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SAE-Funkenerosionsmaschine EDM 2000 Bj. 2012
mit integrierter Zusatzeinrichtung fur Poliererosion

SAE Spark Erosion Machine EDM 2000 8. 2012 with integrated polishing unit
Macchina di elettroerosione SAE EDM 2000 Bj. 2012 con unita di lucidatura integrata
SAE-Wckpoapo3noHHas MawwmHa EDM 2000 ;. 2012 ¢ 6510k0M 19 NoAMpoBaibHOM 3p03un

~EDM 2000 B;. 2012

SAE DENTAL VERTRIE!
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Spezifikation | Specification | Specifiche tecniche | Cneundukauymns
Aufspannflache/Magnettisch 200 x 110 mm  Mittlerer Impulsstrom max. 12 A
Mounting table/magnetic table 200x 110 mm  Medium impulse current max. 12 A
Superficie di fissaggio/banco magnetico 200x 170 mm  Corrente media ad impulsi max. 12 A
KpenéxHas nnuta / MarHutHbIf cTon 200x 110 MM CpefHUWI MMNYNbCHbINA TOK MaKC. Makc. 12 a
Langsverstellung, X-Achse 150 mm  Hochster Impulsstrom max. 25 A
Longitudinal adjustment, x axis 150 mm  Maximum impulse current max. 25 A
Spostamento longitudinale, asse X 150 mm  Corrente max. ad impulsi max. 25 A
MpoponbHas perynmposka no ocu X 150 MM Makc. UMNynbCHbIN TOK MaKc. Makc. 25a
Querverstellung, Y-Achse 100 mm  Anschlussleistung 1,5 kVA
Cross adjustment, Y axis 100 mm  Connection 1,5 kVA
Spostamento trasversale, asse Y 100 mm  Potenza assorbita 1,5 kVA
MonepeyHas perynmposka no ocu Y 100 MM  TlpucoeaunHsieMas MOLWHOCTb 1,5 kBA
GrofBter Abstand Tisch/Pinole 250 mm  Anschlussspannung 220V
Maximum space table/spindle sleeve 250 mm  Connection voltage 220V
Distanza massima banco/cannotto 250 mm  Tensione direte 220V
MakcuManbHoe paccTosiHe CToJ/MUHOIb 250 MM TlpucoepnHseMoe HanpsxKeHne 220B
Durchgehender Erodierhub 220mm  Frequenz 50-60Hz
Internal erosion stroke 220mm  Frequency 50 - 60 Hz
Corsa di erosione continua 220 mm  Frequenza 50 - 60 Hz
[MpoxoAaLnin 3pO3NOHHbBIV XO[, 220mMM  YacToTa 50- 60T
Inhalt des Dielektrikumsystems 481 Gewicht 220 kg kpl.
Contents of the dielectric fluid system 481  Weight 220 kg cpl.
Capacita sistema olio dielettrico 481 Peso 220 kg compl
BmecTuMoCTb cucTeMbl AnManekTpmka 48n Bec 220 xr kKoMm.
Drehspindel 0-500 U.p.M  3-Achsen-Digitalanzeige / LCD-Display
Rotating coil 0-500 U.p.M 3 axis digital display / LCD display
Velocita rotazione mandrino 0-500 giri/min  Visualizzazione digitale 3 assi / Display LCD
Bpalatowmincsa xonoBon BUHT 0-500 06./MUH.  uHAuKauus 3 oceit / LCD-gucnnen
Fillhohe Arbeitsbehalter 175 mm
Fill level working tank 175 mm
Livello olio dielettrico nella vasca di lavoro 175 mm
175 MM

BbicoTa HanonHeHus pab. cocyna
.




SAE Spark Erosion Machine EDM 2000 Bj. 2012
with integrated polishin

+SAE-Funkenerosions-

maschine

10-1105 SAE-Funkenerosions-
maschine EDM 2000

Verbesserte Leistungen:
Funkenerosionsmaschine
EDM 2000

¢ Neue digitale
Generatortechnologie

* Modernisierte prozessor-
gesteuerte Bedieneinheit

e Technologiedatenspeicher
Aufruf tber Produkt-
kennung

e 7/-Achsen-Einheit

e Multifunktionsdisplay
mit Fehleranzeige

® Minimierung der
Oberflachenrautiefe

¢ Mit PCI-Anschluss -
Steuerung Uber Laptop
maoglich

e Schnellere Tankbefiillung

e Z-Achse , Touch-down-
Nullpunkteinstellung”

¢ Individuelle Parameter-
einstellungen moglich

Nutzbar fiir:

e SAE-T-Geschiebe

e SAE-Doppel-T-Geschiebe
e SAE-Schwenkriegel

e SAE-Modul-Schwenkriegel
e SAE-Steckriegel

¢ Friktionsstifte

® Passivierung der
Implantatstrukturen

+SAE Spark
Erosion Machine

SAE Spark erosion machine
EDM 2000

Improved Performance:
Spark Erosion Machine
EDM 2000

¢ New digital generator
technology

* Modernized processor
controlled unit

e Technology data memory
recall by product code

e 7 axis unit

e Multi function display with
error display

e Minimization of depth of
surface roughness

e With PCl connector -
laptop control possible

e Faster filling of tank

e Z axis “touch down zero
point adjustment”

e Individual parameter
adjustments possible

Can be used for:
e SAE T attachment
e SAE double T attachment

e SAE swivel latch
attachment

e SAE module swivel latch
e SAE pin attachment
e Friction pins

¢ Passivation of
implant structures

-+Macchina di
elettroerosione SAE

Macchina di elettroerosione
SAE EDM 2000

Migliorie di performance:
Macchina di elettroerosione
EDM 2000

¢ Generatore di nuova tecno-
logia digitale
e Unita di comando mo-

dernizzata controllata da
microprocessore

e Memoria dati tecnologici,
apertura tramite codice
prodotto

e Unitaasse Z

¢ Display multifunzione con
visualizzazione errori

¢ Riduzione al minimo della
rugosita superficiale

¢ Ingresso PCI - possibilita di
comando tramite portatile

¢ Riempimento piu rapido
della vasca di lavoro

 Asse Z “Impostazione punto
zero touch-down”

¢ Possibilita di impostazione
individuale dei parametri

Puo essere usata per:

e Attacco SAET

e Attacco SAE doppia T

¢ Chiavistello orientabile SAE

¢ Chiavistello orientabile a
modulo SAE

e Chiavistello a innesto SAE
e Perni di frizione

¢ Passivazione delle strut-
ture implantari

+SAE UcKpo3po3noH-
Has MalUMHa

SAE Uckpoapo3noHHas
MalwmnHa EDM 2000

YnydweHHble noKa3aTenu:
Wckpoapo3moHHasa MalnHa
EDM 2000

* HoBas LMppoBas
TEXHONIOrns reHepatopa

® YCOBEPLUEHCTBOBAHHbIN
nynbT onepaTtopa
C NPOLLECCOPHbIM
ynpaBneHvneMm

® TeXHON0rns apxmBeaLuum
[laHHbIX, BbI30B Yepes
naeHTudMKaLuno NnpoayKTa

® 6nok ocn Z

® MHOFOQYHKLUOHANbHbIN
OVUCNJIeN C UHAMKaLmen
owmnbok

® yMeHblUeHue rybuHbl
LLIepOX0BaTOCTH
MOBEPXHOCTH

e Beog, ANa MK - Bo3amMoxHo
ynpaBJieHue Yyepes
MopTaTUBHbIA KOMMblOTEP

® YCKOPEHHOE HamosIHeHne
EMKOCTH

¢ «Touch-down» ycTaHoBKa
Hyns no ocu Z

® BO3MO>XXHa
nHOnBMAYyanbHada
YCTaHOBKa nMapaMeTpoB

WUcnonb3yetcs pns:
e SAE T-aTTauMeHThI

e SAE pBoMHbIE-
T-aTTauyMeHThl

e SAE noBOpOTHbIE
dukcaTopbl

e SAE-MopynbHble
NMoBOPOTHbIe dMKcaTopbl

e SAE wTtekepHble
dukcaTopbl

* OpUKLUMOHHBIE WTUDTHI

e [pnacoBKa CTPYKTYyp Ha
MMnnaHTaTax




Basic Equipment for Spark Erosion Machine SAE EDM 2005/2000
Attrezzatura di base per la macchina di elettroerosione SAE-EDM 2005/2000
OcHOBHOe OCHallleHMe 19 MCKPO3PO03noHHOM ycTaHoBky SAE-EDM 2005 / 2000

~Erodier-Zubehor

|

~Zubehor




Basic Equipment for
Spark Erosion M

- _—

+Erodier-Zubehor -+ Erosion Accessories -+ Accessori per *KOMnneKTwou.wle
30-2600 1.Spannzangenhalter 1. Chuck holder elettroerosione 454 3po3un

zur Aufnahme der

Spannzangen
Spannzangen zur Aufnahme der Kupfer-
elektroden, Spannbereich 0,5-6,0 mm

for securing chucks 1. Portapinze per

alloggiamento pinze
Pinze per alloggiamento elettrodi

di rame, campo di serraggio da
0,5a6,0mm

1. UaHroBbI 3aXXum
NS NPUEMA LLaHTu

LlaHru pns npuéma MegHbIX
3N1eKTPOAOB,
Avanas3oH 3a)kuma 0,5 - 6,0 MM

Chucks for securing copper elec-
trodes, chuck capacity 0.5-6.0 mm

20-1201 2.Spannzange 1,0-0,5 mm

2. Chuck 1.0-0.5 mm

2. Pinza 1,0-0,5mm

2.

20-1202 3. Spannzange 2,0-1,0 mm 3. Chuck 2.0-1.0 mm Uanra 1,0-0,5 mm
20-1203 4. Spannzange 3,0-2,0 mm 4. Chuck 3.0-2.0 mm 3. Pinza 2,0-1,0mm 3. Laxra2,0-1,0 mm
20-1204 5. Spannzange 4,0-3,0 mm 5. Chuck 4.0-3.0 mm 4. Pinza 3,0-2,0mm 4. Uanra 3,0-2,0 um
20-1205 6. Spannzange 5,0-4,0 mm 6. Chuck 5.0-4.0 mm 5. Pinza 4,0-3,0mm 5. Llanra 4,0-3,0 Mm
20-1206 7. Spannzange 6,0-5,0 mm 7. Chuck 6.0-5.0 mm 6. Pinza 5,0-4,0mm 6. Lanra 5,0-4,0 Mm
20-1029 8. Halter zum Aufnehmen 8. Holder for securing 7. Pinza 6,0 -5,0mm 7. Uanra 6,0-5,0 mm
der Suprakonstruktion suprastructure when eroding 8. Supporto per legare la 8. 3axuM onsa npuéma
beim Erodieren der the implants sovrastruttura nell’erosione su CYNpaKoHCTPYKL MUKW
Implantate impianti npu 3p03UN UMNNAHTATOB
30-2610 9. Universal-Elektroden- 9. Universal electrode holder 9. Portaelettrodi universale 9. YHuBepcanbHbIN 3aXnUM ans

halter Elektrodenhalter
fir alle T-Geschiebe-
Erosionen

electrode holder for all
T attachment erosions

Portaelettrodi per tutte le
erosioni di attacchi T

3N1eKTPOAO0B. [lepxaTens
3/1eKTPOAOB 415 BCEX
3pOAMpYyeMbIX T-aTTaYMeHTOB

20-1032 10. Maschinenaufnahme fir 10. Holder for centering system 10. Supporto macchina per il 10. MaLWWHHbIA 3aXKNUM AN
Zentriersystem, um to achieve exact machine zero sistema di rimontaggio per LleHTpuUpyoLLen cucTembl 4Nng
exakte Nullposition in position impostare la posizione zero YCTaHOBKW TOYHOW HyneBown
der Maschine einstellen esatta sulla macchina nosuuMu B MalinHe
zu kdnnen

30-2630 11. Aufnahme fiir alle 11. Holder for all 11. Alloggiamento per tutte le 11. Baxwum pnsa Bcex
Riegel-Erosionen latch attachment erosions erosioni di chiavistelli 3pOAMpYyEMbIX GUKCATOPOB

30-2620 12. Tiefeneinstelllehre, um 12. Depth gauge to adjust original 12. Calibro profondita, per 12. PerynupoBoyHbIii rnybrHoMep
beim Nacherodieren die depth for finishing impostare la profondita originale LN YCTAHOBKM 3afaHHOMN
Originaltiefe einstellen erosion process nell’erosione di finitura rny6uUHbI MPU MOBTOPHOM
zu kénnen apoAMpoBaHum

30-1602 13. Elektrodenfithrung zum 13. Electrode guide 13. Centratore elettrodi per l'erosio- 13. Hanpaensowas anektposa Ans
Erodieren der Riegelachse for erosion of latch axle ne dell’asse del chiavistello 3po3un ocu pukcaTopa

30-1607 14. Winkelhalter 14. Angle bracket 14. Supporto angolare asse 14. YrnoBon gepxaTenb ocu
Riegelachse latch axle chiavistello dukcaTopa

= Erodier-Zubehor =Erosion Accessories = Accessori per = KoMnnekTywouwue
elettroerosione ANS 3po3un

20-1028 15. Modellhalter fir EDM 15. Model mount 15. Portamodello per 15. OepxaTenb Moaenun
2005 und EDM 2000 for EDM 2005 and EDM 2000 EDM 2005 e EDM 2000 ans EDM 2005 n EDM 2000

20-1031 16. Winkel fiir Modellhalter 16. Angled plate for model mount 16. Squadra per portamodelli 16. Yron pns 3axviMa Mogenu

20-1018 17. Befestigungselemente 17. Fixing elements 17. Elementi di fissaggio 17. KpenéxHble aneMeHTbl
fir Modell (1 Paar) for model (1 pair) modelli (1 paio) ans mogenu (1 napa)

30-1603 18. Klammer 18. Clamp 18. Molla 18. Ckoba

10-2220 Gummirondelle Rubber discs Rondella di gomma Pe3nHoBble poHaenu
0,5-2,5mm fir 0.5-2.5mm for 0,5-2,5mm per 0,5-2,5mMM gnga EDM 2005
EDM 2005 und EDM 2000 EDM 2005 and EDM 2000 EDM 2005 e EDM 2000 1n EDM 2000
(ohne Abbildung) (not shown) [senza figura) (6e3 puc.)

10-1007 Dielektrikum (ohne Abb.) Dielectric fluid (not shown) Olio dielettrico (senza figura) OuanexTpuk (6e3 cHumka)

30-1605 Buchsen fiir Elektroden- Sleeves for electrode Boccole per centratore di elett- BTynku nns Hanpaensioliei
fiihrung zu 30-1602 guide for 30-1602 (not shown) rodi 30-1602 (senza figura) anekTpoaa k 30-1602 (6e3 puc.)
(ohne Abbildung)

-=Zubehor -+ Accessories -+ Accessori - KoMnnekTywuwue

20-1040 Staubschutzhaube Dust cover Calotta antipolvere Mblne3aWwnTHBIN KOXYX
(ohne Abbildung) (not shown) (senza figura) (6e3 puc.)

10-2250 Filter fir EDM 2000 und Filter for EDM 2000 and 2005 Filtro per EDM 2000 e 2005 ®unbtp pns EDM 2000 1 2005
2005 (ohne Abb.) (not shown) (senza figura) (6e3 puc.)

10-2026 Filter fir SAE 100 und Filter for SAE 100 and 1000 Filtro per SAE 100 e 1000 @unbtp ans SAE 100 1 1000
1000 (ohne Abb.) (not shown) (senza figura) a partire dalla (6e3 puc.) ot cepum N2 1100
ab Serien-Nr. 1100 from serial no. 1100 onwards serien. 1100

10-2040 Faltschiirze, Breite: Folded apron cover Cover a soffietto, larghezza: lodpupoBaHHbIN papTyk
90 mm (ohne Abb.) Width: 90 mm (not shown) 90 mm (senza figura) FodpUpoBaHHbIA dapTyK

10-2041 Faltschiirze, Breite: Folded apron cover Cover a soffietto, larghezza: 1. CTon-wkad
180 mm (ohne Abb.) Width: 180 mm (not shown) 180 mm (senza figura)

10-2450 1. Schrankeinheit 1. Cabinet 1. Unita armadio




Accessories for Spark Erosion Machine SAE EDM 2005 /2000
Accessori per la macchina di elettroerosione SAE-EDM 2005 / 2000
KomnnekTytoLme 419 MCKPo3po3noHHoM ycTaHoskn SAE-EDM 2005 / 2000

~Modellhalter mit Winl

(&




* Accessories for Spark Erosion Machine

-+ Modellhalter
mit Winkel

20-1028 1. Modellhalter fir
EDM 2005 und EDM 2000

+Model Mount with

Angled Plate

1. Model mount
for EDM 2005 and EDM 2000

-+ Portamodello con
squadra

1. Portamodello per
EDM 2005 e EDM 2000

-+ llep)xatenb Mopenu
Cyrnom

1. OepxaTtens Mogenu
nna EDM 2005 n EDM 2000

20-1031 2. Winkel fur Modellhalter

2. Angled plate for model mount

2. Squadra per portamodello

2. Yron nna gepxaTtens Moaenu

-+ Geschiebeautomat

20-1022 1. Geschiebeautomat
zur Aufnahme von
Elektrodenband zum
gleichzeitigen Schlitzen
der Stifte mit den
Starken 1,6 + 1,7 + 1,8,
Schlitzstarke 0,11 mm

-+ Attachment
Device

1. Attachment Device
for securing electrode band
for making simultaneous slits
in pins in the following sizes
1.6+ 1.7+ 1.8, slit size 0.11 mm

-+ Apparecchiatura

tagliaperni

1. Apparecchiatura automatica
per l'alloggiamento
della banda elettrodo e
contemporaneamente il taglio
dei perni con spessore 1,6 + 1,7 +
1,8, spessore taglio 0,11 mm

-+ ATTaYMEHTHbIN

aBToMaT

1. ATTauMeHTHbI aBTOMaT ANd
nNpvéMa 3N1eKTPOLHOW IEHTbI
N5 OAHOBPEMEHHOr0
Happe3aHus WtudTos,
TonunHon 1,6 + 1,7+ 1,8
TonwwHa paspesa 0,11 MM

-~ Blattelektrodenband +Electrode Band -=Banda elettrodo = JleHTa nnockux
3J1IeKTPOA0B
20-1023 1. Blattelektrodenband 1. Electrode Band 1. Banda elettrodo 1. JleHTa NNOCKUX 3NeKTPOLO0B
Kupfer Copper Rame Meab
Abmessung: Measurements: Misure: Pa3mepbi:
Starke 0,70 mm Strength 0.10 mm Spessore 0,70 mm TonwmHa 0,10 MM
Breite 10 mm Width 10 mm Larghezza 10 mm WnpuHa 10 MM
Lange 2000 mm Length 2000 mm Lunghezza 2000 mm OnvHa 2000 MM
fiir CoCrMo und Gold for CoCrMo and gold per CoCrMo ed oro ans CoCrMo n 3onota
20-1027 Blattelektrodenband Electrode Band Banda elettrodo JleHTa nnockux anekTpoaos
Graphit Graphite Grafite paput
(ohne Abb.) (not shown) (senza figura) (6e3 puc.)
Abmessung: Measurements: Misure: Pa3sMmepbl:
Starke 0,70 mm Strength 0.10 mm Spessore 0,70 mm TonwmHa 0,10 MM
Breite 10 mm Width 10 mm Larghezza 10 mm WwnpuHa 10 MM
Lange 45 mm Length 45 mm Lunghezza 45 mm OnvHa 45 MM
far Titan for titanium peril titanio ONA TUTaHa
= Elektrodenrichthilfe =Electrode Guide -=Strumento per il -=Hanpasnsiuias
centraggio elettrodi 3/1eKTPoA0B

20-1024 1. Elektrodenrichthilfe zum
Zentrieren der runden
Kupferelektroden in den
Abmessungen
0,6 - 1,7 mm @ fiir SAE-
Funkenerosionsgerate
aller Typen

1. Electrode guide for
centering the round
copper electrodes in the
following sizes 0.6 - 1.7 mm @
for all types of SAE spark erosion
machines

1. Strumento per il centraggio degli
elettrodi di rame rotondi di
0,6-1,7mmdi @
per le apparecchiature di
elettroerosione SAE di tutti i tipi

1. HanpaBnsilowas sanekTponos
AN LEHTPOBKMN KPYrbIX MeJIHbIX
3/1€KTPOAOB, ANaMETPOM
00,6 -1,7mm gna SAE-
MCKPO3PO3NOHHBIX Nprbopos
BCEX TUMOB
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Verbrauchsmaterialien SAE-Elektroden

Consumable Materials SAE Electrodes
Materiali di consumo Elettrodi SAE
PacxogHble maTepuansl SAE-anexkTpoabl

~Cu-Elektroden fiir EM/CoCrMo/Titan

~Hartmetallelektroden fiir Titan

®
»

Lange: 150 mm

Elektrodenrohrchen Hartmetall
fiir EM/CoCrMo / Kleeblattkanal

@




Consumable Materials SAE Electrodes

-+ Cu-Elektroden fiir = Copper Electrodes for -+ Elettrodi di rame per -+ MepHble a51eKTpoabl
EM/CoCrMo/Titan Precious Metals/ metallo prezioso/ ana BM/CoCrMo/
CoCrMo /Titanium CoCrMo/ Titanio TUTaHa
30-1002 Cu.-Elektrode @ 0,6 Copper electrode @ 0.6 Elettrodo Cu @ 0,6 3nekTpof, MefHbIn, @ 0,6
30-1003 Cu.-Elektrode @ 0,7 Copper electrode @ 0.7 Elettrodo Cu @ 0,7 3nekTpoa, MefHbIn, @ 0,7
30-1004 Cu.-Elektrode 0,8 Copper electrode @ 0.8 Elettrodo Cu @ 0,8 AnekTpoa, MefHbii, @ 0,8
30-1024 Cu.-Elektrode @ 0,85 Copper electrode @ 0.85 Elettrodo Cu @ 0,85 3nekTpoa, MeAHbIi, @ 0,85
30-1005 Cu.-Elektrode @ 0,9 Copper electrode @ 0.9 Elettrodo Cu @ 0,9 3nekTpoa, MeaHbIi, @ 0,9
30-1006 Cu.-Elektrode @ 1,0 Copper electrode @ 1.0 Elettrodo Cu@ 1,0 AnekTpoa, MefHbIi, @ 1,0
30-1007 Cu.-Elektrode @ 1,1 Copper electrode @ 1.1 Elettrodo Cu @ 1,1 AnekTpon, MeaHblin, @ 1,1
30-1008 Cu.-Elektrode @ 1,2 Copper electrode @ 1.2 Elettrodo Cu @ 1,2 3nekTpon, MefHbIR, @ 1,2
30-1011 Cu.-Elektrode @ 1,4 Copper electrode @ 1.4 ElettrodoCu @ 1,4 AnekTpoad, MefHbIn, @ 1,4
30-1012 Cu.-Elektrode @ 1,5 Copper electrode @ 1.5 Elettrodo Cu @ 1,5 AnekTpoa, MefHbIn, @ 1,5
30-1013 Cu.-Elektrode @ 1,6 Copper electrode @ 1.6 Elettrodo Cu @ 1,6 3nekTpoa, MeaHbIi, @ 1,6
30-1014 Cu.-Elektrode @ 1,7 Copper electrode @ 1.7 Elettrodo Cu @ 1,7 3nekTpoa, MeAHbIi, @ 1,7
30-1016 Cu.-Elektrode @ 1,9 Copper electrode @ 1.9 Elettrodo Cu@ 1,9 AnekTpoa, MefHbin, @ 1,9
30-1019 Cu.-Elektrode @ 2,2 Copper electrode @ 2.2 Elettrodo Cu @ 2,2 dnekTpon, MeaHblin, @ 2,2
30-1025 Cu.-Elektrode @ 2,7 Copper electrode @ 2.7 Elettrodo Cu @ 2,7 3nekTpofd, MefHbIn, @ 2,7
30-1027 Cu.-Elektrode @ 2,9 Copper electrode @ 2.9 Elettrodo Cu @ 2,9 3nekTpop, MefHbIn, @ 2,9
30-1029 Cu.-Elektrode @ 4,0 Copper electrode @ 4.0 Elettrodo Cu @ 4,0 AnekTpogd, MefHbln, @ 4,0

-+ Hartmetallelektroden

-+ Carbide Electrodes

-+ Elettrodi metallo duro

- TBEépaoMeTannmyeckue

fir Titan for Titanium per il titanio 31IeKTPOoAbl BN TUTAHA

30-1043 Elektrode @ 0,80 Electrode @ 0.80 Elettrodo @ 0,80 3nekTpog, @ 0,80

30-1041 Elektrode @ 1,50 Electrode @ 1.50 Elettrodo @ 1,50 AnekTpog, @ 1,50
Elektrodenrohrchen Tubular carbide Elettrodi tubolari AneKTpogHble Tpy60oUKM
Hartmetall fiir EM/ electrodes for precious in metallo duro per Teépabii MeTann gns
CoCrMo/ metals/CoCrMo / metallo prezioso/ BM/CoCrMo /
Kleeblattkanal clover-leaf channell CoCrMo/multicanale TpUNUCTHBINA KaHan

30-1044 Elektrode @ 0,80 Electrode @ 0.80 Elettrodo @ 0,80 AnekTpog, @ 0,80

30-1045 Elektrode @ 0,90 Electrode @ 0.90 Elettrodo @ 0,90 AnekTpog, @ 0,90

30-1046 Elektrode @ 1,50 Electrode @ 1.50 Elettrodo @ 1,50 AnekTpoa, @ 1,50

Vorteile der Elektrodenrohrchen

in Hartmetall mit Kleeblattkanal
Durch die spezifische Kleeblatt-
form erreicht man eine verbes-
serte Wirbelspilung. Zusatzlich ist
die Elektrode extrem stabil und hat
einen regelmassigen, formstabilen
Abbrand

Die Kanale bleiben durchgehend
zylindrisch

Ideal fuir Sacklocher, da der Boden
im Loch flach bleibt

Zeitgewinn

Advantages of clover-leaf-channel
tubular electrodes in tungsten carbide
The specific clover-leaf form
allows for improved whirl flushing.
Additionally, this electrode is
extremely robust and wears evenly,
thus preventing distortion due to
material burn off

The channels are cylindrical
throughout

Ideal for blind holes since the floor
of the hole stays flat

Saves time

Vantaggi degli elettrodi tubolariin

metallo duro con canale a trifoglio

¢ Con la specifica forma a trifoglio
si ottiene un migliore lavaggio
avortice. Inoltre, l'elettrodo &
estremamente stabile ed ha un
materiale eroso regolare e stabile
nella forma

| canali restano sempre cilindrici

Ideale per fori ciechi, dato che la
base del foro resta piatta

e Sirisparmia tempo

MpeuMyLecTBa 3NE€KTPOAHBIX

Tpy6ouyek B TBEpAOM MeTanne c

TPUANCTHBIM KaHanoM

® 3aCcyYyéTcrneunduryeckon Tpu-
JINCTHON GOPMbl MOXHO AOCTUYb
YNyULIEHHYI0 BUXPEBYIO MPOMbIBKY.
JlonosHNTENbHO K 3TOMY 371I€KTPOJ,
ABNSETCS KpaiiHe CTabunbHbIM U
UMeeT paBHOMEpHbIN, bopMocTa-
O6UNbHBIN 06K

KaHaslbl 0CTAlTCA HEU3MEHHO
UnMnnHOpu4eCcKkumMmn

npeanbHo A5 FyXUX OTBEPCTUN,
NoCKONbKY IHO B OTBEPCTUM OCTAET-
€Sl NA0CKUM

BbIUrpbIL BpeMeHU

"
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Consumable Materials SAE Friction Pins
Materiali di consumo Perni di frizione SAE

PacxogHblie maTtepuanbl SAE-GpUKLNOHHBIE WTUDTHI

WU il

SAE-Friktionsstifte aus CoCrMo
sind maschinell gezogen und
auf MaB geschliffen.

Das Ergebnis:
Homogenes Gefiige!
Dauerelastisch und bruchsicher!

Fur Laserschweiflung geeignet!

|

~Friktionsstifte CoCrMo (gezogen und geschliffen) - nickelfrei

Dentaldraht
auf Kobaltbasis
Zusammensetzung

Klammerdraht
- rostfreier Stahl -
Zusammensetzung

Kobalt 40,00 %
Chrom 20,00 %
Nickel 16,00 %
Eisen 14,00 %
Molybdan 7,25 %
Mangan 2,00 %
Silizium 0,75 %

Eisen 66,34 %
Chrom 20,00 %
Nickel 10,50 %
Mangan 2,00 %
Silizium 1,00 %
Kohlenstoff 0,08 %
Phosphor 0,05 %
Schwefel 0,03 %

Fir LaserschweiBBung NICHT geeignet!
Fiir Friktionsstifte ungeeignet.
Brechen nach kurzer Tragezeit.

~LaserschweiBdraht CoCrMo / Titan

Zusammensetzung CoCrMo in %
Co Cr Mo Mn Si C
65,50 28,00 5,50 0,30 0,30 0,40

SAI DENTAL VUHTRSL IS CAIs

Laserschweifidraht | 2 m
Lasar Wire | 2 m

SAI DENTAL WTHTRSL IS G

Laserschwelfdraht | 2 m
Lasar Wire | 2 m

CE
prerd

30-1109
Ly
el

SAI DENTAL WTHTRSL IS GRS
Laserschweifdraht | 2 m
Lasar Wire | 2 m
10 0.25 rm|
CE

0475

30-1108

30-1110 0475

)
e i,

Zusammensetzung Titan in %
Ti Fe H N 0
99,50 0,13 0,93 0,92 0,12

Skl DENTAL WTHTRS IS CAIs

Laserschwelfdraht | 2 m
Lasar Wire |2 m

L Titan B0 0,35 mm)

CE
ag-111 0aTs

)
P,

Skl DENTAL WTH TR IS GRS

Laserschweifdraht | 2 m
Lasar Wire | 2 m

_Titar 8050 mm|
CE

30-1112 047E
=
R,




Consumable Materials SAE Friction Pins

+Friktionsstifte
CoCrMo (gezogen und

geschliffen) - nickelfrei
30-1050 Friktionsstifte CoCrMo @ 0,70

-+ Friction Pins
CoCrMo (pulled and

finished) - nickel-free
Friction pins CoCrMo @ 0.70

-+ Perni di frizione
CoCrMo (trafilati e

rettificati) - senza nichel
Perni di frizione CoCrMo @ 0,70

-+ OPUKLUMOHHBIE LWTU(THI
CoCrMo (tsHyTble 0

wnnpoBaHHble) — 6e3 HuKens
®pukumoHHble wTndTel CoCrMo @ 0,70

30-1052 Friktionsstifte CoCrMo @ 0,80

Friction pins CoCrMo @ 0.80

Perni di frizione CoCrMo @ 0,80

®pukymnoHHble WTndTel CoCrMo @ 0,80

30-1053 Friktionsstifte CoCrMo @ 0,85

Friction pins CoCrMo @ 0.85

Perni difrizione CoCrMo @ 0,85

®pukumnoHHble WTndTsl CoCrMo @ 0,85

30-1054 Friktionsstifte CoCrMo @ 0,90

Friction pins CoCrMo @ 0.90

Perni di frizione CoCrMo @ 0,90

®pukymnoHHble WTndTsl CoCrMo @ 0,90

30-1055 Friktionsstifte CoCrMo @ 0,95

Friction pins CoCrMo @ 0.95

Perni di frizione CoCrMo @ 0,95

®pukymnoHHble wWTndTel CoCrMo @ 0,95

30-1056 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,00

Friction pins CoCrMo @ 1.00

Perni difrizione CoCrMo @ 1,00

®pukumoHHble wTndTsl CoCrMo @ 1,00

30-1058 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,10

Friction pins CoCrMo @ 1.10

Perni di frizione CoCrMo @ 1,10

@pukunorHble wtndTol CoCrMo @ 1,10

30-1060 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,20

Friction pins CoCrMo @ 1.20

Perni di frizione CoCrMo @ 1,20

®pukumoHHble wTndTsl CoCrMo @ 1,20

30-1062 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,30

Friction pins CoCrMo @ 1.30

Perni di frizione CoCrMo @ 1,30

®pukymnoHHble WTndTsl CoCrMo @ 1,30

30-1064 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,40

Friction pins CoCrMo @ 1.40

Perni di frizione CoCrMo @ 1,40

®pukymnoHHble WTndTel CoCrMo @ 1,40

30-1068 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,60

Friction pins CoCrMo @ 1.60

Perni di frizione CoCrMo @ 1,60

®pukymnoHHble WTndTsl CoCrMo @ 1,60

30-1069 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,65

Friction pins CoCrMo @ 1.65

Perni di frizione CoCrMo @ 1,65

®pukymnoHHble WTndThl CoCrMo @ 1,65

30-1072 Friktionsstifte CoCrMo @ 1,80

Friction pins CoCrMo @ 1.80

Perni difrizione CoCrMo @ 1,80

®pukumoHHble WwTndTsl CoCrMo @ 1,80

30-1092 Stiftgeschiebe CoCrMo
?1,6 mm

Pin attachment CoCrMo
1.6 mm

Attacco perno CoCrMo
@ 1,6 mm

WtndToBbin atTaumMeHT CoCrMo
@ 1,6 MM

Zusammensetzung
Co Cr Mo Mn Si

Composition
Co Cr Mo Mn Si

Composizione
Co Cr Mo Mn Si

CocTas:
Co Cr Mo Mn Si

651% 28,0% 59% 05% 05%

Friktionsstifte
Titan/Titan Nb/Gold

-
30-1079 Friktionsstift Titan Nb @ 0,90

651% 28.0% 59% 05% 0.5%

Friction Pins
Titanium/Titanium Nb/
. Gold

Friction pin titanium Nb @ 0.90

651% 280% 59% 05% 05%

Perni di frizione
Titanio/Titanio Nb/Oro

Perno di frizione Titanio Nb @ 0,90

651% 280% 59% 05% 05%

®pUKLMNOHHBIE
wTtndThl TuTaH/

- TutaH Nb/3onoTo
DpuKUMOHHBINA WTUdT TuTaH / Nb @ 0,90

30-1080 Friktionsstift Titan @ 0,95

Friction pin titanium @ 0.95

Perno di frizione Titanio @ 0,95

30-1081 Friktionsstift Titan @ 1,00

Friction pin titanium @ 1.00

Perno di frizione Titanio @ 1,00

Zusammensetzung in %
N C H Fe 02 AL V Ti

Composition (%)
N C H Fe 02 Al V Ti

Composizione percentuale
N C H Fe 02 AL V Ti

0,01 0,03 0,012 012 012 6,08 3,86 89,768

30-1086 Friktionsstift Gold @ 1,00

0.01 0.03 0.012 0.12 012 6.08 3.86 89.768

Friction pin gold @ 1.00

0,01 0,03 0,012 0,12 0,12 6,08 3,86 89,768

Perno di frizione Oro @ 1,00

®puKkumoHHbIA WTUGT TuTaH @ 0,95
®OpuKLMOHHbIA WTUGT Tutan @ 1,00

CoctaBB %
N C H Fe 02 Al V Ti
0,01 0,03 0,012 012 0,12 6,08 3,86 89,768

@OpukunoHHbIn WTndT 3onoto @ 1,00

30-1087 Friktionsstift Gold @ 0,90

Friction pin gold @ 0.90

Perno di frizione Oro @ 0,90

Stifte ca. 18 cm lang,
Berechnung nach Gewicht

Pins approx. 18 cm long,
invoiced according to weight

Perni: ca. 18 cm di lunghezza
Calcolo in base al peso

®pukumoHHbIA WTdT 3onoto @ 0,90

[nuHa wrndTta npumepHo 18 cM,
pacuyéTt no Becy

-+ Laserschweildraht
CoCrMo/Titan

30-1108 1. Laserschweifidraht,

CoCrMo,2m, 90,25 mm

=| aser Wire
CoCrMo/Titanium

1. Laser Wire,
CoCrMo,2m, @ 0.25 mm

~Filo per saldatura la-
ser CoCrMo/Titanio

. Filo per saldatura laser,
CoCrMo, 2 m, @ 0.25 mm

- [IpoBonoka gns
Nas’epHoW cBapKu
CoCrMo/TuTaH
1

. MpoBonoka ans nasepHoi
cBapku, CoCrMo, 2 M, @ 0,25 MM

30-1109 2. Laserschweifidraht, 2. Laser Wire, 2. Filo per saldatura laser, 2. MpoBonoka Ans nasepHoii
CoCrMo, 2m, @ 0,35 mm CoCrMo, 2m, @ 0.35 mm CoCrMo, 2m, @ 0.35 mm csapku, CoCrMo, 2 M, @ 0,35 MM
30-1110 3. Laserschweifidraht, 3. Laser Wire, 3. Filo per saldatura laser, 3. MpoBonoka ans nasepHoii
CoCrMo, 2m, @ 0,50 mm CoCrMo, 2m, @ 0.50 mm CoCrMo, 2 m, @ 0.50 mm csapku, CoCrMo, 2 M, @ 0,50 MM
30-1111 4. Laserschweifldraht, 4. Laser Wire, 4. Filo per saldatura laser, 4. NMpoBonoka ANns nasepHoin
Titan, 2m, @ 0,25 mm Titanium,2m, @ 0.25 mm Titanio,2m, @ 0.25 mm cBapku, TutaH, 2 M, @ 0,25 MM
30-1112 5. Laserschweifidraht, 5. Laser Wire, 5. Filo per saldatura laser, 5. MpoBonoka Ana nasepHoit

Titan,2m, @ 0,50 mm

Titanium, 2m, @ 0.50 mm

Titanio, 2m, @ 0.50 mm

cBapku, TutaH, 2 M, @ 0,50 MM

13
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Corone doppie telescopiche con perni di
frizione attivabili in CoCrMo

Con il sistema elettroerosivo SAE, gli accoppiamenti dei perni
di frizione nelle corone doppie vengono erosi parallelamente.

| perni inseriti dopo l'erosione hanno un diametro da 0,8 a
0,9 mm e sono uniti con identica lega, tramite saldatura a
laser, allo scheletrato - senza brasatura!

Nelle corone doppie realizzate in CoCrMo o titanio si fa

a meno dell’angolo conico. In compenso, lo spazio che si
guadagna nelle corone doppie con angolo di conicita di 2° € a
disposizione per aumentare l'effetto estetico nel rivestimento
in ceramica o resina.

Lesperienza a lungo termine nella lavorazione di CoCrMo in
combinazione con il sistema di colata di precisione sviluppato
da SAE crea i presupposti per poter realizzare strutture
leggere e prive di torsione, senza staffe, a mo’ di ponte.

Forze di estrazione controllate e gestite nella protesi
dentaria telescopica nel test di durata

Test presso U'lstituto universitario di Bremerhaven

Forza di estrazionein N

Sl - Corone doppie SAE in CoCrMo
71N
70+ [ ]ConoEM M
60
52N
50+ [ ]
40+
30+
22N
20+
10+ 7N 7N 7N 7N
B 0 1 1
| | | | | |
50N 100N 250N 500N

Pressione masticatoria

Nelle corone doppie telescopiche realizzate con il sistema SAE le forze di estrazione sono
costanti anche con l'aumentare della pressione masticatoria.

La prova dimostra che le forze di estrazione sono costanti a 7 Newton, indipendentemente
dalla compressione (pressione masticatoria). Laderenza dovuta all‘attrito radente della protesi
dentaria nella bocca della persona che porta la protesi e sicura e ottimale.

Con latecnologia SAE si evita l'effetto di grippaggio della protesi dentaria sulle corone primarie
o laperditadiattrito come nelcaso della protesidentaria ditipo tradizionale con corone coniche.




For the English Per la versione italiana NoxanywcTa, nocetTute
version please visit: invitiamo a visitare il sito: pycCcKyto BEpPCUIO Ha:
www.sae-dental.de www.sae-dental.de www.sae-dental.de

con corone doppie telescopiche,
con frizione regolabile,

in CoCrMo senza nichel,

con rivestimento in composito

e comodita estrema grazie all’'esecuzione delicata e leggera E

e effetto estetico naturale grazie al rivestimento in Chromasit
composito senza placca

e igiene ottimale grazie alla facilita d'inserimento e di
estrazione da parte del paziente

e economicita, grazie alla possibilita di ampliamento fino ad
arrivare alla protesi completa

oflV11  21TVo

olV12 22 TVo
oTV 13 23 TVo
E 14 24 E
E15 et 25 E
E16 s ‘J 26 E
E 17 ag . 27 E
b mi\ea
ﬂ\\;i%\-—aes

Struttura secondaria monofusa e accoppiata
senza tensione secondo il sistema SAE in CoCrMo,
senza brasatura, biocompatibile

Corone doppie telescopiche con aderenza dovuta
all‘attrito radente tramite perni di frizione saldati
dagli accoppiamenti elettroerosi

15
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Corone rivestite in ceramica in CoCrMo sui pilastri 35-43
interlock S tra 42 e 43 (pagina 24 e 25)
senza corrosione, biocompatibile

Distalmente alle corone sono applicati per fusione attacchi a perno che hanno un angolo di conicita di 2 gra-
di. Negli accoppiamenti rotondi inserimento e saldatura di perni di frizione livello sia buccale che linguale.

| perni di frizione forniscono alla protesi dentaria la necessaria aderenza dovuta all'attrito radente.

Un’eventuale attivazione in un secondo momento dei perni puo avvenire con facilita con il relativo strumento
(codice di ordinazione 30-5003).

| perni di frizione sono uniti alla struttura secondaria senza brasatura, tramite saldatura a laser.

For the English Per la versione italiana NoxanywcTa, nocetTute
version please visit: invitiamo a visitare il sito: PYCCKYI0 BEpCUIO Ha:
www.sae-dental.de www.sae-dental.de www.sae-dental.de

E 47 37E
E 46 360E<_Customized
E 45 35 KM attachment
E 44 34 KM
KM 43 33 KM
gtﬁf:mzﬁ? KM 42 32 KM\S Attachment
KM 41 31 KM (Page 24 + 25)



Customized Attachment

1.

Ansetzen des 2°-Kunststoffprofiles
(Bestell-Nr. 30-6005) mit dem Parallelometer.

Nachfrasen des angegossenen Konuszapfens auf 2°.

3. i

<=

Erodierte Passungen mit der Kupferelektrode
? 0,8 mm (Bestell-Nr. 30-1004).

4. ||

Fertig einerodierte Passungen in Primar- und
Sekundargerist zur Aufnahme von Friktionsstiften
00,9 - 0,95 mm (Bestell-Nr. 30-1054 bis 30-1055).

N

Funktionsfahiges individuelles Geschiebe mit
aufgesetzten Kunststoffzahnen.

Artikel-Nr. / Article No. /
Codice articolo / Homep ToBapa
30-6005 - 30-6006

30-1004

30-1054

30-1055

Customized Attachment Instructions of Use
Fig. 1: Position the 2° plastic profile using the parallelometer.
Fig. 2: Finish off milling cast tapered cone to 2°.

Fig. 3: Eroded shafts using copper electrode 0.8 mm.

Fig. 4: Completed eroded shafts in primary and secondary
structures for receiving friction pins 0.9 - 0.95 mm.

Fig. 5: Functional customized attachment with acrylic teeth
attached.

Attacco individuale Istruzioni

Fig. 1: Applicazione del secondo profilo in plastica con il
parallelometro.

Fig. 2: Fresatura di 2° del perno conico colato.
Fig. 3: Foro eroso con elettrodo rame 0,8 mm.

Fig. 4: Foro completamente eroso nella struttura primaria e
secondaria per accogliere i perni di frizione 0,9 - 0,95 mm.

Fig. 5: Attacco individuale ed efficiente con denti di plastica
applicati.

MHAMBMﬂyaﬂbelﬁ aTTa4yMeHT

NHcTpykums no obpaboTke

Puc. 1: YctaHoBka 2°- nnacTMaccoBoro npodpuns
napanienoMeTpoM.

Puc. 2: [JodpesepoBka oTnTON KOHYCHOM Landsl go 2°.

Puc. 3: MpoapoanpoBaHHblie kKannbpoBble 0TBEPCTUS C MEAHbBIM
anekTpogom 0,8 MM.

Puc. 4: ToToBOe npoapoavpoBaHHoe Kannbposoe oTBepcTne
B NepBUYHOM M BTOPUYHOM Kapkace ans npuéma
dpYKLMOHHOMO WTUdTa
0,9 - 0,95 MM.

Puc. 5: OyHKUMOHANbHbIA MHAMBUAYANbHbBIA aTTaYMEHT C
YCTaHOBJIEHHbLIMU MACTMAcCOBbIMM 3ybamu.
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Consumable Materials SAE Attachments
Materiali di consumo Attacco SAE
PacxogHblie MmaTtepuanbl SAE-aTTauMeHThbI

~ SAE-T-Geschiebe Standard/Kunststoffmodellierteil/Elektrode

1 2 3 4

~ SAE-Spezi-T-Geschiebe Titan inkl. Konus/Elektroden

1 3 3 4

|

SAE-T-Geschiebe Standard




Consumable

Materials SAE Attachm

-+ Verbrauchsmaterialien

-+ Consumable Materials

-+ Materiali di consumo

-+ PacxopgHble MaTepua-

SAE-T-Geschiebe SAE T Attachment Attacco SAE T standard nbl SAE-T-aTTauMeHTbI
30-1121 1. SAE-T-Geschiebe 1. SAE T attachment 1. Attacco SAET 1. SAE-T-aTTauyMeHT
ohne Schraube without screw senza vite 6e3 BUHTA
30-1122 2.SAE-T-Geschiebe 2. SAE T attachment 2. AttaccoSAET 2. SAE-T-aTTauMeHT
mit Schraube with screw con vite C BUHTOM
30-1123 Ersatzschraube Replacement screw Vite di ricambio per 3anacHoii BUHT
fir SAE-T-Geschiebe for SAE T attachment attaccoSAET nna SAE-T-aTTauMeHTa
(ohne Abb.) (not shown) (senza fig.) (6e3 puc.)

Zusammensetzung in %
Co Cr Mo Si Mn Fe N

Composition (%)
Co Cr Mo Si Mn Fe N

Composizione percentuale
Co Cr Mo Si Mn Fe N

CoctaBB %
Co Cr Mo Si Mn Fe N

64,2 28,0 59 <1,0 <1,0 <0,75 0,25

64.2 28.0 5.9 <1.0 <1.0 <0.75 <0.25

64,2 28,0 59 <1,0 <1,0 <0,75 0,25

64,2 28,0 59 <1,0 <1,0 <0,75 0,25

30-1120 3. Kunststoffmodellierteil
fir Geschiebe-Typen:
- SAE-T-Geschiebe
Standard ohne und
mit Schraube
- SAE-Spezi-T-Geschiebe
- SAE-Préazi-T-Geschiebe

3. Plastic pattern
for attachment types:
- SAE T attachment
Standard without and
with screw
- SAE Special T attachment
- SAE Precision T attachment

3. Preformato calcinabile per le
tipologie di attacchi:
- Attacco SAE T Standard
senzae
convite
- Attacco SAE T speciale
- Attacco SAE T di precisione

3. MnacTMaccoBasa MofenbHas
3aroToBka
ONS aTTa4YMeHToB Tuna:
- SAE-T-aTTauMeHT,
CTaHAapTHbI 6€3 1 ¢ BUHTOM
- SAE-Cneun-T-aTTauMeHT
- SAE-TMpeun-T-aTTaumMeHT

30-1118 4. Kupferelektrode fiir
ca. 15 Erosionen

4. Copper electrode for
approx. 15 erosions

4. Elettrodo di rame
per ca. 15 erosioni

4. MepHbIV 3neKTpoa Ha
15 apo3uni

=SAE-Spezi-T-

=SAE Special T

- Attacco

- SAE-Cneuu-T-

Geschiebe Attachment SAE T speciale aTTauyMeHT

30-1124 Spezi-T-Geschiebe Titan Special T attachment titanium Attacco T speciale titanio, Cneuwn-T-atTaumeHT, TuTaH
inkl. Konus incl. cone incl. cono BKJ1. KOHYC

|:| Bauhdohe: 5,1 mm / 90° Height: 5.1 mm / 90° Ingombro in altezza: 5,1 mm / 90° BbicoTa: 5,1 MM/ 90°

30-1125 1. Spezi-T-Geschiebe Titan 1. Special T attachment titanium 1. Attacco T speciale titanio, 1. Cneuymn-T-aTTauMeHT, TutaH
inkl. Konus incl. cone incl. cono BKJ1. KOHYC

|:| Bauhohe: 3,0 mm/90° Height: 3.0 mm / 90° Ingombro in altezza: 3,0 mm / 90° BbicoTa: 3,0 MM/ 90°

30-1126 Spezi-T-Geschiebe Titan Special T attachment titanium Attacco T speciale titanio, Cneumn-T-aTtTaumeHT, TutaH

inkl. Konus
Bauhohe: 5,1 mm / 45°

incl. cone
Height: 5.1 mm / 45°

incl. cono
Ingombro in altezza: 5,1 mm / 45°

BKJ1. KOHYC
BbicoTa: 5,1 MM / 45°

w
o
0
=y
=y
N
~
—_

. Spezi-T-Geschiebe Titan
inkl. Konus
Bauhohe: 3,0 mm / 45°

—

. Special T attachment titanium
incl. cone
Height: 3.0 mm / 45°

-

. Attacco T speciale titanio,
incl. cono
Ingombro in altezza: 3,0 mm / 45°

1. Cneun-T-aTTaymeHT, TutaH
BKJI. KOHYC
BbicoTa: 3,0 MM / 45°

w
=)
EN
=
N
=)
N

. Kunststoffmodellierteil

2. Plastic pattern

2. Preformato calcinabile

(2]
o
1
-
=y
N
(--]
w

. Graphitelektrode fir
SAE-Spezi-T-Geschiebe,
Lange: 100 mm fir
12 Erodierungen

3. Graphite electrode for
SAE special T attachment,
Length: 100 mm for
12 erosions

3. Elettrodo di grafite per attacco
SAE T speciale,
Lunghezza: 100 mm
per 12 erosioni

2. MnacTtMmaccoBas MoaenbHas
3aroToBKa

3. MpaduToBLIN 3neKTPOA 4NN
SAE-Cneuun-T-atTaumeHTa
OnviHa: 100 MM ansa 12 apo3nit

30-1129 4. Kupferelektrode fiir
SAE-Spezi-T-Geschiebe
far Titan, CoCrMo, EM,
beidseitig nutzbar,
Lange: 100 mm fir

4. Copper electrode for
SAE special T attachment
for titanium, CoCrMo, precious
metals, both sides can be used,
Length: 100 mm for

4. Elettrodo di rame per attacco
SAE T speciale per
Titanio, CoCrMo, metallo prezio-
so, utilizzabile da entrambe le
parti, Lunghezza: 100 mm

4. MepHbIVi anekTpoa ANa
SAE-Cneuun-T-aTTaumeHTa
nngatutaHa, CoCrMo, BM,
ncnonb3yetcs c 06enx CTOpoH
LOnuna: 100 MM ong

25 Erodierungen 25 erosions per 25 erosioni 253po3unit
30-1130 Ersatzschraube zum Replacement activating screw Vite di riserva per attivazione 3anacHoit BUHT ans
Aktivieren [ohne Abb.) (not shown) (senza figura) akTuBauum (6e3 puc.)
30-1131 Ersatzschraube fir Replacement screw for sealing Vite di riserva per chiusura cono 3anacHoi BUHT AN KOHYCHOMO

Konusverschluss (0. Abb.)

cone (not shown)

(senza figura)

3amka (6es puc.)

SAE-Spezi-T-Geschiebe
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Funkenerosion fur T-Geschiebe

Spark Erosion for T Attachments
Elettroerosione per attacco T
ckpoBas 3po3us gna T-aTTauMeHToB

Chronologischer Ablauf einer T-Geschiebeerosion
mit Graphit- und Kupferelektroden

1. Graphitelektrode mit einer diinnen Diamantscheibe
ca. 5-6 mm vor der Erodierspitze einschlitzen (siehe
Anleitung Nr. 5). Bei Kupfer entféllt der Arbeitsgang.

2. Elektrode in Aufnahme setzen und nur ca. 20 mm heraus-
ragen lassen. EDM 2000 / 2005 mit Tiefeneinstelllehre
(Bestell-Nr. 30-2620) fixieren.

3. Modellsockel mit eingespanntem Modell in urspriinglich
gewahlter Parallelposition auf den Arbeitstisch setzen.
Flache des Hilfsteils parallel zur Formseite der Elektrode
ausrichten.

4. Nun mit Hilfe der XY-verstellbaren Achsen** die Elektro-
de tber dem Erodierbereich so in Position bringen, dass
buccal und palatinal der Matrize eine gleichmafBige Wand-
starke von ca. 0,8 mm stehen bleibt.

5. Primarteil abnehmen, die Elektrode fast bis auf Modell-
kontakt herunterfahren. Die Elektrode optisch bis an den
Zahnstumpf fahren und wieder zurlickdrehen, bis ein Spalt
von 0,5 mm entsteht.

6. Hohe des Hilfsteils ermitteln (z. B. Hohe oder Lange ist
5,3 mm, d. h. spatere Erodiertiefe ist 4,8 mm), denn Rest-
starke muss immer bei 0,5 mm liegen.

7. Primarteil wieder aufsetzen und mit Hilfe der Klemmen
(Bestell-Nr. 20-1018) festsetzen.

8. Spilschlauch so positionieren, dass er unter ca. 45° den
Abbrand vom Erodierobjekt weg in das Becken spiilt.

9. Generator auf Leistungstufe L 2 stellen (Gold LS 1):
EDM 2000/ 2005 siehe technische Datenbl&tter. Erodier-
prozess starten und ein paar Sekunden erodieren lassen.
Erodierprozess stoppen und Tiefeneinstellung, wie in Nr. 6
beschrieben, vornehmen (VerschleiB3: Graphit + 10 % /
Kupfer + 5 %). Wieder starten und durchlaufen lassen.

10. Nach Beendigung des Vorganges Elektrode hochfahren.
Eingeschlitztes Teil vorsichtig abbrechen. (Bei Kupfer
gegen Elektrode mit scharfkantiger Stirnflache aus-
tauschen). Die Elektrode ist einmal zu wechseln. Zwei
Erodiergange: einmal Schrupp - einmal Schlicht-EDM
2000/2005-Tiefeneinstelllehre verwenden

11. Generator auf Leistungsstufe L 2 stellen (Gold LS 1) wie
in Nr. 9 beschrieben. Elektrode optisch auf eine Hohe
mit dem Hilfsteil bringen und erneut die Tiefe, die schon
bekannt ist, einstellen*. Kurz anerodieren und die Kontur
kontrollieren, ob eventuell kleinere Korrekturen tber die
XY-Verstellung vorgenommen werden missen.
*Arbeitsgang entfallt bei EDM 2000/2005

12. Nach dem Erodierprozess Primarteil vom Modell entfer-
nen, abspiilen und mit Glasperlen leicht ausstrahlen und
Patrize einpassen.

**  |st eine XY-Verstellung an der Maschine nicht mdglich,
miissen die Einstellungen von Hand ausgefiihrt werden.

Chronological Process of a T Attachment Erosion
with Graphite and Copper Electrodes

1.

10.

1.

12.

*k

Make a slit in the graphite electrode with a thin diamond disc
approx. 5 - 6 mm below the erosion tip (see instruction no.
5). If working with copper, this step is not applicable.

Put electrode in holder with just approx. 20 mm protrud-
ing. Secure depth gauge to EDM 2000/ 2005 (order no.
30-2620).

Put model base with fixed model in originally chosen
parallel position onto the work surface. Align surface of
auxillary part parallel to the shaped side of the electrode.

Now position the electrode using the XY adjustable axes**
over the erosion area so that there is bucally and
palatinally to the matrix an even wall thickness of approx.
0.8 mm.

Remove primary part, lower electrode so that it almost
touches the model. Move the electrode optically to the
tooth abutment and and then back again until there is a gap
of 0.5 mm.

Determine height of auxillary part (e.g. height or length is
5.3 mm, i.e. subsequent erosion depth is 4.8 mm), since
remaining thickness must always be 0.5 mm.

Set up the primary part again and fix it using clamps (order
no. 20-1018).

Position flushing hose at just under 45° so that it flushes
away the burn-out from the erosion object into the tank.

Programme the generator to L 2 (gold LS 1):

EDM 2000/ 2005 see technical data sheets. Start erosion
process and allow to erode for a few seconds. Stop erosion
process and make depth adjustment - as described in no. 6
(wear: graphite + 10 % / copper + 5 %). Start again and let it
run.

Once process is complete, raise electrode. Carefully break
off the part with the slit (if working with copper, exchange
for electrode with sharp-edged front surface). Change

the electrode once. Two erosion processes: rough, then
smooth - use EDM 2000/2005 depth gauge.

Programme the generator to L 2 (gold LS 1) - as described
in no. 9. Bring electrode optically to the same height as the
auxillary part and adjust the depth again which has already
been identified*. Briefly erode and then check the shape as
to whether any small corrections must be made via the XY

adjustment.

*Step not applicable with EDM 2000/2005 machine

After the erosion process, remove the primary part from
the model, rinse and lightly blast with glass pearls. Adjust
male component.

If an XY adjustment to the machine is not possible, then the adjustments
have to be made manually.



Spark Erosion for T Attachments S E

Cronologia dell’erosione di un attacco T
con elettrodi di grafite e rame

1. Con un sottile disco diamantato praticare un taglio di
ca. 5-6 mm sull’elettrodo di grafite davanti alla punta di
erosione (vedi istruzioni n. 5). Nel caso del rame l'opera-
zione non viene eseguita.

2. Inserire l'elettrodo nell’alloggiamento e farlo sporgere di soli
ca.20mm. Fissare 'EDM 2000/2005 conil calibro per la messa
a punto della profondita (codice di ordinazione 30-2620).

3. Posizionare lo zoccolo del modello con il modello serrato
nella posizione parallela scelta originariamente sul banco
di lavoro. Disporre l'elemento ausiliario parallelamente al
lato sagomato dell’elettrodo.

4. A questo punto, con l'aiuto degli assi regolabili XY** po-
sizionare l'elettrodo sopra l'area di erosione in modo da
avere uno spessore omogeneo di circa 0,8 mm da parte
buccale e palatale della matrice.

5. Rimuovere l'elemento primario, abbassare l'elettrodo fino
a creare quasi il contatto con il modello. Muovere l'elettro-
do visivamente fino al moncone del dente e tornare indietro
fino a formare una fessura di 0,5 mm.

6. Calcolare l'altezza dell’elemento ausiliario (per esempio
l'altezza o la lunghezza & 5,3 mm, vale a dire che la pro-
fondita di erosione successiva sara di 4,8 mm), in quanto lo
spessore residuo deve essere sempre di 0,5 mm.

7. Riapplicare l'elemento primario e bloccarlo con le molle
(codice di ordinazione 20-1018).

8. Posizionare il tubo flessibile di lavaggio in modo che tolga
aca. 45°iresidui dall'oggetto dell’erosione raccogliendoli
nella vaschetta.

9. Posizionare il generatore sul livello di potenza L2
(oro: livello di potenza 1) (per EDM 2000 / 2005 vedasi
schede tecniche). Avviare il processo di erosione e lasciare
erodere per un paio di secondi. Fermare il processo di ero-
sione valutando la centratura ed effettuare la regolazione
dei parametri, come descritto al n. 6 (usura: grafite + 10 %
/ rame + 5 %). Riavviare e lasciare funzionare.

10. A fine operazione alzare l'elettrodo. Spezzare con atten-
zione l'elemento a cui & stato praticato il taglio. (In caso di
rame sostituire con elettrodo con parte frontale a spigoli
vivi]. Si deve cambiare una volta l'elettrodo. Passaggi di
erosione: uno per sgrossare e uno per finire - usare il cali-
bro per la messa a punto della profondita EDM 2000/2005.

11. Posizionare il generatore sul livello di potenza L2 (oro livello
di potenza 1) come descritto al punto 9. Muovere visivamente
Uelettrodo fino all’altezza dell’elemento ausiliario e impo-
stare nuovamente la profondita gia nota*. Breve erosione e
controllare il contorno per verificare se occorre apportare
eventuali piccole correzioni mediante regolazione XY.

*|l passaggio non si esegue con la EDM 2000/2005.

12. Dopo il processo di erosione togliere l'elemento primario dal
modello, lavarlo e sabbiarlo leggermente con sfere di vetro.

** Senon fosse possibile la regolazione XY sulla macchina, & necessario
eseguire a mano le regolazioni.

XpoHonormyeckuit NOpAAOK 3p0o3MM aTTauMeHTa
c rpadpuToBbLIM U MEAHBIM 3IeKTPOAAMMU

1. TpaduToBbIN 3neKTPOS Hajpe3aTb TOHKUM aJIMa3HbIM AUCKOM
NPUMepHO 5-6 MM [0 BEPXYLLKV 3pOAMPYEMOr0 3J1eKTPoAa
(cMoTpu pykoBoacTBo N2 5). 3TOT 3Tan paboTbl He HYXXeH npu
paboTe c Mebio.

2. 3JneKkTpoOA YyCTaHOBUTb B 3a>KMMHOE YCTPOMNCTBO TakK, YTobObl Bbl-
cTynano npuMepHo Tonbko 20 MM. 3adukcnposaTe B EDM 2000
/2005 npu nomoLum peryampoBodHoro rybuHomepa (ApT.-N2
30-2620).

3. MogenupytoLwuii LOKONb C 3aKPenIEHHOW MOLesbio YCTaHOo-
BWUTb Ha pabounii cTon B nepBOHaYanbHO BblbpaHHyto napan-
NeNbHY0 no3unumio. lMoBepxHOCTb BCOMOraTelbHOM 3aroTOBKM
yCTaHOBUTb NapassiesibHo K GOPMOBOYHOWM CTOPOHE 371EKTPOAA.

4. Tenepb Npu NOMOLLM YyCTaHOBOYHbIX 0ceit XY** ycTaHOBUTb
371eKTPOoJ, Haf, MECTOM 3P03MOHHOM 06paboTky TakuM obpasowm,
4T0bbI, ByKKaNbHO M NanaTUHaNbHO K MaTpULLe COXpaHANach
paBHOMepHas To/IWMHA CTEHKU npuMepHo B 0,8 MM.

5. CHSTb NepBUYHYIO 3aroToBKY, OMYCTUTb 3NEKTPOA NOYTH [0
KOHTaKTa ¢ Mofenblo. ONTUYECKM CABUHYTb 3NEKTPOL A0 KYbTK
3yba v cHoBa 3aKpyTWTb, NOKa He focTurHetcsa 3asop B 0,5 Mm.

6. OnpepnenuTb BbICOTY BCMIOMOTraTesibHOM AeTanu (Hanpumenp:
BbICOTa AW AnnHa 5,3 MM, To ecTb nocnegytoias rnybuHa
3p0o3uu 4,8 MM), Tak Kak 0cTaTo4Hasi NPOYHOCTb AOJIKHA BCeraa
HaxoauTbcsa B npegenax 0,5 Mm.

7. CHOBayCTaHOBWTb NMEPBUYHYIO YACTb 1 3aKPENUTL €& Npu
nomolym 3axxumos (ApT.-N2 20-1018).

8. TpOMbIBOYHBIV LINAHT YCTAHOBUTbL Tak, YTObbI OH Mof yriom
npuMepHo B 45° cMbiBas Harap c 06bekTa 3po3uu B EMKOCTb.

9. YcTaHOBUTL reHepaTop Ha ypoBeHb MolHocTu L 2 (3051010
LS 1): cM. TexHuyeckmit nacnopt EDM 2000 / 2005. HauaTb
3PO3MOHHbIN MPOLLECC U [aTb 3POANPOBATL HECKOJIbKO CEKYHA,
OcTaHOBWTb 3PO3VOHHBIM MPOLLECC Y MPOU3BECTH YCTAHOBKY
rny6uHbl, kak onvcano B N 6 (M3Hoc: rpadut + 10% / Menb +
5%). CHoBa 3anyCcTUTb MPOLLECC M OCTaBUTL NpopaboTaTs.

10. MNocne 3aBeplueHns npoLecca NoAHATb 3nekTpos. OcTopoXKHO
06710MUTb Haipe3aHHyto YacTb. (Mpu paboTe ¢ Mefbio Npon3-
BECTU 3aMeHY Ha 3JIEKTPOJ, C 0CTPOKPOMOYHOI TOPLLOBOW Mo-
BEPXHOCTbI0). ANEKTPOL 3aMeHsieTcs 04uH pas. [Ba anekTpo-
3PO3MOHHbIX MPOXOAA: OAMH pa3 - YepHoBas obpaboTka, BTopoW
pas - yncroBas obpaboTka - Mcnonb30BaTb PEryanpoBOYHbIA
rny6uHomep 8 EDM 2000/ 2005.

11. YcTaHOBMTb reHepaTop Ha ypoBeHb MowHocTH 2 (Meab LS1),
kak onmcaHo B N2 9. OnTnyeckn ycTaHOBUTb 31E€KTPOA Ha OAHY
BbICOTY CO BCMOMOraTesbHOW AeTanbio U CHOBA YCTaHOBUTb
Ha y>ke U3BeCTHyto HaM rnybuHy.* KopoTko HagapoampoBaTth 1
MPOBEpPUTb KOHTYP, He HY>XXHO N1 ByaeT npon3BecTyn Hebonb-
Wwune nepectaHoBku no XY.

*Y EDM 2000/ 2005 pabouwnit npoLiecc oTnagaet

12. Mocne 3aBepLlieHna npouecca spo3nn CHATb NepBUYHYIO 3aro-
TOBKY C MOLeJIN, ONOJIOCHYTb eg, cnerka 06p860TaTb rnacnep-
J'IeHOM/I'IepJ'IOFJ'laCOM nnoporHaTb NaTpuLy.

**  EcnunepecTaHoBku no XY Ha MallMHE HEBO3MOXHbI, TO YCTAHOBKU HYXXHO
OCYLLECTBUTH BPYUYHOYIO.
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1. Inizio
Regolare il calcinabile con il parallelometro e integrarlo nel modello
della corona. Distanza dal moncone 0,5 mm.

Preformato calcinabile SAE in resina acrilica combustibile senza la-
sciare residui (codice di ordinazione 30-1120).

2. Applicazione dei perni di colata

Dato che la matrice dell‘attacco viene realizzata in un secondo mo-
mento tramite elettroerosione, non occorre alcuna particolare tecnica.
Peraltro bisogna osservare le indicazioni sulla procedura fornite dal
produttore della tecnica di rivestimento e di colata.

3. Vedicronologia dell‘erosione di un attacco con elettrodi
di grafite e dirame

4. Preparazione alla duplicazione

Spingere la matrice negativa con il cono inserito e avvitato nella matri-
ce, chiudere con la cera la fessura rispetto alla cresta alveolare a filo
con il cono. Preparare il modello della duplicazione in silicone.




5. Dopo l'indurimento della massa di duplicazione modello
rimuovere con l'elemento secondario e con gli elementi dell‘attacco
dallo stampo di duplicazione. In seqguito, riempire lo stampo con la
massa di rivestimento SAE-Invest M2 (codice di ordinazione 70-1033).
Sul modello risultante rivestire con la cera gli elementi dell'attacco

e modellare completamente lo scheletrato. Dopo la colata e
l'eliminazione del rivestimento dal modello segue la finitura. Una volta
ultimata la lucidatura finale dell’acciaio colato, il cono dellattacco

in acciaio inox viene incollato con il composito o saldato a laser nello
scheletrato.

6. Prelevare il modello della massa di rivestimento

dalla massa di duplicazione
. Segue la modellazione. Durante la modellazione eseguire per bene
'applicazione approssimale del cono, dato che in questo modo la ma-
trice negativa risulta particolarmente stabile. Non applicare i canali di
fusione a meno di 1 cm di distanza dalla matrice negativa. Ricoprire il
modello e continuare con il solito trattamento.

7. Inserimento della matrice negativa
Dopo aver ultimato lo scheletrato, la matrice negativa dell‘attacco
viene inserita nel cono.

Con la vite di chiusura del cono si provvede a fissare l‘attacco. Incol-
lando la matrice negativa dell‘attacco nel cono con il composito adesi-
vo, si puo fare a meno della vite del cono. Si consiglia di sabbiare leg-
germente lo spazio interno del cono e il cono dell‘attacco con ossido di
alluminio (70 um) ed eventualmente di silanizzare i punti d‘incollaggio
(Rocatec). E possibile togliere la matrice negativa dell‘attacco in un
secondo momento mediante riscaldamento puntuale.

Utensile: strumento di attivazione (codice di ordinazione mini-caccia-
vite 30-5005),

For the English Per la versione italiana MMoxanyrcTa, nocetute
version please visit: invitiamo a visitare il sito: PYCCKYt0 BEPCUIO Ha:
www.sae-dental.de www.sae-dental.de www.sae-dental.de
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Consumable Materials SAE Double T Attachment
Materiali di consumo Attacco SAE doppia T
PacxogHblie maTtepuanbl SAE-[1BonHble-T-aTTauMeHThI

~Doppel-T-Geschiebe

~Elektroden fiir Doppel-T-Geschiebe




Eonsumable Materials

= Doppel-T-Geschiebe = Double T Attachment -+ Attacco doppia T -+ [1BoHOI T-aTTa4MeHT
30-1142 1. Doppel-T-Geschiebe 1. Double T attachment 1. Attacco doppia T 1. BoiHo T-aTTauMeHT
CoCrMo CoCrMo CoCrMo CoCrMo
30-1144 2. Doppel-T-Geschiebe 2. Double T attachment 2. Attacco doppia T 2. [BoiHoi T-aTTauMeHT
Gold Gold Oro 3001070
30-1170 3. Doppel-T-Geschiebe 3. Double T attachment 3. Attacco doppia T 3. [lBoitHoM T-aTTauMeHT
Titan Titanium Titanio TUTaH

= Elektroden fiir
Doppel-T-Geschiebe

30-1140 1. Graphitelektrode
Doppel-T-Geschiebe

- Electrodes for
Double T Attachment

1. Graphite electrode
Double T attachment

-+ Elettrodi per
attacco doppia T

1. Elettrodo di grafite
Attacco doppia T

=3JneKkTpoabl Ans
ABoWHoro T-aTTauMeHTa

1. TpadunTHbI 3nekTpog,
ABONMHOro T-aTTauMeHTa

30-1181 2. Kupferelektrode
Doppel-T-Geschiebe

2. Copper electrode
Double T attachment

2. Elettrodo dirame
Attacco doppia T

2. MepHbIN 3neKTpoA
ABOWHOro T-aTTauymMeHTa
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SAE Precision T 2000 Attachment
Attacco SAE T 2000 di precisione
SAE-Tpeun-T-2000-npeun3noHHbIV aTTauMeHT

~Komplettpackung Titan Gold

Prazi-T-Geschiebe fiir die
funkenerosive Verarbeitung
in Titan + Gold

HE
lue log

|

~Verbrauchsmaterialien

1 2

(&

~Komplettpackung Titan Gold

Prazi-T-Geschiebe fiir die

konventionelle Verarbeitung EE i % i
in Titan + Gold
Matrize zum Angiefien i 3 i

|

~Matrize HSL Parallel-Fixator fiir Matrize

e ———




SAE Precision T 2000 Attachment

= Komplettpackung -+ Complete Kit -+ Confezione completa -+ KoMnnekTHas ynakos-
Titan/Gold Titanium/Gold titanio/oro Ka TuTaH / 301010
30-3901 1. Komplettpackung 45° 1. Complete kit 45° 1. Confezione completa 45° 1. KoMmnnekTHas ynakoBka 45°
Titan Titanium titanio TUTaH
30-3922 2. Komplettpackung 45° 2. Complete kit 45° 2. Confezione completa 45° 2. KomnnekTHas ynakoeka 45°
Gold Gold oro 3001070
Inhalt: 2x Patrize komplett Contents: 2 male parts complete Contiene: 2 matrici negative Copepxxumoe:

montiert,45°,
2x Kunststoff-
modellierteil, grin

assembled, 45°,
2 plastic patterns, green

completamente montate,
45°

2 preformati

calcinabili, di colore verde

2X naTpULbl NONHOCTbLIO
CMOHTUPOBaHHbIe, 45°

2x nnacTMaccoBble MOAesNbHble
3aroToBKM, 3eN€Hble

-+Verbrauchs-

materialien

30-1120 1. Kunststoffmodellierteil
fur Prazi-1-2000

-+ Consumable
Materials

1. Plastic pattern for
Precision T 2000

- Materiali di
consumo

1. Preformato calcinale per T 2000
di precisione

-+ PacxogHble
MaTepuanbl

1. MnacTmaccoBas MogenupytoLas
YyacTb Ana MNpeun-T-2000

30-1129 2. Kupferelektrode fir
ca. 15 Erosionen

2. Copper electrode for
approx. 15 erosions

2. Elettrodo rame per ca.
15 erosioni

2. MepHbIvi anekTpog Ans
npumMepHo 15 apo3uii

= Komplettpackung = Complete Kit -+ Confezione completa -+ KoMnnekTHas ynakos-
Titan/Gold Titanium/Gold titanio/oro Ka TUTaH/30510T0
30-3902 Komplettpackung 45° 1. Complete kit 45° 1. Confezione completa 45° 1. KoMmnnekTHas ynakoska 45°
Titan Titanium titanio TUTaH
30-3923 Komplettpackung 45° 2. Complete kit 45° 2. Confezione completa 45° 2. KomnnekTHas ynakoBka 45°
Gold Gold oro 3011070
Inhalt: 2x Patrize komplett Contents: 2 male parts complete Contiene: 2 matrici negative, Copepxumoe:

montiert, 45°,
2x HSL-Matrize
Retentionskappe = Titan

assembled, 45°,
2 HSL matrices
Retention sleeve in titanium

completamente montate,
45°, 2 matrici HSL
Cappuccio di retenzione =

2X NaTpuLLbl MOJTHOCTbIO
CMOHTWPOBAHHbIE, TUTAH, 45°
2x HSL-maTpuubl

titanio PeTeHUMOHHbIE KONNAYKN = TUTAH
-+ Matrize HSL/ -+ Matrix HSL/ -+ Matrice HSL/Dispo- - Martpuua HSL/®ukcatop
Fixator fiir Matrize Paralleling Mandrel sitivo per il fissaggio napannenbHOCTU Ans
for Matrix matrice tramite MaTpuLbl

30-3935 1. Matrize HSL

1. Matrix HSL

30-3936 2. Parallel-Fixator

2. Paralleling mandrel

parallelometro
1. Matrice HSL

2. Dispositivo per il fissaggio
tramite parallelometro

1. MaTtpuua - HSL
2. ®ukcaTop napanienbHocTn
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SAE Precision T 2000 Attachment
Attacco SAE T 2000 di precisione
SAE-Tpeun-T-2000-npeun3noHHbIV aTTauMeHT

~Patrize komplett Titan/Gold

1

|

~Patrize einzelnTitan/Gold

1

(&

~Retentionskappe Titan

|

~Schrauben/Konus




SAE Precision T 2000 Attachment

-+ Male part complete

-+ Matrice negativa com-

-+ [laTpuua B KOMJieKTe

= Patrize komplett
Titan/Gold Titanium/Gold pleta titanio/oro TUTaH / 30n0T0
30-3900 1. Patrize komplett 1. Male part complete 1. Matrice negativa compl. 1. NaTtpunua B KOMMNNekTe
Titan 45° Titanium 45° titanio 45° TUTaH 45°
30-3921 2. Patrize komplett 2. Male part complete 2. Matrice negativa compl. 2. NaTpunua B KOMNNekTe
Gold* 45° Gold* 45° oro* 45° 3os070* 45°
* Cappuccio di retenzione, viti e * pPeTEeHLUMOHHbI KOJINaYyokK, BUHTbI U

* Retentionskappe, Schrauben und
Konus = Titan

* Female retention sleeve, screws and

cone made of titanium cono = titanio

KOHYC U3 TUTaHa

-+ Patrize einzeln
Titan/Gold

30-3910 1. Patrize Titan 45°

-+ Matrice negativa
singola titanio/oro

1. Matrice negativa titanio 45°

-+ |ndividual male parts
Titanium/Gold

1. Male part titanium 45°

-+[laTpuua oguHO4YHas
TUTaH/30n0T0

1. NaTtpuua TutaH 45°
2. Matpwnua 3on070 45°

2. Male part gold 45° 2. Matrice negativa oro 45°

30-3930 2. Patrize Gold 45°

-+ Retentionskappe

Titan

30-3911 1. Retentionskappe Titan

- Cappuccio di

-+ Retention Sleeve
retenzione titanio

Titanium

1. Female retention sleeve, titanium

1. Cappuccio di retenzione titanio

-+ PeTeHLMOHHbIN
KOJNINayoK TUTaH

1. PeTeHUMOHHbIV KONIMaYyoK TUTaH

-+Schrauben/Konus +Screws/Cone -+ Viti/cono -+ BUHTbI/KOHYC
30-3912 1. Aktivierkonus Titan 1. Activating cone, titanium 1. Cono di attivazione titanio 1. AKTMBMPYIOLLMI KOHYC TUTaH
2. Vite di attivazione titanio 2. AKTVMBWPYIOLLI BUHT TUTaH

2. Activating screw, titanium

30-3913 2. Aktivierschraube Titan

30-3914 3. Befestigungsschraube
Titan

3. Retaining screw, titanium 3. Vite di fissaggio titanio

3. Kpensawuii BUHT TUTaH
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Instructions of Use Swivel Latch Standard + Standard mini

Istruzioni per la realizzazione di un chiavistello SAE standard + standard mini
NHCTpyKumMa no ncnonb3oBaHMio GUKCATOpP CTAaHAAPTHbIM + CTaHAAPTHBIA MUHM

Ansetzen des 2°-Kunststoffprofils mit dem Nachfrasen des vergossenen Konuszapfens auf 2°.
Parallelometer.

Ansetzen des Konfektionsriegelkastens auf dem Ausrichten des Modells zur Erodierposition und Fein-
Duplikatmodell als Massevorgabe fiir die spater justierung am Primargerist im 90°-Winkel zur Kau-
folgende Funkenerosion. oder Mundebene.

SAE-Elektrodenauswahl fiir die erforderlichen RSS- SAE-Friktionsstifte und Riegelblatt fertig zum Einbau.
und Schwenkriegelpassungen. Tiefeneinstellung

fir Elektrode: Die Tiefe von 5,8 mm ist als FestmafR

anzusehen und bei Beginn des Erodierprozesses an

der Digitalanzeige einzustellen.
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Instructions of Use
Swivel Latch St +

Abgeschlossener Einbau von Friktionsstiften und

Schwenkriegel, speziell bei unilateralem Zahnersatz.

Artikel-Nr. / Article No. /
Codice articolo / Homep ToBapa

30-6005 - 30-6006 30-1055
30-1241 30-1242
30-1240 or 30-1256 30-1243
30-1012 30-1247
30-1004 30-1253
30-1092 30-1254

Swivel Latch Standard + Standard mini
Instructions of use

Fig. 1: Position the 2° plastic profile using the
parallelometer.

Fig. 2: Finish off milling the cast tapered cone to 2°.

Fig. 3. Position the prefabricated plastic latch onto
the duplicate model to show necessary volume
required for subsequent spark erosion.

Fig. 4: Position the model to eroding position and finely
adjust the primary structure at 90° angle to the
occlusal or oral surface.

Fig. 5: Selection of SAE electrodes for the necessary
CSP and swivel latch attachment fit.

Depth adjustment for electrode:

The depth of 5.8 mm is to be regarded as a fixed
dimension and must be set on the digital display
at the beginning of the erosion process.

Fig. 6: SAE friction pins and latch ready to be
assembled.

Fig. 7: Assembly of friction pins and swivel latch
complete, specifically for unilateral dentures.

®dukKcaTop CTaHAAPTHBIN + CTAaHAAPTHBIA MUHK
Mo UCMOJb30BaHMI0

Puc. 1:

Puc. 2:
Puc. 3:

Puc. 4:

Puc. 5:

Puc. 6:

Puc. 7:

YcTaHoBKa 2°- nnacTtMaccoBoro npoduns
rapassiesloMeTpoM.

[odpesepoBKka 0TAUTON KOHYCHOW Landbl nog 2°.

YcTaHoBKa roTOBOM pUrefibHoM Kopobku Ha
BTOPUYHYI0O MOJeNlb B Ka4ecTBe NPeAnncaHHown
BEIMYMHBI MacChl A5 NOCAeAYyioLLeN MCKPOBOM
3po3um.

BbipaBHMBaHWe No3uuumn Mofenu ans
3POAMPOBAHMSA U TOYHOW PErYNUPOBKM Ha
nepBuUYHOM kapkace nog yrinom B 90° no
OTHOLUEHWIO K XXKeBaTeslbHOW MOBEPXHOCTU U1
MosiocTu pTa.

Beibop SAE-anekTponoB Ana 3afaHHON
npunacoBkun RSS n noBopoTHoro ¢ukcaTopa.

YcTaHoBKa rnybuHbI 3neKkTpoaa:

rnybuHa B 5,8 MM siBnsieTca 3afaHHON BEIMYNHOM
1 0,0J1KHA BbITb yCTaHOBJIEHA [0 HaYana
3p03MOHHOM 06paboTkm Ha aurnTanbHoM Tabrno.

@puKLUMOHHbIN SAE-WITUDT 1 duKcaTopHas
JI0MacTb roTOBbI K MOHTaXY.

3aBepLUEHHbIM MOHTaX GPUKLMOHHOTO WTUTa
M NMOBOPOTHOIO pUKCaTOpPa, CNeLmanbHoO B
0LHOCTOPOHHEM 3y6HOM MnpoTese.

Chiavistello Standard + mini
Istruzioni

Fig. 1:

Fig. 2:
Fig. 3:

Fig. 4:

Fig. 5:

Fig. 6:

Fig. 7:

Applicazione del profilo calcinabile a 2° con il
parallelometro.

Fresatura di 2° del perno conico colato.

Applicazione del modulo in plastica contenente
il chiavistello sul modello duplicato come massa
necessaria per l'elettroerosione che seguira.

Regolazione del modello nella posizione di ero-
sione e messa a punto sulla struttura primaria
formando un angolo di 90° rispetto al piano di
masticazione e della bocca.

Selezione di elettrodi SAE per gli accoppiamenti di
chiavistelli RSS e chiavistelli orientabili necessari.

Regolazione profondita per elettrodi:

la profondita di 5,8 mm si intende come misura
fissa e va regolata all’inizio del processo di ero-
sione sul display digitale.

Perni di frizione SAE e pala del chiavistello pronti
per il montaggio.

Montaggio ultimato di perni di frizione e chiavi-
stelli orientabili, specificatamente nella protesi
dentaria unilaterale.
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Consumable Materials SAE Swivel Latch Standard
Materiali di consumo chiavistello orientabile SAE standard
SAE-lToBOpOTHBIN puKcaTop CTaHLAPTHbIN

~Riegel Standard CoCrMo (Graphitelektrode)

|

P
a1
I_

|

. 275mm
1,3mm

i |

(&

~Riegel Standard Titan (Kupferelektrode)

i

_H_.1
ST
L TEEEess—— 3

i |




Consumable

= Riegel Standard
CoCrMo

30-1242 1. Schwenkriegel Standard
CoCrMo

Materials

-+ Swivel Latch Standard
CoCrMo

1. Swivel latch standard
CoCrMo

-+ Chiavistello standard
CoCrMo

1. Chiavistello orientabile standard
CoCrMo

-+ Qukcartop
cTaHpgapTHbii CoCrMo

1. TloBOpOTHbIN PpUKCaTOp CTaHAAPTHBIA

2. MNnacTMaccoBastMoae/bHas 3aroToBka

30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 3. TPadWTOBbI 37eKTPOA CTaHAAPTHIN
30-1240 3. Graphitelektrode Standard 3. Graphite electrode standard 3. Elettrodo in grafite standard 4. KoMnnekTHas ynakoeka
30-1244 4. Komplettpackung 4. Complete kit standard CoCrMo: 4. Kit completo standard CoCrMo: ctaHpapTHasa CoCrMo:
Standard CoCrMo: 2 pairs Swivel latches CoCrMo 2 coppie di chiavistelli orientabili 2 napbl NOBOPOTHbIX UKCaTOPOB
2 Paar Schwenkriegel 4 Plastic patterns CoCrMo CoCrMo
CoCrMo, 4 Kunststoff- 2 pairs Graphite electrodes 4 preformati calcinabili 4 nnacTMaccoBble MOJeNibHbIE
modellierteile, 2 Paar 2 coppie di elettrodi in grafite 3aroToBKM
Graphitelektroden 2 napbl rpadpuUTOBbLIX 371€KTPOAOB
= Riegel Standard =Swivel Latch Standard  =Chiavistello standard - Pukcartop
CoCrMo CoCrMo CoCrMo cTaHaapTHbili CoCrMo
30-1242 1. Schwenkriegel Standard 1. Swivel latch standard 1. Chiavistello orientabile standard 1. MoBopoOTHbLIN puKcaTop
CoCrMo CoCrMo CoCrMo cTaHpapTHbIi CoCrMo
30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 2. lMnacTMaccoBast MoaesbHas 3aroToBka
30-1256 3. Kupferelektrode Standard 3. Copper electrode standard 3. Elettrodo in rame standard 3. MepHbIVi 91eKTpoA CTaHAAPTHbLIN
30-1260 4. Komplettpackung 4. Complete kit standard CoCrMo: 4. Kit completo standard CoCrMo: 4. KomniekTHas ynakoska
Standard CoCrMo: 2 pairs Swivel latches CoCrMo 2 coppie di chiavistelli orientabili ctanpapTHas CoCrMo:
2 Paar Schwenkriegel 4 Plastic patterns CoCrMo 2 napbl NOBOPOTHbIX UKCaTOPOB
CoCrMo, 4 Kunststoff- 2 pairs Copper electrodes 4 preformati calcinabili CoCrMo, 4 nnacTMaccoBble
modellierteile, 2 Paar 2 coppie di elettrodiin rame MO ENbHble 3aroTOBKM
Kupferelektroden 2 napbl MeJiHbIX 371€eKTPOA0B
= Riegel Standard +=Swivel Latch Standard -=Chiavistello standard = ®ukcaTop
Gold Gold oro CTaHOapPTHLIA 30J10TO
30-1243 1. Schwenkriegel Standard 1. Swivel latch standard 1. Chiavistello orientabile standard 1. ®ukcaTop cTaHAaPTHbIV 30510TO
Gold gold @ 2. MnacTMaccoBas MofenbHas
30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 3aroToBka
30-1240 3. Graphitelektrode Standard 3. Graphite electrode standard 3. Elettrodo in grafite standard 3. [paduToBbIV 3neKTPOL, CTaHAAPTHBI
30-1245 4. Komplettpackung 4. Complete kit standard gold: 4. Kit completo standard oro: 4. KomniekTHas ynakoska
Standard Gold: 2 pairs Swivel latches gold 2 coppie di chiavistelli orientabili CcTaHAapTHas 30/10T0:
2 Paar Schwenkriegel 4 Plastic patterns oro 2 napbl NOBOPOTHbIX GUKCATOPOB
Gold, 4 Kunststoff- 2 pairs Graphite electrodes 4 preformati calcinabili 3011070, 4 NNacTMaccoBble
modellierteile, 2 Paar 2 coppie di elettrodi in grafite MOAefbHble 3aroToBKK
Graphitelektroden 2 napbl rpadnTOBLIX 31€KTPOLOB
= Riegel Standard +Swivel Latch Standard +Chiavistello standard  =®ukcaTop
Gold Gold oro CTaHAAPTHbLIN 30J10TO
30-1243 1. Schwenkriegel Standard 1. Swivel latch standard 1. Chiavistello orientabile standard 1. NMoBopoTHbI duKcaTop
Gold gold oro CTaHAAPTHbLIN 30J10TO
30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 2. lMnacTmaccoBasi Moae/ibHasA 3aroToBka

30-1256 3. Kupferelektrode Standard

3. Copper electrode standard

3. Elettrodo in rame standard

3. MepfHbI 3neKTpoA CTaHLaPTHbIN

30-1262 4. Komplettpackung
Standard Gold:
2 Paar Schwenkriegel
Gold, 4 Kunststoff-
modellierteile, 2 Paar
Kupferelektroden

4. Complete kit standard gold:
2 pairs Swivel latches gold
4 Plastic patterns
2 pairs Copper electrodes

4. Kit completo chiavistello
orientabile standard oro:
2 coppie di chiavistelli orientabili
oro
4 preformati calcinabili
2 coppie di elettrodiin rame

4. KoMnnekTHas ynakoBka
CTaHAapTHas 30/10T0:
2 napbl NOBOPOTHbIX GUKCaTOPOB
3071070, 4 NlacTMaccoBble
MOJeJbHbIe 3aroToBKM
2 napbl MefiHbIX 31eKTPO/0B

= Riegel Standard

Titan
30-1247 1. Schwenkriegel Standard

Titan

-+ Swivel Latch Standard
Titanium

1. Swivel latch standard
titanium

- Chiavistello standard
titanio
1. Chiavistello orientabile
standard titanio

= @ukcaTop
CTaHAAPTHbLIA TUTAH

1. MoBopOTHbIN duKcaTop
CTaHAApPTHbIV TUTaH

30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 2. MNnacTMaccoBasi MoAe/bHas 3aroToBka
30-1256 3. Kupferelektrode Standard 3. Copper electrode standard 3. Elettrodo in rame standard 3. MepHbIVi 21eKTpoOA CTaHAAPTHbLIN
30-1248 4. Komplettpackung 4. Complete kit standard titanium: 4. Kit completo standard titanio: 4. KoMnnekTHas ynakoBka

Standard Titan:

2 Paar Schwenkriegel
Titan, 4 Kunststoff-
modellierteile, 2 Paar
Kupferelektroden

2 pairs Swivel latches titanium
4 Plastic patterns
2 pairs Copper electrodes

2 coppie di chiavistelli orientabili
titanio

4 preformati calcinabili

2 coppie di elettrodi in rame

CTaHfapTHas TUTaH:
2 napbl NOBOPOTHbIX MKCATOPOB
TUTaH, 4 NnacTMaccoBble
MoJeNbHble 3aroTOBKM

2 napbl MeAHbIX 31€KTPOAOB




34

Consumable Materials SAE Swivel Latch Standard mini
Materiali di consumo chiavistello orientabile SAE standard mini
PacxogHblie maTtepuanbl SAE-TToBopoTHbIN duKcaTop CTaHAAPTHLIN MUHU

i

~ Riegel Standard mini CoCrMo (Graphitelektrode)

R |
a—

~ Riegel Standard mini CoCrMo (Kupferelektrode)

I u"u 2 —_—
. — - e
4

~ Riegellehre

.

1

.

~ Vorteile der SAE-Riegeltechnik / fluchtende Passung

Advantages of the latch technique / aligned fit
1. Cast with porcelain spacer

2. Misalignment

3. Spark eroded, aligned fit

1 Gegossen
mit Keramikspacer

2 Versatz
Hrz

3 SAE-Funkenerodiert,
fluchtende Passung

Vantaggi della tecnologia chiavistello / accoppiamento allineato
1. Colata con spacer in ceramica

2. Disallineamento

3. Elettroerosione, accoppiamento allineato

MpeunmywectBa SAE-TexXHUKMN GpUKCUpoBaHMs / COOCHAs NpUNacoBKa
1. OTAUTO C KEPAMMUYECKUM 3aMOTHUTENEM

2. CMelyeHmne

3. 3poaupoBaHo c SAE-UCKpOBO 3po3Meil, COOCHas NpuUnacoBKa




Consumable Materials

* Riegel Standard mini

* Swivel Latch Standard

* Chiavistello standard

* QukcaTop cTaHpapT-

CoCrMo mini, CoCrMo mini CoCrMo Hbih MuHU CoCrMo
30-1253 1. Schwenkriegel mini 1. Swivel latch standard mini 1. Chiavistello orientabile mini 1. MoBOPOTHbIN GUKCATOP MUHU
CoCrMo CoCrMo CoCrMo CoCrMo
30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 2. MNnactMaccoBas MofefibHag
3aroToBka

30-1255 3. Graphitelektrode mini

3. Graphite electrode mini

3. Elettrodo in grafite mini

3. TpaduToBLIN 31€KTPOS MUHU

30-1251 4. Komplettpackung mini
CoCrMo:
2 Paar Schwenkriegel
CoCrMo
4 Kunststoff-
modellierteile
2 Paar Graphitelek-
troden

4. Complete kit mini CoCrMo:
2 pairs Swivel latches CoCrMo
4 Plastic patterns
2 pairs Graphite electrodes

4. Kit completo mini CoCrMo:
2 coppie di chiavistelli
orientabili CoCrMo
4 preformati calcinabili
2 coppie di elettrodi in grafite

4. KoMnnekTHas ynakoBKa MUHM
CoCrMo:
2 napbl NOBOPOTHbIX pUKCATO-
poB CoCrMo
4 nnacTMaccoBble MofesibHble
3aroToBKkM
2 napbl rpaduUTOBbLIX 31eKT-
poaos

* Riegel Standard mini

* Swivel Latch Standard

* Chiavistello standard

* @QukcaTop cTaHpapT-

CoCrMo mini, CoCrMo mini CoCrMo Hbih MuHU CoCrMo

30-1253 1. Schwenkriegel mini 1. Swivel latch standard mini 1. Chiavistello orientabile mini 1. NoBOpPOTHbIN dUKCATOP MUHK
CoCrMo CoCrMo CoCrMo CoCrMo

30-1241 2. Kunststoffmodellierteil 2. Plastic pattern 2. Preformato calcinabile 2. MNnactMaccoBaa MofesibHaga

3aroToBka

30-1257 3. Kupferelektrode mini 3. Copper electrode mini 3. Elettrodo in rame mini 3. MepiHbIV 31eKTPOA MUHK

30-1261 4. Komplettpackung mini 4. Complete kit mini CoCrMo: 4. Kit completo mini CoCrMo: 4. KoMniekTHas ynakoBka MUHM
CoCrMo: 2 pairs Swivel latches CoCrMo, 2 coppie di chiavistelli CoCrMo:
2 Paar Schwenkriegel 4 Plastic patterns orientabili CoCrMo, 2 napbl NOBOPOTHbIX duKcaTo-
CoCrMo, 2 pairs Copper electrodes 4 preformati calcinabili, poB CoCrMo,
4 Kunststoff- 2 coppie di elettrodiin rame 4 nnacTMaccoBble MofesbHble
modellierteile, 3aroToBKM,

2 Paar Kupferelektroden

2 napbl Me4HbIX 3/1eKTPOA0B

* Riegellehre
30-1246 1.Riegellehre

* Latch Gauge
1. Latch gauge

= Calibro chiavistello

1. Calibro chiavistello

= ®uKcaTopHbIi WabnoH

1. ®ukcaTopHbIi WabnoH

Die optimale Positionierung des
Primarteiles an der Krone mit der
Riegellehre.

Anwendbar fiir SAE-Schwenkriegel
Standard, Standard mini und Modul-
Riegel mit den Bestell-Nummern:

The optimal positioning of the
primary part on the crown using the
latch gauge.

Can be used for SAE swivel latch
standard, standard mini and module
latch with the order numbers:

ILposizionamento ottimale
dell’'elemento primario sulla corona
con il calibro chiavistello.

Utilizzabile per il chiavistello orien-
tabile SAE standard, standard mini e
a modulo, codici di ordinazione:

OnTUManbHoe NO3ULMOHNPOBaHUE
NepBUYHOM YaCTH Ha KOPOHKE C PUK-
CaToOpHbIM WabaoHoM.

MpuMeHsieTca ans SAE-cTaHpapT-
HOro MOBOPOTHOro dpuKcaTopa +
MWHU + MOAYNIbHOTO $puKcaTopa ¢

30-1242 30-1243 30-1242 30-1243 30-1242 30-1243 HOMepaMu Mo KaTanory:
30-1381 30-1247 30-1381 30-1247 30-1381 30-1247 30-1242 30-1243
30-1382 30-1253 30-1382 30-1253 30-1382 30-1253 30-1381 30-1247
30-1382 30-1253
* Anwendungsinfor- * Instructions of Use * Informazioni sull uti- * UHdopmMauus o

mation fiir Schwenk-
riegel Standard +

Standard mini
Fiir die Maschinentypen SAE 100
und SAE 1000 nur Graphitelektroden
verwenden (Riegel Standard und
Standard mini, CoCrMo/Au).
Fir den Maschinentypen SAE-EDM
2000 nur Kupferelektroden ver-
wenden (fir das gesamte Schwenk-
riegel-Programm).

for Swivel Latch
Standard +

Standard mini
For the machine types SAE 100
and SAE 1000 only use graphite
electrodes (latch standard and
standard mini, CoCrMo/Au).

For the machine type SAE EDM 2000
only use copper electrodes (for the
complete swivel latch programme).

lizzo di un chiavistello
orientabile standard +

standard mini
Per le macchine tipo SAE 100 e SAE
1000 utilizzare soltanto elettrodi
in grafite (chiavistelli standard e
standard mini, CoCrMo/Au).
Per le macchine tipo SAE-EDM 2000
utilizzare soltanto elettrodi in rame
[per lintero programma di chiavi-
stelli orientabili).

NpPUMeHeHun s no-
BOPOTHOro ¢pukcaropa

CTaHAApPT + MUHU
[ns Tuna MawuH SAE 100 1 SAE 1000
MCMob30BaTh TOJbKO rpaduTOBbIE
aneKkTpoAbl (pukcaTopbl cTaHfapT-
Hble n pukcaTopbl MuHKM, CoCrMo/Au)
[Ona Tvna MawnH SAE-EDM 2000
MCMonb30BaTh TONbKO MeAHbIe
3NeKTpoAb! (415 BCE MporpaMMbl
NOBOPOTHbLIX GUKCATOPOB)
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SAE Module Swivel Latch and SAE Pin Attachment
Chiavistello orientabile a modulo SAE e chiavistello ad innesto SAE
SAE-MopaynbHbi noBopoTHbIM dukcaTop n SAE-LLTekepHbIn dukcaTop

~ Modul-Schwenkriegel (Kompaktbauweise)

CO wWm
99 W

~ Wichtige Information zum Modul-Schwenkriegel
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~ Steckriegel




SAE Module Swivel Latch and

* Modul-Schwenkriegel

* Module Swivel Latch

* Chiavistello

orientabile a modulo

* MopaynbHbI/A NOBOPOT-
HbIW puKcaTop

30-1381 1. Modul-Riegel, rechts 1. Module latch, right 1. Modulo chiavistello destra 1. MopynbHbI duKcaTop, NpaBbIi
30-1382 2. Modul-Riegel, links 2. Module latch, left 2. Modulo chiavistello sinistra 2. MopynbHbI dukcaTop, nNeBblit
30-1383 3. Kunststoffmodellierteil 3. Plastic pattern 3. Preformato calcinabile 3. MnactmaccoBas MofenbHas
3aroToBKa
30-1384 4. Kupferelektrode Modul- 4. Copper electrode module latch 4. Elettrodo in rame modulo chia- 4. MefHbIV 3NeKTPOA MOAYNbHbIN
Riegel vistello ¢dukcaTtop
30-1380 5. Komplettpackung 5. Complete kit module latch: 5. Kit completo modulo 5. KomnnekTHas ynakoeka Mo-

Modul-Riegel:

2 Modul-Riegel, rechts
und links, 2 Kunststoff-
modellierteile,

2 Kupferelektroden

2 Module latches, right and left
2 Plastic patterns
2 Copper electrodes

chiavistello:

2 moduli chiavistello, destra e
sinistra, 2 preformati calcinabili,
2 elettrodi dirame

AynbHbIA duKcaTop:

2 MopynbHbIX duKcaTopa, npa-
BblIVi M N1eBbIi

2 nnactMaccoBble MofefibHble
3aroToBKM

2 MefHbIX 3neKTpofa

* Wichtige Information
zum Modul-Schwenk-
riegel

Lasernaht (1) des Modulriegelka-

stens nicht beschleifen, kann zum

Bruch des Riegelgehduses fiihren.

BedarfsmaBiges Aktivieren oder Re-

aktivieren der Aktivierungsschraube

(2) durch Losen der Sicherungs-
schraube (3)méglich.

* Important information

for the module swivel
latch

Do not grind laser seam (1) of
module latch, can cause latch casing
to break. If necessary, activation or
reactivation of activating screw (2)

is possible by loosening the safety
screw (3).

* Informazioni impor-

tanti sul chiavistello
orientabile a modulo

Assolutamente non rettificare la
superficie (1) del modulo saldato

a laser contenente il chiavistello.
All'occorrenza é possibile provvede-
re all’attivazione o riattivazione della
vite di attivazione (2) allentando la
vite di sicurezza (3).

= Ba)xHast uHpopmMauums

ANS MOAYJIbHOrO Mo-
BOPOTHOro ¢pukcaropa

Lllos nasepHoii ceapky (1) Ha Mo-
LynbHOM duKcaTope He WANpoBaTh,
3TO MOXET NPUBECTU K MONIOMKE
Kopnyca ¢ukcaTopa. lMpu Heobxo-
AMMOCTU MOXHO aKTUBWUPOBATb UMW
peakTUBMUPOBaTb akTUBUPYHOLL M
BUHT (2) nyTéM ocnabnenus ctonop-
Horo BuHTa (3).

* Steckriegel
30-4001 1. Steckriegel

* Pin Attachment

1. Pin attachment

* Chiavistello ad innesto

1. Chiavistello ad innesto

* LitekepHbi puKcaTop

1. WTekepHbIit dukcaTop

30-4003 2. Sicherungsring zum
Festsetzen
des Steckriegels

2. Safety ring for securing
pin attachment

2. Anello di sicurezza per bloccare
il chiavistello ad innesto

2. CtonopHoe KoNibLLo A1 KpenJe-
HUA WTekepHoro ¢pukcaTopa

30-4050 3. Kupferelektrode @ 1,25
fur Steckriegelerosion
(ohne Abbildung])

3. Copper electrode @ 1.25 for
pin attachment erosion
[not shown)

3. Elettrodo in rame per
chiavistello ad innesto @ 1,25
(senza figura)

3. MepHbIV anekTpoa Ans
wtekepHoro purens 1,25 @
(6e3 cHuMka)
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ILmodello duplicato con i preformati calcinabili posizionati (codice di ordinazione SAE 30-1241) per gli accoppia- La zona per l'alloggiamento dell‘accoppiamento
menti dei chiavistelli da erodere. Modellare a filo la parte finale del raggio del preformato calcinabile e U'estremi- ad elettroerosione del chiavistello orientabile.
ta del perno primario (vedi freccial, per il posizionamento ottimale del chiavistello in un secondo momento. (v. anche figura 4)

Posizionamento del modello con elemento primario e secondario con un angolo di 90° rispetto
al piano della bocca. Regolazione della posizione di erosione mediante elettrodo diritto tagliato a
misura. Impostare sul display i punti zero per gliassiXeY.

Controllo visivo della posizione degli elettrodi. Lelettrodo deve colpire il perno, in modo che il naso L'elemento secondario & posizionato su quello
del chiavistello entri completamente nell’accoppiamento eroso del calcinabile conico. primario.
\ 3
L .
1 - b / -
i §
3 D
Tl N { i P ; | 4
O i -_— .
ILgancio fissa l'elemento secondario su quello primario, inoltre realizza il contatto elettrico. ILtubo flessibile di lavaggio per l'alimentazione
Fare posizionare L'elettrodo sullo scheletrato mediante lento avanzamento (segnale acustico) ed del liquido elettrico e posizionato a 45° rispetto
impostare la profondita sul display (profondita: 5,5 -5,7 mm). alla zona di erosione.

L'alimentazione del liquido dielettrico & partita, Lelettrodo consumato alla fine del processo di
il serbatoio viene riempito, inizia il processo di erosione.

elettroerosione. Per i parametri di erosione vedi
38 lista dei parametri: EDM 2000.



For the English Per la versione italiana [NoxanyncTa, noceTute
version please visit: invitiamo a visitare il sito: PYCCKY0 BEpPCUIO Ha:
www.sae-dental.de www.sae-dental.de www.sae-dental.de

L'accoppiamento del chiavistello allineato con l'elemento primario e secondario. Per 'erosione dell'asse del chiavistello con un

angolo di 90° (codice di ordinazione
30-1242]) l'elemento chiavistello viene inserito
nell’accoppiamento del chiavistello al quale si
monta la guida dell'asse (codice di ordinazione
30-1602). La livella inserita nell'alloggiamento
del chiavistello (codice di ordinazione 82-1201)

serve per regolare il parallelismo.

Per l'esatta guida forzata l'elettrodo (codice di ordinazione 30-1004) é stato inserito nella bussola in Dopo che ¢ partita l'alimentazione del liquido
teflon della guida dell’elettrodo. Bussola adatta a un elettrodo di 0,8 mm. dielettrico, inizia il processo di erosione -
vedi parametri delle schede tecniche.

L'elemento finito inserito (chiavistello orientabile Mesostruttura con accoppiamenti erosi per il
codice di ordinazione 30-1242) e l'asse inserito naso del chiavistello.
ad angolo retto rispetto ad esso.

Sono visibili le due lamelle del chiavistello L'elemento per il montaggio dell’'elemento di Per posizionare correttamente il perno del

che siinseriscono mediante pressione chiavistello prodotto e tagliato a misura con chiavistello nella modellazione bisogna
nell’accoppiamento del chiavistello. testa arrotondata. Per accedere con l'unghia del utilizzare il relativo calibro

dito e stata fresata una scanalatura. (codice di ordinazione 30-1246). 39



K

. 1
La struttura primaria e pronta per la duplicazione. Il modello della massa di rivestimento
duplicato.

La modellazione dell'elemento secondario scheletrato.

Posizionamento del modello con l'elemento Con l'elettrodo (codice di ordinazione 30-1384) Controllo visivo della posizione degli elettrodi.
primario e secondario. Avvicinando l'elettrodo viene impostata la profondita di erosione sul L'elettrodo deve colpire il perno, in modo che
tagliato a misura viene fissata la posizione di perno dell’elemento primario. L'uncino serve il naso del chiavistello entri completamente
erosione. per fissare l'elemento primario. nell’accoppiamento eroso del calcinabile conico.
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For the English Per la versione italiana [NoxanyncTa, noceTute
version please visit: invitiamo a visitare il sito: PYCCKY0 BEpPCUIO Ha:
www.sae-dental.de www.sae-dental.de www.sae-dental.de

Il processo di elettroerosione & partito conil
lavaggio del liquido dielettrico.

Il processo di elettroerosione si intende concluso una volta raggiunta la profondita nominale, L'accoppiamento del chiavistello allineato con
durata dell'erosione circa 20 minuti (CoCrMo). 'elemento primario e secondario.

L'accoppiamento eroso nell'elemento primario Il modulo chiavistello compatto preparato viene incollato nell’elemento secondario. Tra l'elemento
per il naso del chiavistello primario e secondario si applica un po’ di vasellina, per impedire che in mezzo vi finisca il composito.

Il modulo chiavistello orientabile aperto presenta 2
viti, vedi istruzioni contenuto nel pacchetto completo

# l —
L'elemento secondario. L'elemento primario bloccato a quello Per posizionare correttamente il perno del
secondario. chiavistello nella modellazione bisogna
utilizzare il relativo calibro
(codice di ordinazione 30-1246)
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SAE Consumable Materials
Materiali di consumo SAE
SAE-PacxogHble MmaTepuanbl

~Kunststoffprofile

Smane see s
LoL L

~Kunststoffmodellierteile

|

(&

|

~Diamantpolierpaste




SAE Consumable Materials

=+ Kunststoffprofile = Plastic Profiles -+ Profili calcinabili -+[lnacTMaccoBbie
npodunun
30-6001 1. Kunststoffprofile, lang 1. Plastic profiles, long 1. Profiliin resina acrilica 1. MnacTmaccoBbli npodunb,
lunghi OJINHHbBIR

30-6002 2. Kunststoffprofile, 2. Plastic profiles, 2. Profiliin resina acrilica 2. MnacTmaccoBbIi npodunb,
mittel-gerade medium-straight medi-diritti cpefHel ANVHbIL, NPSAMON

30-6004 3. Kunststoffprofile, 3. Plastic profiles, 3. Profiliin resina acrilica 3. MnactmaccoBbli npodunb,
mittel-gebogen medium-curved medi-curvi cpefHeln BANHbI, U30THYThIN

30-6005 4. Kunststoffprofile, kurz

4. Plastic profiles, short

4. Profili in resina acrilica
corti

4. MnactMaccoBbl Npodunb,
KOPOTKMNI

- riickstandslos verbrennbar -

- combustible without residues -

- combustibile senza lasciare residui -

— Ccropaet 6e3 ocTaTka -

-+ Konuszapfen
30-6008 1. Konuszapfen, grof3

-+ Tapered Cones

1. Tapered cone, large

-Perni conici

1. Perno conico grande

-+ KoHunuyeckue yandbi

1. Konuueckas uyanda, bonblias

30-6007 2. Konuszapfen, mittel

2. Tapered cone, medium

2. Perno conico medio

2. Konnueckas uanda, cpefHas

30-6006 3. Konuszapfen, klein

3. Tapered cone, small

3. Perno conico piccolo

3. KoHnyeckas uanda, ManeHbkas

- riickstandslos verbrennbar -

- combustible without residues -

- combustibile senza lasciare residui -

— Ccropaet 6e3zocTaTka -

-+ Kunststoff-

modellierteile
30-1120 1. Kunststoffmodellierteil
fir T-Geschiebe

-+ Plastic
Patterns

1. Plastic pattern
for T attachment

- Preformato
calcinabile

1. Preformato calcinabile
per attacco T

- [lnacTMaccoBas
MopesibHadA 3aroToBka

1. MnactMaccoBaa MogenbHas
3aroToBka AN T-aTTauMeHToB

30-1241 2. Kunststoffmodellierteil

2. Plastic pattern

2. Preformato calcinabile per chia-

2. MnacTtMmaccoBas MoaesibHas

fiir Schwenkriegel for swivel latch vistello orientabile 3aroToBka
30-1383 3. Kunststoffmodellierteil 3. Plastic pattern 3. Preformato calcinabile per 3. MnacTmaccoBas MofenbHas
fir Modulriegel for module latch modulo chiavistello 3aroToBKa

- riickstandslos verbrennbar -

- combustible without residues -

- combustibile senza lasciare residui -

- cropaet 6e3ocTaTka -

= Diamantpolierpaste

Diamant- und Synthetik-Korn,
hochkonzentriert
in 6l-alkohollgslicher Bindung

= Diamond
Polishing Paste

Diamond and synthetic grain,
highly concentrated
in an oil-alcohol soluble bond

+Pasta diamantata
per lucidare

Grana diamantata e sintetica, ad alta
concentrazione
in legante solubile in olio o alcol

- AnMa3Hasa
nonupoBaJibHas nacTa

AnMa3sHoe 1 CMHTeTUYecKoe 3epHo,
BbICOKOW KOHL,EHTpaLuu, B Macio-
CNUPTOPacTBOPMMOM COEUHEHUN,

5-g-Spritze
Kornung:

5gsyringe
Grain:

Siringadabg
Grana:

wnpvy B 5 Mr
Pa3sMmep 3épeH:

40-1004 1.23 pum (braun)

1. 23 um (brown)

1. 23 my (marrone)

1. 23 pm (kopuyHeBsas)

40-1005 2. 6 pm (gelb)

2. 6 pum [yellow)

2. 6 my (gialla)

2. 6uM [xénTas)

40-1006 3. 3 pm (griin)

3. 3pum(green)

3. 3 my (verde)

3. 3pum(3enéHas)
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SAE Model Centering System

Sistema di rimontaggio modello SAE
SAE-CucTema ueHTpoBaHUsa Mogenm

~SAE-Modell-Zentriersystem

Vorbereitung fiir die Parallelerosion:

Ausrichten des Meistermodells mittels Maschinenaufnahme
in der im Modell montierten Zentriermodellbuchse.

SAE-Modell-Zentriersystem

Das Modell-Zentriersystem wurde von SAE entwickelt, um fir den
kombiniert/festsitzend und herausnehmbaren Zahnersatz bereits bei
der Primarmodellation fir alle folgenden Arbeitsschritte die endgiiltige
Parallele in O-Position festzulegen. Die durch den Modellhalter fixierte
Position des Modells wird mittels einer Fiihrungsbuchse im Modell Gber
einen Zentriersuchstift fixiert. Somit ist fir die folgenden Arbeitsgange
eine Positionsveranderung ausgeschaltet.

Arbeitsbereiche: - Modellationsarbeiten
- Fras- und Ubertragungsarbeiten
- Erodierarbeiten

Arbeitsablauf

1. Ausrichten des Sage- oder Meistermodells zur Festlegung der
0-Position mit dem Zentriersuchstift (Bestell-Nr. 60-1001) im
Parallelometer.

2. Danach erfolgt das Einfrasen eines Sacklochs im Modell zur Aufnah-
me der Zentriermodellbuchse (Bestell-Nr. 60-1003) in O-Position.
Dieses geschieht mit Hilfe einer Vertikalfrasmaschine, die mit einem
Sternbuchsenbohrer ausgeristet wird.

3. Das Einsetzen der Zentriermodellbuchse in 0O-Position erfolgt im
Parallelometer.

4. Auf den Zentrierstift wird die Fihrungsbuchse aufgeschoben und
mit Hilfe des Parallelometers durch eine Vertikalverschiebungin das
vorgefraste Sackloch eingepasst.

5. DieFixierung der Buchse im Modell erfolgt mittels Pattern Resin. Die
eingepasste Zentriermodellbuchse ist der Garant fiir die Ubertragbare
0-Position fir den Arbeitsprozess des Modellierens, des Frasens und
des Erodierens.

6. Ausrichten bereits festgelegter O-Position:
Das auf dem Modellsockel aufgespannte Sage- oder Meistermodell
wird durch das Herunterfahren des Zentriersuchstiftes in die
Zentriermodellbuchse in die O-Position gebracht.




SAE Model Centering System

+SAE-Modell-

Zentriersystem
20-1032 1. Maschinenaufnahme
fur Zentriersystem
60-1002 2. Oberer Zentrierteller

60-1001 3. Zentriersuchstift
Parallelometer Schaft-

+SAE Model
Centering System
1

. Machine holder
for centering system

2. Upper centering device

3. Centering pilot pin
Parallelometer shaft

-+ Sistema di rimontaggio

modello SAE

1.

Supporto macchina peril
sistema di rimontaggio

. Piattello di centraggio superiore
. Spinaricerca centraggio

Spessore gambo parallelometro

+SAE-CucteMa LeHTpu-
poBaHuA Moaenu

1. MalWmWHHbIN 3aXXUM
L9 CUCTEMbI LEHTPVUPOBAHNSA

2. BepxHWI LeHTpUpYIoLWNii AncK

3. WTndT noncka LeHTpoBKM
napannenomeTpa

starke 2,34 mm

60-1003 4. Zentriermodellbuchse 4. Plastic centering mandrel 4. Bussola di centraggio modello

thickness 2.34 mm

2,34 mm

TonwmHa wtndTa 2,34 MM

4. LeHTpupytowas MmogenbHas
BTYynKka

SAE Model Centering System

The model centering system was developed by
SAE to determine the final 0 position (correct path
of insertion] for the preliminary wax-up and for all
subsequent steps when producing combined/fixed
and removable prostheses. The model position,
secured by the model mount, is fixed by centering
the plastic mandrel with the help of the centering
pilot pin. As such, the position cannot be changed
during the following procedures.

Areas of use:

- Model preparation

- Milling and transfer work
- Erosion work

Working Procedures

1. Align working model or master model with
centering pilot pin (order no. 60-1001) in the
parallelometer to determine the 0 position.

2. Thenmillablind hole into the model to accom-
modate plastic centering mandrel (order no.
60-1003)in 0 position. Thisis achieved by usinga
vertical milling machine whichis equipped with
a star drill bit.

3. Positioning the plastic centering mandrelin the
0 position is done in the parallelometer.

4. The plastic centering mandrel is pushed onto
the centering pin of the parallelometer and
then inserted into the milled blind hole using a
vertical movement.

5. The mandrel is secured in the model using
pattern resin. The precision fit of the plastic
centering mandrel guarantees the transfer
of the 0 position for the working procedures -
modelling, milling and erosion machining.

6. Align with already determined 0 position:

By lowering the centering pilot pin to fitinto the
plastic centeringmandrel, the mounted working
or master model automatically attains the
0 position.

Sistema di rimontaggio modello SAE:

SAE ha messo a punto il sistema di rimontaggio
per trovare, per tutte le operazioni che seguono,
la parallela definitiva in posizione 0, per la protesi
dentaria combinata fissa/rimovibile, scelta gia
in fase di modellazione primaria. La posizione
del modello, assicurata dall’apposito supporto, e
fissata centrando la bussola di guida nel modello
tramite una spina di ricerca centraggio.

Campi di applicazione:

- Operazioni di modellazione

- Operazioni di fresatura e di trasferimento
- Operazioni di erosione

Svolgimento delle operazioni:

1. Regolazione delmodello sezionato o master per
stabilire la posizione 0 con la spina di ricerca
centraggio sul parallelometro.

2. Segue lafresaturadiun foro cieconel modello
peralloggiare la bussoladicentraggio modello
(codice di ordinazione 60-1003) nella posizione
0 conunafresatrice verticale dotata di trapano
per bussole a stella.

3. Linserimento della bussola di centraggio
modello nella posizione 0 avviene sul
parallelometro.

4. La bussola di guida si manda sulla spina di
ricerca e con il parallelometro la si inserisce
nel foro cieco prefresato con un movimento
verticale.

5. Labussolavienefissataalmodelloconlaresina
acrilica. La bussola di centraggio modello
garantisce che la posizione 0 sia trasferibile
per le operazioni di modellamento, fresatura
ed erosione.

6. Regolazione della posizione 0 gia fissata:

il modello sezionato o master fissato sullo
zoccolodelmodelloviene portatoin posizione 0
facendo scendere laspinadiricercacentraggio
nella bussola di centraggio modello.

SAE LEHTPUPYHOLLAA CUCTEMA MOJEJIN
CucTeMa ueHTpupoBaHus mogenu ot SAE 6bina
paspaboTaHa ans KOMGMHWPOBAHHOIrO/HECHEM-
HOro 1 cbE&MHoro 3ybHoro npoTesa, A1 onpege-
NIEHUS y>KE NPU NepPBUYHOM MOLESIMPOBAHNM OKOH-
YyaTenbHoW napannenu B 0-i no3nuuun gns Bcex
nocnepywowux atanos pabotel. 3adpukcuposaH-
Has fep>xatenieM MoAenu nosuuus bukcupyetcs
B MOZENN Npu NOMOLLU HanpasnsoWwen BTyIKM
Haj LeHTPUPYIOLLUM HanpasBisoWwuM WTUHTOM.
TeM caMbiM ons nocnepyowmx 3Tanos paboTol
N3MEHEeHWe NO3ULUN UCKITIoYaeTCs.

ObnacTb NpUMeHeHUs:

- MofleNIMpoBaHue

- bpe3epoBaHue- 1 nepeHoc
- apofmpoBaHue

Pabouuit npouecc

1. UeHTpoBKa pacnunoyHon- uan Mactep-moge-
nmans onpepenexuns 0-% nosmuum npm nomMo-
LM LLEeHTPUPYIOLLLEr0 HanpaBAsioLLero WTMdTa
(N® 3aka3a 60-1001) B napannenometpe.

2. 3aTeM clefyeT Npopes ryxoro oTBepcTUs B
MOJEIN A1 NPUEMA LLEHTPUPYIOLLEN MOLETb-
Hom BTYynKkwM (N23akasa 60-1003) 8 0-1 noznumu.
370 coBepLIAETCS C NOMOLLbIO BEPTUKANIbHOM
dpe3epHON MallWHbI, KOTOpas oCHallaeTcs
3BE3/J04HbBIM BTY/I0UHbIM CBEPJIOM.

3. YcTaHoBKa LEHTpUpYyLOLEN MOAESTbHON
BTYnku B 0-ylo No3uuMio NpON3BOAUTCS B
napanienomeTpe.

4. Ha ueHTpupyloWwuin WTndT HacaxkmpaeTcs
HanpaBnstowWwas BTYAKa M Npu NOMOLLM na-
pannenoMeTpanocpesCTBOM BEPTUKANLHOIO
repeMeLLeHmns NpunacoBbIBaeTCcs B NpefiBa-
puTeNnbHO ppe3epoBaHHOE MyXoe 0TBEPCTUE.

5. ®ukcauus BTyNKW B MOAENUN NPON3BOAMUTCS
nocpencTBOM naTTepH-pe3uHa. [punaco-
BaHHas LeHTpupyloLwas MofesnbHas BTyNKa
ABNSIETCA rapaHToM nepeHocHowm 0- no3ununm
nns paboyero npouecca MOAENNPOBaHUS,
¢$pe3epoBaHUs U 3pOAUPOBAHUS.

6. LeHTpoBka yxe yctaHoBneHHow 0-1 nosu-
LUK: 3aKpenéHHas Ha MOLeslbHOM LoKosie
pacnunoyHas- uan MacTep-MoLesNbycTaHaB-
nueaeTtcs B 0-yto No3MLMio NyTEM ONyCcKaHus
Hanpasnswowero WTndTa B LEHTPUPYHOLLYIO
MOAENbHYI0 BTYJIKY.

45



Gesso speciale SAE +
resina epossidica per modelli di precisione

Il modello speciale dalla forma stabile duratura per la protesi dentaria d‘alta qualita su impianti
gesso speciale SAE + resina epossidica SAE per modelli di precisione

Vincitore del test: Controllo del comportamento del

Vincitore del test: modello 10, resina epossidica con separazione sezione e

Controllo del comportamento del modello 1, gesso naturale rinforzato con resina classe IV,

gesso naturale rinforzato con resina classe IV Valutazione: ottimo
Valutazione: ottimo (gesso speciale SAE) (gesso speciale SAE + resina epossidica SAE)

£
#7 DeETs
T TN
4 1.%') M s ‘“‘4‘2‘!‘&
£ I Q‘,\x

o 1 - . T L _-_ |J
= SAESparkEnosion _m‘k_)f_@_&__:

Gesso naturale rinforzato U»’ Resina epossidica con separazione sezione e
con resina classe IV gesso naturale rinforzato con resina classe IV
Valutazione: ottimo Valutazione: ottimo
SAE DENTAL VERTRIEBS GMBH SAE DENTAL VERTRIEBS GMBH
Differenza rispetto Differenza rispetto
Controllo del comporta- Indicazioni al controllo del Controllo del comporta- Indicazioni al controllo del
mento del modello 1 inmm comportamento del . . . mento del modello 10 inmm comportamento del
modello acciaio 0 Valori provenienti dello acciaio 0
28 GIORNI Distanza A| 34,63 +-,00 i 28 GIORNI Distanza A| 34,62 0,01
{FINE CONTROLLO) istanz : : dallo studio {FINE CONTROLLO) istanz ' '
Distanza B 11,34 +-,00 Distanza B 11,34 +-,00
Distanza C 34,20 -0,01 R Comparato Distanza C 34,20 -0,01
DistanzaD| 31,78 0,01 in QZ 03/2004 Distanza D| 31,79 +-,00

1
{ |

i1
It

I

J_'I{I

|

T
Wi

f
1

= &=

SAE Epoxy Resin
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For the English
version please visit:
www.sae-dental.de

Per la versione italiana
invitiamo a visitare il sito:
www.sae-dental.de

[NoxanymcTa, nocetute
pycCKyto BEpCcUio Ha:
www.sae-dental.de

Risultato dello studio comparato in QZ 03/2004
Modelli di impianti con costante stabilita di forma

e * o

Il modello di prova n. 0 & un modello d'acciaio fresato,

con modelli impianti avvitati.

Su 11 modelli sono state misurate le reazioni dei vari
materiali dei modelli.

Valutazione: ottimo per il modello di provan. 1 -
in gesso speciale SAE.

di misura elettronico.

Modello di prova acciaio O

(O (®)
) O,

34.63 34.21
c

D
@ 31.79 @
Distanza misurata A-B-C-D

Le distanze misurate A/B/C/D
sul modello di prova acciaio n. 0.

-—

B N\
f\‘fx L7 &fﬁ :

Valutazione: ottimo per il modello di prova n. 10 -
in resina epossidica SAE e gesso speciale SAE.
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Consumable Materials SAE Model Material
Materiali di consumo - Materiale per modelli SAE
PacxogHblie maTtepuanbl SAE-MogenbHbIM MaTepuman

f—SAE-Spi-Gips

~Epoxydharz und -harter

(&

~Horizontalschleuder fiir Epoxydharz

Implantatmodell Sagemodell

Mastermodell




Consumable

= SAE-Spezi-Gips
70-1121 SAE-Spezi-Gips
hellbraun - Klasse IV
Verpackungseinheit:
25-kg-Karton

= SAE Special Die Stone

SAE Special die stone
light brown - grade IV
Packaged in
25 kg boxes

+Gesso speciale SAE

Gesso speciale SAE marrone
chiaro - classe IV
Confezione:

cartone da 25 kg

-+ SAE-Cneuu-runc
SAE-Cneuu-runc,
cBeTno-kopuyHessbli - Knacc IV
EfvHMua ynakoBsku:

Kopobka 25 kr

70-1124 SAE-Spezi-Gips
elfenbein - Klasse IV
Verpackungseinheit:

25-kg-Karton

SAE Special die stone,
ivory - grade IV
Packaged in

25 kg boxes

Gesso speciale SAE avorio
-classe IV

Confezione:

cartone da 25 kg

SAE-Cneuu runc
c/loHoBas KocTb - knacc IV
EauvHvua ynakoBku:
Kopobka 25 kr

= Epoxydharz und

-harter
40-1060 1. SAE-Epoxydharz, blau

= Epoxy Resin and

Hardener
1. SAE Epoxy Resin, blue

+Resina epossidica e

indurente epossidico
1. Resina epossidica SAE, blu

-+ 3JnoKcuaHasa cMona u
3aTBepauTenb

1. SAE-3nokcupHas cMona, ronybas

40-1063 2. SAE-Epoxydharz, weil3

2. SAE Epoxy Resin, white

2. Resina epossidica SAE, bianco

2. SAE-3nokcupHas cMona, 6enas

3. SAE Epoxy hardener

3. Indurente epossidico SAE

3. SAE-OnokcupHbli 3aTBEpANTEND

40-1061 3. SAE-Epoxydharter
Anmischverhaltnis: 1:6
Volumen: Harter 1 ml: Resin 6 ml
Gewicht:  Harter 1g: Resin 10 g

(siehe auch QZ 3/2004, S. 238-250)

Mixing ratio: 1:6
Volume: Hardener 1 ml:  Resin 6 ml
Weight: Hardener 1 g: Resin 10 g
[see also QZ 3/2004, pages 238-250)

Rapporto di miscelazione: 1: 6

Volume: Indurente 1 ml: Resina 6 ml
Peso:  Indurente 1g: Resina10g
[vedasi anche 0Z 3/2004, pag. 238-250)

CooTHolLEeHWe 3aMeca: 1:6
06béM: 3aTBepauTens 1 Mn: Pe3nH 6 Mn
Bec:3aTBepautens 11 Pesnn 101
(cm. Takxe QZ 3/2004, cTp. 238 - 250)

-+ Horizontalschleuder

fiir Epoxydharz
55-0780 Horizontalschleuder fir
Epoxydharz 220V

-+ Horizontal centrifuge
for Epoxy Resin

Horizontal centrifuge for
Epoxy Resin 220 V

-+ Centrifuga orizzontale
per resina epossidica

Centrifuga orizzontale per resina
epossidica 220V

-=[opu3oHTanbHas
ueHTpudyra ansa
3MOKCUAHOW CMONbI

lopusoHTanbHas ueHTpudyra
019 3nokcuaHon cMonbl 220 B
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SAE Precision Model Casting System - specifically for the single cast
Sistema di precisione SAE per colare modelli, specifico per monofusioni
SAE-cucTeMa MofennibHOro INTbA — cneLuanbHo ANg LeNbHOro NNTbS

~Konusrad




SAE Precision Model Casting System -

-+ Konusrad mit

Fixierungsstiften
70-1020 Konusrad mit
14 Fixierungsstiften zum
parallelen Ubertragen
der Kronen vom

= Disc with
Fixing Pins
Disc with 14 fixing
pins for parallel
transfer of crowns
from master model to

-+ Ruota per coni con
perni di fissaggio

Ruota per coni con 14 perni di
fissaggio peril trasferimento
parallelo delle corone dal
modello master al

-+ KoHycHoe KoJieco ¢

dukcupyrowmmMm
wrupTamm
KoHycHoe koneco ¢

14 dpnkcnpyowmumm
WTNGTaMU ANa napansienbHo

Meistermodell auf milling base piattello di fresatura nepefayun KOpoHok ¢ pabouen
den Frassockel Mofenu Ha bpesepHblii LOKOb
70-1104 Fixierungsstift, Fixing pin, Perno di fissaggio, Pukcupylownii WTneT,
einzeln individual singolo OAVHOYHBIN
10-2015 0-Ringe fur 0 Rings for fixing pin O-ring per perno di fissaggio 0-Kkonbuo AN dukcupyoLero
Fixierungsstift windTa

= Investment C
70-1041 1. Investment C

Graphitfreie Prazisions-
einbettmasse fiur die
Kronen- und Briicken-
technik aus CoCrMo
Verpackungseinheit:
20 kg Pulver und
5 Liter Spezialflussigkeit

+|nvestment C
1. Investment C

Graphite-free precision
investment material for
crown and bridge
work in CoCrMo
Packaged in
20 kg boxes (powder) and
5 litres special liquid

= Rivestimento C
1. Rivestimento C

Massa di rivestimento di
precisione senza grafite per
la tecnica della fusione di
corone e pontiin CoCrMo
Confezione:
20 kg di polvere e
5 litri di liquido speciale

-+ |nvestment C

1. Investment C
MpeuunsvoHHas nakoBoYHas
Macca 6e3 rpaduTa g5 KOPOHOK
nmocTos n3 CoCrMo
EavHuua ynakoBKu:
20 kr nopoLok 1
51 cneuunanbHas XUAKOCTb
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SAE Precision Model Casting System - specifically for the single cast
Sistema di precisione SAE per colare modelli, specifico per monofusioni
SAE-cucTeMa MofennibHOro INTbA — cneLuanbHo ANg LeNbHOro NNTbS

~SAE-Dublier-System OKTA-SIL A+B

3

(&




= 0OKTA-Sil A+B
Shore-Harte 23

70-1000 OKTA-SilA+B
Additionsvernetztes
Silikon fir die
Prazisionsdublierung
Das Anmischverhaltnis
1:1 ermdglicht eine pro-
blemlose Verarbeitung

SAE Precision Model Casting System -

+O0KTA-Sil A+B

Shore Hardness 23
OKTA-SilA+B
Cross-linked
silicone for
precision duplication
Mixing ratio 1: 1
enables easy use

+0KTA Sil A+B

Durezza Shore 23
OKTASIiLA+B
Silicone per addizione per
duplicazioni di precisione
ILrapporto di miscelazione
1:1 consente una lavorazione
priva di problemi

+O0KTA-SILA+B
TeéppocTtb no Lopy 23

OKTA-SILA+B

CWUAWNKOH afANTUBHOTO
obpasoBaHus ceTku Ans
npeLnsnoHHoro aybnuposaHus.
CooTHowweHmne 3ameca 1:1
obecneynsaeT becnpobnemHyto
obpaboTky.

Verkaufin: 1. 5+ 5kgA+B Soldin: 1 5+ 5kgA+B Venditada: 1. 5+ 5kgA+B Mpopaxano: 1. 5+ S5krA+B
2.10+10kgA+B 2 10+10kgA+B 2. 10+10kgA+B 2. 10+10krA+B
3.25+25kgA +B* 3. 25+25kg A + B* 3. 25+25kgA+B* 3. 25+25krA+B*

70-1102 4. Ablaufhahn, wechselbar 4 Tap, replaceable 4. Rubinetto, 4. CnvBHOM KpaH,

sostituibile CMEHHbI

* ohne Stander * without stand * senza supporto *be3 nopcTaBkm

= Dublier-System = Duplicating System -+Sistema per +Cucrema

duphcaznonl [yb6nupoBaHus

70-1001 1. Dublier-Fundamentplatte
plus Knetmasse

1. Duplicating base plate
plus plasticine

. Piastra base per duplicazioni
- riutilizzabile -

1. OybnupoBoyHas dyHLaMeHTHas
NAWTa NIC NAACTUAVH - ANS

- wiederverwendbar - - reusable - MHOFOKPaTHOro NPUMeHeHus -
70-1026 1. Knetmasse 1. Plasticine 1. Plastilina 1. MnacTnaunn
70-1002 2. Dublier-Profilband 2. Duplicating ring 2. Nastro ondulato per duplicazioni 2. [ly6nupoBoyHas npopunbHas
- wiederverwendbar - - reusable - - riutilizzabile NleHTa - AN MHOFOKPaTHOro

NMpUMeHeHua -

= Stabilisierungsplatte
und Dublierstander

70-1003 1. Stabilisierungsplatte
- wiederverwendbar -

-=Stabilizing Plate and
Duplicating Stand

1. Stabilizing plate
- reusable -

-Stabilizzatore e croce
per duplicazioni

1. Piastra di stabilizzazione
- riutilizzabile -

-+ Ctabunusupylowasn
nJacTUHaA M WUTAaTUB
p,nsl [ybnupoBaHus

1. Ctabunusupytowas nnactmHa
-MHOropa3oBoro
MCNONb30BaHNSA-

70-1004 2. Dubliersténder

2. Duplicating stand

2. Croce per duplicazioni

2. WraTne gna nybnuposanuns
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SAE Precision Model Casting System - specifically for the single cast
Sistema di precisione SAE per colare modelli, specifico per monofusioni
SAE-cucTeMa MofennibHOro INTbA — cneLuanbHo ANg LeNbHOro NNTbS

~SAE-Invest M2

(&

~Oktagonkivette -




SAE Precision Model Casting System -
specifically for the single cast

M

+SAE-Invest M2

70-1033 SAE-Invest M2
Paket / Inhalt:

1.20 x 200 g-Beutel fur
Modell

2.20x 500 g-Beutel fur

Umbettung und 1,8 Liter

Spezialflussigkeit
SAE-Invest M2 ist eine phosphatge-
bundene Modellguss-Einbettmasse.
SAE-Invest M2 wird mit einer
Spezialflissigkeit angemischt. Mit
dieser Spezialfliissigkeit lasst sich
die Expansion steuern. So kdnnen
Sekundarteile passgenau im Ein-
stlickguss mitgegossen werden.

= SAE Invest M2
SAE Invest M2
Package / Contents:

1. 20 x 200 g bag for model

2. 20x 500 g bag for outer mould
and 1.8 litres special liquid

SAE Invest M2 is a phosphate bonded
investment for model casts.

SAE Invest M2 is mixed with a special
liquid which enables adjustable ex-
pansion. Secondary parts can there-
fore be cast as well with an accurate
fit using the single cast method.

-+ Rivestimento SAE M2
Rivestimento SAE M2
Confezione / Contenuto:

1. 20 bustine da 200 g per il modello

2. 20 bustine da 500 g peril
ricoprimento e 1,8 litri di liquido
speciale

ILrivestimento SAE M2 € una massa
per rivestimento per colata a legante
fosfatico. Il rivestimento SAE M2 viene
miscelato con un liquido speciale che
consente di controllare l'espansione.
In questo modo é possibile ottenere
monofusioni precise contempora-
neamente sui controfresaggi e sulle
placche in riferimento al modello.

+SAE-Invest M2

SAE-Invest M2
MakeT/ Copepxarue:

1. 20x 200 r - nakeT gNg
Mogenu

2. 20 x 500 r - nakeT gna
nakosku n 1,8 nutpa cned.
KUAKOCTU

SAE-Invest M2 - 370 nakoBoyHas
Macca Ha ocHoBe ¢pocdaTta ans
MogenbHOoro nuTtba. SAE-Invest M2
3aMellnBaeTCs cneunanbHom Xug-
KOCTbI0, MO3BONSIOLLEN Peryanpo-
BaTb pacwupeHune. Takum obpasom
BTOPUYHbIE YaCTU MOTYT OT/IMBATLCA
C TOYHOW NPUMNACcOBKON OfHOBPEMEH-
HO C LieJIbHbIM JIMTHEM.

-+ Metallpriifmodell
70-1022 1. Metallprifmodell zur

Expansionseinstellung
der SAE-Modellguss-
einbettmasse M2

-+ Metal Testing Cast

1. Metal testing
cast for adjusting
expansion of the
SAE Invest M2

= Modello di prova in
metallo

1. Modello di prova in metallo per
la regolazione dell’'espansione
della massa di rivestimento per
colata SAE M2

- MeTannuyeckas
KOHTpOJibHasA Mofesb

1. MeTannunyeckas KOHTposbHas
MoAenb AN1F PeryanpoBaHus
pacluMpeHmns NakoBOYHON Macchl
SAE M2 nnsi MoaenibHOro NThA

-+ Oktagonkiivette
70-1005 1. Oktagonkivette

Verpackungseinheit:

1 Seitenteil mit Trichter-
zugang,

3 Seitenteile,

1 Sockelplatte,

5 Trichter
2. Trichter, Verkauf:
70-4002 per Stiick
70-4003 per Packung = 100 Stiick

= (0Octagonal Mould
1. Octagonal mould
Package includes:
1 side segment with funnel
access,
3 side segments,
1 base plate,
5 funnels

2. Funnels, available:
individually

packet = 100 pieces

= Couvette ottagonale

1. Couvette ottagonale
Confezione:
1 elemento laterale con foro per
cono di colata,
3 elementi laterali,
1 piastra base,
5 coni

2. Coni, vendita:
a pezzo

a confezione - 100 pezzi

= BocbMUIrpaHHas

KoBeTKa

1. BocbMurpaHHas kioBeTka
EAvHMLa ynakoBKu:
1 6okoBasi 4acTb € ,OCTYNOM
LN BOPOHKM,
3 6oKoBbIE YacTH,
1 LokosibHas NNacTuHa,
5 BOpoHOK

2. BopoHka, npopaxa:
3a WTYKy
3a ynakoBky = 100 wTyk
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SAE Precision Model Casting System - specifically for the single cast
Sistema di precisione SAE per colare modelli, specifico per monofusioni
SAE-cucTeMa MofennibHOro INTbA — cneLuanbHo ANg LeNbHOro NNTbS

~Dosierspritze und -spender

2

|

~Modellentspanner, Haftvermittler und Verdiinner

-
£

(&

(see Fig. 1 above)

(cM. Bbiwe puc. 1)

Leichte Stiftaktivierung mit Stift-
aktivator (siehe oben Abb. 1)

Easy pin activation using pin activator
Attivazione facile del perno con
lattivatore perni (vediin alto, fig. 1)

J1érkas akTnBauus wtmdTa co
WTNGTOBLIM aKTUBATOPOM



SAE Precision Model Casting System -

specifically for the single cast

=+ Dosierspritze und

-spender
70-1010 1. Dosierspritze, 60 ml
70-1011 2. Dublier-Dosierspender
mit Pumpsystem
fir Silikonmassen
Fassungsvermdgen 3,5

= Syringe and
Dosage Dispenser
1. Syringe, 60 ml
2. Duplicating dosage dispenser
with pump system
for silicone materials
Capacity 3.5

-+ Siringa e dispenser
di dosaggio

1.
2.

Siringa di dosaggio, 60 ml
Dispenser di dosaggio duplica-
zione con sistema pompaggio
per le masse di silicone
Capacita 3,51

-+ [103MpPOBOYHbDIN LUMPUL,
M go3atop

1. Lo3npoBOYHbIN WnpuL, 60 Mn
2. lybnupoBoyHbI fo3aTop
C Hacocom
A5 CUIIMKOHOBBIX Macc
EmkocTb: 3,51

-+ Modellentspanner,
Haftvermittler und

Verdiinner
70-1014 1. Modellentspanner
Zum Entspannen der Mo-
delloberfldche vor dem
Einfillen von Silikon in
die Dublierform, 500 ml

70-1012 2. Haftvermittler
Zur Erhohung der
Wachshaftung auf Invest
M2 bei Verwendung von
Wachsfertigteilen, 30 ml

70-1106 3. Haftvermittler
wie 70-1012, 100 ml

70-1109 4. Verdinner, 100 ml

= Wetting Agent,
Bonding Agent and
D|lut|ng Agent

1. Wetting Agent
Eliminates surface tension
of model before filling

silicone into duplicating mould,

500 ml

2. Bonding Agent
Increases wax bonding of
Invest M2 when using
prefabricated wax patterns,
30 ml

. Bonding Agent,
as 70-1012, 100 ml

4. Diluting Agent, 100 ml

w

-+ Riduttore di
tensione, colla e
diluente

1.

Riduttore di tensione per
ridurre la tensione superficiale
del modello prima diversare
ilsilicone nello stampo di
duplicazione), 500 ml

. Colla per aumentare l'aderenza

della cera su rivestimento
M2 quando si utilizzano
preformati plastici,

30 ml

. Colla

come 70-1012, 100 ml

. Diluente, 100 ml

"PaCLIJVIpVITeHb MopeJiu,
ycunutesb cuenyieHus
VI pacTBopuTesib

1. Pacwwuputens Mogenu ans
CHATUS HAaNPSXKEHUS C NOBEPX-
HOCTU MOLenv nepes BAWBaHN-
€M CUNKOoHa B By6MPOBOYHYIO
dopmy, 500 Mn

2. Yeunutens cuennenus (knen)
LN NOBbILEHUS CLENNeHns
Bocka ¢ Maccoit Invest M2 npu
MCMO/Ib30BaHMUM FOTOBbIX BOCKO-
BbIx getaneun, 30 mn

3. Yennutens cuennenus (knei)
Kak 70-1012, 100 mn

4. PactBoputens, 100 Mn

= Aktivierungs-
instrumente
30-5003 1. Stiftaktivator

30-5005 2. Mini-Schraubenzieher
passend fir die
Aktivierungsschraube

= Activating
Instruments
1. Pin activator

2. Mini screwdriver
fits activating
screw

-+ Strumenti di
attivazione

1.

Attivatore perni

2. Mini-cacciavite

per lavite
di attivazione

= AKTUBUpYOLLME
UHCTPYMEHTbI
1. WTndToBbIN akTUBaTOP

2. MuHun-oTBepTKa,
NoAXoAsLWas Ans
aKTUBMPYIOLLEro BUHTA
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SAE Precision Model Casting System - specifically for the single cast
Sistema di precisione SAE per colare modelli, specifico per monofusioni
SAE-cucTeMa MofennibHOro INTbA — cneLuanbHo ANg LeNbHOro NNTbS

~Spezial-Legierung OKTA-C

.

~Spezial-Legierung OKTA-M VS

.

*
~Verschraubungen
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Elektrode fiir Verschraubung
mit Madenschraube M 2,0

Elektroden fiir Verschraubung
mit Zylinderkopfschraube M 2,0

Elektroden fiir Verschraubung Elektrode fiir Verschraubung

mit Madenschraube M 1,6

Electrodes for screw connections
with grub screw M 1.6

mit Zylinderkopfschraube M 1,6

Electrode for screw connection with
cylinder head screwM 1.6

Electrode for screw connection with
grub screwM 2.0

Electrodes for screw connection
with cylinder head screw M 2.0

Verschraubungen

for screw connections

Achten Sie bitte auf die detaillierte Extra-Einbauanleitung fiir

Please refer to the detailed additional assembly instructions

30-1019 ?2,2mm Cu 30-1019 ?2,2mmCu 30-1027 2,9 mmCu 30-1027 ?29 mmCu
30-1008 ?1,2mm Cu 30-1011 @ 1,4 mm Cu 30-1012 ?1,5mm Cu 30-1025 @ 2,7mm Cu
30-1043 ? 0,8 mm HM 30-1041 ?1,5mm HM 30-1016 ? 1,9 mm Cu




SAE Precision Model Casting System -

= Spezial-Legierung
OKTA-C
70-1040 OKTA-C - nickelfrei

Spezial-Legierung
fir Kronen und Briicken,
fur Keramikverblendung

= Special Alloy
OKTA-C

OKTA-C - nickel free
Special alloy

for crowns and bridges,
for ceramic veneer

- Lega speciale
OKTA-C
OKTA-C - senza nichel
Lega speciale
per corone e ponti,
perilrivestimento in ceramica

-+ CneuunanbHbIA cNiaB
OKTA-C

OKTA-C - 6e3 Hukens
CneuwnanbHbIi cnias ans
KOPOHOK U MOCTOB,

LN KepaMunyeckoi 06mML0BKM

Zusammensetzung in %:
Co Cr Mo Si Mn

Composition (%):
Co Cr Mo Si Mn

Composizione percentuale
Co Cr Mo Si Mn

CocTaB B %
Co Cr Mo Si Mn

61,1 32,0 55 0,7 0,7

61.1 32.0 5.5 0.7 0.7

61,1 32,0 55 0,7 0,7

61,1 32,0 5,8 0,7 0,7

=Spezial-Legierung
OKTA-M VS
70-1015 OKTA-M VS - nickelfrei

Spezial-Legierung
fir den klammerfreien
Guss fir den Prazisions-
Einstlickguss
fur die Kombi-Prothetik

=Special Alloy
OKTA-M VS

OKTA-M VS - nickel free
Special alloy

for claspless casts

for precision

single cast method

for combined restorations

= Lega speciale
OKTA-M VS

OKTA-M VS - senza nichel
Lega speciale
per la colata priva di ganci
per la colata di precisione di
monofusioni
per la protesi combinata

- CnevuuasnbHbI CriNaB
OKTA-M VS

OKTA-M VS - 6e3 Hukens
CneuwnanbHbii cnias

NS NUTbA BecknaMMepHbIx
npoTe30B A5 NPEeLN3NOHHOMO
LeSIbHOro INTbs ANs
KOMBVMHUPOBAHHbIX MPOTE30B

Zusammensetzung in %:
Co Cr Mo Si Mn C

Composition (%):
Co Cr Mo Si Mn C

Composizione percentuale
Co Cr Mo Si Mn C

CocTaB B %
Co Cr Mo Si Mn C

61,6 300 65 08 08 03

61.6 300 65 08 08 03

61,6 300 65 08 08 03

61,6 300 65 08 08 03

=Verschraubungen

82-0515 1. Zylinderkopfschraube
Titan fur Gewindehiilse,
klein, M 1,6 mm

=Screw Connections
1. Cylinder head screw titanium
for threaded sleeve, small,
M 1.6 mm

= Collegamenti a vite
1. Vite a testa cilindrica titanio per
boccola filettata, piccola,
M 1,6 mm

-+ BuHTOBbLIE coeguHeHus

1. BUHT C ULMAUHLPUYECKOW rON0B-

KOV TUTaHOBbLIN, AN pe3bboBoit
BTYNKW, Manbiii, M 1,6 MM

82-0516 2. Madenschraube Titan 2. Grub screw titanium for 2. Grano di arresto titanio per
fir Gewindehiilse, klein, threaded sleeve, small, boccola filettata, piccola,
M 1,6 mm M 1.6 mm M 1,6 mm

82-0513 3. Gewindehiilse Titan, 3. Threaded sleeve titanium, small, 3. Boccola filettata titanio, piccola,
klein, M 1,6 mm M 1.6 mm M 1,6 mm

82-0514 4. Gewindehiilse CoCrMo, 4. Threaded sleeve CoCrMo, small, 4. Boccola filettata CoCrMo, picco-
klein, M 1,6 mm M 1.6 mm la,M 1,6 mm

82-0511 5. Zylinderkopfschraube 5. Cylinder head screw large, 5. Vite a testa cilindrica grande,
grof3, Titan, M 2,0 mm titanium, M 2.0 mm titanio, M 2,0 mm

82-0506 6. Madenschraube Titan 6. Grub screw titanium for titanium 6. Grano di arresto titanio per
fir Titan-Gewindehiilse, threaded sleeve, large, boccola filettata in titanio,
grof3, M 2,0 mm M 2.0 mm grande, M 2,0 mm

82-0504 7. Madenschraube Gold 7. Grub screw gold for gold 7. Grano diarresto oro per
fir Gold-Gewindehiilse, threaded sleeve, large boccola filettata oro,
grof3, M2,0 mm M 2.0 mm grande, M 2,0

82-0502 8. Gewindehiilse CrCoMo, 8. Threaded sleeve CrCoMo, large, 8. Boccola filettata CrCoMo,
grof3, M 2,0 mm M2.0mm grande, M 2,0 mm

82-0507 9. Gewindehiilse Titan, 9. Threaded sleeve titanium, large, 9. Boccola filettata titanio, grande,
grof3, M2,0 mm M2.0mm M 2,0 mm

82-0503 10. Gewindehlilse Gold, 10. Threaded sleeve gold, large, 10. Boccola filettata oro, grande,
grof3, M 2,0 mm M 2.0 mm M 2,0 mm

82-0524 11. Eindrehwerkzeug 11. Driver 11. Driver

82-0560 12. Eindrehwerkzeug-
Handdreher

12. Driver - hand driver

12. Driver manuale

2. MNoTaHOW BUHT TUTAHOBLIN, ANA
pe3bboBovi BTyNKu, Manbiii, M 1,6 MM

3. Pe3bboBas BTynka TuTaHoBas,
Manaa, M 1,6 mm

4. PesbboBasi BTynka CoCrMo,
manad, M 1,6 Mmm

5. BWHT ¢ UMNUHAPUYECKO FON0BKOA
TWTaHOBbIN, bonblwoit, M 2,0 MM

6. [MoTaHOW BUHT AN1I8 TUTAHOBOM
pe3bboBoii BTYNKY, BonbLioin,
M 2,0 MM

. MoTalHOM BUHT 30/10TOW, ANA
301070 pe3bboBoOWi BTYNKM,
6onblwon, M 2,0 MM

8. Pe3bboBas BTynka CrCoMo,

6onbwas, M 2,0 MM

9. Pe3bboBasi BTynka TuTaHoBas,
6onbwasa, M 2,0 Mm

~

10. Pe3bboBasi BTynka 3ono0Tas,
6onbwasa, M 2,0 Mm

11. OTBépTKa

12. OTBépTKa / PyyHas oTBEpTKa
*Diese Systemteile dienen nur zur
Herstellung von Zahnersatz!
*These system parts are used only
for making dental prostheses!
*Questi componenti del sistema
servono unicamente per realizzare
protesi dentarie!
*3TN CUCTEMHbIE YaCTU CNYXKaT TONbKO
ANA U3rotoBneHus sybHoro nporesal
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SAE Milling Technique
Tecnica di fresatura
SAE - TexHrKa ¢pe3epoBKM

~SAE-Fraser 2° + 0°

! 1 2 3 4

~Fraser fur Handstlick

! 1 2 3 4 5

~ZR-Schleifer

mil

~Fraser, Flihrungsbuchse und -stift zur Passivierung des Schraubenkanals

Siehe Arbeitsanleitung “SAE-SECOTEC: Passivation der Schraubkanal-Basis”

See instructions “SAE-SECOTEC: Passivation of the screw base support”

Vedi istruzioni operative “SAE SECOTEC: la passivazione della base del canale vite”
CMoTpy MHCTPYKuMio “MaccMBaums 0CHOBaHUS BUHTOBOMO KaHasa"




SAE Milling Technique

+SAE-Fraser 2° + 0°
70-1018 1.2°-Fraser ohne Kehlung,
kreuzverzahnt

->SAE Milling Burs 2° +0°

. 2° Milling bur without groove,
cross-cut

->Frese SAE 2° + 0°

. Fresa 2° senza scanalatura,
a denti alterni

= SAE-¢pesbl 2° + 0°

1. ®pe3sa 2° 6e3 kaHaBKY, C
pa3HoHanpaBneHHbIMU 3ybbsMun

70-2088 2.2°-Konusfraser

2. 2° Conical milling bur

2. Fresacono 2°

2. KoHycHas ¢pesa 2°

70-1017 3. 2°-Fraser mit Kehlung,
kreuzverzahnt, Schaft-

3. 2° Milling bur with groove,
cross-cut, shaft diameter

3. Fresa 2° con scanalatura,
a denti alterni,

3. ®pesa 2° c kKaHaBKoOM,
C pa3HoHanpaBJ/ieHHbIMU 3yBbsaMY,

starke 2,35 mm 2.35mm spessore gambo 2,35 mm TONIWMHA CTePXKHS 2,35 MM
70-2085 4.2°-Fraser, Schaftst. 4. 2° Milling bur, shaft diameter 4. Fresa 2°, spessore gambo 4. @pe3sa 2°, TONLWMHA CTEPXKHSA
3,0mm 3.0mm 3,0mm 3,0 MM

70-2086 5.HM-Parallelfraser

. HM parallel milling bur

. Fresa parallela HM

. HM - napannenbHas ppe3sa

70-1059 6. 2°-Wachsfraser

. 2° Wax milling bur

. Fresacera 2°

. BockoBas ¢pesa 2°

. 2° Wax carver

. Raschietto cera 2°

. BockoBoli ckpebok 2°

70-1019 8. 2°-Wachsschaber

. 2° Wax carver

. Raschietto cera 2°

. BockoBoit ckpebok 2°

5
6
70-2091 7.2°-Wachsschaber
8
9

70-2080 9. HM-Radius-Stirnfraser
Schaft 3,0 mm

v © g o~ O

. HM radius end mill
shaft 3.0 mm

NN RIEN R NN |

. Fresa frontale raggio HM
gambo 3,0 mm

o (00 g o O

. HM-paawnyc-TopuoBas ppesa,
TonwmHa 3,0 MM

-+ Fraser fiir Handstiick

= Handpiece Milling Burs

+Frese per manipolo

- @pe3bl 419 60pMaLLUHDI

70-1051 1. Fraser fur Handstlick, 1. Handpiece milling bur, 1. Frese per manipolo, ad alto 1. ®pesa ansa bopMaLLMHbI BbICOKO-
hochtourig, Hartmetall, high speed, carbide, numero di giri, metallo duro, CKOpOCTHas, TBepAbIN MeTan,
Spitze eiformig klein pointed, oval, small punta ovoidale, piccola ALeBUAHOE ManeHbKoe oCcTpue

70-1052 2. Fraser fur Handstlick, 2. Handpiece milling bur, 2. Frese per manipolo, ad alto 2. Opesa ans 6opMaLLnHbI, BbICOKO-
hochtourig, Hartmetall, high speed, carbide, numero di giri, metallo duro, CKOpPOCTHasl, TBepAbIN MeTan,
Spitze eiformig grof3 pointed, oval, large punta ovoidale, grande AiueBuaHoe bonbluoe ocTpre

70-1053 3. Fraser fur Handstlick, 3. Handpiece milling bur, 3. Frese per manipolo, ad alto 3. Ppe3sa anst bopMalLVHbI, BbICOKO-

hochtourig, Hartmetall,
Spitze klein

high speed, carbide,
pointed, small

numero di giri, metallo duro,
punta piccola

CKOpOCTHas, TBEpAbIA MeTann,
ManeHbkoe ocTpue

70-1050 4. Fraser fur Handstlck,
hochtourig, Hartmetall,
Spitze grof

4. Handpiece milling bur,
high speed, carbide,
pointed, large

4. Frese per manipolo, ad alto
numero di giri, metallo duro,
punta grande

4. @pesapans bopMalLvHb, BbICOKO-
CKOpOCTHasi, TBEpAbIN MeTan,
6onbluoe ocTpre

70-1060

(&1

. Fraser fir Hochleis-
tungshandsttick, Hart-
metall, konische Form

5. High performance handpiece
milling bur, carbide,
conical shape

5. Frese per manipolo, ad alto
numero di giri, metallo duro,
forma conica

5. ®pe3sa A4/15 BbICOKOCKOPOCTHOWA
6opMalLvHbl, TBEPABIA MeTann,
KoHW4eckas popma

-+=ZR-Schleifer

Zirkonoxid mihelos schleifen mit:

+Z7ZR Grinders

Grind zirconium oxide easily with:

-+ Rettificatrici ZR

Rettificare senza fatica l'ossido di
zirconio con:

+=Z7R-wnn¢oBLmuK
Okcnp umpkoHus bes npobnem
wnungosaTh C:

70-2130 1. ZR-Schleifer fir 1. ZR grinder for friction 1. Rettificatrice ZR per perno di 1. ZR-wnudoswuk ans
Friktionsstift @ 1,0 grob pin @ 1.0 rough frizione @ 1,0 grossa bpuKumMoHHbIX WTndTos @ 1,0
(ohne Farbe) [no colour) (incolore) rpy6biit (6ecuyBeTHbIN)
70-2131 2. ZR-Schleifer fir 2. ZR grinder for friction 2. Rettificatrice ZR per perno di 2. ZR-wnudoswuk ans

Friktionsstift @ 1,0 mittel

pin @ 1.0 medium

frizione @ 1,0 media

dpuKkynoHHbIX WTndTos @ 1,0

(rot) (red) [rosso) cpenHuit (kpacHbin)
70-2132 3. ZR-Schleifer fur 3. ZR grinder for friction 3. Rettificatrice ZR per perno di 3. ZR-wnudoswuk ansa
Friktionsstift @ 1,0 fein pin @ 1.0 fine frizione @ 1,0 fine dpuKyMoHHbIX WTndToB @ 1,0
(gelb) (yellow) (giallo) MenKunii (KénTeiin)
= 2°Fraser -+ 2° Milling Burs +Frese 2° +=2°-¢pesbl

82-0600 1.Schaftfraser 2,35 mm
fir Schraubenkanal

1. End mill 2.35 mm
for screw channel

1. Fresa con gambo,
2,35 mm per canale vite

1. CtepxHeBas ¢ppesa 2,35 MM
AN BUHTOBbLIX KaHaN0B

70-2141 2.Schraubenbasisfraser

2. Screw based milling bur

2. Fresa per base vite

2. BuHToBas 6asoBas ppesa

-+ Fiihrungsbuchse und
-stift zur Passivierung

des Schraubenkanals
3. a) Modellhiilse

82-0601 3.b) Fiihrungsbuchse

82-0602 3.c) Fihrungsstift

-+ Guide bushing and
lock nut for passivation

of screw channel
3. a) Model shell

3. b) Guide bushing

3. ¢J Guide pin

»Bussola e perno di gui-

da per la passivazione
del canale della vite

3. a) Bussola modello

-» Hanpasnsiowas sTynka u
wrnudT ANA naccmBaumm

BUHTOBOroO KaHana
3. a) MogenbHas BTysKa

3. b) Bussola di guida

3. b) Begywas runs3a

3. ¢) Perno di guida

3. ¢) Bepywmit windr
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EC Certificates
Certificazioni
CepTudukatsbl
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Aktuelle Zertifikate
finden Sie auf:
www.sae-dental.de

Current certificates
can be found on:
www.sae-dental.de

Per le certificazioni aggiornate si
prega di consultare il sito:
www.sae-dental.de

AxTyanbHble cepTudukaTbl
Bbl HanpéTe Ha:
www.sae-dental.de
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Tel.: +49 (0)471 9 84 87 45 - Fax: +49 (0)471 9 84 87 44

Langener LandstraBBe 173 - D-27580 Bremerhaven
info[dsae-dental.de - www.sae-dental.de

SAE DENTAL VERTRIEBS GMBH
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