Informacja o produkcie

Frezy z weglika spiekanego | XE
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Efektywne frezowanie wstepne trudno
skrawalnych stopow przy uzyciu frezarki.

Wzrastajgca presja finansowa coraz czesciej
zmusza laboratoria protetyczne do stosowa-
nia trudnych w opracowywaniu stopéw
metali nieszlachetnych lub stopéw tytanu.
Nie ma watpliwosci, ze obrébka tych mate-
riatbw wymaga zastosowania odpowiednich
narzedzi o wysokiej jako$ci. Nierzadko
zachodzi konieczno$¢ zniesienia duzej ilosci
materiatu, zwtaszcza w przypadku skompli-
kowanych prac na implantach. Ich opraco-
wanie trwa w poréwnaniu ze stopami ztota o
wiele dtuzej i wymaga czestszej wymiany

narzedzi.

Witasnie z mysla o wspomnianych, trudno
skrawalnych stopach firma Komet opraco-
wata nowe instrumenty o ostrzach XE. Sta-
nowig one modyfikacje dotychczasowych
frezéw o ostrzach naprzemiansko$nych,

przeznaczonych do stosowania we frezarce.

Cechg charakterystyczng nowych ostrzy XE
jest wieksza wydajnos¢ w zakresie znosze-
nia materiatu przy jednoczesnej, bardziej
spokojnej pracy. Uzyskang powierzchnie
mozna nastepne w bardzo krétkim czasie
opracowac przy uzyciu frezéw o ostrzach S.
Ponadto instrumenty te sa bardzo wytrzy-
mate, a tym samym bardziej korzystne

finansowo.



Zastosowanie:

1. Szybkie nadawanie ksztattu przy uzyciu
nowego frezu XE, w tym przypadku
H364RXE.103.023.

2. Dostepny jest rowniez frez rownolegty
lub stozkowy o zbieznosci 1° lub 2°, np.
H356RXE.103.023 (2°).

3. Kolejny etap: wygtadzanie przy uzyciu
frezu réwnolegtego z ostrzami S
H364R.103.023 ...

4. ... lub przy uzyciu frezu stozkowego, w
tym przypadku H356RS.103.023 (2°).

5. Instrumenty polerskie 9440C/M/F
o wielko$ci 060 pozwalajg uzyskac dosko-
naty potysk réwniez w przypadku stopow

metali nieszlachetnych.

6. Kompaktowa geometria frezu

H347RXE.103.035 o grubszym wierzchotku

nadaje sie szczegdlnie do opracowywania

tacznika implantu.

Wskazéwki dot. stosowania:

e Frezy XE przeznaczone sa do frezowa-
nia wstepnego lub nadawania ksztattu
stopdw metali nieszlachetnych lub szla-
chetnych (facznie z tytanem) przy uzy-

ciu frezarki.

* Najlepsze wyniki osiggane sa w nizej
podanych warunkach:
- frezowanie przeciwbiezne
- stosowanie oleju i wosku do frezowania
- Oux 6.000 min’!

Dalsze zalecenia
* Wygtadzanie frezami o ostrzach typu S

przy zmniejszonej liczbie obrotéw.

¢ Instrumenty polerskie
9440C.103/123.060,
9440M.103/123.060 i
9440F.103/123.060 w potaczeniu z
zestawem 4446 do polerowania koron
pierwotnych przy uzyciu frezarki.

@@ H364KRXE.103.060 (0°) trzonek 2,35 mm
@@ H364KRXE.123.060 (0°) trzonek 3,0 mm
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@@ H364RXE.103.023 (0°) trzonek 2,35 mm
@@ H364RXE.123.023 (0°) trzonek 3,0 mm
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@@ H356RXE.103.029 (1°) trzonek 2,35 mm
@@ H356RXE.123.029 (1°) trzonek 3,0 mm
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@@ H356RXE.103.023 (2°) trzonek 2,35 mm
@@ H356RXE.123.023 (2°) trzonek 3,0 mm
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@@ H347RXE.103.035 (2°) trzonek 2,35 mm
@®® H347RXE.123.035 (2°) trzonek 3,0 mm
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