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Recomendaciones de productos y apliaciones







Telescopios
Aleaciones de metales preciosos/no preciosos y titanio

Coronas cénicas
Aleaciones de metales preciosos/no preciosos, titanio y cerdmica

Mecanizado de dientes pilares
Titanio/metales no preciosos

Fresado ultra fino y pulido
Aleaciones de metales preciosos/no preciosos y titanio

Conexiones RS y RSS y conexiones en formade T
Aleaciones de metales preciosos/no preciosos



Tipos de vastago

Recomendamos instrumentos con un vas- I1SO 123 Pieza de mano corta @ 3.00 mm
tago de 3,00 mm de didmetro @ (ISO 123). | 30-34mm ,

La superficie de sujecién es mas grande m

que la de los instrumentos con un

vastago de 2,35 mm @ de didmetro,
lo que garantiza: ISO 103 Pieza de mano corta @ 2.35 mm

« Mayor fuerza de sujecion | 30-34mm |

* Mayor seguridad de trabajo @

Las pinzas de sujecion para vastagos de
3,00 mm @ son mas precisas:

* Concentricidad elevada



Caracteristicas
del sistema de
accionamiento
* Husillo preciso

Tolerancia de la concentrici-
dad 0,02 mm como maximo

* Velocidad:
1.000 - 25.000 rpm

« Tipos de vastago:
103, 104, 123, 124

Accesorios auxiliares:

¢ Lubricante para el fresado
de alto rendimiento,
ref. 9758
- garantiza superficies
optimas
- protege los instrumentos
* Cera
para el fresado ultra fino
* Waxit
Impide atascamientos

* Algodén de fibras largas
Para el tallado ultra fino
y pulid

* Pasta de diamante 7 pm,
ref. 9301
Para el pulido ultra fino

Direcciones de
fresado

© + @ muestra la direccién
de fresado de la fresa

@ Fresado en el sentido de
las cuchillas

@ Fresado en sentido
opuesto a las cuchillas




Caracteristicas

Notas

Material

Metales preciosos

Metales preciosos -
reducidos - metales no
preciosos

Titanio

Cerémica

« fécil de cortar
=> virutas largas

* baja resistencia a la
penetracion
=> baja dureza del material

dificil de cortar
=> virutas cortas

resistencia elevada a la
penetracion
-> alta dureza del material

mas dificil de cortar

=> se atasca, acumulacion

de material sobre los filos

resistencia elevada a la
penetracion

« dificil de cortar

* muy alta resistencia a
la penetracion
=> dura, quebradiza,
sensible a la temperatura

* Very shiny, smooth
surfaces (R, < 1um)

superficies finas
(R.1-1,5pm)

alta duracién de los instru-
mentos, gracias a la reduc-
cién de la velocidad

superficies finas
(R.1-1,5pm)

menos acumulacién de
material sobre los filos
gracias a la reduccién de
la velocidad

« superficies lisas de brillo
intenso (R, < 1um)




Consejos generales

Instrumentos recomendados/velocidades 6ptimas
Oep: = Velocidad 6ptima/rpm

Metales pre- Metales pre- Metales no Oxido de
ci0sos ciosos reduci- preciosos/ zirconio
dos titanio
E E GE+XE
Tallado grueso | Oox 10.000 O:6.000 \ O 6.000 \ \ =
F S S M
Tallado fino . 10.000 . 6.000 | w6000 | | O 160.000
F S S F
Tallado ultra
fino ©O:3.000 ©O:3.000 \ O3.000 \ \ O 160.000
Fresa Fresa Fresa
Pulido inicial O 6.000 =
EF
Pulido 00 6.000 00 6.000 00 6.000 Do 160.000
Pulido de UF
alto brillo . 6.000 . 6.000 | ©O.6000 | | O 160.000
Pulidor Pulidor Pulidor abrasivos diamanta-

dos galvanicos



o Rectificado de moldeo 9 Fresado ultra fino

* Empleo en la fresadora con
la turbina de laboratorio

* Empleo en la fresadora con la

turbina de laboratorio
* Refrigeracién por agua * Refrigeracién por agua

* Trabajar con poca presién * Trabajar con poca presion

Abrasi;/o de diamante, medio Abrasi;/o de diamante, fino
@0 ZR373M.025,0° @O ZR374M.025, 1° @0 ZR373F.025,0° @O ZR374F.025, 1°
@0 ZR986M.012, 0° @O ZR371M.025, 2° @0 ZR986F.012,0° @O ZR371F.025, 2°

| O 160.000 rpm | [©w160.000 rpm

Oxido de zirconio



9 Pulido inicial

* Empleo en la fresadora con la
turbina de laboratorio

* Refrigeracién por agua

* Trabajar con poca presién

.
Abrasi;/o de diamante, extra fino
OO ZR373EF.025,0° OO ZR374EF.025, 1°
OO ZR986EF.012,0° OO ZR371EF.025, 2°

Coronas primarias
de 6xido de zirconio

@ Pulido de alto brillo

* Empleo en la fresadora con la
turbina de laboratorio

* Refrigeracién por agua

* Trabajar con poca presién

Abrasi;/o de diamante, ultra fino
OO ZR373UF.025, 0° OO ZR374UF.025, 1°
OO ZR986UF.012,0° OO ZR371UF.025, 2°

| O-160.000 rpm

| O-160.000 rpm

Oxido de zirconio

: Consejo:

! Para obtener un resultado
: perfecto, deben seguirse

: las cuatro fases de mecani-
. zado.




o Fresado de cera

* Aplicar Waxit al instrumento * Mojar instrumento con aceite para

 Fresar en el sentido de rotacién el fresado
de la fresa * Fresar en sentido opuesto a la
* La superficie alcanzada es muy fina, rotacion
por lo que se puede renunciar al uso
del cortador de cera 266R.
H 364 RA.010/015/023 H 364 RE.010/015/023
Cortador de cera de carburo Cortador para metales preciosos de carburo
| O 3.000 rpm | [©w 10.000 rpm

Cera Metales preciosos



Telescopios
de aleaciones de metales preciosos

9 Fresado fino 0 Fresado ultra fino/pulido

¢ Mojar instrumento con aceite para ’ﬁ
: el fresado * e ver pagina

. Fresar en sentido opuesto a la
rotacion

OH 364 RF.010/015/023
Fresa para metales preciosos de carburo

| O 10.000 rpm

Metales preciosos



o Fresado de cera 9 Fresado grueso

* Aplicar Waxit al instrumento Mojar instrumento con aceite para

* Fresar en el sentido de rotacién de el fresado

la fresa

Fresar en sentido opuesto a la

* La superficie alcanzada es muy fina, rotacion

por lo que se puede renunciar al uso
del cortador de cera 266R.

® H 364 RGE.010/015/023

H 364 RA.010/015/023 ©@ H 364 RXE.010/015/023
Cortador de cera de carburo

| O 3.000 rpm | [©w6.000 rpm \

Cera Metales no preciosos/titanio

Cortador de metales no preciosos y titanio de carburo



Telescopios

de aleaciones de metales no preciosos/titanio

9 Fresado fino G Fresado ultra fino/pulido
¢ Mojar instrumento con aceite para ’ﬁ
el fresado i« verpagina
.« Fresar en sentido opuesto a .
la rotacién

n:
H 364 R.010/015/023

Fresa de carburo para metales no preciosos, titanio y
aleaciones con contenido reducido de metales preciosos

‘ Oo 6.000 rpm

Metales no preciosos/titanio



o Fresado de cera

* Aplicar Waxit al instrumento * Mojar instrumento con aceite para

* Fresar en el sentido de rotacién de el fresado
la fresa * Fresar en sentido opuesto a la
* La superficie alcanzada es muy fina, rotacion
por lo que se puede renunciar al uso
del cortador de cera 355.
H 356 RA, 1°/2°/4°/6° H 356 RSE, 1°/2°/4°/6°
Cortador de cera ce carburo Cortador de metales preciosos de carburo
‘ O, 3.000 rpm ‘ ‘ O. 10.000 rpm

Cera Metales preciosos



Coronas coénicas
de aleaciones de metales preciosos

9 Fresado fino G Fresado ultra fino/pulido
¢ Mojar instrumento con aceite para ﬁ
el fresado i« verpagina
* Fresar en sentido opuesto a la .
rotacion

O H 356 RF, 1°/2°/4°/6°
Fresa de carburo para metales preciosos

‘ O. 10.000 rpm

Metales preciosos



0 Fresado de cera

* Aplicar Waxit al instrumento * Mojar instrumento con aceite para

* Fresar en el sentido de rotacién de el fresado

la fresa * Fresar en sentido opuesto a la rota-
* La superficie alcanzada es muy fina, cion
por lo que se puede renunciar al uso

del cortador de cera 355.

® H 356 RGE, 2°/4°/6°

H 356 RA, 1°/2°/4°/6° @@ H 356 RXE, 1°/2°
Cortador de cera de carburo Cortador de metales no preciosos y titanio de carburo
‘ O 3.000 rpm ‘ ‘ e 6.000 rpm ‘

Cera Metales no preciosos/titanio



Coronas conicas
de aleaciones de metales no preciosos/titanio

9 Fresado fino @ Fresado ultra fino/pulido
¢ Mojar instrumento con aceite para ﬁ
el fresado i« verpagina
. Fresar en sentido opuesto a la .
rotacion

H 356 RS, 1°/2°/4°/6°
Fresa de carburo para metales no preciosos, titanio y
aleaciones con contenido reducido de metales preciosos

‘ Oo 6.000 rpm ‘

Metales no preciosos/titanio



@ Fresa gruesa @ Fresa fina

* Empleo en la fresadora con el
micro motor

Empleo en la fresadora

con el micro motor

* Mojar instrumento con aceite
para el fresado

Mojar instrumento con
aceite para el fresado

* Mojar el algodon con aceite
para el fresado

Mojar el algodon con
aceite para el fresado

@@ H364KRXE, 0° H364KRS, 0°
@@ H347RXE, 2° H347RS, 2°
| ©.6.000 rpm | [©..6.000 rpm

Titanio/metales no preciosos



0 Fresa gruesa @

e Empleo en la turbina de laboratorio * Empleo en la turbina de laboratorio

con refrigeracién por agua ) .

.« Fresar en sentido opuesto a la
rotacion

: * Apropiado también para el trabajo
de coronas primarias, barras etc.

Fresa fina

con refrigeracién por agua

Fresar en sentido opuesto a la
rotacion

* Apropiado también para el trabajo

de coronas primarias, barras etc.

® H373Q, 0° @ H373F, 0°
® H3710, 2° @ H371F, 2°
® H3760, 4° ® H376F, 4°
| O 160.000 rpm | [ ©-160.000 rpm

Titanio/metales no preciosos

Munones para implantes de titanio/
aleaciones de metales no preciosos

: Consejo:

: Para obtener resultados
: 6ptimos, trabajar con refri-
. geracion por agua

f
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@ Fresado ultra fino @ Pulido © Pulido de alto brillo
Trabajar con la ultima Trabajar con la ultima Trabajar con la dltima
fresa utilizada ¢ fresa utilizada ¢ fresa utilizada

* Aplicar cera a los espacios : + Recubrir fresa con algodén * « Recubrir fresa con nuevo
para la salida de virutas : « Aplicar pasta de diamante algodén
* Mojar instrumento con : de pulido (7 pm) ¢ * Mojar el algodon con aceite
aceite para el fresado « Mojar el algodon con aceite para el fresado
* Fresar en sentido opuesto . para el fresado
a la rotacién .
| ©.3.000 rpm | | ©O=:3.000 rpm | | O=3.000 rpm

Metales preciosos/metales no preciosos/titanio



| Fresado ultra fino/pulido

con algodoén o pulidores especiales para la fresadora

@ Ppulido inicial @ Ppulido © Pulido de alto brillo
Para proteger el pulidor Para proteger el pulidor Para proteger el pulidor
* Antes de proceder al pulidor, . * Antes de proceder al pulidor, .+ Antes de proceder al pulidor,
debe prestarse atencion que i debe prestarse atencion que i debe prestarse atencién que
la superficie fresada con la superficie fresada con 3 . la superficie fresada con
antelacion sea suficiente- ) antelacion sea suficiente- antelacion sea suficiente-
mente lisa © mente lisa mente lisa
« Trabajar sin presion . * Trabajar sin presién * Trabajar sin presion
. Efectuar un pulido a seco * Efectuar un pulido a seco | . Efectuar un pulido a seco
9440 C.060, 0° 9440 M.060, 0° 9440 F.060, 0°
| O 6.000 rpm | [ D 6.000 rpm | [ D 6.000 rpm ’ i

Metales preciosos/metales no preciosos/titanio



o Fresado
de las ranuras

* Translacién (A) por
medio de carro de
avance
(méx. 0,05 mm)

Movimiento de
avance axial (B) por
medio del husillo
porta fresa

H 21 XL.007/010/012
Cortador de carburo para ranuras

| O 3.000 rpm \

Metales preciosos

max 0,05 (

9 Fresado
del hombro
* Mojar fresa con

lubricante para el
fresado

H 294.029
Fresa de carburo para hombros

O. 3.000 rpm




Conexiones RS y RSS

de aleaciones de metales preciosos

9 Marcacion @ Fresar @ Acabado fino
. estampada de : de la perforacion
centralizacion :
. * Mojar fresa con : * Mojar fresa con
* Movimiento de . N .
. lubricante para el . lubricante para el
avance axial por R
. . fresado : fresado
medio del husillo . .
porta fresa - ¢ Fresar con poca - Fresar con poca
L resion . resion
* Marcacién para R prest . prest
centrar la fresa . * Remover virutas . * Remover virutas
espiral N con frecuencia N con frecuencia
(levantar la fresa) [ (levantar la fresa)
H 370.009 H 206.007/010/012 H 210.007/010/012
Fresa marcadora de carburo Frese espiral de carburo Fresa tubular de carburo
©..5.000 rpm | [©w 10.000 rpm | [©w10.000 rpm

Perforaciéon por puntero de friccion




0 Marcacién @ Fresar 9

estampada de
centralizacion

Mojar fresa con lubri-
Movimiento de cante para el fresado
avance axial por .
medio del husillo
porta fresa

Fresar con poca presiér

Remover virutas con
frecuencia (levantar
la fresa)

. = Marcacién para
centrar la fresa

Movimiento de avance

Posicionar
el hombro

Mojar fresa con
lubricante para el
fresado

Movimiento de
avance axial por
medio del husillo
porta fresa

9 Fresado
de laranura T

Translacion (A) por
medio de carro de
avance

(méx. 0,05 mm)

Movimiento de
avance axial (B) por
medio del husillo

espiral
axial por medio del porta fresa
husillo porta fresa
H 370.009 H 206.010 H 294.029 H 33XLQ.009
Fresa marcadora de carburo Fresa espiral de carburo Fresa para hombros de carburo  Fresa para ranuras de carburo
| ©.5.000 rpm | [©w6.000 rpm | [ D 3.000 rpm | [©w3.000 rpm

Aleacién de metales no preciosos alloy



J‘ ; Conexiones en forma de T
ij : de aleaciones no preciosos
0 Fresado fino @ Fresado
. delaranura T del pasaje

Translacién (A) por medio de carro
de avance (méx. 0,05 mm)

Movimiento de avance axial (B)
por medio del husillo porta fresa

Mojar fresa con lubricante para
el fresado

Aplicar cera a los espacios para la
salida de virutas

H 33XLQ.009/012/014/017
Fresa para ranuras de carburo

| O 2.000 rpm

Aleacion de metales no preciosos

‘ max 0,05

* Translacién (A) por medio de carro
de avance (méx. 0,05 mm)

* Movimiento de avance axial (B) por
medio del husillo porta fresa

A

| —-—
I
I
I
I
I

H 33XLQ.009
Fresa para ranuras de carburo

O 3.000 rpm




- Zécalo para fresado
para la sujecion de implantes de
laboratorio y pins de retencion

Zbcalo para fresado en dos
partes, para implantes de
laboratorio paralelos o ligera-
mente cénicos

(Alcance de sujecion:

1,0 - 6,5 mm)

puede colocarse en la mesa
de modelos

150.555

Modelo de utilidad aleman DE 20 2008 006 553

Accesorios



Bloque rectificador

para pulidores

@ Rectificacion del pulidor @ Alisado del pulidor

* Rectificacion del radio sobre el rea
superior del bloque

Alisar el radio

Alisar la circunferencia del pulidor
sobre el bloque para evitar la trans-
misién de ranuras

¢ Para generar el dngulo deseado,
repasar el pulidor sobre la superficie
diamantada correspondiente

o  proceder con ligera rotacion circular

X ” Atencién: En el caso de los pulido-
para evitar la formacién de ranuras

res extra delgados, solamente se
utiliza el bloque fino 150.46 1F.

150.461M 150.461F

Accesorios
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Export:
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