para
la reduccién rapida y el

desbastado de material.

Grano medio

Para el alisado de
superficies y la prepara-
cién del pulido final.

22 fase = Rosa:

32 fase = Gris: Grano superfino
Para el pulido a alto
brillo sin pasta para
pulir y sin coccién de

glaseado.

Diamante-Pulidores disenado para la pre-
paracién de zirconia <900 MPa de alto ren-
dimiento y especialmente para trabajar los
margenes de las estructuras de zirconia, que
se reducen facilmente con el pulidor StarTec,
como hasta ahora sélo podia lograrse en los
margenes de las estructuras de metal.

En la reduccién con cortadores de ceramica
siempre existe el riesgo de romper los mar-
genes debido a su escaso grosor.

El pulidor StarTec evita la rotura aumentando
asi la seguridad en el procesamiento de las
preparaciones de zirconia.

Polidores de diamante, para ceramica

Os novos sistemas de ceramica e as suas té-
chicas de processamento exigem novos siste-
mas de polimento. Especificamente desenvol-
vidos para o polimento suave de restaura¢oes
em ceramica e ceramica pura (Zirconia).

Os graos de diamante aliado a um aglutinante
sintético reforcado produzem uma textura
de superficie excepcional. Dai resulta um
polimento liso de alto lustro sem utilizar pasta
de polimento e dispensando uma queima
extra para glaze.

Estes polidores StarGloss garantem um
polimento suave e com éxito da ceramica
pura ZrO:.

12 fase = Azul: Granulacao grossa
Para desgaste rapido.

22 fase = Rosa: Granulacao médio-grossa
Para alisar as superficies e
preparar o polimento final.

3° fase = Ciza: Granulacao superfina
Para um polimento de alto
brilho, dispensando glaze
adicional no forno.

Polidores em diamante para processamento
de zirconia <900 MPa de alta performance,
especialmente desenvolvido ainda, para o
polimento de margens de estruturas em zirco-
nia, que sofrem com o polidor StarTec uma re-
dugao tao facil, como até este momento so6 se
conhecia de margens de estruturas metalicas.

Utilizando polidores para ceramica na re-
ducao, existe sempre o risco de romper as
margens, devido & sua escassa espessura.

O polidor StarTec impede a rotura aumentan-
do assim a seguranca no processamento de
elementos em zirconia.



LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA + POLIDORES PARA CERAMICA

StarGloss© [y
=R

L mm 14,0 2,0
Size @ 10 mm 040 260
O opt. 10.000 10.000 5.000
O max. 15.000 15.000 5.000
R1020HP R2020HP R1520HP
1SO No. 803 104... 372533170 | 243533 040 303 533 260

'Stufe - Step * Etape

StarGloss© g

B 1

L mm 2,5 14,0 2,0
Size @ /10 mm 170 040 260

O opt. 10.000 10.000 5.000
O max. 15.000 15.000 5.000
Order No. R1030HP R2030HP R1530HP
1SO No. 803 104... 372523170 243523040 303 523 260
Stufe - Step - Etape 2

StarGloss©® [y

=X

L mm 2,5 14,0 2,0
Size @ /10 mm 170 040 260

O opt. 7.000 7.000 5.000
O max. 15.000 15.000 5.000
Order No. R1040HP R2040HP R1540HP
1SO No. 803 104... 372513170 | 243513 040 303 513 260
'Stufe - Step - Etape \ 3

StarTec © o

B

L mm 2,5
Size @ /10 mm 170

O opt. 10.000
O max. 15.000
1S0 No. 804 104... 372534170
'Stufe - Step * Etape \

Lavorazione sicura dei margini delle strutture di zirconio.
Preparacion segura de los margenes de las estructuras de zirconia.
Preparagao segura de margens de estruturas em zirconia.
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LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA + POLIDORES PARA CERAMICA

StarTec ©
Sistema di lucidatura a due fasi

Per la rifinitura sicura e delicata di ossido di
zirconio, disilicato di litio, silicato di litio rinfor-
zato con biossido di zirconio (ZLS), ceramica
ibrida nonché le comuni ceramiche di rivesti-
mento. | restauri in ceramica che escono dalla
fresatrice CAD-CAM presentano una certa
rugosita superficiale che deve essere ridotta
per prevenire |‘abrasione dell‘antagonista.

Le punte StarTec assicurano una finitura e
una lucidatura della ceramica e quindi una ru-
gosita superficiale minima.

12 fase = Porpora: granulometria media
Per la lisciatura delle
superfici e per la prepara

zione alla lucidatura finale.

22 fase = Giallo: granulometria superfina
Per la lucidatura a spec
chio senza pasta per luci
dare e senza glasatura nel

forno.

CAD / CAM ZrO2 RESTAURATION

Sistema de pulido de diamante de 2 fases

Para un trabajo seguro y cuidadoso del éxido
de zirconia, disilicato de litio, Silicato de litio
reforzado con zirconia (SLZ), ceramica hibri-
da, y todas las ceramicas de revestimiento de
uso habitual. Tras el recorte en un dispositivo
CAD/CAM, las restauraciones de ceramica
presentan rugosidad en la superficie. Para
reducir la abrasion del antagonista, debe re-
ducirse la rugosidad superficial.

Los pulidores Star Tec Polierer garantizan el
acabado y pulido de la superficie de ceramica
y con ello la minima rugosidad en la super-
ficie.

12 fase = Purpura: Grano medio
Para el alisado de
superficies y la prepara-
cion del pulido final.

22 fase = Amarillo: Grano superfino
Para el pulido a alto
brillo sin pasta para
pulir y sin coccién de
glaseado.

Rifinitura dello zirconio non sinterizzato

Sistema de polimento diamantados em
duas fases

Para um processamento suave e seguro de
diéxido de zirconio, dissilicato de litio, silica-
to de litio reforcado a zirconio, ceramica hi-
brida, bem como de todos os tipos de cera-
mica de revestimento convencional. Apds o
desgaste num equipamento CAD/CAM, as
restauragbes em ceramica apresentam uma
rugosidade de superficie, a qual tem de ser
reduzida para diminuir o grau de abrasao de
dentes antagonistas.

Os polidores StarTec garantem um acaba-
mento e polimento 6timos de superficies
ceramicas e assim uma rugosidade minima
das mesmas.

12 fase = Violeta: Granulacao médio-
grossa Para alisar as
superficies e preparar o
polimento final.

27 fase = Amarelo: Granulagao superfina
Para um polimento de
altobrilho, dispensando
glaze adicional no forno.

Rifinitura dei grezzi bianchi in zirconio non sinterizzato, prima di effettuare la sinterizzazione / colorazione
Requisito indispensabile per realizzare restauri in ceramica integrale che durano nel tempo € la rifinitura dei grezzi in zirconio non sinterizzato,
specifica e delicata nei confronti del materiale. Rifinire lo zirconio ,morbido“ (grezzi bianchi in ZrO2) descritto qui di seguito (punti 1, 2, 3).

1. Fresa in metallo duro 0175.023HP — Separare le barre di ritenzione.

2. Fresa in metallo duro, 0830.023HP — Levigare i punti di inserzione delle barre, correggere le imperfezioni.

3. Punta per lucidatura, 0664HP-0669HP — Lucidare la superficie per garantire la giusta profondita di penetrazione dei colori liquidi.

Acabado de la “blancos” de zirconia no sinterizada antes de la sinterizacion / sinterizacion del color

Uno de los requisitos para una larga vida util de las restauraciones de ceramica integral es un acabado especifico y cuidadoso para el material
de las restauraciones de 6xido de zirconia no sinterizada. El acabado 6ptimo de los “blancos” de 6xido de zirconia se consigue tal y como se

describe a continuacion (1/2/3).

1. Fresa HM, 0175.023HP — Separacion de barras retentivas.

2. Fresa HM, 0830.023HP — Eliminacion de los puntos de unidén de las barras retentivas asi como correccion de irregularidades.

3. Pulidores, 0664HP-0669HP — Alisado de las superficies para garantizar una penetracion éptima de los colores fluidos.

Preparacéao de zirconio nao sinterizado, antes da sinterizacao / sinterizagdao cromatica

Condigao prévia para garantir uma vida prolongada de restauragbes em ceramica total € o processamento adequado de restauragbes de
ZrO2, na fase anterior a sinterizagéo, cuidadoso e especifico ao material. A preparagao ideal de dxido de zircdnio “macio” (ZrO2 — blocos pré-
sinterizados), é feita com descrito em seguida: (1/2/3).

1. Fresas — metal duro, HM 0175.022HP — Separacéo das barras de suporte.

2. Fresas — metal duro, HM 0830.023HP — Desgaste dos pontos de ligagao ao suporte e corregao de desniveis.

3. Polidores, 0664HP-0669HP — Alisamento de superficies, com o fim de possibilitar uma profundidade de penetragdo 6tima, de solu¢des corantes.



LUCIDANTI PER CERAMICA - PULIDORES PARA CERAMICA - POLIDORES PARA CERAMICA

Starfec @ [

1

L mm 25 14,0 2,0
Size @ /10 mm 170 040 260

O opt. 12.000 10.000 5.000
O max. 15.000 15.000 5.000
Order No. ST1030HP ST2030HP ST1530HP
1SO No. 804 104... 372524170 243 524 040 303 524 260
'Stufe / Step / Etape \

StarTec ©  [5 -

B 1

L mm 25 14,0 2,0
Size @ /10 mm 170 040 260

O opt. 12.000 7.000 5.000
O max. 15.000 15.000 5.000
Order No. ST1040HP ST2040HP ST1540HP
1SO No. 804 104... 372514170 243 514 040 303 514 260
'Stufe / Step / Etape |

CAD /CAM ZrO2 RESTAURATION

75

Einfachverzahnung mit Querhieb

Plain toothing with transverse section
Denture simple avec taille transversale

HiX(

(1)

(2)

3)

O opt. 20.000
/|
Fig. No 261
L mm \ 14,0
Size &'/romm \ 023
Shank | [0 CTd\0N 0175.023HP
150 500 104... | 194176 023
& e
Kreuzverzahnung superfein
Cross cut superfine
Denture croisée superfine
O opt. 20.000
1
Fig. No 139
Lmm 8,0
Size @'/romm \ 023
Shank Order No. 0830.023HP
1150 500 104... | 289110023
Exa Technique .0y
Grau - Grey - Gris
O opt. 10.000 - 15.000
T HP6/100
Lmm 155 245
Size @ /10 mm 055 100
Order No. 0669HP 0664HP
1S0 No. 658 104... 243534055 273534 100

Fresa in metallo duro 0175.023HP — Separare le
barre di ritenzione. Velocita raccomandata: 20.000
giri/min.

Fresa HM, 0175.023HP - Separacion de barras

retentivas. Numero éptimo de revoluciones: 20000 rpm.

Fresas - metal duro, HM 0175.023HP — Separacao
das barras de suporte. Numero ideal de rotagcoes
20 000 rpm

Fresa in metallo duro, 0830.023HP - Levigare i punti di inserzione delle barre, correggere
le imperfezioni. Velocita raccomandata: 20.000 giri/min.

Fresa HM, 0830.023HP — Eliminacién de los puntos de unién de las barras retentivas asi
como correccién de irregularidades. Nimero éptimo de revoluciones 20000 rmp

Fresas - metal duro, HM 0830.023HP — Desgaste dos pontos de ligacdo ao suporte e
correcao de desniveis. Numero ideal de rotagdes 20 000 rpm

Punta per lucidatura, 0664HP-0669HP — Lucidare la superficie per garantire la giusta
profondita di penetrazione dei colori liquidi. Velocita raccomandata: 10 - 15.000 giri/min.

Pulidores, 0664HP-0669HP — Alisado de las superficies para garantizar una penetracion
Optima de los colores fluidos. Numero éptimo de revoluciones 10 - 15000 rpm

Polidores, 0664HP-0669HP — Alisamento de superficies, com o fim de possibilitar uma
profundidade de penetracéo 6tima, de solugdes corantes. Numero ideal de rotagoes 10 -
15 000 rpm
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LUCIDANTI LEGHE PREZIOSE + PULIDORES ALEACIONES PRECIOSAS - POLIDORES METAIS PRECIOSOS

Alphaflex

Sistema di lucidatura a due fasi per oro,
composito e leghe semi-preziose. Lucidante
con agente per lucidare integrato di alta
qualita, per una finitura e lucidatura veloce.

12 fase = Marrone
22 fase = Verde:

prelucidatura
lucidatura

Istruzioni per I'uso:

» Usare sempre con leggera pressione

* Rispettare la velocita indicata

* Non & necessario I'uso della pasta per
lucidare

Alphaflex

Sistema di lucidatura a due fasi per oro,
composito e leghe semi-preziose. Lucidante
con agente per lucidare integrato di alta
qualita, per una perfetta prelucidatura.

12 fase = Marrone:  prelucidatura (finitura)

Istruzioni per I'uso:

» Usare sempre con leggera pressione

* Rispettare la velocita indicata

* Non € necessario I'uso della pasta per
lucidare

Alphaflex

Sistema di lucidatura a due fasi per oro,
composito e leghe semi-preziose. Lucidante
con agente per lucidare integrato di alta
qualita, per una perfetta lucidatura.

22 fase = Verde: lucidatura

Istruzioni per I'uso:

» Usare sempre con leggera pressione

* Rispettare la velocita indicata

* Non & necessario 'uso della pasta per
lucidare

Alphaflex
SuperVerde: lucidatura a specchio

Lucidante a specchio per oro, composito e
leghe semi-preziose. Lucidante con agente
per lucidare integrato di alta qualita, per una
lucidatura a specchio.

Istruzioni per 'uso:

» Usare sempre con leggera pressione

* Rispettare la velocita indicata

* Non € necessario I'uso della pasta per
lucidare

Sistema de acabado y pulido en 2 fases para
oro, composite y aleaciones semipreciosas.
Pulidor con productos pulidores de alta
calidad integrados para conseguir un
acabado y pulido a brillo rapido.

12 fase = Pardo
22 fase = Verde:

Pulido previo
Pulido a brillo

Indicaciones para su uso:

* Trabajar siempre con una ligera presion

* Observar las velocidades indicadas

* No es necesario el uso de pasta para pulir

Sistema de acabado y pulido en 2 fases para
oro, composite y aleaciones semi-preciosas.
Pulidor con productos pulidores de alta
calidad integrados para un perfecto pulido
previo.

12 fase = Pardo: Pulido previo

Indicaciones para su uso:

* Trabajar siempre con una ligera presion

» Observar las velocidades indicadas

* No es necesario el uso de pasta para pulir

Sistema de acabado y pulido en 2 fases para
oro, composite y aleaciones semipreciosas.
Pulidor con productos pulidores de alta
calidad integrados para un perfecto pulido a
brillo.

Pulido a brillo

Indicaciones para su uso:

* Trabajar siempre con una ligera presion

* Observar las velocidades indicadas

* No es necesario el uso de pasta para pulir

22 fase = Verde:

SuperVerde: Pulido a alto brillo

Pulidor de alto brillo para oro, composite y
aleaciones semipreciosas. Pulidor con pro-
ductos pulidores de alta calidad integrados
para un pulido a alto brillo.

Indicaciones para su uso:

* Trabajar siempre con una ligera presion

» Observar las velocidades indicadas

* No es necesario el uso de pasta para pulir

Sistema de acabamento e polimento em 2
passos, adequado para ouro, composito e
ligas semi-preciosas. Polidores impregnados
com agentes de polimento de alta qualidade
para assegurar acabamento rapido e
polimento de alto brilho.

12 fase = Castanho: Pré-polimento
22 fase = Verde: Polimento de alto brilho

Instrucoes de uso:

» Exercer apenas uma leve pressao durante
o polimento

* Respeitar as velocidades recomendadas

* Nao é necessaria a utilizacdo de pasta de
polimento

Sistema de acabamento e polimento em 2
passos, adequado para ouro, composito e
ligas semi-preciosas. Polidores impregnados
com agentes de polimento de alta qualidade
para assegurar acabamento rapido e poli-
mento de alto brilho.

12 fase = Marrom: Pré-polimento

Instrucoes de uso:

* Exercer apenas uma leve pressao durante
o polimento

» Respeitar as velocidades recomendadas

* N&o é necesséria a utilizagcao de pasta de
polimento

Sistema de acabamento e polimento em 2
passos, adequado para ouro, compdsito e
ligas semi-preciosas. Polidores impregnados
com agentes de polimento de alta qualidade
para assegurar acabamento rapido e
polimento de alto brilho.

22 fase = Verde: Polimento de alto brilho

Instrucoes de uso:

* Exercer apenas uma leve pressao durante
o polimento

* Respeitar as velocidades recomendadas

* Nao é necesséria a utilizacao de pasta de
polimento

SuperVerde: Polimento de alto lustre brilho

Sistema de acabamento e polimento de alto
brilho adequado para ouro, compésito e ligas
semi-preciosas. Polidores impregnados com
agentes de polimento de alta qualidade para
polimento de alto brilho.

Instrucoes de uso:

* Exercer apenas uma leve pressao durante
o polimento

* Respeitar as velocidades recomendadas

* Nao é necessaria a utilizagdo de pasta de
polimento



LUCIDANTI LEGHE PREZIOSE + PULIDORES ALEACIONES PRECIOSAS - POLIDORES METAIS PRECIOSOS

Alphaflex
B 12/100
L mm 3,0 1,0 22,0 30 1,0 22,0
Size @ /10 mm 220 220 060 220 220 060
Order No. 0001UM 0005UM 0023UM 0101UM 0105UM 0123UM
1S0 No. 658 900... 372513 220 371513 220 114 513 060 372 503 220 371503 220 114 503 060
Fase 1 2
O 20.000 O 10.000
Alphafiex
& 12/100 |g'|
T 6/100 (0047HP) @
L mm 16,3 16,0 25 2,0 15,5 10,0 6,0 0,6
Size & /10 mm 055 050 150 145 055 060 030 220
Order No. 0040HP 0041HP 0042HP 0043HP 0044HP 0045HP 0046HP 0047HP
1S0 No. 658 104... 257 513 055 292 513 050 303513150 373513145 243 513 055 030 513 060 243 513 030 345513 220
Fase 1
O 20.000
Alphafiex
T 12/100 |g'|
T 6/100 (0147HP) @
L mm 16,3 16,0 25 2,0 15,5 10,0 6,0 06
Size & /10 mm 055 050 150 145 055 060 030 220
Order No. 0140HP 0141HP 0142HP 0143HP 0144HP 0145HP 0146HP 0147HP
1S0 No. 658 104... 257 503 055 292 503 050 303 503 150 373503 145 243 503 055 030 503 060 243 503 030 345 503 220
Fase 2
O 10.000
il
Supergriin 1
Superverde @
Superverde ‘
T 12/100
L mm 16,0 2,5
Size @ /10 mm 050 150 145
BRYO141HP BRYO142HP  BRY0143HP
1S0 No. 658 104... 292493050 303 2333 ; 5[;)00 373493 145 0041HP
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LUCIDANTI LEGHE PREZIOSE < PULIDORES ALEACIONES PRECIOSAS -+ POLIDORES METAIS PRECIOSOS

Goldstar

Sistema di lucidatura a tre fasi per oro e
leghe preziose. Lucidante con speciale
agente per lucidare, per finire, lucidare a
specchio. Lucidatura a specchio con effetto
antiossidante. Produce una forma ed estetica
naturale intraorale.

finitura, eliminazione di
graffi, lisciatura

12 fase = Verde:

Goldstar

Sistema di lucidatura a tre fasi per oro e
leghe preziose. Lucidante con speciale
agente per lucidare, per finire, lucidare a
specchio. Lucidatura a specchio con effetto
antiossidante. Produce una forma ed estetica
naturale intraorale.

22 fase = Gialla:  prelucidatura legger-

mente a specchio

Goldstar

Sistema di lucidatura a tre fasi per oro e
leghe preziose. Lucidante con speciale
agente per lucidare, per finire, lucidare a
specchio. Lucidatura a specchio con effetto
antiossidante. Produce una forma ed estetica
naturale intraorale.

32 fase = Rosa: lucidatura a specchio con

effetto antiossidante

Sistema de pulido en tres fases para oro
y aleaciones preciosas. Pulidores con
productos pulidores especiales para el
acabado, pulido y el pulido a alto brillo con
efecto antioxidante. Genera un contorno
y una estética intraoral cercana al modelo
natural.

12 fase = Verde: Acabado, elimina rayadu-

ras, alisa

Sistema de pulido en tres fases para oro
y aleaciones preciosas. Pulidores con
productos pulidores especiales para el
acabado, pulido y el pulido a alto brillo con
efecto antioxidante. Genera un contorno
y una estética intraoral cercana al modelo
natural.

22 fase = Amarillo: Pulido previo con ligero
brillo

Sistema de pulido en tres fases para oro
y aleaciones preciosas. Pulidores con
productos pulidores especiales para el
acabado, pulido y el pulido a alto brillo con
efecto antioxidante. Genera un contorno
y una estética intraoral cercana al modelo
natural.

Pulido a alto brillo con
efecto antioxidante

32 fase = Rosa:

Sistema de polimento em 3 passos
adequado para ouro e ligas preciosas.
Polidores com agentes de polimento de alta
qualidade, para acabamento, polimento
e polimento de alto brilho com efeito anti-
oxidante. Produz forma e estética naturais.

12 fase = Verde: Acabamento, remove

riscos, alisa

Sistema de polimento em 3 passos
adequado para ouro e ligas preciosas.
Polidores com agentes de polimento de alta
qualidade, para acabamento, polimento
e polimento de alto brilho com efeito anti-
oxidante. Produz forma e estética naturais.

27 fase = Amarelo: Pré-polimento com leve
brilho

Sistema de polimento em 3 passos
adequado para ouro e ligas preciosas.
Polidores com agentes de polimento de alta
qualidade, para acabamento, polimento
e polimento de alto brilho com efeito anti-
oxidante. Produz forma e estética naturais.

Polimento de alto brilho
com efeito antioxidante

32 fase = Rosa:



LUCIDANTI LEGHE PREZIOSE < PULIDORES ALEACIONES PRECIOSAS + POLIDORES METAIS PRECIOSOS

Goldstar
 12/100
Lmm \ 3,0 22,0 3,0 15,5
Size @ /10 mm 220 060 220 055
1801UM 1802UM 1803UM 18044HP
372522 220 114 522 060 303 522 220
1SO No. 658 1 243 522 055

O 20.000

Goldstar

T 12/100
Lmm \ 3,0 22,0 3,0 15,5
Size @ /10 mm 220 060 220 055
Order No. 1811UM 1812UM 1813UM 18144HP
1S0 No. 658 900... 372511 220 114 511 060 303 511 220
1SO No. 658 104... 243511 055

O 15.000

“~N

-

1811UM

Goldstar

T 12/100

Lmm 22,0 15,5

Size & 1/10 mm 060 055

Order No. 1822uM 18244HP

1S0O No. 658 900... 372 502 220 114 502 060 303 502 220

1S0 No. 658 104... 243 502 055
|

O 10.000

1821UM

19
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LUCIDANTI PER RESINA -« PULIDORES PARA ACRILICOS + POLIDORES PARA ACRILICO

Exa Technique

Sistema di lucidatura a tre fasi per resine per
protesi ed ortodonzia.

Molatura preliminare, per una veloce elimina-
zione del materiale.

12 fase = Verde: granulometria grossa

Lucidante di silicone per finire e modellare.
Elimina i graffi e liscia la superficie del mate-
riale.

Indicato anche per I'uso con le resine morbi-
de.

Exa Technique

Sistema di lucidatura a tre fasi per resine per
protesi ed ortodonzia.

Lucidatura, per la lisciatura delle superfici.
22 fase = Grigia: granulometria media

Lucidante di silicone per lisciare e
condensare la superficie del materiale.
Procura una leggera lucidatura a specchio.
Per la preparazione alla lucidatura a
specchio.

Exa Technique

Sistema di lucidatura a tre fasi per resine per
protesi ed ortodonzia.

Lucidatura a specchio
32 fase = gialla: granulometria fina

Lucidante di silicone per la lisciatura e con-
densazione ottimale della superficie del
materiale.

Per la lucidatura a specchio senza pasta per
lucidare.

Acrylic Polisher blue

Sistema di lucidatura a due fasi per resine
per protesi.

Le correzioni delle parti palatali e linguali
delle protesi possono essere effettuate
velocemente e senza l'uso delle frese HM.
Lucidante dalla durata molto lunga.

12 fase = Blu scuro:  granulometria grossa
per la molatura preli-
minare.

granulometria media

per la lisciatura.

La lucidatura a specchio si ottiene con i
lucidanti Exa Technique gialli.

22 fase = Blu chiaro:

Sistema de pulido en 3 fases para acrilicos
protéticos y ortoddnticos.

Repasado previo, para una reduccion rapida
del material.
12 fase = Verde: Grano grueso

Pulidor de silicona para el acabado y contor-
neado. Elimina rayaduras y alisa la superficie
del material.

Indicado también para la correccién de acrili-
cos elasticos.

Sistema de pulido en 3 fases para acrilicos
protéticos y ortodénticos.

Pulido, para alisar la superficie.
22 fase = Gris: Grano medio
Pulidor de silicona para alisar y condensar

la superficie del material. Genera un ligero
brillo.

Para preparar el pulido a alto brillo.

Sistema de pulido en 3 fases para acrilicos
protéticos y ortoddnticos.

Pulido a alto brillo
32 fase = Amarillo: Grano fino

Pulidor de silicona para alisar y condensar la
superficie del material de forma éptima.

Genera un alto brillo sin pasta para pulir.

Sistema de pulido en 2 fases para acrilicos
protéticos.

Permite realizar correcciones sobre las
superficies palatinas y linguales de la
prétesis de forma rapida y sin emplear fresas
de carburo de tungsteno. Pulidores con la
vida util mas larga.

12 fase = Azul oscuro Grano grueso para el
repasado previo.
Grano medio para
alisar.

22 fase = Azul claro:

El pulido a alto brillo se realiza con pulidores
amarillos Exa Technique.

Sistema de polimento em 3 passos adequa-
do para acrilicos de proteses e de ortodontia.

Pré desgaste e desgaste rapido de material.

12 fase = Verde: Granulagao grossa

Polidor de silicone adequado para acabamen-
to e contorno. Remove riscos e alisa a super-
ficie do material.

Também é adequado para o ajuste de acrili-
cos moles.

Sistema de polimento em 3 passos
adequado para acrilicos de proteses e de
ortodontia.

Polimento, para alisar as superficies
27 fase = Cinza: Granulagdo média

Polidor de silicone adequado para alisar e
condensar as superficies. Produz leve brilho.

Também é adequado para preparar para o
polimento de alto brilho.

Sistema de polimento em 3 passos
adequado para acrilicos de préteses e de
ortodontia.

Polimento de alto brilho
32 fase = Amarelo: Granulagao fina

Polidor de silicone adequado para alisar e
condensar as superficies Produz um alto
brilho sem a necessidade de utilizar pasta de
polimento.

Sistema de polimento em 2 passos
adequado para acrilicos de proéteses.

As correcdes das faces palatinas e linguais
sao rapidamente realizadas sem a utilizagao
de fresas de tungsténio. Sao polidores com
elevada durabilidade.

12 fase = Azul escuro: Granulagdo grossa
para pré-desgaste

272 fase = Azul claro:  Granulagdo média

para alisar

O alto brilho é obtido utilizando os polidores
Exa Technique amarelos.



LUCIDANTI PER RESINA « PULIDORES PARA ACRILICOS + POLIDORES PARA ACRILICO

Exa Technique
Verde - Verde - Verde

© 10.000 - 15.000

E—]

& HP 6/100, UM 12 /100

eitiing

© 10.000 - 15.000
T HP 6/100, UM 12 /100

‘me 18,0 18,0 20,0 15,5 20,0 24,5 18,0 19,5

\Size & /10 mm 150 150 070 055 070 100 110 110 220
Order No. 0671HP 0672HP 0673HP 0679HP 0677HP 0674HP 0675HP 0676HP BRO3UM
1S0 No. 658 104... 012 536 150 201536150 | 107 536 070 243536 055 27353670 273 536 100 237 536 110 243536 110

1SO No. 658 900... 303 536 220
Fase \

Exa Technique ¥y
Grigio - Gris - Cinza —

Lmm 18,0 18,0 20,0 15,5 20,0 24,5 18,0 19,5

Size @ /10 mm 150 150 070 055 070 100 110 110 220
Order No. 0661HP 0662HP 0663HP = 0669HP = 0667HP 0664HP 0665HP 0666HP BRO2UM
1SO No. 658 104... 012534 150 201534150 107 534 070 243 534 055 273 534070 273 534 100 237 534110 243534110

1S0 No. 658 900... 303 534 220

E—1

Exa Technique ¥y

Giallo - Amarillo - Amarelo

© 5.000 - 7.000
T HP 6/100, UM 12 /100

'L mm

18,0

18,0

20,0

15,5

"iine

Size & 1/10 mm

150

150

20,0

24,5

18,0

19,5

Order No.
1SO No. 658 104...

1S0 No. 658 900...
'Fase

Acrylic Polisher

0651HP

070

055

070

100

110

110

012 514 150

0652HP

0653HP

0659HP

0657HP

0654HP

0655HP

0656HP

220

201 514 150

107 514 070

243 514 055

273514 070

273 514 100

237514110

243514110

BRO1UM

Aead,

303 514 220

Blu - Azul - Azul '

© 10.000 - 15.000

B 6/100

Lmm \ 18,0 18,0 24,0 19,5 18,0 18,0 24,0 19,5
Size @ /10 mm \ 150 150 100 110 150 150 100 110
Order No. 0631HP 0632HP 0634HP 0636HP 0641HP 0642HP 0644HP 0646HP
1S0 No. 658 104... 012 533 150 201 533 150 273 533 100 243533 110 012513 150 201 513 150 273513 100 243513110
Fase \




22

LUCIDANTI PER RESINA * PULIDORES PARA ACRILICOS * POLIDORES PARA ACRILICO

Softcrack

Disco abrasivo multistrati, morbido ed elasti-
co, con granulometria ottimale per la lavora-
zione di resine morbide. Per la molatura ed
i contorni di ribasature morbide permanenti,
splintaggi flessibili, proteggidenti, protezioni
di ferite.

Forte eliminazione del materiale senza
poltiglia.

Basso sviluppo di calore
Superfici liscie senza striature
Forma ergonomica

Discos abrasivos de material multicapa,
blando y elastico, con el tamafio de grano
6ptimo para repasar resinas de base ela-
sticas, para recortar y conformar rebases
elasticos, posicionadores, férulas flexibles,
protectores bucales y apdsitos para heridas.

Gran abrasividad sin embadurnar
Baja generacion de calor

Superficies lisas sin formar estrias
Disefio ergonémico

Discos em multi-camadas, macios e elasti-
cos, com granulagao ideal para efetuar um
trabalho eficaz sobre a resina macia, para
desgastar e modelar a resina macia, posi-
cionadores, férulas flexiveis e protetores
bucais.

Grande poder de desgaste, sem causar
manchas com material derretido.

Baixa libertagao de calor
Superficies lisas sem formacao de estrias
Forma ergonémica

LUCIDANTI UNIVERSALI « PULIDORES UNIVERSALES < POLIDORES UNIVERSAIS

Exa Intrapol

Lucidante universale di silicone per resina e
gesso.

Lucidante impregnato con agente per lucida-
re di alta qualita, per una veloce rimozione e
finitura del materiale.

Istruzioni per I'uso:

Usare sempre con leggera pressione
Rispettare la velocita indicata

Non & necessario l'uso della pasta per
lucidare

Exa Dental

Lucidante universale nero di silicone per tutte
le leghe preziose, di cromo-cobalto e titanio.
Per un lucido di lunga durata. Ideale per la
lucidatura delle zone di transizione tra metal-
lo e ceramica.

Granulometria grossa

Exa Dental

Lucidante universale di silicone per tutte le
leghe preziose, di cromo-cobalto e titanio.
Per un lucido di lunga durata. Ideale per
la lucidatura delle zone di transizione tra
metallo e ceramica.

Granulometria fina

Pulidor universal de silicona para acrilicos y
escayola.

Pulidores con productos pulidores integra-
dos, de alta calidad, para una reduccién y un
acabado rapidos.

Indicaciones para su uso:

Trabajar siempre con una ligera presion
Observar las velocidades indicadas

No es necesario el uso de pasta para pulir

El pulidor universal negro, de silicona, para
todas las aleaciones, metales preciosos,
cromo-cobalto y titanio. Para obtener un brillo
duradero. Ideal para el pulido de la transicion
ceréamica - metal.

Grano Grueso

El pulidor universal negro, de silicona, para
todas las aleaciones, metales preciosos,
cromo-cobalto y titanio. Para obtener un brillo
duradero. Ideal para el pulido de la transicion
ceramica - metal.

Grano Fino

Polidor universal de silicone para resinas
acrilicas e gesso.

Polidores impregnados com agentes de poli-
mento de alta qualidade para o desgaste ini-
cial e acabamento.

Instrucoes de uso:

Exercer apenas uma leve pressao durante o
polimento

Respeitar as velocidades recomendadas

Nao é necesséria a utilizagdo de pasta de
polimento

Polidor universal preto, adequado para
todas as ligas de metal precioso, CrCo e
titanio. Produz um brilho duravel. Ideal para
o polimento nas linhas de transicdo metalo-
ceramica.

Granulacao grossa

Polidor universal preto, adequado para
todas as ligas de metal precioso, CrCo e
titdnio. Produz um brilho duravel. Ideal para
o polimento nas linhas de transicado metalo-
ceramica.

Granulacao fina



LUCIDANTI PER RESINA * PULIDORES PARA ACRILICO * POLIDORES PARA ACRILICO

Softcrack Kit

e

Softcrack aau

© 8.000 - 12.000
0 10 + 1 Mandril 4029HP

L mm 3,0

Size @ /10 mm 220

Order No. 2100UM

1S0 No. 638 90 372 524 220 2110S0O

LUCIDANTI UNIVERSALI « PULIDORES UNIVERSALES < POLIDORES UNIVERSAIS

B

Exa Intrapol Y
. ¢ .
) - (- C
T 12/100 2
L mm 3,0 3,0 3,0 23,0 21,0 3,0 3,0
Size & /10 mm 220 220 170 060 070 220 170
Order No. 0500UM 0501UM 0502UM 0522UM 0524UM 0510UM 0511UM
1SO No. 658 900... 303 533 220 372533 220 372533170 292 533 060 114 533 070 303 524 220 303 524 170
granulometria grossa / grano grueso / granulagao grossa granulometria fina / grano fino / grao fina
O 20.000 O 10.000
Exa Dental 5]
8]
O 20.000
T 12/100
L mm 3,0 3,0 3,0 23,0 21,0 16,0 2,5
Size & /10 mm 220 220 170 060 070 055 150
0400UM 0401UM 0402UM 0422UM 0424UM 0440HP 0442HP
303 523 220 372 523 220 372523170 292 523 060 114 523 070
257 523 055 303 523 150

granulometria grossa / grano grueso / granulagéo grossa

Exa Dental @

i8]

© 10.000
= 12/100
L mm 3,0 3,0
Size @ /10 mm 220 170
0410UM 0411UM
303 513 220 303513170

granulometria fina / grano fino / gréo fina
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LUCIDANTI UNIVERSALI - PULIDORES UNIVERSALES - POLIDORES UNIVERSAIS

Blue Line

Lucidante universale di silicone blu per tutte
le leghe preziose, di cromo-cobalto e titanio.

Per un lucido di lunga durata. Ideale per
la lucidatura delle zone di transizione tra
metallo e ceramica.

El pulidor universal azul de silicona para
todas las aleaciones, metales preciosos,
cromo-cobalto y titanio.

Para obtener un brillo duradero. Ideal para el
pulido de la transicion ceramica-metal.

O polidor universal azul, adequado para
todas as ligas, ligas de metal precioso, CrCo
e titanio.

Ideal para o polimento nas linhas de
transicdo metalo-ceramica.

LUCIDANTI PER LEGHE CoCr E NON PREZIOSE < PULIDORES PARA CrCo E NP - POLIDORES PARA NP CrCo

Chromopol

Lucidante abrasivo per leghe di cromo-
cobalto, di lunga durata ed elevata capaci-
ta lucidante, per la lisciatura ottimale delle
superfici.

Per [l'asportazione veloce del materiale
durante la prelucidatura di ponti, corone e
scheletrati di leghe di CoCr.

Disponibile con tre granulometrie, fina, media
e grossa.

Istruzioni per I'uso:
Usare solo con leggera pressione.
Rispettare la velocita indicata.

Steelprofi

Lucidante flessibile per leghe di cobalto-
cromo, con due fasi abrasive, per la lisciatu-
ra ottimale delle superfici di ponti, corone e
scheletrati di leghe di CoCr.

12 fase = Nero: lucidatura
rimuove i graffi e liscia la superficie.

standard,

22 fase = Verde: lucidatura fina, procura
un leggero lucido e prepara la superficie alla
lucidatura a motore.

NE-Polisher

Lucidante per la lavorazione di leghe non
preziose per metallo-ceramica.

Indicato sia per la lucidatura abrasiva, sia per
la prelucidatura.

Istruzioni per 'uso:
Usare solo con leggera pressione.
Rispettare la velocita indicata.

Pulidor abrasivo para aleaciones de cromo-
cobalto, de larga vida util y maximo rendi-
miento pulidor, para un alisado éptimo de
las superficies.

Para una reduccion rapida de material en el
pulido previo de puentes, coronas y bases de
protesis elaboradas en aleaciones de CrCo.

Disponible en 3 tamafos de grano, fino,
medio y grueso.

Indicaciones para su uso:
Trabajar siempre con una ligera presion.
Observar las velocidades indicadas.

Pulidor flexible para aleaciones de cromo-
cobalto en 2 niveles de abrasividad para
un alisado optimo de las superficies en
puentes, coronas y bases de prétesis elabo-
radas en aleaciones de CrCo.

12 fase = Negro:  Pulido estandar, elimina
rayaduras y alisa la superficie.

22 fase = Verde: Pulido fino, genera un
brillo suave y prepara la superficie para el
pulido con el motor pulidor.

Pulidor para el repasado de aleaciones no
preciosas en la técnica ceramometalica.

Indicado tanto para el pulido abrasivo, como
también para el pulido previo.

Indicaciones para su uso:
Trabajar siempre con una ligera presion.
Observar las velocidades indicadas.

Polidor abrasivo para CrCo com grande
durabilidade e uma grande capacidade
de polimento para um alisamento ideal de
superficies.

Permite um rapido desgaste de material no
pré-polimento de pontes, coroas e remo-
viveis em CrCo.

Disponivel em trés granulagbes: grossa,
média e fina.

Instrucoes de uso:

Exercer apenas uma leve pressdo durante
o polimento. Respeitar as velocidades
recomendadas.

Polidor flexivel para ligas de CrCo com duas
granulagdes: para um alisamento ideal das
superficies de pontes, coroas e removiveis
em CrCo.

12 fase = Preto: Pré-polimento,
riscos e alisa a superficie.

remove

22 fase = Verde: Polimento fino, produz
um leve brilho e prepara a superficie para
polimento em politriz.

Polidor para ligas ceramicas nao-preciosas.

Adequado para pré-polimento e polimentos
abrasivos.

Instrucoes de uso:

Exercer apenas uma leve pressao durante o
polimento.

Respeitar as velocidades recomendadas.



LUCIDANTI UNIVERSALI - PULIDORES UNIVERSALES - POLIDORES UNIVERSAIS

Blue Line @
© 20.000
T 12/100
L mm 3,0 3,0 3,0 3,0
Size @ /10 mm 220 170 220 170
Azul 0401UM Azul 0402UM Azul 0410UM Azul 0411UM
372 522 220 372522170 303 522 220 303522170

16,0 2,5

055 150
Azul 0440HP Azul 0442HP
257 522 055 303 522 150

LUCIDANTI PER LEGHE CoCr E NON PREZIOSE - PULIDORES PARA CrCo E NP - POLIDOES PARA NP E CrCo

Chromopol @

i8]

1,0

O 20.000
2 100 Chromopol @
L mm 3,0 ] 22,0 21,0 @
Size @ /10 mm 220 220 060 070 O 20.000
0201UM 0220UM 0223UM fina  6/100
372514 220 114 514 060 114 514 070 fina
0202UM 0205UM 0221UM 0224UM media Lmm 245
372 533 220 371533 220 114 533 060 114 533 070 média Size & /10 mm 100
0203UM 0222UM 0225UM grossa Order No. 0264HP
372 534 220 114 534 060 114 534 070 grossa 1SO No. 618 104... 273533100
Steelprofi @
i8]
T 100
L mm 3,0 1,0 22,0 3,0 1,0 22,0
Size @ /10 mm 220 220 060 220 220 060
Order No. 1301UM 1305UM 1323UM 1401UM 1405UM 1423UM
1SO No. 652 900... 372 523 220 371523 220 114 523 060 372513 220 371513 220 114 513 060
Fase 2
O 20.000 O 10.000
NE-Polisher |,_T£L'| NE-Polisher |,_;_g_|
&
© 20.000 m © 20.000 @
T 100 6/ B 100
L mm 3,0 1,0 22,0 21,0 L mm 15,0
Size @ /10 mm 220 220 060 070 Size @ /10 mm 050
Order No. 1001UM 1005UM 1020UM 1023UM Order No. 1030HP
1S0 No. 618 900... 372 524 220 371524 220 114 524 060 114 524 070 1SO No. 618 104... 257 524 050
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LUCIDANTI PERTITANIO + PULIDORES PARA TITANIO + POLIDORES PARA TITANIO

Titanium Polisher

Lucidante per la lavorazione di materiali
di titanio, in due fasi abrasive, dalla
prelucidatura alla lucidatura a specchio.

12 fase = Grigio: prelucidatura, elimina i
graffi e liscia la super-
ficie.

Istruzioni per I'uso:
Usare solo con leggera pressione.
Rispettare la velocita indicata.

Titanium Polisher

Pulidores para el repasado de aleaciones de
titanio con 2 niveles de abrasividad, desde
el pulido previo al pulido a alto brillo.

12 fase = Gris: Pulido previo, elimina
rayaduras y alisa la
superficie.

Indicaciones para su uso:

Trabajar siempre con una ligera presion.
Observar las velocidades indicadas.

O 20000 23

T 12/100

T 100 (1171UM)
Lmm \ 3,0 3,0 23,0 22,0 22,0
Size @ /10 mm 220 220 060 060 030
Order No. 1701UM 1702UM 1703UM | 1704UM | 1171UM
1S0 No. 658 900... 372 521 220 303 521 220 292 521 060 114 521 060 114 521 030

Fase |

Titanium Polisher

Lucidante per la lavorazione di materiali
di titanio, in due fasi abrasive, dalla
prelucidatura alla lucidatura a specchio.
22 fase = Blu: lucidatura fina, procura
un leggero lucido.

Istruzioni per I'uso:
Usare solo con leggera pressione.
Rispettare la velocita indicata.

Titanium Polisher

Pulidores para el repasado de aleaciones de
titanio con 2 niveles de abrasividad, desde
el pulido previo al pulido a alto brillo.

22 fase = Azul: Pulido fino, genera un
ligero brillo.

Indicaciones para su uso:
Trabajar siempre con una ligera presion.
Observar las velocidades indicadas.

O 10.000 @

T 12/100

T 100 (1172UM)

Lmm \ 3,0 3,0 23,0 22,0 22,0
Size @ /10 mm | 220 220 060 060 030
Order No. 1706UM 1707UM 1708UM | 1709UM | 1172UM
1S0 No. 658 900... 372 512 220 303512 220 292 512 060/ 114 512 060 114 512 030
'Fase | 2

Occlupol Assortment

Lucidanti per superficie occlusale per leghe
di cromo-cobalto e leghe preziose.

Velocita consigliata: 20.000 giri/m

Pulidor para pulir superficies oclusales en
aleaciones de cromo-cobalto y metales
preciosos.

Velocidad: 20 000 rpm.

Polidor para tithnio com duas granulacdes
de abrasividade para pré-polimento e
polimento de alto brilho.

12 fase = Cinza: Pré-polimento, remove
riscos e alisa a super-
ficie.

Instrucoes de uso:

Exercer apenas uma leve pressao durante o
polimento.

Respeitar as velocidades recomendadas.

1701UM

Polissoir pour travailler les matériaux a base
de titane en 2 étapes, du pré-polissage au
lustrage.

22 fase = Azul: Produz um leve brilho.

Instrucoes de uso:

Exercer apenas uma leve pressao durante o
polimento.

Respeitar as velocidades recomendadas.

1172UM

Conjunto para o polimento de superficies
oclusais em ligas de CrCo e ligas de metais
preciosos.

Velocidade recomendada: 20 000 rpm.

Assortimento, Surtido, Sortido pagina/Péagina
° 1109S0 - 3mm 50x 1101UM  1x 1107HP - 27

1103UM 25x 1102UM | 1x 1108

. 25x 1103UM  1x 1110

1101UM o

1102UM 1100980 - 2mm  50x 11001UM  1x 11007HP - 27

25x 11002UM | 1x 1108

25x 11003UM | 1x 1110

Order No. 1109S0 - 3 mm

Order No. 11009S0 - 2 mm

1102UM



LUCIDANTI PER SUPERFICI OCCLUSALI - PULIDORES DE FISURAS -« POLIDORES OCLUSAIS

Occlupol

Lucidante per superfici occlusali, per leghe
preziose e non preziose.

Occlupol

O 20.000

100

L mm 22,0 22,0
Size @ /10 mm 030 030
Order No. 1100UM 1101UM
1S0 No. 618 000... 114 534 030 114 533 030

1S0 No. 658 000...

supergrossa
SUpergrueso
SUper grosso

grossa
grueso
0rosso

Occlupol

Lucidante per superfici occlusali di composito.
Pulidor para superficies oclusales de composite.
Polidor para faces oclusais de compdsitos.

Occlupol

O 20.000

100

L mm 22,0 20,0
Size & /10 mm 030 020
Order No. 1105UM 11005UM
1S0 No. 658 000... 114 493 030 114 493 020
Occlupol

Lucidante elastico per superfici occlusali di leghe di
cromo-cobalto e leghe preziose.

Pulidor elastico para aleaciones de cromo-cobalto y
aleaciones preciosas.

Polidor flexivel para faces oclusais de ligas de CrCo
e metais preciosos.

Occlupol

O 20.000

& 100

L mm 22,0 20,0
Size @ /10 mm 030 020
Order No. 1106UM 11006UM
1SO No. 652 000... 114 523 030 114 523 020

Pietra formapunta per i lucidanti Occlupol

Piedra de rectificaciéon conica, para sacar
punta a los pulidores Occlupol.

Pedra retificadora, para dar forma aos
Polidores Occlupol.

Pietra formapunta
Piedra rectificacion
Pedra para apontar
B

L mm
Size @ /10 mm

Order No.
1S0 No. 653 900...

373523 190

Pulidores para superficies oclusales de alea-
ciones de cromo-cobalto y aleaciones precio-

sas.

Para superficies oclusais e particularmente
para zonas de dificil acesso, para todas as
ligas de protese fixa.

20,0 22,0 20,0 22,0 20,0
020 030 020 030 020
11001UM 1102UM 11002UM 1103UM 11003UM

114 533 020
114 513 030 114 513 020 114 503 030 114 503 020

grossa media media fina fina
grueso medio medio fino fino
grosso médio médio fino fino

Occlupol@

Lucidante diamantato per superfici occlusali di

ceramica.

Pulidor para superficies oclusales de ceramica, con

grano de diamante.

Polidor diamantado para faces oclusais de ceramica.

Occlupol @

O 20.000

D 25

L mm 22,0 20,0

Size & /10 mm 030 020

Order No. 1104UM 11004UM

1SO No. 802 000... 114514 030 114 514 020

Spazzolino d’acciaio per la pulizia di corone, da
usare con mandrino 1107HP.

Pincel de acero para la limpieza de coronas, se
utiliza con mandril 1107HP.

Escova de ago para limpeza de coroas. Usar com
o mandril 1107 PM.

Spazz. d’acciaio
Pincel de acero
Escova de ago

o 6
L mm 6,0
Size @ /10 mm 030
1110 Ll

Mandrino per lucidanti Occlu-
pol e spazzolino d’acciaio.
Mandriles para los pulidores
Occlupol y el pincel de acero.
Mandril, para Polidores
Occlupol e escova de aco.

Mandrino

Mandril

Mandril

 6/100

L mm 22,0 22,0
Size @ /10 mm 030 020
Order No. 1107HP 11007HP
1S0 No. 330 104... 612 432 030 612 432 020

27
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PREP SETS PER CERAMICA + PREP SETS PARA CERAMICA - CONJUNTOS PARA PREPARAR A CERAMICA

Cerapol Adjustment Kit

Il Set € composto di 2 frese di carburo di
tungsteno, specialmente indicate per cera-
mica, e 3 mandrini a vite, come pure di tre
dozzine di dischi lucidanti con granulometria
differente.

| dischi bianchi si usano per la rimozione
del materiale e la prelucidatura. Il disco rosa
viene usato per la lucidatura fina. Con i dischi
grigi si ottiene una lucidatura a specchio.

Come abrasivo 20.000 giri/m
Come olieren lucidante 10.000 giri/m

CeraGloss HP Ceramic Kit©

Sistema speciale diamantato di trattamento
delle superfici, per dare forma e lucidare a
specchio tutte le ceramiche dentali ZrOs-.

Procedimento semplice in due fasi, con note-
vole risparmio di tempo. Gomma sintetica
resistente alle alte temperature, impregnata
di particelle di diamanti.

Cid garantisce una veloce asportazione del
materiale ed una lucidatura a specchio che
soddisfa le piu alte esigenze estetiche.

CeraGloss Trial Kit ©

Sistema diamantato a tre fasi per la lucida-
tura di tutti i materiali ceramici ZrO. senza
sviluppo di calore. Eccellenti risultati senza
'uso di pasta per lucidare, ottenuti grazie ad
una speciale combinazione di legante e di
diamanti.

12 fase = Verde:
22 fase = Blu:
32 fase = Gialla:

granulometria grossa
granilometria media
granulometria superfina

Ceramic Adjustment Kit©@

22 strumenti per la lavorazione di ricostruzi-
oni dentali di ceramica ZrOz, ceramica inte-
grale e ceramica a pressione.

Sgrossatura: SuperMax

Contorni: diamanti

Trattamento della superficie: frese di carburo
di tungsteno

Lucidatura: lucidanti diamantati CeraGloss

El juego esta compuesto por 2 fresas de car-
buro de tungsteno, especialmente indicadas
para ceramica. 3 mandriles roscados, asi
como 3 docenas de discos pulidores de dife-
rentes granulometrias.

Los discos blancos se utilizan para reducir
material y para el pulido previo. El disco rosa
se utiliza para el pulido fino. Con el disco gris
se logra un alto brillo excepcional.

Para reducir material: 20.000 rpm.
Para pulir: 10 000 rpm.

Sistema especial impregnado de diamante,
para la conformacion y el pulido a alto brillo
de ceramicas de laboratorio ZrOx.

Proceso sencillo en dos fases, que econo-
miza tiempo de trabajo. Caucho de sintesis
de alta resistencia a las altas temperaturas,
impregnado de particulas de diamante de la
maxima calidad.

Esto asegura una rapida reduccién de mate-
rial — combinado con un resultado de alto
brillo para satisfacer las mas altas exigencias
estéticas.

Sistema de pulido en 3 fases para traba-
jar todos los materiales ceramicos ZrO: sin
generar calor. Pulido de resultados brillantes
sin necesidad de pasta para pulir, logrado
mediante un especial concepto de aglutinan-
te en combinacion con el grano de diamante.

12 fase =Verde: = Grano grueso
27 fase = Azul: Grano medio
32 fase = Amarillo: Grano superfino

22 instrumentos para el repasado de restau-
raciones ceramicas / integramente cerami-
cas ZrO: y de ceramica inyectada.

Desbastado: SuperMax

Contorneado previo: Diamantes

Alisado superficial: Fresas de carburo de
tungsteno

Pulido: Pulidores de diamante CeraGloss

O conjunto é composto por 12 rodas brancas
para o pré-polimento.

12 rodas cor de rosa para o polimento final e
12 rodas cinzentas para o alto brilho da cera-
mica, 2 fresas TC, corte cruzado super fino e
3 mandris.

Nota importante: recomendacdes de veloci-
dade.

Pré-polimento e desgaste: 20.000 rpm.
Polimento final: menos de 10 000 rpm.

Sistema diamantado para tratamento de
superficie, para contorno e polimento de alto
brilho de ceramica ZrOz em prétese fixa.

Processo conveniente e rapido em duas
etapas. Borracha sintética resistente a altas
temperaturas, impregnada de uma granu-
lagcéo de diamante que assegura uma rapida
reducédo superficial, juntamente com um alto
brilho de exceléncia impar.

Sistema de borrachas impregnadas de
diamante para polimento em trés passos de
todos os tipos de ceramica ZrOz, sem gerar
calor. Um novo aglutinante assim como dia-
mantes permitem obter excelentes resulta-
dos no polimento, sem recorrer a utilizagcao
de pasta.

12 fase =Verde: = Granulagao grossa
22 fase = Azul: Granulagao grossa
32 fase = Amarelo: Granulacédo superfina

22 instrumentos para preparar restauragoes
em ceramica, ceramica ZrOz pura, e cerami-
ca de injecgao.

Preparacao inicial: SuperMax

Pré-contorno: Diamantes

Preparagao de superficie: Fresas TC
Polimento: Polidores diamantadas CeraGloss



PREP SETS PER CERAMICA + PREP SETS PARA CERAMICA - CONJUNTOS PARA PREPARAR A CERAMICA

CeraGloss Trial Kit©
© 20.000

Order No. 0391S0

Order No. 30090S0

0321UM 0306UM
.
0301UM
. . . . °
4007HP  4007HP  4007HP 0130.023HP  5730.045HP
. . ° .
30041HP  30042HP 30043HP 30044HP

. . . .

3041HP  3042HP 3043HP  3044HP

L mm \ 2,0

Size @ /10 mm 120

Order No. 30100S0  * 304HP
* 3004HP
*30004HP

Order No. 30100SO

Order No. 900.400S0

pagina/Pégina
0321UMx 12 — 09
0306UM x 12 — 09 |
0301UMx 12 — 09
4007HP x3 - 108 |
0130.023HP - 45
5730.045HP — 45|

pagina/Pégina
30041HP - 1
30042HP |
30043HP \
30044HP \
3041HP \
3042HP |
3043HP \
3044HP |

30004HP

pagina/Pégina pagina/Pégina

30043HP - 11 863.104.016 - 83
30042HP - 11 859.104.018 - 82
30044HP - 11 801.104.014 - 80
3043HP - 11

3042HP - 11

3044HP - 11 801.104.010 - 80
9001.140HP - 102 0830.023HP - 45
9005.060HP - 102 5760.045HP - 47
850.104.025 - 82 7730.029HP - 45
863.104.012 - 83 0630.023HP - 45
805.104.018 - 80 0230.023HP - 45
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PREP SETS LUCIDANTI + PREP SETS PULIDORES *+ CONJUNTOS DE PREPARAGCAO DE POLIMENTO

Acrylic Polisher blue Kit

Silicone dalla lunga catena chimica, con
speciale materiale abrasivo incorporato,
permette una rimozione sicura e controllata
del materiale, come pure una prelucidatura
liscia. Correzioni delle parti palatali e lingu-
ali delle protesi possono essere effettuate
velocemente senza l'uso di frese di carburo
di tungsteno.

12 fase = Blu scuro: granulometria grossa
per la molatura preliminare.

22 fase = Blu chiaro: granulometria media
per la lisciatura.

Lucidatura a specchio: lucidante giallo Exa
Technique.

Denture Adjustment Kit

Un assortimento indispensabile per elimi-
nare i punti di pressione dalle protesi di resi-
na.

Quest’assortimento contiene 1 fresa spe-
ciale di carburo di tungsteno per la rimozi-
one della resina dal punto di pressione, 4
lucidanti grigi di silicone per la lisciatura, 1
lucidante giallo di silicone per la lucidatura a
specchio.

In questo modo si risparmia una notevole
quantita di tempo.

Orthodontic Kit

Il Set contiene una serie di strumenti usati in
ortodonzia, con i quali € possibile rimuovere,
lisciare e lucidare leghe metalliche e resine
acriliche.

Lassortimento contiene quattro frese di
carburo di tungsteno, delle quali una con
dentatura supergrossa e due con dentatura
standard per la rimozione di resina e gesso,
pit una fresa per i contorni.

Due lucidanti per resina grigi per la rimozione
del materiale ed un lucidante giallo per la
lucidatura a specchio, come pure dodici
dischi bianchi di silicone con un mandrino a
vite apposito.

Softrelining Polisher Set

Disco abrasivo multistrati Softcrack, mor-
bido e con la granulometria ottimale per la
lavorazione di resine morbide permanenti,
per asportare e dare la forma alle ribasature
morbide, fissaggi, splintaggi flessibili, proteg-
gidenti, protezioni di ferite.

Fresa di carburo di tungsteno - taglio 75
con dentatura semplice con taglio trasversale

per la rifinitura di resine/ribasature morbide
permanenti.

Siliconas de reticulacion larga, con parti-
culas abrasivas especiales aseguran una
reduccién controlada y rapida, asi como un
pulido previo bien liso. Permiten realizar cor-
recciones sobre las superficies palatinas y
linguales de la prétesis de forma rapida y sin
necesidad de emplear fresas de carburo de
tungsteno.

12 fase = Azul oscuro: Grano grueso para el
repasado previo.

22 fase = Azul claro: Grano medio para
alisar.

Pulido a alto brillo: Pulidores amarillos Exa
Technique.

Un surtido imprescindible en la consulta
para eliminar zonas de presion en prétesis
acrilicas.

Este surtido contiene 1 fresa especial de
carburo de tungsteno para rebajar la zona
de presién, 4 pulidores de silicona gris para
alisar, 1 pulidor de silicona amarillo para
pulir a alto brillo.

Estos instrumentos permiten lograr un con-
siderable ahorro de tiempo.

El Juego contiene una serie de instrumentos
utilizables en el campo de la ortodoncia.
Permiten la reduccion el repasado fino y el
pulido de acrilicos y aleaciones metalicas.

El surtido consta de 4 fresas de carburo de
tungsteno con 1 dentado supergrueso y 2
dentados estandar para rebajar acrilico y
escayola; 1 fresa de contorno.

2 pulidores de color gris, para la reduccion
de material acrilico y uno amarillo para
el pulido a alto brillo, asi como 12 discos
pulidores de silicona blanca, con su mandril a
rosca correspondiente.

Discos abrasivos de material multicapa, blan-
do y elastico, con el tamafio de grano Opti-
mo para repasar resinas de base elasticas,
para recortar y conformar rebases elasticos,
posicionadores, férulas flexibles, protectores
bucales y apdsitos para heridas.

Fresa de carburo de tungsteno — Corte 75

con dentado sencillo y corte transversal para
el repasado de resinas/rebases elasticos.

Silicones de cadeias moleculares longas
com particulas especificas que asseguram
um desgaste rapido e controlado, assim
como um pré-polimento liso. Sdo efetuados
ajustes as partes linguais e palatinas das
proteses sem recorrer a utilizagao de fresas
de tungsténio.

12 fase = Azul escuro: Granulagdo grossa
para pré-desgaste.

22 fase = Azul claro: Granulagcdo média para
alisar.

Polimento de alto brilho: Utilizar polidores
amarelos Exa-Technique.

O conjunto é composto por um sortimento
de 6 pontas com haste PM. Estas pontas
sdo utilizadas especificamente para ajustes
e polimentos na clinica, durante provas ou
assentamento do trabalho.

1 Fresa de carbeto de tungsténio, 4 pontas
de silicone Exa-Technique para polimento
inicial, 1 ponta de silicone para polimento e
alto brilho final.

O conjunto é composto por 4 fresas, 3
polidores, 1 roda de polimento e 1 mandril
rosqueavel, sendo utilizado principalmente
para ajustes de ligas e resinas acrilicas no
laboratério. As 4 fresas sdo utilizadas para
desgastar o acrilico de aparelhos funcionais
e a fresa jumbo (corte supergrosso) para
desgastar e aparar o gesso nos modelos de
trabalho e de estudo.

Os 2 polidores cinzas de granulagdo média
sdo utilizados para o desgaste rapido
em reparos de acrilicos e os polidores
amarelos para restituir o alto brilho. A roda
de polimento e o mandril sdo utilizados para
polir bandas e fios apds soldagens.

Discos em multi-camadas, macios e elasti-
cos, com granulagao ideal para efetuar um
trabalho eficaz sobre a resina macia, para
desgaste e modelagem de resina macia,
posicionadores, férulas flexiveis e protetores
bucais.

Fresa de carbeto de tungsténio — Corte 75
Lamina de corte liso denteado, para corte

transversal de acrilicos macios ou reembas-
amentos macios.



PREP SETS LUCIDANTI « PREP SETS PULIDORES * CONJUNTOS DE PREPARACAO DE POLIMENTO

pagina/Pégina
0634HP — 21
. . . 0644HP
0634HP 0644HP 0654HP 0654HP
0636HP
. . o 0646HP
0636HP 0646HP 0656HP 0656HP
Order No. 0630S0
pagina/Pégina
5670.045HP — 48
. . ° 0664HP x4 - 21
5670.045HP 0664HP 0664HP 0654HP = 21
L] [ ] [ ]
0664HP 0664HP 0654HP
Order No. 0090S0
pagina/Pégina
0501UM x12 — 23
° ° ° ° 4007HP - 108
4007HP  0662HP  5760.045HP  0664HP 0662HP — 21
o 5760.045HP — 47
0501UM . . . o 0664HP — 21
5455.060HP 5410.060HP 0110.023HP  0654HP 5455.060HP  — 47
5410.060HP — 42
0110.023HP - 42
0654HP — 21
Order No. 0080S0
pagina/Pégina
7275.060HP — 49
2100UM x 10 — 23
4029HP — 108

Order No. 2110S0



ABRASIVI PER CERAMICA - ABRASIVOS CERAMICOS + ABRASIVOS PARA CERAMICA

Abrasives
Di corindone marrone d’alta qualita, per la De corinddn especial marrén, para el Abrasivos marrons em Oxido de aluminio
molatura abrasiva delle leghe metalliche. desbastado  abrasivo de  aleaciones para desgaste rapido de ligas metdlicas.
metalicas.
Abrasives @
O opt. 30.000 - 50.000
T 12/100
L mm 10,5 13,0 12,0 10,5 13,0 12,0
Size @ /10 mm 035 065 050 035 065 050
Order No. BF733.035HP = BM 731.065HP  BM 732.050HP BM 733.035HP  BG 731.065HP = BG 732.050HP
1S0 No. 635 104... 168 512 035 107 522 065 107522050 168 522 035 107 532 065 107 532 050
F = grana fina 220 M = grana media 230 G = grana grossa 240
F = grano fino 220 M = grano medio 230 G = grano grueso 240
F = grdo fina 220 M = grdo média 230 G = grdo grossa 240
Abrasives
Di carburo di silicio verde. Questi abrasivi De carburo de silicio verde. Abrasivos verdes em carbeto de silicio, com
sono indicati per i materiali di ceramica. Este abrasivo esta indicado para materiales aglutinante cerdmico,para desgaste de
ceramicos. materiais ceramicos.
Abrasives
O opt. 10.000 - 15.000 -
B 12/100
L mm 7,0 6,0 7,0 10,0 1,5 6,0
Size & /10 mm 025 025 025 050 130 120
Order No. GF 645.025HP  GF 649.025HP GF 661.025HP GF 671.050HP GF 703.130HP  GF 727.120HP
1SO No. 655 10. 161 513 025 171513025 243513025 199513050 = 041513130 024 513 120

F = grana fina 120 / F = grano fino 120 / F = granulacao fina 120

Abrasives

Di carburo di silicio verde. Questi abrasivi De carburo de silicio verde. Abrasivos verdes em carbeto de silicio, com

sono indicati per i materiali di ceramica. Este abrasivo esta indicado para materiales aglutinante cerdmico,para desgaste de
ceramicos. materiais ceramicos.

Abrasives

O opt. 10.000 - 15.000

D 12/100

L mm 10,0 2,0 13,0 12,0 10,5 1,5 6,5

Size @ /10 mm 050 100 065 050 035 090 065

Order No. GM 671.050HP  GM 702.100HP GM 731.065HP GM 732.050HP GM 733.035HP GM 734.090HP GM 736.065HP

1SO No. 655 104... 199 523 050 041523100 107523065 = 107523050 = 168523035 = 316523090 & 012523065
M = grana media 130 / M= grano medio 130 / M = granulagdo média 130

Abrasives

Di corindone rosa d’alta qualita. Questi abra-  De corindén especial rosa. Abrasivos cor de rosa em ¢xido de aluminio,

sivi sono indicati per leghe metalliche. Abrasivo universal para aleaciones metalicas.  com aglutinante ceramico, para desgaste de

materiais ceramicos.

Abrasives @

O opt. 20.000 - 30.000 :

B 12/100 |
L mm 7,0 10,0 12,0 10,5 1,5 13,0 12,0
Size & /10 mm 025 050 050 035 090 065 050
Order No. RM 661.025HP RM 671.050HP RM 732.050HP RM 733.035HP RM 734.090HP RG 731.065HP RG 732.050HP
1SO No. 625 104... 243 523 025 199523050 = 107523050 168523035 316 523 090 107 533 065 107 533 050
M = grana media 330 G =grana grossa 340
M = grano medio 330 G =grano grueso 340
M = granulagdo média 330 G =granulacdo grossa 340
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DISCHI SEPARATORI - DISCOS SEPARADORES - DISCOS DE CORTE

Dischi separatori

Di corindone normale a granulometria extra-
fina con legante di resina sintetica, per sepa-
rare scheletrati, ponti e corone.

Separating Discs

B

O 15.000 - 20.000

B 25/100

L mm 0,20
Size @ /10 mm 220
1S0 No. 613 900... 327 504 220

leggermente flessibile, ligeramente
flexibles, ligeiramente flexivel

Dischi da taglio

Di corindone normale a granulometria media
con legante di resina sintetica, per tagliare i
canali di colata di metallo.

Separating Discs
T 25/100 (7003 /7004)
= 10 (7005)

L mm 0,60

Size @ /10 mm 250

Orde 7003.250UM
327 524 250

Dischi separatori rinforzati

Flessibili, con elevata capacita di taglio e
lunga durata nel tempo ottenuta grazie a
una nuova matrice legante, che riduce anche
notevolmente il rischio di rottuta. | dischi
separatori sono indicati per la separazione
di leghe preziose e non preziose, non
surriscaldano la lega e producono una ridotta
quantita di polvere.

I disco molto sottile (0,2 mm) Art.Nr.
7006.220UM separa i metalli senza troppa
perdita di materiale. Il disco da 1,0 mm Art.Nr.
7008.220UM ¢ indicato, per il suo spessore,
non solo per il taglio ma anche per la molatura.

Separating Discs

21

& 10

L mm 0,20
Size & /10 mm 220
1SO No. 633 900... 370 514 220
O opt. 20.000

Discos separadores

Con ligazén de resina sintética y corindon
normal de grano extra fino, para separar
esqueléticos asi como coronas y puentes.

0,20 0,25
220 220
7000.220UM 7001.220UM
327 504 220 327 504 220

Discos separadores

Con ligazén de resina sintética y corindon
normal de grano medio, para separar bebe-
deros de aleaciones metdlicas.

Discos de corte

Aglutinante em resina sintética com granu-
lacédo extra-fina para cortar metal em prétese
fixa.

0,30
220

7002.220UM

327 504 220

Discos de corte

Aglutinante em resina sintética com gra-
nulacdo extra-fina para cortar “sprues”
protese fixa.

em

0,70 1,0
375 400
7004.375UM 7005.400UM
327 524 375 371534 400
O 10.000 - 12.000 O max. 15.000

struttura rinforzata / extra forte, fibra de vidrio / extra
resistente, Fibra de vidro / extra resistente

Discos de separacion reforzados

Estos discos son flexibles y presentan una
elevada eficacia de corte y una larga vida util
gracias a una matriz de uniodn recientemente
desarrollada que reduce significativamente el
riesgo de rotura. Estos discos de separacion
son ideales para separar aleaciones de
metales preciosos y no preciosos sin
calentamiento del material y con una escasa
generacion de polvo.

A pesar de que estos discos son muy finos
(0.2 mm) Art.-N° 7006.220UM son capaces
de cortar sin producir grandes pérdidas de
material. El disco de separacion de 1,0 mm
de grosor Art.-N° 7008.220UM gracias a su
espesor no solo es ideal para cortar, sino
también para pulir.

0,50
400
7007.400UM
371 524 400
10.000

Discos de corte reforcados

Estes discos sao flexiveis e apresentam uma
elevada eficiéncia de corte e uma longa vida
util, gragas a uma matriz de uniao de desen-
volvimento recente, a qual reduz o risco de
rotura. Os discos separadores estao indica-
dos para o corte de ligas metalicas preciosas
€ nao preciosas, nao produzindo aquecimen-
to do material e com reduzida produgéao de
poeira metalica.

Por ser muito delgado (0,2 mm) o disco
separador Art.- Nr. 7006.220UM é capaz
de cortar, sem produzir grandes perdas de
material. O disco com 1,0 mm de espessura,
Art.-Nr. 7008.220UM é, gragas & sua espes-
sura, nao so indicado para separar mas tam-
bém para polir.

7006.220UM

1,00
400
7008.400UM
371534 400
10.000
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CAD / CAM ZrO2 RESTAURATION

Rifinitura di restauri di zirconio
non sinterizzato, prima della sinte-
rizzazione/sinterizzazione colorata

La premessa per una lunga durata nel tempo
dei restauri di ceramica integrale & una corret-
ta rifinitura specifica per il materiale, che non
danneggi il restauro di ZrO2 non ancora sinte-
rizzato. La lavorazione ottimale si esegue nella
maniera qui di seguito descritta. (1/2/3)

Repasado de restauraciones de
circonia antes del sinterizado /
sinterizado para colorear

La condicion previa para una larga vida util de
las restauraciones integramente ceramicas es
un repasado de la restauraciéon de ZrO2 sin
sinterizar, que respete las especifidades del
material y, por consiguiente, preserve el mate-
rial. El repasado 6ptimo se realiza tal y como
se describe a continuacion. (1/2/3)

A

Pos-processamento de restau-
racoes em zirconio antes da sinte-
rizacao/sinterizacao-pigmentacao

Condicao prévia para uma longa vida util de
restauragdes em ceramica total, € um pos-
processamento ndo agressivo e compativel
com o ZrO2, ainda no estado nao sinterizado.
O processamento ideal decorre como descri-
to de seguida. (1/2/3)

|
b

| ——
(1) 5630.045HP (2) €1.104.010

30 @

Dentura incrociata superfina

Dentado cruzado superfino i [ -
Corte cruzado super fino |
1 j I '
Fig. No 138 139 88 129 79
Lmm 8,0 8,0 55 8,0 13,0
Size &'/omm 023 023 023 023 045
Shank 0730.023HP| 0830.023HP 1130.023HP 1730.023HP  5630.045HP
IET2 150 500 104... 198 110 023 289 110 023 237 110 023 141 110 023 194 110 045

c1

Tonda
Redonda
Esférica
Omax. 5.000 - 50.000
D6
Size @ 'homm 010 012 014
US No. 2 3 4
Shank 1SO Order No.

500104 001 001...  G1.104... 010 012 014

CeraGloss ©
0 20.000
B
25

L mm 16,0 15,5
Size @ /10 mm 050 145 055
Order No. 341HP 343HP 344HP
292533050 372533145 243533055
Stufe 1

(3) 344HP

(1) Frese di carburo di tungsteno

Molatura con frese a taglio incrociato superfino dei
connettori con il grezzo, come pure correzioni di impre-
cisioni della forma.

(1) Fresas de carburo de tungsteno

Rebajado de los puntos de union de los conectores con
la pieza en bruto, asi como correccion de las irregula-
ridades en la forma con un dentado cruzado superfino.

(1) Fresas em Tungsténio

Desgaste dos pontos de insercao da peca em bru-
to, bem como corregbes de irregularidades na
escultura,através de um dentado cruzado super fino.

(2) Frese di carburo
Correzioni occlusali con frese di carburo di tungsteno,
diametro minimo 1 mm.

(2) Fresas de carburo
Correcciones oclusales con fresas de carburo de tung-
steno, diametro min. 1 mm.

(2) Brocas em Tungsténio
Corregdes oclusais com brocas de tungsténio, diame-
tro minimo 1mm.

(3) Lucidanti CeraGloss

Per garantire una ottimale penetrazione dei colori li-
quidi, lisciare le superfici con il lucidante CeraGloss a
granulometria grossa.

(3) Pulidores CeraGloss

Alisado de las superficies con Pulidores CeraGloss de
granulometria gruesa, para asegurar una profundidad
de penetracion optima de los colores liquidos.

(3) Polidores CeraGloss

Alisamento de superficies com polidores CeraGloss de
gréo grosseiro, a fim de facilitar uma profundidade ide-
al de penetracao de liquidos de coloragao.



CAD / CAM ZrO2 RESTAURATION

Lavorazione del ZrO2 sinterizzato
senza raffreddamento ad acqua

Prerequisito per una lunga vita di restauro
ZrO2 & un materiale di risparmio postale. La
lavorazione ottimale viene effettuata come
descritto di seguito. (1/2/3/4)

Repasado de ZrO2 sinterizado,
sin refrigeracion de agua

Pre-requisito para una larga vida de las
restauraciones ZrO2 es un puesto de
material de ahorro de energia. El repasado
optimo se lleva a cabo como se describe a
continuacion. (1/2/3/4)

MultiCut

(1) MultiCut

Processamento de ZrO2 sinteriz-
ado, sem arrefecimento por agua

Pré-requisito para uma longa vida de
restauragbes ZrO2 ¢é um material de
poés-saving. O processamento Optimo €
efectuada tal como descrito abaixo. (1/2/3/4)

Disco diamantato universale con bordo diamantato multistrato gal-
vanizzato, per una maggiore durata nel tempo e massima capacita
di taglio.

Bl [E]E]

Disco diamantado universal con un recubrimiento multicapa y elec-
troconformado de diamante sobre el reborde, para una larga vida
util y una capacidad de corte maxima.

S 110 } g'gg Disco diamantado universal, com margem reforgada por grao de
OeNo o © © © 354.504.220HP diamante disposto em varias camadas, por galvanizacédo, garante
1SO No. 806 104... 354 524 220 uma grande longevidade e uma capacidade de corte maxima.
Os 15000 (2) Ripassare i punti di attaccatura
Abrasivo con diamanti. Permette un’abrasione grossolana senza
o riscaldare 'oggetto. Indicato anche per la sgrossatura e l'abrasione
CeraPro E dei canali di colata della ceramica a pressione.
U 5.000 (2) Tallar el punto de empalme _ N
Abrasivo con particulas de diamante. Permite una abrasién
o1 @ agresiva sin calentar el objeto. Indicado para el desbastado y el
rebajado de bebederos de ceramica inyectada.
Lmm : \ 30 (2) Afiar ponta de partida
' @ /10 mm mo:;igOHP Abrasivo com particulas de diamante. Que permite um desgaste
Isroilrom— 47 524 150 agressivo sem aquecer a restauracdo. Adequado para desgaste

grosso e corte de “sprues” de ceramicas injetadas.

(3) Contorni
Abrasivo con diamanti. Ideale per dare la
forma preliminare e la rifinitura senza riscalda-

re 'oggetto.
0

(3) Contorneado previo
Abrasivo con particulas de diamante. Ideal
para el contorneado previo y para trabajos de
repasado sin calentar el objeto.

(3) Pré-contorno

Abrasivo com particulas de diamante. Ideal
para contorno inicial e acabamento de
ceramica, ceramica pura e oxido de zirconia
sem gerar calor na restauragao.

CeraPro©

O opt. 12.000

O 10.000 - 15.000

© 5,000 * —

=1 @ *
L mm \ 13,0 11,0 7.0 7.0 2,0 8,0
Size @ /10 mm 050 040 120 035 050 040
Order No. 8001.050HP  8002.040HP | 8004.120HP | 8005.035HP  8006.050HP  8007.040HP
1S0 No. 805 104... 107 524 050 173 524 040 024 524 120 248 524 035 010 524 050 198 524 040
] 0 5.000

(4) Lucidatura (4) Pulido (4) Polimento

Dopo larifinitura e le correzionidell'occlusione
viene eseguita la lucidatura, necessaria per
la protezione degli antagonisti.

Tras elrepasadoy las correcciones oclusales,
se realiza el pulido, que es necesario para
preservar el antagonista.

Ap6s o acabamento e correcgdes oclusais
segue-se o polimento, o qual é necessario a
fim de poupar os dentes antagonistas.

Prelucidatura

12 fase = Rosa: granulometria media
Per lisciare le superfici e la preparazione
alla lucidatura finale.

Pulido previo
12 fase = Rosa: Grano medio
Para el alisado de superficies y la prepara-

ol
ice]

StarGloss ©

B

Lmm \ 2,0 < -

Size @ /10 mm 260 cion del pulido final.

'Fase = ‘ 1 12 fase = Rosa: Granulacdo média-grossa
\ | © 15.000 ‘ O 5.000 Para alisar as superficies e preparar o poli-

mento final.

Lucidatura a specchio

2° fase = Grigia: granulometria superfina
P—
StarGloss @ &8 Per la lucidatura a specchio senza ulteriore

glasatura nel forno.
Polido s alto brillo

D 1 22 fase = Gris: Grano superfino
Para el pulido a alto brillo sin coccién de

}L mm } 2,0 glaseado suplementaria.

Size @ '/10 mm 260 . .

Order No. R1040HP R2040HP R1540HP P:’"me"m de alto brilho/lustro

IS0 No. 803 104... 372513170 243513 040 303513 260 2 fase = Ciza: Granulacéo superfina

Fase 2 Para um polimento de alto brilho, dispensan-
\ | 0 7.000 \ O 5.000 do glaze adicional no forno.
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CAD / CAM ZrO2 RESTAURATION

Lavorazione di ZrO2 sinterizzato
con strumenti diamantati sotto

raffreddamento ad acqua.

Per garantire la durata nel tempo del restauro
in ceramica integrale & indispensabile rifinirlo
delicatamente, evitando microcrepe e distac-
chi della ceramica sinterizzata.

4

N

K
(1) K-Diamonds

Repasado de ZrO2 sinterizado
con instrumentos de diamante y
refrigeracion de agua

La condicion para una larga vida util de las
restauraciones de ceramica integral, es un
procesamiento no agresivo de la ceramica

sinterizada para evitar microfisuras 'y
desprendimientos.
o)
& b d
D302
b N
(2) R1030HP

Processamento de ZrO2 sinteriz-
ado, com instrumentos diamanta-
dos, sob arrefecimento por agua
La condition pour une durabilité des
restaurations tout-céramique est de traiter la
céramique frittée avec un matériau spécifique
et doux afin déviter les microfissures et les
déformations.

Y
(3) R2040HP

(1) Correzione con diamanti K

Rilavorazione cosi come le correzioni di
morso, si realizzano utilizzando una turbina

K-Diamonds raffreddata ad acqua e con degli speciali
diamanti K (anello rosso).
) 200.000 T (1) Correccion con Diamantes K
o5 d El repasado, asi como las correcciones de
mordida, se realizan utilizando una turbina
Shank L mm 55 80 11,5 100 80 3,0 refrigerada con agua y Diamantes K espe-
[ 1s0o | OrderNo. | ciales (anillo rojo).
I -- K806 314 263 514... KF369.314... ' 025 ~ .
K806314263504..  KC369.314.. 025 (1) Corregéo com diamantes K
00 K806 314 263 494...  KUF369.314... ' 025 Pds-processamento, como por ex. correcao
e K806 314 697 514...  KF801L.314... 014 oclusal, é executado sob utilizacdo de turbi-
oKa0G 314097 404 KURBOILSIAL 014 na arefecida por dgua e Instrumentos dia-
e K806 314198 514..  KF856.314... 016 mantados-K (anel vermelho).
K806 314 198 504... KC856.314... 016
00 K806 314 198 494...  KUF856.314... 016 35%
°e K806 314 167 514... KF859L.314... 010
K806 314 167 504... KC859L.314... 010 65%
oo K806 314 167 494...  KUF859L.314... 010
*e K806 314 290 514... KF879.314... 014
K806 314 290 504... KC879.314... 014
00 K806 314 290 494... KUF879.314... 014
°e K806 314 141 514... KF881.314... 016
K806 314 141 504... KC881.314... 016
00 K806 314 141 494... KUF881.314... 016
°e K806 315 277 514... KF379L.315... 012 - Solid Nickel Matrix
3 .
% 3x Nickellayer
(2) Prelucidatura
. StarGloss © 0 12 fase = Rosa: granulometria media
5. P — i .. Per lisciare le superfici e la preparazione
E, < I &3 = 3
g2 ool S / alla lucidatura finale.
‘,“\‘/4/ d'»,,.”’ 21 ' (2) Pulido previo
\%\“J N 12 fase = Rosa: Grano medio
Y Lmm 2,5 14,0 2,0 Para el alisado de superficies y la prepara-
Size @ /10 mm 170 040 260 cién del pulido final
LV Order No. R1030HP R2030HP R1530HP S ‘
1S0 No. 803 104... 372523170 243523 040 303 523 260 (2) Pré-polimento
Stufe - Step - Etape 0 15.000 1 0 5000 12 fase = Rosa: Granulagdo médio-grossa
: : Para alisar as superficies e preparar o poli-
mento final.
(3) Lucidatura a specchio
27 fase = Grigia: granulometria superfina
StarGIoss@ @ Per la lucidatura a specchio senza ulteriore
S— : glasatura nel forno.
G| (=== | | “%‘—‘a; (3) Pulido a alto brillo
1 = 22 fase = Gris: Grano superfino
Para el pulido a alto brillo sin coccion de
(L G 25 140 20 glaseado suplementaria.
Size @ /10 mm 170 040 260 (3) Polimento de alto brilho
Order No R1040HP R2040HP R1540HP 2 § = Ciza: G laca i
1S0 No. 372513170 243513040 303 513 260 ase = Clza: Granulacao supertina
Stufe - Step - Etape 2 Para um polimento de alto brilho, dispensan-
O 7.000 O 5.000 do glaze adicional no forno.



CAD / CAM ZrO2 RESTAURATION

Le corone primarie di ossido di zirconio,
specialmente in combinazione con corone
secondarie galvaniche, sono usate sempre
pil spesso per realizzare protesi dentali di
alta qualita.

Per garantire la perfetta funzionalita delle
corone doppie, € indispensabile realizzare
una qualita della superficie ottimale della
corona di ossido di zirconio.

Gli strumenti abrasivi diamantati, dalla forma
congruenta e perfettamente calibrati tra di
loro, sono stati sviluppati per 'uso con la tur-
bina montata sul parallelometro. Gli strumenti
abrasivi per la tecnica di fresaggio permetto-
no all’operatore di ottenere dei risultati precisi
in brevissimo tempo.

Strumenti diamantati MT per il

fresatore

Strumenti da montare sul fresatore con turbi-
na ad aria e dotata di acqua spray per ritoc-
care le strutture primarie realizzate in cera-
mica integrale con la tecnica di conometria,
impianti con supporto conico, pilastri in cera-
mica integrale e corone primarie in ossido di
zirconio; permettono di ottenere superfici di
qualita superiore.

356 FGXL @
Fresa diamantata conica 7
Fresa conica de diamante E/
Fresa diamantado conica
O 150.000
D3
L mm
X
Shank 1SO Order No.
RICHE RN 806 316 200 524....  356.316...
806 316 200 514... F356.316...
806 316 200 504... €356.316...

806 316 200 494...| UF 356.316...

Las coronas primarias de 6xido de circonio,
especialmente en combinacion con las coro-
nas secundarias galvanicas, se utilizan con
cada vez mas frecuencia para la elaboracion
de proétesis dental de alta calidad.

Para ello es especialmente importante
conseguir unas superficies de 6ptima calidad
sobre las coronas primarias de oxido de cir-
conio, para asegurar la funcién perfecta de
las coronas telescopicas.

Para el uso en la turbina de la microfresadora
se desarrollaron estos instrumentos abrasi-
vos de diamante, que armonizan perfecta-
mente entre si y poseen formas congruentes.
Los abrasivos para la técnica de fresado per-
miten al usuario conseguir unos resultados
de precision en un muy breve tiempo.

MT Instrumentos de diamante

para fresado

Para utilizar en una maquina de fresado
con turbina de aire y refrigeracion con agua
cuando se fresan coronas telescépicas pri-
marias de ceramica integral, componentes
de implantes telescopicos, aditamentos de
ceramica integral, y coronas primarias con
una calidad de superficie 6ptima.

As coroas primarias fabricadas em 6xido de
zircOnia sdo cada vez mais freqlientemente
utilizadas, especialmente em combinagao
com coroas secundarias galvanicas, em
proteses de alta qualidade. A fim de garantir
a fungdo da coroa dupla, é indispensavel
que a superficie da coroa primaria em Oxido
de zirconia tenha um acabamento de grande
qualidade.

Os quatro instrumentos diamantados e com
forma congruente, perfeitamente adaptados
uns aos outros, foram especificamente
desenhados para trabalhar em uma turbina
aplicada a uma fresadora. Os abrasivos da
técnica de fresagem permitem ao técnico
obter rapidamente resultados precisos no
trabalho.

MT Instrumentos de diamante

para fresado

Aplicagdo na maquina de fresado com tur-
bina de ar e sob arrefecimento por agua,
para processamento de coroas telescépicas
primarias em ceramica total, componentes
de implantes telescépicos, pilares em cera-
mica total, e coroas primarias em oxido de
zirconio, garantindo uma qualidade de su-
perficie éptima.

Il fresaggio della ceramica si effettua con la
turbina e strumenti diamantati, con raffredda-
mento ad acqua.

El repasado de la ceramica tiene lugar bajo
refrigeracion de agua, utilizando diamantes en
la turbina.

A ceramica é desgastada debaixo de agua
corrente usando fresas diamantadas na
turbina.

364 FGXL )
Fresa diamantata parallela E?”
Fresa paralela diamante
Fresa diamantado paralela
© 150.000
3

13,0 13,0 13,0 13,0 L mm 80 80 80 80

20 |22t 20 < 0° 0° 0° 0°
Shank 1SO Order No.

023 e (NN nnN 806 316 137 524...  364.316... 010

023 806 316 137 514.... F364.316... 010
023 806 316 137 504... C364.316... 010
023 806 316 137 494... UF 364.316... 010
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Fresa in metallo duro (VZ65) per la lavorazione delle resine PMMA

Fresa speciale in metallo duro per la rifinitura dei restauri in PMMA. Linnovativa geometria del tagliente (VZ65) assicura una lavorazione delicata
delle resine termoplastiche a base di PMMA che tendono ad aderire alle frese. Il nuovo tipo di dentatura, grazie al tagliente acuminato consente
un rapido asporto di trucioli senza surriscaldare il materiale, né facendo inceppare la fresa; lascia la superficie perfettamente liscia agevolando
cosi la successiva lucidatura.

Utilizzo: Per separare le barre di ritenzione (0165.023HP), levigare i punti di inserzione delle barre e correggere le imperfezioni sulla superficie
del manufatto. Velocita raccomandata 20.000 giri/min; lavorare con pressione moderata.

Fresas de carburotungsteno (VZ65) para la preparacion de materiales con PMMA

Fresa de carburotungsteno especialmente desarrollada para la elaboracion y correccion de restauraciones de PMMA. Con nueva geometria
de corte (VZ65) para una preparacion cuidadosa de materiales con PMMA termoplasticos, que tienen la propiedad de “lubricar’ rapidamente.
El novedoso dentado con gran capacidad de corte permite una abrasion rapida del material sin calentamiento del material, no se engancha y
proporciona superficies lisas que pueden ser pulidas posteriormente con facilidad.

Aplicaciones: Separacion de barras retentivas (0165.023HP), eliminacion de los puntos de unidn de las barras retentivas y correccion de
irregularidades en la en la fase de modelado. Numero de revoluciones 6pt. 20.000 rpm, ejerciendo una ligera presion.

Fresas — carbureto de tungsténio (VZ65) para trabalho em materiais de PMMA

Fresas em metal duro, especialmente desenvolvidas para a elaboragdo e acabamento de restauragbes em PMMA. A inovadora geometria
de corte (VZ65) permite o trabalho cuidadoso e facil em materiais termoplasticos de PMMA, os quais tém a tendéncia de “empastar’. O novo
dentado com corte afiado, permite um desgaste rapido do material sem aquecimento demasiado, néo fica “preso” e gera superficies lisas, o que
facilita o polimento posterior.

Aplicacoes: Separacdo de barras de suporte (0165.023HP). Desgaste dos pontos de ligagcdo ao suporte e corregao de irregularidades na
escultura. Numero ideal de rotagcées 20 000 rpm, presséo de trabalho reduzida.

Punta ExaStar per la lucidatura delle resine PMMA

Sistema di lucidatura speciale, a due fasi, a granulometria ibrida e matrice legante per ottenere una lucidatura sicura e dolce delle resine
termoplastiche PMMA. Un‘accurata lucidatura previene la formazione dei depositi di placca e crea quindi i presupposti per un buon risultato
estetico. Dopo il fresaggio dei restauri mediante macchinari CAD-CAM & necessario ridurre la rugosita superficiale. Con le punte ExaStar si
ottiene una finitura e una lucidatura tale da garantire una brillantezza perfetta. L‘innovativa matrice legante in combinazione con la granulometria
ibrida consente di produrre una lucidatura ineccepibile anche senza I'impiego di pasta lucidante. Con la lucidatura si ottengono risultati estetici in
modo rapido e semplice, permettendo di inserire il restauro in PMMA subito dopo la lucidatura.

Pulidores ExaStar para el pulido de materiales con PMMA

Sistema de pulido de 2 fases especialmente desarrollado con granulado hibrido y adhesiéon matricial para un pulido seguro y cuidadoso de los
materiales con PMMA termoplasticos. Un pulido cuidadoso evita la acumulacion de placa y es por ello un requisito para un resultado estético.
Tras el fresado de una restauracion con PMMA en el dispositivo CAD/CAM debe reducirse la rugosidad superficial. Los pulidores ExaStar
garantizan un acabado y pulido para un brillo 6ptimo de la superficie. La nueva matriz del pulidor en combinacién con el granulado hibrido permite
un pulido éptimo de la superficie sin pasta de pulido. El pulido conduce de forma sencilla y rapida a unos resultados estéticos, de manera que la
restauracion con PMMA puede incorporarse inmediatamente tras el pulido.

ExaStar Polidores para materiais de PMMA

Sistema de polimento em 2 fases especialmente desenvolvido, com grao hibrido e adeséo por matriz garante o polimento seguro e suave de
materiais termoplasticos de PMMA. Um polimento cuidadoso reduz a adeséo de placa bacteriana e constitui assim, a base para um resultado
estético impecavel. Apds a fresagem de restauragbes em PMMA na maquina de CAD/CAM, a rugosidade da superficie tem de ser reduzida. Os
polidores ExaStar garantem o acabamento e polimento de brilho, criando superficies com brilho impecavel. A inovadora matriz destes polidores,
em combinagéo com o grao hibrido, permite o polimento ideal de superficies sem necessidade de aplicagao de pasta de polimento. O polimento
promove rapidamente e de modo simples, uma aparéncia estética das restauragbes em PMMA, de tal modo que estas podem ser cimentadas
imediatamente apds o polimento.

12 fase = moarone: 12 fase = marrone: 12 fase = marrom:

granulometria media Grano medio Granulacao médio-grossa

Per la lisciatura delle superfici e per la Para el alisado de superficies y la prepara- Para alisar as superficies e preparar o
prepara zione alla lucidatura finale. cién del pulido final. polimento final.

22 fase = giallo-marrone: 22 fase = amarilla-marron: 22 fase = amarelo-marrom:
granulometria superfina Grano superfino Granulacao superfina

Per la lucidatura a spec chio senza pasta. Para el pulido a alto brillo sin pasta. Para um polimento de altobrilho.
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VZ65 (5]

Dentatura incrociato, transver.
Dentado cruzado, transversal
Corte cruzado, transversal

1}

B | In I I I
Fig. No 261 138 139 73 129 79 77
\L mm 14,0 8,0 8,0 3,0 8,0 13,0 5,0
Size @'/1omm 023 023 023 014 023 045 023
Shank Order No. 0165.023HP 0765.023HP = 0865.023HP 1665.014HP 1765.023HP 5665.045HP 7765.023HP
1SO 500 104... 194 145023 198 145023 289 145023 277 145014 141145023 194 145045 237 145023
O opt. 20.000 20.000 20.000 20.000 20.000 18.000 20.000
O max. 40.000 40.000 40.000 40.000 40.000 30.000 40.000

ExaStar aau
B 1
L mm 3,0 3,0 15,5
Size @ /10 mm 170 220 055
O opt. 12.000 12.000 12.000
O max. 15.000 15.000 15.000
Order No. 0612HP 0610HP 0614HP
1SO No. 652 104... 372 524 170 303 524 220 243 524 055
'Stufe / Step / Etape
ExaStar aan
i8]
/|
L mm 3,0 3,0 15,5
Size @ /10 mm 170 220 055
O opt. 6.000 6.000 6.000
O max. 15.000 15.000 15.000
0622HP 0620HP 0624HP
372514170 303 514 220 243 514055

Order No.
1S0 No. 652 104...
Stufe / Step / Etape
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Strumenti di carburo di tungsteno
per una lavorazione precisa

Per la rimozione ottimale ed un’eccellente
qualita della superficie di tutti i materiali.
Lunga durata ed ottima prestazione di taglio
nella lavorazione di gesso, resine, metalli,
metalli preziosi, titanio o ceramica, grazie alla
ottimale dentatura e alla forma delle frese.

Le lame, dalla forma speciale con taglio pos-
teriore, sono realizzate con una speciale lega
HIP di carburo di tungsteno e garantiscono
un’economicita di utilizzo.

Fresas de tungsténio para acaba-
mento de precisao

Desgaste ideal e acabamento de alto nivel
da superficie de todos os tipos de material.
A geometria das laminas e os desenhos das
fresas asseguram grande durabilidade e 6tima
capacidade de corte ao preparar gesso, acrili-
co, metal, metal precioso, titanio ou ceramica.

As laminas, especialmente desenhadas com
canais de escoamento e fabricadas em liga de
tungsténio HIP de alta qualidade, séo extre-
mamente duraveis, assegurando economia ao
usuario.

Instrumentos de carburo de tung-
steno para unos resultados de
precision

Para una reduccién 6ptima del material y unas
superficies de alta calidad sobre todos los
materiales. Larga vida util y alto rendimiento
de corte al repasar escayola, acrilicos, metal,
aleaciones preciosas, titanio o ceramica gra-
cias a las fresas con dentados y formas de
disenio 6ptimo.

Los filos especialmente desarrollados, con
bisel posterior y fabricados en una aleacién
HIP de carburo de tungsteno de gran calidad
garantizan una rentabilidad especial.

Sgrossatura, contorni
Desbastado grueso, conformacion
Desgaste, retoques

Per smussare gli spigoli e lisciare i contorni
occlusali

Para redondear cantos vivos y alisar contor-
nos oclusales

Eliminagéo de rebarbas e alisamento de
superficies oclusais

Per fissure e piccole correzioni delle superfici
interne

Para fisuras y pequefas correcciones sobre
las superficies interiores

Para fissuras e pequenas correcgoes em
superficies interiores
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FresaTC —Taglio 10 FresaTC — Corte 10 FresaTC — Corte 10

Per la lavorazione di leghe non preziose Para el repasado de aleaciones no preciosas Para corte primario de ligas ndo preciosas e
e leghe per protesi scheletrate, e per la y para esqueléticos. Para la reduccién gruesa  de préteses removiveis. Para a reducéo gros-
sgrossatura di tutti imateriali dentali senza  de todos los materiales dentales sin rasgar la  sa de todos os materiais dentais, sem arran-
fratturare la superficie. superficie. har a superficie.

10 [A] 0] b o)

Dentatura incrociata standard
Dentado cruzado estandar

Corte cruzado médio =

1
Fig. No 261 364R 364 295 257 138 139 137 137
Lmm 14,0 16,0 16,0 16,0 17,0 8,0 8,0 40 5,5
Size &5'/10 mm 023 023 023 023 023 023 023 016 023
Shank 0110.023HP  0210.023HP 0310.023HP 0410.023HP 0610.023HP 0710.023HP 0810.023HP 0910.016HP 0910.023HP
IEE 150 500 104... 194190 023 137 190 023 116 190 023 292 190 023 187 190 023 198 190 023 289 190 023 225 190 016 225 190 023
Fig. No 78 88 138 138 138 138 390 73 129 73 78 77
L mm 7,0 5,5 8,0 4,0 40 4,0 35 3,0 8,0 4,0 35 12,0
2 o mm 023 023 016 008 009 010 014 014 023 023 012 060

1010.023HP 1110.023HP 1210.016HP 1310.008HP 1310.009HP 1310.010HP 1510.014HP 1610.014HP 1710.023HP 1810.023HP 3510.012HP 5110.060HP
IS0 500 104... 257 190 023 237 190 023 197 190 016 196 190 008 196 190 009 196 190 010 274 190 014 277 190 014 141 190 023 277 190 023 257 190 012 237 190 060

Fig. No 351 78 251 79 79 79 72 257 78 351 73 79
L mm 12,0 12,0 14,0 15,0 13,0 14,0 13,0 14,0 9,0 8,0 95 11,5
& /1o mm 060 060 060 060 045 040 060 060 040 040 060 031

5210.060HP 5310.060HP 5410.060HP 5510.060HP 5610.045HP 5710.040HP 5810.060HP 5910.060HP 6110.040HP 6210.040HP 6310.060HP 6410.031HP
IS0 500 104... 263 190 060 257 190 060 274 190 060 194 190 060 194 190 045 194 190 040 137 190 060 257R 190 060 257 190 040 263 190 040 277 190 060 194 190 031

Fig. No 296 7 71 71 7 71 71 71 71 71 71 71
L mm 12,5 11,0 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6 2,0 2,3 2,4 2,7 2,8
@ /1o mm 060 060 010 012 014 016 018 023 025 027 029 031

6510.060HP 7010.060HP 7110.010HP 7110.012HP 7110.014HP 7110.016HP 7110.018HP 7110.023HP 7110.025HP 7110.027HP 7110.029HP 7110.031HP
IS0 500 104... 113 190 060 237 190 060 001 190 010 001 190 012 001 190 014 001 190 016 001 190 018 001 190 023 001 190 025 001 190 027 001 190 029 001 190 031

Fig. No 71 71 71 71 71 251 251 77 77
L mm 3:25 35 4,5 55 7,0 11,5 14,0 50 50
& 1o mm 035 040 050 060 080 040 060 023 029

7110.035HP | 7110.040HP 7110.050HP 7110.060HP 7110.080HP 7210.040HP 7210.060HP 7710.023HP 7710.029HP
IS0 500 104... 001 190 035 001 190 040 001 190 050 001 190 060 001 190 080/ 274 190 040 274 190 060 237 190 023 237 190 029
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Frese TC —Taglio 20 FresaTC — Corte 20 FresaTC — Corte 20

Indicate per tutti i materiali dentali. Liscia la  Indicada para todos los materiales dentales.  Alisa a superficie e permite um trabalho com
superficie e permette la lavorazione precisa Alisa la superficie y permite un desbastado precis_o sobre qualquer material.
di ogni struttura. exacto de cualquier estructura.

20 [4] 10 fred o)

Dentatura incrociata fina

Dentado cruzado fino || |
Corte cruzado fino = =
1
Fig. No 261 364R 364 295 295 295 257 138 139 137
L mm 14,0 16,0 16,0 8,0 8,0 16,0 17,0 8,0 8,0 55
Size @'/romm 023 023 023 010 012 023 023 023 023 023
Shank 0120.023HP 0220.023HP 0320.023HP 0420.010HP 0420.012HP 0420.023HP 0620.023HP 0720.023HP 0820.023HP 0920.023HP
IEI2 150 500 104.. 194 140 023 137 140 023 116 140 023 292 140 010 292 140 012 292 140 023 187 140 023 198 140 023 289 140 023 225 140 023
Fig. No 138 390 73 129 73 78 77 351 78 251 79 79
L mm 8,0 3,5 3,0 8,0 40 35 12,0 12,0 12,0 14,0 16,0 13,0
2 /1o mm 016 014 014 023 023 012 060 060 060 060 060 045

1220.016HP| 1520.014HP 1620.014HP 1720.023HP 1820.023HP 3520.012HP 5120.060HP 5220.060HP 5320.060HP 5420.060HP 5520.060HP 5620.045HP
IS0 500 104... 198 140 016 274 140 014 277 140 014 141 140 023 277 140 023 257 140 012 237 140 060 263 140 060 257 140 060 274 140 060 194 140 060 194 140 045

Fig. No 79 72 78 351 73 79 77 71 251 77 77 77
L mm 14,0 13,0 9,0 8,0 95 11,5 11,0 2,0 14,0 3,0 5,0 50
& /1o mm 040 060 040 040 060 031 060 023 060 014 023 029

5720.040HP 5820.060HP 6120.040HP 6220.040HP 6320.060HP 6420.031HP 7020.060HP 7120.023HP 7220.060HP 7720.014HP 7720.023HP 7720.029HP
IS0 500 104... 194 140 040 137 140 060 257 140 040 263 140 040 277 140 060 194 140 031 237 140 060| 001 140 023 274 140 060 237 140 014 237 140 023 237 140 029

5410.060HP
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Frese TC —Taglio 24

Per ottenere una superficie particolarmente
liscia con tutte le leghe. Fresa speciale per
il titanio, poiché il taglio speciale delle lame
evita la loro intasatura durante l'uso.

FresaTC — Corte 24

Para crear una superficie especialmente fina
sobre todas las aleaciones. Especialmente
para titanio, puesto que el dentado especial
evita el embadurnamiento de la fresa.

FresaTC — Corte 24

Assegura uma superficie excepcionalmente
lisa em todas as ligas — especialmente no
titdnio, visto que o padrao de corte especial
evita que residuos do corte se acumulem nas

laminas.
24 [ 5] b G0l o
Dentatura a spirale fina
Dentado helicoidal fino
Corte espiral fino
1
Fig. No 261 88 257 261 129 139 251 251 77
Lmm \ 14,0 55 10,5 10,5 14,0 135 1,5 5,0
\s|ze Z'omm 023 023 023 023 023 023 060 040 040 023
Shank 0124.023HP 1124.023HP 1924.023HP 2024.023HP  2124.023HP| 2224.023HP 5424.060HP 6924.040HP 7224.040HP 7724.023HP
nso 500 104... 11194 134 023 237 134 023 187 134 023 199 134 023 141 134 023 289 134 023 274 134 060 194 134 040 274 134 040 237 134 023
| 0825.023HP
Fig. No 138 138 138
Lmm \ 4,0 4,0 4,0
Zlomm | 008 009 010
1324.008HP 1324.009HP 1324.010HP
1150 500 104... | 196 134 008 196 134 009 196 134 010

Frese TC —Taglio 25

Per la lavorazione di materiali resistenti come
il titanio, leghe non preziose, leghe preziose,
gesso duro per modelli, scheletrati, coperture
estetiche di resina, protesi di resina.

FresaTC — Corte 25

Para el repasado de materiales dificiles de
desvirutar como el titanio, aleaciones no pre-
ciosas, metales preciosos, escayola extradu-
ra para modelos, esqueléticos, acrilicos de
recubrimiento estético, acrilicos para prétesis.

25 |4] i ool o]

Dentatura a spirale superfina
Dentado helicoidal superfino
Corte espiral super fino

FresaTC — Corte 25

Desempenho de corte excelente em
materiais dificeis de tratar como o titanio e
ligas NP, ligas preciosas, gesso, modelos,
resinas, e resinas de préteses.

D1
Fig. No 138 139 138 138 390 129 79 251
Lmm \ 8,0 8,0 8,0 40 35 8,0 135 14,0
'Size &'/1omm | 023 023 016 008 014 023 040 060
Shank 0725.023HP  0825.023HP 1225.016HP 1325.008HP 1425.014HP 1725.023HP 6925.040HP 7225.060HP
hi 1S0 500 104... 11198 137 023] 289 137 023 198 137 016 196 137 008 274 137 014 141 137 023 194 137 040 274 137 060

FresaTC — Corte 26

Para el repasado de titanio y aleaciones de titanio.

Frese TC —Taglio 26

Per la lavorazione del titanio e leghe di titanio.

26 4%

Dentatura per titanio grossa
Dentado grueso para titanio

Corte grosso para titanio
1
Fig. No 138 139 138 129 79
Lmm \ 8,0 8,0 8,0 8,0 13,5
\slze 2'omm | 023 023 016 023 040
[Shank | 0726.023HP  0826.023HP 1226.016HP 1726.023HP 6926.040HP
Ill-hsosoom 11198194 023 289 194 023 198 194 016 141 194 023 194 194 040

FresaTC - Corte 26

Para desgaste de titanio e suas ligas.

6926.040HP
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FresaTC - Corte 27

Suaviza as superficies de materiais, permitindo

FresaTC - Corte 27

Alisado de la superficie del material, de modo que

Frese TC —Taglio 27

Leviga e liscia le superfici facilitandone la lucida-

tura. se facilita el proceso de pulido posterior. que sejam facilmente posteriormente polido.
27
Dentatura per titanio fina
Dentado grueso para fino
Corte fino para titanio
D1
Fig. No 138 139 73 129 79 251 251
L mm 8,0 8,0 3,0 8,0 13,5 11,5 14,0
Size &'/ mm 023 023 014 023 040 040 060
Shank 0727.023HP 0827.023HP 1627.014HP 1727.023HP 6927.040HP 7227.040HP 7227.060HP
I 150 500 104... 198 180 023] 289 180 023 277 180 014 141 180 023 194 180 040 274 180 040 274 180 060

FresaTC — Corte 30

Para o acabamento fino de ouro, ligas e
todos os tipos de resinas e compositos. Ideal

FresaTC — Corte 30

Repasado fino de todas las aleaciones y
composite. Ideal sobre ceramica, puesto que

Frese TC —Taglio 30

Rifinitura di tutte le leghe e compositi. Ideale
per ceramica, poiché la forma speciale

delle lame evita la formazione di fratture el filo especial de la fresa evita la formacion  para cerdmica, porque o corte especial evita
superficiali. de craquelados. fraturas superficiais.
2[4
Dentatura incrociata superfina
Dentado cruzado superfino |
Corte cruzado super fino
/|
Fig. No 261 364R 295 257 138 139 137 78 88 138
L mm 14,0 16,0 16,0 17,0 8,0 8,0 55 7,0 &9 8,0
Size &'/1omm 023 023 023 023 023 023 023 023 023 016
Shank 0130.023HP 0230.023HP 0430.023HP 0630.023HP 0730.023HP 0830.023HP 0930.023HP 1030.023HP 1130.023HP 1230.016HP
1S0 500 104... 194110023 137 110 023 292 110 023 187 110 023 198 110 023 289 110 023 225 110 023 257 110 023 237 110 023 184 110 016
Fig. No 390 129 73 79 79 79 251 251 77 77 77
L mm 35 8,0 40 13,0 14,0 14,0 6,5 11,5 3,0 5,0 5,0
& /10 mm 014 023 023 045 040 045 023 040 014 023 029

1430.014HP 1730.023HP 1830.023HP 5630.045HP 5730.040HP 5730.045HP 7230.023HP 7230.040HP 7730.014HP 7730.023HP 7730.029HP
1S0 500 104... 274110014 141110023 277 110 023 194 110 045 194 110 040 194 110 045 274 110 023 274 110 040 237 110 014 237 110 023 237 110 029

Rimozione ottimale del materiale
ed eccellente qualita della super-
ficie

durante la lavorazione di coperture este-
tiche di ceramica e resina. Lavorazione
senza vibrazioni, quindi alta qualita della
superficie, migliore della lavorazione con
frese diamantate. Rimozione del materiale
controllata ed alta economicita.

VZ30

i Sl AN N N ol O N e

Abrasive Grinder

"IV Py !

Sintered Diamond

Al

Optima reduccién de material y
superficies de alta calidad

en el repasado de recubrimientos estéticos
de ceramica y acrilico. Bajo nivel de vibra-
ciones vy, por consiguiente, superficies de
la maxima calidad, mejor que trabajadas
con instrumentos de diamante. Reduccién
controlada de material y alta rentabilidad.

——————— |
0730.023HP

——
0830.023HP

O opt. 20.000
O opt. 15.000

Reducao ideal de material e exce-
lente qualidade de acabamento
superficial

durante a preparagao de facetas em resina
ou composito. A vibracdo minima durante
o trabalho resulta em étima qualidade de
superficie, superior mesmo ao acabamento
efetuado com pontas diamantadas. Resulta
em controle mais rigoroso do desgaste de
material e em economia para o usuario.

I———— G
1130.023HP

I e mend AR
1730.023HP

Resine per faccette composito, Resinas de recubrimiento, Facetas em compdsito
Ceramica a basso punto di fusione prima della glasatura.

Ceramica de baja fusion antes de la coccion de glaseado.

51

Ceramica de baixa fuséo antes do glaze.

45
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Frese TC —Taglio 31 FresaTC — Corte 31 Fresa TC — Corte 31

Questa fresa rivestita di nitruro di titanio per-  Estas fresas recubiertas de nitruro de titanio  Estas fresas revestidas de nitreto de titanio
mette la lavorazione senza surriscaldamen-  permiten un corte especialmente frio, p.ej. permitem um corte especialmente frio de
to dell'oggetto, per esempio lavorazione di repasado de retenedores, especialmente en  superficies, por exemplo para trabalho em
ganci, specialmente nella zona della spalla, el sector del hombro, reduccién de ataches, grampos, especialmente na area do ombro,
riduzione della lunghezza di attacchi, rifinitura  repasado fino de incrustaciones, también redugédo de “attachments”, acabamento fino
di intarsi, anche di ceramica. ceramicas. de incrustagdes, inclusive de ceramica.

a1 Elml H H

Rivest. nitruro di titanio superfino
Recubrimiento de nitruro de titanio
Revestimento de nitreto de titanio

/|
Fig. No 261 364R 295 137 88
L mm | 14,0 16,0 16,0 55
Size &'/1omm 023 023 023 023 023
7T Sl Order No. 0131.023HP  0231.023HP 0431.023HP 0931.023HP 1131.023HP
I 150 506 104... 194 110 023 137 110 023 292 110 023 225 110 023 237 110 023
Frese TC —Taglio 40 FresaTC — Corte 40 FresaTC — Corte 40

Taglio ruvido e striato per la preparazione Superficies asperas, estriadas, preparacion Confere um acabamento de superficie rugo-
delle superfici da ricoprire con ceramica o de la superficie para el recubrimiento cerami-  so e estriado ( retentivo) nas estruturas de

con resina. co o para aplicar el acrilico. metal para receber ceramica ou resina.
40 0
Dentatura a diam. con superficie prism.
Corte de diamante superficie prismatica
Corte em diamante superficie prismatica
1
Fig. No 261 364R 295 139 79
Lmm \ 14,0 16,0 16,0 14,0
\S|ze &'/1omm 023 023 023 023 045
“Shank | 0140.023HP 0240.023HP 0440.023HP 0840.023HP 5740.045HP
\ISO 500104 | 194191023 137 191 023 292 191 023 289 191 023 194 191 045
Frese TC —Taglio 41 FresaTC — Corte 41 FresaTC - Corte 41
Taglio fino a scaglie, speciale per le masse di  Superficies finas, escamadas, especial para  Padrao de corte tipo escama, para coroas e
ceramica per ricoperture estetiche. polvos ceramicos finos, desarrollado para facetas com estéticas em ceramica.

recubrimientos estéticos.

411 Ty
Dentatura a diam. con superficie rugosa
Corte de diamante superficie asperizada
Corte em diam. com superficie rugosa
1

Fig. No 295 129 79
Lmm 16,0 14,0
Size @'/1iomm 023 023 045
ITET. Sl Order No. 0441.023HP 1741.023HP 5741.045HP
I 150 500 104... 292 141 023 141141023 194 141 045
Frese TC —Taglio 50 FresaTC — Corte 50 Fresa TC — Corte 50

Per la rimozione aggressiva di tutte le resine,  Para la reduccién agresiva de todas las resi- Para um desgaste eficiente de resinas,
anche per cucchiai individuali e per la lavora-  nas, también para materiales de cubetas y  moldeiras individuais e gesso.
zione del gesso. para recortar escayola.

50 ha

Dentatura incrociata grossa 154

Dentado cruzado grueso S

Corte cruzado grosso

1
Fig. No 351 251 79 351
Lmm | 12,0 12,0 12,0 14,0 15,0 13,0 13,0 14,0 11,0
'Size &'/1omm | 060 060 060 060 060 045 060 070 060

Shank 5150.060HP 5250.060HP 5350.060HP 5450.060HP 5550.060HP 5650.045HP 5850.060HP 6050.070HP 7050.060HP
150 500 104... 11237 220 060 263 220 060 257 220 060 274 220 060 194 220 060 194 220 045 137 220 060 263 220 070 237 220 060




FRESE DI CARBURO DITUNGSTENO + CARBURO DE TUNGSTENO + CARBETO DE TUNGSTENIO

Frese TC —Taglio 51

Per la rimozione aggressiva del gesso
asciutto.

FresaTC - Corte 51

Para recortar grandes cantidades sobre
escayola seca.

Dentado cruzado grueso mediano
Corte cruzado médio grosso

/|

51 0
Dentatura incrociata media Y

Fig. No 351 251 79
L mm \ 12,0 14,0 13,0
Size &7'/10mm 060 060 045
| Shank | [[ITTTATN 5251.060HP = 5451.060HP = 5651.045HP
I 150 500 104... 263221060 | 274221060 194 221045

Frese TC - Taglio 53

Per la lavorazione della resina per protesi.
La dentatura finagrossa & specialmente
adatta per la lavorazione della resina per pro-
tesi, si lascia guidare facilmente, non si inca-
stra e produce delle superfici lisce.

FresaTC - Corte 53

Para repasar resinas para bases de pré-
tesis. El dentado fino-grueso esta indicado
especialmente para los trabajos de la técni-
ca de removible, resulta sencillo de guiar, no
se engancha y genera unas superficies lisas
sobre el material.

53 @

Dentatura finagrossa

Dentado fino grueso

Corte grosseiro fino

1
Fig. No 251 79 77
Lmm 14,0 13,5 11,0
\Slze &' /1omm 060 040 060

Shank 5453.060HP = 6953.040HP  7053.060HP
\lso 500 104... || 274224060 | 194224040 | 237 224 060

Frese TC —Taglio 55

Per la rimozione di grandi superfici di resina
e per la lavorazione di gessi e materiali per

FresaTC - Corte 55

Para la reduccion de grandes superficies
sobre resinas y para el repasado de escayo-

FresaTC - Corte 51
Corte grosso de gesso seco.

FresaTC - Corte 53

Corte liso de bases de préteses em acrili-
co. O dentado fino-grosseiro é especial-
mente indicado para o trabalho na técnica de
acrilico, de aplicagao facil, deslizamento sem
ressaltos, garantindo uma superficie lisa do
material.

FresaTC — Corte 55

Corte grosso de resinas, gessos e moldeiras
individuais em resinas acrilicas.

cucchiai individuali di resina. las y materiales acrilicos para cubetas.

1

55

Dentatura incrociata supergrossa
Dentado cruzado supergrueso

Corte cruzado extra grosso
D1
Fig. No 251 72 351
L mm \ 14,0 13,0 14,0
\s|ze 2'flomm 060 060 070
“Shank | 5455.060HP = 5855.060HP  6055.070HP
Mso 500 104.. | 274223060 = 137223060 @ 263223070

Frese TC —Taglio 60

Taglio liscio su tutte le leghe e compositi,
riduce i tempi di rifinitura. Specialmente indi-
cate per la rifinitura delle papille nelle protesi
di resina.

FresaTC — Corte 60

Superficies lisas sobre todas las aleaciones y
composites, reduce los trabajos de acabado.
Indicada especialmente para la conformacion
de papilas en prétesis.

1l

FresaTC - Corte 60

Corte liso de todas as ligas e compdsitos.
Reduz  re-acabamentos.  Especialmente
indicado para o acabamento de papilas em
proteses dentarias.

60

Dentatura semplice super fina
Dentado sencillo superfino

5]
W)

Corte simples superfino
1
Fig. No 261 364R 295 138 138 138 390 79
Lmm 140 16,0 16,0 4,0 4,0 4,0 35 14,0
'Size @'/1omm \ 023 023 023 008 009 010 016 045
Shank 0160.023HP 0260.023HP 0460.023HP 1360.008HP 1360.009HP 1360.010HP 1460.016HP 5760.045HP
[ 150 500 104... 11194 102 023] 137 102 023] 292 102 023 196 102 008 196 102 009 196 102 010 274 102 016 194 102 045

a7



FRESE DI CARBURO DITUNGSTENO + CARBURO DE TUNGSTENO + CARBETO DE TUNGSTENIO

FresaTC - Taglio 65

Per la lavorazione delle resine PMMA. Il tipo
di dentatura, grazie al tagliente acuminato
consente un rapido asporto di trucioli
senza surriscaldare il materiale, né facendo

FresaTC - Corte 65

Para la preparacion de materiales con
PMMA. EI dentado con gran capacidad
de corte permite una abrasion rapida del
material sin calentamiento del material, no

FresaTC - Corte 65

Para trabalho em materiais de PMMA.
O dentado com corte afiado, permite
um desgaste rapido do material sem
aquecimento demasiado, nao fica “preso”

inceppare la fresa; lascia la superficie se engancha y proporciona superficies lisas e gera superficies lisas, o que facilita o
perfettamente liscia agevolando cosi la que pueden ser pulidas posteriormente con  polimento posterior.
successiva lucidatura. facilidad.
65 o] ]
Dentatura incrociata, transversale
Dentado cruzado, transversal
Corte cruzado, transversal
D1 1'
Fig. No 261 138 139 73 129 79 77
Lmm \ 14,0 8,0 8,0 3,0 8,0 13,0 5,0
Size &f'/1omm | 023 023 023 014 023 045 023
‘Shank 0165.023HP  0765.023HP  0865.023HP = 1665.014HP  1765.023HP | 5665.045HP 7765.023HP
HP 1SO 500 104... 194145023 198 145023 289145023 277145014 141145023 194 145045 237 145023
O opt. 20.000 20.000 20.000 20.000 20.000 18.000 20.000
O max. 40.000 40.000 40.000 40.000 40.000 30.000 40.000

Frese TC —Taglio 70

Indicato per tutti i materiali dentali. La denta-
tura semplice rende possibile un taglio liscio,
specialmente sulla resina, riducendo cosi i
tempi di lavorazione.

E 18] L0} b 6

Dentatura semplice standard
Dentado sencillo estandar
Corte liso médio

FresaTC — Corte 70

Indicadas para todos los materiales dentales.
El dentado sencillo permite conseguir unas
superficies mas lisas, especialmente sobre
resinas, reduciendo el trabajo de acabado.

FresaTC - Corte 70

Para todos os materiais dentarios — corte
liso, em particular nas resinas acrilicas,
reduzindo o tempo de acabamento.

1
Fig. No 138 138 138 77 351 78 251 79 79
Lmm \ 4,0 4,0 4,0 12,0 12,0 12,0 14,0 15,0 13,0
'Size &7'/1omm \ 008 009 010 060 060 060 060 060 045
[S%11 4l Order No. 1370.008HP | 1370.009HP  1370.010HP 5170.060HP 5270.060HP 5370.060HP 5470.060HP 5570.060HP 5670.045HP
10 500 104... 1196 175008 196 175009 196 175010 237 175060 263 175060 257 175060 274 175060 194 175060 194 175 045
Fig. No 257R 296 71 71 71
Lmm | 140 130 14,0 115 12,5 110
2 /10 mm 040 060 060 oso 031 060 060 027 031 040 050 060
(AWl 5770.040HP 5870.060HP 5970.060HP 6370.060HP 6470.031HP 6570.060HP 7070.060HP 7170.027HP 7170.031HP 7170.040HP| 7170.050HP 7170.060HP
1S0 500 104... 194 175 040| 137 175 060| 201 175 060] 277 175 060 194 175031 110175 060 237 175060 001 175 027 001 175031 001 175 040 001 175 050 001 175 060

5570.060HP

Fig. No 251 251
Lmm | 11,5 14,0
Zlomm | 040 060
7270.040HP  7270.060HP
1S0 500 104... | 274175 040 274 175 060

48
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FRESE DI CARBURO DITUNGSTENO + CARBURO DE TUNGSTENO + CARBETO DE TUNGSTENIO

Frese TC —Taglio 75 FresaTC - Corte 75 FresaTC — Corte 75
Per la lavorazione delle resine/ribasature Repasado de materiales de acrilicos rebases  Para corte e desgaste em resinas/rebasa-
morbide. elasticos. mentos moles.

75
Dentatura semplice con taglio trasversale
Dentado sencillo con corte transversal
Corte liso com seccao transversal
B 1
Fig. No 261 351 351 251
L mm \ 14,0 12,0 140 14,0 14,0
Size &'/1omm 023 060 045 070 060 040
| Shank | [ITTSATR 0175.023HP  5275.060HP 5775.045HP 6075.070HP 7275.060HP 7775.040HP
I 150 500 104... 194 176 023 263 176 060 194 176 045 263 176 070 274 176 060 237 176 040
Frese TC —Taglio 80 FresaTC — Corte 80 FresaTC — Corte 80
Rimozione veloce ed efficiente di resina e Reduccion rapida y efectiva de acrilico y Para um trabalho simples e eficaz sobre
gesso. escayola. acrilico e gesso.
80 hau
Dentatura semplice grossa L0
Dentado sencillo, grueso e
Corte liso grosso
B 1
Fig. No 351 251 79 72
Lmm 120 12,0 120 14,0 150 13,0 13,0
Size &'/1omm 060 060 060 060 060 045 060
| Shank | [ITTSATR 5180.060HP 5280.060HP 5380.060HP 5480.060HP 5580.060HP 5680.045HP 5880.060HP
I 150 500 104... 237 215060 263 215 060 257 215 060 274 215060 194 215060 194 215 045/ 137 215 060
Frese TC —Taglio 85 FresaTC — Corte 85 FresaTC — Corte 85
Lavorazione abrasiva su grandi superfici di Repasado abrasivo de grandes superficies Corte grosso de resinas e gesso.
resina e gesso. sobre escayolas y acrilicos.
85 hau
Dentatura semplice super grossa  [\:() \
Dentado sencillo supergrueso =
Corte simples extra grosso
B 1
Fig. No 251 351
Lmm 14,0 13 0 14,0
Size &'/1omm 060 060 070
TET. 'S Order No. 5485.060HP 5885.060HP 6085.070HP
I 150 500 104... 274222 060 142 222 060 263 222 070

7275.060HP
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Frese TC —Taglio 86

Per la lavorazione dei modelli in gesso.
Linnovativa fresa VZ86 permette di lavorare
il gesso in modo sicuro. Il tagliente bisellato
assicura un elevato asporto di materiale e
una superficie levigata. La dentatura sinistror-
sa rende la lavorazione sicura poiché anche
in presenza di un alto asporto di materiale il
gambo non si sfila dal mandrino.

Le ampie scanalature assicurano un otti-
mo asporto di trucioli, evitando i fenomeni di
incollaggio del materiale asportato. La bisella-
tura rende il funzionamento particolarmente
dolce; la fresa € facile da condurre e non si
inceppa.

FresaTC — Corte 86

Para la preparacién de modelos de escayola.
La fresa VZ86 recientemente desarrollada
garantiza un trabajo cuidadoso en los mode-
los de escayola. El corte por fases garan-
tiza una adecuada abrasion del material y
una superficie lisa del material. El dentado
de rotacion hacia la izquierda se ocupa de
se realice un trabajo seguro que, incluso en
caso de que deba realizarse una gran abrasi-
6n del material, evita que vastago de la fresa
se salga del sistema de sujecion.

Los grandes espacios entre los filos garanti-
zan un transporte de material éptimo y evita
una saturacion en la fresa. Gracias al corte
por fases la fresa mantiene una rotacion
especialmente suave, es facil de dirigir y no
se engancha.

Con taglio a chamfer / Filos biselados / Para ombro

86 0

Dentatura di sicurezza

Dentado de seguridad

Dentura seguranca

O opt. 15.000 / max. 20.000

1
Fig. No 251 351
Lmm 14,0 13 0 14,0
Size @'/romm \ 060 060 070

Shank 5486.060HP 5886.060HP 6086.070HP

IEE 150 500 104... || 274225060 142225060 263 225 070

Frese TC —Taglio 90

Per I'eliminazione senza tensioni del
rivestimento dagli oggetti metallici fusi.

Per la costruzione di oggetti fusi, come ponti,
barre, ecc., il metallo viene colato nella
massa di rivestimento.

Dopo la solidificazione del metallo, la
massa di rivestimento deve essere rimossa
dall’oggetto fuso.

A tale scopo viene usato la fresa per il
rivestimento. Grazie alla sua dentatura
speciale il rivestimento viene eliminato
facilmente.

FresaTC — Corte 90

Para eliminar el revestimiento de aleaciones

coladas de forma cuidadosa y sin generar

tensiones.

Para la elaboracién de piezas coladas como
puentes, arcos, etc. se cuela la aleacion en
revestimientos.

Una vez solidificado el colado, es necesario
eliminar el revestimiento de la pieza colada.

Para ello se utiliza ahora el Investment
Trimmer. Gracias a su dentado especial, la
eliminacion del revestimiento resulta sencilla.

90 L0
ZOX(
Investment Trimmer
1
Fig. No 251
\Lmm 140
Size @'/1omm \ 060
Shank 5490.060HP
[ 150 500 104... |

FresaTC — Corte 86

Para trabalho em modelos de gesso.

As inovadoras VZ86, desenvolvidas recente-
mente, asseguram um processamento segu-
ro de modelos de gesso. O bisel especial
garante um elevado desgaste de material e
uma superficie lisa do material. O dentado
orientado a esquerda garante um trabalho
seguro, uma vez que a haste do instrumento
nao se desloca da pinca de aperto, mesmo
em desgaste de grande volume de material.
As ranhuras espagosas do dentado facilitam
a evacuagao 6tima de material de desgaste e
impedem que a fresa fique “presa”. Devido ao
bisel especial a fresa tem um funcionamento
especialmente suave, é facil de operar e nao
fica “presa”.

—> &Z S

- Direzione della forza con dentatura al rotazione alla sinistra
- Direccion de la fuerza con dentado de rotacién hacia la izquierda

- Direcao de forca com dentado de rotagdo no sentido horario

FresaTC — Corte 90

Para eliminar o revestimento de ligas apds a
fundicao de forma segura e facil e sem gerar
tensoes.

Para a construgéo de pegas fundidas como
pontes, barras, etc, o metal é fundido em
massa de revestimento.

Apés a solidificagdo do metal é necessario
remover o revestimento da pega fundida.

Para isto se utiliza esta fresa. A geometria de
suas laminas, assegura a facil remogao do
revestimento.
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Frese per mancini

Frese speciali con taglio a sinistra, con tre
dentature, standard, fina e supergrossa. Per-
mette alle persone mancine una lavorazione
sicura e precisa grazie al fresaggio in senso
inverso in direzione del corpo con libera vista
della zona di lavoro.

L 5] b b

Frese per mancini

Fresas para zurdos

Fresas especiales para zurdos, de corte levo-
giro, en 3 dentados: dentado cruzado estan-
dar, fino y supergrueso. Permite a los zurdos
trabajar de forma segura y exacta, incluso
fresar en contra del avance, en direccion del
cuerpo, asi como una libre visién sobre la
superficie de trabajo.

Fresa para canhotos

Fresas especiais para canhotos em trés tipos
de corte: corte cruzado médio, fino e extra-
grosso. Permite aos canhotos trabalhar de
forma segura e precisa, incluindo o0 manuseio
da fresa em varias diregcbes e uma visao
livre da superficie de trabalho.

Fresa para zurdos
Corte esquerdo
B 1 ;
Fig. No 2951 79L 79L 251L 351L
fine fine standard standard standard Plaster/Acrylic
L mm 16,0 13,0 14,0 13,0 14,0 14,0
Size &'/romm 023 045 023 045 060 070
Shank L0420.023HP L5620.045HP L0110.023HP L5610.045HP L5410.060HP L6055.070HP
IEI2 150 500 104... 292 142 023 194 142 045 194 192 023 194 192 045 274192 060 263 225 070

Frese a punta

Nella tecnica dello stampaggio termoplastico
vengono usati dei fogli di materiale plastico
sensibile al calore. Per eliminare gli eccessi
di materiale sono indicate le frese a punta.
Taglio veloce e preciso di parti stampate e
foratura assiale dei fogli con la punta tagli-
ente. Larghezza del taglio regolabile tramite
la punta conica. Il profilo tagliente speciale
evita I'incollamento dei materiali morbidi.

Fresa punzén

En la técnica de adaptacién termoplastica se
utilizan materiales termoplasticos que permi-
ten una deformacién. Para eliminar los exce-
sos de material se utilizan las fresas punzén.
Permiten una separacion rapida y segura de
las piezas termoadaptadas y la perforacion
axial de las laminas con la punta cortante.
El ancho de corte es regulable mediante la
parte activa conica. El perfil especial de los
filos evita el embadurnamiento con materi-
ales blandos.

% D

51/C51 E
Frese a punta
Fresa punzon
Fresas para fissuras
Stahl Stahl H.M H.M
Lmm 9,0 9,0 15,0 9,0
Size &'/1omm 014 023 023 023
Shank 513.014HP = 515.023HP = C514.023HP  C515.023HP
IS0 330 104... 408 295 014
IS0 310 104... 467 211 023
IS0 500 104... 417 424023 | 467 211 023
3 3 1 1

Fresa per riparazioni

Per irruvidire le protesi di resina e per realiz-
zare ritenzioni sui denti di resina.

Fresa para reparaciones

Para asperizar protesis acrilicas y crear
retenciones sobre dientes acrilicos.

c108 il — %
Fresa per riparazioni
Fresa para reparaciones
Fresa para reparos
o1

L mm &P

Size &'/1omm 060
Shank €108.104.060

IEE 150 500 104... 118 174 060
O 5.000

Fresas para fissuras

Os materiais termoplasticos sdo moldados
em termoformadoras a vacuo. As fresas para
fissuras sdo ideais para remover excessos de
material e para assegurar a separagao rapi-
da e adequada de pecas moldadas a vacuo.
Efetuam o corte axial com a ponta, através
da folha do pré-formado. Sua seccéo conica
permite o controle da dimensao do corte. Sua
geometria evita manchar a superficie do tra-
balho com material macio derretido.

Velocita ottimale:

25.000 giri/m, materiali morbidi
5.000 - 10.000 giri/m materiali duri
Leggera pressione

Velocidades 6ptimales:

25.000 r.p.m., materiales blandos

5.000 — 10.000 r.p.m., materiales mas duros
Presién de trabajo reducida

Velocidades recomendadas:

25.000 rpm, materiais moles

5.000 — 10.000 rpm, materiais mais duros
Press@o minima

Fresa para reparos

Fresa para criar retengbes mecanicas nas
resinas em proteses removiveis e em dentes
acrilicos.

51
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FRESE VOLCANO + FRESAS VOLCANO - FRESAS VOLCANO

Fresa VOLCANO in metallo duro Fresa Volcano in metallo duro con trattamento DLC
che garantisce una maggiore resa, un‘elevata capacita di taglio e un‘eccellente durata nel tempo.
Grazie alla protezione anti-usura del trattamento DLC la fresa presenta una durezza superiore
e una superficie liscia, priva di pori. Questa caratteristica rende la fresa piu dura riducendo la
resistenza d‘attrito. Nel contempo la resistenza di usura aumenta e evita la rottura precoce del
tagliente, incrementando notevolmente la durata nel tempo delle frese.

cutting efficienc

Fresa de carburotungsteno Volcano con tratamiento de DLC en su superficie para Conventional

un mejor rendimiento y una larga vida util. Gracias a la proteccion contra el desgaste del DLC se TC-CUTTER
obtiene una gran dureza de la fresa, asi como una superficie de fresado lisa y sin poros.
Con esto se aumenta la dureza de la fresa y se reduce la resistencia a la friccion. Aumenta la cutting life

resistencia a la abrasion y se evita una rotura prematura de la fresa, aumentando asi de forma
considerable la vida util de la fresa.

Volcano Fresas em carbureto de tungsténio Volcano — Fresas em carbureto de tungsténio com revestimento a DLC, para aumento
da eficiéncia, em combinagao com elevado poder de corte e longa vida Util. A protegao anti - desgaste DLC destas fresas, traduz-se numa elevada
dureza de superficie, associada a uma superficie lisa e isenta de poros. Consequentemente, a dureza da fresa € maior e a resisténcia por atrito
menor. A resisténcia ao desgaste por uso é maior e a fratura prematura das laminas é evitada, o que aumenta consideravelmente o tempo de vida
util destes instrumentos.

Fresa VOLCANO TC - Corte 10

Para corte primario de todos os materiais.
Deixa a superficie rugosa.

Fresa VOLCANO - Corte 10
Repasado de aleaciones no preciosas y
esqueléticos, desbastado de todos los materi-
ales dentales sin desgarrar la superficie.

Frese VOLCANO —Taglio 10

Lavorazione di leghe non preziose e per pro-
tesi scheletrate, rimozione grossolana di tutti
i materiali dentali senza crepare la superficie.

10 (5] b )

VOLCANO
Dentatura incrociata standard
Dentado cruzado estandar
Corte cruzado médio
B
Fig. No 261 364R 295 257 88 138 138 73 79
L mm 14,0 16,0 16,0 17,0 BE 8,0 4,0 3,0 13,0
Size 7'/ mm 023 023 023 023 023 016 010 014 045
Shank DLC-0110.023HP DLC-0210.023HP DLC-0410.023HP DLC-0610.023HP DLC-1110.023HP DLC-1210.016HP  DLC-1310.010HP| DLC-1610.014HP DLC-5610.045HP
Fig. No 79 79 351 78 251 251
L mm 14,0 15,0 12,0 12,0 14,0 14,0
2 10 mm 040 060 060 060 060 060
DLC-5710.040HP DLC-5510.060HP DLC-5210.060HP DLC-5310.060HP  DLC-5410.060HP  DLC-7210.060HP

Fresa VOLCANO TC - Corte 20
Para todos os materiais. Deixa a superficie
lisa e permite ajustes de grande precisdo em
qualquer estrutura.

Fresa VOLCANO - Corte 20
Indicada para todos los materiales dentales.
Alisa la superficie y permite un repasado
exacto de cualquier estructura.

Frese VOLCANO -Taglio 20

Indicata per tutti i materiali dentali. Liscia la
superficie e permette la rifinitura specifica di
ogni struttura.

20 [5] 0] b ()
VOLCANO
Dentatura incrociata fina @
Dentado cruzado fino
Corte cruzado fino
1
Fig. No 261 364R 295 138 73 79 79 251 251
L mm 14,0 16,0 16,0 8,0 3,0 13,0 14,0 14,0 14,0
Size &'/1omm 023 023 023 016 014 045 040 060 060
Shank DLC-0120.023HP| DLC-0220.023HP, DLC-0420.023HP DLC-1220.016HP, DLC-1620.014HP DLC-5620.045HP DLC-5720.040HP DLC-5420.060HP | DLC-7220.060HP



FRESE VOLCANO + FRESAS VOLCANO - FRESAS VOLCANO

Frese VOLCANO -Taglio 24

Per il taglio speciale fino di tutte le leghe, spe-
cialmente per titanio, poiché la dentatura spe-

ciale evita l'intasatura della fresa.

24 [] 0] b i)

Fresa VOLCANO - Corte 24

Para conseguir una superficie especialmente  Para todos os materiais. Para a obtencdo de
fina sobre todas las aleaciones. Especialmente  uma superficie especialmente fina em todas

Fresa VOLCANO TC — Corte 24

para titanio, puesto que el corte especial de los  as ligas. Indicada especialmente para titanio,

filos evita un empaquetamiento de la fresa.

VOLCANO
Dentatura a spirale fina
Dentado helicoidal fino
Corte cruzado fino
&1
Fig. No 138 251 79
L mm 4,0 14,0 13,5
Size @'/omm 010 060 040
Shank DLC-1324.010HP DLC-5424.060HP DLC-6924.040HP

Frese VOLCANO -—Taglio 25

Per la lavorazione di materiali resistenti come
il titanio, leghe non preziose, leghe preziose,
gesso duro per modelli, scheletrati, coperture

estetiche di resina, protesi di resina.

25 |4] ool [0

VOLCANO

Dentatura a spirale superfina
Dentado helicoidal superfino
Corte espiral super fino

B

Fig. No 139 251

Lmm 8,0 13,5 14,0

Size &7'/1omm 023 040 060
Shank DLC-0825.023HP | DLC-6925.040HP DLC-7225.060HP
IEI2 150 506 104... 289 137 023 194 137 040 274137 060

Frese VOLCANO -—Taglio 26

Per la lavorazione del titanio e leghe di titanio.

26 [%] G

VOLCANO
Dentatura per titanio grossa
Dentado grueso para titanio

Corte grosso para titanio
D1
Fig. No 139 79
L mm 8,0 13,5
Size &'/1omm 023 040
Shank DLC-0826.023HP DLC-6926.040HP
IEE 150 506 104... 289 194 023 194 194 040

Fresa VOLCANO - Corte 25
Para el repasado de materiales dificiles de Desempenho de corte excelente em
desvirutar como el titanio, aleaciones no pre- materiais dificeis de tratar como o titanio e
ciosas, metales preciosos, escayola extradura ligas NP, ligas preciosas, gesso, modelos,

posto que o corte especial das laminas evita o
“empacotamento” da fresa.

Fresa VOLCANO TC - Corte 25

para modelos, esqueléticos, acrilicos de recu-  resinas, e resinas de proteses.

brimiento estético, acrilicos para prétesis.

g

Fresa VOLCANO - Corte 26

|

Fresa VOLCANO TC - Corte 26

Para el repasado de titanio y aleaciones de titanio. ~ Para desgaste de titanio e suas ligas.

Frese VOLCANO —Taglio 30

Rifinitura di tutte le leghe e compositi.

Fresa VOLCANO - Corte 30

Repasado fino de todas las aleaciones y composite.

Fresa VOLCANO TC - Corte 50

Para o acabamento fino de ouro, ligas e todos os tipos de resinas e compdsitos.

0 Al

VOLCANO
Dentatura incrociata superfina
Dentado cruzado superfino

Corte cruzado super fino
X I I I
Fig. No 88 73 79 251
Lmm G5 3,0 14,0 11,5
Size &'/10mm 023 014 045 040
Shank DLC-1130.023HP  DLC-1630.014HP DLC-5730.045HP DLC-7230.040HP
[T 150 506 104... 237110023 277110014 194110 045 274110 040

Frese VOLCANO —Taglio 50

Per la rimozione aggressiva di tutte le resine,
anche per cucchiai individuali e per la lavorazione
del gesso.

Fresa VOLCANO - Corte 50

Para la reduccién agresiva de todas las resi-
nas, también para materiales de cubetas y para
recortar escayola.

Fresa VOLCANO TC - Corte 50

Para um desgaste eficiente de resinas, moldeiras
individuais e gesso.

50

VOLCANO
Dentatura incrociata grossa
Dentado cruzado grueso

Corte cruzado grosso
/|

Fig. No 251 79

L mm 14,0 13,0

Size &'/1omm 060 045
Shank DLC-5450.060HP, DLC-5650.045HP

53




54

APPLICAZIONI CONSIGLIATE - RECOMENDACIONES PARA EL USO - APLICAGOES RECOMENDADAS

g
2
5
52 43 gs | ¢
221282 8388 3 2,2/ 888 88 o285
g2 288/ SEE S5¢ £8 £Eg/528/ 558|328
ggs gss5 58% 58t 4 E5% - |_g3 Egg EE8 88 25
288 ssg B85 588 585 ss8 g=8 £ 88 . 2S5/ Sss/85E 5258
28 S5E|2S5E|S5E 288 o8y 2 |322 88 5| 585588 S35 EEE
885 |2eel € EEE|2Se|2Se|25e|222(2288(258| S |3SS 2SS 273288 2EE E22 883
288|255 g |555| 585 535|885 EEE EEEEEE =S S |£25/888 €38 558 588/ 585/558
coo oo 1 2] COO | dd | A d | dd | FFF| OO0 0O a- o AU Exxc | CWS | Exac | P | bR OO0
Dentatura incrociata superfina giallo
Dentado cruzado superfino amarillo 30 110 [ ] [ ] [ ) [ ]
Corte cruzado superfino amarelo
Dentatura semplice superfina giallo
Dentado sencillo superfino amarillo 60 102 [ ] [
Corte simples superfino amarelo
Ricopertura con nitruro di titanio LCC
Recubrimiento de nitruro de titanio LCC 31 110 [ ] [ ]
F i ) de nitreto de titdnio
Dentatura incrociata semplice r0sso
Dentado cruzado fino rojo ® 2 140 [ ] [ ]
Corte cruzado fino vermelho
Dentatura incrociata standard blu
Dentado cruzado estandar azul @ 10 190 [ ] [ [ ] [
Corte cruzado padréo azul
Dentatura semplice standard blu
plain cut standard azul @ 70 175 [ ] [
Corte simples padrao azul
Dentatura incrociata grossa verde
Dentado cruzado grueso verde @| 50 220 [ ]
Corte cruzado grosso verde
Dentatura semplice grossa verde
Dentado sencillo grueso verde @| 80 215 [}
Corte simples grosso verde
Dentatura incrociata media neo @ asciutta
Dentado cruzado grueso medio negro @| 51 221 [ J @ |seco @
Corte cruzado médio grosso preto @ Sec.
Dentatura fina-grossa marrone
Dentado fino-grueso marron @| 53 224 [ J
Corte fino-grosso marrom
ail iata, bianco
Dentado cruzado, transversal blanco O| 65 145 [ ]
Corte cruzado, transversal branco
Dentatura semplice con taglio trasver. |verde @
Dentado sencillo/corte transversal verde @[ 75 176 [ ]
Dentes simples com corte transversal verde @
Dentatura incrociata supergrossa nero
Dentado cruzado supergrueso negro @ 55 223 [ [ ]
Corte cruzado super grosso preto
Dentatura semplice supergrossa nero
Dentado sencillo supergrueso negro @| 85 222 [ ] [ J
Corte simples super grosso preto
Dentatura di sicurezza vino rosso
Dentado de seguridad rojovino@| 86 225 [ ]
Dentura seguranca vinho tinto
Dent. a diamante con superficie prism. |blu
Corte diamante superficie prismética azul @ 40 191 [ ] [ ]
Diamante com superficie prismética azul
Dent. a diamante con superficie rugosa |blu PY
Corte diamante superficie asperizada azul ° 4 14 [ ] [ ]
Corte em di médio azul
Dentatura a spirale fina viola
Dentado helicoidal fino violeta @| 24 134 [ ] [ ] [ ]
Corte em espiral fino violeta
Dentatura a spirale superfina viola @
Dentado helicoidal superfino violeta @| 25 137 [ ) [ )
Corte em espiral superfino violeta @
Dentatura per titanio grossa nero
Dentado para titanio, grueso negro @| 26 194 [ ] [ ] [ ]
Dentes grossos para titanio preto
Dentatura per titanio fina arancio @
Dentado para titanio, fino anaranjado 27 180 [ ] [ ] [ ]
Dentes fino para titanio alaranjado
Frese per mancini r0sso °
Fresas para zurdos rojo [ ] [ ] [ ] [ ) [ ] [ ]
Fresas para canhotos vermelho
Investment Trimmers 90 [ ]
Stampaggio termoplastico
Técnica conformacion termoplastica [}
Fresas ThF para termoformados
Contorni e fissure viola
Contornos y fisuras vioeta @| 24 134 [ ]
Forma e Fissuras violeta
Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado [ J
Ir iais MT
Rifinitura di fissure
Acabado fino de fisuras (]
Acabamento de fissuras
Velocita raccomandate Velocidades recomendadas Velocidades recomendadas
La non osservanza delle velocita massime consigliate La no observacion de la velocidad maxima permitida A ultrapassagem das velocidades recomendadas aumenta o
aumenta il rischio di incidenti. provoca un aumento del riesgo de accidentes. risco de acidentes.
Frese per laboratorio Fresas de laboratorio Fresas de laboratorio
IS0 & "/iomm giri/min (max.) IS0 & '/iomm rpm (max.) IS0 & "/iomm rpm (max.)
010-023 5.000- 40.000 010-023 5.000- 40.000 010-023 5.000- 40.000
025-045 15.000— 30.000 025-045 15.000- 30.000 025-045 15.000- 30.000
050-080 15.000- 20.000 050-080 15.000- 20.000 050-080 15.000- 20.000




UTILIZZO / VELOCITA CONSIGLIATA . APLICACION RECOMENDADAS - APLICAGOES RECOMENDADAS

Materiale / Gamma di applicazioni Indicazioni per 'uso Taglio Giri — min.
Material / Indicacion Consejos para su uso Corte 1SO Velocidad - rpm
Materiais / Indicactes Indicagdes de uso Corte Velocidade — rpm
Gessi per modelli / Gessi duri Gesso bagnato, asportazione grossolana 55/80/85 223/215/222 0 060-070 10.000
Gesso asciutto, asportazione grossolana 50/51/80/85 | 220/221/215/222 | ©045-060 10.000
Lavorazione di monconi di gesso 10 190 0007-023 15.000-20.000
0025-060 8.000-10.000
Escayolas dentales / Escayola himeda, reduccion rapida de material 55/80/85 223/215/222 0 060-070 10.000
Escayolas extraduras Escayola seca, reduccion gruesa de material 50/51/80/85 | 220/221/215/222 | @045-060 10.000
Recortado de mufiones de modelos 10 190 0 007-023 15.000-20.000
0025-060 8.000-10.000
Gessos Gesso molhado: desgaste grosso 55/80/85 223/215/222 0060-070 10.000
Gesso seco: desgaste grosso 50/51/80/85 | 220/221/215/222 | ©045-060 10.000
Trabalho em troquéis 10 190 0 007-023 15.000-20.000
0025-060 8.000-10.000
Leghe preziose Rifinitura e lisciatura delle superfici, occlusioni e margini. 20/30/31 140/110/110 0007-023 15.000-30.000
Intarsi, onlays, corone, ponti, protesi | Struttura favorevole all’adesione delle superfici di metallo con ceramica, resina este- | 40/41 191/141 0 007-045 10.000-12.000
combinate e telescopiche tica 0 composito.
Aleaciones preciosas Repasado fino y alisado de superficies, caras oclusales y margenes 20/30/31 140/110/110 0007-023 15.000-30.000
Inlays, onlays, coronas, puentes, Estructuracion de superficies metélicas para favorecer la adherencia de cerami-
trabajos combinados y telescopicos | ca, resinas de recubrimiento o composites. 40/41 191/141 0007-045 10.000-12.000
Ligas de metal precioso Para acabamento e alisamento de superficies oclusais e margens. 20/30/31 140/110/110 0007-023 15.000-30.000
Inlays, onlays, coroas, pontes Preparo das superficies a ceramizar, restauragoes em compdsito ou resina. 40/41 191/141 0007-045 10.000-12.000
Prétese combinada e telescopicas
Leghe non preziose Rifinitura e lisciatura delle superfici, occlusioni e margini. 20/30/31/70 | 140/110/110/175 | @007-023 15.000-30.000
Corone, ponti, e protesi telescopiche | Struttura favorevole all’adesione delle superfici di metallo con ceramica, resina este- | 40/41/27 191/141/180 0007-045 10.000-12.000
tica o composito.
Aleaciones no preciosas Repasado fino y alisado de superficies, caras oclusales y margenes. 20/30/31/70 | 140/110/110/175 | @007-023 15.000-30.000
Coronas, puentes, trabajos combina- | Estructuracion de superficies metalicas para favorecer la adherencia de cerami-
dos y telescopicos ca, resinas de recubrimiento o composites. 40/41/27 191/141/180 0007-045 10.000-12.000
Ligas nao-preciosas Para acabamento e alisamento de superficies oclusais e margens. 20/30/31/70 | 140/110/110/175 | @007-023 15.000-30.000
Coroas, pontes Preparo das superficies a ceramizar, restauragées em compésito ou resina. 40/41/27 191/141/180 0007-045 10.000-12.000
Prétese combinada e telescdpicas
Leghe CoCr per protesi scheletrate | Sgrossatura e contorni 10 190
rifinitura e lisciatura 20 140
Aleaciones de CrCo Desbastado, contorneado 10 190 0 007-023 15.000-20.000
para esqueléticos Repasado fino, alisado 20 140 0 025-080 10.000-15.000
Ligas em CrCo Desgaste grosso, acabamento 10 190
para esqueléticas Polimento e ajustes 20 140
Titanio / Ponti e corone Rifinitura, contorni 24/25/26 134/137/194 .
Titanio / Coronas, puentes Repasado, contorneado 24/25/26 134/137/194 827'823 }5'808'50'880
Titanio / Coroas, pontes Desgaste e retoques 24/25/26 134/137/194 0 025-060 10.000-15.000
Metallo-ceramica / Ceramica Rifinitura e lisciatura di superfici, occlusioni, margini e 30/31 110/110 0 007-045 15.000-20.000
integrale Corone, ponti, intarsi, On- passaggi tra ceramica e metallo.
lays veneers, ricoperture estetiche
Metal-ceramica / Ceram. sin metal | Repasado fino y alisado de superficies, caras oclusales, margenes y transiciones | 30/31 110/110 0007-045 15.000-20.000
Coronas, puentes, inlays, onlays, ceramica / metal.
veneers, recubrimientos estéticos
Metalo-cerdmica / Ceramica pura | Polimento e retoques das faces oclusais, margens e linhas de unido 30/31 110/110 0007-045 15.000-20.000
Inlays, onlays, coroas, pontes, entre cerdmica/metal.
facetas
Resine per ricoperture estetiche Rifinitura e lisciatura di superfici, occlusioni, margini e 30/31 110/110 0014-045 15.000-20.000
passaggi da un materiale ad un’altro.
Resinas de recubrimiento Repasado fino y alisado de superficies, caras oclusales, margenes y transiciones | 30/31 110/110 0014-045 15.000-20.000
composite de materiales.
Resinas para incrustacdes Polimento e retoques das faces oclusais, margens 30/31 110/110 0014-045 15.000-20.000
Compositos e linhas de unido entre ceramica/metal.
Resine per protesi e materiali per | Eliminazione shavature dopo la pressatura 50/51/53/55 | 220/221/224/223 0023-070 10.000-15.000
cucchiai portaimpronte 70/80/85 175/215/222
Rifinitura grossolana 10/24/70 190/134/175 0 007-023 15.000-20.000
0 025-080 10.000-15.000
Rifinitura zone gengivali 20/70 140/175 0012-023 15.000-20.000
0 025-060 10.000-15.000
Ribasature morbide Rifinitura 75 176 0023-070 10.000-15.000
Resinas para prétesis y Remocion de rebabas de inyeccion 50/51/53/55 | 220/221/223 0023-070 10.000-15.000
materiales para cubetas 70/80/85 175/215/222
Desbastado 10/24/70 190/134/175 0 007-023 15.000-20.000
0025-080 10.000-15.000
Conformacion de porciones de encia artificial y repasado fino 20/70 140/175 0012-023 15.000-20.000
0025-060 10.000-15.000
Rebases elasticos Repasado 75 176 0023-070 10.000-15.000
Resina acrilica para proteses Remocao de excessos e rebarbas apés a acrilizagéo 50/51/53/55 | 220/221/223 0023-070 10.000-15.000
e materiais de moldeiras 70/80/85 175/215/222
Desgaste grosso 10/24/70 190/134/175 0 007-023 15.000-20.000
0025-080 10.000-15.000
Retoques 20/70 140/175 0012-023 15.000-20.000
Modificagéo de forma, acabamento de contorno gengival 0025-060 10.000-15.000
Reembasamento macio Desgaste 75 176 0 023-070 10.000-15.000

Avvertenza importante:

Luso delle frese con il codice di taglio 40 — 85 deve avvenire con pressione costante e con il mantenimento della velocita indicata.
Pericolo di incidenti — I'uso incerto di strumenti con dentatura grossa provocano vibrazioni battenti e rottura del gambo.

Observacion importante:

Al fresar con los codigos de corte 40 - 85 es preciso realizar los movimientos de trabajo bajo una presion constante y observando las velocidades indicadas.
—la utilizacion indecisa de los instrumentos de dentado grueso provoca repiqueteos y fractura del vastago.

Riesgo de lesiones
Observacéo importante:

As fresas com codigos de corte entre 40 — 85 devem ser utilizadas com uma pressao constante durante o trabalho e com a manutencéo das velocidades recomendadas.

Perigo de acidente

— Uma velocidade demasiado répida ou uma aplicagdo hesitante com os instrumentos de dentes grossos pode provocar excesso de vibragdo na peca e a ruptura da haste com projecéo potencial da cabega da fresa.
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20 25 26 27 31
[t A 1
Frese TC 1
Fresas TC %{» /
4, .
Fresas TC ] I
@ @00 [ ] i
Leghe.A|eaciones.a“iages Speeds according to the material hardnesses and working steep size:
: standard fina Fina superfina grossa fina superfina  superfina fina standard
Leghe preziose
Aleaciones preciosas estandar fino fino superfino grueso fino superfino superfino fino estandar
Ligas e me':al precioso médio fino fino suiﬁino irosso fino superfino superfino fino médio
; tandard fina fina superfina grossa fina superfina  superfina fina standard
Leghe non preziose g
AISacioneszo reciosas estandar fino fino superfino grueso fino superfino superfino fino estdndar
Ligas 5 precﬁnsas médio fino fino suieﬂino irosso fino superfino superfino fino médio
Scheletrati standard fina superfina
Es qu léticos estandar fino superfino
; g e médio fino superfino
Proteses parciais removiveis
Titanio standard fina superfina grossa fina
o estandar fino superfino grueso fino
E:gg:g medio fino suieﬁino irosso fino
Gesso-escayola-Gesso
standard superfina
Gesso
= Escayola estdndar superfino
Gesso médio superfin
Ceramica-ceramica-Ceramica
Ceramica fina superfina superfina
zit fino superfino superfino
g:::m::: fino superfino  superfino
Resine-resinas-resinas
E— Resine standard fina fina supertfina
b et estandar fino fino superfino
. médio fino fino superfino
Resias I
swed Ribasature morbide
L] Rebases elasticos
Reembasadores macios
Composito superfina  superfina
. superfino  superfino
ggmggzgis superfino superfino
PMMA resine
PMMA resinas
PMMA resinas
Velocita-massime
La non osservanza delle velocita massime
consigliate aumenta il rischio di incidenti.
Velocidad-maxima
La no observacién de la velocidad maxima permitida
provoca un aumento del riesgo de accidentes. 8 8
o e =) 2 2 L3 Ea
Velocidades-recomendadas = g o & 8 g S g - E o & o & o & 55 e
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Avvertenza importante:

L'uso delle frese con il codice di taglio 40 — 85 deve avvenire con
pressione costante e con il mantenimento della velocita indicata.

Observacion importante:

Al fresar con los cédigos de corte 40 - 85 es preciso realizar los
movimientos de trabajo bajo una presién constante y observando las
velocidades indicadas.
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Uopt. 10°000 - 30000 min™
superfina standard mancini
superfino estandar zurdos
superfino médio canhotos
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grueso semigrieso estandar grusso grueso grueso zurdos

irosso ﬁ ﬁ i médio irosso ﬁ i imsso grosso canhotos

Uopt. 15000 - 20000 min™

mancini
zurdos
canhotos

Uopt. 10°000 - 20°000 min™'

grossa gmnr,!. media  fin.grossa a:pergrossa superfina standard grossa supergrussa mancini
grueso fin.grossa superfino estandar grueso zurdos
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Observagao importante:

As fresas com cdédigos de corte entre 40 — 85 devem ser utilizadas com
uma presséo constante durante o trabalho e com a manutengéo das
velocidades recomendadas.
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FRESE E FINITORIDITC - FRESASTC & DE ACABADO - FRESASTC & DE ACABAMENTO

C1

Fresa per fissure « Fresa para fisuras
Fresa para fissuras

Omax. 30.000 - 40.000 Ceramica « Ceramica « Ceramica
15.000 - 25.000 Metallo « Metal « Ligas metalicas

®B6/ D5

Size @ 'fomm 002 003 004
Shank 1SO Order No.
500 104 001 001... C1.104... 002 | 003 | 004

Fresa per fissure

Per la realizzazione di protesi dentali este-
tiche sono necessari degli strumenti sempre
piu fini.

La fresa per fissure C1 ha una testa dal dia-
metro di 0,2 mm, che si adatta perfettamente
per la rifinitura delle fissure.

Non importa se usato con oro, composito o
ceramica, lo strumento convince per la sua
qualita di taglio e per la sua durata.

o (8] 1.0 e 5

Tonda - Redonda « Esférica
Omax. 5.000 - 50.000

C1

Per la finitura accurata delle
fissure.

Para el repasado extrema-
damente exacto de fisuras.
Acabamento preciso de
fissuras.

Fresa para fisuras

Para la elaboracion de una proétesis dental
estética y de alta calidad, se requieren instru-
mentos cada vez mas finos.

La fresa para fisuras C1, que en su punta
presenta un diametro de tan solo 0,2 mm,
resulta ideal para la configuracion fina de las
fisuras.

Tanto si se trabaja sobre oro, recubrimien-
tos de composite o bien ceramica antes de
la coccion de glaseado, el instrumento con-
vence por su gran capacidad de corte y su
larga vida util.

012

Disponibile a richiesta in impacco da 6 fino alla fine del 2016

Fresa para fissuras

A fresa para fissuras C1 com uma ponta
de didmetro de apenas 0,2 mm é particu-
larmente adequada para criar fissuras numa
variedade de materiais.

Seja em ouro, compdsito, facetas ou em
ceramica antes da queima final, a fresa C1
demonstra propriedades de corte excepcio-
nais e durabilidade impressionantemente
longa.

014 016 018 021 023 027
4 5 6 7 8 10
014 = 016

018 | 021 | 023 & 027

Impacco da 5 (Impacco Standard)
5 Empaque de 5 (Empaque estandar)
Pacote de 5 (pacote padrao)

® B 6 Bajo pedido disponible en empaque de 6 hasta el final de 2016
Disponivel a pedido, em pacotem de 6 até o final de 2016

®D6/ D5
Size & 'fiomm 005 006 007 008 009 010
US No. Ya % 1 2 3
Shank ] Order No.
500 104 001 001... C1.104... 005 006 007 008 @ 009 | 010 @012
L 551 k] e [ 7
Cono invertito « Cono invertido « Cone invertido /
Omax. 5.000 - 50.000
®B6/ D5
L mm 0,8 1 1,2 1,4 1,6 1,7
Size @ 'lomm 008 010 012 014 016 018
US No. 34 35 36 37 38 39
Shank I1SO Order No.
500104 010 001... C2.104... 008 | 010 | 012 014 016 | 018
o 5] (i) et i)
Pera « Pera « Péra (
Omax. 5.000 - 50.000
®B6/ D5
L mm 1,2 1,6
Size @ 'homm 006 008
US No. 329 330
Shank 1SO Order No.
500 104 232 001... C7.104... 006 008



FRESE E FINITORIDITC - FRESASTC & DE ACABADO -

FRESAS TC & DE ACABAMENTO

c21 (5] 0] e 5

Cilindro « Cilindro « Cilindrica
Omax. 5.000 - 50.000

%

®B6/ D5
L 42
Size @ 'homm 008 009
US No. 55 56
Shank 1SO Order No.
500 104 107 006... C21.104... 008 | 009
C21R

Cilindro tondo - Cilin. redonda « Cilindrica esférica
Omax. 5.000 - 50.000

(#8106 7

®D6/ D5
L mm 4,2 4.4
Size &l iomm 010 014
US No. 1157 1159
Shank IS0 Order No.
500 104 137 006... C21R.104... 010 014
A
C21L

(8] 10l i ?

Cilindro lungo - Cilindro largo « Cilindrica longa
Omax. 5.000 - 50.000

®%H6/ D5

| |
L mm 6,0 6,0
Size @ 'homm 010 012
US No. 57L  58L
Shank 1SO Order No.
500 104 110 006... C21L.104... 010 = 012
623 [l 7
Cono - Conica « Conica / |
Omax. 5.000 - 50.000 /
®B6/ D5
L mm 3,4 42
Size @ 'omm 008 009
US No. 168 169
Shank 1SO Order No.
500 104 168 006... C23.104... 008 = 009
AL [l 7
Cono lungo « Conica larga « Conica longa
Omax. 5.000 - 50.000
®B6/ D5 (
L mm 6,0
Size @ 'homm 012
US No. 171L
Shank 1SO Order No.
I 500104 171 006... C23L.104... 012

4,2
010
57

010

4,2
010
170

010

42 44 44
012 014 016
58 59 60

012 = 014 016

42 | 44 44 48
012 014 016 018
171 172

012 014 016 | 018

Disponibile a richiesta in impacco da 6 fino alla fine del 2016
® B 6 Bajo pedido disponible en empaque de 6 hasta el final de 2016
Disponivel a pedido, em pacotem de 6 até o final de 2016

Impacco da 5 (Impacco Standard)
B 5 Empaque de 5 (Empaque estandar)
Pacote de 5 (pacote padrao)
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FRESE E FINITORIDITC - FRESASTC & DE ACABADO *+ FRESASTC & DE ACABAMENTO

C23R lgj

Cono tondo « Conica punta redonda 7
Conica esférica /
Omax. 5.000 - 50.000 /
®56/ 55 ﬁ
L mm 4,2
Size @ 'homm 010
US No. 1170
Shank
I 500104 194006..  C23R.104.. = 010

& [ 0] e 5

Cilindro « Cilindro « Cilindrica
Omax. 5.000 - 50.000

: BSS

®B6/ D5
L 34
Size @ 'omm 008
US No. 555
Shank I1SO Order No.
2 500 104 107 007... €31.104... 008
7
> v72
catL BEER
Cilindro lungo - Cilindro largo « Cilindrica longa "",73
Oma. 5.000 - 50.000 I
®B6/ D5
L mm 6,0
Size @ 'homm 010
US No. 557L
Shank 1SO Order No.
500104 110 007... C31L.104... 010
ca3 AEEE 5,
[}
Cono - Conica « Conica / 7)“
Omax. 5.000 - 50.000 /' ]
®B6/ D5 4
L mm 4,2
Size @ 'omm 008
US No.
Shank I1SO Order No.
2 500 104 168 007... €33.104... 008
3L el [ A
']
Cono lungo « Conica larga « Conica longa i\
1]
Omax. 5.000 - 50.000 o
@56/ D5 I'
L mm 6,0
Size @ 'homm 012
US No. 701L
Shank 1SO Order No.
500 104 171 007... C33L.104... 012

4,2
012
1171

012

42
009
556

009

6,0
012
558L

012

4,2
009
699

009

4,2
010
557

010

4,2
010
700

010

42
012
558

012

C31R

44 44
014 016
559 560
014 | 016

Omax. 5.000 - 50.000

®56/ D5
Shank
42 46 46
012 014 016
701 702
012 014 016

Disponibile a richiesta in impacco da 6 fino alla fine del 2016
® B 6 Bajo pedido disponible en empaque de 6 hasta el final de 2016

(8] L0} b 6

Cilindro tondo « Cilindro redondo - Cilindrica longa

L
Size
IS0
500 104 137 007...
4,8 438
018 021
703
018 | 021

D
s

i
oy
Lyt

Sy
-

=~

mm

@ 'iomm
US No.
Order No.
C31R.104...

518
023

023

Disponivel a pedido, em pacotem de 6 até o final de 2016

42 42 44
010 012 014
1557 1558 1559

010 ' 012 014

Impacco da 5 (Impacco Standard)

B 5 Empaque de 5 (Empaque estandar)

Pacote de 5 (pacote padrao)



FRESE E FINITORIDITC - FRESASTC & DE ACABADO - FRESASTC & DE ACABAMENTO

TC30 %] &

Cono rovesciato « Cono invertido « Cone invertido
Omax. HP 50.000 /

FG 300.000
®B6/ D5
L mm 0,7
Size @ 'fomm 006
Shank 1SO Order No.
500104 010 175... TC30.104... 006
500 314 010 175... TC30.314...
TC30K z3Jafis
Cono rovesciato « Cono invertido « Cone invertido
Omax. 50.000
®56/ D5
L mm 0,8
Size @ 'omm 008
Shank 1SO Order No.
500 104 010 080... TC30X.104... 008
TG42 [l
Cono rovesciato « Cono invertido « Cone invertido |
Omax. 50,000 '
®B6/ D5
L mm 1,7
Size @ '/iomm 018
Shank 1SO Order No.
500104 010 133... TC42.104... 018
LA 2
Cono rovesciato « Cono invertido « Cone invertido
Omax. 50.000
®56/ D5
L mm 1,7
Size @ 'fomm 018
Shank 1SO Order No.
500104 010 140... TC42X.104... 018
TC246 #l

Fiamma - Llama « Chama
« 12 Lame - Filos « Laminas
Omax. 300.000

®B6/ D5
L mm 3,6
Size @ 'fiomm 009
US No. 7901
Shank 1SO Order No.
I - 500314495071...  TC246.314.. 009

0,8
008

008
008

0,9
009

009

3,1
023

023

3,1
023

023

3,6
010

7902

010

0,9
009

009

1,0

010

3,7
012

7903

012

010
010

® B 6 Bajo pedido disponible en empaque de 6 hasta el final de 2016

012

014

1,2 1,4

012 014

012 | 014
TC46 %] /) [
Fiamma - Llama « Chama

o 12 Lame « Filos « Laminas
Omax. 300.000

®56/ D5
L mm B15)
Size @ "homm 012
US No. 7103
Shank
© 500314 254 072... = TC46.314... 012

Disponibile a richiesta in impacco da 6 fino alla fine del 2016 Impacco da 5 (Impacco Standard)
5 Empaque de 5 (Empaque estandar)

Disponivel a pedido, em pacotem de 6 até o final de 2016 Pacote de 5 (pacote padrao)
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FRESE E FINITORI DITC - FRESASTC & DE ACABADO *+ FRESASTC & DE ACABAMENTO

RF90 ,_ﬁ
Stippling Instrument ¥
Omax. 5.000
o 6
Size  2'/emm 012 014 016
Shank IS0 Order No.
_ | RF90.104.. | 012 | 014 016
RF90.104.012

Punteggiatura fina della gengiva
nelle zone papillari.
Repiqueteado suave de la mas-
cara gingival en la zona de las
papilas.

Pontilhado discreto da gengiva
nas zonas da papila.

TC850.3

Finitore per ceramica / 3 spigoli
Acabado para ceramica / 3 cantos
Acabamento de ceramica / 3 faces

Omax. 150.000 - 200.000

®B6/ D5
L mm 2,5
Size @ '/1omm 014
Working part 9°
Shank 1SO Order No.
N | 500314467 211... | TC850.3.314.. = 014
TC850.4
Finitore per ceramica / 4 spigoli
Acabado para ceramica / 4 cantos
Acabamento de ceramica / 4 faces
Omax. 150.000 - 200.000
®D6/ D5
L mm 2,5
Size @ 'omm 012
Working part 10°
" Shank \ Order No.
N 500314467 212... | TC850.4.314.. 012
TC850.6

Finitore per ceramica / 6 spigoli

Acabado para ceramica / 6 cantos
Acabamento de cerdmica / 6 faces

Omax. FG 150.000 - 200.000, HP 50.000
®B6/ D5

L mm 2,5
Size @ 'homm 010
Working part 12°
_ Shank \ Order No.
500 314 467 213... | TC850.6.314... 010
| 500104467 213... | TC850.6.104... 010

62

Fresa per punteggiatura, per dare un aspetto naturale
alle zone gengivali.

Fresa de repiqueteado para reproducir porciones de
encia de aspecto natural.

Fresa para pontilhar as superficies e conferir um
aspecto natural a area gengival.

RF90.104.016
Punteggiatura grossa della
gengiva nella zona alveolare.
Repiqueteado mas marcado
de la mascara gingival en la
zona alveolar.

Pontilhado mais aparente na
zona alveolar.

TC850.3

Per la forma anatomica delle
fissure e per I'eliminazine dei
punti di contatto.

Para la conformacion anaté-
mica de fisuras y para rebajar
los contactos oclusales.

Para anatomizar as super-
ficies oclusais e pontos de
contato.

Attenzione: TC850.

Per tutte rivestimenti estetici in ceramica a bassa fusione o
composito.

Atencion: TC850.

Para todas revestimientos estéticos de ceramica de baja fusion
y composite.

Atencao: TCB850.

Para todas revestimentos estéticos de ceramica de baixa fusao
e compasito.

Disponibile a richiesta in impacco da 6 fino alla fine del 2016
® B 6 Bajo pedido disponible en empaque de 6 hasta el final de 2016
Disponivel a pedido, em pacotem de 6 até o final de 2016

Impacco da 5 (Impacco Standard)
5 Empaque de 5 (Empaque estandar)
Pacote de 5 (pacote padrao)



| LAVORAZIONE DELLA M-CERAMICA + REPASADO DE LA M-CERAMICA - TRATAMENTO DE M-CERAMICA

Corone dopo la prima cottura, inserite sul modello ed
occlusione rifinita.

Coronas adaptadas después de la primera coccion, con la
oclusién retocada.

Coroas ap0s a primeira queima.

TC850.6.314.010

Approfondimento delle fissure principali, Realizzazione delle
fissure secondarie. Preparazione delle fissure alla colorazione
specifica con i colori di pittura.

Profundizacién de las fisuras principales, disposicion de las
fisuras secundarias. Preparacion de las fisuras para alojar con
precision los colorantes.

Aprofundar sulcos primarios e abrir os secundarios.

Preparo de sulcos para caracterizacéo.

TC246.314.012

Modellazione anatomica, arrotondamento e lisciatura dei con-
torni occlusali.

Naturalizacién, redondeado y alisado de contornos oclusales.
Modelagem anat6émica, alisar e refinar contornos oclusais.

30043HP

Per realizzare un aspetto naturale delle faccette abrasive ed
altre superfici di ceramica, si consiglia di usare i lucidanti per
ceramica CeraGloss DIAMANT dopo la glasatura.

Para la consecucidon de un aspecto natural en facetas de
abrasion y otras superficies ceramicas se utiliza el Pulidor
de diamante para ceramica CeraGloss DIAMANT después
de la coccioén de glaseado.

Apds o glaze, para conferir um aspecto natural de desgaste
as facetas e outras superficies da ceramica, use polidor
CeraGloss DIAMOND.

TC 30.314.012

Conformazione ed apertura delle fissure principali.
Disposicion y apertura de las fisuras principales.
Marcacao e abertura de sulcos primarios.

C2.104 oder TC30.104...

Lavorazione delle fissure principali e secondarie su metallo
e ceramica.

Repasado de fisuras principales y secundarias sobre metal
y restauraciones integramente ceramicas.

Usar em sulcos primarios e secundarios em metal e cera-
mica.

Corone dopo la colorazione, la glasatura e la lucidatura.
Coronas después del maquillaje, la coccién de glaseado y
el pulido.

As coroas apds a caracterizagao, glaze e polimento.
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TECNICA DI FRESAGGIO + TECNICA DE FRESADO + TECNICA DE FRESAGEM

Strumenti di carburo di tungsteno
per la tecnica di fresaggio

La tecnica di fresaggio richiede un’altissima
precisione, che pud essere ottenuta solo
con degli strumenti ottimali. Strumenti per
la tecnica di fresaggio su tutti i materiali,
per risultati di lavorazione precisi ed un’alta
qualita della superficie. Capacita di taglio
e lunga durata nella lavorazione di metalli,
metalli preziosi, titanio e ceramica, grazie
alla dentatura specifica ed alla forma delle
frese.

Le lame di concezione speciale, con taglio
posteriore e realizzate con una lega spe-
ciale HIP di alta qualita, garantiscono una
grande economicita.

Instrumentos de TC para a técnica
de fresagem

A técnica de fresagem requer uma precisao
maxima, que somente pode ser obtida com
instrumentos de alta qualidade. Nossos
instrumentos e fresas realizam a fresagem
e os acabamentos de superficie com alta
qualidade em todos os materiais. A geome-
tria de corte bem coordenada de suas lami-
nas e a forma das pontas ativas asseguram
ao material uma grande durabilidade e
capacidade de corte na fresagem de metal,
metal precioso, titdnio ou porcelana.

As laminas especialmente desenvolvidas
com canais de escoamento, fabricadas a
partir de liga de tungsténio HIP, resultam
em economia ao usuario.

Instrumentos de carburo de tung-
steno para la técnica de fresado

La técnica de fresado exige la méxima pre-
cisién, que unicamente puede lograrse por
medio de los instrumentos optimos. Con
instrumentos para la técnica de fresado
que permiten conseguir unos resultados de
precisién en los trabajos y unas superficies
de gran calidad sobre todos los materiales.
Aseguran una larga vida util y una gran
capacidad de corte al trabajar metal, metal
precioso, titanio o ceramica, gracias a los
dentados y a las formas de fresas disefa-
das especificamente para cada finalidad.

Los filos con bisel posterior, especialmente
desarrollados y fabricados en una aleacion
de carburo de tungsteno HIP de alta cali-
dad garantizan una rentabilidad especial.

\
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Per una perfetta lavorazione in ZrO2 delle superfici.
Para una superficie en ZrO2 de caracteristicas 6ptimas.
Ideal para o contorno de ZrO2 de la superficie.

Fresaggio parallelo di una corona di metallo.
Fresado paralelo de una corona metalica.
Fresagem paralela de coroa metalica.

Fresaggio parallelo con chamfer.
Fresado paralelo con filo biselado.
Fresa de corte paralelo em ombro de preparo.

Fresaggio parallelo di una corona di cera.
Fresado paralelo de una corona de cera.
Fresagem paralela em cera.
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TECNICA DI FRESAGGIO + TECNICA DE FRESADO + TECNICA DE FRESAGEM

C33L Fig. No.33 W0 !7?1

)
]
Fresa per scanalature i H ]

Fresa de ranuras
Fresa de para criagdo de canaletas

J
© 5.000 - 10.000 : E
1 1
L mm 6,0
Size & '/1omm 010
Shank 1S0 Order No.

LN el | 500 103 171 007... | C33L.103... 010

266 Fig. No. 266 !!]

Lama per grattare la cera, cilindrica
Raspador para cera cilindrico
Fresa cilindrica para aparar cera

D1 I
L mm 17,0
Size & '/1omm 023
Shank 1SO Order No.

LN et liinl | 500 103 437 375... | 266.103... 023

354R  Fig. No. 354R @

Fresa per cera, cilindrica tonda
Raspador para cera cilindrico, redondo
Fresa cilindrica para cortar cera

0 3.000
/|
L mm 10,0
Size & '/1omm 015
Shank 1SO Order No.

LR oAl | 500 103 440 378... | 354R.103 015

2436  Fig. No. 356E

Fresa conica a dent. incrociata, punta piatta
Fresa conica con dent. cruzado, punta plana
Fresa conica, corte cruzado, ponta plana

0 5.000 - 10.000

/|
L mm 13,0
Size @ 'fiomm 023
Winkel Angle 2°
Shank 1SO Order No.

LLEN, el | 500 103 186 190...

2436.103... 023

2466F  Fig. No. 356F

Fresa con. dent. incrociata, con taglio a chamfer
Fresa conica con dent. sencillo, filos biselados
Fresa conica, corte liso, chanfro para ombro

O 6.000

1
L mm 13,0
Size @ 'homm 023
Winkel Angle 2°
Shank 1SO Order No.

RN el | 500 103 186 103... | 2466F.103... = 023

15,0
023

023

13,0
031
40

031

13,0
031
4°

031

13,0
040
6°

040

13,0
040
60

040

2466 Fig. No. 3565 IE

Fresa conica a dent. semplice, punta piatta
Fresa conica con dent. sencillo, punta plana
Fresa conica, corte liso, ponta plana

© 3.000 - 5.000
=/
L mm 13,0 13,0
Size @ 'homm 023 031
Winkel Angle 2° 4°
Shank 1SO Order No.

LN, el | 500 103 186 135... | 2466.103... 023 = 031



TECNICA DI FRESAGGIO + TECNICA DE FRESADO + TECNICA DE FRESAGEM

2536 Fig. No. 356RSE

Fresa conica a dent. incrociata, punta tonda
Fresa conica, dent. cruzado, punta redonda
Fresa con. corte cruzado, ponta arredondada

©5.000 - 10.000

2535 Fig. No. 356 RGE @

Fresa con. dent. grossa incrociata, punta tonda
Fresa conica, dent. cruzado grueso, redonda
Fresa conica, corte cruzado, grosso

0 5.000 - 10.000

1 D1
L mm 130 130 13,0 L mm 13,0 130 13,0
Size @ romm 023 031 040 Size @ 'fromm 023 031 040
Winkel Angle 2° 4° 6° Winkel Angle 2° 4° 6°
Shank 1SO Order No. Shank 1SO Order No.

2536.103... 023 = 031 = 040
2536.123... 023 = 031 = 040

2535.103... 023 = 031 = 040
2535.123... 023 = 031 | 040

(RN o eiiniul 500 103 200 220... 103 HP @ 2,35 mm EEEIVOR [V R VR EE[V
LN, e NIl | 500 123 200 220... 123 HP @ 3,00 mm QR ARV E[IN

2566 Fig. No. 356RS

Fresa conica a dent. semplice, punta tonda
Fresa conica, dent. sencillo, punta redonda
Fresa conica, corte liso, ponta arredondada

2566F Fig. No. 356RF

Fresa con. a dent. semplice, con taglio a chamfer
Fresa conica, dent. sencillo, filos biselados
Fresa conica, corte liso, para ombro

0 3.000 - 5.000 © 6.000
D1 D1
L mm 130 13,0 13,0 L mm 130 130 13,0
Size @ "omm 023 031 040 Size @ "omm 023 031 040
Winkel Angle 2° 4° 6° Winkel Angle. ~ 2° 4° 6°
Shank 1S0 Order No. Shank 1SO Order No.

2566.103... 023 = 031 = 040

LEN, e RNl 500 103 200 103... 2566F103.. 023 = 031 = 040
2566.123... 023 AN el | 500 123 200 103... 2566F.123... 023

LLEN, el 500 103 200 123...
PN ER il 500 123 200 123...

e

2635 Fig. No. 364RGE n

Fresa par. dent. grossa incrociata, punta tonda
Fresa paralela, dent. cruzado, grueso, redonda

2636 Fig. No. 364RE n

Fresa parallela a dent. incrociata, punta tonda
Fresa paralela, dent. cruzado, punta redonda

Fresa paralela, corte cruzado, grosso
0 5.000 - 10.000

e ——————————u

Fresa para. corte cruzado, ponta arredondada
© 5.000 - 10.000

D1 =/
L mm 80 10,0 150 L mm 80 10,0 150
Size & '/1omm 010 015 023 Size @ '/1omm 010 015 023
Shank 1SO Order No. Shank 1SO Order No.
LY Nl 500 103 137 220... 2635.103... 010 015 = 023 (RN il 500 103 137 190... 2636.103... 010 015 = 023
PN [ ERION N 500 123 137 220... | 2635.123... 010 | 015 = 023 AN RNl 500 123 137 190... | 2636.123... 010 = 015 = 023
2660 Fig. No. 364R 2666 Fig. No. 364R
Fresa par. a dent. semplice, elicoidale destr Fresa par. a dent. semplice, elicoidale sinistra
Fresa paralela, dent. sencillo, giro a derecha Fresa paralela, dent. sencillo, giro a izquierda
Fresa paralela, corte liso, giro a direita Fresa paralela, corte liso, giro a esquerda
0 3.000 - 5.000 © 3.000 - 5.000
B =/
L mm 80 100 150 L mm 80 10,0 150
Size @ 'omm 010 015 023 Size @ 'fromm 010 015 023
Shank 1SO Order No. Shank 1SO Order No.
g3 el 500 103 137 103... 2660.103... 010 015 = 023 RN Nl 500 103 137 135... 2666.103... 010 015 = 023
LAY ERe Ol 500123 137 135...  2666.123... 010 015 = 023
2666F Fig. No. 364RF n
Fresa parallela elicoidale sinistra, a chamfer
Fresa paralela giro a izquierda, filos biselados
Fresa conica, corte cruzado, grosso
0 6.000
/|
L mm 80 10,0 150
Size & '/1omm 010 015 023
Shank 1SO Order No.
LN el 500 103 137 103... 2666F.103... 010 015 = 023
LAY RNl 500 123 137 103... 2666F123... 010 015 = 023
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2936 Fig. No. 364E m

Fresa parallela a dent. incrociata, testa piatta
Fresa paralela con dent. cruzado, punta plana
Fresa paralela, corte cruzado, ponta plana

0 5.000 - 10.000

/|
L mm
Size @ 'fiomm
Shank 1S0 Order No.
500103 116 190... 2936.103...
SPELTZRN 500 123 116 190... | 2936.123...

2966F Fig. No. 364F

Fresa parallela con taglio a chamfer
Fresa paralela con filos biselados
Fresa paralela, chanfro reto

0 6.000
/|
L mm
Size @ '/romm
Shank 1SO Order No.

LN, el | 500 103 116 103... | 2966F.103...

3266 Fig. No. 364

Fresa paral. elicoidale sinistra, testa tagliente
Fresa paralela giro a izquierda, punta activa
Fresa conica, corte cruzado, grosso

© 3.000 - 5.000
D1
L mm
Size & '/1omm
Shank 1SO Order No.

LR el | 500 103 107 135... | 3266.103...

3680 Fig. No. 364RA

&)
Fresa per cera, parallela tonda
Fresa paralela para cera, punta redonda
Fresa para corte de cera, par. ponta arredo.

0 3.000
/|
L mm
Size @ '/1omm
Shank 1S0 Order No.
500 103 137 364...  3680.103...
PELTNZRINN 500 123 137 364... | 3680.123...

3780 Fig. No. 356A

Fresa per cera, conica tonda
Fresa para cera, conica, punta redonda
Fresa para corte de cera, con. ponta arred.

0 3.000

/|
L mm
Size @ romm
Winkel Angle
Shank
500 103 200 364... 3780.103...
PETTZRNTN | 500 123 200 364... | 3780.123...

8,0
010

010
010

8,0
010

010

8,0
010

010

8,0
010
010
010

13,0
023
20

023
023

10,0
015

015

10,0
015

015

10,0
015

015

10,0
015

015
015

13,0
031

031

2966 Fig. No. 364S H

Fresa parallela elicoidale sinistra, testa piatta
Fresa paralela giro a izquierda, punta plana
Fresa paralela, ponta plana, giro a esquerda

O 3.000 - 5.000

8,0

010

010

100 150
015 023
015 | 023

D1
15,0 L mm 7,0
023 Size @ 'fromm 007
Shank 1SO Order No.
023 LORN NE RNl 500 103 116 135... | 2966.103... = 007
15,0
023
023
15,0
023
023
3681  Fig. No. 206 n
Fresa per cera, parallela
Fresa paralela para cera
Fresa para corte de cera, paralela
0 3.000
=
15,0 L mm 8,0
023 Size @ 'fomm 010
Shank 1SO Order No.
023 g RN 2t lnlul | 500 103 137 366... = 3681.103... 010
3781  Fig. No. 356A @
Fresa per cera, conica
Fresa para cera, conica
Fresa para corte de cera, conica
0 3.000
=
13,0 L mm 13,0
040 Size @ 'homm 023
6° Winkel Angle 2°
Shank 1SO Order No.
040 RN [ ARl | 500 103 200 366... | 3781.103... 023
PR R R il 500 123 200 366... | 3781.123...

10,0
015

015

13,0
031

031
031

15,0
023

023

13,0
040
60

040
040
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3870 Fig. No. 21XL a0 |

Fresa per scanalature
Fresa para ranuras |
Fresa para criagao de canaletas

0 5.000 - 10.000

D1
L mm 7,0 8,0 8,0 8,0
Size @ '/1omm 007 010 012 015
Shank 1SO Order No.

LLEN, ekl 500 103 538 175... 3870.103... =~ 007 010 012 | 015
2N e NIl 500 123 538 175... 3870.123... 010 = 012

3982 Fig. No. 210 4060 Fig. No. 294

Fresa a cannone Fresa per spalla
Fresa cafion Fresa para hombros
Fresa para corte de cera, conica, esférica Fresa para corte de cera, conica
© 3.000 - 5.000 © 3.000 - 5.000
1 \ =/
L mm 7,5 9,0 12,0 L mm 5,0 50 5,0
Size @ '/1omm 007 010 012 Size @ 'homm 027 029 032
Shank 1SO Order No. Winkel Angle 2° 4° 6°
g 3| Rt llnl 500 103 107 382... 3982.103... 007 010 @ 012 Shank 1SO Order No.
y RN E RNl 500 123 107 382... 3982.123... 007 = 010 RN et lnlull 500 103 205 175... 4060.103... 027 | 029 @ 032

7800 Fig. No. 208

Fresa a spirale
Fresa helicoidal
Fresa helicoidal

0 5.000 - 10.000

1
L mm 8,0 8,0 9,0 90 120 12,0
Size & '/1omm 007 008 009 010 012 015
Shank 1SO Order No.

(RN ol 500 103 423 364... 7800.103... 007 008 009 010 012 015
LN, e ORIl 500 123 423 364... 7800.123... = 007 =~ 008 009 ' 010 | 012

7995 Fig. No. 370

Fresa centratura fori
Fresa para marcar
Fresa para centragem (piloto)

0 5.000 -10.000

1
L mm 50 50 5,0
Size @ '/10mm 009 010 012
Shank 1SO Order No.

LLEN, el 500 103 153 001... 7995.103... 009 = 010 = 012

Lucidante per conometria

Il lucidante speciale per la tecnica di fresaggio
marrone: prelucidatura, velocita 5.000 giri/m
verde: lucidatura a specchio, velocita 3.000 giri/m

Conus Polisher HP @

Pulidor para cénicas

el pulidor especial para la técnica de fresado

Dl CIILY 20 pardo: Pulido previo, velocidad 5.000 rpm

B 6/100 verde: Pulido a alto brillo, velocidad 3.000 rpm

L mm 12,0 12,0 12,0 12,0 Polidor para conometria

Size @ /10 mm 140 120 140 120 ) ) o ’
Order No. 0049HP 0050HP 0149HP 0150HP Polidor especial para a técnica de fresagem em nucleos
1SO No. 658 104... 113513 140 113513120 113 503 140 113503 120 de coroas

Fase 1 2 Marrom: Pré-polimento 5.000 rpm

O opt 5.000 O ot 3.000 Verde: Polimento de alto brilho 3.000 rpm
69
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Art. No. Descrizione / Descripcion / Descrigéo Utilizzo / Aplicacion / Uso
266 Lama per grattare la cera, cilindrica Lavorazione della cera = forme fresate
Raspador cilindrico para cera Repasado de cera == Elaboracion de patrones fresados
Cortador de cera cilindrico Trabalhar cera = fresagem de enceramentos
354R Fresa cilindrica per cera, tonda Lavorazione della cera = forme fresate
Fresa cilindrica para cera, punta redonda Repasado de cera = Elaboracion de patrones fresados
Fresa para cera cilindrica, ponta arredondada Trabalhar cera == fresagem de enceramentos
Fresa parallela per cera Modellazione parallela per attacchi
3680/ 3681 Fresa paralela para cera Modelado de ataches paralelos
Fresa para cera, paralela Preparo de enceramento para attachments
Fresa per cera conica Modellazione conica per attacchi — 3.000 giri/m
3780/ 3781 Fresa conica para cera Modelado de ataches cénicos — 3.000 rpm
Fresa para cera, conica Modelagem de attachments conicos — 3.000 rpm
2635 Fresa parallela, dentatura incrociata grossa,punta tonda Prefresaggio per attacchi di leghe preziose
Fresa paralela, dentado cruzado, grueso, punta redonda Fresado previo en ataches de metal precioso
Fresa paralela, corte cruzado grosso, ponta arredondada Fresagem primaria em attachments de metal precioso
2636 Fresa parallela, dentatura incrociata, punta tonda Prefresaggio per attacchi di leghe preziose — 10.000 giri/m
Fresa paralela, dentado cruzado, punta redonda Fresado previo en ataches de metal precioso — 10.000 rpm
Fresa paralela, corte cruzado, ponta arredondada Fresagem priméria em attachments de metal precioso — 10.000 rpm
2660 Fresa parallela, dentatura semplice, punta tonda, destra Fresaggio di finitura
Fresa paralela, dentado sencillo, punta redondeada, derecha Fresado fino, para el acabado
Fresa paralela, corte liso, ponta arredondada, giro a direita Fresagem de acabamento
2666 Fresa parallela, dentatura semplice, punta tonda, sinistra Fresaggio di finitura
Fresa paralela, dentado sencillo, punta redonda, izquierda Fresado fino, para el acabado
Fresa paralela, corte liso, ponta arredondada, giro a esquerda Fresagem de acabamento
2666F Fresa parallela a chamfer, dent. semplice, punta tonda, elicoidale sinistra Fresaggio di finitura
Fresa paralela, filos biselados, dentado sencillo, punta redonda giro a izquierda Fresado fino, para el acabado
Fresa paralela, corte liso, ponta arredondada, giro a esquerda, chanfro especial Fresagem de acabamento
2936 Fresa parallela, dentatura incrociata, punta piatta Prefresaggio per attacchi di leghe preziose
Fresa paralela, dentado cruzado, punta plana Fresado previo en ataches de metal precioso
Fresa paralela, corte cruzado, ponta plana Fresagem priméaria em attachments de metal precioso
2966 Fresa parallela, dentatura semplice, punta piatta, sinistra Fresaggio di finitura
Fresa paralela, dentado sencillo, punta plana, izquierda Fresado fino, para el acabado
Fresa paralela, corte liso, ponta plana, giro a esquerda Fresagem de acabamento
2966F Fresa parallela a chamfer, dent. semplice, punta piatta, elicoidale sinistra Fresaggio di finitura — 6.000 giri/m
Fresa paralela filos biselados, dentado sencillo, punta plana, giro a izquierda Fresado fino, para el acabado — 6.000 rpm
Fresa paralela com chanfro especial, ponta plana, giro a esquerda Fresagem de acabamento — 6.000 rpm
3266 Fresa parallela, dentatura semplice, testa piatta tagliente, sinistra Fresaggio di finitura
Fresa paralela, dentado sencillo (punta activa), izquierda Fresado fino, para el acabado
Fresa paralela, corte simples (ponta activa), ponta plana, helicéide esquerdo Fresagem de acabamento
2436 Fresa conica, dentatura incrociata, punta piatta Corone coniche di leghe preziose — 10.000 giri/m
Fresa conica, dentado cruzado, punta plana Coronas conicas de metal precioso — 10.000 rpm
Fresa conica, corte cruzado, ponta plana Coroas conicas em metal precioso — 10.000 rpm
2466 Fresa cpnica, dentatura semplice, punta piatta Come sopra, per rifinire
Fresa conica, dentado sencillo, punta plana Idem, para el acabado
Fresa conica, corte simples, ponta plana Idem, para acabamento
2466F Fresa conica con taglio a chamfer, dentatura semplice, punta piatta Come sopra, per rifinire
Fresa conica, filos biselados, dentado sencillo, punta plana Idem, para el acabado
Fresa conica,corte liso, ponta plana Idem, para acabamento
2535 Fresa conica, dentatura grossa, punta tonda Prefresaggio di corone coniche
Fresa conica, dentado cruzado, grueso, punta redonda Fresado previo en coronas conicas
Fresa conica,corte cruzado, ponta plana Fresagem primaria em coroas conicas
2536 Fresa conica, dentatura incrociata, punta tonda Corone coniche di leghe preziose — 10.000 giri/m
Fresa conica, dentado cruzado, punta redonda Coronas conicas de metal precioso — 10.000 rpm
Fresa conica,corte cruzado, ponta aredondada Coroas conicas em metal precioso — 10.000 rpm
2566 Fresa conica, dentatura semplice, punta tonda Come sopra, per rifinire
Fresa conica, dentado sencillo, punta redonda Idem, para el acabado
Fresa conica,corte liso, ponta arredondada Idem, para acabamento
2566F Fresa conica con taglio a chamfer, dentatura semplice, punta tonda Come sopra, per rifinire
Fresa conica con filos biselados, dentado sencillo, punta redonda Idem, para el acabado
Fresa conica com chanfro enpecial.corte simples, ponta esférica Idem, para acabamento
3870 Fresa per scanalature Modellazione di attacchi: taglio delle scanalature — 3.000 giri/m
Fresa para ranuras Modelado de ataches, Creacion de ranuras — 3.000 rpm
Fresa para criacao de canaletas Modelagem de attachments, criacéo de canaletas — 3.000 rpm
(_‘,33|_ Fresa per scanalature Modellazione di attacchi: taglio delle scanalature
Fresa para ranuras Modelado de ataches: Creacion de ranuras
Fresa para criagéo de canaletas Modelagem de attachments, criagao de canaletas
3982 Fresa a cannone Lisciatura delle pareti
Fresa cafion Alisado de las paredes del orificio
Fresa meia-cana Alisamento das paredes fresadas
4060 Fresa per spalla Abbassamento della spalla concentrica dell’attacco — 3.000 giri/m
Fresa para hombros Avellanado del hombro concéntrico del atache — 3.000 rpm
Fresa para ombros Contra-fresagem de ombro concéntrico em attachments — 3.000 rpm
7800 Fresa a spirale Fori per attacchi — 10.000 giri/m
Fresa helicoidal Taladrado de ataches — 10.000 rpm
Fresa helicoidal Abrir orificios em attachments — 10.000 rpm
7995 Fresa per centratura fori Segnatura posizione dei fori per attacchi — 5.000 giri/m

Fresa para marcar
Fresa piloto

Marcaje del punto de taladrado en ataches — 5.000 rpm
Marcagéo de pontos a brocar em attachments — 5.000 rpm
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Set di fresaggio Juego de fresas Conjunto de Fresagem
35 Strumenti 35 Instrumentos 35 Instrumentos
Articolo nr. 900.600 SO (2,35 mm) Milling Set Order No. 900.600 SO (2,35 mm) Conjunto de Fresagem

No. 900.600 SO (2,35 mm)

g% =% 8% §3
8% &%
s¢ st =9 8%

=3 =8 =g =@ |
s =% =§ 8%

pagina/Pégina pagina/Pégina pagina/Pégina

2635.010 67 2566.023 - 67 3870.010 - 69
2635.015 67 2566.031 67 3870.012 69
2635.023 67 2566.040 67 C33L.010 - 66
2666.010 67 7995.009 - 69 354R.015 66
2666.015 67 3982.007 69 354R.023 66
2666.023 67 3982.010 69 3781.023 - 68
2636.010 67 3982.012 69 3781.031 68
2636.015 67 7800.007 69 3681.010 68
2636.023 67 7800.010 69 3681.015 68
2536.023 67 7800.012 69 0049 - 69
2536.031 67 7800.015 69 0149 69
2536.040 67 3870.007 69

3781.103.040 3982.103.010 2636.103.023

Fresaggio di una corona in cera Fresa a cannone Fresaggio parallelo di una corona
Fresado de una corona en cera Fresa candn Fresado paralelo de una corona
Fresagem de uma coroa conica Fresa meia-cana Fresagem de coroas, paralela
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Le corone primarie di ossido di zirconio,
specialmente in combinazione con corone
secondarie galvaniche, sono usate sempre
pil spesso per realizzare protesi dentali di
alta qualita.

Per garantire la perfetta funzionalita delle
corone doppie, € indispensabile realizzare
una qualita della superficie ottimale della
corona di ossido di zirconio.

Gli strumenti abrasivi diamantati, dalla forma
congruenta e perfettamente calibrati tra di
loro, sono stati sviluppati per 'uso con la tur-
bina montata sul parallelometro. Gli strumenti
abrasivi per la tecnica di fresaggio permetto-
no all’operatore di ottenere dei risultati precisi
in brevissimo tempo.

Lavorazione di parti primarie di
ceramica integrale (protesi su
impianti)

Strumenti diamantati per la lavorazione di
parti primarie di ceramica integrale nella
conometria, implantologia e per monconi di
ceramica integrale.

Da usare con fresatore a turbina e con raf-
freddamento ad acqua.

Attenzione: lavorare sempre con pressione

leggera e con raffreddamento
ad acqua.

356 FGXL
Fresa diamantata conica 7
Fresa conica de diamante E?
Fresa diamantado conica
O 150.000
B3
L mm
X
Shank 1SO Order No.
RICHE RN 806 316 200 524....  356.316...
806 316 200 514... F356.316...
806 316 200 504... €356.316...

806 316 200 494...| UF 356.316...

Las coronas primarias de 6xido de circonio,
especialmente en combinacién con las coro-
nas secundarias galvanicas, se utilizan con
cada vez mas frecuencia para la elaboracion
de proétesis dental de alta calidad.

Para ello es especialmente importante
conseguir unas superficies de 6ptima calidad
sobre las coronas primarias de 6xido de cir-
conio, para asegurar la funciéon perfecta de
las coronas telescopicas.

Para el uso en la turbina de la microfresadora
se desarrollaron estos instrumentos abrasi-
vos de diamante, que armonizan perfecta-
mente entre si y poseen formas congruentes.
Los abrasivos para la técnica de fresado per-
miten al usuario conseguir unos resultados
de precision en un muy breve tiempo.

Repasado de partes primarias
integramente ceramicas (prosto-
doncia implantosoportada).

Instrumentos diamantados para el repasado
de partes primarias integramente ceramicas
en la técnica de coronas conicas, de prote-
sis implantosoportada y para pilares integra-
mente ceramicos.

Para utilizar en la microfresadora con turbina
neumatica y refrigeracion de agua.

Atencion: trabajar siempre con refrigeraci
6n de agua y una presion de tra-

bajo reducida

364 FGXL

Fresa diamantata parallela
Fresa paralela diamante
Fresa diamantado paralela

Jhk

As coroas primarias fabricadas em 6xido de
zircdnia sdo cada vez mais freqlientemente
utilizadas, especialmente em combinagao
com coroas secundarias galvanicas, em
proteses de alta qualidade. A fim de garantir
a funcdo da coroa dupla, é indispensavel
que a superficie da coroa primaria em o6xido
de zirconia tenha um acabamento de grande
qualidade.

Os quatro instrumentos diamantados e com
forma congruente, perfeitamente adaptados
uns aos outros, foram especificamente
desenhados para trabalhar em uma turbina
aplicada a uma fresadora. Os abrasivos da
técnica de fresagem permitem ao técnico
obter rapidamente resultados precisos no
trabalho.

Preparo de unidades primarias
em ceramica pura (protese sobre
implantes).

Instrumentos rotatérios diamantados para
preparar unidades primarias em ceramica
pura em trabalhos conométricos, implantolo-
gia e pilares em ceramica pura. Para utilizar
em fresadora com turbina a ar e refrigeracéo
a agua. Para utilizar numa fresadora com
uma turbina a ar e arrefecimento a agua.

Atencao: Utilizar sempre agua para refrige-
rar e pressao minima durante o
preparo da peca.

Il fresaggio della ceramica si effettua con la
turbina e strumenti diamantati, con raffredda-
mento ad acqua.

El repasado de la ceramica tiene lugar bajo
refrigeracion de agua, utilizando diamantes
en la turbina.

A cerémica é desgastada debaixo de agua
corrente usando fresas diamantadas na
turbina.

& o]

0 150.000
D3
13,0 13,0 13,0/13,0 L mm 80 80 80 80
22 |2 |2 | 2 X 0° 0° 0° ©0°
Shank
023 806 316 137 524...  364.316... 010
023 806 316 137 514... F364.316... 010
023 806 316 137 504... €364.316... 010
023 806 316 137 494... UF364.316... 010
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La popolarita della ceramica di ossido di zir-
conio € in continua crescita. A causa della
sua elevata resistenza, la sua lavorazione e
perd molto difficile. Anche se il fresaggio prin-
cipale viene effettuato dal sistema CAD/CAM,
per ottenere dei risultati ottimali & quasi sem-
pre necessaria una rifinitura manuale.

Le frese convenzionali, in questo caso, pos-
sono essere usate solo limitatamente, poiché
si usurano molto velocemente.

Con le nuove frese K-diamantate per turbina
da laboratorio, & disponibile ora una nuova
generazione di strumenti che, grazie alla loro
speciale superficie, permettono una maggio-
re rimozione del materiale abbinata ad una
durata piu lunga.

El éxido de circonio adquiere cada vez mas
popularidad como ceramica de alto rendi-
miento. No obstante, su repasado resulta
muy complejo debido a la alta resistencia de
este material. En muchos casos el equipo
CAD/CAM se encarga de la mayor parte de
trabajos de fresado o desgastado.

Sin embargo, para conseguir unos resulta-
dos 6ptimos, en la mayoria de casos resulta
necesario un repasado manual.

Los instrumentos convencionales tienen una
utilidad relativa para estas tareas, puesto que
se desgastan con mucha rapidez.

Con los nuevos K-diamantes para la turbi-
na de laboratorio, esta ahora disponible una
nueva generacion de instrumentos, que con
su recubrimiento especial asegura un poder

A popularidade do 6xido de zirconia aumen-
ta a cada dia. Devido a sua alta resisténcia,
o oxido de zircbnia nao é facil de trabalhar.
Embora o corte e desgaste efetuados no
laboratério sejam cada vez mais realiza-
dos pelos sistema CAD-CAM, é sempre
necessario um retoque manual para se obter
um resultado excelente.

Os instrumentos convencionais tendem a ser
inadequados para isto, dada a extrema dure-
za do oxido de zirconia, que reduz muito a
sua durabilidade e a sua utilidade. Os novos
K-Diamantes para a turbina do laboratério
representam uma nova geragao de ferramen-
tas que, gracas ao seu banho especial, asse-
guram a remocao de muito mais material e
uma maior durabilidade.

abrasivo y una durabilidad mucho mayor.

K-Diamonds @
U 200.000 7
B %
Shank Lmm 55 80 11,5 10,0 80 3,0
[ 1S0__ | OrderNo. |
I -- K806 314 263 514... KF369.314... | 025
K806 314 263 504...  KC369.314.. 025
00 K806 314 263 494...  KUF369.314.. 025
oo K806 314 697 514...  KF801L.314... 014
K806 314 697 504...  KC801L.314... 014 - Solid Nickel Matrix
00 K806 314 697 494...  KUF801L.314... 014
e K806 314 198 514... KF856.314... 016 3 _
K806 314 198 504... = KC856.314... 016 % 3x Nickellayer
00 K806 314 198 494...  KUF856.314... 016
oo K806 314 167 514...  KF859L.314... 010
K806 314 167 504...  KC859L.314... 010
00 K806 314 167 494...  KUF859L.314... 010
oo K806 314 290 514... KF879.314... 014
K806 314 290 504...  KC879.314... 014
00 K806 314290 494...  KUF879.314... 014
e K806 314 141 514... KF881.314... 016
K806 314 141504...  KC881.314.., 016
00 K806 314 141 494...  KUF881.314... 016
oo K806 315 277 514...  KF379L.315... 012

Lavorazione della ceramica integrale-ZrO2 con K-Diamonds dotati di acqua spray

Il presupposto dell‘elevata durata nel tempo dei restauri in ceramica integrale € la lavorazione delicata nei confronti della ceramica sinterizzata per
evitare la formazione di microfessure e distacchi. E* sconsigliato il molaggio di superfici estese; occorre limitarsi ai piccoli ritocchi di adattamento
eseguiti con K-Strumenti diamantati specifici dotati di acqua spray. La tecnologia multilayer a 3 strati, in combinazione con I‘innovativa matrice
al nichel duro, garantisce un elevato potere abrasivo e una lunghissima durata nel tempo. Le granulometrie degli strumenti diamantati sono
selezionate in modo da evitare lo strappo delle particelle di ceramica per non ridurre la stabilita nel tempo dei restauri in ceramica integrale.

Tratamiento de ceramica integral-ZrO2 con K-Diamonds con refigeraciéon por agua

La condicion previa para una duracién prolongada de las restauraciones de ceramica integral es un tratamiento cuidadoso del material de
la ceramica sinterizada para evitar microfisuras y astillas.No se deben hacer tallados extensos, sino que se tallar inicamente lo necesario, y
realizar un trabajo minucioso utilizando instrumentos de diamante especiales con refrigeracién por agua. La tecnologia Multilayer de 3 niveles en
combinacién con una matriz de niquel duro, garantiza una elevada portencia de corte con la maxima vida util. Los granulados de los instrumentos
de K-Diamante han sido adaptados para evitar el desprendimiento de particulas de ceramica, que puede hacer peligrar la estabilidad de la
ceramica integral a largo plazo.

Processamento de ceramica total ZrO2 com diamantes-K, sob arrefecimento por agua

A condicéo prévia para uma vida util prolongada de restauragdes em ceramica total, constitui um processamento cuidadoso do material de
ceramica sinterizada a fim de evitar microfissuras e fracturas. Devem evitar-se desgastes extensos, removendo apenas o necessario, realizando
um trabalho minucioso utilizando instrumentos diamantados especiais, sob arrefecimento por agua. A tecnologia Multilayer de 3 niveis, em
combinagdo com uma matriz de niquel duro, garante uma elevada capacidade de corte e uma longa vida util. A granulagéo dos instrumentos
diamantados-K, foi adaptada para evitar o desprendimento de particulas de ceramica o que, a longo prazo, pode por em causa a estabilidade da
ceramica total.
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STRUMENTI D’ACCIAIO - FRESAS DE ACERO - INSTRUMENTOS EM ACO

Strumenti d’acciaio per una lavo-
razione precisa

Per una rimozione ottimale del materiale ed
una elevata qualita della superficie.

Lunga durata ed alta capacita di taglio nella
lavorazione di gesso, resina, metallo e metalli
preziosi, grazie alla dentatura ed alla forma
ottimale dello strumento.

Strumenti speciali, calibrati per i materiali spe-
cifici.

Instrumentos em aco para trabal-
hos de precisao

Desgaste ideal de material e acabamento
de alto nivel de todos os tipos de material. A
perfeita coordenacéo da geometria de lami-
nas e os desenhos das fresas asseguram
aos instrumentos uma grande durabilidade e
uma grande capacidade de corte ao preparar
gesso, acrilico, metal e metal precioso.

Instrumentos  especificamente desenhados
para os diferentes tipos de materiais e técni-
cas.

Instrumentos de acero para unos
resultados de precision

Para una reduccion éptima de material y unas
superficies de acabado fino.

Larga vida util y buen rendimiento de corte
para repasar escayola, resina, metal y metal
precioso gracias a los dentados y las formas

de fresa de 6ptimo disefo.

Los instrumentos estan especialmente ade-

cuados a cada tipo de material y trabajo.

Arrotondamento di spigoli e lisciatura dei con-
torni occlusali.

Redondeado de cantos vivos y alisado de los
contornos oclusales.

Remocéao de angulos agudos e alisamento de
superficies oclusais.

Apertura o approfondimento delle fissure prin-
cipali.

Apertura y profundizacion de fisuras
principales.

Abrir ou aprofundar os sulcos primarios.

Per fissure, piccole correzioni sulle superfici
interne.

Para fisuras, pequenas correcciones sobre las
superficies interiores.

Para sulcos, ajustes menores ou superficies
interiores.

Sulle spalle e superfici adiacenti.
En biseles y superficies adyacentes.
Em biséis ou superficies adjacentes.
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STRUMENTI D’ACCIAIO - FRESAS DE ACERO - INSTRUMENTOS EM ACO

Palla
Bola
Esférica
D6
Size @ iomm
US No.
Shank 1SO Order No.
310104 001 001... 1.104...
O max
1
Palla
Bola
Esférica
6
Size @ 'omm
US No.
Shank 1SO Order No.
310104 001 001... 1.104...
O rmax
2
Cono invertito
Cono invertido
Cone invertido
D6
Size @ 'homm
US No.
Shank 1SO Order No.
L2 310104 010001... 2.104...
3
Ruota
Rueda
Roda
D 6
Size @ 'omm
US No.
Shank 1SO Order No.
310 104 040 001... 3.104...
21 k0] [
Cilindro
Gilindro
Cilindrica
D6
L mm
Size @ 'homm
US No.
Shank 1S0 Order No.
310104 107 006... 21.104...

max.

005
Y

005

021
7

021

006
337

006

006
11%

006

3,6
008
56

008

006

006

023
8

023

007

007

025
9

025

30.000

007

007

007

007

3,9
009

009

008
34

008

008
12

008

4,2
010
57

010
50.000

008

008

027

027

009

009

009

009

010
2

010

50.000

029

029

010
35

010

50.000

009

009

010

010

50.000

45
012
58

012

48
014
59

014

031
11

031
25.000

012
36

012

012
14

012

5,1
016
60

016

012
3

012

033

033

014
37

014

014

014

54
018
61

018

014
4

014

035

035

016
38

016

016
16

016

57
021
62

021

30.000

016 018
5 6

016 = 018

037 040

037
20.000

040

018 021 023
39 40 4
018 = 021
30.000

023

018 021 023

018 = 021

30.000

023

6,0
023
63

023



STRUMENTI D’ACCIAIO - FRESAS DE ACERO - INSTRUMENTOS EM ACO

1
Cilindro, testa tagliente
Cilindro, punta activa

Cilindrica, ponta ativa

D6
L mm 42 | 45 48 51
Size @ '/lomm 010 012 014 016
US No. 957 958 959 960
Shank 1S0 Order No.
L2 310104 150 001... 207.104... 010 | 012 014 | 016
O max 50.000
36 1]
Cilindro
Cilindro
Cilindrica
D6
L mm 30 33 36 39 42 45 48 51 54 57 60
Size 2 '/lomm 006 007 008 009 010 012 014 016 018 021 023
US No. 556 557 558 559 560 561 562 563
Shank 1SO Order No.
I 310104 107 002... 36.104... 006 = 007 A 008 009 010 012 014 016 018 021 023
O max 50.000 30.000
|
|
23 0] b \
Conico |
Conica
Conica, fissuras
D6
L mm 36 39 42 45 48 51 | 54 57 60
Size 2 lomm 008 009 010 012 014 016 018 021 023
US No. 169 170 171 172 173
Shank 1S0 Order No.
L 310104 168 006... 23.104... 008 009 010 012 | 014 016 018 021 023
O max 50.000 30.000
B =
38
Conico
Conica
Conica, fissuras
D6
L mm 33 36 39 42 45 48 51 54 57 60
Size @ omm 007 008 009 010 012 014 016 018 021 023
US No. 699 700 701 702 703
Shank 1SO Order No.
N 310104 168 002... 38.104... 007 008 009 010 012 014 016 018 021 | 023
Omae 50.000 30.000
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STRUMENTI DIAMANTATI - INSTRUMENTOS DE DIAMANTE + INSTRUMENTOS DIAMANTADOS

Strumenti diamantati per risultati
di lavorazione precisi

Per una rimozione ottimale del materiale ed
una alta qualita della superficie.

Lunga durata ed elevata capacita di taglio per
la lavorazione e la separazione della ceramica,
resina estetica ed altri materiali, grazie alla
granulometria calibrata dei diamanti e alla
forma degli strumenti.

Strumenti calibrati per i materiali e le
lavorazioni specifiche.

Instrumentos rotatérios diamanta-
dos para trabalhos de precisao

Desgaste ideal e acabamento de alto nivel de
superficie.

A granulagdo de diamante perfeitamente
coordenada e os desenhos das fresas asse-
guram grande durabilidade aos instrumentos,
além de uma grande capacidade de corte ao
preparar ceramica, compoésitos e materiais de
modelos.

Instrumentos especificamente desenhados
para diferentes tipos de materiais e técnicas.

Instrumentos de diamante para
unos resultados de precision

Para una reduccion éptima de material y unas

superficies de acabado fino.

Larga vida util y buen rendimiento de corte
para repasar y separar ceramica, resinas
de recubrimiento y materiales para modelos
gracias a las granulometrias del diamante y
a las formas de instrumento adecuadas de
forma optima.

Los instrumentos estan especialmente
adecuados a cada tipo de material y trabajo.

Separazione preliminare e contorni.
Separacion previa y contorneado.
Pré-separagao de elementos e delinea-
mento de contornos.

Realizzazione di fissure e contorni occlu-
sali.

Conformacioén oclusal de las fisuras y con-
torneado.

Sulcos e contornos nas superficies oclu-
sais.

Rifinitura dei bordi dei cucchiai individuali e
realizzazione di scanalature di ritenzione.
Conformacion de margenes de cubeta y
creacion de ranuras de retencion.

Contorno das margens e retencdes meca-
nicas em moldeiras individuais.

Contorni di ricoperture estetiche di cerami-
ca e composito.

Contorneado de recubrimientos ceramicos
y acrilicos.

Contorno de facetas em ceramica e em
compdsito.
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DIAMANTI PER MANIPOLO - DIAMANTES PM - DIAMANTES PM

801 Bl o
Palla
Bola
Esférica
B3
Shank
806 104 001 524...
* 806 104 001 534...
805 18] e 6

Cono invertito
Cono invertido
Cone invertido

D3
L
Shank
806 104 010 524...
807

A1 [l

Cono invertito, lungo
Cono invertido, largo
Cone invertido, com colo longo

B3
Shank

806 104 225 524...
809

EJ

Cono invertito, con collo diamantato
Cono invertido con cuello diamantado
Cone invertido com colo diamantado

3

Shank
806 104 019 524...

818

Ruota
Rueda
Roda

4] ol ol

B3

L
Shank
806 104 041 524...

|

mm
801.104... 009 010 012 014 016 018 021 023 029 035
6801.104... 035
]
mm 15 15 15 15 20 20 15 20
805.104... 012 014 016 018 021 023 040 050
W FRm
Cono invertito
Cono invertido
Cone invertido
B3
mm 40 50 6,0 mm 07 08
Shank
807.104... 016 018 | 023 806 104 014 524... 808.104... 018 023
il 1l
Cono invertito, lati diamantati w W/
Cono invertido, flancos diamantados
Cone invertido, diamantado nas faces
de trabalho
B3
mm 35 mm 15 20
Shank
809.104... 023 806 104 022 524... 812.104... 025 050
825 1[50 o
Lente
Lenteja
Lentilha
| ! B3 '
mm 1,0 mm 08 09
Shank
818.104... 033 806 104 304 524... 825.104... 018 025

1,1

040

1,5

050



DIAMANTI PER MANIPOLO - DIAMANTES PM - DIAMANTES PM

830 el 835 Ed[cofas
Pera Cilindro, testa piatta
Pera Cilindro, punta plana
Péra Cilindrica, ponta plana
D3 B3
L mm 12,5 L mm 40 40 40 40 50 6,0
SEL IS0 [ OrderNo. | CEeM IS0 | OrderNo. |
I - 306104 238 544... 5830.104... | | 070 [HP | 806 104 109 524... 835.104... 008 010 012 | 016 021 | 025

837 @ E 7 - 840 @ E @
Cilindro, testa piatta Cilindro, testa piatta

Cilindro, punta plana Cilindro, punta plana
Cilindrica, ponta plana Cilindrica, ponta plana

B3 I.

B3
L mm 70 8,0 L mm 80 90 70
Shank 1SO Order No. Shank 1SO Order No.
[HP | 806 104 111 524... 837.104... 016 | 018 [ HP | 806 104 111 524... 840.104... 033 | 040 | 050

842R 23

Cilindro, testa tonda
Cilindro, punta redonda
Cilindrica, ponta arredondada

842KR @ @

Cilindro, bordo tondo
Cilindro, canto redondeado
Cilindrica, ponta arredondada

D3
B3 .
' L mm 12,0
L mm 15,0 CEeM IS0 | OrderNo. |
el IS0 | OrderNo. | [HP | 806 104 143 524... 842R.104... | 018
* 806 104 158 534... 6842KR.104... | 023 * 806 104 143 534... 6842R.104... 018
ws  FEE W  EOE
Cono, testa piatta Cono, testa piatta :
Cono, punta plana Cono, punta plana
Conica, ponta plana Conica, ponta plana »
D3 | D3 |
i 1
L mm 40 40 50 L mm 70 80
SCIe IS0 | OrderNo. | VMl IS0 | OrderNo. |
[HP | 806 104 170 524... 845.104... 008 | 010 | 018 | [N 806 104 172 524... 847.104... | 025 | 033

848A lg_'

Cono, testa piatta, lati diamantati

Cono, punta plana, flancos diamantados
Conica, ponta plana, diamantado nas
faces de trabalho

|

B3

L mm 9,0
e IS0 | OrderNo. |
[HP | 806 104 184 524... 848A.104... 040
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DIAMANTI PER MANIPOLO - DIAMANTES PM - DIAMANTES PM

848 @ @ Ty

Cono, testa piatta
Cono, punta plana
Conica, ponta plana

D3

Shank
806 104 173 524...
© 806104 173 534...

849 |g_|

Cono, testa tonda
Cono, punta redonda
Conica, ponta arredondada

3
Shank

806 104 196 524...
852 @ i)

Cono, a punta
Cono, puntiagudo
Conica, pontiaguda

D3
Shank

806 104 164 524...
854R |g_|

Cono, testa tonda
Cono, punta redonda
Conica, ponta arredondada

3

Shank
806 104 198 524...

858 @ )| [0
Cono, a punta
Cono, puntiagudo

Agulha
B3
Shank
© 806 104 165 514...
806 104 165 524...

mm 100 90
848.104.. 018 040
6848.104... 018

mm 40
849.104... | 009

mm 40 60 70
852.104.. 010 023 | 037

90 90

mm

854R.104... 033 = 040

[
mm 80 80
8858.104... 016

858.104... 012 | 016

848L Efgj G| [0

Cono, lungo
Cono, largo
Conica, longa

D3

Shank
© 806104 175 534...
© 806 104 175 544...

850 |,_,;_g_|

Cono, testa tonda
Cono, punta redonda
Conica, ponta arredondada

D3

Shank
806 104 199 524...
* 806 104 199 534...

854 @ oo o
Cono, testa piatta

Cono, punta plana
Conica, ponta plana

D3

Shank
806 104 172 524...

856 @

Cono, testa tonda
Cono, punta redonda
Conica, ponta arredondada

D 3
Shank
806 104 198 524...
* 806 104 198 534...
© 806 104 198 544...

859 @ )| oo
Cono, a punta
Cono, puntiagudo

Agulha
B3
Shank
© 806 104 166 514...
806 104 166 524...

mm 15,0
6848L.104... 023
5848L.104... 023

mm 10,0
850.104... | 014
6850.104...

mm 8,0
854.104... | 050

mm 7,0

856.104... | 016
6856.104...
5856.104...

mm 10,0
8859.104... 018

850.104... 018

10,0 9,0

025 = 040
025

120 80 140

025
023 040
023 040



DIAMANTI PER MANIPOLO - DIAMANTES PM - DIAMANTES PM

860 @@

Fiamma
Llama
Chama
D3
L mm 40 50 50
P IS0 | OrderNo. |
[HP | 806 104 247 524... 860.104... 010 012 016

861 @@

Fiamma
Llama
Chama
3 ‘
L mm 6,0
e el IS0 | OrderNo. |
[ HP | 806 104 248 524... 861.104... | 014

863 @@

860 Bl

Fiamma
Llama
Chama, grande

B3

L mm 12,5
IS IS0 | OrderNo. |
I 306104 251 544...

5860.104... | 060

862 @@

Fiamma
Llama
Chama
D3

L mm 14,0
e IS0 | OrderNo. |
L - 806104 274 544... 5862.104... = 060

Fiamma 881 @ @
Llama Cilindro, testa tonda
Chama i C!Iindrp, punta redonda
= 3 | Cilindrica, ponta arredondada
: D 3
L mm 10,0 10,0
CIE Gl IS0 | OrderNo. | L mm 70 70 90
[HP | 806 104 250 524... 863.104... 012 | 016 [rel IS0 | OrderNo. |
© 806 104 250 534... 6863.104... 012 | 016 [HP | 806 104 141 524... 881.104... 016 025 = 040
890 1l 99 EA
Fiamma Ruota
Llama Rueda
Chama Roda !
D3 B3 |
L mm 3,5 L mm 2,0
CIE Gl IS0 | OrderNo. | CEe IS0 | OrderNo. |
[HP | 806 104 245 524... 890.104... | 016 [HP | 806 104 068 524... 909.104... = 050
L 1l L 1l
Gemma Gemma
Pelota rugby Pelota rugby
Ovo Ovo
D3 B3
L mm 18 25 L mm 5,0
el IS0 | OrderNo. | Ve IS0 | OrderNo. |
[HP | 806 104 257 524... 366.104... 012 016 [HP | 806 104 257 524... 368.104... | 023
369 #l
Cono, testa tonda
Cono, punta redonda
Conica, ponta arredondada
D3
L mm 12,0
el IS0 | OrderNo. |
I - 506 104 263 544... 5369.104... 070
DIAMANTITURBO ¢ DIAMANTES TURBO PM ¢ DIAMANTES TURBO PM
Te48L EA 1856 [l
Cono, lungo Cono, testa tonda
Cono, largo Cono, punta redonda
Cone, longo Cone, ponta arredondada
D3 B3
L mm 15,0 L mm 12,0
CIE Gl IS0 | OrderNo. | e IS0 | OrderNo. |
I +306104175544...  T5848L.104.. @ 023 I - 306 104 200 544... 15856.104... | 023
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STRISCE DIAMANTATE ¢ TIRAS DIAMANTADAS ¢ TIRAS DIAMANTADAS

(1)

Una situazione sempre ricorrente in labo-
ratorio, dopo la cottura (fig.1) i punti di contat-
to ancora non sono esatti, troppo pronunciati
e devono quindi essere corretti con cura, per
ottenere dei contatti chiusi ed con superficie
estesa. Le strisce larghe diamantate unilate-
ralmente garantiscono una realizzazione pre-
cisa e semplice dei punti di contatto.

La stricia diamantata viene inserita tra le co-
rone (fig.2), muovendola leggermente avanti e
indietro il punto viene ridotto in modo ottimale
senza danneggiare la corona adiacente. Tre
granulometrie diverse rendono piu semplice la
scelta della striscia, secondo necessita.

Un metodo semplice e sicuro per l‘adattamento
dei punti di contatto e la realizzazione di per-
fette superfici interdentali (fig.3).

DS6, FDS6, CDS6

|
coperto da un lato, larghe
reves. de un lado, anchas

coberto de um lado, larguras

5

L mm
Grana - Grano - Grao
Spessore mm - Espesor mm - Espessura mm

Larghezza mm - Ancho mm - Largura mm
Order No.

/’ (2 |

Una situaciéon que se repite dia a dia en
el laboratorio dental, es el hecho de que
después del glaseado (Imagen 1) los puntos
de contacto no se han ajustado aun de forma
correcta y, por ello, deben corregirse cuidado-
samente para conseguir un contacto super-
ficial cerrado. Las tiras anchas de diamante
con diamantado unilateral, garantizan una
conformacion precisa y sencilla de los puntos
de contacto.

Las tiras con diamantado unilateral se despla-
zan entre las coronas (Imagen 2) reduciendo
el contacto mediante leves movimientos de
traccién, sin danar la corona adyacente. Los
tres granulados distintos disponibles facilitan
la eleccién situacional de las tiras, en funcién
del grosor del contacto prematuro.

Un método facil y seguro para el ajuste de los
puntos de contacto y una configuracion per-

fecta de las areas interdentales (Imagen 3).

147 147
® 45 um * 30 ym
0,13 0,10
6,0 6,0
DS6 FDS6

GRANULOMETRIA STRUMENTI DIAMANTATI « GRANULOMETRIAS DIAMANTE ¢

3)

Uma situacao que se repete dia a dia no
laboratorio dentario, é o facto de que, de-
pois da queima de glaze (fig.1) os pontos de
contacto nao se ajustam ainda de forma cor-
recta devendo por isso, ser corrigidos cuida-
dosamente afim de obter um contacto superfi-
cial cerrado. As tiras de polimento largas, com
diamantado unilateral, garantem um contorno
preciso e de simples realizagdo, dos pontos
de contacto interproximais.

Introduzir a tira com diamantado unilateral en-
tre as coroas (fig. 2), e reduzir o oponto de
contacto através de leves movimentos de vai
e vem, sem lesar a coroa do dente adjacen-
te. Os trés tamanhos diferentes de granulado,
permitem a seleccédo da tira de acordo com o
caso, tendo em conta a anatomia especifica
do ponto de contacto.

Um método facil e seguro para o ajuste de
pontos de contacto e uma configuragéo per-
feita dos espagos interdentarios (fig.3).

147
15 pm
0,08
6,0
CDS6

GRANULAGAO DO DIAMAN.

Definizione grani| Abbreviazione Granulometria/1| Codice colore 1SO Nr.
Definicion grano| Abreviacion grano/p Codigo color N°ISO
Granulagao Abreviacdo Granlacdo/u | Codigo de cor IS0 no.
Supergrossi nero
Supergrueso 5 180 negro 544
Super grossa preta
Grossi verde
Grueso 6 135 verde 534
Grossa verde
Standard -
Estandar - 110-120 - 524
Média -
Fini rosso
Fino 8 50 rojo 514
Fina vermelha

Protesi scheletrata
Técnica de esqueléticos
Técnica de fundicdo

Protesi fissa
.:I Técnica de coronas y puentes
Técnica de protese fixa

Ceramica e ricoperture estetiche
;i Técnica de recubrimiento y ceramica
Técnica de facetas e ceramica




K-DIAMONDS

La popolarita della ceramica di ossido di zir-
conio € in continua crescita. A causa della
sua elevata resistenza, la sua lavorazione e
perd molto difficile. Anche se il fresaggio prin-
cipale viene effettuato dal sistema CAD/CAM,
per ottenere dei risultati ottimali € quasi sem-
pre necessaria una rifinitura manuale.

Le frese convenzionali, in questo caso, pos-
sono essere usate solo limitatamente, poiché
si usurano molto velocemente.

Con le nuove frese K-diamantate per turbina
da laboratorio, & disponibile ora una nuova
generazione di strumenti che, grazie alla loro
speciale superficie, permettono una maggio-
re rimozione del materiale abbinata ad una
durata piu lunga.

El éxido de circonio adquiere cada vez mas
popularidad como ceramica de alto rendi-
miento. No obstante, su repasado resulta
muy complejo debido a la alta resistencia de
este material. En muchos casos el equipo
CAD/CAM se encarga de la mayor parte de
trabajos de fresado o desgastado.

Sin embargo, para conseguir unos resulta-
dos 6ptimos, en la mayoria de casos resulta
necesario un repasado manual.

Los instrumentos convencionales tienen una
utilidad relativa para estas tareas, puesto que
se desgastan con mucha rapidez.

Con los nuevos K-diamantes para la turbi-
na de laboratorio, esta ahora disponible una
nueva generacion de instrumentos, que con
su recubrimiento especial asegura un poder

A popularidade do 6xido de zircénia aumen-
ta a cada dia. Devido a sua alta resisténcia,
o oxido de zircénia nao é facil de trabalhar.
Embora o corte e desgaste efetuados no
laboratério sejam cada vez mais realiza-
dos pelos sistema CAD-CAM, é sempre
necessario um retoque manual para se obter
um resultado excelente.

Os instrumentos convencionais tendem a ser
inadequados para isto, dada a extrema dure-
za do Oxido de zircdnia, que reduz muito a
sua durabilidade e a sua utilidade. Os novos
K-Diamantes para a turbina do laboratério
representam uma nova geragao de ferramen-
tas que, gragas ao seu banho especial, asse-
guram a remogao de muito mais material e
uma maior durabilidade.

abrasivo y una durabilidad mucho mayor.

K-Diamonds @
U 200.000 7
s %
Shank L mm 55 80 11,5 10,0 80 3,0
| IS0 | OrderNo. |
I -- K806 314 263 514... KF369.314... | 025
K806 314 263 504...  KC369.314.. 025
00 K806 314 263 494...  KUF369.314.. 025
oo K806 314 697 514...  KF801L.314... 014
K806 314 697 504...  KC801L.314... 014 - Solid Nickel Matrix
00 K806 314 697 494...  KUF801L.314... 014
o K806 314 198 514... KF856.314... 016 3 )
K806 314 198 504.. KC856.314... 016 % } 3x Nickellayer
00 K806 314 198 494...  KUF856.314... 016
oo K806 314 167 514...  KF859L.314... 010
K806 314 167 504...  KC859L.314... 010 il
00 K806 314 167 494...  KUF859L.314... 010
e K806 314 290 514... KF879.314... 014
K806 314 290 504...  KC879.314... 014
00 K806 314 290 494...  KUF879.314... 014
o K806 314 141 514... KF881.314... 016
K806 314 141 504...  KC881.314... 016
00 K806 314 141 494...  KUF881.314... 016
oo K806 315 277 514...  KF379L.315... 012

Lavorazione della ceramica integrale-ZrO2 con K-Diamonds dotati di acqua spray

Il presupposto dell‘elevata durata nel tempo dei restauri in ceramica integrale € la lavorazione delicata nei confronti della ceramica sinterizzata per
evitare la formazione di microfessure e distacchi. E' sconsigliato il molaggio di superfici estese; occorre limitarsi ai piccoli ritocchi di adattamento
eseguiti con K-Strumenti diamantati specifici dotati di acqua spray. La tecnologia multilayer a 3 strati, in combinazione con l'innovativa matrice
al nichel duro, garantisce un elevato potere abrasivo e una lunghissima durata nel tempo. Le granulometrie degli strumenti diamantati sono
selezionate in modo da evitare lo strappo delle particelle di ceramica per non ridurre la stabilita nel tempo dei restauri in ceramica integrale.

Tratamiento de ceramica integral-ZrO2 con K-Diamonds con refigeracién por agua

La condicion previa para una duracion prolongada de las restauraciones de ceramica integral es un tratamiento cuidadoso del material de
la ceramica sinterizada para evitar microfisuras y astillas.No se deben hacer tallados extensos, sino que se tallar unicamente lo necesario, y
realizar un trabajo minucioso utilizando instrumentos de diamante especiales con refrigeracion por agua. La tecnologia Multilayer de 3 niveles en
combinacién con una matriz de niquel duro, garantiza una elevada portencia de corte con la maxima vida util. Los granulados de los instrumentos
de K-Diamante han sido adaptados para evitar el desprendimiento de particulas de ceramica, que puede hacer peligrar la estabilidad de la
ceramica integral a largo plazo.

Processamento de ceramica total ZrO2 com diamantes-K, sob arrefecimento por agua

A condicéo prévia para uma vida util prolongada de restauragbes em ceramica total, constitui um processamento cuidadoso do material de
ceramica sinterizada a fim de evitar microfissuras e fracturas. Devem evitar-se desgastes extensos, removendo apenas o necessario, realizando
um trabalho minucioso utilizando instrumentos diamantados especiais, sob arrefecimento por agua. A tecnologia Multilayer de 3 niveis, em
combinagdo com uma matriz de niquel duro, garante uma elevada capacidade de corte e uma longa vida util. A granulagéo dos instrumentos
diamantados-K, foi adaptada para evitar o desprendimento de particulas de ceramica o que, a longo prazo, pode por em causa a estabilidade da
ceramica total.
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| diamanti naturali degli strumenti WhiteTiger
sono multistrati aderiscono permanente-
mente al gambo di acciaio inossidabile, gra-
zie al procedimento di fabricazione LLD.

Lalta qualita di questi strumenti diamantati
offre all'utilizzatore numerosi vantaggi rispet-
to alla lavorazione con gli strumenti diaman-
tati standard, e permette di ottenere dei risul-
tati ottimali.

Elevata capacita tagliente (1)

Grazie al legante patentato LLD, come pure
ai molteplici strati di diamanti, si ottiene una
rimozione piu veloce del materiale (elevata
capacita tagliente), e quindi una lavorazione
a temperatura piu bassa.

Superficie liscia (2)

Grazie alla veloce rimozione del materiale, gli
strumenti WhiteTiger ruotano in modo ottima-
le e senza vibrazioni (superficie liscia).

LLD-Bonding

AYIXLYTXLY ]
LRI ESE

Multilayer - Bonding

Durata straordinaria (3)

Grazie al legante patentato LLD, i diaman-
ti non si possono piu staccare. Cid aumenta
notevolmente la durata del tempo degli stru-
menti WhiteTiger. Negli strumenti diamanta-
ti standard, i diamanti si staccano presto dal
legante, accorciando cosi la durata di tali stru-
menti.

Utilizzo

Lavorazione della ceramica e ceramica inte-
grale di ossido di zirconio

Ricoperture estetiche di ceramica e resina
Lavorazione fina di ceramica integrale e com-
positi

Ritocchi occlusali su ceramica integrale di
ossido di zirconio

Rifinitura di armature e corone di ossido di
zirconio sinterizzato

Rimozione di precontatti su ossido di zirconio
Rifinitura occlusale e fissure

Istruzioni per I'uso

La lavorazione di ceramica e ceramica inte-
grale d’ossido di zirconio deve essere effettu-
ata con la turbina da laboratorio e con raffred-
damento ad acqua.

Esercitare solo una leggera pressione e
attenersi alle velocita indicate.

Los diamantes naturales de los instrumen-
tos de diamante WhiteTiger estan unidos en
varias capas y de forma duradera sobre el
vastago de acero inoxidable por medio de un
procedimiento de fabricacion LLD patentado.

La alta calidad de estos instrumentos de
diamante le brinda al usuario muchas ven-
tajas frente al trabajo con los instrumentos
diamantados estandar y conduce a unos
resultados excelentes.

Gran poder abrasivo (1)

Gracias al Bonding LLD patentado, asi como
al diamantado multicapa, tiene lugar una
evacuacion mas rapida del material abrasio-
nado (alto rendimiento abrasivo) y, en conse-
cuencia, también una abrasion fria.

Superficies lisas (2)

Gracias a la rapida evacuacion del material
abrasionado, se consigue una O6ptima con-
centricidad de giro, exenta de vibraciones en
los instrumentos WhiteTiger (superficies de
trabajo lisas).

Durabilidad extraordinaria (3)

Gracias al patentado Bonding LLD las parti-
culas de diamante ya no pueden soltarse. De
este modo se multiplica varias veces la vida
util de los instrumentos diamantados White-
Tiger. En los instrumentos de diamante estan-
dar las particulas de diamante se sueltan
prematuramente de su ligazén, lo que tiene
como consecuencia una corta vida util de los
instrumentos.

Aplicacion

En el repasado de materiales integramente
ceramicos/éxido de circonio

Técnica de recubrimiento estético en cerami-
cay resina

Repasado fino de trabajos integramente cera-
micos y de composites

Ajuste oclusal en trabajos integramente cera-
micos sobre éxido de circonio

Adaptacion de estructuras y coronas de 6xido
de circonio sinterizado

Reduccion de contactos prematuros sobre
materiales de 6xido de circonio
Conformacién oclusal y de fisuras

Recomendaciones para su uso

El repasado de trabajos integramente cera-
micos/de éxido de circonio debera realizarse
con la turbina de laboratorio con refrigeracion
de agua.

Trabajar unicamente con una ligera presion,
observando las velocidades indicadas.

As particulas de diamante natural dos instru-
mentos WhiteTiger sédo aplicadas em varias
camadas de forma durdvel as hastes em
aco das fresas, através do processo LLD
patenteado.

A grande qualidade destes instrumentos dia-
mantados permite ao usuario o beneficio de
inumeras vantagens se comparadas ao tra-
balho efetuado com instrumentos diamanta-
dos convencionais, além de produzir resulta-
dos de grande qualidade.

Grande poder abrasivo (1)

Com o processo de unido LLD e as camadas
multiplas do banho de particulas de diaman-
te, a estrutura dentaria é reduzida com maior
rapidez (alto desempenho de corte), assegu-
rando assim uma menor liberagao de calor.

Corte liso (2)

A rapida remocgao de detritos para fora da
zona de trabalho da fresa permite aos instru-
mentos WhiteTiger rodar de forma concéntri-
ca e isenta de vibragao (corte liso).

cutting efficiency

Conventional
diamonds

cutting life 1 .I "3

Durabilidade extraordinaria (3)

O processo de unido LLD assegura que as
particulas de diamante nao se soltem, o que
aumenta a durabilidade dos instrumentos
White-TIGER. Os instrumentos convencionais
perdem as particulas de diamante muito mais
cedo, reduzindo bastante sua durabilidade em
termos comparativos (ver grafico).

Aplicacéao

Preparar ceramica / ceramica pura / éxido de
zircdnia

Facetas em ceramica e compdsito

Detalhes anatdmicos em ceramica pura e
compositos

Ajustes oclusais em ceramica pura sobre
zirconia

Ajustes para o assentamento de estruturas e
coroas em zirconia

Ajustes oclusais em restauragées em zircénio
Contorno de superficies oclusais e corte de
sulcos

Instrucdes de uso

O trabalho em ceramica/ ceramica pura /
oxido de zirconia deve ser feito com uma tur-
bina de laboratério, auxiliada por resfriamento
a agua. Exercer apenas uma leve pressao
com a fresa sobre a ceramica durante o tra-
balho e utilizar a velocidade recomendada.
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Waes
Gemma
Pelota rugby
Ovo
D3 O opt. 160.000
Shank L mm
I - w806 314 257 524... W368.314...
* W806 314 257 514... | FW368.314...
« W806 314 257 534... | GW368.314...
weor ‘
Palla
Bola |
Esférica
B3 O opt. 160.000
Shank L mm
I - W806 314 001 524... W801.314...
« W806 314 001 514... = FW801.314...
« W806 314 001 534... | GW801.314...
W846KR

Cono, canto bordo arrotondato
Cono, canto redondeado
Cone, canto redondo

B3 O opt. 160.000
Shank L mm
I - w806 314545 524... | W846KR.314...
W878K
Curettage
Torpedo conico
Torpedo conico
D3 O opt. 160.000
Shank L mm
B - W806314298524... | W878K.314...
* W806 314 298 514... | FW878K.314...
« W806 314 298 534... | GW878K.314...
wes

Cilindro, testa tonda
Cilindrica , punta redondeada
Cilindrica , ponta arredondada

B3 O opt. 160.000
Shank L mm
I - W06 314 141 524... W881.314...
*W806 314 141 514... | FW881.314...
*W806 314 141 534... | GW881.314...

55

020
020
020

014
014
014

016

014
014
014

014
014
014

5,0

023

021
021
021

6,0

023

016
016
016

016

023

023

018
018
018

8,0

020
020
020

8,0

022
022
022

wa79
Forma ad uovo
Forma ovoide
Botéo oval
B3 O opt. 160.000
Shank L mm 42
I - w806 314 277 524... W379.314... | 023
* \W806 314 277 514... FW379.314... 023
* \W306 314 277 534... GW379.314... 023
W830L
Pera, lunga
Pera, larga
Péra, longa
B3 O opt. 160.000
Shank L mm 4,0
I - 806 314 239 524... W830L.314... | 012
* W806 314 239 514... FW830L.314... 012
* \W806 314 239 534... GW830L.314... | 012
[
w863
Fiamma
Llama
Chama
B3 O opt. 160.000
Shank L mm 10,0
I - w806 314 250 524... W863.314... | 012
* \W806 314 250 514... FW863.314... 012
* \W306 314 250 534... GW863.314... | 012
W879K
Curettage
Torpedo conico
Torpedo conico
B3 O opt. 160.000
Shank L mm 10,0
I - w806314299524..  W879K.314.. 012
*\W806 314 299 514... | FW879K.314... 012
*\W806 314 299 534... GW879K.314... 012

ledenta ©

Diamant Instrumente
Diamond Instruments
Instruments Diamantés

EYesds
Wade in Swizeriand %@3. 009
www,edenta.ch

— T

50 50
014 | 016
014 | 016
014 | 016
10,0

016

016

016

10,0 10,0 10,0
014 | 016 | 018
014 | 016 | 018
014 | 016 | 018

per turbina da laboratorio con raffreddamento ad acqua
para turbina de laboratorio con refrigeracion de agua
para turbina de laboratdrio resfriada a 4gua

« anillo azul estandar
= anillo rojo fino
« anillo verde grueso

© anello blu standard
© anello rosso fina
© anello verde grossa

* Anel azul padrao
* Anel vermelho fino
* Anel verde grosso

— 126um 1SO No. 524
— 40um IS0 No. 514
~ 151um IS0 No. 534
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490 Fresa diam. per sgrossare

Ideale per la rimozione di estese superfici di
resina, con elevata capacita di rimozione del
materiale e basso sviluppo di calore.

Per la rifinitura preliminare di resine per
ortodonzia e per protesi, come pure per la
lavorazione di cucchiai portaimpronte indivi-
duali e materiali morbidi.

Istruzioni per I'uso:
Usare esercitando solo una leggera
pressione ed attenersi alla velocita indicata.

490 Abrasivo hueco

Ideal para rebajar grandes superficies de
resina con un gran poder abrasivo, generan-
do poco calor.

Para el repasado previo de resinas ortodon-
ticas y protéticas, asi como el repasado de
cubetas de impresion individuales y placas
base elasticas.

Recomendaciones para su uso:
Trabajar sélo con una ligera presion.
Observar las velocidades indicadas.

490 Diamante oco para desgaste

Ideal para desgaste grosso de grandes por-
¢Oes de acrilico por sua grande capacidade
de corte e liberagdo minima de calor.

Para pré-desgaste de acrilicos ortodénticos
e de préteses e para preparar moldeiras
individuais e reembasamentos macios.

Instrucoes de uso:

Aplicar apenas uma pressao minima durante
o trabalho Usar apenas a velocidade reco-
mendada.

DIACRYLIC Grinder

Fresa diamantata multiuso per la lavorazione
veloce e precisa di resine per protesi.

Le forme speciali della testa sono indicate
per la rifinitura bordi sottolinguali, papille,
bordi di protesi e di frenuli.

Abrasivos multifuncionales de diamante para
el repasado rapido y localizado de resinas
para protesis.

Las formas especiales de las cabezas se
prestan para repasar extensiones sublingu-
ales, inicios de papilas, margenes de prote-
sis, asi como frenillos labiales y malares.

Instrumento rotatério diamantado multifun-
cional para o preparo rapido e preciso de
acrilicos de proteses.

Os desenhos especiais das suas pontas séo
adequados para o preparo de contornos da
papila, alivios de freios vestibulares e lingu-
ais e periferias das proteses.

DIACRYLIC Grinder Set

Per una lavorazione precisa e veloce di resi-
ne per protesi ed ortodonzia, come pure per
cucchiai portaimpronte individuali e materiali
morbidi.

Per la rimozione di irregolarita dalle superfici
basali di protesi, e per la rifinitura di strette
zone vestibolari e posteriori.

Para un repasado rapido y exacto de resinas
ortoddnticas y protésicas, asi como cubetas
de impresion individuales y placas base ela-
sticas.

Para eliminar irregularidades sobre la base
de protesis y para escotar las delgadas
zonas de los frenillos labiales y malares.

Para o preparo rapido e preciso de acrilicos
de préteses e de acrilicos ortoddnticos, mol-
deiras individuais e reembasamentos macios.

Para remogéo de irregularidades na base
das proteses e preparo de freios vestibulares
e linguais mais delgados.

DUO DIACRYLIC Grinder

Per la rifinitura preliminare di resine per pro-
tesi ed ortodonzia, come pure per cucchiai
portaimpronte individuali e materiali morbidi.

La diamantatura speciale scanalata garan-
tisce una rimozione della resina su una larga
superficie, con un’elevata potenza abrasiva
ed un basso sviluppo di calore.

Para el repasado previo de resinas ortodoénti-
cas y para protesis asi como el repasado de
cubetas de impresion individuales y placas
base elasticas.

El diamantado especial con ranuras corta-
virutas asegura una reduccion de grandes
superficies de resina con un maximo poder
abrasivo, generando poco calor.

Para o pré-desgaste de acrilicos ortoddnti-
cos, de préteses e para o preparo de moldei-
ras individuais e reembasamentos macios.

A camada diamantada especial com canais
de escoamento de detritos assegura a
remogao de grandes quantidades de acrili-
co com uma maxima capacidade de corte e
liberagdo minima de calor.

DUO DIACRYLIC Grinder Set

La diamantatura speciale scanalata garan-
tisce una rimozione della resina su una larga
superficie, con un’elevata potenza abrasiva
ed un basso sviluppo di calore per una quali-
ta ottimale della superficie.

Ideale per una rifinitura veloce e precisa.

El diamantado especial con ranuras corta-
virutas asegura una reduccién de grandes
superficies de resina con un maximo poder
abrasivo y una baja generacion de calor para
obtener una superficie de calidad éptima.

Ideal para un repasado rapido y exacto.

A camada diamantada especial com canais
de escoamento de detritos assegura a
remogdo de grandes quantidades de acrilico
com um maximo poder abrasivo e uma libe-
racdo minima de calor, para obter um acaba-
mento ideal de superficie.

Ideal para preparos rapidos e precisos.
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490 b
Fresa per sgrossare - Abrasivo hueco

Diamante oco

© 10.000 - 15.000
1

L mm \ 20,0
Size @'/iomm 110
' Shank | [(ITA0N 490.104.090  490.104.110
[ P J1S0 No. 806 104... 490 544090 490 544 110

490.104.090

DIACRYLIC Grinder Y™

O 15.000
1

149

Lmm \

10,0

15,0 15,0

18,0

9,0

Size @'/1omm |

e P
[ HP  J1S0 No. 806 104...

065

065

075

055

055

DG410.104.065 DG420.104.065 DG430.104.075 DG440.104.055 DG450.104.055

410544 065 420544 065 430544 075 | 440 544 055 = 450 544 055 |

DIACRYLIC Grinder Set No. DG400S0

DUO DIACRYLIC Grinder

|

¢

O 15.000
1
Lmm \ 15,0 13,0 17,0 6,5 19,0 14,0
‘Size '/1omm \ 085 085 090 060 065 065
Shank DDG860.104.085 DDG369.104.085 DDG405.104.090 DDG840.104.060 DDG893.104.065 DDG8Y4.104.065
| HP J1S0 No. 806 104... 860544085 = 369544085 = 405544090 840544060 = 893544065 894 544 065

Duo Diacrylic Grinder Set No. DDG800S0
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\ 0,13 0,13
Size 31/10 mm 80 100
Urder No. ©327.514.080HP  ® 327.514.100HP
327 514 080 327514100
\ Ot | 20.000 20.000

CAD/CAM ZrO2 Restoration

Disco diamantato per la separazione di ponti e
corone dalle armature di HiP-ZrO2.

Disco diamantado para separar coronas y
puentes de las estructuras de HiP-ZrO2.

Disco diamantado para separagdo de coroas
e pontes com estrutura HIP-ZrO2.

ULTRAFLEX

Un disco diamantato ultrasottile con una gra-
nulometria di diamanti extrafini, per separare e
modellare i contorni dei rivestimenti estetici di
ceramica e di resina sui denti frontali e poste-
riori.

Un disco diamantado ultradelgado con parti-
culas de diamante extrafinas para separar
y contornear recubrimientos ceramicos y de
resina en la zona de los dientes anteriores y
posteriores.

'L mm \ 0,09 Lmm \ 0,09 ) ) . -
'Size 251/10 mm | 290 Size 21/10 mm | 220 Disco diamantado ultra-fino com granulagéo
Order No. 366.504.220HP Order No. 367.504.220HP de diamante extra-fina para separagéo e con-
1SO No. 806 104... 366 504 220 1SO No. 806 104... 367 504 220 torno de facetas em ceramica e compdsito em
[OF™ 20.000 Omax 20.000 dentes anteriores e posteriores.
SUPERFLEX
Disponibile con granulometria fina e standard.
Fina per separare e modellare i contorni della
ceramica, standard per la sgrossatura, separa-
zione e modellazione preliminare dei contorni.
En granulometria de diamante fina y estandar,
fino para separar y contonear, estandar para
el repasado previo, la separacion y el contor-
\ 0,15 0,25 neado de ceramica.
Size (7 1/10 mm 220 220 R N
Order No. ©317514220HP  ® 317.524.220HP Em granulacao fina para separagéo e contor-
1S0O No. 806 104... 317 514 220 317 524 220 no, em granulagdo media para o pré-corte,
\ Orar. | 20.000 20.000 separacao e contorno em ceramica.
350 [5] ) fod 351 o)
| 0,15 0,25 0,15 025 Lmm | 0,10 0,15
Size 271/10 mm | 190 190 220 220 Size ¢51/10 mm 220 220
Order No. © 350.514.190HP | ® 350.524.190HP = ® 350.514.220HP e 350.524.220HP = [1]{i(:Id{[\R © 351.514.220HP @ 351.524.220HP
1SO No. 806 104... 350 514 190 350 524190 350 514 220 350 524 220 1SO No. 806 104... 351514 220 351524 220
max. 20.000 20.000 15.000 15.000 max. 15.000 15.000
353 [£] 1] &) SUPERFLEX
Disponibile con granulometria superfina, fina e
 — L standard, per la separazione fina, la separazi-
one preliminare e la modellazione dei contorni
ella ceramica.
o 1 dell i
En granulometria de diamante superfina, fina
‘Ié'r‘el;n]@wmmm | 2’215 g’;g %223 y estandar, para la separacion fina y prelimi-
izi P P
353.504.220HP  © 353.514.220HP | ® 353.524.220HP nar, asi como el contorneado de ceramica.
1SO No. 806 104... 353 504 220 353 514 220 353 524 220 Em granulagdo super-fina, fina e média para
\ O | 15.000 15.000 15.000 separacdo e modelagem fina em ceramica.
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SUPERFLEX

Disponibile con granulometria
superfina, fina e standard, per la
separazione superfina e la sepa-
razione preliminare e grossolana
della ceramica.

En granulometria de diaman-
te superfina, fina y estandar.
Superfina para la separacion

L mm 0,12 0,12 : . ,
Size ¢31/10 mm 190 220 ultrafina, fina y estandar para la
355.504.190HP 355.504.220HP separacion previa de la cerami-
1SO No. 806 104... 355 504 190 355 504 220 ca.

Orac 20.000 15.000

Em granulacdo super-fina, fina
e média; superfina para a sepa-
racao ultra-fina; fina e média
para separagao prévia da cera-

mica.
355 00
355.524.220HP -
= =
=i
L mm 0,15 0,15 0,15 0,25 0,25
Size 51/10 mm 160 190 220 190 220
Order No. ©355.514.160HP @ 355.514.190HP = ® 355.514.220HP = ® 355.524.190HP = @ 355.524.220HP
1SO No. 806 104... 355514 160 355 514 190 355514 220 355524 190 355 524 220
Onmax 20.000 20.000 15.000 20.000 15.000

Lmm 0,10 0,10 L mm 0,10 0,10
Size 31/10 mm 190 220 Size 3 1/10 mm 190 220
©356.514.190HP  ® 356.514.220HP ©357.514.190HP = ® 357.514.220HP
356 514 190 356 514 220 1S0 No. 806 104... 357 514190 357 514 220
Ormar 20.000 15.000 Omac 20.000 15.000
SUPERFLEX

Disponibile con granulometria
fina e standard, per la separazi-
one preliminare e modellazione
dei contorni della ceramica.

358

En granulometria de diamante
fina y estandar, para la separaci-

/| . -
on previa y el contorneado de la
Lmm 0,15 0,25 0,15 0,25 ceramica.
Size ¢31/10 mm 190 190 220 220
©358.514.190HP = ©358.524.190HP = ©358.514.220HP @ 358,524.220HP Em granulagéo super-fina e fina
1SO No. 806 104... 358 514190 358 524190 358 514 220 358 524 220 para a separagdo e contorno em
O rmax 20.000 20.000 15.000 15.000 ceramica.
SUPERFLEX
Granulometria diamantata fina,
per arrotondare le zone appros-
361 ¥ 363 T simali e per la separazione della
ceramica.
L o e L En granulometria de diamante
% + fina para redondear las superfi-
o1 D1 cies proximales y para separar
) ) ceramica.
L mm 0,15 0,15 L mm 0,10
® 361 gfgosoup ® 361 ;102 100HP 10mm ® 363 51102 100HP Em grao diamantado fino, para
IS0 No. 806 104... 361514 080 361514 100 IS0 No. 806 104... 363 514 100 arredondar as faces proximais,

O 20.000 20.000 O 20.000 ao separar a ceramica.
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L mm
Size 5 1/10 mm
Order No.
Orac
396

S —— |

b/

L mm
Size 3 1/10 mm

1SO No. 806 104...
O rmax

400 (5] b ol [0

L mm
Size 5 1/10 mm
Order No.

1SO No. 806 104...

max.

L mm
Size 3 1/10 mm
Order No.

OrderNo. |
IS0 No. 806 104...

max.

L mm
Size 5 1/10 mm
Order No.

1SO No. 806 104...

max.

0,15
220
© 393.514.220HP
393514 220
15.000

0,15
220
© 396.514.220HP
396 514 220
15.000

0,15
220
© 400.514.220HP
400 514 220
15.000

0,15
220
© 405.514.220HP
405 514 220
15.000

0,15
220
© 605.514.220HP
605 514 220
15.000

0,15
190
© 400.514.190HP
400514 190
20.000

0,25
220
© 405.524.220HP
405 524 220
15.000

0,25
220
© 605.524.220HP
605 524 220
15.000

SUPERFLEX

Disco con diamantatura fina e con fori ovali, per sepa-
rare e realizzare i contorni della ceramica. Vantaggi:
lavorazione facile ed elevata rimozione del materiale,
alta flessibilita, buona visibilita.

Disco con perforaciones ovaladas con granulometria
fina de diamante, para separar y contornear cerami-
ca. Ventajas: trabajo suave con un alto poder de red-
uccién de material, alta flexibilidad y buena visibilidad

Disco em grédo de diamante fino, com perfuragdes
ovais para a separacao e contorno em ceramica.
Vantagens: trabalho fécil, alto poder de abrasao,
grande flexibilidade, boa visibilidade.

SUPERFLEX

Disco con perforazioni ad arco, disponibile con gra-
nulometria fina per la separazione grossolana e fina e
per la modellazione dei contorni della ceramica. Van-
taggi: elevata asportazione del materiale, alta flessibi-
lita, buona visibilita, non lascia tracce di lavorazione.

Disco con perforaciéon arqueada en granulometria fina
para la separacion fina y gruesa y el contorneado de
ceramica. Ventajas: gran poder abrasivo, alta flexibili-
dad, buena visibilidad, evita las facetas de abrasion.

Disco com perfuragbes em arco, em granulagao fina
para separar e dar contorno em ceramica.

Vantagens: alto poder de abrasé&o, grande flexibilida-
de, boa visibilidade, nao deixa tragos na superficie.

DISCO DIAMANTATO PERFORATO

Per la separazione e la realizzazione dei contorni
della ceramica, resina e modelli di gesso. Flessibile,
con eccellente visibilita, forte potere abrasivo e buona
eliminazione dei trucioli.

DISCO DE MALLA DIAMANTADA

Para separar y contornear ceramica, resina y escayo-
la para modelos. Flexible, con una 6ptima visibilidad,
alto poder abrasivo y buena evacuacion de virutas.

DISCO DIAMANTADO PERFURADO

Para separar e dar contorno em ceramica, acrilicos e
gessos. Flexivel, com excelente visibilidade do campo
de trabalho, forte poder abrasivo e desempenho efi-
caz.

SUPERFLEX

Con granulometria diamantata fina per la separazione
finissina della ceramica.

En granulometria de diamante fina, para la separaci-
6n ultrafina de la ceramica.

Em granulagéao fina para a mais fina e precisa sepa-
racdo de ceramica.

SUPERFLEX

Disco diamantato perforato con granulometria fina
e standard, per la separazione fina e grossolana e
per la modellazione dei contorni della ceramica con
buona visibilita. Disco diamantado, perforado, con
granulometria fina y estandar, para la separacion fina
y gruesa, asi como el contorneado de ceramica con
una buena visibilidad.

Disco diamantado perfurado, em granulagao fina e
média, para separagao fina, grossa e contorno em de
ceramica.
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SUPERFLEX

Disco diamantato dentato con granulome-
tria fina, per la separazione della ceramica,
gesso, resina, resina estetica extradura,
separazione di resina.

Disco de diamante dentado con granulome-
tria de diamante fina, para separar cerami-
ca, escayola, resinas, resinas de recubri-

L mm 0,15 0,15 miento extraduras y para separar resinas.

Size 31/10 mm 190 220

© 705.514.190HP © 705.514.220HP Disco diamantado serrilhado, em granu-

705514190 705 514 220 lagdo fina, para separar ceramica, gesso,
O 20.000 15.000 acrilico e facetas acrilicas.

FLEX

Disponibile con granulometria fina e stan-
dard, per la separazione preliminare e la
modellazione dei contorni della ceramica.

321 4]0 o] [

Con granulometria de diamante fina y
estandar, para la separacion previa y el

L mm 0,20 0,30 0,20 0,30 contorneado de ceramica.
Size 5 1/10 mm 190 190 220 220
©321514.190HP | ©321.524.190HP | ©321.514.220HP ® 321.524.220HP Disco em granulagéo fina e média, para
321514190 321524 190 321 514 220 321524 220 pré-separacdo e contorno em ceramica.
Omac 20.000 20.000 15.000 15.000
FLEX

Disco diamantato perforato, disponibile con
granulometria standard, per la rifinitura fina
e la sgrossatura, separazione e modellazio-
ne dei contorni della ceramica

335 [ ] ] [oa] ]
— L

Disco de diamante perforado en granulome-

B 1 tria estandar, para el repasado previo fino y
[ 0.30 g;us;;r:]eilczeparamon previa y contorneado
Size (1/10 mm 220 ’
© 335.524.220HP , A s

1SO No. 806 104... 335 524 220 Disco perfurado em granulacao fina e

média, para pré-corte, separacdo e contor-
no em ceramica.

O rmax 15.000

FLEX

Disponibile con granulometria fina e stan-
dard, per la separazione e la modellazione
dei contorni della ceramica.

345 [£] 10 i) [

— |

D1 Con granulometria fina y estandar, para
separar y contornear ceramica.
L mm 0,20 0,20 0,30
034551192190HP 03ﬁ52122220HP 03455222220HP Em granulagao fina e média, para sepa-
IS0 No. 806 104... 345514190 345514 220 345 524 220 ragao e contorno em ceramica.
Omax. 20.000 15.000 15.000
FLEX
Disco diamantato per il taglio veloce del
gesso. La dentatura speciale del disco
trasporta i residui del materiale evitando
cosi un bloccaggio del disco.
365 N0 Disco de diamante para la separacién rapi-
L da de escayola. El segmentado especial
- —_— al del disco evacua el polvo de la abrasion, de
| modo que no puede producirse un bloqueo
del disco.
D ‘ Disco diamantado em granulagdo média,
Lmm 035 035 pla::'adcorte suz?tve de gesgo. Os. bor’dtl)j szr—
Size 3 1/10 mm 300 450 rilhados permitem a saida mais rapida do
® 365.524.300HP © 365.524.450HP po de ggsso para Impedlr que O po se Ins-
1SO No. 806 104... 365 524 300 365 524 450 tale no disco.
(OF™ 10.000 10.000
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378 N0

'L mm \ 0,35
Size 1/10 mm | 450

Order No. © 378.524.450HP

1SO No. 806 104. 378 524 450
\ Ormar. | 10.000

505 E 7

s See—— |_

=i
'L mm \ 0,12 0,12 0,12
Size 3 1/10 mm | 160 190 220
Order No. 505.504.160HP 505.504.190HP 505.504.220HP
1SO No. 806 104... 505 504 160 505 504 190 505 504 220
\ Ormar. | 20.000 20.000 20.000

0,15 0,15
Size 31/10 mm \ 190 220
© 505.514.190HP © 505.514.220HP
505 514 190 505 514 220
\ Oar | 20.000 20.000
©® 2
\ 0,30 0,30
Size 31/10 mm 080 100
Order No. ©362.524.080HP  ® 362.524.100HP
362 524 080 362 524 100
\ Orar. | 25.000 25.000

Disco diamantato separatore 378

con ricopertura completa sui due lati, per la
separazione e il taglio dei cilindri di pressatura.
Una segmentazione speciale impedisce il bloc-
caggio o l'incastro del disco.

Disco separador 378
con recubrimiento diamantado integral en ambos
lados, para separar y seccionar muflas de inyec-
cién. Un segmentado especial evita que el disco
se atasque o se enganche.

Disco separador 378

com revestimento diamantado total, sobre as
duas faces para seccionar e separar muflas de
prensagem. A segmentagado especial evita o
blogueio ou encrave do disco.

SUPERFLEX TURBO

Disponibile con granulometria superfina e fina,
per ceramica, composito, resina. La spirale per-
mette un trasporto veloce ed ottimale dei residui,
per la modellazione dei contorni, per il taglio dei
monconi rimovibili nei modelli di gesso.

Con granulometria de diamante superfina vy
fina para ceramica, composites y resinas. La
espiral permite una evacuacion rapida y Oopti-
ma del material abrasionado, para contornear y
para separar arcadas dentales de modelos con
mufones individualizados.

Disco em granulagéo fina e extra-fina, para cera-
micas, compositos e acrilicos. O corte em espi-
ral permite a remocgao de residuos permanente
e sem esforgo durante o contorno e o corte de
modelos.

FLEX TURBO

Disponibile con granulometria fina e standard, la
spirale permette un trasporto veloce ed ottimale
dei residui, per la separazione di resina e cera-
mica, non crea poltiglia di materiale.

Con granulometria de diamante fina y estandar,
la espiral permite una evacuacion rapida y 6pti-
ma del material abrasionado, para separar resi-
nay ceramica sin que se embadurne el disco.

Em granulacéo fina e média, para a separagao
de ceramicas e acrilicos. O corte em espiral per-
mite a remoga@o permanente e sem esforgo de
residuos durante o trabalho, sem deixar marcas
na superficie.
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MultiCut

Disco universale con diamantatura galvanica
multistrati sui bordi, per una lunga durata ed
alto potere abrasivo.

Realizzato con un procedimento galvanico,
il disco MultiCut offre delle proprieta partico-
lari.

La diamantatura galvanica multistrati sui
bordi garantisce un potere abrasivo simile
a quello di un disco diamantato sinterizzato,
ma flessibile.

Proprieta

Paragonato ad un disco diamantato stan-
dard, il MultiCut si distingue per la diamanta-
tura naturale dei bordi.

Un legante speciale garantisce risultati otti-
mali.

¢ Diamantatura multistrati per 'abrasione di
spigoli e superfici

* Alto potere abrasivo e di taglio

* Non lascia striature

* Flessibile, elevata stabilita del disco
* Lunga durata

b=/
L mm 0,30
Size 31/10 mm 220
Order No. ® ® @ 354.524.220HP
1S0 No. 806 104... 354 524 220
Onac 15.000
Utilizzo

Nel laboratorio odontotecnico per:
* Tagliare e Sgrossare

e Separare ¢ Modellare i contorni
di:

e Ceramica ¢ Ossido di zirconio

* Leghe preziose e di cromo-cobalto
e Composito

Istruzioni per I'uso

Usare con leggera pressione
Velocita consigliata 10.000 giri/m.

Dischi diamantati
Discos diamante
Disc. diamantados

opt. U

& <180 Oopt. 25000 min!
7 = 180 Oopt. 20000 min!
& = 220 Oopt. 15000 min!
& = 300 Oopt. 10000 min-!

MultiCut

Disco de diamante universal con diamantado
multicapa, diamantado marginal impregnado
galvanicamente para asegurar una larga vida
util y el maximo poder abrasivo.

Fabricado mediante el procedimiento de con-
formacién galvanica (galvanoplastia / elec-
troformacion), el disco de diamante MultiCut
ofrece unas propiedades Unicas.

El diamantado marginal multicapa, imp-
regnado galvanicamente, garantiza unas
caracteristicas de abrasion similares a las
de un disco de diamante sinterizado, pero
manteniendo la flexibilidad.

Propiedades

En comparacién con un disco de diamante
estandar, el disco universal MultiCut se
caracteriza por el hecho de que el diaman-
tado marginal esta totalmente saturado de
diamantes naturales.

Una ligazén especial garantiza una abrasion
de resultados 6ptimos.

* Diamantado multicapa para el repasado de
cantos y superficies

 Alto poder de abrasion y corte
* Trabaja sin formar estrias
* Alta flexibilidad y estabilidad del disco

* Larga vida util

EROGRD
\‘“ K Qﬁu '. t
DR

D

Diamantatura galvanica multistrati sui bordi.

Diamantado marginal multicapa, impregnado
galvanicamente.

Banho multi-camadas de eletrodeposicao de
particulas de diamante ao longo do bordo.

Aplicaciones
En el laboratorio dental para:

e Cortar ¢ El repasado previo
* Separar * Contornear
de:

* Ceramica * Oxido de circonio
* Aleaciones preciosas y de cromo cobalto
¢ Composite

Recomendaciones para su uso

Trabajar con una ligera presion.
Velocidad recomendada: 10.000 rpm.

MultiCut

Disco diamantado universal com um banho
multicamadas de eletrodeposi¢ao de particu-
las de diamante ao longo do bordo, para uma
grande durabilidade e capacidade de corte.

O disco diamantado MultiCut, fabricado por
eletrodeposicao, apresenta propriedades
unicas.

O banho multicamadas de eletrodeposicao
de particulas de diamante ao longo do bordo
confere grande durabilidade e capacidade de
corte ao disco, semelhante a do disco sinte-
rizado, além de um maior grau de flexibilida-
de.

Propriedades

Ao contrario dos discos diamantados con-
vencionais, o disco universal MultiCut tem o
bordo totalmente impregnado de particulas
de diamante natural.

Um aglutinante especial garante um corte
ideal.

¢ Camadas multiplas de particulas de dia-
mante para o corte de margens e superfi-
cies amplas

¢ Grande capacidade de remogao e corte
* Superficie isenta de estrias
« Disco flexivel, grande estabilidade

¢ Grande durabilidade

Aplicagcoes
Utilizado no laboratdrio dentario para:

e Cortar e Pré-desgastar
* Separar ¢ Dar contorno

Em:

e Ceramica e Zirconia
¢ Ligas em metal precioso e ndo precioso
¢ Compositos

Instrucdes de uso

Aplicar apenas uma leve pressao durante o
trabalho.
Velocidade recomendada: 10.000 rpm.
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Diamanti sinterizzati

Lutilizzo di nuovi materiali richiede, per la loro
lavorazione, I'uso di strumenti sempre pil evoluti.
Tali strumenti dovrebbero essere anche utilizzabili
universalmente per materiali diversi. Gli strumen-
ti diamantati sinterizzati offrono all'odontotecnico
dei vantaggi economici e di risparmio di tempo
per ogni tipo di utilizzo.

Al contrario delle frese galvanizzate, che hanno
solo uno strato di diamanti, i diamanti sinterizzati
sono composti completamente da diamanti tenu-
ti insieme da un legante metallico. La qualita dei
diamanti utilizzati e lo speciale legante metallico
garantiscono risultati ideali.

Diamantes sinterizados

Novos materiais exigem uma constante melhoria
e atualizagdo de instrumentos. E igualmente
importante que esses produtos sejam tao univer-
sais quanto possivel em sua utilizagdo. Os instru-
mentos de Diamante Sinterizado séo econémicos
em tempo e material, tendo multiplas aplicagdes
no laboratdrio.

Enquantos as pontas galvanizadas tém apenas
uma camada de particulas de diamante, os Dia-
mantes Sinterizados tém particulas de diamante
do principio ao fim com um aglutinante de metal
para maior unido das particulas. A granulacdo
de diamante de alta qualidade e o aglutinante
especial de metal utilizado na fabricagdo dos Dia-
mantes Sinterizados sdo a garantia absoluta da
obtencao dos melhores resultados de trabalho.

Diamantes sinterizados

La constante evolucion de los materiales exige
instrumentos mejorados para el repasado. Un
instrumento asi debe poderse emplear de la
forma mads universal posible para muchos mate-
riales. Los diamantes sinterizados contribuyen a
ahorrar tiempo y costes en cualquier aplicacion
de la prétesis dental.

En contraposicion a los abrasivos galvanicos,
que Unicamente estan recubiertos con una capa
de diamantes, los diamantes sinterizados estan
fabricados todos ellos con diamantes, que estan
sujetos por una ligazén metdlica. La calidad del
diamante utilizado para los diamantes sinteriza-
dos y la ligazén metdlica especial garantizan una
abrasion de resultados éptimos.

Realizzazione della forma occlusale e delle fissure
Conformacién oclusal de las fisuras y contorneado

Acabamento de detalhes oclusais

Rifinitura e sgrossatura
Conformacion y gran reduccion de material
Contorno e desgaste grosso de material

Rifinitura di protesi scheletrate
Repasado de esqueléticos
Trabalho em metal

Realizzazione dei contorni di ceramica e
ceramica integrale

Contorneado de ceramica y ceramica sin
metal

Trabalho em ceramica ou resina
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5 5] &l
Fina

Fino

Fina

© 20.000 - 25.000

o

1
L mm 25 10,0 10,0 10,0 15
Size 21/10 mm 037 037 037 037 037 016 018 031 027

© 5022HP © 5023HP © 5024HP © 5025HP © 5026HP

Order No. © 5002HP © 5005HP © 5008HP © 5009HP
1SO No. 807 104... 012513037 = 112513037 = 250513037 | 172513037 | 161513037 | 248513016 | 110513018 = 023513031 | 023 513 027

o v

50 5] 6ol B
Fina

Fino

Fina

O 20.000 - 25.000

o1

L mm 2,0 3,0 10,0 4,0
Size 5 1/10 mm 022 020 037 050

Order No. © 5027HP © 5028HP © 5029HP © 5030HP
1S0O No. 807 104... 023513022 = 488513020 @ 225513037 @ 030513 050

51 |g_| E 5
Standard

© 20.000 - 25.000

1

L mm 10,0 10,0 10,0 10,0 10,0
Size 1/10 mm 037 037 050 037 050 037 037 037
5103HP 5105HP 5106HP 5107HP 5108HP 5109HP

Order No. 5101HP 5102HP
1S0O No. 807 104... 001523037 = 012523037 = 013523050 | 112523037 | 112523050 | 142523037 | 250523037 @ 172523 037

51 %] Bl o
Standard

© 20.000 - 25.000

1

L mm 10,0 10,0 0,25
Size 11/10 mm 050 050 080 220 220
5122HP

Order No. 5110HP 5111HP 5112HP 5113HP
1SO No. 807 104... 174523050 = 199523050 = 370523 080 345 523 220 345 523 220
20.000 20.000

max.

51 [ &l o
Standard

© 20.000 - 25.000

D1

L mm 0,5 8,0 9,0 10,0 5,0 12,0 12,0

Size (#1/10 mm 080 023 023 037 080 050 050 01 6

Order No. 5114RA 5115HP 5117HP 5118HP 5119HP 5120HP 5121HP 5123HP
161523023 = 141523023 = 199523037 = 030523080 | 274523050 @ 143523050 @ 272523016

1SO No. 807 104...
1S0 No. 807 204... 370 523 080
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%2 8] ol [

Grossa

Grueso

Grossa

© 20.000 - 25.000
1

L mm 10,0 10,0
Size 3 1/10 mm 037 050

1SO No. 807 104...

112542037 = 112542 050

%3 5] Bl [

Supergrossa
Supergrueso
Supergrossa

© 20.000 - 25.000
D1

L mm 12,0 12,0
Size 5 1/10 mm 050 050

1SO No. 807 104...

274543050 = 143 543 050

s122 [

5113

D1 |

L mm 0,25

Size 5 1/10 mm 220

Order No. 5122HP

1SO No. 807 104... 345 523 220

Omax 20.000

DSB 321
1

L mm 0,30
Size @31/10 mm 300
Order No. DSB321.524.300HP
1SO No. 807 104... 321 524 300

Omax 10.000

10,0
037
© 5208HP

250 542 037

0,6
220
5113HP
345 523 220
20.000

10,0
037
© 5209HP
172 542 037

DSB321.524.400HP
321 524 400
10.000

199 542 050

10,0
037

© 5218HP
199 542 037

DISCO DIAMANTATO SINTERIZZATO
Per ceramica, leghe preziose, cobalto-cromo,
taglio dei canali di colata.

DISCO DE DIAMANTE SINTERIZADO
Para ceramica, metales preciosos, cobalto-cro-
mo, corte de bebederos.

DISCO DE DIAMANTE SINTERIZADO

Para ceramica, metais preciosos, ligas de CrCo,
corte de “sprues”.

DISCO DIAMANTATO SINTERIZZATO

Diamantatura sinterizzata sui bordi, per il taglio
dei monconi sfilabili dei modelli di gesso.

DISCO DE DIAMANTE SINTERIZADO
Disco de diamante con sinterizado marginal
para munones individualizados de escayola,
para separar arcadas dentales de modelos de
escayola.

DISCO DE DIAMANTE SINTERIZADO

Disco com bordo de diamante sinterizado para
gesso, e separacao de dentes em modelos de
gesso.
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Indicazioni

— Diamanti sinterizzati al carburo di tungsteno
per la lavorazione ottimale di ceramica
e leghe non preziose.

Assortimento standard Nr. 9900SO

7 forme, granulometria media

— Gli strumenti diamanti sinterizzati sono par-
ticolarmente economici, sicuri ed efficienti.

- Il legante speciale rilascia continuamente
nuovi diamanti e permette, in questo modo,
di mantenere l'affilatura dello strumento

— I gambo di acciaio speciale rende possibile
una lavorazione priva di vibrazioni

— L'assortimento standard contiene le forme
piu comuni per la lavorazione di tutte le
leghe preziose e non preziose, di cromo-
cobalto e titanio.

Assortimento per ceramica Nr. 5000SO
6 forme, granulometria fina

— La granulometria fina ed il legante di carburo di
tungsteno permettono un taglio liscio

— Pertanto minore lavorazione e minori rischi di
danneggiare la superficie della ceramica

— Le forme a calice mantengono gli spigoli tagli-
enti, ideali per la creazione della struttura e
delle fissure

Assortimento per leghe non prezio-
se Nr. 5100SO

6 forme, 3 granulometrie

- Le diverse granulometrie diamantate
dell’assortimento hanno ciascuna un codice
colorato

— Permettono la lavorazione ottimale di ogni lega
non preziosa, dalla sgossatura alla rifinitura
fina

— Le forme diverse permetto la lavorazione di
parti delicate e la sgrossatura di superficie
estese

— Il legante di carburo di tungsteno garantisce
una lunga durata qualunque sia la lega usata

Dettagli tecnici

— Velocita consigliata per tutte le leghe non
preziose e ceramica — lavorare assoluta-
mente senza esercitare pressione

— Massimo 25.000 giri/m

— Per mantenere l'affilatura, pulire i diamanti
sinterizzati sempre con la pietra per pulizia
Nr. 9920.

Indicaciones

— Diamantes sinterizados con ligazén de car-
buro de tungsteno para el repasado 6ptimo
de ceramicas y metales no preciosos.

Surtido estandar No 9900SO

7 formas, granulometria media

— Los diamantes sinterizados son instrumen-
tos especialmente rentables, seguros y efi-
cientes.

- La ligazdn especial libera constantemente
nuevos diamantes, permitiendo asi la abra-
sion siempre eficaz

— El mango de acero especial permite traba-
jar sin vibraciones

— El surtido estandar contiene las formas
mas corrientes en version estandar para el
repasado de todas las aleaciones no pre-
ciosas, de cromo-cobalto, titanio y oro.

Surtido para ceramica No 5000SO
6 formas, granulometria fina

— El grano fino en la ligazén de carburo de tung-
steno garantiza una superficie lisa tras la abra-
sién

— Por consiguiente reduce los trabajos de
repasado y reduce el riesgo de danar la
superficie de la ceramica

— Las formas de cdliz conservan un canto siem-
pre cortante, que resulta ideal para conformar
las fisuras y estructuras superficiales

Surtido para aleaciones no precio-
sas No 5100SO

6 formas, 3 granulometrias

— Las diferentes granulometrias de diamante
incluidas en el surtido estan dotadas de anillos
de colores

— Permiten el repasado 6ptimo de cualquier
aleacion no preciosa, desde el desbastado
hasta el repasado fino

— Las diferentes formas permiten tanto el
repasado de zonas esbeltas, como el repasa-
do abrasivo de grandes superficies

- La ligazén de carburo de tungsteno garantiza
una larga vida util sobre cualquier aleacion

Caracteristicas técnicas

- Velocidad recomendada para todas las
aleaciones no preciosas & ceramicas -
imprescindible trabajar sin presion

- Max. 25.000 r.p.m.

— Para conservar el rendimiento abrasivo
debera limpiarse el diamante sinterizado
siempre con la piedra para limpiar No 9920.

Indicacoes

— Os Diamantes Sinterizados aglutinados por
carbeto de tungsténio sdo instrumentos
ideais para o tratamento de superficies de
ceramica e metais nao-preciosos.

Sortimento padrao No 9900SO

7 formatos, granulagao média

- Os instrumentos de Diamante Sinterizado
sé@o instrumentos particularmente econémi-
cos, seguros e eficazes.

— O aglutinante metdlico especial libera parti-
culas de diamante de forma continua, asse-
gurando um efeito abrasivo sempre perfeito.

— A haste em acgo especial permite um trabal-
ho isento de vibracéo.

— O sortimento padrédo contém os formatos
convencionais mais comuns para utilizagdo
em ligas preciosas nao-preciosas, CrCo e
de titanio.

Sortimento para ceramica No 5000SO
6 formatos, granulagao fina

— Os diamantes de granulagéo fina aglutinados
com carbeto de tungsténio assegura as mel-
hores propriedades de corte.

— S&0 necessarios poucos retoques e a superfi-
cie de cerAmica permanece sem danos.

— Os instrumentos cénicos retém a sua forma
e margens agudas permanentemente, e sdo
perfeitamente adequados para criar a textura
e anatomia das superficies.

Sortimento para liga nao-preciosa
No 5100SO

6 formatos, 3 tipos de granulagao

— As diferentes granulagdes que compdem o
sortimento, distinguem-se por anéis de dife-
rentes cores.

— As diversas granulacdes permitem efetuar
todas as fases de trabalho sobre ligas nao-
preciosas, desde o pré-desgaste até o acaba-
mento de alta preciséo.

— Os varios formatos, por sua vez, permitem
executar todos os passos, desde o desgaste
grosso até o tratamento das zonas mais deli-
cadas.

— O aglutinante em carbeto de tungsténio asse-
gura uma excelente durabilidade, indepen-
dentemente da liga utilizada.

Detalhes Técnicos

- Velocidades recomendadas para todas as
ligas nao-preciosas e ceramica — trabalhar
apenas com ligeira presséo.

— 25.000 rpm., max

— Utilizar sempre uma pedra de limpeza para
manter as propriedades de corte dos dia-
mantes sinterizados — ver No. 9920.
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SUPERMAX

Supermax ©

Diamanti sinterizzati con legante organico,
per la lavorazione di ceramica e metalli.
Permette un’abrasione grossolana senza
riscaldare l'oggetto. Indicato anche per la
sgrossatura e 'abrasione dei canali di colata
della ceramica a pressione.

Diamante sinterizado con ligazén organica,
para el repasado de ceramica y metales,
permite una abrasién agresiva sin calentar
el objeto. Indicado para el desbastado y
el rebajado de bebederos de ceramica
inyectada.

Diamante sinterizado com  aglutinante
organico, para uso em ceramica e metais,
que permite um desgaste agressivo sem
aquecer a restauracdo. Adequado para
desgaste grosso e corte de “sprues”’ de
ceramicas injetadas.

Usare assolutamente senza esercitare Imprescindible trabajar sin presion. Imprescindivel  trabalhar sem  exercer
pressione. pressao.
SuperMax @
P 5] .
fo
O 15.000
= @ | i |
L mm 3,0 8B 6,0 1,0
Shank Size & 1/10 140 180 180 220
Order No. 9001.140HP 9002.180HP 9003.180HP 9004.220HP
* O opt. 3.000 * G9002.180HP
@ Anello verde diam. grossa  * anillo verde grueso * Anel verde grosso
SuperMax @ -
P ] .
o
0 15.000
= @ i F |
L mm 18,0 35 2,5 1,5
Shank Size & 1/ 060 220 220 220
[ HP | 9005.060HP 9006.220HP 9007.220HP 9009.220HP
Ricostruzioni di ceramica, ceramica a pressione e ceramica integrale, ZrOz
Per la sgrossatura (SuperMax) ed la forma preliminare (CeraPro) senza riscaldare I'oggetto.
Restauraciones de ceramica/ceramica inyectada/ceramica integral, ZrO:
Para el desbastado (SuperMax) y contorneado previo (CeraPro) sin calentar el objeto. N
Restauracoes em ceramica / Ceramica injetada / Ceramica pura, ZrO2
Para desgaste grosso (Supermax) e contorno inicial (CeraPro) sem aquecimento da restauragao. 9001.140HP
Vantaggi Ventajas Vantagens

- taglio a freddo senza vibrazioni, con svilup-
po minimo di temperatura sulla superficie
del materiale, senza striature

- altamente abrasivo, autopulente, autoaffi-
lante, produce poca polvere

- notevole risparmio di tempo grazie alla
minore necessita di rifinitura, ottimale
rapporto prezzo-prestazione

Utilizzo

- Ceramica

- Leghe per metallo-ceramica

- Leghe di cromo-cobalto

- Titanio

- Oro e tutti i tipi di leghe morbide

abrasion fria, exenta de vibraciones, con
minimo desarrollo de calor sobre la superfi-
cie del material, sin formacion de estrias
alta eficacia abrasiva, autolimpiante, afilado
automatico, poca generacion de polvo

el claro ahorro de tiempo gracias a la reduc-
cién de los trabajos de repasado revierte en
una optima relacién precio-prestaciones

Aplicacion

ceramica

aleaciones para metal-ceramica
aleaciones de cromo-cobalto
titanio

oro y todas las aleaciones blandas

- Trabalho isento de vibragbes, a baixa tem-
peratura com calor minimo sobre a super-
ficie da peca e sem formacédo de estrias
superficiais.

- Grande eficacia de abrasdo e desgaste,

com auto-limpeza, auto-afiacdo, baixa

geracao de poeira.

Apreciavel ganho de tempo devido a uma

menor necessidade de retoques.

Aplicacoes

- Ceramica

- Ligas metalo-ceramicas

- Ligas de CrCo

- Titanio

- Ouro e todas as ligas macias



CERAPRO - CERATEC

CERAPRO ©

Abrasivo con diamanti naturali. Ideale per
dare la forma preliminare e la rifinitura senza
riscaldare l'oggetto. Adatto anche per la
lavorazione di grosse superfici vestibolari
e linguali/palatali di ceramica, ceramica
integrale leghe ed ossido di zirconio.

Abrasivo con particulas de diamante natu-
ral. lIdeal para el contorneado previo y para
trabajos de repasado sin calentar el objeto.
Esta indicado para repasar extensas super-
ficies vestibulares y orales sobre ceramica,
ceramica integral aleaciones y 6xido de cir-
conio.

Abrasivo com particulas de diamante natural.
Ideal para contorno inicial e acabamento de
ceramica, ceramica pura e oxido de zirconia
sem gerar calor na restauragao. Adequado
para preparar superficies vestibulares e
linguais/palatinas.

CeraPro®@ i
O opt. 12.000
8 10.000 - 15.000
5.000 *
f | T
Lmm \ 13,0 11,0 3,0 7,0 7,0 2,0 8,0
\Size & 1/10 mm \ 050 040 150 120 035 050 040
b 8001.050HP 8002.040HP 8003.150HP 8004.120HP | 8005.035HP = 8006.050HP | 8007.040HP
1S0 No. 805 104... 107 524 050 173 524 040 372524150 024 524120 248524035 010524 050 = 198 524 040
h © G8001.050HP = ¢ G8002.040HP
1SO No. 805 104... 107 534 050 173 534 040
O 5.000
\ © Anello verde diam. grossa / anillo verde,grano grueso / Anel verde grosso

CeraTec ©

Per la lavorazione di zirconio industriale con
valori di durezza molto elevati >900 MPa.
Forme, palla e siluro:

La forma a palla, per la lavorazione delle
superfici occlusali, garantisce, durante la
lavorazione, sempre una visuale ottimale
della zona di lavoro. Con la forma a siluro
possono essere rifinite anche zone appros-
simali di ponti difficili da raggiungere, come
pure margini complicati e ondulati.

Para el repasado de circonio de alto rendi-
miento con unos grados de dureza muy altos
>900 MPa.

Formas, Balon y Torpedo:

La forma de balén, para el repasado de
superficies oclusales, asegura siempre una
vision 6ptima sobre la superficie de trabajo
durante el proceso de repasado. La forma
de torpedo permite repasar incluso los espa-
cios interproximales dificiles en puentes, asi
como los margenes de preparacion compli-
cados, con formas onduladas.

Para polimento de zirconia de alta perfor-
mance, com grau de dureza muito elevado
>900 MPa.

Formas, esfera e torpedo:

A esfera, para trabalho em superficies oclu-
sais, permite sempre uma visualizagao ideal
do campo de trabalho, durante o polimento.
O torpedo, possibilita o trabalho mesmo em
espacos interproximais dificeis, em pontes,
bem como em margens de preparagdes
complexas, de forma arredondada.

CeraTec@ )

O opt. 10.000

8 10000 - 12,000

opt. 5.000 *

=1 *
Lmm \ 11,0 7,0 2,0 8,0 11,0 40 2,0
Size @ /10 mm | 040 035 050 040 035 040 220
Order No. 952,040HP 955.035HP 956.050HP 957.040HP 958.035HP 959.040HP 960.220HP
1S0O No. 805 104... 173 514 040 248 514 035 010 514 050 198 514 040 161 514 035 001 514 040 303 514 220

CeraTec Utilizzo

Ceramica per pressatura, per la realizzazione
di intarsi, onlays, faccette e corone singole
Ceramica per la sovrappressatura su leghe.
Metalloceramica: alto o basso punto di fusione
Ceramica per il rivestimento di leghe dentali.

CeraTec Aplicacién

Ceramica inyectable para la produccién de inc-
rustaciones, onlays, carillas y coronas unitarias.
Ceramica inyectable para la sobreinyeccion de
aleaciones. Metal-ceramica: alta y baja fusion
Ceramica para el recubrimiento de aleaciones
dentales.

CeraTec Aplicacoes

Ceramica prensada para fabricagéo de Inlays,
Onlays, Veneers e Coroas dentérias individuais.
Ceramica prensada para sobreprensagem de
ligas metdlicas. Metalo-ceramica: fusdo ele-
vada ou baixa. Ceramica para revestimento de
ligas dentérias.

8001.050HP
8002.040HP
8005.035HP
8006.050HP
8007.040HP
G8001.050HP

CeraTec
952.040HP
955.035HP
956.050HP
957.040HP
958.035HP
959.040HP

960.220HP L5000

©L10'000 -15'000

- G8002.040HP
8003.150HP ©5'000
8004.120HP ©5'000

standard zirconia

high-performance zirconia
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CAD / CAM K-DIAMONDS

Lavorazione della ceramica integrale-ZrO2 con K-Diamonds dotati di acqua spray

Il presupposto dell‘elevata durata nel tempo dei restauri in ceramica integrale € la lavorazione delicata nei confronti della ceramica sinterizzata per
evitare la formazione di microfessure e distacchi. E' sconsigliato il molaggio di superfici estese; occorre limitarsi ai piccoli ritocchi di adattamento
eseguiti con K-Strumenti diamantati specifici dotati di acqua spray. La tecnologia multilayer a 3 strati, in combinazione con l‘innovativa matrice
al nichel duro, garantisce un elevato potere abrasivo e una lunghissima durata nel tempo. Le granulometrie degli strumenti diamantati sono
selezionate in modo da evitare lo strappo delle particelle di ceramica per non ridurre la stabilita nel tempo dei restauri in ceramica integrale.

Tratamiento de ceramica integral-ZrO2 con K-Diamonds con refigeracion por agua

La condicién previa para una duracion prolongada de las restauraciones de ceramica integral es un tratamiento cuidadoso del material de
la ceramica sinterizada para evitar microfisuras y astillas.No se deben hacer tallados extensos, sino que se tallar unicamente lo necesario, y
realizar un trabajo minucioso utilizando instrumentos de diamante especiales con refrigeracion por agua. La tecnologia Multilayer de 3 niveles en
combinacién con una matriz de niquel duro, garantiza una elevada portencia de corte con la méaxima vida util. Los granulados de los instrumentos
de K-Diamante han sido adaptados para evitar el desprendimiento de particulas de ceramica, que puede hacer peligrar la estabilidad de la
ceramica integral a largo plazo.

Processamento de ceramica total ZrO2 com diamantes-K, sob arrefecimento por agua

A condicao prévia para uma vida util prolongada de restauracdes em ceramica total, constitui um processamento cuidadoso do material de
ceramica sinterizada a fim de evitar microfissuras e fracturas. Devem evitar-se desgastes extensos, removendo apenas o necessario, realizando
um trabalho minucioso utilizando instrumentos diamantados especiais, sob arrefecimento por dgua. A tecnologia Multilayer de 3 niveis, em
combinagao com uma matriz de niquel duro, garante uma elevada capacidade de corte e uma longa vida util. A granulagao dos instrumentos
diamantados-K, foi adaptada para evitar o desprendimento de particulas de ceramica o que, a longo prazo, pode por em causa a estabilidade da
ceramica total.

K-Diamonds
O 200.000 7 b
B5
Shank L mm 55 80 11,5 10,0 80 3,0
| 1S0__ | OrderNo. |
I - K806 314 263 514... KF369.314... | 025
K806 314 263504..  KC369.314.. 025
00 K806 314 263 494...  KUF369.314.. 025
++ K806 314 697 514..  KF801L314... 014
K806 314 697 504...  KC801L.314... 014
00 K806 314 697 494...  KUFB01L.314... 014
0o K806314 198 514...  KF856.314.. 016
K806 314198 504...  KC856.314... 016
00 K806 314 198 494..  KUF856.314... 016
e K806 314167 514...  KF859L.314... 010
K806 314 167 504...  KC859L.314... 010
00 K806 314 167 494...  KUF859L.314... 010
0o K806 314290 514..  KF879.314... 014
K806 314 290 504...  KC879.314... 014
00 K806 314 290 494...  KUF879.314... 014 o .
0o K806 314 141 514..  KF881.314.. 016 - Solid Nickel Matrix
K806 314 141504...  KC881.314... 016 5
00 K806 314 141 494..  KUF881.314... 016 P } 3x Nickellayer
oo K806 315 277 514...  KF379L.315... 012 1

Il fresaggio della ceramica si effettua con la turbina e stru- w
menti diamantati, con raffreddamento ad acqua.
El repasado de la ceramica tiene lugar bajo refrigeracion de

agua, utilizando diamantes en la turbina.

A ceramica é desgastada debaixo de agua corrente usando
fresas diamantadas na turbina.

364 FGXL )
|74

Fresa diamantata parallela, punta tonda

Diamante fresa paralela, punta redonda
Diamante bur paralelo, ponta redonda

356 FGXL

Fresa diamantata conica, punta tonda
Fresa conica de diamante, punta redonda
Conica broca de diamante, ponta redonda

© 150.000 © 150.000
D3 3
L mm 13,0 13,0 13,0 13,0 L mm 80 80 80 80
< 22| 22 | 2 | 2° < 0° 0° 0° ©0°
Shank 1SO Order No. Shank 1SO Order No.
RN R Nl 806 316 200 524...  356.316... 023 eI O NZR NN 806 316 137 524...  364.316... 010
806 316 200 514... F356.316... 023 806316 137 514... F364.316... 010
806 316 200 504... 356.316... 023 806 316 137 504... C364.316... 010
806 316 200 494... UF356.316... 023 806 316 137 494... UF364.316... 010
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e

41x25x28 41x25x28
10FG/5RA 10FG
40500.00 40510.00

101x25x64
23HP

40580.00

40600

Dimensions 72 x 20 x 50mm
For 6 FG, HP or RA Instruments / max. lenght: 47mm

40602

Dimensions 61 x 25 x 30mm
For 12 FG or RA Instruments / max. lenght: 28mm

40610
Contents 8 Stk. / pes.

73x25x30
12FG/6RA

40530.00

41x25x64
15HP
40570.00
' ———————
40601
Dimensions 72 x 20 x 40mm

For 6 FG or RA Instruments / max. lenght: 37mm

40603

Dimensions 42 x 25 x 30mm
For 8 FG or RA Instruments / max. lenght: 28mm

40600 (without instruments)

oof T ]

Dimensions 72 x 20 x 50mm

For 6 FG, HP or RA Instruments / max. lenght: 47mm

Portafrese in alluminio per contenere ed organizzare
lo strumentario da studio e da laboratorio. Questi
portafrese innovativi sono utili per raggruppare
gli strumenti in base alle metodiche di lavoro e di
preparazione.

Questo consente di svolgere il lavoro in modo piu
ergonomico e igienico. Il coperchio ribaltabile protegge gli
strumenti contro la caduta. Tutti i portafrese possono essere
lavati, disinfettati e sterilizzati in autoclave.

Portafresas de aluminio para organizar los instru-
mentos en el gabinete dental y en el laboratorio. Los
nuevos portafresas sirven para componer un juego
de instrumentos para los diferentes métodos de trata-
miento y técnicas de preparacion.

Permiten asi un desarrollo ergonémico e higiénico del tra-
tamiento. Una tapa oscilante evita que los instrumentos
puedan caerse. Todos los portafresas pueden limpiarse,
desinfectarse y esterilizarse en el autoclave.

Portafresas de aluminio para organizar os
instrumentos no gabinete dentario e no laboratério.
Os novo portafresas servem para compor um jogo de
instrumentos para os diferentes métodos de tratamento
e técnicas de preparacao.

Permitem assim um procedimento ergonémico e higiénico
do tratamento. Uma tampa oscilante evita que os
instrumentos caiam. Todos os portafresas podem ser limpos,
desinfectados e ser esterilizados no autoclave.

Porta-frese

| nuovi porta-frese, realizzati integralmente in acciaio inox,
sono adatti per tutti i tipi di trattamento. La pulizia e la disinfe-
zione degli strumenti possono essere effettuate direttamente
nel porta-frese, inserendolo nell‘apposita soluzione per stru-
menti o nel bagno ad ultrasuoni.

Infine si esegue la sterilizzazione in autoclave. | gambi degli
strumenti sono tenuti da tappi in silicone universali che ne
impediscono la caduta. | tappi in silicone permettono inoltre di
inserire strumenti FG o CA per contrangolo.

Soporte para instrumentos

El nuevo soporte para instrumentos ha sido elaborado com-
pletamente con acero inoxidable y por ello es adecuado para
todo tipo de tratamientos. La limpieza y desinfeccién del in-
strumento puede realizarse en el soporte e introducirse en el
bafo instrumental o también en el bafio de ultrasonidos.

Ademas puede esterilizarse en autoclave. Los soportes para
instrumentos tienen tapones de silicona universal y por ello
no pueden producir ningun dafo. Los tapones de silicona per-
miten el uso de instrumentos de contraangulo FG o CA.

Suporte para instrumentos

O novo suporte para instrumentos foi totalmente elaborado
em aco inoxidavel e pode por isso ser submetido a qualquer
tipo de tratamento. A limpeza e desinfecgdo do instrumento
pode ser realizado dentro do suporte, podendo o conjunto ser
introduzido tanto no banho de instrumentos como no banho
ultrasénico.

Alem disso pode ser esterilizado no autoclave. Os suportes
para instrumentos, incluem tampdes de silicone universal,
0 que evita a produgao de danos. Os tampdes de silicone
permitem o uso de instrumentos de contra-angulo FG e CA.
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PIETRA DIAMANTATA PER DARE
FORMA

Diamantata sui due lati, per centrare e dare
forma ai lucidanti di gomma e alle pietre abra-
sive.

Pietra diamantata per dare forma
Piedra para rectificar diamantada
Pedra retificadora diamantada

B 1

L mm

e —
Order No.

PIETRA PER PULIZIA

Uno strumento diamantato sinterizzato
ha bisogno di essere curato. Con la pietra
per pulizia Nr. 9920, i diamanti sinterizzati
dovrebbere essere puliti una volta ogni tanto.
Un questo modo mantengono sempre una
superficie pulita e affilata.

Pietra per pulizia
Piedra para limpiar
Pedra para limpeza

B 1

L mm

B —
Order No.

Utilizzazione:

La pietra per pulizia deve essere usata
bagnata. A tale scopo, immergere il blocco in
acqua fino a che le bolle d’aria non salgano
piu in superficie. Lumidita del blocco impedis-
ce la formazione della polvere e migliora note-
volmente I'effetto pulente.

PIEDRA PARA RECTIFICAR
DIAMANTADA

Con recubrimiento por ambas caras para cen-
trar y conformar pulidores de goma y piedras.

PIEDRA PARA LIMPIAR

Un diamante sinterizado requiere determina-
dos cuidados. Con la piedra para limpiar No.
9920 debe limpiarse el diamante sinterizado
de vez en cuando. De este modo dispondra
Ud. de una superficie cortante siempre limpia
y afilada.

PEDRA RETIFICADORA
DIAMANTADA

Para centrar, modelar e restaurar abrasivos
deformados. Banho diamantado em ambos os
lados. Para pedras e borrachas de polimento.

PEDRA PARA LIMPEZA

Os instrumentos em Diamante Sinterizado
também precisam de manutencéo. A limpeza
dos instrumentos de Diamante Sinterizado
deve ser realizada com a Pedra de Limpeza
no.9920. Eles ndo necessitam de limpeza
com freqliéncia, mas é muito importante para
os instrumentos que as suas propriedades
de corte, limpeza e trabalho em geral sejam
mantidas intactas.

Aplicacion:

La piedra de limpieza debera utilizarse en
humedo. Para ello, antes de utilizarlo, se
sumerge el bloque en agua, hasta que dejan
de ascender burbujas. La humedad del
blogue evita la generaciéon de polvo y mejora
decisivamente el efecto limpiador.

Aplicacao:

A pedra de limpeza deve ser utilizada apenas
quando humida. Para tal, colocar o bloco em
agua antes da sua utilizacdo, até que nao
se observe mais a formacéo de bolhas. A
humidade do bloco evita a formagéo de residuos
e melhora efectivamente o resultado de limpeza.
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MANDRINI PER DISCHI - MANDRILES PARA DISCOS - MANDRIS PARA DISCOS

Mandrino a vite, 303/050,
manipolo, inossidabile

Mandril a rosca 303/050, pieza de
mano, inoxidable, Vastago PM

Mandril 303/050, PM ago inox,

Mandrino a vite, 305 RF/050,
manipolo rinforzato, inossidabile

Mandril a rosca, 305 RF/050, pieza
de mano, reforzado, inoxidable

Mandril 305 RF/050, PM ago inox

Mandrino a vite, 305 RF/050,
Contrangolo, inossidabile

Mandril a rosca, 305 RF/050, con-
traangulo, inoxidable

Mandril 305 RF/050, CA aco inox,

Para discos reforcado, Para discos Para discos
Shank - 104 HP Shank - 104 HP Shank - 204 RA
L mm 3,0 L mm 3,0 L mm 3,0
Size @ 1/10 mm 050 Size @ 1/10 mm 050 Size @ 1/10 mm 050
4001HP 4007HP 4005RA
1SO No. 330 104 ... 603 391 050 1SO No. 330 104 ... 604 391 050 1SO No. 330 204 ... 603 391 050
B 6/100 D 6/100 = 6/100
Mandrino speciali per mancini, Mandrino a vite, 303 RF/050, Mandrino a vite, 305/080,
inossidabile 5 manipolo & 3 mm, inossidabile manipolo rinforzato, inossidabile
Mandril especial para zurdos, Mandril a rosca, 303 RF/050, pieza Mandril a rosca, 305/080, pieza de
inoxidable de mano & 3 mm,acero inoxidable mano, reforzado, inoxidable
Mandril especial, PM para canhotos, Mandril 303 RF/050, PM pega de £ Mandril 305/080, PM ago inox
aco inox méo & 3 mm, aco inox E reforcado
Q
Shank - 104 HP Shank - 124 HP Shank - 104 HP
L mm 3,0 L mm 3,0 L mm 4,0
Size @ 1/10 mm 050 Size @ 1/10 mm 050 Size @ 1/10 mm 080
L 4007HP 4009HP 4029HP
1SO No. 330 104 ... 604 395 050 1SO No. 330 124 ... 603 391 050 1SO No. 330 104 ... 604 391 080
i) 6/100 i) 6/100 i) 6/100
Rondelle di rinforzo
sono allegate non montate
Rondelle di rinforzo Los platillos reforzados
Mandrino a vite 305, manipolo inclu- sono allegate non montate Mandrino a vite 305, manipolo inclu- se adjuntan sin montar
se rondelle di rinforzo, inossidabile g se rondelle di rinforzo, inossidabile (sueltos)
i . Los platillos reforzados i . Fal de ref
Mandril a rosca, 305, pieza de mano, - se adjuntan sin montar Mandril a rosca 305, pieza de mano = _ralanges de reforco
incl. platillos reforzados, inoxidable (sueltos) incl. platillos reforzados, inoxidable '"°|:;‘:str:d:$2ﬁ't:das
Mandril 305, PM aco inox, falanges Falanges de reforgo Mandril 305, PM aco inox reforgado,
de reforgo incluidas e embaladas falanges incluidas
separadamente
Shank - 104 HP @ Shank - 104 HP
L mm 3,0 3,0 L mm 3,0 3,0
Size @ 1/10 mm 080 080 Size @ 1/10 mm 140 140
4020HP 4030 4021HP 4031
1SO No. 330 104 ... 604 391 080 1SO No. 330 104 ... 604 391 140
B 6/100 100 B 6/100 100
OCCLUPOL MANDREL SNAP ON MANDREL
Mandrino Snap On
Mandrino Occlupol, per i lucidanti Contrangolo, nichelato
occlusali, inossidabile Mandril Snap-on
Mandril Occlupol, soporte para contradngulo, niquelado
pulidor de caras oclusales, inoxidable £ £ Mandril de encaixe, CA niquelado
Mandril Occlupol, para polidores 13 e
oclusais, aco inox PM o~ ™
Q Q
Shank - 204 RA
SANEERIATHE Lmm 50 50 13,0
L mm 22,0 22,0 Size @ 1/10 mm 050 030 Screw
Size 7 1/10 mm 020 030 4037RA 4038RA 4039RA
11007HP 1107HP IS0 No. 311 204 ... 607 372 050
1SO No. 330 104 ... 612 432 020 612 432 030 1SO No. 330 204 ... 611372 030 001 300 000
i) 6/100 6/100 i) 6/100 6 6/100
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MANDRINI PER CARTA VETRATA - MANDRILES PARA PAPEL ESMERIL - MANDRIS PARA LIXA

Mandrino per carta vetrata,
manipolo, acciaio inossidabile

Mandril para papel esmeril, pieza de
mano, inoxidable

Mandril para lixa, PM ago inox

Shank - 104 HP

L mm 18,0
Size @ 1/10 mm 045
4011HP
623 444 045
5 6/100

Mandrino per carta vetrata,
manipolo, acciaio inossidabile

Mandril para papel esmeril, pieza de
mano, inoxidable |

Mandril para lixa, PM ago inox

Shank - 104 HP

L mm 18,0
Size @ 1/10 mm 042
4013HP
622 444 042
5 6/100

MANDRINI MOORE + MANDRIL DE MOORE - MANDRIL DE MOORE

Mandrino Moore,
manipolo, nichelato

Mandril de Moore, pieza de mano,

niquelado

Mandril de Moore,

PM niquelado

Shank - 104 HP

L mm 2,35
Size @ 1/10 mm 060
4018HP
1SO No. 311 104 ... 615 422 060
i) 6/100

o

Mandrino Moore,

contrangolo, nichelato

Mandril de Moore, contraangulo,

niquelado

Mandril de Moore,

CA niquelado

Shank - 204 RA it

L mm 2,35
Size @ 1/10 mm 060
4019RA
1SO No. 311 204 ... 615 422 060
B 6/100

Mandrino per carta vetrata,
manipolo, acciaio inossidabile

Mandril para papel esmeril, pieza de
mano, inoxidable

Mandril para lixa, PM ago inox

Shank - 104 HP

L mm 11,0
Size @ 1/10 mm 023
4015HP
623 443 023
B 6/100

MANDRINO A SPIRALE - MANDRILES PARA CILINDROS + MANDRIS EM FORMA DE FUSO

Mandrino a spirale 301L manipolo
acciaio speciale, acciaio inossidabile

Mandril helicoidal 301L, pieza de
mano, acero especial, inoxidable

LLLE

Mandrino a spirale 301L manipolo
acciaio speciale, acciaio inossidabile

Mandril helicoidal 301L, pieza de -
mano, acero especial, inoxidable

Mandril espiral 301L,

Mandrino a spirale 310G, manipolo
acciaio inossidabile

Mandril helicoidal 310G,
pieza de mano, inoxidable

Mandril espiral 310G,

Mandril espiral 301L,
PM aco especial, aco inox PM aco especial, aco inox E PM aco inox
™

Shank - 104 HP Shank - 124 HP Q Shank - 104 HP

L mm 13,0 L mm 8,0 L mm 12,0
Size @ 1/10 mm 050 Size @ 1/10 mm 050 Size @ 1/10 mm 023
4004HP 4008HP 4017HP
1SO No. 330 104 ... 610 415 050 1SO No. 330 124 ... 610 415 050 1SO No. 330 104 ... 611418 023
B 6/100 ) 6/100 i) 6/100

MANDRINI MANDRILES MANDRIS

Di acciaio inossidabile, per lucidanti.

Mandrini

Mandriles

Mandris

& 6/100

L mm 3,0
Size & /10 mm 050
Order No. 4007HP
1SO No. 330 104... 604 391 050

De acero inoxidable, para pulidores.

Em aco inox, para polidores.

3,0 4,0 13,0
050 080 140 050
4001HP 4029HP 4021HP 4004HP
603 391 050 604 391 080 604 391 140 610 415 050
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ADATTATORI FG - ADAPTADORES FG + ADAPTADORES FG

Con gli adattatori portafrese FG ogni
strumento FG puo essere usato con il "
manipolo (& 2,35 mm)

Con los adaptadores FG es posible
utilizar cada instrumento FG también
en la pieza de mano (& 2,35mm).

Com o adaptador FG, qualquer
instrumento FG pode ser convertido
para uso na peca de mao,

(@ 2,35mm).

Shank - 104 HP

L mm
Size @ 1/10 mm 016
1SO No. 330 104 ... 602 436 016
i) 6/100

T E
E N
1 1
Order No. 4024RA 4026RA
1SO No. 330 202 ... REEETIVINS
IS0 No. 330 205 ... 619 000 016
1S0 No. 330 206 ...
IS0 No. 330 104 ...
B 6/100 6/100

Adattatore portafrese FG gambo

(< 2,35mm), acciaio inossidabile
Adaptador FG con muelle,
contradngulo, vastago (& 2,35mm),
inoxidable.

Adaptador FG com mola, haste CA
(2,35 mm ), aco inox

Shank - 204 RA

L mm
Size @ 1/10 mm
Order No.
B

£ £
£ £
4027RA 4025HP
619 000 016
619 000 016
6/100 6/100

Con gli adattatori portafrese FG ogni
strumento FG puo essere usato
con il manipolo (< 2,35 mm)

A
Con los adaptadores FG es posible
utilizar cada instrumento FG también
en la pieza de mano (& 2,35 mm)
Com o adaptador FG, qualquer

instrumento FG pode ser convertido
para uso na peca de mao,

(2 2,35mm)
F Shank - 104 HP
L mm
016 Size @ 1/10 mm 016
4023RA Order No. 4022HP
602 436 016 1SO No. 330 104 ... 612 434016
6/100 i) 6/100

Inserzione Sicura e rapida dello strumento FG nel portafre-
se per contrangolo RA o per manipolo HP. Il gambo € come
una pinza autobloccante. Una volta infilato, lo strumento ri-
mane al suo posto fino a che sia usato completamente. Gra-
zie all’acciaio speciale, il portafrese pud essere sterilizzato
con le comuni soluzioni disinfettanti o messo in autoclave
insieme alla fresa stessa.

Seguridad y rapidez - fije su instrumento FG en el adapta-
dor para contraangulo RA o en la pieza de mano HP senci-
llamente insertandolo. El vastago esta disefiado como una
pinza de apriete que se sujeta por si sola. Una vez inserta-
do, el instrumento permanece en el adaptador hasta que se
desecha. Gracias al acero especial inoxidable, es posible
esterilizar el adaptador junto con el instrumento en todas las
soluciones corrientes, asi como en el autoclave.

Rapidez e seguranga - Insira seu instrumento FG no adap-
tador AR ou PM. A haste é uma pinga de aperto automatico.
Uma vez inserido, o instrumento permanece na haste até
perder as propriedades de corte. Fabricado em ago inox es-
pecial, o adaptador e a fresa podem ser esterilizados em
uma solug¢ao ou em autoclave.

RIDUTTORI NICHELATI - VAINAS REDUCTORAS NIQUELADAS + ADAPTADORES REDUTORES NIQUELADOS

Per pinza portafresa
#2,35mma 1,60 mm.
Para pinza de apriete
@2,35mma 1,60 mm.
Para pinga & 2,35 mm para & 1,60 mm.

4032
B 12/100
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DOWEL PINS - DOWEL PINS - PINOS PARA DUPLICACAO

Size 1 2 Shank 3mm
Piccolo Medio Fresa a gradini
Pequefio Medio Fresa escalonada
Pequeno Médio Broca com degrau
L mm 21 22 ¢/L mm 2/6
PINO190 PIN0200 PIN0214
B 1000 1000 B 1

DOWEL PINS CON GUAINA - PERNOS REDONDOS CON CAMISA - PINOS PARA DUPLICAGCAO, COM GUIA

I .
ﬁ ! I !— s Shank 3mm

Size Corto Medio Lungo Guaina di plastica Perno tondo Guaina metallo Fresa a gradini
Corto Medio Largo Camisa plastico Perno redondo Camisa metalica Fresa escalonada
Curto Médio Longo Casquilho plastico Perno redondo  Casquilho de metal Broca com degrau
L mm 10 16 20 11 13 6 ¢/L mm 2/6
PINO210  PINO211 | PIN0O212 PIN0213 PIN0217 PIN0218 PIN0214
i) 1000 1000 1000 1000 1000 1000 i) 1

i Shank 3mm 3 mm
Size Perno tondo  Guaina di metal. Fresa carburo di tung. Fresa carburo di tung.
Perno redondo Camisa metalica Fresa carb. tung. Fresa carb. tung.
Perno redondo | Casquilho metal Broca TC Broca TC
L mm 18 10 ¢/L mm 1,6/6 1,6/9
PIN0219 PIN0220 PIN0221 PIN0234
B 1000 1000 b 1 1

SISTEMA DI PINS CONICI - SISTEMA DE PINS CONICOS - PINOS CONICOS

Shank 3 mm
Size tondo tondo tondo tondo piatto Fresa carb. tung., conica
redondo redondo redondo  plano redondo Fresa carb. tung., conica
redondo redondo redondo  plano redondo Broca TC conica
L mm 12 14 15 17 ¢/L mm 3/11
K900446 PIN0222 K900445 | K900447 PIN0224
i) 1000 1000 1000 1000 B 1
PERNI CON PUNTA A SPILLO ANELLI DI RITENZIONE
PINS PARA CLAVAR, CON AGUJA ANILLOS DE RETENCION
PINOS PARA DUPLICACAO, COM AGULHA ANILHAS DE RETENCAO
Size 1 2 3
Piccolo Medio Grande Size 1
Pequefio Medio Grande
Pequeno Médio Grosso
L mm 21 22 25
PINO215 | PINO203  PIN0216 PIN0209
) 1000 1000 1000 i) 1000
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TIPI DI GAMBO - TIPOS DE VASTAGO - TIPOS DE HASTE

112

L=32mm

“«—>
103HP corto
corto -] I
curta @ 2,35 mm
L =32mm
123HP corto
corto - H
curta @ 3,00 mm
L =44mm
104HP standard
estandar - ]
padrao @ 2,35 mm
_ L =65mm _
105HPL lungo - —
largo -1 )
longa @ 2,35 mm
_ L =80mm ‘
106 HPXL extra lungo = =
extralargo - ]
extra longa @ 2,35 mm
313FG corto <L=1ﬂ>
corto e )
curta @ 1,60 mm
314FG standard L=19mm
estandar [ o E—
padrao @ 1,60 mm
315FGL lungo L=21mm
|argo [ —
longa @ 1,60 mm
316 FGXL extralungo L =25mm
extralargo [ = —) ]
extra longa @ 1,60 mm
317FGXXL super lungo L =30mm
superlargo a7
super longa 1,60 mm
L=22mm
204RA standard
estandar e 7
padrao @ 2,35 mm
L =26mm J
205RAL lungo
largo e=—T 3
longa @ 2,35 mm
L =34mm
206 RAXL extra lungo
extralargo e=—T = 0
extra longa @ 2,35 mm




ESEMPIO D’ORDINE < EJEMPLO DE PEDIDO + COMO FAZER PEDIDO

Opzioni d’ordine

Gli ordini possono essere effettuati secondo
il numero d’'ordine EDENTA o con il sistema

della numerazione ISO.

Opciones de pedido

Puede Ud. realizar el pedido de los
instrumentos que desee con la ayuda de la
referencia EDENTA o bien del sistema de
numeracion 1SO.

Le due possibilita garantiscono, come mostrato

nellesempio, un corretto svolgimento del

vostro ordine presso la EDENTA.

Simbolo di utilizzo
Simbolos para su aplicacion
Simbolos para aplicagao

Siguiendo el procedimiento de los ejemplos,
ambas posibilidades garantizan un desarrollo
correcto de su pedido a EDENTA.

Numero di forma o di dentatura
Cadigo de forma o corte
N° de forma

Velocita
Velocidad
Velocidade

Quantita nella confezione (1 pezzo)
Unidades por envase (1 ud.)
Conteudo (1 pega)

Numero d’ordine ISO (+ diametro)
No. de pedido ISO (+ tamano)
N° I1SO

Opcoes de pedido

Os pedidos podem ser feitos utilizando o no.
de artigo da EDENTA ou o no. ISO da pega.

O despacho do pedido é efetuado com a
mesma eficiéncia, independentemente do no.
escolhido.

Strumento
Instrumento/util
Instrumento

Figura rapporto1:1
Esquema 1:1
Desenho

Lunghezza della testa
Largo parte activa
Comprimento da cabega

10 A
deu Diametro
Tamafo
Diametro
O 200.000
1
Fig. No 251 Numero d’ordine (+diametro)
L mm 14,0 Referencia (+ tamafno)
Size @'/1omm 060 N° de encomenda (+ diametro)
Shank 7210.060HP
[ HP | |so‘500 104...

‘0 274190 060

Codice colorato (granulometria)
Cadigo color (granulometria)
Cadigo de cor (granulagao)

SISTEMA DI NUMERAZIONE ISO + SISTEMA DE NUMERACION ISO + SISTEMA DE NUMERACAO ISO

Il numero d’ordine ISO € composto da un codi-
ce numerato che indica alcune caratteristiche
specifiche degli strumenti, permettendone cosi

I'identificazione certa (ISO 6360).

La referencia ISO consta de un cédigo de nu-
meros fijo, que informa sobre determinadas
caracteristicas del instrumento y del util, que
permiten una identificacién inequivoca

(1SO 6360).

O numero ISO consiste em um cédigo numé-
rico que indica certas caracteristicas proprias
de cada instrumento para uma identificacéo
clara e precisa.

(Norma ISO 6360).

Materiale della parte lavorante
* 500 = Carburo di tungsteno

Material de la parte activa

* 500 = Carburo de tungsteno

Material da parte de trabalho
* 500 = Carbeto de tungsténio

500 104 274190 060

IR L N

Gambo e lunghezza totale Forma e tipo

* 104 = Manipolo * 274 = Cono, tondo

¢ 190 = Dentatura incrociata

Vastago y largo total Forma y version

® 274 = conico-redondo
* 190 = dentado cruzado

¢ 104 = Pieza de mano

Haste e comprimento total Forma e desenho

e 274 = Conico redondo
¢ 190 = Corte cruzado

* 104 = Peca de méao

Grandezza ISO 2157

* Diametro maggiore della
parte lavorante (/1o mm)
* 060 = diametro 6,0 mm

Tamaino nominal ISO 2157

e diametro maximo de la
parte activa ("/10 mm)
¢ 060 = tamafo 6,0 mm

Tamanho Norma ISO 2157

* Didmetro maximo da parte
ativa (em /1o mm)
* 060 = Tamanho 6,0 mm

113




114

ISTRUZIONI PER LUSO + CONSEJOS DE USO + INSTRUGOES DE USO

Tutti gli strumenti sono stati concepiti e
costruiti in base all’'uso specifico previsto.
L'uso improprio provoca danni ai tessuti,
usura precoce, danni agli strumenti e ri-
schi per gli operatori, i pazienti o terzi.

— Forme di strumenti non adeguate causano
preparazioni sbagliate.

— Numeri di giri troppo alti in parti di lavoro
troppo grandi mettono in pericolo la stabilita
degli strumenti.

— Prima di effettuare il contatto con I'oggetto,
portare lo strumento alla corretta velocita.

— Fare attenzione all'indicazione del numero di
giri sullimballaggio.

— Assicurarsi di utilizzare turbine, manipoli e
contragoli in perfetto stato di manutenzione e
di pulizia.

—Usare un sistema di

laboratorio.

aspirazione in

— Luso non corretto dello strumento provoca
risultati non soddisfacenti e aumenta i rischi.

— Lavorare, secondo della maniera di
preparazione, con una forza di pressione di
0.3 -2N.

— Durante la lavorazione occorre evitare di
usare gli strumenti a mo die leva e con

angolazioni errate (Elevato pericolo di
rottura).
— Strumenti senza uso della forza mettere

profonda come possibile e verificare una
posizione solida.

— Montare gli strumenti il piu profondamente
possibile senza uso di violenza e controllare
che siano ben fissati.  Strumenti
estremamente appuntiti, si consumano piu
velocemente nella parte anteriore a causa
del diametro inferiore. Per ottenere
condizioni ottimali di lavoro e lunga durata di
questi strumenti, si consiglia di usarli con
minore pressione.

Turbo loro

— Usare strumenti in tutta la

superficie.

— Solchi di profondita causati da strumenti
diamanti con una granulometria >ISO 524,
devono essere lisciati.

— Strumenti danneggiati, deformati o non
correttamente rotanti vanno immediatamente
scartati e non devono piu essere utilizzati.

— Secondo dell’'uso si consigliano occhiali die
protezione.

Todos los instrumentos han sido
desarrollados y construidos para sus
aplicaciones especificas. El uso no
conforme a su finalidad provoca lesiones
en los tejidos, un desgaste prematuro, la
destruccion de los instrumentos vy
representa un riesgo para el usuario, el
paciente o terceros.

— Los disefios de instrumento desfavorables
tienen como consecuencia preparaciones de
formas incorrectas.

— Los regimenes de revoluciones demasiado
elevados con secciones de trabajo demasia
do grandes representan un riesgo para la
estabilidad de los instrumentos.

—Los instrumentos deberan girar a su
velocidad final antes de aplicarlos sobre el
objeto.

— Debera observarse el régimen de

revoluciones indicado sobre el envoltorio.

— Debe cuidarse de utilizar unicamente
turbinas, piezas de mano y contradangulos

limpios y en perfecto estado de
mantenimiento.
— Utilice un dispositivo aspirador en el

laboratorio.

— La utilizacion incorrecta conduce a unos
resultados de trabajo pobres y aumenta el
riesgo.

—Segun el tipo de preparacion debera
trabajarse con una presion de 0.3 — 2N.

— Es preciso evitar un bloqueo debido a una
presion excesiva, asi como los ladeos y el
efecto palanca (mayor riesgo de fractura).

— Introduzca en la medida en que sea posible,
sin aplicar fuerza, y compruebe que estan
bien fijados.

—Los instrumentos extemadamente
puntagudos se desgastan con mas rapidez
en el sector anterior debido a su menor
circunferencia. A fin de evitar una reduccion
de su vida util, estos instrumentos deberan
utilizarse con un tacto especial y eierciendo
muy poca presion.

— Los instrumentos Turbo deberan aplicarse
con toda su superficie.

—Las asperezas producidas con un
recubrimiento de diamante >ISO 524, deben
ser eliminadas.

— Los instrumentos dafiados, torcidos o que
hayan perdido su giro concéntrico deberan
descartarse inmediatamente y dejarse de
utilizar.

— Segun la aplicacién, se recomienda llevar
proteccion de los ojos.

Todos os instrumentos foram desenhados
e construidos para suas aplicacoes
especificas. O seu uso indevido provoca
lesbes nos tecidos, um desgaste
prematuro, a destruicao dos instrumentos
e representa um risco para o usuario, o
paciente ou terceiros.

— A utilizagéo de instrumentos nao adequados
dar origem a preparagdes incorretas.

— Se o instrumento de corte for de tamanho
grande e for utilizado a uma velocidade
excessiva ha um risco de fractura do
instrumento.

— Os instrumentos devem girar em velocidade
adequada antes de atingir a superficie de
trabalho.

— Deve-se obedecer as velocidades indicadas
nas embalagens.

— Certificar-se de que esta utilizando os
instrumentos apenas em pegas-de-mao,
turbinas ou contra-angulos em perfeito
estado de manutencao e limpeza.

— Utilizar aspiragao no laboratério

— A utilizacdo inadequada aumenta os riscos
assim como resultados insatisfatorios.

— Dependendo do tipo de preparagéo que se
pretende efectuar deve-se trabalhar com
uma pressao de 0.3 - 2N.

—E fundamental evitar um bloqueio dos
instrumentos devido a uma pressao
excessiva assim como também se deve
evitar fazer um movimento de alavanca ou
de inclinagéo (Elevado rico de fractura).

— Fixe os instrum. sem uso de o mais fundo
poss. e verifique se estdo bem austados.

— Os instrumentos pontiagudos desgastam-se
com maior rapidez nas pontasdevido ao seu
tamanho reduzido. Para prolongar a vida
destes instrumentos, deve-se exercer menos
pressao, trabalhando com maior suavidade.

— Deve ser utilizada toda a superficie dos
instrumentos Turbo durante a sua aplicagao.

— As asperezas produzidas com uma broca
com um recobrimento em diamante de no.
ISO maior que 524 tém de ser eliminadas.

— Os instrumentos danificados, torcidos ou que
ja& ndo tenham uma rotagdo concéntrica
devem ser imediatamente descartados e
ndo mais utilizados.

— Dependendo do tipo de utilizagéo é
aconselhado o uso de 6culos de protegao.



ISTRUZIONI PER LUSO + CONSEJOS DE USO - INSTRUCOES DE USO

— Attenersi assolutamente ai tempi indicati
dalla casa produttrice del bagno di pulizia e
disinfezione. Se gli strumenti rimangono
immersi troppo a lungo nel bagno vi & il
rischio di corrosione (con possibile rottura
dello strumento), di cancellamento del
codice cromatico e di ossidazione.

— Per la disinfezione die lucidanti in silicone
non possono essere utilizzati bagni alcalini.

— No immergere nell’alcol i lucidanti!

—Gli spazzolini / Flexi-Snap sono da

considerarsi prodotti monouso!

[1i]

Attenersi alle istruzioni per 'uso
www.edenta.com

Stoccaggio e Immagazzinaggio:

— Secco, protetto da eventuale
contaminazione. Gli  strumenti  sono
generalmente da proteggere contro acidi,
agenti chimici, temperature elevate o
cambiamenti elevati di temperature.

— Gli strumenti di acciaio non sono indicati
né per la preparazione in apparecchio né per
la sterilizzazione a vapore. Dovrebbero
essere usati appositi strumenti di carburo di
tungsteno.

— Articoli monouso (contrassegnati con®)
sulla confezione non possono essere usati
una seconda volta. La sicurezza di utilizzo di
questi prodotti non pud essere garantita nel
caso essi siano usati di nuovo, a causa del
rischio di infezione e/o della mancanza della
garanzia di sicurezza.

— La durata della vita del prodotto & stabilita

dal grado di usura e di danneggiamenti
causati dall‘uso dello stesso.

Istruzioni per I'uso

Punte abrasive / Spazzolini

— Per ridurre al minimo lo sviluppo di calore si
raccomanda di lucidare con una pressione di

contatto bassa.

— Lucidare sempre eseguendo movimenti
rotatori.

— Per ottenere un effetto lucido a specchio
usare tutti i componenti sequenziali di un
sistema per lucidatura.

— Si consiglia I'uso di occhiali di protezione.

— La utilizaciéon de productos desinfecantes
inadecuados y/o un tiempo de sumersion
demasiado prologado en la solucion
desinfectante pueden provocar corrosion
(aumenta el riesgo de fractura) vy
decoloraciones, asi como el
desprendimiento del anillo de color.

— Para desinfectar pulidores de silicona no
deberan utilizarse soluciones alcalinas.

— No introducir los pulidores en alcohol!

— Utilizar los cepillos / Flexi-Snap como un
sélo producto!

[1i]

Observar las instrucciones de uso
www.edenta.com

Observaciones para el almacenamiento y la
conservacion:

—En seco vy protegidos contra la
recontaminacion. Por norma general los
instrumentos deberan preservarse de los
productos quimicos, los &acidos, el calor a las
oscilaciones de temperatura extremas.

— Los instrumentos de acero no son aptos
para el ciclo de higiene mecanica ni para el
esterilizador de vapor. Debera cambiarse a
un instrumento equivalente de carburo de
tungsteno.

— No estd permitida la reutilizacion de los
articulos de un solo uso (identificados en
el envase con®). No se puede garantizar
una utilizacion exenta de riesgos en caso de
volver a utilizar estos productos, puesto que
existe un riesgo de infecciéon y/o no esta
garantizada la seguridad de los productos.

— Elfin de la vida util del producto la determina
por norma general el desgaste y los danos
ocasionados por el uso.

Normas para su uso
Pulidores / Cepillos

— Para minimizar la generacion de calor sélo
debera pulirse aplicando una presion de
trabajo minima.

— Pulir siempre con movimientos circulares.

— Para obtener una alto brillo es necesario
seguir sucesivamente todas las fases de los
sistemas de pulido multifase.

—Se recomienda utilizar

protectoras.

unas gafas

— A utilizagdo de produtos de desinfeccao
inadequados e um excessivo tempo de
imers dos instrumentos numa solugao de
desinfecante podem provocar a corrosao
(aumenta o rico de fractura) e a descoloragao
dos instrumentos assim como o
desprendimento do anel de cédigo de cor.

— Nao se deve utilizar solugdes alcalinas para
a desinfecgo de polidores de silicone.

— Polidores nao devem ser colocados em
alcool!

— Escovas / devem

descartaveis!

[1i]

Observar as instrucoes de uso
www.edenta.com

Flexi-Snap ser

Condicoes de armazenamento e

conservacao:

—Num local seco e protegido contra a
recontaminagdo. Por norma devem-se
proteger os instrumentos dos produtos
quimicos, &cidos, calor e variagbes extremas
de temperatura.

— Instrumentos em aco nao se adequam
nem para a preparagao mecanica, nem para
o esterilizador a vapor. Devem neste caso,
ser substituidos por instrumentos adequados
em tungsténio.

— Artigos descartéaveis (Assinalados com ®
na embalagem) ndo podem ser reutililizados.
Ndo se pode garantir uma reutilizagao
destes produtos isenta de riscos, uma vez
que existe um risco de infeccdo e/ou a
seguranga dos mesmos nao é real.

— O fim da vida dutil dos instrumentos é
determinada pelo desgaste e/ ou danificagao
decorrente do uso.

Normas para seu uso

Polidores / Escovas

— Para minimizar a libertagao de calor sé se
devera polir aplicando uma pressao de
trabalho minima.

— Polir sempre com movimentos circulares.

— Para obter um alto brilho é necessario seguir
sucessivamente todas as fases dos sistemas

de polimento multifase.

— Recomendamos a utilizagdo de 6culos de
proteccao.
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ISTRUZIONI PER LUSO + CONSEJOS DE USO + INSTRUGOES DE USO

Diamanti sinterizzati

Ogni tanto gli abrasivi devono essere puliti
con la pietra apposita art. nr. 9920:

— Immergere la pietra per pulizia nell’acqua
per ridurre al minimo la formazione di polvere
e per evitare di danneggiare lo strumento
abrasivo.

— Passare brevemente lo strumento abrasivo
sulla pietra alla velocita di 8.000 giri/minuto

— Per evitare qualsiasi danno al gambo dello
strumento, evitare il contatto della pietra per
pulizia con il gambo durante il procedimento.

Affilatura degli abrasivi DSB

— Laffilatura dei diamanti sinterizzati non piu
taglienti avviene allo stesso modo del
procedimento di pulizia, per un periodo di
tempo piu lungo. In questo modo il materiale
legante contenente i cristalli non piu taglienti
viene rimosso, esponendo dei nuovi cristalli
affilati.

Pulizia della pietra

— Si consiglia di pulire quindi la pietra in un
bagno ad ultrasuoni per 1 — 2 minuti.
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Diamantes sinterizados

Los diamantes sinterizados deberan
limpiarse con la Piedra para limpiar Ref.
9920 de vez en cuando:

— Sumergir la piedra en agua para minimizar la
generacion de polvo y prevenir dafos en el
instrumento abrasivo.

— Pasar el instrumento por la Piedra para lim
piar a una velocidad de 8.000 r.p.m.

— Para descartar cualquier dahfo sobre el
vastago del instrumento, evite el contac to
de la Piedra para limpiar con el vastago
durante el proceso de limpieza.

Afilado de los abrasivos DSB

— El afilado de los diamantes sinterizados
desgastados se realiza del mismo modo que
el proceso de limpieza, pero durante un
tiempo mas prolongado. De esta forma, el
material aglutinante que contiene las
particulas  desgastadas se  elimina,
descubriendo nuevas particulas afiladas.

Limpieza de la Piedra
— Se recomienda limpiar a continuacién la

Piedra para limpiar en el bafo ultrasénico
durante 1 - 2 minutos.

Instrumentos sinterizados

Instrumentos sinterizados devem ser
limpos, regularmente, com a pedra de
limpeza No. 9920:

— Submergir a pedra de limpeza em &gua
antes de usé-la, a fim de reduzir a geragao
de poeira e evitar danificar o abrasivo

— Deve-se desgastar o abrasivo na pedra por
intervalos de curta duracdo e a 8.000 rpm.

— Para evitar danificar a haste do instrumento,
evitar o contato da pedra de limpeza com a
haste durante o desgaste.

Afiacao dos instrumentos abrasivos DSB

— A afiacdo de instrumentos de diamante
sinterizados deve ser realizada da mesma
maneira que a limpeza, mas por intervalos
de tempo um pouco mais longos. Assim o
aglutinante que contém as particulas
desgastadas e sem fio é removido e novas
particulas cortantes sdo expostas.

Limpeza da pedra de Limpeza
— Recomenda-se a limpeza da pedra de

limpeza em banho de ultrasons durante 1 —
2 minutos.



ISTRUZIONI PER LUSO + CONSEJOS DE USO + INSTRUGOES DE USO

Forze di pressione

Evitare elevate forze di pressione, poiché
possono provocare danni alla lame degli
strumenti taglienti, provocando inoltre
elevato calore.

— Elevate forze di pressione provocano, negli
strumenti taglienti, la rottura delle lame ed
un’elevato sviluppo di calore.

— Elevate forze di pressione provocano, in
presenza di lame rotte, una superficie
rugosa. La rottura dello strumento non € da
escludere.

Raffreddamento gli strumenti diamantate
FG

— Per evitare uno sviluppo non voluto di calore
€ necessario un raffreddamento sufficiente
con uno spray di aria/acqua (minimo 50
ml/min).

— Gli strumenti FG con una lunghezza totale
maggiore di 22 mm o con un diametro della
testa superiore ai 2 mm, necessitano di un
raffreddamento esterno supplementare.

— Un raffreddamento ad acqua insufficiente
provoca un danneggiamento del materiale e
dello strumento.

Contact pressure

Es preciso evitar una presiéon de trabajo
excesiva, puesto que esto provoca dafos
en los filos de los instrumentos cortantes.
Al mismo tiempo aumenta la generacion de
calor.

— Las presiones de trabajo excesivas provocan
una pérdida de las particulas abrasivas en
los instrumentos abrasivos y generan un
exceso de calor.

— Las presiones de trabajo excesivas provocan
unas superficies asperas cuando los filos de
los instrumentos estan fracturados. No es
posible descartar la fractura del instrumento.

Refrigeracion instrumentos

diamantados FG

para

— Para evitar una generacién de calor no
deseada debera asegurarse una
refrigeracion suficiente con un spray de
aire/agua (minimo 50 ml/min.).

— Para instrumentos FG con una longitud total
superior a 22 mm o un didmetro de parte
activa superior a 2 mm es necesaria una
refrigeracion externa adicional.

—Una refrigeracion de agua insuficiente
provoca dafos en los materiales yenlos
instrumentos.

Pressao de contato

Uma pressao de contato excessiva pode
levar a danos ou quebra da parte ativa dos
instrumentos com laminas, provocando,
adicionalmente, aumento da liberacao de
calor.

— Pressao de contato excessiva pode levar a
perda de particulas abrasivas dos
instrumentos e ao superaquecimento.

— Pressdo de contato excessiva pode levar,
em caso de ruptura de partes das laminas, a
um acabamento deficiente das superficies,
que acabam por ficar demasiado asperas. O
instrumento também podera romper-se.

Refrigeracao instrumentos

diamantados FG

para

— Para evitar o superaquecimento é preciso
garantir uma refrigeracdo adequada através
de spray de agua/ar (minimo de 50ml/min).

— Para os instrumentos de alta rotagdo com
comprimento total superior a 22 mm ou com
uma cabeca com didmetro superior a 2 mm,
€ necessaria uma refrigeragdo suplementar.

— A refrigeragdo a &gua insuficiente pode
provocar danos irreparaveis aos
instrumentos e materiais.
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VELOCITA CONSIGLIATA + VELOCIDADES RECOMENDADAS + VELOCIDADE RECOMENDADA

La no-observacion de las velocidades ma-
ximas permitidas aumenta el riesgo de le-
siones.

La non osservanza delle velocita massime
permesse aumenta i rischi della sicurezza.

Nao obedecer as recomendacoes do fabri-
cante no tangente as velocidades maximas
de trabalho dos instrumentos aumenta o
risco de acidentes.
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Frese di carburo PM Frese di carburo PM Diamanti PM Abrasivi di ceramica Abrasivi di ceramica Frese d’acciaio
TC Fresas PM TC Fresas PM Diamantes PM Abrasivos ceramicos | Abrasivos ceramicos | Fresas acero
Fresas TC - PM Fresas TC - PM Diamante PM Abrasivos Abrasivos Fresas em aco
Verde, Verde, Verde Marrone, Marrén,
Rosa, Rosa, Rosa Castanho
ISO O max. O max. O max. O max. O max. O max.
giri/min/r.p.m./ giri/min / r.p.m./ giri/min/r.p.m./ | giri/min/r.p.m./ giri/min / r.p.m./ giri/min / r.p.m./
r.p.m r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m. r.p.m.
005 5.000 - 50.000 50.000
006 5.000 - 50.000 50.000
007 5.000 - 50.000 50.000
008 5.000 - 50.000 50.000
009 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 50.000
010 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 50.000
012 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 50.000
014 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 50.000
016 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 50.000
018 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 30.000
021 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 30.000
023 5.000 - 40.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 30.000
025 15.000 - 30.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000
027 15.000 - 30.000 5.000 - 50.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000
029 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 25.000
031 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 25.000
033 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 25.000
035 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000 20.000
037 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000 20.000
040 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000 20.000
042 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
045 15.000 - 30.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
047 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
050 15.000 - 20.000 5.000 - 45.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
055 15.000 - 20.000 5.000 - 30.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
060 15.000 - 20.000 5.000 - 30.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
065 15.000 - 20.000 5.000 - 30.000 20.000 - 30.000 30.000 - 50.000
070 15.000 - 20.000 5.000 - 30.000 20.000 - 30.000
075 15.000 - 20.000 20.000 - 30.000
080 15.000 - 20.000 20.000 - 30.000
085 20.000 - 30.000
090 20.000 - 30.000
095 20.000 - 30.000
100 20.000 - 30.000
110 20.000 - 30.000
120 20.000 - 30.000
130 20.000 - 30.000




SIMBOLI + SIMBOLOS + SIMBOLOS

Per indicare gli usi specifici vengono usati dei simboli.
Para indicar el uso conforme a su finalidad se utilizan simbolos.

Séo utilizados simbolos para indicar utilizagoes especificas.
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Resina acrilica
Técnica del acrilico
Resinas acrilicas

Costruzione di modelli
Elaboracién de modelos
Fabricacdo de modelos

Ponti e corone
Técnica de coronas y puentes
Técnica de protese fixa

Protesi scheletrate
Técnica de esqueléticos
Técnica de esqueléticas

Lavor. superficie occlusale di metallo
Repasado oclusal aleaciones
Desgaste oclusal - ligas

Lavor. superficie occlusale di ceramica
Repasado oclusal ceramica
Desgaste oclusal - cerdmica

Ceramica e ricoperture estetiche
Técnica de recubrimiento y ceramica
Facetas acrilicas e em ceramica

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem

Tecnica di fresaggio
Técnica de fresado
Técnica de fresagem
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Preparazione di cavita
Preparacion de cavidades
Preparagao de cavidade

Preparazione di corone
Preparacion de coronas
Preparagao coronaria

Rimozione di vecchie otturazioni
Apertura de obturaciones antiguas
Remocéo de obturacdes antigas

Lavorazione di otturazioni
Repasado de obturaciones
Preparagao de obturagdes

Lisciatura di radici
Alisado radicular
Alisamento radicular

Profilassi
Profilaxis
Profilaxia

Trattamento canalare
Endodoncia
Tratamento de canal

Sistema di perni sfilabili
Sistemas de pernos
Sistemas de reconstrucao

Separazione di corone
Separacion de coronas
Separagao coronaria

Chirurgia mascellare
Cirugia maxilofacial
Cirurgia maxilofacial

Ortodonzia
Ortodoncia
Tratamento ortodontico

Implantologia
Implantologia
Implantologia

Pedicure e podologia
Pedicura y padologia
Quiropadia e pedicure

Numero di lotto — rende possibile I'identificazione del numero di produzione
N° de lote — permite el seguimiento de correspondiente lote de produccién
N° de lote — permite a identificac@o do lote de producéo correspondente
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Ultrasuoni
Ultrasonido
Ultrasons

Termodisinfettante
Desinfectador térmico
Termodesinfecgao

Termodisinfettante non applicare
Desinfectador térmico no aplicar
Termodesinfecgao nem aplicar

Autoclave
Autoclave
Autoclave

Autoclave non applicare
Autoclave no aplicar
Autoclave nem aplicar

Numero d’ordine
Referencia
No. de artigo

Numero ISO
No. ISO
No. ISO

Attenersi alle istruzioni per 'uso
Observar las instrucciones de uso
Observar as instrucdes de uso
www.edenta.com

Velocita massima permessa

. Velocidad maxima permitida

Velocidade méaxima permitida

Velocita consigliata
Velocidad recomendada
Velocidade recomendada

Monouso
Uso unico
Descartavel

Utilizzare spray d‘acqua
Usar spray de agua
Usar spray de agua

Quantita nella confezione
Unidades por envase
Conteudo
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1 001001 76 0149 113503 69 341 292533 11/34 0410 292190 42
0001 372513 17 0150 113503 69 342 303533 11 Blau 0410 303522 25
BR 01 303514 21 0160 194102 47 343 372533 11/34 DG 410 410544 89
C 1 001001 34/58 0165 194145 39/48 344 243533 11/34 DLC-0410 292190 52
2 010001 76 0175 194176 15/49 345 345514 93 0411 303513 23
© 2 010001 58 PIN 0190 - 111 345 345524 93 Blau 0411 303522 25
BR 02 303534 21 PIN 0200 -- 111 350 350514 90 0420 292140 43
& 040001 76 0201 372514 25 350 350524 90 DG 420 420544 89
BR 03 303536 21 0202 372533 25 0351 292525 9 DLC-0420 292140 52
0005 371513 17 0203 372534 25 351 351514 90 L 0420 292142 51
DS 6 -- 84 PIN 0203 - 111 351 351524 90 0422 292523 23
FDS 6 - 84 0205 371533 25 353 353504 90 0424 114523 23
CDS 6 -- 84 207 150001 77 353 353514 90 0430 292110 45
C 7 232001 58 PIN 0209 - 111 353 353524 90 DG 430 430544 89
21 107006 76 0210 137190 42 354 354524  35/95 0431 292110 46
© 21 107006 59 DLC-0210 137190 52 354 R 440378 66 0440 257523 23
C 21 R 137006 59 PIN 0210 - 111 8595) 355504 91 0440 292191 46
(0} 21 L 110006 59 PIN 0211 - 111 355 355514 91 Blau 0440 257522 25
23 168006 77 PIN 0212 - 111 855) 355524 91 DG 440 440544 89
0023 114513 17 PIN 0213 - 111 356 356514 91 0441 292141 46
(0} 23 168006 59 PIN 0214 - 111 356 200524  37/72 0442 303523 23
© 23 L 171006 59 PIN 0215 - 111 (0] 356 200504 37/72 Blau 0442 303522 25
(0] 23 R 194006 60 PIN 0216 - 111 F 356 200514  37/72 DG 450 450544 89
TC 30 010175 61 PIN 0217 - 111 UF 356 200494  37/72 0460 292102 47
TC 30 X 010080 61 PIN 0218 -- 111 357 357514 91 490 490544 89
(0] 31 107007 60 PIN 0219 - 111 358 358514 91 0500 303533 23
(0} 31L 110007 60 0220 114514 25 358 358524 91 0501 372533 23
© 31R 137007 60 0220 137140 43 0361 292515 9 0502 372533 23
(¢} 33 168007 60 DLC-0220 137140 52 361 361514 91 505 505504 94
C 33L 171007 60/66 PIN 0220 - 111 362 362524 94 505 505514 94
36 107002 77 0221 114533 25 363 363514 91 0510 303524 23
38 168002 77 PIN 0221 -- 111 364 137524  37/72 0511 303524 23
0040 257513 17 0222 114534 25 © 364 137504 37/72 5% 408295 51
0041 292513 17 PIN 0222 - 111 F 364 137514  37/72 (0] 514 417424 51
0042 303513 17 0223 114514 25 UF 364 137494  37/72 515 467211 51
TC 42 010133 61 0224 114533 25 365 365524 93 © 5Il5) 467211 51
TC 42 X 010140 61 PIN 0224 - 111 366 257524 83 0522 292533 23
0043 373513 17 0225 114534 25 366 366504 90 0524 114533 28]
0044 243513 17 0230 137110 45 367 367504 90 605 605514 92
0045 030513 17 0231 137110 46 368 257524 83 605 605524 92
0046 243513 17 PIN 0234 - 111 FW 368 257514 87 0610 303524 11/39
TC 46 254072 61 0240 137191 46 GW 368 257534 87 0610 187190 42
0047 345513 17 TC 246 495071 61 W 368 257524 87 DLC-0610 187190 52
0049 113513 69 0260 137102 47 DDG 369 369544 89 0612 372524 11/39
0050 113513 69 0264 273533 25 KC 369 263504 36/73/85 0614 243524 11/39
0080 SO = 31 266 437375 66 KF 369 263514 36/73/85 0620 303514 11/39
0090 SO - 31 301 373533 11 KUF 369 263494 36/73/85 0620 187140 43
RF 90 -- 62 0301 372525 9 0371 292504 9 0622 372514 11/39
0101 372503 17 0302 372525 9 0373 303504 9 0624 243514 11/39
0105 371503 17 304 - 29 0374 243504 9 0630 SO -- 31
(0] 108 118174 51 0306 372515 9 0375 373504 9 0630 187110 45
0110 194190 42 0307 372515 9 378 378524 94 0631 012533 21
DLC-0110 194190 52 310 303533 11 FW 379 277514 87 0632 201533 21
L 0110 194192 51 0310 303525 9 GW 379 277534 87 0634 273533 21
0120 194140 43 0310 116190 42 w 379 277524 87 0636 243533 21
DLC-0120 194140 52 0311 303525 9 KF  379L 277514 36/73/85 0641 012513 21
0123 114503 17 0315 114525 9 0384 243525 9 0642 201513 21
0124 194134 44 0316 303515 9 0391 SO - 29 0644 273513 21
0130 194110 45 0317 303515 9 393 393514 92 GF 645 161513 32
0131 194110 46 317 317514 90 0394 243515 9 0646 243513 21
0140 257503 17 317 317524 90 396 396514 92 GF 649 171513 32
0140 194191 46 0320 114515 9 0400 303523 23 0651 012514 21
0141 292503 17 0320 116140 43 400 400514 92 0652 201514 21
BRY 0141 292493 17 0321 372504 9 DG 400 SO - 89 0653 107514 21
0142 303503 17 321 321514 93 0401 372523 23 0654 273514 21
BRY 0142 303493 17 321 321524 93 Blau 0401 372522 25 0655 237514 21
0143 373503 17 DSB 321 321524 99 0402 372523 23 0656 243514 21
BRY 0143 373493 17 0322 303504 9 Blau 0402 372522 25 0657 273514 21
0144 243503 17 327 327514 90 405 405514 92 0659 243514 21
0145 030503 17 0330 257525 9 405 405524 92 0661 012534 21
0146 243503 17 335 335524 93 DDG 405 405544 89 RM 661 243523 32
0147 345503 17 0340 257515 9 0410 303513 23 GF 661 243513 32
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0662 201534 21 837 111524 81 ST 1020 372534 13 1710 141190 42
0663 107534 21 840 111524 81 1023 114524 25 1720 141140 43
0664 273534 15/21 0840 289191 46 1030 257524 25 1725 141137 44
0665 237534 21 DDG 840 840544 89 1030 257110 45 1726 141194 44
0666 243534 21 842 R 143524 81 R 1030 372523 13/35/36 1727 141180 45
0667 273534 21 845 170524 81 ST 1030 372524 15 1730 141110 34/45
0669 243534 15/21 W 846 KR 545524 87 R 1040 372513 13/35/36 1741 141141 46
0671 012536 21 847 172524 81 ST 1040 372514 15 1765 141145 39/48
GF 671 199513 32 848 173524 82 1100 114534 27 1801 372522 19
GM 671 199523 32 848 A 184524 81 1101 114533 27 1802 114522 19
RM 671 199523 32 849 196524 82 1102 114513 27 1803 303522 19
0672 201536 21 850 199524 82 1103 114503 27 1810 277190 42
0673 107536 21 TC 850 467211 62 1104 114514 27 1811 372511 19
0674 273536 21 TC 850 467212 62 1105 114493 27 1812 114511 19
0675 237536 21 TC 850 467213 62 1106 114523 27 1813 303511 19
0676 243536 21 852 164524 82 1107 612432 27/108 1820 277140 43
0677 273536 21 854 172524 82 1108 373523 27 1821 372502 19
0679 243536 21 854 R 198524 82 1109 SO - 26 1822 114502 19
GM 702 041523 32 856 198524 82 1110 - 27 1823 303502 19
GF 703 041513 32 KC 856 198504 36/73/85 1110 237190 42 1830 277110 45
705 705514 93 KF 856 198514 36/73/85 DLC-1110 237190 52 1924 187134 44
0710 198190 42 KUF 856 198494 36/73/85 1124 237134 44 R 2020 243533 13
0720 198140 43 858 165524 82 1130 237110  34/45 2024 199134 44
0725 198137 44 859 166524 82 DLC-1130 237110 53 R 2030 243523 13/35/36
0726 198194 44 KC 859L 167504 36/73/85 1131 237110 46 ST 2030 243524 15
0727 198180 45 KF 859 L 167514 36/73/85 1171 114521 26 R 2040 243513 13/35/36
GF 727 024513 32 KUF 859 L 167494 36/73/85 1172 114512 26 ST 2040 243514 15
0730 198110 34/45 860 247524 83 1210 197190 42 2100 372524 23
BG 731 107532 32 DDG 860 860544 89 DLC-1210 197190 52 2110 SO - 23/31
BM 731 107522 32 861 248524 83 1220 198140 43 2124 141134 44
GM 731 107523 32 863 250524 83 DLC-1220 197140 52 2224 289134 44
RG 731 107533 32 FW 863 250514 87 1225 198137 44 2436 186190 66
BG 732 107532 32 GW 863 250534 87 1226 198194 44 2466 186135 66
BM 732 107522 32 W 863 250524 87 1230 184110 45 2466 F 186103 66
GM 732 107523 32 0865 289145 39/48 1301 372523 25 2535 200220 67
RG 732 107533 32 FW 878K 298514 87 1305 371523 25 2536 200190 67
RM 732 107523 32 GW 878K 298534 87 1310 196190 42 2566 200123 67
BF 733 168512 32 W 878 K 298524 87 DLC-1310 196190 52 2566 F 200103 67
BM 733 168522 32 FW 879K 299514 87 1323 114523 25 2635 137220 67
GM 733 168523 32 GW 879K 299534 87 1324 196134 44 2636 137190 67
RM 733 168523 32 KC 879 290504 36/73/85 DLC-1324 196134 53 2660 137103 67
GM 734 316523 32 KF 879 290514 36/73/85 1325 196137 44 2666 137135 67
RM 734 316523 32 KUF 879 290494 36/73/85 1360 196102 47 2666 F 137103 67
GM 736 012523 32 W 879 K 299524 87 1370 196175 48 2936 116190 68
0765 198145 39/48 881 141524 83 1401 372513 25 2966 116135 68
DDG 800 SO = 89 FW 881 141514 87 1405 371513 25 2966 F 116103 68
801 001524 80 GW 881 141534 87 1423 114513 25 3001 373523 11
FW 801 001514 87 KC 881 141504 36/73/85 1425 274137 44 3004 - 29
GW 801 001534 87 KF 881 141514 36/73/85 1430 274110 45 3010 303523 11
KC 801 697504 36/73/85 KUF 881 141494 36/73/85 1460 274102 47 3041 292523 11
KF 801 697514 36/73/85 W 881 141524 87 1510 274190 42 3042 303523 11
KUF 801 697494 36/73/85 890 245524 83 1520 274140 43 3043 372523 11
W 801 001524 87 DDG 893 893544 89 R 1520 303533 13 3044 243523 11
805 010524 80 DDG 894 894544 89 R 1530 303523 13/35/36 3047 345534 11
807 225524 80 900 SO - 29/71 ST 1530 303524 15 3266 107135 68
808 014524 80 909 068524 83 R 1540 303513 13/35/36 3510 257190 42
809 019524 80 952 173514  9/103 ST 1540 303514 15 3520 257140 43
0810 289190 42 955 248514  9/103 1610 277190 42 3680 137364 68
812 022524 80 956 010514  9/103 DLC-1610 277190 52 3681 137366 68
818 041524 80 957 198514  9/103 1620 277140 43 3780 200364 68
0820 289140 43 958 161514  9/103 DLC-1620 277140 52 3781 200366 68
825 304524 80 959 001514 9/103 1627 277180 45 3870 538175 69
0825 289137 44 960 303514 9/103 DLC-1630 277110 53 3982 107382 69
DLC-0825 289137 53 0910 225190 42 1665 277145 39/48 4001 603391 108/109
0826 289194 44 0920 225140 43 1701 372521 26 4004 610415 109
DLC-0826 289194 58 0930 225110 45 1702 303521 26 4005 603391 108
0827 289180 45 0931 225110 46 1703 292521 26 4007 604391 108/109
0830 289110 15/45/34 1001 372524 25 1704 114521 26 L 4007 604395 108
FW 830L 239514 87 1005 371524 25 1706 372512 26 4008 610415 109
GW 830L 239534 87 1010 257190 42 1707 303512 26 4009 603391 108
w 830 L 239524 87 1020 114524 25 1708 292512 26 4010 602436 110
835 109524 81 R 1020 372533 13 1709 114512 26 4011 623444 109
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4013 622444 109 5250 263220 46 5870 137175 48 7724 237134 44
4015 623443 109 5251 263221 47 5880 137215 49 7730 237110 45
4017 611418 109 5270 263175 48 5885 142222 49 7765 237145  39/48
4018 615422 109 5275 263176 49 5886 142225 50 7775 237176 49
4019 615422 109 5280 263215 49 5910 257R190 42 7800 423364 69
4020 604391 108 5310 257190 42 5970 201175 48 7995 153001 69
4021 604391 108/109  DLC-5310 257190 52 6050 263220 46 8001 107524 9/35/103
4022 612434 110 5320 257140 43 6055 263223 47 G 8001 107534  9/103
4023 602436 110 5331 274543 99 L 6055 263225 51 8002 173524 9/35/103
4024 = 110 5332 143543 99 6075 263176 49 G 8002 173534  9/103
4025 - 110 5350 257220 46 6085 263222 49 8003 372524 9/35/103
4026 o= 110 5369 263544 83 6086 263225 50 8004 024524 9/35/103
4027 = 110 5370 257175 48 6110 257190 42 8005 248524 9/35/103
4029 604391 108/109 5380 257215 49 6120 257140 43 8006 010524 9/35/103
4030 o= 108 5410 274190 42 6210 263190 42 8007 198524 9/35/103
4031 = 108  DLC-5410 274190 52 6220 263140 43 8858 165514 82
4032 o= 110 L 5410 274192 51 6310 277190 42 8859 166514 82
4037 607372 108 5420 274140 43 6320 277140 43 9001 = 102
4038 611372 108  DLC-5420 274140 52 6370 277175 48 9002 = 102
4039 001300 108 5424 274134 44 6410 194190 42 G 9002 o= 102
4060 205175 69  DLC-5424 274134 53 6420 194140 43 9003 = 102
4060 = 107 5450 274220 46 6470 194175 48 9004 = 102
5000 SO = 101 DLC-5450 274220 53 6510 113190 42 9005 o= 102
5002 012513 98 5451 274221 47 6570 110175 48 9006 o= 102
5005 112513 98 5453 274224 47 6801 001534 80 9007 = 102
5008 250513 98 5455 274223 47 6842 KR 158534 81 9009 = 102
5009 172513 98 5470 274175 48 6842 R 143534 81 9900 SO o= 101
5022 161513 98 5480 274215 49 6848 173534 82 9920 = 107
5023 248513 98 5485 274222 49 6848 L 175534 82 11001 114533 27
5024 110513 98 5486 274225 50 6850 199534 82 11002 114513 27
5025 023513 98 5490 = 50 6856 198534 82 11003 114503 27
5026 023513 98 5510 194190 42 6863 250534 83 11004 114514 27
5027 023513 98  DLC-5510 194190 52 6924 194134 44 11005 114493 27
5028 488513 98 5520 194140 43 DLC-6924 194134 53 11006 114523 27
5029 225513 98 5550 194220 46 6925 194137 44 11007 612432 27/108
5030 030513 98 5570 194175 48  DLC-6925 194137 53 11009 SO = 26
5100 SO = 101 5580 194215 49 6926 194194 44 18044 243522 19
5101 001523 98 5610 194190 42  DLC-6926 194194 53 18144 243511 19
5102 012523 98  DLC-5610 194190 52 6927 194180 45 18244 243502 19
5103 013523 98 L 5610 194192 51 6953 194224 47 30001 373513 11
5105 112523 98 5620 194140 43 7000 327504 33 30010 303513 11
5106 112523 98  DLC-5620 194140 52 FL 7000 327504 33 30004 = 29
5107 142523 98 L 5620 194142 51 7001 327504 33 30041 292513 11
5108 250523 98 5630 194110  34/45 7002 327504 33 30042 303513 11
5109 172523 98 5650 194220 46 7003 327524 33 30043 372513 11
5110 174523 98  DLC-5650 194220 53 7004 327524 33 30044 243513 11
5110 237190 42 5651 194221 47 7005 371534 33 30047 345514 11
5111 199523 98 5665 194145  39/48 7006 370514 33 30090 SO = 29
5112 370523 98 5670 194175 48 7007 371524 33 30100 SO o= 29
5113 345523  98/99 5680 194215 49 7008 371534 33 40500 o= 106
5114 370523 98 5710 194190 42 7010 237190 42 40510 = 106
5115 161523 98  DLC-5710 194190 52 7020 237140 43 40530 o= 106
5117 141523 98 5720 194140 43 7050 237220 46 40570 o= 106
5118 199523 98  DLC-5720 194140 52 7053 237224 47 40580 - 106
5119 030523 98 5730 194110 45 7070 237175 48 40600 o= 106
5120 274523 98  DLC-5730 194110 53 7110 001190 42 40601 = 106
5120 237140 43 5740 194191 46 7120 001140 43 40602 - 106
5121 143523 98 5741 194141 46 7170 001175 48 40603 o= 106
5122 345523  98/99 5760 194102 47 7210 274190 42 40610 = 106
5123 272523 98 5770 194175 48  DLC-7210 274190 52 K 900445 = 111
5150 237220 46 5775 194176 49 7220 274140 43 K 900446 = 111
5170 237175 48 5810 137190 42 DLC-7220 274140 52 K 900447 = 111
5180 237215 49 5820 137140 43 7224 274134 44
5205 112542 99 5830 238544 81 7225 274137 44
5206 112542 99 5848 L 175544 82  DLC-7225 274137 53
5208 250542 99 T 5848L 175544 83 7227 274180 45
5209 172542 99 5850 137220 46 7230 274110 45
5210 263190 42 5855 137223 47  DLC-7230 274110 53

DLC-5210 263190 52 5856 198544 82 7270 274175 48
5211 199542 99 T 5856 200544 83 7275 274176 49
5218 199542 99 5860 251544 83 7710 237190 42
5220 263140 43 5862 274544 83 7720 237140 43
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