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HARTMETALL-INSTRUMENTE

Tungsten carbide instruments - Instruments carbure de tungsténe - Instrumentos de carburo de tungsteno

ACURATA® IMPERIAL

steht fiir Hartmetall-Hochleistungsinstrumente aus dem Hause acurata. Gefertigt aus Feinstkornhartmetall und be-
arbeitet auf hochmodernen CNC-Maschinen, erfallen Instrumente mit diesem Zeichen die hohen Erwartungen der
Dentallabors. Prazise diamantgeschliffene Schneiden-Geometrien, effiziente Schnittenergie und schwingungsfreier
Rundlauf schonen Antriebe und Werkstoffe. Die Qualitat wird in allen Fertigungsphasen nach DIN EN ISO 13485
gepriift. Hohe Leistung und Wirtschaftlichkeit zeichnen diese Instrumente in der tdglichen Laborarbeit aus.

stands for high performance carbide instruments from acurata, Germany. Manufactured from micro-grain
tungsten carbide in state-of-art CNC machines, these instruments meet the highest demands of techni-
cians. Precisely milled blade geometries, high efficiency and vibration-free concentricity ensure sparing
drives and materials. Quality is managed through all manufacturing stages according to DIN EN 1SO 13485.
These instruments are characterised by high performance and efficiency in the daily laboratory work.

est synonyme d'instruments hautes performances de la maison acurata. Tous les instruments qui portent ce « label »

sont en carbure de tungsténe a grain trés fin et fabriqués sur des machines a commande numérique ultramodernes.

IIs répondent tout a fait aux exigences de haut niveau des laboratoires de protheses. Les géomeétries de leurs taillants

de haute précision, l'efficacité de leur vitesse de coupe et I'absence de vibrations du fait de leur parfaite concentricité

de rotation font qu'ils ménagent les moteurs et les matériaux prothétiques. A chaque stade de fabrication, leur qualité

est controlée par rapport a Ia norme DIN EN IS0 13485. Ces instruments se caractérisent par haut rendement et rentabilité
dans les travaux quotidiens en laboratoire prothétique.

se refiere a instrumentos de carburo de alto rendimiento hechos por Acurata. Fabricados con carburo de grano fino
y mecanizados en maquinas CNC de dltima generacion, los instrumentos de esta marca cumplen con las altas
expectativas de la clinica y del laboratorio. Las geometrias de filo de corte pulidas con precision, la velocidad de
corte eficiente y la forma concéntrica libre de vibraciones protegen la dentina y los materiales dentales. Con control
de calidad en todas las fases de produccion segin DIN EN ISO 13485. Esto tiene como resultado preparaciones

no traumaticas. El funcionamiento silencioso durante el tratamiento tiene un efecto calmante en el paciente.




110 Diamantschlift-Kreuzverzahnung extrafein (Gelbring) fur Metalle und Keramik

110 Extra fine diamond cross cut toothing (yellow ring) for metal and ceramic

110 Tranchant du diamante denture croisée extra fine (bague jaune) pour des métaux et la céramique

110 Diamante extra fino con dentado de corte transversal (aro amarillo) para metal y cerdmica

133 Spiralverzahnung fein (Gelbring) fiir Fissuren, Edelmetall, Keramik

133 Fine twist cut (yellow ring) for fissures, precious metals, ceramic

133 Denture hélicoidale fine (bague jaune) pour fissures, métaux précieux, céramique

133 Corte fino helicoidal (aro amarillo) para las fisuras, metales preciosos y cerdmica

134 Spiralverzahnung mit feinem Querhieb (Violettring) fur EM/Paladium, NEM, lichthartende Kunststoffe
134 Twist and cross cut (violet ring) for precious metals/palladium, none precious alloys, light curing plastics
134 Denture hélicoidale surtaillée fine (bague violette) pour métaux précieux/palladium, métaux non précieux, résines durcies aux UV
134 Corte transversal y helicoidal (aro violeta) para los metales preciosos / paladio, aleaciones no preciosas y plasticos fotopolimerizables
140 Kreuzverzahnung fein (Rotring) fir alle Metalle und harte Verblendkunststoffe

140 Fine cross cut (red ring) for all metals and solid acrylics

140 Denture croisée fine (bague rouge) pour tous les métaux et résines dures

140 Corte fino transversal (aro rojo) para todo tipo de metales y acrilicos solidos

154 Spiralverzahnung mit Querhieb (Blauring) fur Titan

154 Twist and cross cut (blue ring) for titan

154 Denture hélicoidale surtaillé (bague bleue) pour titane

154 Corte transversal y helicoidal (aro azul) para titanio

175 Spiralverzahnung mittel (Blauring) fur Gips und Kunststoff

175 Medium twist and cross cut (blue ring) for plaster and acrylics

175 Denture hélicoidale moyenne (bague bleue) pour platre et résine

175 Corte medio transversal y helicoidal (aro azul) para yeso y acrilicos

176 Spiralverzahnung mit Querhieb (Granring) fur Kunststoffe

176 Twist and cross cut (green ring) for acrylics

176 Denture hélicoidale (bague verte) pour résines

176 Corte transversal y helicoidal (aro verde) para acrilicos

190 Kreuzverzahnung mittel (Blauring) fiir Chrom-Kobalt, EM, Kunststoff und Loffelmaterial

190 Medium cross cut (blue ring) for chrome cobalt, precious metals and solid acrylics

190 Denture croisée moyenne (bague bleue) pour chrome cobalt, métaux précieux et résines dures

190 Corte medio helicoidal (aro azul) para Cr Co, metales preciosos y acrilicos solidos

220 Kreuzverzahnung grob (Griinring) fiir Gips, Loffelmaterial, Kunststoff

220 Cross cut coarse (green ring) for plaster and solid acrylics

220 Denture croisée grosse pour platre et résines dures

220 Corte grueso cruzado (aro verde) para yeso y acrilicos sélidos

223 Kreuzverzahnung supergrob (Schwarzring) fur Gips, Kunststoff

223 Cross cut super coarse (black ring) for plaster, acrylics

223 Denture croisée super grosse (bague noire) pour platre, résine

223 Corte stper grueso cruzado (aro negro) para yeso y acrilicos

SGF Spiralverzahnung supergrob mit Fiihrungsphase und s-formiger Zentralschneide (Schwarzring) fur Gips
SGF Twisted cut, supercoarse with guide phase and s-shaped central cutting edge (black ring) for plaster
SGF Denture hélicoidale, trés gros avec phase guidée et lame centrale en forme de S (bague noire) pour platre
SGF Corte stper grueso helicoidal, con la fase central de guia y el borde de corte en forma de “S” (aro negro) para yeso
NEM Kombinationsverzahnung grob und fein (Orangering) fiir NEM

NEM Combination cut coarse and fine (orange ring) for none-precious alloys

NEM Denture de combinaison grosse et fine (bague orange) pour métaux non précieux

NEM Combinacion de corte fino y grueso (aro naranja) para aleaciones no preciosas

RRX Spezial-Kreuzverzahnung mit rechtsgewundenem Querhieb (Rot- und Orangering) fur alle Metalle, Kunststoffe und Composite
RRX special staggered toothing with a right-wound transversal cut (red and orange ring) for all metals, resin and composite
RRX denture spéciale avec la coupe transversale a pas droit (bague rouge et orange) pour tous les métaux, résines et composite
RRX dentadura en cruz especial con corte transversal (aro rojo y naranja) para todos los metales, resina y compuesto

LGQ Lamellenverzahnung zum Ausarbeiten von Prothesen-, Provisorien und Tiefziehfolienkunststoffen (Griin- und Schwarzring)
LGQ Lamellas toothing for preparing of prostheses-, interim prostheses and deep-drawing film acrylics (green and black ring)
LGQ Denture lamelles pour préparer prostheses, provisoires et films (bague vert et noir)

LGQ Dentado de laminillas para preparar prétesis, protesis provisionales y acrilicos blandos de inyeccion (aro verde y negro)
LSQ Ziigiges Abtragen von Kunststoffen, feine Oberflachen

LSQ Quick removal of synthetic material, fine surfaces

LSQ Abrasion rapide des matieres synthétiques, surfaces fines

LSQ Erosion rapida de plasticos, superficies finas

KNF Kreuzverzahnung mit Fasenschliff (mittel) fiir Gold und Titan

KNF Cross cut with chamfer microsection (medium) for gold and titan

KNF Denture croisée avec chanfrein poncé (moyen) pour I'or et titane

KNF Dentado en cruz con bisel (medio) para oro y titanio

KGF Kreuzverzahnung mit Fasenschliff (grob) fir PMMA und Splintmaterial

KGF Cross cut with chamfer microsection (coarse) for PMMA and split pin material

KGF Denture croisée avec chanfrein poncé (grosse) pour PMMA et matériel d’aubier

KGF Dentado en cruz con bisel (grueso) para PMMA y material de fijacion
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RRX-VERZAHNUNG

Ist die Weiterentwicklung der bewdhrten NEM-Verzahnung

Denture RRX

Universalfraser fiir alle Metalle
* Zwei unterschiedliche Verzahnungen

(fein und grob auf einem Werkzeug)
« Schnittfreudig selbst bei hartesten Metallen
* Rechtsgewundener Querhieb fir sehr kurze Spane,

S0 entstehen keine unangenehmen nadelférmigen Spanepartikel
* Deutsches Patent angemeldet — DE 10 2007 009 304.9
 EU Patent - EP 1 958 589 B1




RRX-VERZAHNUNG

@mm/L

@mm/L

@mm/L

R
SPEZIAL-KREUZVERZAHNUNG
Ist die Weiterentwicklung der bewdhrten NEM-Verzahnung

ac-blue

500104 141 RAX 023 530 104 141 RRX 023 500 104 194 RRX 040
2,3/8,0 2,3/8,0 4,0/13,5
ac-blue
500104 237 RRX 023 500 104 263 RRX 040 530 104 263 REX 040
2,3/5,0 4,0/8,0 4,0/8,0
ac-blue
|
|
500104 277 REX 014 530104 277 RRX 014 500 104 278 RRX 040

1,4/32 14/32 40/11,5

R

AC-BLUE

Besonderheit: Sehr hohe Belastbarkeit, leichtere Reinigung
und langere Lebensdauer, verringerte Warmeentwicklung

ac-blue ac-blue

|

530104 194 RAX 040 500 104 198 RRX 023 530104 198 R

023
4,0/135 2,3/8,0 2,3/8,0
ac-blue
i
500104 274 REX 060 530104 274 REX 060 500 104 276 RRX 040
6,0/14,0 6,0/14,0 4,0/6,0
ac-blue ac-blue
530104 278 REX 040 500 104 289 RRX 023 530 104 289 RRX 023

40/115 2,3/8,0 2,3/8,0
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Besonderheit: Feine und grobe Segmente wechseln sich am Fraser ab, d.h. untibertroffene
Schnittleistung bei zugleich glatten Oberflachen, hoher Laufruhe und langer Lebensdauer

Characteristic: Fine and coarse segments alternate on the cutter, i.e., unmatched cutting
performance witl 1th surfaces, very smooth running and long durability at the same time



NEM

KOMBINATIONSVERZAHNUNG, FEIN UND GROB, zum Vor- und Feinstfrasen von NEM

* Zwei unterschiedliche Verzahnungen
(fein und grob auf einem Werkzeug)
e Zwei Spanbrechernuten fir fein- und groBkdrnige Spane
« Schneiden dringen leicht und zlgig in selbst hdrteste
NEM- und CrCo-Legierungen ein
* Deutsches Patent angemeldet — DE 10 2007 009 304.9
 EU Patent - EP 1 958 589 B1

acurata
empfiehlt
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NEM

KOMBINATIONSVERZAHNUNG, FEIN UND GROB, zum Vor- und Feinstfrasen von NEM

500 104 137 060 500104 141 023
@mm/L 6,0/12,0 2,3/8,0

|
500 104 194 040 500104 198 023 500104 237 023 500104 263 040
@mm/L 4,0/135 2,3/8,0 2,3/5,0 4,0/8,0

=

L SSES

=

500 104 274 060 500104 277 014 500104 277 023 500104278 040 500104 289

@mm/L 6,0/14,0 1,4/32 2,3/44 4,0/11,5 2,3/8,0

023




KREUZVERZAHNUNG

223
KREUZVERZAHNUNG, SUPERGROB, fir Gips, Kunststoff

e

-

500 104 194 223 040 500 104 194 223 070 500 104 195 223 060 500 104 274 223 060

@mm/L 40/13,5 7,0/14,0 6,0/14,0 6,0/14,0
220 220
KREUZVERZAHNUNG, GROB, AC-BLUE
fir Gips, Loffelmaterial, Kunststoff Besonderheit: Sehr hohe Belastbarkeit, leichtere Reinigung

und langere Lebensdauer, verringerte Warmeentwicklung

ac-blue

500 104 137 220 060 500 104 194 220 031 500 104 194 220 040 530 104 194 220 040 500 104 194 220 050
@mm/L 6,0/11,0 31/116 40/135 4,0/13,5 50/14,0

ac-blue

500 104 194 220 070 500 104 237 220 060 500 104 263 220 060 500 104 274 220 060 530 104 274 220 060
@mm/L 7,0/14,0 6,0/11,0 6,0/11,5 6,0/14,0 6,0/14,0
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KREUZVERZAHNUNG

gmm/L

gmm/L

KGF UND KNF KREUZVERZAHNUNG

« Schneidkante mit Fasenanschliff

« Kontrollierteres Arbeiten durch reduzierte Schruppwirkung

* Verbesserte Oberfldcheneigenschaften fiir weniger Nacharbeiten
* Angenehmer ruhigerer Lauf

KGF
GROBE KREUZVERZAHNUNG

500 104 194 KGF 040 500 104 194 KGF 050 500 104 274 KGF 060
4,0/135 5,0/13,5 6,0/14,0

KNF
MITTLERE KREUZVERZAHNUNG

500104 194 KNF 040 500 104 194 KNF 050 500 104 274 KNF 060
4,0/135 50/13,5 6,0/14,0

500 104 277 KGF 060
6,0/10,5

500 104 277 KNF 060
6,0/10,5

500 104 278 KGF 040
4,0/11,5

500 104 278 KNF 040
40/11,5

500 104 289 KNF 023
2,3/8,0




KREUZVERZAHNUNG
190 190
KREUZVERZAHNUNG, MITTEL, AC-BLUE
ftir Chrom-Kobalt, EM, Kunststoff und Loffelmaterial Besonderheit: Sehr hohe Belastbarkeit, leichtere Reinigung

und langere Lebensdauer, verringerte Warmeentwicklung

500 104 001 190 023 500 104 001 190 040 500 104 110 190 023 500 104 137 190 060
@mm/L 23/23 4,0/4,0 2,3/5,5 6,0/11,0

ac-blue

500 104 141 190 023 500 104 144 190 023 500 104 194 190 023 530104 194 190 023 500 104 194 190 031
@mm/L 2,3/8,0 2,3/14,0 2,3/14,0 2,3/14,0 3,1/13,5

ac-blue

500 104 194 190 040 530 104 194 190 040 500 104 194 190 050 500 104 194 190 070 500 104 195 190 060 500104 198 190 016
@ mm/L 4,0/135 4,0/135 50/13,0 7,0/14,0 6,0/14,0 1,6/8,0
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KREUZVERZAHNUNG

190 190
KREUZVERZAHNUNG, MITTEL, AC-BLUE
fir Chrom-Kobalt, EM, Kunststoff und Léffelmaterial

Besonderheit: Sehr hohe Belastbarkeit, leichtere Reinigung

und ldngere Lebensdauer, verringerte Warmeentwicklung

ac-blue
‘ i
|
500 104 198 190 023 530 104 198 190 023 500 104 201 190 023 500 104 201 190 040 500 104 201 190 060
@mm/L 2,3/8,0 2,3/8,0 2,3/17,5 4,0/13,5 6,0/13,5
500 104 225 190 023 500 104 237 190 023 500 104 237 190 029 500 104 237 190 040 500 104 237 190 060
@mm/L 2,3/55 2,3/5,5 2,9/6,0 4,0/8,0 6,0/11,0
| )]
500 104 257 190 060 500 104 263 190 040 500 104 263 190 060 500 104 274 190 040 500 104 274 190 060
@mm/L 6,0/12,0 4,0/8,0 6,0/11,5 4,0/8,0 6,0/14,0

ac-blue

530104 274 190 060
6,0/14,0




ac-blue ac-blue
500 104 276 190 040 500 104 277 190 014 530104 277 190 014 500 104 277 190 023 530 104 277 190 023 500 104 277 190 040
@mm/L 40/6,0 1,4/3,2 1,4/3,2 2,3/4,4 2,3/4,4 4,0/8,0
ac-blue ac-blue
|
| |
| |
500 104 277 190 060 500 104 278 190 040 530 104 278 190 040 500 104 289 190 023 530 104 289 190 023 500 104 292 190 023
@mm/L 6,0/10,5 40/11,5 40/11,5 2,3/8,0 2,3/8,0 2,3/14,0
140 140
KREUZVERZAHNUNG, FEIN, AC-BLUE

fur alle Metalle und harte Verblendkunststoffe

500 104 001 140010 500 104 001 140 014
gmm/L 1,0/1,0 14/14 2,3/2,3

500 104 001 140 023

Besonderheit: Sehr hohe Belastbarkeit, leichtere Reinigung
und ldngere Lebensdauer, verringerte Warmeentwicklung

500 104 141 140 023
2,3/8,0

500 104 144 140 023
2,3/14,0
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140 140
KREUZVERZAHNUNG, FEIN, AC-BLUE
fr alle Metalle und harte Verblendkunststoffe Besonderheit: Sehr hohe Belastbarkeit, leichtere Reinigung
und langere Lebensdauer, verringerte Warmeentwicklung
ac-blue ac-blue

500 104 194 140 023 530104 194140023 500 104 194 140 040 530104 194 140 040 500 104 194 140 050
gmm/L 2,3/14,0 2,3/140 4,0/135 4,0/135 50/13,0

ac-blue

500104 197 140 014 500104 198 140 016 500 104 198 140 023 530104 198 140 023 500 104 201 140 023 500104 225140 014
@mm/L 1,4/4,0 1,6/8,0 2,3/8,0 2,3/8,0 2,3/17,5 1,4/32

500 104 237 140 014 500 104 237 140 023 500 104 257 140 060 500 104 263 140 040 500 104 263 140 060 500 104 274 140 040
@ mm/L 1,4/32 2,3/55 6,0/12,0 4,0/8,0 6,0/115 4,0/8,0




KREUZVERZAHNUNG

@mm/L

@mm/L

@mm/L

@mm/L

ac-blue ac-blue

500 104 274 140 060 530 104 274 140 060 500104 277 140 014 530104 277 140 014 500104 277140 018
6,0/14,0 6,0/14,0 1,4/32 1,4/3,2 1,8/38

ac-blue ac-blue

500 104 277 140 023 530104 277 140 023 500104 277 140 040 500104 278 140 040 530 104 278 140 040
23/44 2,3/4,4 4,0/8,0 4,0/11,5 4,0/11,5

ac-blue

©

500 104 289 140 010 500 104 289 140 012 500 104 289 140 023 530 104 289 140 023 500 104 292 140 023
1,0/8,0 1,2/8,0 2,3/8,0 2,3/8,0 2,3/14,0

DIAMANTSCHLIFF-KREUZVERZAHNUNG, EXTRAFEIN, fiir Metalle und Keramik

o

500104 144 023 500104194 023 500104194 040 500104 277 014 500104289 023
2,3/14,0 2,3/140 40/135 14/32 2,3/8,0
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Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino .Fein'ﬂﬂc Fin - Fino

.Gr0b~Coarsc Gros - Grueso .Supergrob-Supcrcoarsc Trés gros - Super grueso

KREUZVERZAHNUNG LINKSHANDFRASER

Ergonomisches Arbeiten fir Linkshander

« Spiegelverkehrte Schneidengeometrie
« Kein Handwechsel mehr nétig, dadurch
werden Verletzungsrisiken vermieden
* Arbeitsweise flir Linkshdnder wird dadurch erleichtert
* lhr Erkennungsmerkmal: Zuséatzlicher weifler Farbring

A
m

500104 194192040 500104194224 070 500104196 010
@mm/L 4,0/13,5 7,0/14,0 1,0/42

&
| K
500 104 198142023 500104198 192 023 500 104 237 192 023
gmm/L 2,3/80 2,3/8,0 2,3/55

500 104 277 142 014 500 104 289 142 023 500 104 289 192 023
@ mm/L 1,4/32 2,3/8,0 2,3/8,0

500 104 274 192 060
6,0/14,0

330 104 604 395 050
50/3,6

Mandrell fir Linkshander
Mandel for lefties
Mandrin pour gauchers




SPIRALVERZAHNUNG

@mm/L

@mm/L

@mm/L

SGF
SPIRALVERZAHNUNG, SUPERGROB, mit Fiihrungsphase und s-férmiger Zentralschneide fir Gips

7

500 104 137 SGF 060 500 104 194 SGF 070 500 104 274 SGF 060
6,0/11,0 7,0/14,0 6,0/ 14,0

175
SPIRALVERZAHNUNG, MITTEL, fir Gips und Kunststoff

500 104 001 175 031 500 104 001 175 040 500 104 001 175 050 500 104 194 175 040 500 104 274 175 060
3,1/31 4,0/4,0 5,0/5,0 4,0/13,5 6,0/14,0

SPIRALVERZAHNUNG, FEIN, fiir Fissuren, Edelmetall und Keramik

500104 010 010 500104 010 014 500104 010 0
1,0/0,8 1,4/12 1,8/18

=

8
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LAMELLENVERZAHNUNG MIT QUERHIEB

@mm/L

@mm/L

LGQ

LAMELLENVERZAHNUNG GROB MIT QUERHIEB
Sehr ziigiges Abtragen von Kunststoffen, glatte Oberflachen,
sehr hohe Abtragsleistung

acurata Tipp: Sehr gut geeignet fir 3D-Druck-Kunststoffe

500104 194 LGQ 023 ~ 500104 194 LGQ 040 500104 237 LGA 040 500 104 237 LGQ 060 500 104 263 LGQ 070 500 104 274 LGQ 060
2,3/14,0 4,0/135 4,0/90 6,0/11,0 7,0/14,0 6,0/14,0

LSQ

LAMELLENVERZAHNUNG FEIN MIT QUERHIEB
Ziigiges Abtragen von Kunststoffen,

feine Oberflachen, hohe Abtragsleistung

acurata Tipp: Sehr gut geeignet fir 3D-Druck-Kunststoffe

500 104 194 LSQ 040 500 104 263 LSQ 040 500 104 274 LSQ 040 500 104 274 LSQ 060 500 104 277 LSA 023 500 104 278 LSQ 040 500 104 289 LSA 023
4,0/13,0 4,0/8,0 4,0/8,0 6,0/14,0 2,3/4,0 4,0/12,0 2,3/8,0




SPIRALVERZAHNUNG MIT QUERHIEB

@mm/L

@mm/L

@mm/L

176

SPIRALVERZAHNUNG MIT QUERHIEB, fiir Kunststoffe

500 104 194 176 040
4,0/135

154

500 104 257 176 060
6,0/12,0

500 104 274 176 060 500 104 277 176 040
6,0/14,0 4,0/8,0

SPIRALVERZAHNUNG MIT FEINEM QUERHIEB, fir Titanguf

* Bearbeitung von TitanguBgertisten
* Geriste bleiben riefenfrei, die Werkstoffdichte unbeeinflusst
* Biologische Eigenschaften von Titan bleiben unangetastet

\

500 104 141 154 023
2,3/8,0

500 104 198 154 023
2,3/8,0

|

500 104 194 154 040
4,0/13,5

500 104 263 154 040
4,0/8,0

500104 196 154 010 500 104 198 154 016
1,0/4,2 1,6/8,0

500 104 274 154 040 500 104 274 154 060 500104 277 154 014 500 104 289 154 023
4,0/8,0 6,0/14,0 1,4/32 2,3/8,0
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22 Hartmetall-Instrumente

SPIRALVERZAHNUNG MIT QUERHIEB

@mm/L

@mm/L

134
SPIRALVERZAHNUNG MIT FEINEM QUERHIEB, fiur EM/Paladium, NEM und lichthdrtende Kunststoffe

500 104 141 134 023 500104 194 134 023 500 104 194 134 031 500 104 194 134 040
2,3/8,0 2,3/14,0 3,1/135 4,0/13,5

500104 194134070 500 104 197 134 014 500 104 198 134 023 500 104 201 134 023 500 104 237 134 023
7,0/14,0 1,4/4,0 2,3/8,0 23/17,5 2,3/55

500 104 263 134 040 500 104 274 134 040 500 104 274 134 060 500 104 277 134 014 500 104 289 134 023

gmm/L 4,0/8,0 4,0/8,0 6,0/14,0 14/32 2,3/8,0




NEQ
NEQ acurata
) ; \ empfiehlt

SPEZIALVERZAHNUNG MIT QUERHIEB, Hartmetall-Kugelfraser fiir alle Metalle (P s

-
* 8 Schneiden bei allen Duchmessern, fir kurze kérnige Spane
e Leichtes und ziigiges Eindringen in selbst hdrteste Legierungen
* Erganzen unsere, seit Jahren bewdhrte,

NEM-Kombinationsverzahnung

Anwendungshinweise: Optimale Drehzahl: vitesse optimale : 20.000—25.000 min'
20.000—25.000 min-"bei geringem Anpressdruck. Travailler avec peu de pression! vitesse maximale : 50.000 min!
Drucklos arbeiten! Max. Drehzahl: 50.000 min-! Instrucciones de uso: velocidad optima 20.000—25000 min”
Recommendations: Optimum Speed‘ 20.000—25.000 min™! Trabajo con suave presion de contacto, maxi-
with light contact pressure. Max. Speed: 50.000 min-* ma velocidad de trabajo 50.000 min”

Indications relatives a l'utilisation:

500 104 001 NEO 006 500 104 001 NEC 008 500 104 001 NEQ 010
gmm/L 0,6/0,6 08/08 1,0/1,0 ‘

500104 001 NEO 012 500 104 001 NEC.014 500104 001 NEO 016 500 104 001 NEQ 018 500 104 001 NEC 021 500 104 001 NEGQ 023
gmm/L 1,2/1.2 1,4/14 1,6/1,6 18/18 21/21 2,3/23
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HARTMETALL-BOHRER

KUGEL

500 104 001 001 003 500 104 001 001 004 500 104 001 001 005 500 104 001 001 006 500 104 001 001 007
@mm/L 03/03 0,4/04 0,5/05 0,6/0,6 0,7/0,7

500 104 001 001 008 500 104 001 001 009 500 104 001 001 010 500 104 001 001 012 500 104 001 001 014
gmm/L 0,8/08 0,9/09 1,0/1,0 12/1.2 1,4/14

500 104 001 001 016 500 104 001 001 018 500 104 001 001 021 500 104 001 001 023 500 104 001 001 027
gmm/L 1,6/1,6 1,8/18 21/21 2,3/23 2,1/2,7

\

500104 010 001 010 500104 010 001 012 500104 010 001 014 500 104 010 001 016 500104 010 001 018
@mm/L 1,0/1,0 12/12 1,4/1,4 1,6/1,6 1,8/18

KEGEL




HARTMETALL-FISSURENBOHRER

BIRNE

|
500 104 237 006 006 500 104 237 006 008

gmm/L 06/12 08/18
ZYLINDER ZYLINDER, STIRNVERZAHNT
500 104 110 006 010 500 104 110 006 012 500 104 110 006 014 500 104 110 007 010 500 104 110 007 012
@mm/L 1,0/5,2 1,2/52 14/5,2 1,0/5,2 1,2/5,2

SCHNEIDENVERLAUF, RECHTS GEWUNDEN
Mit Querhieb / universeller Einsatz

@mm/L 500104 107 007 008 500 104 107 007 010 500 104 107 007 012 ~ 500 104 107 007 014 500 104 107 007 016
08/35 1,0/42 12/42 1,4/4,2 1,6/45
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HARTMETALL-FISSURENBOHRER

@mm/L

@mm/L

@mm/L

KONUS, FLACH, STIRNVERZAHNT

500104 171007 009 500 104 171007 010 500 104 171 007 012 500 104 171 007 016
0,9/5.1 1,0/5,1 1,2/5,1 1,6/5,5

KONUS, RUND, SCHLANKE FORM

KONUS, RUND

500104 194 006 010 500 104 194 006 012 500 104 194 006 016
1,0/4,0 1,2/4,0 1,6/4,0

Spiralverzahnung, rechts Kreuzverzahnung, fein

l mit feinem Querhieb k

500104 196 015 010 500 104 196 140 010
1,0/4,0 1,0/4,0

Spiralverzahnung, fein

500 104 196 133 010 500 104 196 006 009
1,0/4,0 0,9/4,0

Schneidenverlauf, rechts gewunden

500 104 196 006 010
1,0/4,0




HARTMETALL-INSTRUMENTE

SPEZIAL-INSTRUMENTE

Stichfraser fur Folien

Tiefziehfolie

A *

500 104 468 211 023 500 104 468 444 023 500 104 685 336 023

FISSURENFRASER FUR KERAMIK HALTESTEGTRENNER CAD/CAM
UND VERBLENDKUNSTSTOFFE

500 104 143 007 010
@mm/L 1,0/11,0

A ¢

500 104 296 211 010 500314 296 171 010

PINBOHRER Konisch, kompatibel zu Giroform, Zeiser u.a.

AR\ B

|
500 339 AG 235
Schaft 3,0 mm
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28 Werkzeuge fir Frdstechnik

MODERNE FRASTECHNIK )
TELESKOPFRASER 0° - KONUSFRASER 1°

1. SCHRITT @ 2.SCHRITT @ 3.SCHRITT O

e Entwicklung in Zusammenarbeit mit namhaften Experten
aus dem Zahntechnikerhandwerk

* Neue Frastechnikgeneration, bestehend aus drei exakt
aufeinander abgestimmten Verzahnungen

* Formfrdsen, Schruppfrasen und Feinstfrasen ergeben
eine sehr glatte Oberfldche

* Sehr lange Standzeiten




TELESKOPFRASER 0° - KONUSFRASER 1°

TELESKOPFRASER 0°

l
|

\4
\
\
O\
N

Schaft 2,35 mm = 500 103 136 221 012 500 103 137 221 025 500103 136 191 012 500103 137 191 025 500103 136 103 012 500103 137 103 025
Schaft 3,0 mm = 500 123 136 221 012 500 123 137 221 025 500 123 136 191 012 500 123 137 191 025 500 123 136 103 012 500 123 137 103 025

e Sehr lang und dinn
* Fir besondere Herausforderungen
* Auf geringen Anpressdruck achten

[

Schaft2,35mm = 500 103 137 221 012 500 103 137 191 012 500 103 137 103 012
Schaft 3,0 mm = 500 123 137 221 012 500123 137 191 012 500123 137 103 012

KONUSFRASER 1°

Schaft 2,35 mm = 500 103 200 221 016 500 103 200 221 029 500 103 200 191 016 500 103 200 191 029 500 103 200 103 016 500 103 200 103 029
Schaft 3,0 mm = 500 123 200 221 016 500 123 200 221 029 500 123 200 191 016 500 123 200 191 029 500 123 200 103 016 500 123 200 103 029
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30 Werkzeuge fiir Fréstechnik

WERKZEUGE FUR DIE FRASTECHNIK

Schaft 2,35 mm
Schaft 3,0 mm

RQF FRASER - Feine Spiralverzahnung mit feinem Querhieb
* Vor- und Feinfrasen von NEM-Legierung
und Gold-Legierung mit einem Frdser
e Durch Drehzahl und Anpressdruck kann
die gewiinschte Eigenschaft erzielt werden
* Je nach Material/Legierung meist im Bereich 20.000—25.000 min*
e Schnittfreudig und laufruhig
* Bevorzugt Frasmodell verwenden

500103 137 RQF 010 500 103 137 RQF 015 500103 137 RQF 023 500 103 200 RQF 022
500123 137 RQF 010 500 123 137 RQF 015 500 123 137 RQF 023 500 123 200 RQF 022
0° 2°




XNE / FNE-VERZAHNUNG

Fur schwer zerspanbare NEM-Legierungen, messbar groBere Abtragsleistung, laufruhig, glatte Oberflachen, unerreichte Standzeiten

31 Werkzeuge fiir Frastechnik

XNE - VORFRASEN

| |
Schaft 2,35 mm = 500 103 136 XNE 010 500 103 137 XNE 023 500 103 137 XNE 029 500 103 200 XNE 029 500 103 200 XNE 030

Schaft 3,0 mm 500 123 137 XNE 023 500 123 137 XNE 029 500 123 200 XNE 029 500 123 200 XNE 030
0° 1° 2°

FNE - FEINSTFRASEN

Schaft 2,35 mm = 500 103 137 FNE 023 500 103 137 FNE 029 500 103 200 FNE 029 500 103 200 FNE 030

Schaft 3,0 mm = 500 123 137 FNE 023 500 123 137 FNE 029 500 123 200 FNE 029 500 123 200 FNE 030
OO 10 20




WERKZEUGE FUR DIE FRASTECHNIK

32 Werkzeuge fir Fréstechnik

VORFRASER - rund, Handsttick, Linksdrall, rechts-schneidend

Schaft 2,35 mm - 500 103 137 191 010 500 103 137 191 015 500 103 137 191 023 500 103 200 191 022
0° 2°

FEINSTFRASEN - rund

‘
|
||] ‘

Schaft 2,35 mm = 500 103 137 135 007 500103 137 135 010 500103 137 135 015 500103 137 135 023 500 103 200 135 022
Schaft 3,0 mm 500123 137 135 010 500123 137 135015 500123 137 135 023
0° 2°




WERKZEUGE FUR DIE FRASTECHNIK

SCHRUPPFRASER — groBer Abtrag auf Titan z.B. Abutment

Schaft 2,35 mm 500 103 583 154 040
00

HM-PARALLEL- UND KONUSFRASER
Fur Rein-TitanguB. Vorfrdser, Linksdrall, rechts schneidend

Schaft 2,35 mm = 500 103 137 111 010 500103 137 111 015 500 103 137 111 023
Schaft3,0mm = 500 123 137 111 010 500123 137 111 015 500123137 111 023
00

500 103 200 111 022
500123 200 111 022
20
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WERKZEUGE FUR DIE FRASTECHNIK

34 Werkzeuge fir Fréstechnik

SPIRALBOHRER

Schaft 2,35 mm 500 103 417 364 009 500 103 417 364 010 500 103 417 364 012 500 103 417 364 015

WACHSFRASER Reduzierhiilse, zur Verwendung
der Wachsfraser in 3,0 mm Spannzange

0=

Schaft 2,35 mm = 500 103 137 365 012 500 103 137 365 025 500 103 200 365 016 500 103 200 365 029 Schaft 3,0 mm 330 000 300 023
0° 1°




HM-FRASER FUR DENTA

“.. Mit unserem groBen Prod S

aben wir sicherlich aueh'fur lhre Anwendung die passenden Frase

38 ~Zudem konnen wir alle marktiiblichen CAD/CAM-Systeme bedienen.

uBerdem bieten wir viele unserer Werkzeuge mit Hochleistungsbeschichtﬁ@n an.
Je nach Anwendungsgebiet kann dadurch die Standzeit der Werkzeuge noch .elgﬂaal
gesteigert werden. ot

Als OEM-Lieferant nationaler wie internationaler Werkzeug- und Maschinenhersteller
vertrauen viele namhafte Firmen auf unser Knowhow. Das komplette Sortiment finden
Sie entweder online oder in unseren CAD/CAM Flyern.

Sie haben Fragen? Rufen Sie einfach an
unter +49 8504 9117-68.

=
[=]:

' ’Instrumenle bequem 24 Std pnline einkaufen

www.acurata-cadcam.de
)




36 Diamant-Instrumente

DIAMANT-INSTRUMENTE

Diamond coated instruments - Instruments diamantés -Instrumentos de Diamante

ZIRKONOXID SCHLEIFKORPER
FG-Schaft, nur mit Spraykiihlung verwenden.
acurata hat mit dem ,Zirkon-a-diamant' FG-Instrumente entwickelt, deren feine Diamantkdrnung in einer Spezialbindung exakt

auf die Bearbeitung von gesinterter Zirkonoxidkeramik abgestimmt sind. Mikrorisse und thermische Uberlastung werden vermieden.

»Zirkon-a-diamant” ist von ZrO,-Anwendern erprobt.

ZIRCON OXIDE ABRASIVES

FG shank, to be used only with spray cooling.

acurata designed the "zircon-a-diamond" FG instruments with a special fine diamond bonding especially tuned for sintered
zircon oxide ceramics, to avoid micro cracks and overheating. The "zircon-a-diamond" is proved by Zr0,-expert users.

ABRASIF ZIRCONE

Tige FG, a utiliser seulement avec refroidissement.

Avec le zircon-a-diamant acurata a développé des instruments FG dont le grainage fin est accordé exactement dans un alliage
spécial au traitement de la céramique zircone frittée. Des micro-bréches et la surcharge thermique sont évitées.

« Zircon-a-diamant » est essayé d'utilisateurs-Zr0,,.

ABRASIVOS DE OXIDO DE CIRCONIO

Vastago FG, que se utilizard inicamente con enfriamiento por pulverizacion.

acurata, ha disefiado los "zircon-a-diamante" instrumentos FG con una union especial de diamante fino especialmente
atento a circon sinterizado ceramicas de 6xido, para evitar el sobrecalentamiento y micro fisuras. El "zircon-a-diamante"
esta abalado por los expertos de Zr0,.




DIAMANT-KORNUNGEN

Ultrafein: 15 um, Feinstschleifen von Teleskopen

Extrafein: 25 um, Finieren

504 506

508 Extra fina: 25 um, Acabado

Fein: 40—54 um, Feinschleifen

Kombination von Fein und Mittel: 40126 um, Universelles Schieifen, feine Oberfldchen, lange Standzeiten

Mittel: 90—126 um, Universelles Beschleifen

Grob: 154 um, Ziigiges Abtragen und Vorschleifen

Supergrob: 180-200 um, Grobes Vorschleifen

SCHAFTART
ISO @ mm &n:w }ﬂ{

G 314 16 e 19.0 C——————

FGL Bill5 1,6 (——————& 21,0 Lange Arbeitsteil

HPS 103 235 @ — 34,0

WP 104 235 @ — 44,0

HPL 105 235 @ = 65,0
HPXL 106 235 @ == 700 = Xl
HPS 123 300 B 34,0 IS0 8 = 1/100 mm - 1S0 040 = 4,0 mm

Die Gesamtldnge der Instrumente kann je nach Arbeitsteil- und Halsldnge variieren. -
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38 Zirkonoxid-Schleifkorper

Ultrafein - Ultra fine - Ultra fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino
524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob - Coarse - Gros - Grueso

ZIRKONOXID-SCHLEIFKORPER

FG-Schaft

@@@ Fein - Fine - Fin - Fino

@ Supergrob - Super coarse

@ Fein/Mittel - Fine/Medium - Fin/Moyen - Fino/Medio

TES gros - Super gruesc

@mm/L

@mm/L

KOMBINATIONSSCHLEIFER (FEIN/MITTEL)
Fir alle Hochleistungskeramiken wie ZrO + Lithiumdisilikat

 Sehr gute, konstante Schleifleistung

e Lange Standzeiten

 Nur mit ausreichender Wasserkihlung verwenden,
nicht ,trocken” schleifen

|
| | |

806 314 141 2K 016 806 314 198 2K 023 806 314 199 2K 012
1,6/8,0 2,3/8,0 1,2/10,0

§ ' f
E | I

806 314 249 2K 014 806 314 250 2K 012 806 314 277 2K 023
1,4/8,0 1,2/10,0 2,3/4,0

|

806 314 199 2K 018
1,8/10,0

|

806 314 L277 2K 014
1,4/3,0

|
|

806 314 277LN 2K 023
23/5,0

|
|

806 314 697 2K 016
1,6/1,6




UItraiein~UHrafmc Ultra fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Exra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino
524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @@ Grob - Coarse - Gros - Grueso @Supergrob'&\m'ccarsc Trés gros - Super grueso

ZIRKONOXID-SCHLEIFKORPER

FG-Schaft

* (ute Abtragsleistung

* Extra stabiles, Temperatur unempfindliches
Hochleistungsdiamantkorn

* (ute Schleifleistung, sehr gute Standzeiten
durch besonderes Diamantkorn

 Nur mit ausreichender Wasserkiihlung verwenden,
nicht ,trocken® schleifen

| -
I R N R

806 314 141518 016 806 314 198 518 023 806 314 199518 012 806 314 199518 018 806 314 249518 014 806 314 250 518 012 806 314 L277 518 014
806 314 141528 016 806 314 198 528 023 806 314 199 528 012 806 314 199 528 018 806 314 249528 014 806 314 250 528 012 806 314 L277 528 014
gmm/L 16/8,0 2,3/8,0 1,2/10,0 1,8/10,0 1,4/8,0 1,2/10,0 1,4/3,0

*HI H
| L

806 314 277 518 021 806314 277LN 518 021 806 314 697 518 014 806 314 277 528 023 806 314 277LN 528 023 806 314 697 528 016
@mm/L 2,1/4,0 2,1/5,0 1,4/1,4 23/40 2,3/5,0 1,6/1,6
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40 Zirkonoxid-Schleifkdrper

UItraIein~UHrafmc Ultra fin - Ultra fino

524 @) @ Wit - Vediur - Moyen - Vedio

504) (506 Extrafein - Extra fine - Exira fin - Exira fino

@@ Grob - Coarse - Gros - Grueso

ZIRKONOXID-SCHLEIFKORPER

@@@ Fein - Fine - Fin - Fino

@ Supergrob - Super coarse - Trés gros - Super grueso

FG-Schaft
INNENLUMEN ALLGEMEINE BEARBEITUNG
26 mm 24 mm |
806 314 137 526 016~ 806 314 L277 014 806 314 697 526 012 806 314 697 526 016 806 314 257 516 023 806 314 274 516 020
806 314 277 516 014 806 314 257 526 023 806 314 274 526 020
806 314 L277 526 014
@mm/L 16/35 1,4/3,0 12/1,2 16/1,6 2,3/5,0 2,0/4,0

@mm/L

2,3/8,0

ALLGEMEINE BEARBEITUNG

806314198516 023 806 314199516 012 806 314 199 516 018
806 314 198 526 023 806 314199 526 012 806 314 199 526 018

Konus, rund - Cone, round - Cone, rond -

KONUS 0°

23,5mm

@mm/L

806 314 142 484 017
806314142 017
806 314 142516 017
806 314 142 526 017
1,7/10,0

FRASTECHNIK-ZIRKONOXID-SCHLEIFKORPER

806 314 142 526 014
1,2/10,0 1,8/10,0 1,4/10,0 1,2/6,0
Zylinder, rund - Cylinder, round
Cylindre, rond
KONUS 1° KONUS 2°
‘ |
\
|
i 23,5mm i 23,5mm &
806 314 142 484 023 806 314 199 484 020 806 314 199 484 023
806 314 142 023 806 314199 020 806 314199 023
806 314 142 516 023 806 314 199 516 020 806 314 199 516 023
806 314 142 526 023 806 314 199 526 020 806 314 199 526 023
2,3/10,0 2,0/10,0 2,3/10,0

Zylinder, rund - Cylinder, round

Cylindre, rond

Konus, rund - Cone, round
Cone, rond -

Cone, rond

Konus, rund - Cone, round
Cono, redondo

806 314142516 014 806 314 140 526 012 806 314 238 526 016

1,6/4,0

Birne - Pear
Poire

Nur mit Spraykihlung verwenden!
Empfohlene Drehzahl:
160.000 min'/ Spray: 50 ml/min.

To be used only with spray cooling!
Recommended speed
160.000 min-'/ Spray: 50 ml/min.

A user seulement avec
refroidissement spray!

Vitesses recommandées

160.000 min-" / Spray: 50 ml/min

min




504 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino

@@ Grob - Coarse - Gros - Grueso

Ultrafein-un'a‘mc Ultra fin - Ultra fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio

@@@ Fein - Fine - Fin - Fino

@ Supergrob - Super coarse - Trés gros - Super grueso

ACURATA BLACK-Z

acurata
empfiehlt

Premium-Zirkonoxid-Schleifer mit neuartigem Diamantbelag

fur Lithiumdisilikat und alle CAD/CAM-Keramiken

wie Zirkonoxid

* Hochleistungsdiamantkorn mit bewdhrter Black-Bindungsmatrix
e UnUbertroffene Standzeiten

« Sehr guter Abtrag und Schleifleistung

* Angenehm ruhiges Schleifverhalten

Anwendungshinweis:

Empfohlene Drehzahl: 10.000 — 15.000 min-!

>

808 104 001 518 025 808 104 010 528 021 808 104 010 528 025
808 104 001 528 025
@mm/L 2,5/2,5 2,1/2,0 2,5/2,0

I l
| |

808 104 199 528 025 808 104 250 518 012 808 104 250 518 016
808 104 250 528 012 808 104 250 528 016
@mm/L 2,5/10,0 1,2/10,0 1,6/10,0

®

l
|

808 104 014 528 025 808 104 199 518 014 808 104 199 518 018
808 104 199 528 014 808 104 199 528 018
2,5/0,8 1,4/10,0 1,8/10,0
808 104 257 518 016 808 104 257 518 023 808 104 274 518 016
808 104 257 528 016 808 104 257 528 023 808 104 274 528 016
16/45 2,3/45 1,6/3,5
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42 Diamant-Instrumente

Ultrafein»Jt'amc Ultra fin - Ultra fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio

504 (506 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino

@Grob-Coarso Gros - Grueso

GALVANISCHE DIAMANTEN

Handstiickschaft

@@@ Fein - Fine - Fin - Fino

@ Supergrob - Super coarse - Trés gros - Super grueso

806 104 001 524 009 806 104 001 524 010 806 104 001 524 012

@mm/L 09/09

1,0/1,0 12/12

806 104 001 524 018 806 104 001 524 021 806 104 001 524 025

Fmm/L 18/18

21/21 25/25

806 104 010 524 010 806 104 010 524 012 806 104 010 524 014

@mm/L 1,0/1,1

1,2/1,6 1,4/1,6

806 104 010 524 021 806 104 010524 025 806 104 014 524 018

@mm/L 2,1/20

25/25 1,8/08

806 104 001 524 014 806 104 001 524 016
14/14 16/16

806 104 001 524 029 806 104 001 524 033
29/29 3,3/33

806 104 010 524 016 806 104 010 524 018
1,6/1,6 1,8/16

806 104 014 524 025 806 104 014 524 060
25/12 6,0/2,0

806 104 068 524 055
55/22




Ultrafein - Ultra fine - Ulira fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob'Coa’se Gros - Grueso @Supergrob-Supcr coarse - Trés gros - Super grueso

GALVANISCHE DIAMANTEN

Handstiickschaft

806 104 107 524 012 806 104 111 524 018 806 104 141 524 014 806 104 141 524 018 806 104 141 524 025 806 104 143 524 018
@mm/L 1,2/4,0 1,8/8,5 1,4/8,0 1,8/8,0 2,5/10,0 1,8/12,0

806 104 164 524 010 806 104 165 524 014 806104 166 514 014 806 104 166 524 014 806104 166 514 018 806 104 166 524 018
@mm/L 1,0/4,0 1,4/7,0 1,4/10,0 1,4/10,0 1,8/10,0 1,8/10,0

806104 173 524 016 806 104 173 524 025 806 104 173 524 031 806 104 198 524 040 806 104 199 524 014 806 104 199 524 016
@mm/L 1,6/10,0 2,5/10,0 3,1/10,0 4,0/9,0 1,4/10,0 1,6/10,0

806104 199524 018 806 104 199 524 025 806 104 199 524 031 806 104 226 524 016 806 104 239 524 023 806 104 250 524 012 806 104 250 524 016

@mm/L 1,8/10,0 2,5/10,0 3,1/10,0 16/4,0 2,3/5,0 1,2/10,0 1,6/10,0
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Ullrafe‘m-uhra fine - Ultra fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob'Coa'sc Gros - Grueso @Supergrob»SuJer coarse - Trés gros - Super grueso

GALVANISCHE DIAMANTEN

Handstiickschaft

806 104 250 524 018 806 104 250 534 018 806 104 250 524 025 806 104 257 524 023 806 104 274 514 016 806 104 274 524 016 806 104 277 524 014
@mm/L 1,8/10,0 1,8/10,0 2,5/10,0 2,3/45 1,6/35 1,6/35 1,4/45

806 104 292524 019 806 104 304 524 018 806 104 304 524 025 806 104 304 524 060 806 104 540514 010 806 104 540 524 010
@mm/L 1,9/15,5 1,8/08 2,5/09 6,0/15 1,0/4,0 1,0/4,0

UNTERFUTTERUNGEN, LOFFELMATERIAL, 3D-DRUCK-MATERIAL

806 104 263 544 080 806 104 274 544 080 806 104 893 544 060
@mm/L 8,0/15 8,0/16,0 6,0/20,0




Ultrafein'UHrafmc Ultra fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Exira fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @ Grob - Coarse - Gros - Grueso @ Supergrob - Super coarse - Trés gros - Super grueso

GALVANISCHE DIAMANTSCHEIBEN

Handstiickschaft

acurata
355 wpﬁehlt

ZRO-SCHEIBEN

Separieren von Keramikrestauration und Zirkonoxid. Ausdricklich geeignet fiir Hochleistungskeramiken wie Zr0

acurata Tipp: Auch geeignet um Presskeramik vom Presskegel abzutrennen. Mit leichtem Anpressdruck arbeiten
Anwendungshinweis: Optimale Drehzahl: ca. 10.000 - 12.000 min'

361

Mini-Scheibe, flexibel, doppelseitig randbelegt
Flexible Mini Disc, double side coated rim
Disque mini, flexible diamanté sur

les deux faces a l'orée

Flexible mini disco, diamantado do-

ble cara con borde cubierto

806 104 355518 140 806 104 355518 160 ~ 806 104 355518 190 806 104 355 518 220 806 104 361 518 100 806 104 361
@mm/L 14,0/0,15 16,0/0,15 19,0/0,15 22,0/0,15 10,0/0,15 10,0/0,15

100
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UItrafe‘m-U\traﬁne Ultra fin - Ultra fino 504 Exrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob-@oarse Gros - Grueso @Supergrob-Supercoarse Trés gros - Super grueso

GALVANISCHE DIAMANTSCHEIBEN

Handsttckschaft

345 350 350S

Scheibe, starr, doppelseitig belegt Scheibe, starr, gelocht, doppelseitig belegt Scheibe, starr, gelocht, doppel-
Rigid disc, perforated, double side coated seitig belegt, starre Ausfihrung
Disque rigide, perforé, diamanté sur les deux faces Rigid disc, perforated, double
Disco rigido, perforado, doble cara recubierta side coated, rigid version

Disque rigide, perforé, diamanté
sur les deux faces, version rigide
Disco rigido, perforado, doble
cara recubierta, version rigida

806 104 345 514 220 806 104 350 524 160 806 104 350 524 190 806 104 350 524 220 806 104 350S 516 220

@mm/L 22,0/0,25 16,0/0,30 19,0/0,30 22,0/0,30 22,0/0,30

351 355A 355S

Scheibe, starr, einseitig Scheibe, flexibel, doppelseitig randbelegt Scheibe, flexibel, doppelseitig randbelegt

unten belegt Flexible disc, double side coated rim Flexible disc, double side coated rim

Rigid disc, reverse Disque flexible diamanté sur Disque flexible diamanté sur les deux faces a l'orée

side coated les deux faces a l'orée Disco flexible, de doble cara y borde recubierto

Disque rigide, perforé Disco flexible, de doble cara y borde recubierto

diamanté sur la face inférieur
Disco rigido, dorso recubierto

806 104 3555 516 140 806 104 3555 190
806 104 351 524 220 806 104 355A 140 806 104 355S 514 190
@mm/L 22,0/0,20 14,0/0,15 14,0/0,15 19,0/0,15




Ultrafe‘m-U\traﬁne Ultra fin - Ultra fino 504 (508 Extrafein - Exira fine - Extra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob-@oarse Gros - Grueso @Supergrob-Supercoarse Trés gros - Super grueso

GALVANISCHE DIAMANTSCHEIBEN

Handsttickschaft
356 3408 361
schelbe, lexbe, Scheibe, FG-SCHAFT FUR LABOR-TURBINE
einseitig randbelegt doppelseitig randbelegt o ) ) N
Flexible disc Double side coated rim Mini-Scheibe, flexibel, doppelseitig
one side coated rim Disque diamanté  l'orée randbelegt, nur mit Wasserkuhlung verwenden
Disque flexible diamanté sur les deux faces
sur la face inférieur a l'orée Borde revestido de doble cara

Disco flexible, de una cara
y borde recubierto

806 104 356 514 190 806 104 340S 526 190 806 314 361516100 806 316 361 516 100

@mm/L 19,0/0,15 19,0/0,25 10,0/0,15 10,0/0,15
FG 24mm FGXL 28 mm
400 405
Netz-Scheibe, Lauf transparent, doppelseitig belegt, fiir Keramik und Composite, Speichen-Scheibe, doppelseitig belegt
ddinner Schnitt, fiir mehr Durchblick beim Separieren fiir Keramik und Composite
Net disc, run transparent, double-sided coating Spoke Disc, double side coated
for ceramics and composite, fine cut, for a better visibility during separation for ceramics and composite
Disque du maillage, Cours transparent, diamanté sur les deux faces, pour céramique Disque des rayons, diamanté sur les deux faces
et composite, coupes fines, pour une meilleure visibilité durant la séparation pour la céramics et composite
Disco de malla, curso transparente para mejor visibilidad durante separacion, Disco de radios con doble cara recubierta
recubierto doble cara para ceramica y composite, corte fino para ceramica y composite

806 104 400516 190 806 104 400 516 220 806 104 405 514 220
@mm/L 19,0/0,15 22,0/0,15 22,0/0,15
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Ultrafe\'n-U\trafine Ultra fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob-Coarse Gros - Grueso @Supergrob-Super coarse - Trés gros - Super grueso

GALVANISCHE DIAMANTSCHEIBEN

Handsttckschaft

GIPSSCHEIBEN

379 333

Gips-Scheibe, gezahnt, Gips-Scheibe, perforiert gezahnt, randbelegt

voll belegt Disc for plaster perforated with saws, double side coated rim

Disc for plaster with saws, Disque pour platre perforé dentelé, diamanté a I'orée

double side coated Disco de yeso perforado con sierras, diamantado doble cara con borde recubierto

Disque pour plétre dentelé
diamanté complet

Disco de yeso con sierras,
doble cara recubierta

806 104 379 514 300 806 104 333 514 300 806 104 333 514 450
@mm/L 30,0/0,25 30,0/0,38 45,0/0,38
GIPSSCHEIBEN KUNSTSTOFFE UND COMPOSITE
397 399 365 377
Gips-Scheibe, randbelegt, perforiert Separieren von Gipsmodellen, Scheibe, gezahnt, flexibel, doppelseitig randbelegt
Disc for plaster, perforated sehr dinne Separierschnitte

double side coated rim

Disque pour platre, diamanté a l'orée, perforé
Disco para yeso, perforado, diamantado
doble cara con borde recubierto

806 104 397 514 380 806 104 399 514 320 806 104 365514220 806 104 377 516 220
@mm/L 38,0/0,30 32,0/0,30 22,0/0,25 22,0/0,22




FLEXIFILM DIAMANTSCHEIBEN

acurata
356

* Reif}feste Kunststofffolie als Tragermaterial
Flexibel und robust zugleich
* Diamantkorn galvanisch gebunden fiir lange Standzeiten
* Je nach Anpressdruck rasanter Abtrag oder

feine Oberfldchenbearbeitung maglich
* Vor allem fir Keramikbearbeitung ohne Kuhimoglichkeit
* Definiertes und gleichmaBiges Belagmuster hemmt

ein Zuschmieren des Diamantbelags
Tipp: Fur die Bearbeitung und Glatten des Emergenz-
profils bei individuellen ZrO-Abutments

grob - fein -

809 900 356 524 200 809 900 356 514 200
@ mm 20,0 20,0
ACURATA MANDRELL 8 MM FLEXIFILM-SET

Im Set enthalten:

1x 809 900 356 524 200
1 x 809 900 356 514 200
2x 330 104 604 391 080

330 104 604 391 080

@ mm 8,0

809 104 356 SET1
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50 Sinterdiamanten

U\Irafe\'n-U\trafme Ultra fin - Ultra fino 504 Extrafein - Extra fine - Extra fin - Extra fino @@@ Fein - Fine - Fin - Fino

524 @@ Mittel - Medium - Moyen - Medio @Grob-@oarse Gros - Grueso @Supergrob-Super coarse - Trés gros - Super grueso

ACURATA SINTAMANT

Sinterdiamanten und Sinterscheiben, Schaft @ 2,35 mm

Sintered Diamonds and Sintered Discs, shank @ 2,35 mm - Fraises et disques diamantés dans la masse, tige @ 2,35 mm
@

807 104 030 524 027 807 104 030 524 045 807 104 041 524 080 807 104 141 524 031 807 104 141 534 050
807 104 041 534 080 807 104 141 534 031 807 104 141 544 050

gmm/L 2,7/2,0 45/3,0 8,0/0,5 3,1/9.0 50/13,0

807 104 161 524 050 807 104 167 524 031 807 104 198 524 021 807 104 198 524 031 807 104 199 524 031

807 104 161 534 050 807 104 167 534 031 807 104 198 534 031 807 104 199 534 031
807 104 161 544 050 807 104 199 544 031
@mm/L 5,0/13,0 3,1/12,0 21/170 31/9,0 31/12,0

REINIGUNGSSTEIN SINTERDIAMANTEN

Cleaning stone, sintered diamonds - Pierre de nettoyage, fraises dia-
mantés dans la masse - Diamantes sinterizados y piedra limpiadora

807 104 243 534 050 807 104 263 524 050 @
807 104 263 534 050
807 104 263 544 050
@mm/L 50/13,0 5,0/13,0 807 000 750
321 327 354
Scheibe, doppelseitig randdurchsetzt Scheibe, starr, doppelseitig durchsetzt ~ Scheibe, flexibel, doppelseitig randdurchsetzt
Disc, double sided dispersed rim Rigid Disc, double sided dispersed Flexible Disc, double sided dispersed rim
Disque diamanté a l'orée sur les deux faces Disque rigide repiqué sur les deux faces  Disque flexible diamanté a I'orée sur les deux faces
Disco, diamantado doble cara Disco rigido, diamantado doble cara Disco flexible, diamantado doble cara

807 104 321 524 200 807 104 327 524 200 807 104 354514100 807 104 354 514 140 807 104 354 524 200
@mm/L 20,0/0,30 20,0/0,40 10,0/0,17 14,0/0,17 20,0/0,17




« Seidig matte Qberflachen, geringe
* Sehr hohe Kantenstabilitat und
geringe Wdrmee

e Generacion @
* Rectificado sua
e Grano de diamante
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SMART GRINDER

SMART GRINDER MAX

Sehr grobe, abtragsoptimierte Kornung, sehr gut geeignet
fr Zirkonoxid, NEM/Ti, bedingt geeignet fir Lithium-Disilikat
und Verblendkeramiken, sehr hoher Abtrag

v

855104 014 MAX 180 855104 304 MAX 220 855104 371 MAX 220 855104 372 MAX 220
@mm/L 18,0/5,0 22,0/3,0 22,0/1,0 22,0/3,0

SMART GRINDER SC

Sehr grobe Kérnung, sehr gut geeignet fiir Zirkonoxid, NEM/TI,
geeignet fur Lithium-Disilikat, bedingt geeignet fir Verblendkeramiken,
hoher Abtrag

A4

‘> s
G % m‘

855104 107 SC 050 855104 107 SC 065 855104 173 SC 045 855104 302 SC 220 855104 372 SC 170
@mm/L 50/12,0 6,5/11,0 4,5/11,0 22,0/2,0 17,0/3,0




SMART GRINDER

SMART GRINDER MC

Grobe Kdrnung, sehr gut geeignet fiir Zirkonoxid, Lithium-Disilikat,
geeignet fr Verblendkeramiken und NEM/Ti,

mittlerer bis hoher Abtrag

®
v |

855104 014 MC 115 855104 107 MC 050 855104 107 MC 065
gmm/L 11,5/3,5 50/12,0 6,5/11,0

SMART GRINDER MF
Mittlere Kornung, sehr gut geeignet fur Zirkonoxid,
Lithium-Disilikat, Verblendkeramiken, mittlerer Abtrag

v ¥
\

855 104 024 MF 120 855104 107 MF 040 855104 107 MF 050
@mm/L 12,0/7,5 4,0/11,0 5,0/13,0

855104 173 MC 045
45/11,0

|
|
855 104 173 MF 040
40/110

855104 302 MC 220
22,0/2,0

855 104 303 MF 220
22,0/2,0

855104 372 MC 170
17,0/3,0

855104 372 MF 150
15,0/3,0
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SMART GRINDER

SMART GRINDER AC SMART GRINDER AC

Mittlere Kdrnung, sehr gut geeignet fur Zirkonoxid, Lithium-Disilikat, Grosseur de grain moyenne, trés approprié pour zircone, disilicate de
Verblendkeramiken, sehr sanfter Abtrag lithium, Ia céramique de recouvrement, enlévement de matiére douce
SMART GRINDER AC SMART GRINDER AC

Medium grit, highly suitable for zirconium oxide, lithium disilicate, Grano medio, muy adecuado para 6xido de circonio,

veneer ceramics, very smooth removal disilicato de litio, ceramica de recubrimiento, erosién muy suave

A\ 4

855104 014 524 050 855104 107 524 050 855104 173 524 035 855104 197 524 040 855 104 243 524 035 855104 372 524120
@mm/L 5,0/5,0 5,0/12,0 3,6/10,5 4,0/8,0 3,5/6,0 12,0/2,0




KERAMIKPOLITUR, HOCHGLANZ

In hoher Konzentration mit Diamanten durchsetzt.
Ohne Kunststoffzentrum

Interspersed with diamonds in high concentration.
Without plastic center

=3
W | |

803 104 304 534 260 803 104 304 524 260 803 104 304 514 260 803 104 304 504 260

@mm/L 26,0/2,0 26,0/2,0 26,0/2,0 26,0/2,0
grob - coarse mittel - medium . extrafein - extrafine

) ) : fein - fine - fin - fino ) )
Qros - grueso moyen - medio extrafin - extrafino

803 104 371 514 220 803 104 371 504 220 803 104 243 524 045 803 104 243 514 045 803 104 243 504 045
22,0/1,0 22,0/1,0 4,5/13,0 4,5/13,0 45/13,0
- - extrafein - extrafine mittel - medium - - extrafein - extrafine
fein - fine - fin - fino L fein - fine - fin - fino
extrafin - extrafino moyen - medio extrafin - extrafino

* T T

803 104 372 524 110 803104 372 514 110 803 104 372 504 110 803 104 372 524 170 803104 372 514 170 803 104 372 504 170

gmm/L 11,0/2,0 11,0/2,0 11,0/2,0 17,0/3,0 17,0/3,0 17,0/3,0

mittel - medium ) extrafein - extrafine mittel - medium I I extrafein - extrafine
‘ fein - fine - fin - fino . ‘ ‘ fein - fine - fin - fino ‘ ‘
moyen - medio extrafin - extrafino moyen - medio extrafin - extrafino

55 Steine - Polierer - Mandrelle



56 Steine - Polierer - Mandrelle

TURBO SHINE LAB o

Schritt 1 Schritt 2 Schritt 3

* Segmentierter, scheibenférmiger Keramik-
polierer mit 100% Diamantkorn
e Fiir ZrQ, Lithiumsilikate und Verblendkeramik
* Passen sich flexibel nahezu jeder Oberflachenstruktur an
» Anwendungshinweise: Maximale Drehzahlen
10.000 min-', optimale Drehzahlen 8.000 — 10.000 min-'

-TTTPre

803104 377 524170 803104 377 514170 803104 377 504 170 803 104 377 524 260 803104 377 514 260 803 104 377 504 260
@mm/L 170/1,7 17,0/1,7 17,0/1,7 26,0/2,0 26,0/2,0 26,0/2,0
Polieren, feine Kérnung Hochglanz, extra Vorpolieren, mittlere Kormung | Polisren, feine Komung Hochglanz, extra

Vorpolieren, mittlere Kérnung feine Kornung feine Kornung




DIAMANTPOLIERER

2-Stufen Poliersystem fir die Politur von Lithium-

Disilikat-Keramik, Silikat-Keramik, Leuzit-Keramik

Anwendungshinweise: Maximale Drehzahlen Indications relatives a I'utilisation:
10.000 min™'" bei geringem Anpressdruck

Recommendations: Instrucciones de uso:

v

803 104 243 527 045 803 104 303 527 220 803 104 372 527 110 803 104 243 517 045 803 104 303 517 220 803 104 372 517 110
gmm/L 45/13,0 22,0/1,0 11,0/2,0 4,5/13,0 22,0/1,0 11,0/2,0

grob - coarse - gros - grueso fein - fine - fin - fino

DIAWAX
Vorpolitur und Finish von allen Keramiken,
NEM/Titan-Legierungen und Compositen
« AuBerst sparsam in der Anwendung durch gute Haftung
» Am Polierbiirstchen bildet sich kaum Polierstaub
* In Verbindung mit Ziegenhaarburstchen

erreichen Sie eine sehr hohe Oberflachengiite

030 800 010
Inhalt: 10g

57 Steine - Polierer - Mandrelle



58 Steine - Polierer - Mandrelle

SCHLEIFKORPER

Korund, braun — Kérnung mittel fiir MG und NEM

615104 107 524 050 615104 107 524 065 615104 173 524 035
Empfohlene Drehzahl

25.000 - 35.000 min”

Korund, rosa — keramische Bindung, zum Feinschleifen von EM, NEM und MG Korund, hellbraun — keramische Bindung, weiches
Schleifverhalten, zum Feinschleifen von EM, NEM und MG

625 104 107 524 050 625 104 107 524 065 625 104 173 524 035 615104 107 514 050 615104 107 514 065 615104 173 514 035

Empfohlene Drehzahl - Recommended speed Empfohlene Drehzahl
Vitesses recommandées - Velocidad recomendada 18.000 — 25.000 min-! 15.000 — 35.000 min™'




SCHLEIFKORPER

Korund, blau — keramische Bindung, weiches Schleifverhalten, zum Feinschleifen von EM und reduzierten Legierungen. Spezialschleifer fiir Gertiste
Corund blue — ceramic bond, soft grinding characteristics, for finish grinding of precious metals and reduced metal alloys. Special abrasive for frameworks
Corund bleu — alliage céramique, doux meulage, pour le pré-polissage des métaux précieux et des alliages réduits. Abrasif spécial pour des moules
Corund azul— union de ceramica, , fino para el trabajo y modelado de aleaciones preciosas

635 104 107 523 050 635 104 197 523 025 635 104 199 523 035

Empfohlene Drehzahl - Recommended speed
Vitesses recommandées - Velocidad recomendada 12.000 — 18.000 min™!

Silicium Karbid, griin — keramische Bindung, Kdrnung mittel fir Keramik, EM

mittel - medium - moyen - medio

\
655 104 042 522 130 655 104 171 522 025 655 104 173 522 035 655 104 288 522 025 655 104 304 522 120

Empfohlene Drehzahl - Recommended speed
Vitesses recommandées - Velocidad recomendada 15.000 — 20.000 min”'

Arkansas, weiB, Feinschleifen von Composite, EM

fein - fine - fin - fino

\
|

655104 260 512 050 655104 372 512 160 635104 165 504 025
Empfohlene Drehzahl - Recommended speed Empfohlene Drehzahl - Recommended speed
Vitesses recommandées Vitesses recommandées

Velocidad recomendada 15.000 — 20.000 min™! \elocidad recomendada 15.000 — 20.000 min™!
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METALLPOLIERER

EDELMETALLE
Vorpolierer, braun

1

658 104 243 513 030 658 104 243 513 060 658 104 292 513 045 658 104 303 513 150

EDEL- UND NICHTEDELMETALLE
Vorpolierer, extra hart, schwarz fiir EM und NEM Hochglanzpolierer, violett

658 104 371 516 190 658 104 243 506 030

Hochglanzpolierer, griin

658 104 243 503 030 658 104 243 503 060

658 104 292 506 045 658 104 371 506 190




UNIVERSALPOLIERER

@mm/L

@ mm/L

@ mm/L

Grob, grin, fiir Prothesenkunststoff

658 104 200 534 160
16,0/19,0

658 104 243 534 055
55/16,0

Mittel, grau, fiir Prothesenkunststoff -

658 104 200 524 160
16,0/19,0

658 104 243 524 055
55/16,0

Fein, gelb, fur Prothesenkunststoff

658 104 200 514 160
16,0/19,0

658 104 243 514 055
5,5/16,0

658 104 243 534 110
11,0/20,0

658 104 243 524 110
11,0/20,0

658 104 243 514 110
11,0/20,0

658 104 273 534 060 658 104 273 534 100
6,0/17,0 10,0/25,0

658 104 273 524 060 658 104 273 524 100
6,0/17,0 10,0/25,0

658 104 273 514 060 658 104 273 514 100
6,0/17,0 10,0/25,0
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UNIVERSALPOLIERER

Polierschwabbel, braun, hart

014104 372 270 250
25,0/10,0

@mm/L

acufix-Polierbirste, mittel, Nylon mit SiC, Vorpolitur
Composite, Kunststoff, Edelmetall, CoCr und Ti

655104 372 524 210
21,0/20

@mm/L

Polierschwabbel, grau, mittel

014104 372 270 220
22,0/10,0

acufix-Polierbirste, grob, Nylon mit AIO
Vorpolitur Edelmetall, CoCr und Ti

625104 372 534 210
21,0/20




POLIERER, UNMONTIERT

Universalpolierer, mittel, weiB, fir alle Metalle, Composite und Kunststoffe

658 900 372 522 220 658 900 372 522 170 658 900 303 522 220
@mm/L 22,0/3,0 17,0/3,0 22,0/3,0

Vorpolierer, feine Kérnung, harte Bindung,
braun, fir EM

—
658900 372513220 658 900 114 513 060
gmm/L 22,0/3,0 6.0/220

Universalpolierer, feine Kornung, weiche Bindung, mint, fir NEM

658 900 372 520220 658 900 303 520 220 658 900 114 520 070
@mm/L 22,0/3,0 22,0/3,0 7,0/22,0

658 900 304 522 150

658 900 114 522 070

15,0/25 7,0/20,0

Universalpolierer, fein, blau, fir EM

m— N
658 900 114 512 070
7,0/20,0

658 900 372 512220 658 900 303 512 220
22,0/3,0 22,0/3,0

Chrome Master, mittel, fur CrCo

e S

658 900 372 534220 658 900 371 534220 658 900 114 534 070

22,0/3,0 22,0/1,0 7,0/22,0
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POLIERER, UNMONTIERT / POLIERMINEN

@mm/L

658 900 114 534 020
@mm/L 2,0/20,0
grob
658 900 114 534 030
@mm/L 3,0/23,0

Titanpolierer

]

658 900 372 544 220
22,0/3,0

POLIERMINEN FUR EM UND NEM

Polierminen fir Okklusalflachen / Mandrelle

grob

658 900 114 524 020

658 900 114 513 030

Chrome Profi, Vorpolieren, fir CrCo Chrome Profi, fein, fir CrCo

O :Q

658 900 372 524 220 658 900 114 524 070 658 900 372 514 220 658 900 114 514 070
22,0/3,0 7,0/22,0 22,0/3,0 7,0/20,0

Okklusal-Polierminen Mandrell

658 900 114 514 020 330 104 326 L17 020
2,0/20,0 2,0

fein

658 900 114 503 030 330 104 326 .20 030
3,0/23,0 3,0
extrafein




SCHLEIFRADER - MANDRELLE UND ADAPTER

HEATLESS SCHLEIFRADER, UNMONTIERT

Abrasives wheels - unmounted - Disques trés abrasifs - non montés - Discos Abrasivos - Desmontados

SiC, Magnesitbindung, sehr grob, weich, max. 15.000 min-', geringe Erwdrmung fur Keramik und Metall-Legierungen.

Silicon carbide, magnesit bond, extra coarse, soft heat-reduced grinding of ceramics and metal alloys.

Carbure de silicium, alliage magnésite, trés gros, doux, échauffement insignifiante pour la céramique et des alliages métalliques
Carburo de silicio, union de magnesio, extra grueso, suave afilado reduce el calor de la cerdmica y aleaciones metalicas

655 900 372 523 220 655 900 374 523 220
@mm/L 22,0/3,0 22,0/4,5

Schraubmandrell - Screw-type mandrel - Mandrin ordinaire

|
330 104 603 391 050 330 204 603 391 050 330 124 603 391 050
Schaft 3mm

RA shank 3mm - tige 3mm
Mango de 3mm

Schraubmandrell, Kopf @ 8 mm Moore Mandrell
Moore mandrel
Mandrin disque

|
| :

330 104 604 391 080 330104 615 421 060 330 204 615 421 060
RA

Schraubmandrell, verstarkt
Screw-type mandrel, reinforced
Mandrin renforcé

330 104 604 391 050 330 104 604 395 050

fiir Rechtshander - for right- fiir Linkshénder
handed users - pour les for sinistrals - pour
droitiers - per i destrimani gauchers - para zurdos

Spiralmandrell/Walzentrager Schaft magnetisch
Spiral mandrel
Mandrin pour caoutchouc

330104 610 415050 330104 610 415 050M
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66 Mandrelle und Adapter

MANDRELLE UND ADAPTER

Spiralmandrell / Sandpapierhalter Adapter mit Feder — FG auf Handstick / Winkelstiick
Walzentrager Sandpaper mandrel Adapter with spring — FG into HP/RA

Spiral mandrel Mandrin pour papier abrasif Adaptateur pour fraise turbine — FG a HP/RA
Mandrin pour

caoutchouc

330104 610 418 023 330 104 622 444 042 330 104 623 443 023 330 104 602 436 016 330 204 602 436 016

RA
Adapterstiicke - Adapters Adapter FG auf Handstiick Okklusal-Polierminen Mandrell Reduzierhilsen - Reduzierhulsen -
Adaptateur - Adaptadores Adapter FG into HP Mandrel for occlusal surface polishers Reduzierhiilsen - Reduzierhilsen
Adaptateur FG a HP Mandrin pour polisseur crayon
312 204 602 001 023 330104 601 001 023 330104 326 L17 020 330 104 326 L20 030 330000 300 023 330 000 4032

SCREW - IN RA @2,0mm 23,0 mm

Profiler Abrichtdiamant - Dressing diamond
Diamant a degauchir -

Gesamtlange 100,0 mm - All-over length
Longueur totale

Arbeitsteil 25,0 x 12,6 mm - Head length
Partie travaillante

Mandrell - Mandrel - Mandrin - Mandril

: , i
330 204 607 000 050 330 204 609 000 035 330 104 608 000 035 330 204 608 000 035 030 DP 107

Prophy SNAP-ON RA POP-ON RA SNAP SNAP RA




TRENNSCHEIBEN

CrCo, NEM — Gewebeverstarkt

Besonderheit: Gewebeverstarkung vermindert Bruchgefahr!

653 900 1530 005 220 653 900 2200 005 250
@mm/L 22,0/0,3 25,0/0,2

653 900 2300 005 250 653 900 2500 005 250
250/0,3 25,0/0,5

653 900 2500 005 400
@mm/L 40,0/05

Gold, EM, CrCo

653 900 2203 001 220
@mm/L 22,0/0,3

653 900 1500 005 380
38,0/1,0

CrCo, NEM

Nylon doppelseitig, grob

653 900 2207 003 220
@mm/L 22,0/0,6
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68 Politur Technik-Handstuck

POLITUR TECHNIK-HANDSTUCK

Max. Drehzahl 10.000 min"’

@mm/L

)

PINK FLUFFY
Leinenschwabbel mit Schleifmittel-Imprégnierung

Perfekt zum Feinentgraten und Oberfldchenfinish von
Tiefziehschienen und Totalprothesen

Schritt 1: Entgraten und Abrunden der Rénder von Tiefziehschienen
geringer Anpressdruck, empfohlene Drehzahl 5.000 min™"

Schritt 2: Hochglanzpolitur von Tiefziehschienen und
Prothesenkunststoff,geringer bis mittlerer Anpressdruck, empfohlene

Drehzahl 7.000 min ™!

’

PINK FLUFFY-SET
Im Set enthalten:

C} 8x 014 900 372 513 220
1x 330 104 604 391 080
014900 372 513 220
22,0/35

014900 372 513 SET




POLITUR TECHNIK-HANDSTUCK

Max. Drehzahl 10.000 min™!

#19,0mm 011104 372 412190 1
@22,0mm 011104 372 412 220 ©22,0mm 010104 372 415 220 @17,0mm 012104 372 414 170

Ziegenhaar, weiB, weich, Glanz/Hochglanz Ziegenhaar, grau, Glanz/Hochglanz fir Metalle,
fir Metalle, Keramik, Zirkon, Composite und Kunststoff ~ Composite, Kunststoff und Keramik

8

e~~~

@19,0mm = 012 104 372 411 190 @14,0mm = 013104 372 411 140
@22,0mm = 012 104 372 411 220 @17,0mm = 013104 372 411 170
VPE 100 @19,0mm = 013104 372 411 190
VPE 100
Chungking Borste, schwarz, montiert Chungking Borste, weiB, hart, Vorpolitur/Politur Chungking Borsten,
Vorpolitur/Politur fur Metalle, Keramik und Zirkon fiir Metalle, Keramik und Zirkon grau, hart
&

B e

VPE 100 VPE 100 VPE 100
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POLITUR TECHNIK-HANDSTUCK

Max. Drehzahl 10.000 min™!

Chungking Borsten, weif3, hart, Pinsel, weif3, weich Chungking Borsten, schwarz, hart,
Vorpolitur/Politur fur schwer zugangliche Flachen Glanz/Hochglanz fiir schwer zugéngliche Fldchen Vorpolitur/Politur fur schwer zugangliche
von Metalle, Keramik, Zirkon und Kunststoff von Metalle, Composite und Kunststoff Flachen von Metalle, Keramik und Zirkon

@4,0mm 010104 237 003 040 @6,0mm 012 104 237 000 060 @4,0mm 011104 237 003 040
VPE 100 VPE 100 VPE 100
Stahlbiirste, Rad, Glétten, Verdichten, Polieren Stahlbirste, Pinsel, Glatten, Verdichten, Polieren,
von Edelmetall und CoCr fiir schwer zugdngliche Flachen von Edelmetall und CoCr

@21,0mm | 017 104 372 415 210 @4,0mm = 017 104 237 005 040
VPE 10 VPE 10




POLITUR TECHNIK-HANDSTUCK

Max. Drehzahl 10.000 min™*

Baumwolle, Hochglanzpolitur fir alle Materialien Leinen, Hochglanzpolitur fir alle Materialien Leder, Hochglanzpolitur fiir alle Materialien

219,0mm | 014 104 372 410 190 @22,0mm | 014104 372 412 220 @22,0mm - 016 104 372 442 220
VPE 10 VPE 10 VPE 10
Schmalbiirste, Borsten, schwarz, fiir Kunststoff, Schmalbirste, Borsten, schwarz, hart, Schmalbiirste, Borsten, Ziegenhaar,
mit Leineneinlage und Kunststoftkern fir Kunststoff mit Kunststoffkern weill mit Kunststoffkern

019 900 372 243 480 019900 372 514 480 019900 372 510 480
@ mm 48,0 48,0 48,0
VPE 10 10 10

max. 3.000 min ~!
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POLITUR POLIERMOTOR

Polierbirste, 1-reihig, mit Kunststoffkern

@ mm
\VPE

@ mm
VPE

019 900 372 214 500
50,0
10

019900 371 514 450
45,0
10

Polierburste ,Kolibri* mit Borsten schwarz,
mit Kunststoffkern, mit Nesseleinlage

019 900 372 243 550
55,0

max. 3.000 min ~*

Polierbirste, 2-reihig, Borsten schwarz,

mit Kunststoffkern

Polierbiirste, 2-reihig,
mit Kunststoffkern

10

019 900 372 325 700
70,0

10

max. 1.500 min ™

019 900 372 223 500
50,0
10

max. 3.000 min ~*

Burste mit Vlieseinlage

019 900 543 2V1 550
55,0
10

max. 2.800 min !

Polierbiirste ,Calibris®*, Borsten schwarz,
mit Kunststoffkern, 2 Nesseleinlagen

019 900 372 243 800
80,0
10

max. 1.500 min ™

019 900 543 2V1 800
80,0
10

max. 1.400 min ™




POLITUR POLIERMOTOR

Max. Drehzahl 1.500 min ™!

Polish, polishing lathe - Polissage, appareil de polissage - Motor de pulido

Faltschwabbel, Leinen, mit Metallkern - Pleated buffing wheel, linen, with metal core
Matériau de bufflage pliant, lin, avec &me en métal - Plegable, lino, con nidcleo metdlico

019900 371 473 950 019900 372 473 800

@ mm 95,0 80,0
VPE 10 10
Polierschwabbel, Nessel, weil Schwabbel fiir KFO, beige, extra fein
Polishing buffing wheel, untreated cotton, white Buffing wheel for orthodontics, beige, extra fine
Matériau de bufflage-polissage, en ortie, blanc Matériau de bufflage pour KFO, beige, extra fin
Pulidor, ortiga, blanco Disco de pulido para KFO, beis, extrafino
1

-—

019900 372 272 999 019900 372 271 999

@ mm 100,0 100,0
VPE 10 10

Polierschwabbel, Wildleder

Polishing buffing wheel, suede

Matériau de bufflage-polissage,peau de daim
Pulidor, la gamuza

019900 372 271 900
90,0
10

Polierschwabbel Flanell, beige

Polishing buffing wheel, flannel, beige

Matériau de bufflage-polissage en flanelle, beige
Disco de pulido de franela, beis

019900 372 270 999
100,0
10
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ANWENDUNGS- UND SICHERHEITSHINWEISE

rev. 10/15

acurata Instrumente sind fur den dental technischen Bereich bestimmt und dirfen nur von Zahntechnikern bzw. entsprechend qualifizierten Experten eingesetzt werden, die aufgrund
ihrer Ausbildung und ihrer Erfahrung mit der Anwendung der Produkte vertraut sind.

ALLGEMEINE ANWENDUNGSHINWEISE

Nur technisch einwandfreie Antriebe verwenden! Instrumente sorgfaltig, so tief wie maglich, einspannen und vor dem Ansetzen auf Drehzahl bringen. Maximal zuldssige Drehzahlen Angabe
auf den Verpackungs-Etiketten beachten. Anpresskraft max. 2N. Hebeln und Verkanten vermeiden, sonst Bruchgefahr. Stumpfe, verbogene oder beschadigte Instrumente sofort aussortieren
und nicht mehr verwenden. UnsachgemaBe Anwendung fihrt zu erhohtem Risiko, groBerem VerschleiB und schlechteren Arbeitsergebnissen! Kontakt mit H202 vermeiden.

Die jeweilige maximale Drehzahl ist ein theoretischer Wert, der basierend auf der Geometrie der Instrumente angegeben wird. Die Auswahl der Arbeitsdrehzahl richtet sich nach dem

zu bearbeitenden Material, dem Antrieb und den Anpresskraften und liegt im Ermessen des Anwenders.

Maximale Drehzahlen — Richtwerttabelle
FG-Instrumente (IS0 314) IS0 &:
005-016 max. 450.000 min" * 018—021 max. 300.000 min"' » 023—031 max. 160.000 min" « 033—055 max. 120.000 min"'

Hand- und Winkelstiickinstrumente (IS0 104 / 204) 1SO 2:

003-023 max. 50.000 min-* » 025—040 max. 40.000 min"" *» 045-060 max. 30.000 min"" * 060—070 max. 25.000 min™" ¢ 070—250 max. 25.000 min!
300380 max. 20.000 min' * 450 max. 15.000 min-!

Polier-Instrumente alle ISO @: max. 5.000-10.000 min-'

Es gelten die Angaben auf dem Etikett der Verpackung. Optimale Drehzahl fiir alle Instrumente, je nach zu bearbeitenden Material, ist in der Regel 40 bis 50% der Maximalangabe!

WICHTIGE HINWEISE FUR SINTERDIAMANTEN

Vor dem 1. Gebrauch Sinterdiamanten mit nassem Reinigungsstein Nr. 807 000 750 reinigen, danach bei Bedarf (je nach Verschmutzung). Bindungsabrieb kann bei der Bearbeitung von Keramik
zu Verfarbungen fuhren! Durch die Hérte der Bindung und die Diamantkonzentration im Schleifer wird diese Verfarbung weitestgehend minimiert. Wir empfehlen abschlieBend eine Reinigung der
Oberflache durch Abstrahlen oder kurzes Uberschleifen mit Siliziumkarbid-Schleifern (griin, keramisch gebunden).

WICHTIGE HINWEISE FUR DIAMANTSCHEIBEN
Minimale Drehzahl: alle ISO-Durchmesser min. 10.000 min”! Maximale Drehzahlen: ISO-Durchmesser 300—380 max. 20.000 min-!
ISO-Durchmesser 450 max. 15.000 min-

Mit geringem Druck=1N arbeiten. Schutzbrille tragen!

acurata instruments are intended for the dental technology sector and must only be used by dental technicians or respective experts who, due their training and experience,
are familiar with the use of the products.

INFORMATION FOR USE

Use only technical correct drives with a stable ball bearing! Carefully clamp the instruments as deep as possible and assure that the desired speed is reached prior to usage. Please note the
maximum allowed engine speed stated on the packaging label. Work with a contact pressure of maximum 2 N. Avoid levering or canting, otherwise there is risk of fracture. Separate blunt, twisted
or damaged instruments immediately and do not use them again. Improper usage increases risk, higher wear and inferior work results! Avoid contact with H202. The respective maximum speed
is a theoretical value given on the basis of the geometry of the instruments. The choice of the working speed is determined by the material subsequently to be used the type of handpiece used
and the contact pressures and is at user’s discretion.

Maximum speeds — table of reference values
FG instruments (IS0 314) ISO @:
005-016 max. 450.000 min" » 018—021 max. 300.000 min-' * 023—031 max. 160.000 min" » 033—055 max. 120.000 min-'

HP and RA instruments (1SO 104 / 204) ISO @:

003-023 max. 50.000 min" » 025—040 max. 40.000 min-" » 045—060 max. 30.000 min-' * 060—070 max. 25.000 min"" * 070—250 max. 25.000 min"'
300380 max. 20.000 min-" » 450 max. 15.000 min-!

Polishing instruments all ISO @: max. 5.000-10.000 min"'

Optimum speeds for all instruments depend on the material to be processed. As a general rule 40 - 50% of the maximum instruction is recommended!

IMPORTANT NOTICE FOR SINTERED DIAMOND INSTRUMENTS

Clean sintered diamond instruments by using a wet cleaning stone No. 807 000 750 before first use. Used and contaminated tools can be restored likewise. During treatment bond abrasion
may cause discoloration on ceramics. However the hard FeMn bond and high diamond density will minimize discoloration to a great extent. We recommend a final cleaning of the surface by
sandblasting or brief grinding with silicon-carbide trimmers (green, ceramically bonded).

IMPORTANT NOTICE FOR DIAMOND DISCS
Minimum speed: all ISO-diameters min. 10.000 min-' Maximum speeds: ISO-diameters 300—380 max. 20.000 min-'
ISO-diameters 450 max. 15.000 min-!

Apply little pressure=1N. Wear protective eyewear!
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Les instruments acurata sont utilisés pour le domaine de la technique dentaire et ne doivent étre employés que par des prothésistes dentaires ou des experts qualifiés, qui sont familiarisés
avec I'application des produits sur la base de leur formation ou des expériences.

INDICATIONS RELATIVES A L'UTILISATION

Utiliser uniquement des moteurs qui soient conformes tant du point de vue hygiéne que du point de vue technique. Monter I'instrument en procédant délicatement et en enfongant au maximum
a I'intérieur du mandrin. Ne dépasser pas les vitesses de rotation maximales autorisées, indiqué sur I'étiquetage d’emballage. A cause des risques de casse, ne pas faire levier avec I'instrument,
ne pas le plier. Eliminer immédiatement tout instrument émoussé, tordu ou abimé et ne I'utiliser plus. Toute utilisation non conforme d’un instrument se traduirait par des risques accrus,

plus d’usure et de moins bons résultats ! Eviter le contact avec H202. Les vitesses maximales correspondantes sont une valeur théorique qui est indiqué selon la géométrie des instruments.

Le choix de la vitesse de rotation de travail est la décision d’utilisateur et dépende du matériel, du moteur et de la pression exercée.

Les vitesses maximales autorisées — Tableau des valeurs indicatives
Instruments FG (IS0 314) IS0 @:
005-016 max. 450.000 min™" » 018—021 max. 300.000 min"' » 023—-031 max. 160.000 min" ¢ 033—055 max. 120.000 min"'

Instruments HP et CA (IS0 104 / 204) SO 2:
003-023 max. 50.000 min"' » 025—040 max. 40.000 min"" » 045—060 max. 30.000 min"" ¢ 060—070 max. 25.000 min~'
070-250 max. 25.000 min" ¢ 300380 max. 20.000 min-" » 450 max. 15.000 min"'

Instruments de polissage tous les ISO @: max. 5.000—-10.000 min”'

lIs s’appliquent les indications sur I'étiquette de I'emballage. La vitesse de rotation optimale pour tous les instruments, selon le matériel traité, correspond a 40 — 50% de la vitesse
maximale indiquée!

REMARQUE IMPORTANTE POUR DIAMANT DE MASSE

Avant du premier emploi nettoyez le diamant de masse avec une pierre de purification humide numéro 807 000 750, apres si est besoin (au fur des salissures). Abrasion du liant peut mener
a un changement de couleur durant le traitement de la céramique ! Par la dureté du liant et la concentration du diamant dans I'abrasif. Ce changement de couleur est réduit a un minimum.
En conclusion nous préconisons un nettoyage de la surface par lavage ou un bref meulage avec des abrasifs en carbure de silicium (verts liés céramique).

REMARQUE IMPORTANTE POUR DES DISQUES DIAMANTES

Vitesses minimales: tous les diamétres-ISO min. 10.000 min' Vitesses maximales: diametre ISO 300-380 max. 20.000 min-!
ISO-diametre 450 max. 15.000 min”!

Travailler avec peu de pression=1N. Porter des lunettes de protection!

Los instrumentos acurata estan destinados al sector de la tecnologia dental y solo deben ser utilizados por protésicos dentales o por los respectivos expertos que, por su formacién y experiencia,
estén familiarizados con el uso de los productos.

INFORMACION PARA EL USO

iUtilice inicamente transmisiones técnicas correctas con un cojinete de bolas estable! Con cuidado, sujete los instrumentos lo més profundo posible y asegurese de alcanzar la velocidad
deseada antes del uso. Tenga en cuenta la velocidad maxima permitida del motor indicada en la etiqueta del embalaje. Trabajar con una presion de contacto de 2 Nt méx. Evite las palancas o
inclinaciones, de lo contrario existe riesgo de fractura. Separe los instrumentos contundentes, retorcidos o danados inmediatamente y no los vuelva a usar. iEl uso incorrecto aumenta el riesgo,
un mayor desgaste y resultados de trabajo inferiores! Evite el contacto con H202. La velocidad méaxima respectiva es un valor teérico dado sobre la base de la geometria de los instrumentos. La
eleccion de la velocidad de trabajo esta determinada por el material que se utilizaré posteriormente, el tipo de pieza de mano utilizada y las presiones de contacto, y es a discrecion del usuario.

Velocidad Méaxima — Tabla de valores de referencia
Instrumentos FG para Turbina (1SO 314) ISO 2:
005-016 max. 450.000 min" * 018—021 max. 300.000 min-' * 023—031 max. 160.000 min-' » 033—055 max. 120.000 min-'

Instrumentos HP y RA (IS0 104 / 204) ISO @:
003—023 max. 50.000 min" * 025—040 max. 40.000 min"" ¢ 045—060 max. 30.000 min"" * 060—070 max. 25.000 min" ¢ 070—250 max. 25.000 min''
300-380 max. 20.000 min-" ¢ 450 max. 15.000 min-!

Todos los instrumentos de pulido all ISO @: max. 5.000-10.000 min-'

iLas velocidades dptimas para todos los instrumentos dependen del material que se procesara. Como regla general, ise recomienda 40 - 50% de la instruccion méaxima!

AVISO IMPORTANTE PARA INSTRUMENTOS DE DIAMANTE SINTERIZADOS

Limpie los instrumentos de diamante sinterizado mediante el uso de una piedra de limpieza himeda No. 807 000 750 antes del primer uso. Las herramientas usadas y contaminadas se pueden
restaurar de la misma manera. Durante el tratamiento, la abrasion por adherencia puede causar decoloracion en las cerdmicas Sin embargo, el enlace fuerte FeMn y la alta densidad de diamante
minimizardn la decoloracion en gran medida. Recomendamos una limpieza final de la superficie mediante chorreado con arena o molienda breve con recortadoras de carburo de silicio

(verdes, pegadas con adhesivo de ceramica)

IMPORTANTE PARA EL USO DE DISCOS DE DIAMANTE

Velocidad minima: all ISO-didmetros min. 10.000 min- Velocidad maxima: ISO-diametros 300— 380 max. 20.000 min*!
ISO-didmetros 450 max. 15.000 min-!

Aplicar baja presion manual=1Nt. Usar protector ocular!

Anwendungshinweise



ROTIERENDE HOCHLEISTUNGSINSTRUMENTE
auf hochstem Niveau.

Zahnmediziner, Dentallabore und Podologen wertschdtzen unsere
praxisorientierten, bedarfsgerechten Produkte mittlerweile weltweit.
Denn wir héren zu und hinterfragen. Auf einer Augenhohe mit
unseren Kunden. Auf diese Weise stellen hochkonzentrierte,
leidenschaftliche Perfektionisten bei acurata absolut verldssliche
Prézisionsinstrumente her, die ein ultragenaues Arbeiten in

Labor und Praxis erst ermdglichen. Zuverldssigkeit im sensiblen
Zusammenwirken aller Kréfte — technisch und menschlich.

INSTRUMENTS ROTATIFS A HAUT

<\®
WWW.ACURATA.DE kéfn'a.?o!um

/ German Manufacturers.

@ acurata GmbH & Co. KGaA - SchulstraBe 25 - 94169 Thurmansbang & Telefon +49 8504 9117-0 &= Fax +49 8504 9117-90
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