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« Création : novembre 2011.

développement et fabrication d'outils

| -
CAD CAM dentaire. ‘

« Leader des fabricants francais en / R
« Spécialisée en sous-traitance de fabrication |

d'instruments médicaux utilisés en

odontologie, implantologie dentaire, chirurgie A

»
maxillo-faciale et orthopédie. \
A

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

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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Plate

Hémisphérique

Code couleur
packaging Noir

FRAISES REVETUES DIAMANT POUR

/IRCONE

CARACTERISTIQUES

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

PRECXIS

CONCU POUR

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

PARAMETRES DE COUPE OPTIMALE ﬁ

validés dans notre Centre d'essai et par Worknc Dental N

Paramétres d'essai :

D ental

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

. 0,03674 Max
nos fraises pour que
. 0,032658
la flexion due aux
) L 0,028576
contraintes générées par
) 0,024494
les efforts de coupe, soit
la plus faible possible et o
UF; celle-ci rsste dans R
g , . 0,012247
la zone de déformation
{asti d b 0,0081645
élastique du carbure. 00040823
0 Mini
0.000 10.000 20.000 mm.
[ —— |

Indices de performance pour les fraises boule
@2 dans le Zircone

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 8%

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

Ebauche Finition

o

B Performances (%)
N
o

PRECXIS . Concurrent 1 D Concurrent 2

TRAITEMENT DE SURFACE

Nouveau revétement diamant
Le revétement diamant est réalisé avec une

taille de cristal moyenne de < 0,5 ym.

Aréte de coupe
apres revétement

Surface apres
revétement Nano-Cristallin

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.

Coupe revétement



FRAISES NON REVETUES POUR PREC%S

PMMA / PEEK / CIRE

CARACTERISTIQUES CONCU POUR

Matiére : Carbure monobloc Minimiser |es efforts de coupe
Traitement : Outil non revétu Annuler |es vibrations
Diamétre du corps : 3 mm, 4 mm, 6 mm Garantir une coupe franche

Baguage en fonction des marques :
Bague, Circlip, Neutre...

Uity

PARAMETRES DE COUPE OPTIMALE (5 e

pental

validés dans notre Centre d'essai et par Worknc Dental >/

Paramétres d'essai : Ebauche Finition
Avance : 2000 mm/min 90 T — A
Vitesse : 20 000 trs/mn < e —
Profondeur de passe : 0,3 mm °Tn/ 28 — —
o 9 -
Indices de performance pour les fraises boule § 28 — 8 —
@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 a 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. - H
Zone élastique_ 3

Zone plastique

-

Conception des angles de coupe pour une gv\ S | |

optimisation des efforts et de l'indice de ="

performance 5, 80

Les angles de coupe d'un outil sont définis en 4°C-‘a’ 60 Zoneld utilisation

fonction de la matiere a usiner, des vitesses '© " COjreSp?nda taux
Plate de la broche, de la vitesse d'avance, et de la E :L‘J';; rtoée Cooa ?‘iuti\

rigidité de l'outil. 8 2 i :

002 004 006 008 Ol
Déformation (%)

Hémisphérique

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.

S~ -

. Angles de coupe spécifiquement congus pour une approche plus
Mono-lévre tranchante dans la matiére

.

o8

v T
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Meilleure évacuation des copeaux de PMMA / Peek

-~
r—

—
VHES-ACORE.CE)

Approche plus tranchante dans le PMMA / Peek !

ECHS

Code couleur
packaging Blanc
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Hémisphérique

o

Torique

Code couleur
packaging Bleu

-
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FRAISES POUR

PRECXIS

CHROME COBALT & TITANE

CARACTERISTIQUES

Matiére : Carbure monobloc

Traitement : Revétement résistant a l'usure
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

=
o

Performances (%)

O N A 0 @©

B PRECXIS [Bconcurrent1 []Concurrent 2

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 contrdle
optigue continu.

TRAITEMENT DE SURFACE

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)
)

Concurrent 1

PRECXIS
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AMANN GIRRBACH PRECXIS

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

S

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

KITAG.P.347 ‘ KITAG.Z347

. . D2
Nos kits | Nos outils standard
. e D1 D2 Nbre L 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 23 2 47 15 16
E B .
* x2 HEMISPHERIQUE 82,5 (V] AG3.P2H250.18.47 25 23 2 47 3 18
Fraises revétues diamant pour Zircone

x2 || HEMspHERUEGDS | & lagazawosooew | o | w | 2 | o | 1 | o |
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 | 2501 | 3501 | 4501 | 550i | 650i | 750i

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

"o
=

L3
L2
RS

-
-
KITIM.P347 KIT.IM.Z.3.47 KIT.IM.ZSE.6.50
KIT.IM.PB.50 KITIM.Z6.50 KIT.IM.C.6.45
/ m . o2
Nos kits |  Nos outils standard
e o n @y o . . DI D2 Nbre L L2 L3
§ E § g § EI Type | Dispo | Référence | @ coupe | @ queve | dents |Long.totale | Long. coupe | Dégagement
Zzzzz:
EEEcEEE Fraises non revétues pour toutes matiéres
xel === = HEMISPHERIQUE £0.,6 Q IM3.P2H060.09.47 06 73 2 47 1 9
|- - - HEMISPHERIQUE 21 Q IM3.P2H100.16.47 1 73 2 47 15 16
S B ) B ) HEMISPHERIQUE B2 Q IM3.P2H200.20 47 2 73 2 47 25 20
R|-|-]-1-]- HEMISPHERIQUE 22,5 @ IM3.P2H250.20 47 25 73 2 47 3 20
S A B ) HEMISPHERIQUE £0.,6 (V] IMB6.P2H060.09.50 0,6 76 2 50 1 9
o - I I HEMISPHERIQUE @1 @ | IMBP2HI0016.50 1 76 2 50 15 16
S I I I I HEMISPHERIQUE @15 @ | IMBP2HIS01650 15 76 2 50 2 16
R I HEMISPHERIQUE 2,5 Q IMB.P2H250.18.50 2.5 76 2 50 3 18
Fraises revétues diamant pour Zircone
|| |- 1] [HémspHERiouE os @ |mozawooosw | e | wm | 2 | o | 1 | 9 |
v
o o O S R T 9 Mazan00204
v
== =[] = | HEMISPHERIQUE £0.,6 (V] IM6.Z.2H060.09.50 06 76 2 50 1 9

Fraises pour Chrome Cobalt & Titane

v
HEMSPHERIOUERLS | & wezawsoeso | 15 | es | 2 | @ | 2 | 6|
v

HEMSPHERIOUE@DS | & |mecawosoosss | 06 | s | 2 | 45 | 05 | 3 |
v

HEMSPHEROUEG | & mecaeooeds | 2 w6 2 | & | s | e |
v

TORIQUE @3 Q IM6.C4T300.14.45 3 76 4 45 1.2 14
Fraises mono-lévres pour PEEK, PMMA & cire

MONO-LEVRE @1 Q IMB.PIHI00.24.55 1 76 1 55 35 15

MONO-LEVRE @2,5 Q IMB.P1H250.20.55 25 76 1 55 6.5 20

MONO-LEVRE PLATE @4 Q IMB.PIF400.32.55 4 76 1 55 16 25

Bien comprendre les références

IM = machine IMES 3 = Dia. de queue
IM |3 H 2 |H1060 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



REDON

Best Mill | GTR | Hybrid | Woom (24)

D1
~ %
-
m
-
Nos outils standard
. (32 D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | DISpO | Référence | @ coupe | @ queve | dents Long. totale | Long.coupe | Dégagement :I|
Fraises non revétues pour toutes matiéres
HEMISPHERIQUE 20,6 Q RE4.P2H060.09.43 0,6 @4 2 43 1 9
HEMISPHERIQUE @1 Q RE4.P2H100.1243 1 @4 2 43 15 12
HEMISPHERIQUE @1 Q RE4.P2H100.16.43 1 @4 2 43 15 16
HEMISPHERIQUE @2 (V] RE4.P2H200.18.43 2 @4 2 43 25 18

Fraises revétues diamant pour Zircone

mspERouEBDs | @ [peezaosoosis | o6 | ow | 2 1w | 0 | 9 |
v

HEMSPHEROUER | @ [pezawooed | 1| w2 | 48 | 15 | 6|
v

Fraises mono-lévre pour PEEK, PMMA & cire
MONO-LEVRE g1 Q RE4.PISE100.16.43 1 B4 1 43 4 16
MONO-LEVRE @2 Q RE4.PISE200.1843 2 B4 1 43 5 18

Fraises plates (pour toutes matieres)

PLATE @1 @ | RE4M2FI001543 1 s 2 43 15 15
PLATE 415 @ | REAM2F1501543 15 04 2 43 2 15
PLATE @2 @ | RE4M2F2001843 2 04 2 43 25 18

Bien comprendre les références

_ ) 57 D g _ A
RE| 4 n 2 |HI 060 43 RE = machine REDON 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 43 = Long. totale




ROLAND

DW-50 | DWX-30 | DWX-43wW | DWX-51D
D\/\/X—52DC | D\/\/X—52DC| | DWX-53D | DWX-53DC

L3
L2
o= [°

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

-
: &%
KITRO.P4.50 KITR0.Z4.50 KITRO.Z.SE 450 Ry éf?
TR o5
Nos k'tf Nos outils standard >
2
§ § % Type | Dispo | Référence | @c?lpe ﬂcﬂgue | c'i\lebnrti Longl-tiotale Lon;-czourie Dégalégment
5 3 3
E E & Fraises non revétues pour toutes matiéres
x2 x1 HEMISPHERIQUE 20,6 &  RO4P2HOB0.0950 06 24 2 50 1 9
- - - HEMISPHERIQUE @1 @ | RO4P2HI001250 1 24 2 50 15 1?2
x2 | - | - HEMISPHERIQUE @1 © | RO4P2HI001650 1 24 2 50 15 16
x2 | - | - HEMISPHERIQUE @2 © | RO4P2H20018.50 2 B4 2 50 25 18
Fraises revétues diamant pour Zircone
- | x2 |« | wewsputRoueeos | @ roszaosoosso | o5 | o | 2 | s | 1 | 9 |

v
- | x2 | x| HEMSPHEROUEM | @ RzaHoOS) | 1| @ | 2 | s | 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
- - x1 MONO-LEVRE @2 (V] RO4.P1SE200.18.50 2 @4 1 50 5 18

Fraises plates (pour toutes matieres)

PLATE @1 & | RO4M2F1001550 1 04 2 50 15 15
PLATE 215 @ | RO4M2F15015.50 15 04 2 50 2 15
PLATE @2 @ | R04M2F2001850 2 04 2 50 25 18

Bien comprendre les références

RO = machine ROLAND 4 = Dia. de queue *P=PMMA /Peek Z=Zircone M =Multi matieres
RO| 4 ﬂ 2 1H1060 50 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



VHF

41 K4 | K5I N4 [ S1 152 1 R5

o
=

L3
L2
RS

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

-
-
KITVH.P3.35 KITVH.Z340
KITVH.P3.40
. . 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 < VH3.P2H060.09.35 0,6 @3 2 85 1 g
% x 2 HEMISPHERIQUE 1 < VH3.P2H100.16.35 1 @3 2 35 1.5 16
E . a
x x2 HEMISPHERIQUE @2 V] VH3.P2H200.16.35 2 @3 2 85 25 16
Nos outils standard long. 40
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
2 X2 HEMISPHERIQUE 00,6 V] VH3.P2H060.09.40 0,6 73 2 40 1 g
% x 2 HEMISPHERIQUE @1 V] VH3.P2H100.16 40 1 73 2 40 15 16
= X2 HEMISPHERIQUE @2 V] VH3.P2H200.16 40 2 @3 2 40 2.5 16
Fraises revétues diamant pour Zircone

x2 | |eMsphERouEgOs | @ |wwazawosoosso | 0s | s | 2 | w0 | 1 | o
v

X2 HEMISPHERIQUE @2 2 | VH3Z2H2001640 2 23 2 40 25 16

Bien comprendre les références

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

1



WIELAND

ZENOTEC MINI' | ZENOTEC SELECT

L3
L2
s ©

Tous les outils pour bien débuter vos usinages -

-
-
KITWI.P3.35 KITWI.Z.340
KITWI.P340
Nos kits \ | dard 7 Mini b2
os outils standard pour Zenotec Mini
. (32 D1 D2 Nbre L1 L2 L3
Type | Dispo | Référence | @ coupe | @ queve | dents | Long.totale | Long coupe | Dégagement
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
g x2 HEMISPHERIQUE 00,7 @ | WI3P2H070.09.35 07 23 2 35 1 9
= x2 HEMISPHERIQUE 1t @ | WI3P2HI001635 1 23 2 35 15 16
= X2 HEMISPHERIQUE 2,5 @ | WI3P2H250.20.35 25 73 2 35 3 20
Nos outils standard pour Zenotec Select
Quantités Fraises non revétues pour toutes matiéres
3 x2 HEMISPHERIQUE 60,7 @ | WIBP2H070.0940 07 03 2 40 1 9
= x2 HEMISPHERIQUE gt @ | WI3P2HI001640 1 23 2 40 15 16
= X2 HEMISPHERIQUE 2,5 @ | WI3P2H250.2040 25 @3 2 40 3 20
Fraises revétues diamant pour Zircone

womsprERouEsey | @ Jwazanormosee | 07 | w3 | 2 1w | 1 | 9 |
v

HEMISPHERIQUE @25 @2 | WI3Z2H250.2040 25 23 2 40 3 20

(=)
<
o
N
2
=
x

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

12



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 | Longtotale | 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
< x2 HEMISPHERIQUE B2,5 (V] WMB.P2H250.18.50 25 76 2 50 8 18
Fraises revétues diamant pour Zircone

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

X2 HEMISPHERIQUE 2.5 2 | wMBZ2H2501850 2.5 26 2 50 3 18

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

13



WILLEMIN MACODEL ..., PRECXIS

308B | 3085 | 408 MT

Nos outils standard

Type | Dispo | Référence L

Long. totale

L2

Long. coupe

L3

Dégagement

| D1 | D2 | Nbre
@ coupe @ queue dents

Fraises pour Chrome Cobalt & Titane

--“

“

mn

nl-

m
v

Forets pour Chrome Cobalt & Titane

v

FORETEG | @ |wwscowonoss | 14| @3 | 2 3 | 7 | 0|
v
v

FORETE | O wwcabouds | 2 | m | 2 46 | 0 | U |
v

FORETR2 | O wwecoouomes | 26 | m | 2 46 | | B
v
v

Bien comprendre les références

B . ¥ S g .
WMI13 21D1125 38 WM = machine WILLEMIN MACODEL 3 = Dia. de queue C = Chrome-cobalt / titane

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

14



YENADENT

D141 D15 | D6 | D40 | DC40 | D43

"o
=

L3
L2
RS

Tous les outils pour bien débuter vos usinages

-
-
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 | Long totale | 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

w2 | \wevsHiRouERDS | @ lveezevoeoosss | o8 | m | 2 | s | 1 | 9 |
v

x2 HEMISPHERIQUE @2 2 | YE4Z2H2001845 2 B4 2 45 2.5 18

x1 HEMISPHERIQUE 00,6

Bien comprendre les références

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

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

15



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 23 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 @ | 2z6P2HIB01250 1 06 2 50 6 12
S x2 HEMISPHERIQUE @2 @ | 7z8P2H2001850 2 76 2 50 10 18
Fraises revétues diamant pour Zircone

v
v

HEMSPHEROUES | @ zzezawooeso | 1| e | 2 % | 6 | @
v

KIT.ZZ.2.6.50 KIT.ZZ.Z2.3.57
x
I

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
G 050 = Dia. de la fraise 08 = Long. de dégagement 57 = Long. totale



Fraises pour PRECXIS
autres machines 4 a 5 axes

1 - La matiére a usiner Zircone PMMA Chrome Cobalt
PEEK et Titane
\ i/ ]
2 - Le profil de fraise q , @ @
N W o

Plate Hémisphérique Mono-levre Torique

3 - Le diamétre de coupe - D1
4 - Le diamétre de queue - D2 L1
- _ L3
5 - Lalongueur totale - L1 ‘ EE—
6 - La longueur de coupe - L2 ==
7 - La longueur de dégagement - L3 '\I =

De nombreuses fraises sont réalisables pour vos besoins spécifiques
NOUS RECHERCHONS LA MEILLEURE SOLUTION'!
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PRECXIS

LEADER FRANGAIS
DES FABRICANTS DE FRAISES CAD-CAM

FRAISES REVETUES DIAMANT : 20O
ZIRCONE FRAISES NON REVETUES

RS SRR SO FRAISES MULTI-ACN

CHROME-COBALT & TITANE

9rg C) AN L W ELANDSE CE ‘JUJJ;“},WJ_E
?n:‘ “\jx | — r_—: B r)Sip \ A KOP!! |

R D OW ‘~/ SN A D E

outique en ligne PRECXIS

nandez vos références directement
e sur notre site internet precxis.com

ur votre 1°e commande
avec le code "FIRST"
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1. INGENIERIE & SOLUTIONS
GROUPE POUR L'USINAGE DE PRECISION

Groupe familial, qui ambitionne de devenir leader frangais des solutions d’'usinage

de précision. Une volonté d’'optimiser et de moderniser les process d’usinage avec

des solutions innovantes et de haute technologie qui s’inscrivent dans une industrie

durable. Des clients prestigieux dans l'aéronautique, l'automobile, 'horlogerie, la
défense, le médical.

======

HPRACARTIS

: M ) 4 SMG
pREC%S Concept DIAMANT g;;m CARBILLY m P PRECISE @ CTROBROCHE \@A......____‘.

B0
AUTONATION
———

*»PRACART'S P PRACART:S

TECHNOLOGY SWISS

Le département Recherche et Développement du Groupe Filiale Suisse du Groupe PRACARTIS. PRACARTIS Swiss
PRACARTIS disposant d'un centre d’essais techniques est née de la volonté d'apporter a nos clients suisses,

complétement instrumenté, permettant de mesurer les les produits et services du Groupe PRACARTIS et de
efforts de coupe, les vibrations, les états de surfaces, dans promouvoir ainsi nos solutions globales d’usinage de
toutes les situations d’usinage les plus complexes. précision sur le territoire hélvétique.

1200 Route de Findrol
74250 PEILLONNEX - France

.H PRACART' s Tél‘. : +33.450.36.95.44

info@pracartis.fr

&
pracartis.fr

GROUPE
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