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des fabricants de fraises CAD-CAM
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« Création : novembre 2011.

« Leader des fabricants francais en
développement et fabrication d'outils
CAD CAM dentaire.

« Spécialisée en sous-traitance de fabrication
d'instruments médicaux utilisés en
odontologie, implantologie dentaire, chirurgie

maxillo-faciale et orthopédie.

« Certifiée NF EN ISO 13485 : 2016.
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Notre service R&D et notre Centre d'essai \—l‘

pour la mesure des performances de coupe

Afin de concevoir la géométrie et définir les angles de coupe

optimums de toutes nos fraises CAD-CAM, nous effectuons de

maniere continue, des essais de coupe dans les différentes matieres

Zircone, PMMA, Peek, Chrome-Cobalt, Titane, en mesurant :

« Les efforts de coupe en fonction de la vitesse de rotation de l'outil
coupant, de la profondeur de passe, et de la vitesse d'avance.

« Les qualités de surface obtenues.

« La durée de vie de nos fraises.
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Fraises revétues diamant pour Zircone
Fraises non revétues pour PMMA / Peek / Cire
Fraises pour Chrome Cobalt & Titane

Zircone PMMA Chrome Cobalt
Peek et Titane



FRAISES REVETUES DIAMANT POUR PREC%S

/ZIRCONE

- CARACTERISTIQUES

Matiére : Carbure monobloc
Traitement : Revétement diamant
Diamétre du corps : 3 mm, 4 mm, 6 mm
Baguage en fonction des marques :
Bague, Circlip, Neutre...

CONCU POUR

Minimiser |es efforts de coupe
Annuler |es vibrations
Garantir une coupe franche

PARAMETRES DE COUPE OPTIMALE ﬁ

. 7 . ental
validés dans notre Centre d'essai et par Worknc Dental g

=
Paramétres d'essai :

Avance : 2000 mm/min | Vitesse : 20 000 trs/mn | Profondeur de passe : 0,3 mm

Etude par calculs éléments finis de la
rigidité de nos outils
Nous concevons toutes
nos fraises pour que

la flexion due aux
contraintes générées par
les efforts de coupe, soit
la plus faible possible et
que celle-ci reste dans

la zone de déformation
élastique du carbure.

Indices de performance pour les fraises boule
@2 dans le Zircone
Nous avons développé un indice de

0,03674 M\
o performance tenant compte des efforts de
0,032658 : i e
I coupe, des vibrations lors de l'usinage et de la
: qualité des surfaces usinées. Nous atteignons
0,024494 i s o
un Indice de performance supérieur de 8%
0,020411
0,016329
0,012247
0,0081645
0,0040823 Ebauche Finition

en ébauche par rapport a la concurrence et
supérieur de 16% en finition.
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Plate

TRAITEMENT DE SURFACE

HAM-NEW-DIAMOND

Nouveau revétement diamant nano-cristallin
Le revétement diamant nano-cristallin HAM
est réalisé avec une taille de cristal moyenne
de <05 pm.

Ce revétement couche fine permet d'obtenir
la dureté du diamant, de conserver l'acuité
des arétes pour une coupe maximale et une
grande longévité des outils.

Hémisphérique
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Code couleur
packaging Noir Aréte de coupe apres

revétement HAM

Surface apres
traitement Nano-Cristallin

Coupe revétement
Nano-Cristallin HAM
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Code couleur
packaging Blanc

FRAISES NON REVETUES POUR

PMMA / PE

CARACTERISTIQUES

Matiére : Carbure monobloc
Traitement : Outil non revétu

Diamétre du corps : 3 mm, 4 mm, 6 mm
Baguage en fonction des marques :
Bague, Circlip, Neutre...

CONCU POUR

Minimiser |es efforts de coupe
Annuler |es vibrations
Garantir une coupe franche
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PARAMETRES DE COUPE OPTIMALE () e

validés dans notre Centre d'essai et par Worknc Dental s/)m\

Paramétres d'essai :

Ebauche Finition

Avance : 2000 mm/min 90 = .
Vitesse : 20 000 trs/mn < e —
Profondeur de passe : 0,3 mm °Tn/ 28 - —

m . -
Indices de performance pour les fraises boule § 28 — —
@2 dans le PMMA €30 | -
Nous avons développé un indice de :C} 20 — —
performance tenant compte des efforts de o 10 — —
coupe, des vibrations lors de l'usinage et de la o
qualité des surfaces usinées. Nous atteignons L JPRECXIS [l concurentl [ Concurrent 2

un Indice de performance supérieur de 10%
en ébauche par rapport a la concurrence et

supérieur de 13% en finition. - 1
Zone élastique_ 3

Zone plastique

-
Conception des angles de coupe pour une § S |
optimisation des efforts et de l'indice de ="
performance 5, 80
Les angles de coupe d'un outil sont définis en 2 o Zone|d'utilisation
fonction de la matiere a usiner, des vitesses '© corregpondant aux
de la broche, de la vitesse d'avance, et de la € s S ernee ]T,e i
rigidité de l'outil. 8 2 SUppRItes par outl

002 004 006 008
Déformation (%)
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FRAISES MONO-LEVRES POUR PMMA / PEEK

1 seule lame pour une meilleure évacuation
des copeaux de PMMA / Peek
Evite le bourrage et la casse prématurée de votre outil.

i, D e T o

Angles de coupe spécifiquement congus pour une approche plus
tranchante dans la matiére

:

— LES + PRODUIT —

Meilleure évacuation des copeaux de PMMA / Peek
Approche plus tranchante dans le PMMA / Peek !
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Code couleur
packaging Bleu
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FRAISES POUR

PRECXIS

CHROME COBALT & TITANE

CARACTERISTIQUES

Matiére : Carbure monobloc
Traitement : Multi-ACN

Diamétre du corps : 3 mm, 4 mm, 6 mm
Baguage en fonction des marques :
Bague, Circlip, Neutre...

CONCU POUR

Minimiser les efforts de coupe
Annuler |es vibrations
Garantir une coupe franche

PARAMETRES DE COUPE OPTIMALE /\

validés dans notre Centre d'essai et par Worknc Dental

Paramétres d'essai :

D en\a\

\/

Avance : 2000 mm/min | Vitesse : 8 200 trs/mn | Profondeur de passe : 0,3 mm

Indices de performance pour les fraises
toriques @4 dans le chrome-cobalt

Nous avons développé un indice de
performance tenant compte des efforts de
coupe, des vibrations lors de l'usinage et de la
qualité des surfaces usinées. Nous atteignons
un Indice de performance supérieur de 16%
en ébauche par rapport a la concurrence et
supérieur de 20% en finition.

Ebauche Finition
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Durée de vie des outils garantie suivant
un plan de test défini

Apres des heures de tests d'usinage en pleine
matiere, les efforts de coupe sont mesurés et
compareés a des outils neufs.

Les arétes de coupe sont de nouveau me-
surées par contrdle optique. Pour garantir
notre indice de performance, nous contrélons
I'acuité des angles de coupe par un controle
optigue continu.

r

TRAITEMENT DE SURFACE

Traitement Ham Multi-ACN
Traitement de surface multicouches a base
d'aluminium et nickel /chrome.

Sa double structure a couche fine apporte
une dureté de 3200 Hv.

Avantages pour l'usinage

« Performances maximales avec des matériaux
durs 55 Hrc.

« Optimal pour les arétes de coupe fortement
sollicitées.

« Permet la dissipation de la chaleur pendant
les usinages d'ébauche et de finition.

» Meilleure évacuation des copeaux.

« Durée de vie prolongée

140 ——— +117%

Durée de vie de Uoutil (mn)
)

Ham Multi-ACN  Concurrent (HIPIMS)
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NOUVEAUX DEVELOPPEMENTS

FRAISES MONO-LEVRES POUR PMMA / PEEK
, USINEUSES ROLAND & IMES I-CORE

1 seule lame pour une meilleure évacuation
des copeaux de PMMA / Peek

Evite le bourrage et la casse prématurée

de votre outil.

Angles de coupe spécifiquement congus pour
une approche plus tranchante dans la matiére

FRAISES HEMISPHERIQUES POUR
USINEUSES ZIRKONZAHN

Nous avons développé une nouvelle gamme de fraises
hémisphériques pour nos clients prothésistes équipés
d'usineuses Zirkonzahn. Testez-les !

Vour l'ensemble des références page 17

FRAISES TORIQUE @3
USINEUSES IMES I-CORE

Nouvelle géométrie afin d'assurer une meilleure évacuation
des copeaux et une durée de vie de 'outil prolongée.




AMANN GIRRBACH PRECXiS

CERAMILL MIKRO 4X, 5X, IC | CERAMILL MOTION 1 &2

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

KITAG.P.347 ‘ KITAG.Z347

. . D2
Nos kits | Nos outils standard
. o D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | fleoupe | Bqueve | dents | Long totale | Long. coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
E, x2 HEMISPHERIQUE P06 (V] AG3.P2HO60.09.47 06 23 2 47 1 9
% x2 HEMISPHERIQUE @1 V] AG3.P2H100.16.47 1 @3 2 47 15 16
e . )
* x2 HEMISPHERIQUE 82,5 (V] AG3.P2H250.18.47 25 23 2 47 3 18
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)

x2 HEMISPHERIOUE 806 @ |ncazerosoces7 | o8 | 9
v

X2 HEMISPHERIQUE 2,5 2 | AG3Z.2H2501847 25 23 2 47 3 18

Bien comprendre les références

AG = machine AMANN GIRRBACH 3 = Dia. de queue *P =PMMA /Peek Z=Zircone
AGI3 n 2 |HI030 47 P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** ** H = Hémisphérique

030 = Dia. de la fraise 09 = Long. de dégagement 47 = Long. totale




IMES I-CORE
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1401 | 2451 1 2501 | 3501 | 4501 | 550i | 650i | 750i

Tous les outils pour bien débuter vos usinages
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L3
L2
RS

-
-
KIT.IM.P347 KIT.IM.Z.3.47 KITIM.ZSEB.50
KIT.IM.P6.50 KIT.IM.Z.6.50 KITIM.C6.45
: . D2
Nos kits | Nos outils standard
S 2 g9 2 . . D1 D2 | Nbre L1 L2 L3
§ E § g § EI Type | Dispo | Référence | @ coupe | @ queve | dents | Long. totale | Long. coupe | Dégagement
ZzEzzz
EEEcEEE Fraises non revétues pour toutes matiéres
| -|-|-1-]- HEMISPHERIQUE P06 (V] IM3.P2H060.09.47 0,6 23 2 47 1 9
x| - - - HEMISPHERIQUE @1 (V] IM3.P2H100.16 47 1 23 2 47 15 16
=l=1l==]=]-= HEMISPHERIQUE @2 (V] IM3.P2H200.20.47 2 23 2 47 25 20
|- -|-]-]- HEMISPHERIQUE 82,5 V] IM3.P2H250.20.47 25 23 2 47 3 20
SRl - - - - HEMISPHERIQUE #0.6 & IMB.P2H060.09.50 06 76 2 50 1 g
S HEMISPHERIQUE 21 & | IM6P2HI0016.50 1 76 2 50 15 16
R I I HEMISPHERIQUE 82,5 V] IMB.P2H250.18.50 25 76 2 50 3 18
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)
L2 -] || HemispHERIOUE 08 % lwozewosoosw | o5 | e [ 2 [ [ 1 [ o |
v
|- o[- ||| |HEMISPHERIOUE 82 9 mazae002047
v
R EA R HEMISPHERIQUE P06 & IM6.2.2H060.09.50 0,6 76 2
v
E I I - B HEMISPHERIQUE 82,5 & IM6.2.2H25018.50 25 76 2 50 8 18

Fraises pour Chrome Cobalt & Titane (revétement HAM Multi-ACN)

HEMSPHERIOUEBDS | & |mecawosoosss | 06 | s | 2 | 45 | 05 | 3 |
v

HEMSPHERIOUER2 | @ mecawooess |2 | e 2 | 45 | 6 | @ |
v

TORIQUE 23 V] IM6.C4T300.1445 3 76 4 45 12 14
Fraises mono-lévres pour peek, PMMA & cire

MONO-LEVRE 21 V] IMB.P1H100.24.55 1 76 1 55 35 15

MONO-LEVRE 825 @ IM6.P1H250.20.55 25 76 1 55 6.5 20

MONO-LEVRE PLATE @4 V] IMB.P1F400.32.55 4 76 1 55 16 25

Bien comprendre les références

imi3] pl2inio6 fosl47]

IM = machine IMES 3 = Dia. de queue
P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise**

060 = Dia. de la fraise 03 = Long. de dégagement 47 = Long. totale

*P=PMMA /Peek Z-=Zircone C=Chrome-cobalt/ titane

**H = Hémisphérique F = Plate T = Torique



ROLAND PRECXIS

DW-50 | DWX-30 | DWX-51D | DWX-52DC | DWX-52DCl

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

KITRO.P4.50 KITRO.Z4.50 KITRO.ZSE4.50

Nos kits - H551
> | Nos outils standard

o @ 3 . 2 D1 D2 Nbre L1 L2 L3

£ E ﬁ Type | Dispo | Référence | @ coupe @ queue | dents | Long.totale | Long coupe | Dégagement

o o o

(4 o e« . A (3

E £ £ Fraises non revétues pour toutes matiéres

x2 x1 HEMISPHERIQUE 70,6 V] RO4.P2H060.09.50 0,6 @4 2 50 1 9

- - - HEMISPHERIQUE &1 V] RO4.P2H100.12.50 1 @4 2 50 15 12

x2 - - HEMISPHERIQUE &1 v RO4.P2H100.16.50 1 @4 2 50 15 16

x2 - - HEMISPHERIQUE @2 (V] R04.P2H200.18.50 2 @4 2 50 25 18

Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)

— [ x2 | w | emspaiRovesos | @ moazevosoosso | o6 | m | 2 | s | 1 | 9 |
v

- w2 | x| HEMSPHEROUES | @ RzoHOOBS) | 1 @ | 2 | @ | 15 6
v

Fraises mono-lévre pour peek, PMMA & cire
- - x1 MONO-LEVRE @1 (V] RO4.PISE100.16.50 1 04 1 50 4 16
- - x MONO-LEVRE @2 & | RO4PISE2001850 2 4 1 50 5 18

Fraises plates (pour toutes matieres)

PLATE @1 & | RO4M2F1001550 1 04 2 50 15 15
PLATE 215 @& | RO4M2FI501550 15 04 2 50 2 15
PLATE @2 & | RO4M2F2001850 2 04 2 50 25 18

Bien comprendre les références

_ . 5 D g _ A
RO| 4 n 2 |HI 060 50 RO =machine ROLAND 4 = Dia. de queue P =PMMA /Peek Z=Zircone M = Multi matiéres

P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** ** H = Hémisphérique SE = Mono-lévre F = Plate
060 = Dia. de la fraise 09 = Long. de dégagement 50 = Long. totale

10



SY12{0]) V:

MC X5 | MC XL

L3
L2
IS PR

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

L1

KIT.SI.P343 KIT.SI.Z.343

~ ™ - e
Nos kits | Nos outils standard

. — D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | DISpO | Référence | @ coupe | @ queue | dents | Long. totale | Long. coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
] x 2 HEMISPHERIQUE 00,5 avenir |SI3.P2HB50.09.42 05 @3 2 42 1 9
% x 2 HEMISPHERIQUE @1 avenir |SI3.P2H100.2043 1 @3 2 43 1.5 20
= . .
* x 2 HEMISPHERIQUE 82,5 avenir | SI3.P4H250.24 44 25 @3 4 44 8 24

Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)

x2 | |HEMIPHEROUEBDS | aveni Sozodososoe2 | 05 | w3 | 2 | @ | 1 | 9 |

X2 HEMISPHERIQUE @2,5 avenir | SI3Z4H250.2444 25 23 4 44 S 24

T Ref:s13. (93) I
Made in France Fraise ﬁéﬁﬂgggéor?qﬁi 0'5

“ade in France

)¢ — T T—

Bien comprendre les références

Sl = machine SIRONA 3 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z=Zircone
Sl13 H 2 |H1050 P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** **H = Hémisphérique
050 = Dia. de la fraise 09 = Long. de dégagement 42 = Long. totale

1



Tous les outils pour bien débuter vos usinages

VHF

41 K4 | K5I N4 [ S1 152 1 R5

"o
=

L3
L2
RS

-
-
KITVH.P3.35 KITVH.Z.3.35
KITVH.P3.40 KITVH.Z340
. . D2
Nos kits | Nos outils standard long. 35
. e D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | @coupe | @queve | dents | Long totale | Long.coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
§ x 2 HEMISPHERIQUE P06 (V] VH3.P2H060.09.35 0,6 @3 2 85 1 9
% x 2 HEMISPHERIQUE 1 (V] VH3.P2H100.16.35 1 @3 2 35 1.5 16
E . a
x x 2 HEMISPHERIQUE @2 (V] VH3.P2H200.16.35 2 @3 2 85 25 16
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)
X2 HEMISPHERIQUE 20,6 V] VH3.2.2H060.09.35 06 23 2 35
v
X2 HEMISPHERIQUE @2 V] VH3.Z.2H200.16.35 2 23 2 35 2,5 16
Nos outils standard long. 40
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
2 x 2 HEMISPHERIQUE 00,6 (V] VH3.P2H060.09.40 0,6 @3 2 40 1 9
% x 2 HEMISPHERIQUE @1 (V] VH3.P2H100.16.40 1 @3 2 40 1.5 16
< x 2 HEMISPHERIQUE B2 (V] VH3.P2H200.16.40 2 @3 2 40 25 16
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)
x2 HEMISPHERIQUE 00,6 Q VH3.Z.2H060.09.40 06 @3 2 40

v

HEMISPHERIQUE @2 2 | VH3Z.2H2001640 2 23 2 40 2.5 16

Bien comprendre les références

Fraises mono-lévres pour peek, PMMA & cire
VH3.PISE100.16.40 1 23 1 40 2.5 16
VH3.P1SE200.16.40 2 @3 1 40 35

MONO-LEVRE @1
MONO-LEVRE @2

avenir

a venir

VH = machine VHF 3 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z=Zircone
VH I3 H 2 |HI060 P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** **H = Hémisphérique SE = Mono-levre

12

060 = Dia. de la fraise 09 = Long. de dégagement 35 = Long. totale




WIELAND

ZENOTEC MINI' | ZENOTEC SELECT

L3
L2
s B

Tous les outils pour bien débuter vos usinages -

-
-
KITWI.P3.35 KITWI.Z.3.35
KITWI.P.3.40 KITWI.Z.340
TR I
NOS kItS | d d .. -
Nos outils standard pour Zenotec Mini
. (32 D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | 8 coupe | 0 queve | dents | Long totale | Long.coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
2 x2 HEMISPHERIQUE 26,7 @ | WI3P2H070.0935 07 23 2 35 1 9
= x2 HEMISPHERIQUE @1 @ | WI3P2HI0016.35 1 23 2 35 15 16
< x2 HEMISPHERIQUE 22,5 & | WI3P2H250.2035 25 73 2 35 3 20
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM NEW DIAMOND)

2 | \wevnirouesy | @ lwazeoosss | o7 | w3 | 2 | s | 1 | 9 |
v

x2 HEMISPHERIQUE 2,5 & | WIBZ2H25020.35 25 23 2 35 3 20

Nos outils standard pour Zenotec Select

Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
2 x2 HEMISPHERIQUE 00,7 @ | wI3P2H070.0940 07 23 2 40 1 9
§ x2 HEMISPHERIQUE 01t @ | wIBP2HI001640 1 03 2 40 15 16
< x2 HEMISPHERIQUE B2,5 @ | WI3P2H250.2040 25 03 2 40 3 20

Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM NEW DIAMOND)

x2_ | |weMspHERouEgoy | @ Jwezeooosie | o7 | e | 2 | a0 | 1 [ o
v

X2 HEMISPHERIQUE @25 2 | WI3Z2H2502040 2.5 23 2 40 8 20

Bien comprendre les références

WI = machine WIELAND 3 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z = Zircone
Wil 3 n 2 |H|070 35 P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** ** H = Hémisphérique

070 = Dia. de la fraise 09 = Long. de dégagement 35 = Long. totale

13



WILLEMIN MACODEL

308B | 3085 | 408 MT

"o
=

L3
L2
RS

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

-
-
KITWM.P6.50 KITWM.Z6.50
. . D2
Nos kits | Nos outils standard
. — D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | @coupe | @queve | dents | Long totale | Long.coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
% x 2 HEMISPHERIQUE P06 (V] WMB6.P2H060.09.50 0,6 76 2 50 1 9
% x2 HEMISPHERIQUE 1 (V] WMB6.P.2H100.16.50 1 76 2 50 1.5 16
< x 2 HEMISPHERIQUE B2,5 (V] WMB.P2H250.18.50 25 76 2 50 8 18
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)

x2 | |WEMHEROUEBDS | & lwmezzwoeoceso| o8 | w6 | 2 | s | 1 | 9 |
v

X2 HEMISPHERIQUE @2,5 | WMBZ2H2501850 2.5 06 2 50 3 18

/i PRECXis W'LLEMIN-M (o6) ———

e WM6. C.4 ) [
 Macie in Frar =
e in Frafse Tﬁ.frf?l?}]e 1o, 50 L ___4 |=

_ -

Bien comprendre les références

WM = machine WILLEMIN MACODEL 6 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z =Zircone
WM |6 H 2 |HI060 P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** **H = Hémisphérique
060 = Dia. de la fraise 03 = Long. de dégagement 50 = Long. totale

14
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WILLEMIN MACODEL  PRECXiS

308B | 3085 | 408 MT

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

KITWM.C6.50

Notre kit | Nos outils standard

Type | Dispo | Référence u

Long. totale

L2

Long. coupe

L3

Dégagement

| D1 | D2 | Nbre
@ coupe @ queve dents

Fraises pour Chrome Cobalt & Titane (revétement HAM Multi-ACN)

orsmaoco @ lurasaninioss | 1| s | 2 | & |6 | o
onsmnas | wocanoons | | | o | & | | o |
T T [T I T N N AT

Forets pour Chrome Cobalt & Titane (revétement HAM Multi-ACN)

ForeTos | @ Jwwscanesosss | s | w3 | 2 | wm | e | o |

-

nn

T W ey N S N A T
7

FORET #2,8 2 | WM4C2D280.22.50 2.8 04 2 50 14 22

KITWM.C.6.50

Bien comprendre les références

WM = machine WILLEMIN MACODEL 3 = Dia. de queue * € = Chrome-cobalt / titane
WM13 2 D125 38 C = Type de matiére a usiner* 2 =Nbre de lévres D = Forme de la fraise** ** H = Hémisphérique F=Plate T =Torique D = Foret

125 = Dia. de la fraise 09 = Long. de dégagement 38 = Long. totale
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Tous les outils pour bien débuter vos usinages

YENADENT

D141 D15 | D6 | D40 | DC40 | D43

"o
=

L3
L2
RS

-
-
KITYE.P4.45 KITYEZ4.45 KITYE.C445
. . D2
Nos kits | Nos outils standard
. — D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | @ coupe | @ queve | dents | Longtotale | Long coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
3 x 2 HEMISPHERIQUE P06 (V] YE4.P2H060.09.45 0,6 @4 2 45 1 9
;{ x2 HEMISPHERIQUE 1 (V] YE4.P2H100.16.45 1 @4 2 45 1.5 16
E ] }
* x 2 HEMISPHERIQUE @2 (V] YE4.P2H200.18.45 2 @4 2 45 25 18
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)
x2 HEMISPHERIOUE 008 veezatosooss | o8 | w2 | s | 1 9|
v
X2 HEMISPHERIQUE @2 V] YE4.Z.2H200.18.45 2 P4 2 45 2,5 18
Fraises pour Chrome Cobalt & Titane (revétement HAM Multi-ACN)
x1 HEMISPHERIQUE 00,6 (V] YE4.C.2H060.03.45 0,6 @4 2 45 0,5 8
X2

Bien comprendre les références

v
HEMSPHERIOUER2 | @ |vescopoods | 2 | m | 2 | &5 | 6 | @ |
v

YE = machine YENADENT 4 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z=Zircone C=Chrome-cobalt/titane
YE |4 H 2 |HI100 m P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** **H = Hémisphérique

16

100 = Dia. de la fraise 16 = Long. de dégagement 45 = Long. totale



ZIRKONZAHN

M1 (toutes versions) | M4 | M5 | M6

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

KIT.ZZ.P3.57 KIT.ZZ.Z.3.57
KIT.ZZ.PB.50 KIT.ZZ.2.6.50

. . D2
Nos kits | Nos outils standard
. o D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | @ coupe | @ queve | dents | Long.totale | Long coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
5 x2 HEMISPHERIQUE 80,5 (V] 773.P2H050.03.57 0,5 @3 2 57 8 8
E x2 HEMISPHERIQUE @1 V] 773.P2H100.12.57 1 23 2 57 6 12
E B .
* x2 HEMISPHERIQUE @2 V] 773.P2H20018.57 2 @3 2 57 10 18
2 x2 HEMISPHERIQUE 20,5 V] 776.P2H050.03.50 0,5 76 2 50 3 3
S x2 HEMISPHERIQUE p1 @ | zz6P2Hi001250 1 06 2 50 6 12
S X2 HEMISPHERIQUE @2 @ | 776P2H20018.50 2 76 2 50 10 18
Fraises revétues diamant pour Zircone (HAM New Diamond)

v

T.22.2.357

E

HEMISPHERIQUE @2 @ | 77372H2001857 2 23 2 57 10 18

3 v
g v

Bien comprendre les références

ZZ = machine ZIRKONZAHN 3 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z = Zircone
ZZ13 n 2 1H1050 57 P = Type de matiére a usiner* 2 = Nbre de lévres H = Forme de la fraise** ** H = Hémisphérique

050 = Dia. de la fraise 08 = Long. de dégagement 57 = Long. totale
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Fraises pour
autres machines 4 a 5 axes

Les criteres indispensables pour votre choix de fraise :

- = 5 g Zircone PMMA Chrome Cobalt
1 - La matiére a usiner \‘) J B : ) ot Titane
; 0/
b "
2 - Le profil de fraise
y

Plate Hémisphérique Mono-lévre Torique

i S

3 - Le diamétre de coupe - D1

4 - Le diamétre de queue - D2 L1
- B L3
5 - La longueur totale - L1 ‘ 5
6 - La longueur de coupe - L2 F==
7 - La longueur de dégagement - L3 '\I =S

De nombreuses fraises sont réalisables pour vos besoins spécifiques

NOUS RECHERCHONS LA MEILLEURE SOLUTION!

Références disponibles pour fabrication
a partir d'une commande de 20 pieces minimum

| D1 | D2 Nbre| L1 | L2 | L3

Type | Dispo | Référence Beoupe | Bqueve dents ! Long.totale | Long coupe | Degagement

Chrome Cobalt & Titane (revétement HAM Multi-ACN)

HEMSPHEROUEGOS | @ |aveosacoHo0mss® | 04 | e | 2 | % | 04 | 8 |

n

--

“
.

{—‘]ﬁu

Bien comprendre les références

AM = All Machine 4 = Dia. de queue C = Matiéres a usiner* * C = Chrome-cobalt / titane
AMB08 S0 2H = Hémisphérique 2 lévres 2T = Torique 2 lévres ** H = Hémisphérique T = Torique
100 = Dia. de la fraise 140 = Long. de dégagement

18 50 = Long. totale
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PRECXIS

LEADER FRANCAIS
DES FABRICANTS DE FRAISES CAD-CAM

FRAISES REVETUES DIAMANT

sl FRAISES NON REVETUES P |
i B, S FRAISES MULTI-ACN
CHROME-COBALT & TITANE

'CAD-CAM 6 fraises PRECXIS

Plus pratique
Fraises mieux protégées
Design élégant
O-resposable - Certification PEFC®




PRECXIS

VOTRE PARTENAIRE PRIVILEGIE

pour votre service de sous-traitance médicale & dentaire

DE LA FABRICATION...

JI1SO 13485

Santé Médical

AFNOR CERTIFICATION

NF EN ISO 13485 - VERSION 2016
LA QUALITE AU CCEUR
DE NOTRE PROCESSUS DE FABRICATION
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L))
:: PRACART:S

GROUPE

SOLUTIONS GLOBALES
D'USINAGE DE PRECISION

Pracartis Groupe réunit 7 sociétés spécialisées en outils coupants,
en stratégies d'usinage, en conception et fabrication d'électrobroches UGV

CONCEPTEUR ET FABRICANT

d'outils coupants standards et spécifiques

Forets - Fraises - Alesoirs
Carbure de Tungsténe - PCD - CBN - Inox

PRECXIS

FABRICATION ET DISTRIBUTION

d'outils standards et spécifiques pour
le secteur médical

Implantologie - Orthopédie - Odontologie -
Outils CAD-CAM

Carbure de Tungstene - Inox - Zircone - PMMA
Chrome-Cobalt - Titane

-
‘\\‘\‘« \%

SME

CONSTRUCTION ET RETROFIT
de rectifieuses toutes marques

Voumard - Bryant - CC - Danobat - Elb
Favretto - Prorectif - Studer - Tacchella - Tripet ...

PRECISE

France

CONCEPTEUR ET REPARATEUR
d'électrobroches UGV
Conseil en stratégie d'usinage

Représentant exclusif des marques
Fischer, Sycotec et HSD

Maintenance d‘électrobroches toutes marques

Concept DIAMANT

SPECIALISTE DE LAPPLICATION
INDUSTRIELLE des outils diamant

Forets - Fraises - Alesoirs - Plaquettes de forme
Outils Escomatic® - Fraises scie

PCD/CVD - CBN

'@E TROBROCHE

: CONCEPT

SPECIALISTE MAINTENANCE
broches et électrobroches
tous types, toutes marques

Centre de réparation agréé
DMG MORI - KESSLER

SANTS
CARBILLY

CONCEPTEUR ET FABRICANT

de solutions de coupe de haute précision

Forets - Fraises - Alesoirs - Plaquettes de forme
Outils Escomatic® - Fraises scie

Carbure de Tungsténe - HSS - Inox
Sur plan

NOVOUTILS

CONCEPTEUR ET FABRICANT
d'outils coupants et ensembles
meécaniques de précision

Alésoirs « Meches « Fraises * Molettes a profil
constant ¢ Poingons « Prismatiques « Raseurs «
Plaquettes...

) e
AUTOMNATION

EXPERT EN INTEGRATION DE
SOLUTIONS D'AUTOMATISME
sur machines-outils et spéciales

Rétrofit / amélioration « Développement de
nouvelles fonctionalités « mise en conformité
Optimisation




"
©PRACART:S

TECHNOLOGY

RECHEREHE &
DEVELOPPEMENT

my

Centre usinage CNC Deckel 3 axes courses
500x500x500

Micro lubrification possible

Elaboration des stratégies d'usinage avec

proposition de l'électrobroche et définition de la «  Mesure des efforts sur table Kistler 9255C avec
géométrie d'outil logiciel d'acquisition WITIS
Détermination des conditions de coupe et de la . Mesure vibratoire

durée de vie des outils

Mesure de puissance broche
Electrobroche UGV HSK63A 24 000 Tr/min

puissance 35 KW. + Systeme de pergage vibratoire Mitis réglable sur

porte-outil HSK63A
Adaptation d'autres électrobroches jusqu'a 120

000 Tr/min «  Mesure des états de surface

Arrosage centre broche

Agrément

CIR

MINISTERE DE
LA RECHERCHE

DEVIS ESSAIS SUR DEMANDE —

PRACARTIS GROUPE

Chemin de la Forét - 74250 PEILLONNEX - France « Tél.: +33 450 36 95 44 - info@pracartis.fr
www.pracartis.fr
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PRECXIS
Chemin de la forét « 74250 Peillonnex « FRANCE

+33.450.43.75.11
sales.dental@precxis.com
www.precxis.com
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