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Werkzeug-Matchcodes und -geometrien

Sie kénnen jeden Werkzeugtyp an seinem Matchcode identifizieren. Der Matchcode enthalt alle wichtigen Informationen, um die
fiir Inre Maschine verfiigbaren Werkzeugtypen zu unterscheiden. Werkzeug-Matchcodes sind folgendermaRen aufgebaut:

Material Schneidendurchmesser — Schneidengeometrie Anzahl Zshne! - Besohichtung2 —Lange

Tnur verwendet bei Fraswerkzeuge mit Zahnen

2 derzeit nur verwendet fiir Diamantbeschichtung

Werkzeuge fiir Glaskeramik haben eine Diamantkdrnung aber keine Diamantbeschichtung. Deshalb enthélt ihr
Matchcode kein D.

Beispiel: Z100-R2D-40

Z — geeignet fur Zirkonoxid

100 — Schneidendurchmesser von 1.00 mm
R — Schneide mit Stirnradius

2 — Werkzeug mit 2 Zéhnen

D — Diamantbeschichtung

40 — Gesamtlange von 40 mm

I Sehaft l | Faibiges Ring ‘ ‘ schaeide ‘

TEILE EINES WERKZEUGS

Vorteile von diamantbeschichteten Werkzeugen

Diamantbeschichtete Werkzeuge haben gewdhnlich eine héhere Standzeit durch niedrigeren Verschleil pro Gebrauch. Wenn
verflugbar, empfehlen wir diamantbeschichtete Werkzeuge.

Uber Schneidengeometrien

Unterschiedliche Schneidengeometrien sind fiir unterschiedliche Materialien und Bearbeitungsschritte geeignet.
RADIUSFRASER
FLACHFRASER
TORUSFRASER

Uber Werkzeugringe

Die farbigen Ringe an den Werkzeugen geben das Material an, fiir das das Werkzeug geeignet ist.

TABELLE MIT RINGFARBEN UND GEEIGNETEN MATERIALIEN

Tabelle mit Werkzeugiiberblick

euge z!
kénnen Sie nur die verfligbaren Werkzeuge fiir die angeschlossene Maschine auswahlen.

U030-R2-35 U030-R2-40 0,3 mm Stirnradius 2 Nein
U050-F2-35 U050-F2-40 0.5mm Flach 2 Nein
U060-R2-35 U060-R2-40 0.6 mm Stirnradius 2 Standard
U120-F2-35 U120-F2-40 1,20 mm Flach 2 Standard
P100-R1-35 P100-R1-40 1.00 mm Stirnradius 1 Nein
P100-R2-35 P100-R2-40 1.00 mm Stirnradius 2 Nein
P200-R1-35 P200-R1-40 2.00 mm Stirnradius 1 Nein
P200-R2-35 P200-R2-40 2.00 mm Stirnradius 2 Nein
P250-F1-35 P250-F1-40 2.00 mm Flach 1 Nein
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Z100-R2-35

Z200-R3-35

2060-R2D-35

Z100-R2D-35

Z200-R3D-35

Z120-F2D-35

C100-R1D-35

C200-R1D-35

C100-R2-35

C200-R2-35

M200-R4-32(-C)*

M200-R2-32

M100-R2-32

MO060-R2-32

M120-T2-32
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Z100-R2-40 1.00 mm
Z200-R3-40 2.00 mm
Z2060-R2D-40 0.6 mm

Z100-R2D-40 1.00 mm
Z200-R3D-40 2.00 mm
Z120-F2D-40 1,20 mm
C100-R1D-40 1.00 mm
C200-R1D-40 2.00 mm
C100-R2-40 1.00 mm
C200-R2-40 2.00 mm

o

M200-R4-35(-C)* 2.00 mm
M200-R2-35 2.00 mm
M100-R2-35 1.00 mm
MO060-R2-35 0.6 mm

M120-T2-35 1,20 mm

Stirnradius 2
Stirnradius 3
Stirnradius 2
Stirnradius 2
Stirnradius 3
Flach 2
Stirnradius 1
Stirnradius 1
Stirnradius 2
Stirnradius 2
Stirnradius 4
Stirnradius 2
Stirnradius 2
Stirnradius 2
Torus 2

Standard

Standard

Diamant

Diamant

Diamant

Diamant

Diamant

Diamant

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

Standard

*Die -C-Versionen dieser Werkzeuge werden ausschlieBlich fiir das Schlichten von Kavitaten in Sekundérkronen verwendet. Sie
mussen die Qption Spezielles Schlichtwerkzeug fiir Sekundiirkronen ver

G060-R-35

G100-R-35

G060-T-35

G120-T-35

G240-R-35

d

o

G060-R-35 0.6 mm
G100-R-35 1.00 mm
G060-T-35 0.6 mm
G120-T-35 1,20 mm
G240-R-35 2.40 mm

in DentalCAM aktivieren.

Stirnradius

Stirnradius

Torus

Torus

Stirnradius

Werkzeuge fiir Glaskeramik haben eine Diamantkérnung aber keine Diamantbeschichtung. Deshalb enthalt ihr

Matchcode kein D.
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