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REDUCTION
INTERPROXIMALE

FRAISES DIAMANTEES

La réduction interproximale est [l'une des
techniques standard en orthodontie. En meulant
les contacts proximaux, il est possible de créer
plus d'espace pour les dents. Il est maintenant
largement admis que 50 % de [‘€mail proximal
est la quantité maximale qui peut étre enlevée
sans risque pour les dents et le parodonte. '?

Selon Sheridan 3, un gain potentiel de 6,4 mm
d'espace peut étre anticipé par |‘élimination de
I'émail de cing contacts antérieurs et de huit
contacts vestibulaires sur une arcade. Stroud
et al.® ont calculé que la réduction de I‘émalil
des prémolaires et des molaires mandibulaires
peut fournir 9,8 mm d'espace supplémentaire.

Selon les dernieres données scientifiques, I'espace
appropri¢ devrait étre de 0,5 mm par surface
proximale pour chaque dent de la région antérieure.
En revanche, on peut enlever jusqu‘a 0,75 mm de
la surface proximale pour les dents postérieures. La
réduction interproximale des incisives inférieures
ne doit pas dépasser 0,75 mm a chaque point de
contact en raison de la finesse des parois proximales®.

Néanmoins, |‘orthodontiste ne doit pas sous-estimer
I‘épaisseur de |'émail proximale car elle varie d‘une
dent a l'autre et il n‘existe aucune relation entre la
taille et la forme de la dent et I'épaisseur de I'‘émail *7#

Pour la réduction interproximale, MEISINGER
propose des fraises diamantées a pointe fine et des
disques diamantés fins sur pieces a main. De plus, les
fraises diamantées avec « bouts mousse » empéchent
la formation de rainures sur les parois proximales et
protegent la marge gingivale d'éventuelles blessures.



Veuillez noter ['explication des
dimensions de l'instrument —

8

857F 889L 889L

851L

REF 851L.314.012 857.314.014 857F.314.014 REF 889L.314.009 889L.314.010
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Tige Turbine (314) Turbine (314)
[4) 012 014 014 [} 009 010
D mm 0,6 0,7 0,7 D mm 0,3 0,3
L mm 8,0 10,0 10,0 L mm 3,5 4,0
& 5 5 5 e 5 5
g
.
%
B | , : | \
“ 858 858 858 858 858 858
REF 820.314.016 858.314.010 858.314.012 858.314.014 858.314.016 858.313.010 858.204.014
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (313) CA (204)
[4) 016 010 012 014 016 010 014
D mm 0,3 0,3 0,35 0,35 0,35 0,3 0,35
L mm 5,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0
5 5 5 5 5 5 5 5



Diamant naturel de haute qualité

Grande quantité de diamants par mm?
Haute performance de travail
Concentricité prouvée, donc sans vibration

Le diametre précis des fraises permet de n‘enlever
que la quantité d‘émail nécessaire

Embouts fins

REF 859LF.314.009 889LF.314.010 890F.314.010 890LF.314.008
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
? 009 010 010 008
D mm 0,25 0,25 0,25 0,3
L mm 3,5 4,0 3,0 3,0
=) 5 5 5 5

i £ z : o

REF 820F.314.016 820F.314.031 858F.314.010 858.314.012 858F.314.014 858F.314.016
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
0] 016 031 010 012 014 016
D mm 0,25 0,3 0,25 0,3 0,3 0,3
Lmm 5,0 4,0 8,0 8,0 8,0 8,0
) 5 5 5 5 5 5

REF 859F.314.010 859F.314.012 859F.314.014 859F.314.016 898F.314.012 898F.314.012
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
0] 010 012 014 016 012 014
D mm 0,25 0,25 0,3 0,35 0,3 0,35
Lmm 10,0 10,0 10,0 10,0 6,0 6,0
5 5 5 5 5 5 5
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|| 890U

859U

| 1 5 :
890LC 898U 858C
859U.314.014 890U.314.010

889LC 890C
REF 889LC.314.009 890C.314.010 890LC.314.008 898U.314.014 858C.314.014
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
2 009 010 008 014 014 014 010
D mm 0,2 0,2 0,25 0,2 0,2 0,2 0,25
L mm 1355] 3,0 3,0 6,0 8,0 10,0 3,0
5 5 5 5 5 5 5 5
|
N
47| m (& | H
820C 820C 820C 858C 858C
REF 820C.314.014 820C.314.016 820C.314.031 858C.314.010 858C.314.014
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
[0] 014 016 031 010 014
D mm 0,2 0,2 0,3 0,2 0,2
Lmm 5,0 5,0 4,0 8,0 8,0
5 5 5 5 5 5
& | ek g
859C 859C 859C 898C
REF 859C.314.012 859C.314.014 859C.314.014 859C.314.014
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
0] 012 014 016 014
D mm 0,25 0,3 0,35 0,2
L mm 10,0 10,0 10,0 6,0
5 5 5 5




REDUCTION
INTERPROXIMALE

La conception flexible permet non seulement la
réduction de |I‘émail, mais aussi le modelage.

Revétement diamanté de haute qualité

Disques diamantés 401D and 947DF “ouvert*
pour une meilleure visibilité

Diametre disponible pour les disques, 19,0 mm
et 22,0 mm

Epaisseur de 0,153 0,25 mm
Pour une utilisation a faible vitesse

DISQUES DIAMANTES (ET ACIER)

Important !
Protection recommandée :

e Pour les tissus interdentaires

e Pour les tissus mous

Vitesse de rotation recommandée :
@ 100 - 15000 rpm

@ 190 - 12000 rpm
@ 220 - 10°000 rpm




DISQUES DIAMANTES

915D

REF TIGE 2 REF TIGE
| o150 RV 19 220 T v 220
[ o1sor Y 190 220 épaisseur mm  0.20
épaisseur mm 0.20 0.20 0.25 0.25 ) 1
= 1 1 1 1

947DF 921DF

(4] 2
190 220 220
220 épaisseur mm 0.15 0.15 0.20
épaisseur mm 0.20 0.20 0.15 ] 1 1 1
9 1 1 1

DISQUE ACIER INOXYDABLE

232RF

REF 2
EE 160 190 220
épaisseur mm 0.1 0.1 0.1
= 10 10 10



DEPOT DE BRACKET

“DEBONDING ~

Le dépdt des brackets (« debonding ») est I‘une
des procédures standard de I|‘'orthodontie fixe et
consiste a retirer les « brackets » et ['adhésif de la
surface de ladent. [déalement, apres le décollement,
la surface de I'émail de la dent devrait rester intacte
comme avant la procédure de collage. Mais il est
presque impossible de conserver un émail intact
apres le collage des « brackets » car le mordancage
acide de I‘émail avant le collage abime déja la
structure de I'émail. Il existe differentes données
sur I'ampleur des dommages subis par I'‘émail apres
le retrait des « brackets ». Koprowski et al. ont
montré que I‘épaisseur de I'émail apres le traitement
orthodontique avait diminué d‘environ 125 um.9

Les irrégularités de surface et les indentations
se produisent quelles que soient les méthodes
utilisées pour le décollement. Une surface d‘émail
rendue rugueuse peut contribuer a la rétention
de la plaque bactérienne, ce qui entraine une
coloration de la surface et une inflammation
de la gencive. En outre, la plaque bactérienne
entraine une diminution du pH, ce qui conduit a
la déminéralisation du tissu dur et contribue au
développement de la carie dentaire. Les adhésifs
doivent donc étre retirés en utilisant des méthodes
qui endommagent le moins possible [‘émail.

Diverses meéthodes peuvent étre utilisées pour
éliminer les résidus d‘adhésif de la surface de
I'émail, notamment les fraises en carbure de
tungstene utilisées a plus ou moins grande
vitesse, |‘utilisation de laser, les disques abrasifs,
les pierres dArkansas, les fraises diamantées,
les ultrasons et |‘abrasion a lair. Il semblerait
que l'utilisation des ultrasons ne soit pas adaptée
pour I‘élimination de tous les résidus d'adhésif."

De plus, de nombreuses études ont montré
que les fraises en carbure de tungstene
multi-lames causent le moins de dommages a
[‘émail. En revanche, les fraises diamantées'® et
I'utilisation du laser ne sont pas recommandées
car ces deux solutions produisent la surface
d‘émail la plus rugueuse, 01112131417

—

En outre, les fraises en carbure de tungstene
éliminent [‘adhésif plus rapidement et plus
efficacement que les disques abrasifs, la pierre
d‘arkansas, les ultrasons, les instruments manuels,
le caoutchouc ou les fraises composites.”

Ainsi, I‘€limination de [‘adhésif avec des fraises
en carbure de tungstene, principalement
avec des dentures de 12 ou 20 lames,
reste la référence pour le décollement car
elle crée wune surface finie satisfaisante.'®?*
Des études scientifiques ont démontré que

les fraises en carbure de tungstene, utilisées a
faible vitesse sont la méthode la plus stre pour
éliminer les résidus d‘adhésif apres le dépdt des
brackets orthodontiques. '8! [‘élimination
des résidus d‘adhésif avec une fraise en carbure
de tungstene utilisée a grande vitesse entraine
un certain degré de dommages a I'‘émail, qui se
manifestent par une rugosité de surface accrue.!”

Sur la base de preuves scientifiques, MEISINGER a
développé un protocole en plusieurs étapes pour
éliminer les résidus d‘adhésif en toute sécurité.
Apres le dépdt des « brackets » a |'aide de pinces
speciales, un composite reste sur lasurface del‘@mail.
Lexces significatif de composite ou d'adhésif est
éliminé avec des fraises en carbure de tungstene
ou des pierres d’Arkansas. Les pierres dArkansas
créent des surfaces aussi lisses que les carbures de
tungstene, et ce, a un colt moindre, mais avec
un temps de traitement légérement plus élevé.”?

Une difféerence essentielle par rapport aux
techniques standards est qu'une tres fine couche
de colle doit étre laissée sur I'émail.?® La raison en
est que les bords tranchants des lames des fraises en
carbure de tungstene peuvent laisser de minuscules
sillons.?! Daprés la littérature, nous déconseillons
d'utiliser les fraises en carbure de tungstene et les
pierres d'Arkansas a des vitesses élevées. Cela
permet de mieux contrdler le processus de retrait
de l'adhésif et de garder I'émail de la dent intact.



PROTOCOLE

MEISINGER

DEPOT DE LADHESIF

POLISSAGE HAUTE BRILLANCE

™
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Retrait contrélé de I‘adhésif apres le dépot des “brackets®
Formes pour toutes les surfaces dentaires
Fraises a “ bouts mousse* pour la protection de la gencive

Surface lisse apres le retrait de I‘adhésif

DEPOT DE L ADHESIF

Haute performance de polissage

Les fraises Twist finishing HMDO0379 et HMDO134 sont
particulierement facile d‘utilisation et permettent une coupe
beaucoup plus fine grace a leur géométrie unique. Elles ne
laissent aucune rainure sur la surface et permettent d‘obtenir
des résultats de travail et extrémement lisses.

CARBURES DE TUNGSTENE

Lassortiment MEISINGER comprend différentes
formes dinstruments pour toutes les surfaces
dentaires. Selon la littérature, les zones les
plus sensibles aux traumatismes lors du dépot
de la colle, sont I'‘émail cervical et proximal.?®
C'est pourquoi MEISINGER a développe des
instruments avec « bouts mousses » qui Vvous
permettent de travailler dans les zones cervicales et

de conserver I'‘émail et la marge gingivale intactes.

Vitesse de rotation recommandée :
20000 rpm - 50°000 rpm

=



SURFACE VESTIBULAIRE Dentures fines :

8-12 lames - sans bague ou avec bague

TURBINE orange

Dentures extra-fines :
16-20 lames - bague jaune

Dentures ultra-fines :
30 lames - bague blanche

REF HM48LF.314.012 HM48LU.314.012
Tige Turbine (314) Turbine (314)
@ 012 012
Lmm 8,0 8,0
& 5 5

i

HM375R HM375R HM375R

HMA48L HM48L

REF HM48L.314.010 HM48L.314.012 HM244K.314.016 HM375R.314.012 HM375R.314.014 HM375R.314.018
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
[0] 010 012 016 012 014 018
Lmm 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0 8,0
& 5 5 5 5 5 5

Les instruments HM375R.314.012 ou
HM23R.314.012 peuvent étre utilisés pour
retirer I‘adhésif autour du périméetre du «
bracket » en céramique et créer des rainures

CO N T RE - AN G |_ E sur les bords cervicaux et incisifs de celui-ci

Ces rainures sont nécessaires pour mieux
fixer la pince ou la pince coupante et retirer
en toute sécurité le « bracket » de la surface
de la dent.

HM244K

REF HM48L.204.012 HM?244K.204.021
Tige CA (204) CA (204)
[0} 012 021
L mm 8,0 8,0
& 5 5

o R



Retirer la plus grande partie de la résine sous
refroidissement a l‘eau et arréter le refroidissement
a l‘eau lorsque la plus grande partie du composite est

retirée, de sorte qu‘une différenciation réussie entre
I‘émail et le composite soit possible, évitant ainsi
d‘endommager |‘émail. ¥’

REGIONS INTERDENTAIRES ET PROCHES DE LA GENCIVE
TURBINE

HM7L HM7L HM21R HM21R HM23R
REF HM7L.314.008 HM7L.314.010 HM21R.314.010 HM21R.314.012 HM23R.314.012 HMDO0134.314.014
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
@ 008 010 010 012 016 014
L mm 3,6 4,1 4,1 4,1 4,1 6,0
] 5 5 5 5 5 5

CONTRE - ANGLE

|

HMDO0134F HMDO0134U HM23R HM23R HM23R

| Amooszay |
REF HMDO0134F.314.014 HMDO0134U.314.014 REF HM23R.204.012 HM23R.204.014 HM23R.204.016
Tige Turbine (314) Turbine (314) Tige CA (204) CA (204) CA (204)
[0] 014 014 [0)] 012 014 016
L mm 6,0 6,0 L mm 4,1 4,5 4,5
5 5 5 & 5 5 3

o



SURFACES PALATINES ET LINGUALES
TURBINE

EL ] i 418 e H B
HM379 HM379 HMDO0379 HMDO0379 HM44E HMA44E HM274U

REF HM379.314.018 HM379.314.023 HMD0379.314.018 HMD0379.314.023 HM44E.314.014 HM44E.314.023 HM274U.314.016
Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
[0] 018 023 018 023 014 023 016
L mm 3,5 4,2 3,5 4,2 3,3 3,8 3,7
5 5 5 5 5 5 5 5

m i i i

| B
HM379F HM379U HM379F HM379U HMD379F HMD379F HMDO0379U

REF HM379F.314.018 HM379U.314.018 HM379F.314.023 HM379U.314.023 HMD379F.314.018  HMD379U.314.018  HMD379F.314.023 HMD0379U.314.023

Tige Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314) Turbine (314)
[0] 018 018 023 023 018 018 023 023

L mm 3,5 3,5 4,2 4,2 3,5 3,5 4,2 4,2
& 5 5 5 5 5 5 5 5

CONTRE - ANGLE

HM379 HM379 HMA44E HM274

REF HM379.204.018 HM379.204.023 HM44E.204.023 HM274.204.016
Tige CA (204) CA (204) CA (204) CA (204)

@ 018 023 023 016
Lmm 3,5 4,2 3,8 3,7

&/ 5 5 5 5

o R



Lissage des irrégularités

D E PéT D E |_‘ AD |—| ES' F . Haute performance de travail

Solution plus économique que les fraises en

carabure de tungstene
La surface apres lissage est comparable a celle
des fraises en carbure »* de tungsténe

PIERRES D ARKANSAS

Vitesse de rotation recommandée :

CA: 15000 rpm - 25000 rpm / max. 30°000 rpm
TURBINE : 80°000 rpm - 100000 rpm / max. 120000 rpm

o




PIERRES D’ARKANSAS
TURBINE & CONTRE - ANGLE

601XF 638XF 645XF 649XF 660XF
601XF.314.030 638XF.314.025 645XF.314.028 649XF.314.025 660XF.314.025
REF 601XF.204.030 638XF.204.025 645XF.204.028 649XF.204.025 660XF.204.025
601XF.104.030 638XF.104.025 645XF.104.028 649XF.104.025 660XF.104.025
TIGE TURBINE | CA | PaM TURBINE | CA | Pam TURBINE | CA | PaM TURBINE | CA | PaM TURBINE | CA | PaM
@ 030 025 028 025 025
Lmm 3,0 6,0 7,0 6,0 7,0
& 5 5 5 5 5
L
661XF 662XF 666XF
661XF.314.025 662XF.204.030
REF 661XF.204.025 662XF.203.030 RIS
661XF.104.025 662XF.104.030
TIGE TURBINE | CA CA | PaM TURBINE
@ 025 030 025
L mm 7,0 6,0 6,5

Retirer la plus grande partie de la résine sous refroidissement a |‘eau et arréter le
refroidissement a |‘eau lorsque la plus grande partie du composite est retirée, de

sorte qu‘une différenciation réussie entre I‘émail et le composite soit possible,
évitant ainsi d‘endommager |‘émail.?’




POLISSAGE HAUTE
BRILLANCE

Contient des micro-grains de diamant
Polissage haute brillance en une seule étape
Utilisable sans pate a polir

Aucun aérosol n‘est crée

Aucun risque d‘endommager |‘émail dentaire
Réutilisable et stérilisable

Durabilité extraordinaire, trés économique

Polissoirs flexibles : un instrument pour toutes les
surfaces de la dent, gain de temps considérable

Polissoir Twist de petite taille 9769.204.110

POLISSOIRS DIAMANTES

Pour créer une surface dentaire, MEISINGER
recommande d‘utiliser les polissoirs diamantés
flexible, qui créent une surface d’émail tres lisse. |l
existe 6 formes disponibles dans I'assortiment. En plus
des formes standards, nous recommandons d‘utiliser
les Twist, qui sont plus durables et peuvent étre
utilisés sur toutes les surfaces dentaires. Un avantage
significatif de ces polissoirs diamantés est que la pate
a polir n‘est pas nécessaire pour le polissage. Par
conséquent, aucun aérosol n‘est créé, et la pate n'est
pas dispersée sur tous les cotés.

Vitesse de rotation recommandée :

3000 rpm - 8°000 rpm / max. 20°000 rpm

o

spécifique pour les enfants




REF

TIGE

L mm

REF

TIGE

Lmm

REF

TIGE

Lmm

9767F

9767F.204.030

CA (204)
030
6,5

2

|
9782

9782.204.100

CA (204)
100
2,5

5

9769M

9769M.204.100

CA (204)
100
16

2

9769M

9769M.204.140

CA (204)
140
16

2

REF

TIGE

L mm

REF

TIGE

Lmm

REF

TIGE

Lmm

9769F

9769F.204.100

CA (204)
100
1,6

2

9781
9781.204.060

CA (204)
060
7,5

5

9780
9780.204.040

CA (204)

040

9769F
9769F.204.140

CA (204)
140
16

2

19



POUR ACRYLIQUES

FINITION

Excellente efficacité
Les fraises bague rouge permettent |‘obtention de

surfaces tres lisses
Instrument HM251QX avec denture spéciale pour
thermoformage des plastiques - (“aligneurs®)

transparents
Durabilité extraordinaire
Douceur d‘utilisation

FRAISES EN CARBURE DE TUNGSTENE

Explications des termes :

C -Coupe normale

CX  -Coupe “X X-Cut"

CQ -Coupe croisé “Cross Cut"
QX -Coupe spéciale

TROUVEZ DAUTRES FORMES
DANS LE CATALOGUE GENERAL
MEISINGER!

o




AJUSTEMENT ET LISSAGE

Piece a Main

'/”;, /’?2
J \ A
i % "
i 1
t t

HM75G HM79G HM79G HM251G

B

REF HM75G.104.060 HM79G.104.045 HM79G.104.060 HM251G.104.060
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104)
@ 060 045 060 060
Lmm 12,0 12,7 12,7 14,7
] 1 1 1 1
VITESSE DE ROTATION 35.000 50.000 35.000 20.000

SS

SRR aR R

[

HM75Q HM79GX HM251GX

4

REF HM71.104.010 HM23GX.104.023  HM251QX.104.060  HM75Q.104.060 HM79GX.104.040  HM251GX.104.060
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104)
@ 041 023 060 060 040 060
Lmm 1,0 11,5 14,5 12,0 14,2 14,7
/) 1 1 1 1 1 1
VITESSE DE ROTATION 50.000 50.000 60.000 35.000 50.000 35.000

S

S

i1 1

&

HM73MF m HM251FX HM75FX HM79FQ HM251FQ

SR

S

)
i
[

REF HM73MF.104.014 HM23FX.104.023  HM251FX.104.060  HM75FX.104.060 HM79FQ.104.040  HM251FQ.104.060
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104)
@ 014 023 060 060 040 060
L mm 4,8 11,5 14,7 12,0 14,2 14,7
/) 1 1 1 1 1 1
VITESSE DE ROTATION 50.000 50.000 35.000 35.000 50.000 35.000



Utiliser pour découper rapidement les attelles
thermoplastiques du modele en platre ou en

DECOUPE DE FORME g

Idéal pour la mise en forme des dispositifs
transparents
Instruments 231 : acier inoxydable d‘une seule

ACRYLIQUE SOUS VIDE

HM280 HM515
REF HM?280.104.012 REF HM515.104.023
TIGE PaM (104) TIGE PaM (104)
[9) 012 [9) 023
L mm 4,2 L mm 11
= 5 i 2
VITESSE DE ROTATION 50.000 VITESSE DE ROTATION 50.000
HM21 231
REF HM21.104.014 REF 231.104.100
TIGE PaM (104) TIGE PaM (104)
? 014 ? 100
Lmm 4,5 L mm 0,5
B 5 ] 1
VITESSE DE ROTATION 50.000 VITESSE DE ROTATION 8.000

=



POLISSOIRS

SILICONE

ENLEVEMENT DE MATIERE

Idéal pour la finition, le lissage et le polissage de
dispositifs acryliques

Stérilisable

Différentes formes pour différentes applications

Polissoirs avec grains de carbure de silicium

’

9579V 9573V 9572V 9580V
REF 9579V.104.100 9573V.104.100 9572V.104.150 9580V.104.055
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104)
o] 100 100 150 055
L mm 20,0 22,0 17,0 16,0
= 5 5 5 5
VITESSE DE ROTATION 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000
9579P 9573P 9572P 9580P
REF 9579P.104.100 9573P.104.100 9572P.104.150 9580P.104.055
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104)
[0] 100 100 150 055
L mm 20,0 22,0 17,0 16,0
= 5 5 5 5
VITESSE DE ROTATION 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000
9579H 9573H 9572H 9580H
REF 9579H.104.100 9573H.104.100 9572H.104.150 9580H.104.055
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) PaM (104)
@ 100 100 150 055
L mm 20,0 22,0 17,0 16,0
& 5 5 5 5
VITESSE DE ROTATION 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000 5.000 - 7.000

o R



Linstrument 9790 est utilisé pour le pré-
polissage des dispositifs acryliques

Linstrument 253 est adapté aux plastiques et
aux thermoplastiques

PO LlSSOlRS Prémonté sur un mandrin pour un équilibre
= parfait

POLISSAGE A utiliser sans pate a polir

Structure a pores ouverts, donc faible
dégagement de chaleur

Tres flexible pour la finition et le polissage des
dispositifs profilés et incurvés

ENLEVEMENT DE MATIERE

Twist

9790 9790 9790 9791
REF 9790.104.140 9790.104.170 9790.104.260
Tige PaM (104) PaM (104) PaM (104) REF SO0
) 140 170 260
TIGE PaM (104)
L mm 1,6 1,6 16
= 2 2 2 @ 050
VITESSE DE ROTATION 7.000 - 12.000 7.000 - 12.000 7.000 - 12.000
L mm 16
= 2
Polissoirs flexibles (tWiSt) : VITESSE DE ROTATION 3.000 - 10.000

e |es

lamelles de  polissage

flexibles

permettent une adaptation optimale a toute
structure de surface

Un gain de temps considérable

Durabilité extraordinaire, tres économique

FINITION ET POLISSAGE

ACRYLIQUES ET MATERIAUX THERMOPLASTIQUES FORMES SOUS

VIDE

253M 253F
REF 253M.104.250 REF 253F.104.250
TIGE PaM (104) TIGE PaM (104)
] 250 @ 250
L mm 1,0 L mm 1,0
=] 5 9 5
VITESSE DE ROTATION 10.000 VITESSE DE ROTATION 10.000

o
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