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Zestawienie | Elementy precyzyjne .@

Informacje o produkcie i wskazdwki dotyczace stosowania







Teleskopy
Stopy metali szlachetnych/nieszlachetnych (MSz/MnSz) i tytan

Korony stozkowe
Stopy metali szlachetnych/nieszlachetnych (MSz/MnSz), tytan i ceramika

Opracowywanie tgcznikéw
Tytan/metale nieszlachetne (MnSz)

Frezowanie ostateczne i polerowanie
Stopy metali szlachetnych/nieszlachetnych (MSz/MnSz) i tytan

Zasuwy typu RS, RSS i T

Stopy metali szlachetnych (MSz), stopy metali nieszlachetnych (MnSz)



Rodzaje trzonkéw

Zaleca sie uzywanie narzedzi z trzonkiem
o $rednicy @ 3,00 mm (ISO 123)

W poréwnaniu do narzedzi o $rednicy
trzonka o @ 2,35 mm powierzchnia
zaciskowa jest wigksza:

* wieksza sita zaciskowa

* wieksze bezpieczenstwo pracy

Precyzja elementu zaciskajacego dla
trzonka o $rednicy 3,00 mm jest
doktadniejsza:

* wieksza doktadno$¢ podczas obrotu
(bez bicia)

1SO 123 prostnica krétka @ 3.00mm

1 30-34mm !

=———ssoo3

1ISO 103 prostnica krétka @ 2.35 mm

] 30-34mm |

=



cechy napedu:

* precyzyjny trzpien
odchylenie od osi obrotu
maks. 0,02 mm

* liczba obrotéw:
1.000 - 25.000 min-'

* rodzaje trzonkow:
103, 104, 123, 124

Srodki pomochnicze:

* wysokiej jakosci olej do
frezowania 9758
- pozwala uzyska¢ optymal-

ne powierzchnie

- chroni narzedzia

* Wosk
przeznaczony do precyzyjne-
go frezowania

* Waxit
zapobiega powstawaniu
warstwy smarujacej

wata o dtugich wtéknach
do bardzo doktadnego
szlifowania i polerowania

Pasta diamentowa 7 pm,
9301

do bardzo doktadnego
szlifowania

Kierunki frezowania

@ + @ wskazuje ruchy frezu

@ Frezowanie réwnomierne: frezowa-
nie wykonywac¢ w kierunku zgod-
nym z ruchem wskazéwek zegara

@ Frezowanie w kierunku odwrotnym:
frezowanie wykonywac
w kierunku przeciwnym do

ruchu wskazéwek zegara




Wiasno$ci

Wskazéwki

Materiat

Metal szlachetny

Metal szlachetny o zreduko-
wanej zawarto$ci ztota
metal nieszlachetny

Tytan

Ceramika

* tatwoskrawalny
= widry wstegowe
* niewielki opdr podczas
obrébki
=> niewielka twardo$¢
materiatu

trudnoskrawalny
=> widry odpryskowe

wiekszy opdr podczas obrobki
=> znaczna twardo$¢
materiatu

trudnoskrawalny

=> tworzy warstwe smaru
jaca, ostrza wtérne

wiekszy op6r podczas

obrobki

* trudnoskrawalna

¢ bardzo wysoki opér
podczas obrébki
=> twarda, krucha,
wrazliwa na temperatury

« gtadkie powierzchnie
o wysokim potysku
(R, < 1pum)

gtadkie powierzchnie
(R, 1-1,5um)

wyzsza trwato$¢ narzedzi
ze wzgledu na zmniejszenie
liczby obrétéw

gtadkie powierzchnie

(R, 1-1,5pm)

mniej ostrzy wtérnych ze
wzgledu na zmniejszenie
liczby obrotéw

* powierzchnie na wysoki
potysk i gtadkie
(R, < 1pum)




Wskazdwki ogdlne

Zalecenia dot. narzedzi/opt. liczby obrotéw

Qs = optymalna liczba obrotéw/min-'

MSz MSz MnSz/Tytan Tlenek
zredukowany cyrkonu
_ E E GE+XE
Opracowywanie
zgrubne O 10.000 O:6.000 \ O 6.000 \ \ =
) F S S M

Opracowywanie
delikatne . 10.000 . 6.000 | w6000 | | O 160.000
Bardzo deli- F S S F
katne opraco-
wywanie ©O-3.000 ©O-3.000 \ ©O-3.000 \ \ O 160.000

Frez Frez Frez
Polerowanie
wstepne - O 6.000 O 6.000 =
Polerowanie do EF
potysku O 6.000 O 6.000 O 6.000 O 160.000

, UF

Polerowanie na
wysoki polysk | e 6,000 . 6.000 | ©O.6000 | | O 160.000

Instrumenty Instrumenty Instrumenty Galwaniczne instru-

polerujace polerujace polerujace menty diamentowe

do szlifowania



@ sziifowanie nadajace ksztatt @ szifowanie wykanczajace

* Zastosowanie w turbinie

* Zastosowanie w turbinie
laboratoryjnej we frezarce

laboratoryjnej we frezarce

* z chtodzeniem woda * z chtodzeniem wodg

* praca z niewielka sitg nacisku * praca z niewielka sitg nacisku

Instrurﬁenty diamentowe szlifujace $rednioziarniste Instrurﬁenty diamentowe szlifujace drobnoziarniste
@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 min-* | O 160.000 min-!

Tlenek cyrkonu




Korony pierwotne
z tlenku cyrkonu

© Polerowanie wstepne @ Polerowanie na
. wysoki potysk
* Zastosowanie w turbinie * Zastosowanie w turbinie
laboratoryjnej we frezarce laboratoryjnej we frezarce
* z chtodzeniem woda * z chfodzeniem wodg
* praca z niewielka sitg nacisku * praca z niewielka sitg nacisku

.
Instrun{enty diamentowe szlifujace bardzo drobnoziarniste \nstrum’enty diamentowe szlifujace ultra drobnoziarniste
OO ZR373EF.025,0° OO ZR374EF.025, 1° OO ZR373UF.025, 0° OO ZR374UF.025, 1°
OO ZR986EF.012,0° OO ZR371EF.025, 2° OO ZR986UF.012, 0° OO ZR371UF.025, 2°

| O 160.000 min™! | [ ©-160.000 min-

Tlenek cyrkonu

: Rada:

Aby osiggna¢ optymalne
* wyniki nalezy wykonaé
: wszystkie cztery etapy

. robocze !




o Frezowanie w wosku 9 Frezowanie zgrubne

* Frez pokry¢ preparatem Waxit * Frez pokry¢ olejem do frezowania

* Frezowanie w tym samym kierunku * Frezowanie w odwrotnym kierunku

* Powierzchnia jest bardzo gtadka,
dzieki czemu mozna zrezygnowac z
uzycia skrobaka 266 R

H 364 RE.010/015/023

H 364 RA.010/015/023 Frez zgrubny z weglika spiekanego do metali
Frez do wosku HM szlachetnych
| ©-3.000 min-" | [©-10.000 min~

Wosk Metal szlachetny



Teleskopy

ze stopow z metali szlachetnych

© Frezowanie precyzyjne @ Frezowanie ostateczne/
. Polerowanie
* Frez pokry¢ olejem do frezowania ’ﬁ
: » Frezowanie w odwrotnym kierunku : * patrz. strona

OH 364 RF.010/015/023
Frez delikatny z weglika spiekanego do metali
szlachetnych

| O 10.000 min-!

Metal szlachetny



o Frezowanie w wosku 9 Frezowanie zgrubne

* Frez pokry¢ preparatem Waxit * Frez pokry¢ olejem do frezowania

* Frezowanie w tym samym kierunku * Frezowanie w odwrotnym kierunku

* Powierzchnia jest bardzo gtadka,
dzieki czemu mozna zrezygnowac z
uzycia skrobaka 266 R

® H 364 RGE.010/015/023

H 364 RA.010/015/023 @@ H 364 RXE.010/015/023
Frez do wosku z weglika spiekanego Frez zgrubny z weglika spiekanego do metali nieszlachetnych, tytanu
| ©-3.000 min-" | [©-6.000 min-! \

Wosk Metale nieszlachetne/Tytan



Teleskopy

ze stopow metali nieszlachetnych/tytanu

© Frezowanie precyzyjne @ Frezowanie ostateczne/
: Polerowanie
* Frez pokry¢ olejem do frezowania ’ﬁ
: » Frezowanie w odwrotnym kierunku : * patrz. strona

n:
H 364 R.010/015/023

Frez drobny z weglika spiekanego do metali nieszlachet-
nych, tytanu i stopéw o zred. ilodci metali szlachetnych

| ©-6.000 min-" \

Metale nieszlachetne/Tytan



o Frezowanie w wosku

* Frez pokry¢ preparatem Waxit
* Frezowanie w tym samym kierunku

* Powierzchnia jest bardzo gtadka,
dzieki czemu mozna zrezygnowac
z uzycia skrobaka 355

H 356 RA, 1°/2°/4°/6°
Frez do wosku z weglika spiekanego

9 Frezowanie zgrubne

* Frez pokry¢ olejem do frezowania

* Frezowanie odwrotnym kierunku

H 356 RSE, 1°/2°/4°/6°
Frez zgrubny z weglika spiekanego do metali
szlachetnych

| ©-3.000 min-"

| [©-:10.000 min-!

Wosk

Metal szlachetny



© Frezowanie precyzyjne

* Frez pokry¢ olejem do frezowania

: » Frezowanie w odwrotnym kierunku

O H 356 RF, 1°/2°/4°/6°
Frez drobny z weglika spiekanego do metali
szlachetnych

| O 10.000 min-!

Metal szlachetny

@ Frezowanie ostateczne/

Korony stozkowe

ze stopow metali szlachetnych

Polerowanie

: * patrz. strona

1)




0 Frezowanie w wosku 9 Frezowanie zgrubne

Frez pokry¢ preparatem * Frez pokry¢ olejem do frezowania

Frezowanie w tym samym kierunku * Frezowanie w odwrotnym kierunku

Powierzchnia jest bardzo gtadka,
dzieki czemu mozna zrezygnowac z
uzycia skrobaka 355

@ H 356 RGE, 2°/4°/6°

H 356 RA, 1°/2°/4°/6° ®® H 356 RXE, 1°/2°
Frez do wosku z weglika spiekanego Frez zgrubny z weglika spiekanego do metali nieszlachetnych, tytanu
| O-3.000 min-" | [©-6.000 min-! |

Wosk Metal nieszlachetny/Tytan



Korony stozkowe
ze stopow metali nieszlachetnych /tytanu

© Frezowanie precyzyjne @ Frezowanie ostateczne/
. Polerowanie
* Frez pokry¢ olejem do frezowania ﬁ
: » Frezowanie w odwrotnym kierunku : * patrz. strona

H 356 RS, 1°/2°/4°/6°
Frez drobny z weglika spiekanego do metali nieszlachetnych,
tytanu i stopéw o zred. ilosci metali szlachetnych

| ©-6.000 min-" \

Metale nieszlachetne/Tytan



@ Frezowanie zgrubne

* Uzycie w mikrosilniku
we frezarce

* Frez pokry¢ olejem do
frezowania

* Wate nasaczy¢ olejem
frezarskim

@@ H364KRXE, 0°
©®® H347RXE, 2°

@ Frezowanie precyzyjne

* Uzycie w mikrosilniku we
frezarce

* Frez pokry¢ olejem do
frezowania

* Wate nasaczy¢ olejem
frezarskim

H364KRS, 0°
H347RS, 2°

| ©.6.000 min-"

| [©-6.000 min-

Tytan/Metale nieszlachetne



kaczniki implantologiczne
z tytanu/stopéw metali nieszlachetnych

0 Frezowanie zgrubne @ Frezowanie precy-
. : zyjne . Rada:
* Uzycie w turbinie laboratoryjnej z Do Uzycie w turbinie laboratoryjnej z Aby uzyska¢ optymalne
chtodzeniem woda ) : chtodzeniem wodg * wyniki nalezy stosowaé
* Frezowanie w odwrotnym kierunku * + Frezowanie w odwrotnym kierunku chfodzenie aerozolowe !

¢ Mozna stosowac takze do opracowy- Mozna stosowac¢ takze do opracowy-

wania koron pierwotnych, belek itp. wania koron pierwotnych, belek itp.
| : 4
® H373Q, 0° ® H373F, 0°
® H371Q, 2° ® H371F, 2°
® H376Q, 4° ® H376F, 4°
| O 160.000 min™! | [ ©-160.000 min-

Tytan/Metale nieszlachetne




ay

f
|

0 Frezowanie osta- @ Polerowanie 9 Polerowanie na
. teczne : wysoki potysk

Uzy¢ frez stosowany jako Uzy¢ frez stosowany jako Uzy¢ frez stosowany jako
ostatni ¢ ostatni ostatni

* Przestrzenie na wiéry wypet- ¢ Frez owina¢ watag ¢ Frez owina¢ $wieza watg
ni¢ woskiem . * Natozy¢ paste diamentowa * Wate nasaczy¢ olejem do

* Frez pokry¢ olejem do frezo- : (7um) frezowania
wania * Wate nasaczy¢ olejem do

* Frezowanie w odwrotnym . frezowania
kierunku .

| O-3.000 min-" | | ©=3.000 min" | [ O~ 3.000 min-!

Metal szlachetny/Metal nieszlachetny/Tytan



Frezowanie ostateczne/
Polerowanie
watg lub specjalnym instrumentem polerujgcym do frezarki

@ Polerowanie wstepne @ Polerowanie do potysku © Polerowanie na wysoki
: : . potysk
Aby ochroni¢ instrument Aby ochroni¢ instrument Aby ochroni¢ instrument
polerujacy: i polerujacy: i polerujacy:

* przystapi¢ do polerowania D przystapi¢ do polerowania D przystapi¢ do polerowania
dopiero wtedy, gdy dopiero wtedy, gdy dopiero wtedy, gdy
powierzchnia zostata bardzo ) powierzchnia zostata bardzo powierzchnia zostata bardzo
doktadnie opracowana frezem doktadnie opracowana frezem doktadnie opracowana frezem

* pracowaé bez nacisku . pracowaé bez nacisku * pracowaé bez nacisku

. polerowanie na sucho * polerowanie na sucho i . polerowanie na sucho
9440 C.060, 0° 9440 M.060, 0° 9440 F.060, 0°
| O 6.000 min-" | [ O 6.000 min-t | [©-6.000 min-! ’ i

Metal szlachetny/Metal nieszlachetny/Tytan



0 Frezowanie 9 Frezowanie
rowkow . stopnia

—_

* Dosunac frez (A) przy * Frez pokry¢ olejem
pomocy suwaka do frezowania
(maks. 0,05 mm) :

* Opusci¢ frez w wymia- BL
rze osiowym (B) |
A
| —
m

H 21 XL.007/010/012 H 294.029

wykonywania rowkéw wykonywania stopnia

Frez z weglika spiekanego do (' Frez z weglika spiekanego do
max 0,05

Os 3.000 min~'

| ©-3.000 min-"

Metal szlachetny



9 Oznaczanie

Zasuwy typu rowek/stopien (RS)
i rowek/stopien/sztyft (RSS)

0 Wiercenie

(punktowanie)

¢ Opuscic¢ frez w
wymiarze osiowym

¢ Oznaczenie punktu
celu wycentrowania
wiertta spiralnego

H 370.009
Wiertto z weglika spiekanego
do punktowania

* Wiertto pokry¢ ole-
jem do frezowania
w * Podczas wiercenia
T uzywaé niewielkiej
sity
¢ Czesto usuwac
widry (wydmuchac)

H 206.007/010/012
Wiertto HSS spiralne

(5) Precyzyjna obrébka
wywierconego otworu
* Wiertto pokry¢ ole-
jem do frezowania
* Podczas wiercenia
uzywac niewielkiej
sity
. e Czesto usuwaé
{ . wibry (wydmuchad)

H 210.007/010/012
Wiertto lufowe z weglika
spiekanego

O 5.000 min™'

| [©~10.000 min-

| O 10.000 min-!

Friction post bore




0 Oznaczanie

(2]

Wiercenie

(punktowanie)

* Opusci¢ frezw
wymiarze osiowym

. = Oznaczenie punktu w

celu wycentrowania
wiertta spiralnego

H 370.009
Wierto z weglika spiekanego
do puntkowania

do frezowania

Podczas wiercenia

uzywac niewielkiej sity

.

(wydmuchac)

Opusci¢ wiertto w
: wymiarze osiowym
H 206.010

Wiertto spiralne z weglika
spiekanego

Wiertto pokry¢ olejem

© oObnizanie
stopnia
* Frez pokry¢ olejem
do frezowania

* Opusci¢ frezw
wymiarze osiowym

Czesto usuwac widry

H 294.029
Frez z weglika spiekanego do
wykonywania stopni

9 Frezowanie
rowka w ksztatcie T
* Dosunac frez (A) przy
pomocy suwaka
(maks. 0,05 mm)
* Opusci¢ frezw
wymiarze osiowym (B)

H 33XLQ.009
Frez z weglika spiekanego
do wykonywania rowkéw

| ©..5.000 min-"

| [©-6.000 min-

| [©-3.000 min-!

| [©-3.000 min-!

Stop metali nieszlachetnych



i yp
ij : ze stopow metali nszlachetnych (MnSz)
9 Frezowanie precyzyjne @ Frezowanie
rowka w ksztatcie litery T . przejscia
* Dosuna¢ frez (A) przy pomocy suwaka * Dosuna¢ frez (A) przy pomocy suwaka
(maks. 0,05 mm) (maks. 0,05 mm)
¢ Opusci¢ frez w wymiarze osiowym (B) 8 D Opuscic frez w wymiarze osiowym (B)
* Frez pokry¢ olejem do frezowania
* Przestrzenie na wiéry wypetnié | A
woskiem
|
I
I
i
H 33XLQ.009/012/014/017 H 33XLQ.009
Frez z weglika spiekanego do wykonywania rowkéw Frez z weglika spiekanego do wykonywania rowkéw
[©-2.000 min" \ max 0,05 ©O.--.3.000 min-"

Stop metali nieszlachetnych



a Podstawka do frezowania
do mocowania implantéw laboratoryjnych
i pinow retencyjnych

* Dwucze$ciowa podstawa do
frezowania przeznaczona do
implantéw laboratoryjnych
réwnolegtych i nieznacznie
stozkowych
(zacisk 1,0 - 6,5 mm)

* uzywana na stoliku

150.555

Niemiecki wzor uzytkowy DE 20 2008 006 553

Akcesoria



Bloczek wyréwnujacy
do instrumentéw polerujacych

0 Wyréwnywanie instrumentu 9 Wygtadzanie instru-
polerujgcego :  mentu polerujacego

Wyréwnywanie promienia na gérnej
stronie bloczku

Wygtadzanie promienia

Wygtadzanie powierzchni bocznej
instrumentu polerujgcego w celu
uniknigcia powstania rowkéw na
polerowanym materiale

W celu uzyskania odpowiedniego
kata pochylenia nalezy przytozy¢
instrument do wtasciwej strony dia-

mentowanego bloczku Uwaga: bardzo waskie instru-

menty polerujace wyréwnywacé
tylko na bloczku 150.461F !

Wykonywa¢ nieznaczne ruchy
okrezne, aby zapobiec powstaniu
rowkéw na powierzchni instrumentu

150.461M polerujacego 150.46 1F

Akcesoria



Komet Dental

Gebr. Brasseler GmbH & Co. KG
Trophagener Weg 25 - 32657 Lemgo
Postfach 160 - 32631 Lemgo - Germany

Export:

Telefon +49 (0) 5261 701-0
Telefax +49 (0) 5261 701-329
export@kometdental.de
www.kometdental.de
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