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Welcome

Welcome

Thank you for your purchase of this R5 dental
machine. The machine is delivered to you with pride
and confidence. It was produced using the latest tech-
niques and strict quality control.

These operating instructions were prepared to help
you understand all functions of your new dental
machine. It should also help you keep the machine in
good conditions so that you may enjoy many hours of
productive work.

You may find updates to this document at:
dentalportal.info — search for RS

Abouvut this document

This document is designed and released for the
following groups / individuals:

m End users
m Authorized resellers

m  Authorized service technicians

Used symbols

Instructions

» Single or general instruction
1. Numbered action step

v Result

Additional symbols
& Cross reference
m List (firstlevel)

— List (second level)

1. Numbered image labels

v Correct or Do this

X Incorrect or Do not let this happen or Don't
do this

9 Information to make work more efficient

o Important information without any danger for
people or objects

0 Additional information
Structure of safety notes

/\ SIGNAL WORD

Type and source of hazards

Further explanations and consequences when
ignoring the hazard.

» Instructions to avoid the hazard.

The following signal words may be used:

A\ DANGER

DANGER indicates a hazardous situation which will
result in death or serious injury.

WARNING indicates a hazardous situation which can
result in death or serious injury.

/\ CAUTION

CAUTION indicates a hazardous situation which can
result in minor or moderate injury.

NOTICE

NOTICE indicates a situation which can lead to phys-
ical damage of the product or in the surrounding
areas.
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General safety
instructions

A\ DANGER

Incorrect operation of the machine

» Before installing, maintaining and operating the
machine, read all documents provided with the
machine.

» If itis unclear how to operate the machine in any
way, do not use the machine and contact cus-
tomer service.

» Ensure that every user has access to the operating
instructions.

» Instruct every user on safe and proper machine
handling.

Danger to life due to an electric shock

If you come into contact with electrically

charged parts, you can suffer from an elec-

trical shock. Water increases the risk signi-
ficantly.

» Do not remove the housing of the machine.

» Only have qualified electricians work on any elec-
tric equipment.

» Ensure that an operational Residual Current
Device / Ground Fault Circuit Interrupter is
installed on the electric circuit of the machine.

» Run power cables so that they cannot be dam-
aged by sharp edges.

» Before switching on the machine, check power
cables fordamage.

» Before unplugging the power cable, switch off
the machine at the main power switch.

A i i
(@ » In the.foIIowmg cases, d.lsconnect the
machine from the electrical source imme-
diately and prevent it from being restarted:

m  When machine connections or electric cables are
damaged

= When liquid is leaking
m Before you check or run electric cables
» Replace damaged cables with original man-
ufacturer's spare parts.

» Never perform any troubleshooting while the
machine is operating.

» Only have authorized service technicians repair
the machine.

R5 — General safety instructions

» Do not touch the machine and especially the
cables with wet or damp hands.

» Check the environment of the machine and all
accessible internal areas daily for leaked liquid and
remove any liquids near or in the machine imme-
diately.

» Never put any machines or devices which are
powered by electricity under the machine.

» Do not put any objects onto the machine.

Awarnne

Respiratory diseases when processing
harmful materials

If you inhale harmful materials during their processing,
your respiratory tracts may be damaged.

» Always use a suitable air extraction system during
dry machining.

» Use asuction device with an extra-fine particle fil-
ter.

»  Avoid materials which damage your health.

Danger to health if using the wrong cooling

lubricant

Some cooling liquids can be a serious threat to your

health and / or the environment.

» Only add the cooling lubricant Tec Liquid Pro to
the cooling liquid. The mixing ratio is indicated on
the bottle label.

Crushing hazard and risk of cutting injuries

through moving machine parts

Through the moving axes and the rotating spindle you

can suffer bruises and cuts.

» Only use the machine when the working chamber
door is completely closed and undamaged during
machining.

» Do not circumvent or deactivate safety devices of
the machine.

» Check the machine regularly for damage, espe-
cially the safety devices.

» Have damaged safety devices repaired by cus-
tomer service only.

» Use only original manufacturer’s equipment and
original spare parts in the machine.

» Keep children and animals away from the
machine.

» Do not remove the housing of the machine.
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R5 — General safety instructions

Service Mode: Risk of cutting injuries and

bruises as well as hazards through ejected

debris

If you operate the machine in any “Service Mode”

with the working chamber door open, the risk of

injury is increased significantly.

» Operate the machine in “User“ mode only unless
you have been authorized by the machine's man-
ufacturer to use other modes.

» Even if you are an authorized user, use the “Ser-
vice Modes” only when necessary.

@ »  While in any “Service Mode”: Do not reach
into the working chamber while the axes are
moving or during machining.

»  While in any “Service Mode”: Everyone
~ within reach of the machine must wear pro-
tective eye wear.

Hearing damage due to loud noise

If you are regularly exposed to loud machining noise,

you may suffer from hearing loss and tinnitus.

@ » If loud noise cannot be avoided, wear ear
protection during machining.

Risk of injuries through loose pneumatic

components under air pressure when

connections are open

Loose pneumatic components can move extremely

fast and unpredictably and may cause injury.

» Before you run the pneumatic hoses, close the
compressed air supply valve.

» Before you check the pneumatic hoses and pneu-
matic connections, set the air pressure to a min-
imum value.

(Ed » In case of deffzctlve machlne connections
and pneumatic hoses, disconnect the
machine from the external compressed air supply
and the electrical source.

» Contact customer service if connections are dam-
aged or defective.

/\ CAUTION

Risk of injuries when opening or closing the
working chamber door

When you open or close the working chamber door,
the moving working chamber door may crush your
fingers. Objects on the machine may fall and cause
injuries or damage.

EN 7

»  While the door is moving, keep both hands away
from the machine.

» Do not place objects on the machine.

Trip, fall and slipping hazards

f} » Run cables in such a way that persons can-
not trip over them.

ff » Keep the working environment and install-
ation site clean.

Risk of cutting injuries and burns

If you touch tools or sharp edges on blanks or the

machine, you may suffer from cuts. If you touch the

hot spindle body or hot tools, you may suffer from

burns.

» Wear gloves when you perform manual work at
the machine or with blanks / tools.

Danger to health if handling the cooling
lubricant incorrectly

» Before using the cooling lubricant, read the
safety data sheet that was supplied with the cool-
ing lubricant.

» When handling the cooling lubricant, always
wear suitable protective clothing.

» Always store the cooling lubricant in the original
container.

Reduced ability to act with insufficient

lighting

In case of an insufficient lighting your judgment and /

or your precision may be reduced.

» Ensure that the lighting in your working envir-
onment is sufficient.

Risk of injury in case of malfunctions caused

by insufficient maintenance

If you do not maintain the machine as required,

malfunctions may occur which can lead to injuries.

» Take note of the intervals and conditions men-
tioned in the maintenance table in the operating
instructions. Carry out the respective maintenance
tasks accordingly.

Health risks through constant
malpositioning if your working
environment is not sufficiently ergonomic
Over the long run, an improper or one-sided posi-
tioning can be arisk to your health.

» Set up an ergonomic work environment.

» Ensure the seat height and monitor position is
ideal and the lighting is sufficient.
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Operating regulations

If you violate the following regulations, you may lose
your entitlement to benefits.

___wvorce I

Machine damage if you violate these
regulations

If you violate the following regulations, your machine
may get damaged and / or cause damage in the
surrounding area(s).

» Thoroughly follow all instructions and information
in this section.

Intended use

The machine and the manufacturing software have
been designed for the commercial creation of dental
objects by specially trained persons. The objects
require additional work before their use on patients.

» Only process materials that you can select in the
manufacturing software.

»  Only use the machine and manufacturing software
in a commercial environment.

» Before creating jobs, verify if the objects being pre-
pared may be utilized at the place of use accord-
ing to local and / or national regulations or other
authorized organizations or entities (e.g. pro-
fessional associations, health authorities). In par-
ticular, verify if the material is approved for the
machined object type and if the object type is
designed in accordance with applicable reg-
ulations. Neither the manufacturing software nor
the machine will inform you about possible reg-
ulatory infringements, but will execute jobs in
accordance with the preferences and materials set
by the user.

» Verify that each object type and each material in
your jobs are authorized manufacturing materials.
If mandated by local or national regulations, obtain
relevant authorization from the responsible organ-
izations or entities (e.g. professional associations,
health authorities).

»  Only manufacture objects which correspond to
the object types that you can select in the man-
ufacturing software. While you can import / man-
ufacture any other objects as well, neither the
manufacturing software nor the machine are
designed for these other objects and should not
be used in this way.

R5 — Operating regulations

» Do not manufacture implants or parts of objects
that are designed to have contact with implants.
These parts include parts of two-part abutments
which contain the connection geometry for the
implant. Do not manipulate the connection geo-
metry of prefabricated abutments (“prefab abut-
ments”) and you must always check finished
objects for accurate connection geometries (i.e.
that connection geometries of finished jobs have
not been damaged).

Controlling the machine through software

You control the machine through specially designed
applications which are supplied with the machine.

»  Always use the latest program version that officially
supports your machine.

» Before installing or operating the machine, read
the documentation for the applications.

» Ensure that your CAM computer meets all system
requirements.

Maintenance and cleaning

Maintenance and cleaning is part of standard machine
usage.

» Clean and maintain the machine as required. Only
then can the machine reach a long service life.

Spindle

The spindle of your machine is a high-precision instru-
ment.

» Do not use unbalanced tools at high rotational
speeds. Such an imbalance puts a great strain on
the spindle’s ball bearings, which can cause the
bearings to be damaged.

»  When working in the working chamber, do not
apply manual pressure against the spindle.
Unattended operation

If the machine runs unattended, the risk of material
damage is increased.

» Only allow unattended operation of the machine
to occur if the following conditions are met:
m The national and local laws allow it.

m The working chamber of the machine is com-
pletely clean.

m  Unauthorized users cannot access the machine.

m  The room in which the machine is located has an
automatic fire detection system.
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R5 — Operating regulations

Transportation and storage

N

Injuries caused by unsafe transportation

If you transport the machine unsafely, the machine

may slip and cause injuries.

@ »  Always transport unpacked machines indi-
vidually and do not stack them.

» Ensure that only trained personnel transport the
machine to and from the installation site.

» Ensure that the housing of the machine is com-
pletely closed.

»  Always transport the machine in an upright pos-
ition.

» Transport and position the machine with
2 people.

» Before carrying an unpacked machine, install the
carrying aid that was provided with the machine
and ensure that all components are properly fixed.
Do not use a different carrying aid.

@ »  Grab unpacked machines only at the
handles of the carrying aid. Do not tilt
the machine when carrying it.

NOTICE

Short-circuit hazard when the machine is
too cold
If the machine is transported from a cold environment

into a warmer environment, a short circuit may occur
caused by condensate.

» Before switching on the machine after trans-
portation, ensure the following:

m The ambient air has the allowed temperature.

m The machine has the same temperature as the
ambient air. This will take at least 48 hours.

m The machine is completely dry.

o The supplement about the carrying aid and
transport lock is delivered with the machine.
It is also downloadable at
dentalportal.info/downloads.

» Ensure that the following conditions are met dur-
ing the whole transport and / or storage period:

m  Ambient temperature (storage / transport):
between -20 °C (-4 °F) and 60 °C (140 °F)

m Relative air moisture: max. 80 %, non-con-
densing
Preparing transportation or storage
Before transporting or storing your machine, the
following preparations are necessary:
Remove all blanks from the working chamber.
2. Remove all items from the blank magazine.
If the machine was used for wet machining:
a. Rinse the cooling liquid system.
b. Drain and clean the cooling liquid tank.
4. Clean the working chamber.
Clean the blank magazine.

Install the transport lock. For this, see the cor-
responding steps on the supplement.

7. Ensure that the housing of the machine is com-
pletely closed.

8. Switch off the machine at the main power switch.

9. Disassemble the machine components by fol-
lowing the installation instructions in reverse
order.

10. If you need to carry the machine, install the car-
rying aid. For this, follow the corresponding steps
on the supplement.

11. In case of overseas transport, take proper meas-
ures against corrosion.

Repackaging
To repack the machine after preparing its trans-
portation or storage, the following steps are neces-
sary:
1. If possible, use the original packaging. If the ori-
ginal packaging is not available, use a packaging
of similar size and quality.

o Original packaging is available from
customer service.

2. Pack the machine and its accessories securely.

3. Protect the packaging against slipping. If
machines are properly packed and protected
against slipping, they may be stacked.

Original Operating Instructions: R5
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Machine overview

With your R5 you can process blanks of different mater-
ials to create high quality objects for the dental sector.
You can find a list of the materials which you can
process with the machine in the manufacturing soft-
ware.

The machine is designed for wet and dry machining.
During wet machining, the tools and blanks are
constantly being cooled by cooling liquid.

During dry machining, our anti-soiling concept
reduces the soiling of sensitive machine parts.

@ Anti-soiling concept — on page 13

Front side of the machine

FIG. T - FRONT SIDE OF THE MACHINE

1. Connection panel & main power switch on the rear
side

Suction opening for the air extraction system
Working chamber door

View window to the working chamber

“v AW N

Multi-purpose compartment

R5 — Machine overview

Rear side of the machine

FIG. 2 - REAR SIDE OF THE MACHINE

AN L W N =

Main power switch
Identification plate
Pneumatic connection
Network port (Ethernet RJ-45)
Suction unit data port

Power connection including glass fuse T6,3A L250V
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R5 — Machine overview m

Working chamber door Multi-purpose compartment
The working chamber door locks the working The multi-purpose compartment contains the
chamber and protects the user from injuries during following components:

operation. m Cooling liquid tank

The working chamber door is operated by electricity.

You can open and close the door with DentalCNC.

You cannot open the door when the machine is

switched off or while the axes are moving. You can open the multi-purpose compartment via
DentalCNC and close it manually.

m Blank magazine

m Compressed air regulator

FIG. 3 - WORKING CHAMBER DOOR

FIG. 4 — THE OPEN MULTI-PURPOSE COMPARTMENT (DISCS NOT
INCLUDED)

1. Blank magazine
2. Cooling liquid tank

3. Compressed air regulator
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Working chamber

You can mount blanks and insert tools into the
working chamber. This is where the blanks are
processed.

R5 — Machine overview

FIG. 5 - WORKING CHAMBER

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
0.
1.

Webcam

Blank changer flap

Outlet for the cooling liquid
Blank holder; Rotational axis A
Spindle

Measuring key

Right ion jet

Tool magazine

Emergency overflow

Air extraction opening

—_

Left ion jet

10 9
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R5 — Machine overview

Colors of the working chamber lighting

o If the working chamber lighting is insufficient,
provide additional lighting.

The machine illuminates the working chamber in
different colors. The color will change depending on
the state of the machine. You will find the colors and
respective machine status in the following table:

White  The machine is ready for operation.

You can open the working chamber door.

Blue The machine is operating.

The working chamber door is locked.

Red A machine malfunction has occured.

The working chamber door is locked.

CAM computer

To operate the machine, you must use a computer
running Windows® (“CAM computer”) and specially
designed software (“manufacturing software”). The
manufacturing software consists of the following
components:

m DentalCAM | A CAM application for creating and
calculating virtual blanks (“jobs™).

m DentalCNC | A CNC application for machining
jobs and maintaining the machine.

To create and design the dental objects you also need
a CAD application (sold separately by specialist
dealers).

Anti-soiling concept
The anti-soling concept decreases the soiling and
wear of sensitive machine parts.

NOTICE

Machine damage when dry machining
without an air extraction system

When dry machining, an operational external air extrac-
tion system must be installed. Otherwise, the

machine will get soiled over time and become
defective.

» Always use a correctly installed and operational
external air extraction system during dry machin-

ing.

The anti-soiling concept consists of:

Dry machining
m The external air extraction system | An external

suction unit creates a vacuum in the working
chamber and extracts machining debris from it.

m Air that is emitted into the working chamber |
Blows machining debris away from the spindle
and other machine parts.

m The internal vacuum sensor | Constantly mon-
itors the vacuum in the working chamber.

m The ionizer | The ionizer electrically discharges
machining debris of certain materials to reduce
their distribution in the working chamber.

Wet machining:

The cooling liquid keeps machining debris away from
sensitive machine parts.

o The anti-soiling concept does not replace the
regular cleaning of the machine. Without
regular cleaning, the machine life decreases
significantly.

Original Operating Instructions: R5
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Sound emission

The actual sound emission of the machine varies
heavily depending on the manufacturing material and
the machining conditions.

» If the machine is exceptionally loud, check the fol-
lowing operating conditions:
m Cleanliness of the blank holder
m Condition of the tools
= Quality of the blanks

» If loud noise cannot be avoided, wear ear pro-
tection during machining.

Sound measurement
Measuring conditions:

m Processed material: IPS e.max (block, C14)
m Tool status: new

m  Measured value: sound pressure level (distance:
1m)

m  Measurement according to ISO 3746, survey
method 3

Established sound emission:

A-weighted A-weighted
. o sound
Operating condition sound pres- ower
sure level P
level
Processing 69.8 dB(A) 80.6 db(A)
All other operating condi- <70 dB(A) -

tions (tool change, move-
ment of the axes etc.)

Location of the identification plate
& serial number

The identification plate of the machine contains identi-
fying information such as the serial number. You can
find the identification plate and machine serial
number at the following location: &' Rear side of the
machine — on page 10

R5 — Machine overview

Axes

This machine has 5 axes: 3 linear and 2 rotary axes.

Linear axes
The spindle moves along these axes.

A

FIG. 6 - R5: LINEAR AXES

Rotary axes
The blank holder rotates about these axes.

FIG. 7 - R5: ROTARY AXES
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R5 — Machine overview

Technical data

Base system
m  Dimensions: (W/D/H):
— Footprint: approx. 580 x 380 mm (22.8 x 15.0 in)

— Housing fully closed: approx. 580 x 600 x 700 mm
(22.8x23.6x27.6in)

— Housing fully open: approx. 580 x 720 x 880 mm (22.8
x28.4 x 34.7 in)

Weight: approx. 149 kg (328 Ibs)

5-axis mechanism

Rotational axis A: 360°

Rotational axis B: + 35°

Working chamber

— Complete housing of the working chamber

— Working chamber lighting with different colors to indic-
ate the machine state

— Webcam for video transmissions to customer service

— Automatic cleaning and drying system (“DirectClean
Technology”)

m Permitted ambient temperature / air moisture:

— Ambient temperature (storage / transport): between
-20 °C (-4 °F) and 60 °C (140 °F)

— Ambient temperature (operation): between 10 °C
(50 °F) and 32 °C (90 °F)

— Relative air moisture: max. 80 %, non-condensing

m  External compressed air supply required
— Air pressure (min./max.): 6 bar (90 psi) / 8 bar (120 psi)
— Recommended air pressure: approx. 7 bar (100 psi)

— Air consumption (ionizer deactivated): approx. 50 I/min
at 6 bar, 65 |/min at 8 bar (1.8 cfm at 90 psi, 2.3 cfm at
120 psi)

— Air consumption (ionizer activated): approx. 100 I/min
at 6 bar, 110 I/min at 8 bar (3.5 cfm at 90 psi, 3.9 cfm
at 120 psi)

— Air purity according to IS0 8573-1:2010

m External air extraction system required

— Minimum extraction capacity: 3,500 I/min at 220 hPa
(123.6 cfm at 3.2 psi)

— Machine constantly monitors the extraction capacity

Spindle SFR 400P
m Synchronous spindle rotating up to 80,000 rpm
= Nominal power under continuous operation (51): 440 W

m  Nominal power under uninterrupted periodic operation
(S6): 600 W

Peak power (Pmax): 800 W
Hybrid ceramic ball bearing
4-fold bearing

Pneumatic collet chuck @3 mm
Cone cleaning

Sealing air

Standard blank holder

= Min. / max. height of the disc rim: 9.8 mm / 10.5 mm
m  Supports designated block holder

m Supports designated abutment holders

Block holder

m  For mounting blocks with round shafts

= Maximum number of blocks per job: 6

m  Maximum block dimensions: 40 x 20 x 20 mm (L/D/H)

Tool magazine

m  Removable (1 provided)

Maximum tools in magazine: 16

Maximum tool length: 40 mm

Automatic tool change with compressed air monitoring

Automatic tool length measurement and tool breakage mon-
itoring via a measuring key

Cooling liquid system for wet machining
= Cooling liquid:
— Drinking water

— Emulsion of water and the cooling lubricant Tec Liquid
Pro

m Integrated cooling liquid tank
— Maximum amount of cooling liquid: 3.4 1 (3.6 qt)
— Integrated filter
— Removable
— Dishwasher-safe
= Flow sensor for monitoring the flow of the cooling liquid

Blank changer

u 1.(t))|sl)ots for discs and block holders (mixed equipping pos-
sible

m  Frame-less equipping (“Direct Disc Technology”)
= Fully automatic blank change

lonizer

m  For electric discharging of machining debris to allow easier
cleaning

m  For dry machining only
m 2ion jets

Connections
m  Pneumatic connection: 6 mm push-in fitting

m  Power connection: 100 — 240 V AC, 50/60 Hz, max. 750 W,
including glass fuse T6,3A L250V

= Network port
— RJ45
— Speed: 10BASE/100BASE-TX/1000BASE-T (Auto-sensing)
Data port for suction unit or switching unit

Hose connection (@ 45 mm) for external air extraction sys-
tem
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5

Installing the machine

Checking the scope of delivery

» Unpack the machine and ensure that you have

received the following items:

Servicn-Se 55 300F

R5 — Installing the machine

1. 1 x Machine RS
2. 1 xSpindle service set
3. 1 x Power cable
4. 1 x Ethernet network cable (type: straight)
5. 1 x Pneumatic hose
6. 1 xTorque wrench (1.8 Nm) (for mounting blocks)
7. 1 xHexkey (2.5 mm)
8. 1 x Crevice nozzle (for cleaning the working chamber)
9. 1 xInterdental brush (for cleaning the nozzle plate)
10. 1 x Cleaning brush
11. 1 x Drill bit (2.8 mm) for tool positions
12. 1 x Tool magazine insert
13. 1 x Calibration set: 1 micrometer, 6 blanks for man-
ufacturing test and calibration specimen
14. 1 x Measuring pin
15. 1 x Block holder
Not depicted:
m This document
m 1 x Carrying aid for transporting the machine
m 1 x Transport lock in the working chamber
m 1 x Supplement about removing the carrying aid

and transport lock

» Keep the packaging of the machine, the carrying
aid and the transport lock for future transports.

Original Operating Instructions: R5
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Installing the machine

Choosing the installation site
The installation site must meet the following criteria:

Firm and even surface, must be able to carry the
weight of the machine (149 kg (328 Ibs))

Minimum required space (W/D/H): 730 x 820 x
920 mm (28.7 x 32.2x 36.2 in)

Ambient temperature (storage / transport):
between -20 °C (-4 °F) and 60 °C (140 °F)
Ambient temperature (operation): between
10 °C (50 °F) and 32 °C (90 °F)

Relative air moisture: max. 80 %, non-con-
densing

Machine requires an external air extraction sys-
tem. Minimum extraction capacity: 3,500 I/min
at 220 hPa (123.6 cfm at 3.2 psi).

Machine requires an external compressed air sup-
ply. Air consumption (ionizer deactivated / activ-
ated):

— 501/min at 6 bar, 65 |/min at 8 bar (1.8 cfm
at 90 psi, 2.3 cfm at 120 psi)

— 100 I/min at 6 bar, 110 I/min at 8 bar (3.5
cfm at 90 psi, 3.9 cfm at 120 psi)

Machine location must be dust-free

Alternating current source with 100 — 240 V AC,
50/60 Hz

An operational Residual Current Device / Ground
Fault Circuit Interrupter on the electric circuit of
the machine

Access to the internet and local computer net-
work via cable

Distances to maintain

| norce

Damaging of the machine if safety
distances are not maintained

If you do not maintain the safety distances, the
movable parts of the housing can collide with
obstacles when being opened and get damaged. If
the ventilation openings are covered, the machine
may overheat and get severely damaged.

» Ensure that the following safety distances are
always maintained.

Workspace

A

92

All measurements in centimeters

FIG. 8 - DISTANCES TO MAINTAIN

Original Operating Instructions: R5
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Machine installation (schema)

o You can either use the switching unit including
the control cable or the data cable of
supported suction units. The data cable must
be provided by the manufacturer of the
suction unit.

FIG. 9 = MACHINE INSTALLATION (SCHEMA)

. Power connection

Ethernet network cable

Pneumatic hose

Suction unit

External compressed air supply

Data cable of supported suction units (optional)

Control cable of the switching unit (optional)

Suction hose

O 00 N O L AW N =

Switching unit (optional)

Original Operating Instructions: R5
Version: 5/10/2019



R5 — Installing the machine

Installing the pneumatics

Awsnne

Risk of injuries through leaking compressed

air and lashing pneumatic hoses

Open or loose pneumatic connections can cause

severe injuries.

» Ensure that during installation and main-
tenance of the pneumatic hoses and of the com-
pressed air regulator compressed air is not
conducted through the hoses and connections.

» Before conducting compressed air through the
hoses and connectors, verify that the hoses are
securely inserted into the correct connectors and
that they are not damaged. This also applies to the
compressed air regulator.

» Do not conduct compressed air through damaged
hoses and connectors.

NOTICE

The spindle may suffer bearing damage
and electrical damage if the compressed air
is contaminated

The incoming compressed air must be dry and oil-free
according to ISO 8573-1:2010 because the
compressed air regulator only serves as an indicator
for contaminated air.

Air purity according to 1SO 8573-1:2010

Solid class3  Filtration degree better than 5 pm
particles for solid particles

Water class4  Maximum pressure dew point
content +3°C

Residual oil  class 3
content

Maximum oil content: T mg/m3

» Ensure that the compressed air meets the above
requirements.

» Only connect the machine to the compressed air
supply if the compressed air regulator is properly
installed.

The machine requires the compressed air for the
following tasks:

m For the opening and closing of the collet chuck
during tool changes.

m For the spindle sealing air which prevents for-
eign bodies from entering the spindle.

m For the sealing air in the working chamber that
keeps machining debris away from sensitive
machine parts.

m Forthe ionizer.

Air consumption (ionizer deactivated): approx. 50
I/min at 6 bar, 65 |/min at 8 bar (1.8 cfm at 90 psi, 2.3
cfm at 120 psi)

Air consumption (ionizer activated): approx. 100
[/min at 6 bar, 110 |/min at 8 bar (3.5 cfm at 90 psi,
3.9 cfm at 120 psi)

Original Operating Instructions: R5
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Overview compressed air regulator

The machine is connected to the external air supply
via a compressed air regulator. You can use this regu-
lator to monitor and regulate the pressure of the
incoming air.

The compressed air regulator is pre-installed in the
multi-purpose compartment. It is located to the right
of the cooling liquid tank.

The regulator has the following connections:

m 1/8” internal thread, fitted with male com-
pressed air connector to connect the external
compressed air supply

m 6 mm push-in fitting to connect the machine.
You need to remove the tank before you can access

the compressed air regulator (&' Exchanging the
cooling liquid and cleaning the tank — on page 33).

FIG. 10 - THE LOCATION OF THE COMPRESSED AIR REGULATOR

R5 — Installing the machine

Installing the pneumatic hose

FIG. 11 = INSTALLING THE PNEUMATIC HOSE

Close the external compressed air supply valve.

2. Connect the provided pneumatic hose to your
external compressed air supply system.

3. Connect the other end of the hose to the pneu-
matic connection at the connection panel of the
machine.

4. Thoroughly verify that all external pneumatic
hoses are properly seated in their corresponding
connections and that the hoses and connectors
are undamaged.

5. If all hoses and connectors are properly installed
and undamaged, open the external compressed
air supply valve.

Original Operating Instructions: R5
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Adjusting the air pressure with the com-
pressed air regulator

Setting the air pressure is only necessary if the air pres-
sure shown by the pressure gauge does not lie
between 6 bar (90 psi) and 8 bar (120 psi).

1
g\\‘;"l":ﬂa,),'
A
=": 10 ,;‘:
»
FIG. 13 - SETTING THE AIR PRESSURE
2
3
jul |
ls—— 4
|

FIG. 12 — COMPRESSED AIR REGULATOR: REGULATING AND MONITORING
THE AIR PRESSURE

1. Rotary knob for pressure regulation

2. Pressure gauge for monitoring the outgoing air pres-
sure

Bowl of the water separator

4. Discharge screw

1. Pull the rotary knob on top of the compressed air
regulator slightly upwards.

2. Turn the rotary knob in the desired direction until
the pressure lies between 6 bar (90 psi) and
8 bar (120 psi) (recommended: 7 bar (100 psi)):

m Turn it towards "+" to increase the pressure
m Turn it towards "-" to decrease the pressure
3. Push the rotary knob down again.

¥ The knob is locked and cannot be changed inad-
vertently.

Original Operating Instructions: R5
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Installing the air extraction system
Components of the air extraction system:

Yes -

Suction Customer
device incl. service,
suction hose  specialist
dealers
Switching Customer No Suction unit
unit service* data cable not
used
Data cable of Manufacturer No Supported
supported of the suction unit;
suction units  suction unit switching unit
not used
Hose connec-  Customer If the -
tion service suction
hose does
not fit

*The switching unit is not available worldwide.

Requirements for the suction unit

»

Use a suction device with the following properties
only:
Designed for the commercial use in the dental
sector
Equipped with a filter of the filter class M
Suitable for the operating site of the machine

Equipped with safety devices which protect you
from static discharges (e. g. through an anti-
static suction hose)

Minimum extraction capacity: 3,500 |/min at 220
hPa (123.6 cfm at 3.2 psi)

R5 — Installing the machine

Installing the suction unit

You can install the suction unit as follows:

—_

5.

Read the documentation for the suction unit. Fol-
low the operating and safety instructions at any
time.

Check if the connection of the suction hose has

an outer diameter of 45 mm. If the diameter is dif-
ferent, either adjust the hose or use the optional
hose connection.

Insert the suction hose of the suction unit into the
opening for the air extraction of the machine.
Ensure that the suction hose is properly seated.

J

FIG. 14 - INSERTING THE SUCTION HOSE INTO THE MACHINE

If you want the machine to automatically switch
the suction unit on and off, choose 1 of the fol-
lowing options:
m Install the switching unit (extra equipment).
The switching unit is not available world-
wide.

m  Connect a data cable provided by the manu-
facturer of the suction unit to the suction
unit data port of the machine. The oper-
ating manual of the suction unit should
contain additional details.

Continue with the installation of the suction unit
as described in the documentation of the unit.

Original Operating Instructions: R5
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Connecting the suction hose with the
optional hose connection

If you cannot connect the suction hose of the suction
unit directly to the machine, install the hose connec-
tion as follows:

1.

v

Obtain the hose connection from customer ser-
vice.

Turn the thread of the hose connection counter-
clockwise until the connection is completely
open.

If the thread gets detached from the hose connec-
tion, place it onto the connection again and turn

it clockwise once so that it is screwed to the
connection again.

Insert the suction hose of the suction device com-
pletely into the hose connection on the side of
the thread.

-*_

FIG. 15 - INSERTING THE SUCTION HOSE INTO THE HOSE
CONNECTION

Turn the thread of the hose connection clockwise
as far as you can.

The suction hose is firmly attached to the hose
connection.

Insert the hose connection into the opening for
the air extraction system of the machine. Ensure it
is firmly connected.

The installation of the suction hose with the
optional hose connection is complete.

FIG. 16 — INSERTING THE HOSE CONNECTION INTO THE OPENING FOR THE
AIR EXTRACTION SYSTEM

Installing the switching unit

If you want the machine to automatically switch the
suction unit on and off, but a data cable is not avail-
able, you can use the optional switching unit. The
switching unit is not available worldwide.

1. Connect the power cable of the suction device to
the switching unit.

2. Connect the control cable of the switching unit to
the suction device data port at the connection
panel of the machine.

3. Plug the switching unit into a power socket.

[el[e]afe]EYe]i

FIG. 17 - CONNECTING THE SWITCHING UNIT TO THE SUCTION DEVICE
AND THE MACHINE
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Establishing the electric con-
nection

NOTICE

Damaging of the machine through heavy
voltage fluctuations

Heavy voltage fluctuations can disrupt the control unit
and can cause system failures.

» Plug the machine’s power cable in a dedicated
current circuit or ensure that no devices are con-
nected that can cause heavy voltage fluctuation
when switched on.

» If heavy voltage fluctuations cannot be avoided,
install a suitable device which protects the
machine from heavy voltage fluctuations.

___wvorce [

Short-circuit hazard when the machine is
too cold
If the machine is transported from a cold environment

into a warmer environment, a short circuit may occur
caused by condensate.

» Before switching on the machine after trans-
portation, ensure the following:

m The ambient air has the allowed temperature.

m The machine has the same temperature as the
ambient air. This will take at least 48 hours.

m The machine is completely dry.

The machine requires a continuous power supply for
proper operation.

1. Plug the provided power cable into the power
connection at the connection panel of the
machine.

2. If powerfailures occur regularly at the installation
location or if there are frequent voltage fluc-
tuations, install an online Uninterruptible Power

Supply (UPS).

0 If a power failure occurs during job execu-
tion, the tool may break and the blank
may be destroyed.

3. Insert the plug of the cable into a socket that is
protected by a Residual Current Device / Ground
Fault Circuit Interrupter.

R5 — Installing the machine

Integrating the machine into the
network

The following diagram visualizes how commands are
sent to the machine using our network technology:

CAD computer

CAD application

DentalCAM
DentalCNC
SX Virtual

Link

Machine

CAM computer

FIG. 18 - DIAGRAM: HOW COMMANDS ARE SENT OVER THE NETWORK

SX Virtual Link is similar to a device driver that transfers
data between DentalCNC and the machine. Upon
installation of the components, you start with config-
uring the machine.

Original Operating Instructions: R5
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Connecting the CAM computer Configuring the machine's net-

The machine requires a continuous network connec- work seﬂings

tion to the CAM computer for proper operation. For the network connection to work, you need to save
You can connect the machine to the CAM computer some network parameters in your machine.

via an Ethernet cable. For integrating the machine into
your network, you may require the assistance of your
IT specialist.

» Ensure that your network is working without dis-
ruptions. Network failures will lead to aborted jobs
and unusable machining results.

» Do not contact customer support for setting up
your network or troubleshooting network issues.
Customer service will only help you with machine-
related issues.

» If you want to control multiple machines with 1

CAM computer, use our multi-machine control fea- 3.
ture. See the documentation for the man- 4

ufacturing software.

1. Plug the Ethernet cable into the network port at 5.

the connection panel of the machine.

2. Plug the other end of the Ethernet cable into the 6.

network port of the CAM computer. Do not use a
router, hub or switch to connect the 2 units at this
point.

3. Continue with configuring the machine's network
settings (see below).

7.

1.

Ensure that the CAM computer is directly con-
nected to the machine via an Ethernet cable.
Otherwise, the machine may obtain incorrect net-
work settings and may become unreachable.

If this happens, an on-site visit by
customer service may be necessary:

What to do if the machine is unreachable —
on page 29

Switch on the machine at the main power switch.
Start the CAM computer.

Wait until the CAM computer and the machine
have started up.

Install the manufacturing software as described in
the corresponding documentation.

Switch to the Device Server Setup application win-
dow. This software launches during the install-
ation of the manufacturing software.

I Dvice Sarver Setup C0 Ver 720 - *
silex Device Server Setup CD
e = Contents

Device Servar Configuration
Computer Configuration
B B E I

FIG. 19 - THE DEVICE SERVER SETUP START WINDOW

If Device Server Setup is not running, start it manu-
ally:

a. Open Windows® Explorer.

b. Open the DentalCAM & DentalCNC install-
ation folder.

C. Open the USB folder.
d. Open the Silex folder.

e. Start Dssetup.exe.

¥ The Device Server Setup application starts up.

8.

(Optional) Change the language of the applic-
ation:

Original Operating Instructions: R5
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13.
14.

15.

16.

17.
18.

a. Select the Language icon in the bottom right
corner.

b. Selectthe button which is labeled with the
desired language.

Select the Device Server Configuration button.

Select the Configure using the setup utility (Recom-
mended) button.

If Windows® asks you whether Device Server
Setup may make changes to your computer,
select [Yes].

A dialog window opens asking you whether you
want to add the application to the exception list
of the Windows® firewall.

Select [Yes].

A window titled Welcome to the Device Server
Setup opens.

Select [Next].

Read the User License Agreement, and if you
agree, select [Yes].

A list with all detected devices displays.

Device Server Setup x

Device Server Search
Enter the Ethernel Adéress grinbed on fhis product o sekecl § from the kst a

Elheieet Address. CHECNEC - E L
Senreh resul everview

Model Hame
D5-5204N

Ethernet Address P e
252NN 169 254

I the Etherned Addreas i nol delecied, rofer lo B FAD an sur Search
hummpage.
oA SRR COMSUDDOT

< Back e = Cancel

FIG. 20 - SELECTING THE DEVICE FROM THE LIST

If more than 1 device is listed, switch off all other
machines and non-required network devices.

Mark the correct entry.

Even if there is only 1 device listed, select
this device from the list to properly mark it
(& Fig. 20 - see above). Otherwise, the
next configuration step may fail.

Select [Next].
Specify the IP address of the machine:

a. If a DHCP serveris available in your net-
work, activate the Get IP Address auto-
matically option. Select [Next].

R5 — Installing the machine

Device Server Setup )

Setting TCPAP
Semng TCRP wil proceed =
" 19

(@)t P Address Automaticaly|
) 2saign P Address

MEMD
f you select [Get P Address Automatically]. the DHCP server asaigns an P address fo this
product If a DHEP server is not avalable, please manually asaign an P address.

BT o

FIG. 21 - CONFIGURING THE MACHINE SO THAT IT
RECEIVES ITS IP ADDRESS FROM A DHCP SERVER

b. If no DHCP serveris available, activate the
Assign IP Address option and enter the para-
meters manually. Select [Next].

m |P Address: Enter an IP address that
your CAM computer can reach. In
many cases, only the last segment
after the final dot may (and must) dif-
fer from the IP address of your com-
puter.

m Subnet Mask: Specify which IP
addresses the machine can reach
without a router. For many local area
networks, 255.255.255.0 is the cor-
rect value.

m Default Gateway: Enter the IP address
of the desired router or access point.

1P Address | 0 0 0 [)
Subnet Mask [0 .0 . 8
Default Gateway [ "0 .0 .0 .0

FIG. 22 - MANUALLY CONFIGURING THE IP ADDRESS OF
THE MACHINE

v Device Server Setup lists the network con-

19.

20.

21.

figuration that you have specified so far.

If the network configuration is correct, select
[Execute]. Otherwise, select [Back] and correct
the parameters as necessary.

Device Server Setup is complete. The application
asks you if you want to install additional software
(SX Virtual Link).

Activate Yes. Select [Next].

The SX Virtual Link installation program launches.

In the installation program window, select the
desired language from the list.

Original Operating Instructions: R5
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22. Follow the installation program. In the final step,
select Start.

v The installation program installs SX Virtual Link
and the machine device driver. When the install-
ation is finished, you will receive a corresponding
message.

23. If the installation program asks you to restart the
CAM computer, do so. Otherwise, select
[Finish].
v The CAM computer reboots or the installation pro-
gram closes.

24. Continue with configuring SX Virtual Link and
DentalCNC (see below).

Configuring SX Virtual Link &
DentalCNC

1. Ensure the following:
m  An Ethernet cable must be installed.

From now on, you can use a hub, router or
switch to connect the computer and the
machine.

m The machine's network settings must be
configured.

m  SX Virtual Link is installed.

2. If SX Virtual Link is not installed, open the install-
ation program in the Dental CAM & DentalCNC
installation folder: USB\Silex\Util-
ity\Virtuallink\Cosetup.exe.

3. Open the SX Virtual Link application window:

m  The software should already be running —
select the arrow on the right side of your
task bar to open the system tray. In the sys-
tem tray, select the SX Virtual Link icon.

FIG. 23 — SELECTING THE ARROW AND THE SX VIRTUAL
LINK ICON

m [f the SX Virtual Link icon is not in the system
tray, start the application via the start menu.
You should find it in the Silex Device Server

group.

3

. silex Device Server
Neu

SX Virtual Link
s Neu k

P sx vVirtual Link Help

FIG. 24 - STARTING SX VIRTUAL LINK VIA THE START MENU

¥ The SX Virtual Link application window displays.
If SX Virtual Link is able to find the machine in the
network, it is listed in the application window.
Otherwise, a corresponding image and message
display.

o It may take a while before the device
becomes available. During this time,
Communication error is displaying after
the device name.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN]

ok SMIPC Cam
v & Available
FTDI encG12M_Z4

- Ax 1 I
L= & Available

|

1 2

FIG. 25 - MACHINE WAS FOUND IN YOUR NETWORK

1. The internal devices of the machine

2. The superior list entry for the machine

FIG. 26 - MACHINE COULD NOT BE FOUND IN YOUR NETWORK

4. If the machine could not be found, check if the

CAM computer is properly connected to your
machine and that the machine is switched on and
started. You may want to try restarting the
machine.

5. Inthe SX Virtual Link window, right-click on SMI

PC Cam.

From the context menu, select Properties....

Original Operating Instructions: R5
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10.
11.
12.
13.

14.

15.

17.

18.
19.

Switch to the Disconnect tab.

Activate the Allow auto-disconnect when a Request
Use is received check box.

From the Auto-disconnect timeout drop-down list,
select 10.

To save your settings, select [OK].

Right-click on SMI PC Cam.

From the context menu, select Connect.

Repeat steps 5 — 12 for the other SMI PC Cam
entry.

In the SX Virtual Link window, locate the device
whose name starts with FTDI. Repeat steps 5 — 12
for this device

Green check marks indicate that the connections
have been established.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 D5-520AN]
oyl SMIPC Cam
& Die Verbindung wurde hergestellt
¢ FTDl encG12M_Z4
% Y Die Verbindung wurde hergestelit

FIG. 27 - THESE GREEN ICONS INDICATE SUCCESSFUL
CONNECTIONS

In the SX Virtual Link application win-
dow, select the depicted icon.

The Options window opens.
In the Options window, activate the following
options:
= Launch SX Virtual Link at Windows startup
= Don't show SX Virtual Link main window on
program launch

m Hide the main window if the close button is
clicked

Deactivate the Automatically connect newly dis-
covered USB devices option.

If you do not deactivate this option, you
will need to determine the portin
DentalCNC every time you start the
machine.

To save your settings, select [OK].
Start DentalCNC.

20.

21.

22.

23.

24.

27.

28.

29.
30.
31.

R5 — Installing the machine

Open the DentalCNC Application settings. For
this, select the following icon in the main icon
bar: .

Open the General settings. For this, select the fol-
lowing icon in the lower icon bar:

Select the following icon next to the Port number
input field: .

If DentalCNC is able to determine the port num-
ber, the number displays in the Port number
input field. The machine references.

In the SX Virtual Link application window, locate
the Ethernet address of the machine. It displays
behind the device name.

g q DS520-234AF4 |84:25:3F:23:4A:F4|DS-520AN]

FIG. 28 - THE ETHERNET ADDRESS OF THE MACHINE (MARKED
ORANGE)

Enter the Ethernet address into the Machine Eth-
ernet address input field in DentalCNC.

| Example: 84:25:3F:23:4A:F4

Double-check your entry.

Press <ENTER>.

From now on, DentalCNC will connect and dis-
connect the machine.

Activate the Launch application at Windows start
up option.

From now on, DentalCNC will launch with Win-
dows®, which is required to automate the con-
nection process.

Close DentalCNC.

If you do not close DentalCNC now, your
changes may not be saved.

In the SX Virtual Link application window, right-
click on SMI PC Cam.

From the context menu, select Disconnect.
Right click on the entry starting with FTDI.

From the context menu, select Disconnect.

The 2 check marks no longer display in the SX Vir-
tual Link application window, which indicates
that the machine is disconnected.

Original Operating Instructions: R5
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32. Start DentalCNC.

v DentalCNC establishes the connection to the
machine. The 2 check marks display again.

o Although DentalCNC now establishes the
connection, SX Virtual Link is still required
for the connection to work.

33. Continue with removing the transport lock from
the working chamber (see below).

Removing the transport lock

Before operating the machine for the first time, you
must remove the transport lock. The transport lock
prevents the spindle from getting damaged during
transport.

1. Ensure the following:
m The network connection to your machine
has been properly configured.

m The machine is connected to the electrical
source.

m The CAM computer is connected to your
machine.

2. Switch on the machine at the main power switch.

v The machine references.

3. Start DentalCNC. Wait until the connection to the
machine has been established.

4. Open the working chamber door by
selecting the depicted icon in the
Machining view in DentalCNC.

5. Open the blank holder by selecting the
depicted icon in the Machining view in
DentalCNC.

6. Remove the transport lock as shown in the sup-
plement.

Useful things to know about the
network configuration

Useful things to know about the
network configuration

While the network connection to your machine should
work automatically, there are some useful things that
you or your IT specialist should know.

What to do when devices are in use in SX
Virtual Link
If SX Virtual Link displays that 1 or more devices are in

use, another computer running SX Virtual Link has
taken control of them.

o SMIPC Cam
& & Inuse by work-pc

{ FTDI cncG12M_Z4 :
= 9 In use by jbutilli-11:

-

FIG. 29 - DEVICES THAT ARE IN USE BY OTHER COMPUTERS

1. “In use” icon

2. Name of the computer that is using the device

You can send a use request to the computer that is
currently connected to the device. If the request is
accepted, your computer can connect to the device.

1. In the SX Virtual Link application window, right-
click on the corresponding device.

2. From the context menu, select Use request.

v The request displays in a pop up window on the
receiving computer. If the request is accepted,
your computer will connect to the device aftera
short amount of time.

What to do if the machine is unreachable

If the network settings that are saved in the machine
are incorrect, your IT specialist may try the following to
connect to the machine:

1. Access the router to which the machine is con-
nected.

2. Determine the IP address of the machine via the
router’s configuration menu.

3. Configure the machine’s network settings via the
web server (see below).

4. If this is not possible, ask customer service to

reset the machine’s network settings through
hardware access.

Network configuration via the machine's
web server

The machine features a web server which allows for
network configuration and network diagnostics.

You can access the web server as follows:

1. Ensure that SX Virtual Link is connected to your
machine.

2. Inthe SX Virtual Link application window, right-
click on the entry for the desired machine. If
required, use the Ethernet address to identify the
machine.

Original Operating Instructions: R5
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g q DS520-234AF4 |84:25:3F:23:4A:F4|DS—520AN]

FIG. 30 - THE ETHERNET ADDRESS OF THE MACHINE (MARKED
ORANGE)

3. From the context menu, select Display the Web
Page.

v The default web browser launches and auto-
matically connects to the machine's web server.
You are prompted to enter a password.

4. Enterthe password and press <ENTER>. If you
never set a custom password, just press
<ENTER>.

v The start page of the web server displays.

Resetting the network configuration to
factory defaults

In case of network problems, you can try resetting the
machine's network configuration to default settings.

After the reset, you will have to reconfigure the
machine's network settings.

1. If you still have access to the machine's web
server, do as follows:

a. Login to the web server.

b. In the left column, select Settings Ini-
tialization from the Maintenance section.

c. Select[Yes] twice.
Wait 30 seconds.
€. Restart the machine.

2. If you do not have access to the web server, con-
tact customer service.

Original Operating Instructions: R5
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Operation: Preparing
jobs

Before you can machine blanks, you need to prepare
the machine. The corresponding jobs must have been
transferred to DentalCNC where they display in the
job list.

Starting the machine

__norce [

Short-circuit hazard when the machine is
too cold

If the machine is transported from a cold environment
into a warmer environment, a short circuit may occur
caused by condensate.

» Before switching on the machine after trans-
portation, ensure the following:

m The ambient air has the allowed temperature.

m The machine has the same temperature as the
ambient air. This will take at least 48 hours.

m The machine is completely dry.

You usually start the machine as follows:

Ensure that the machine is properly installed.
2. Switch on the machine at the main power switch.

3. If the machine controls the suction unit, switch on
the unit and select the necessary extraction level.

¥ The suction unit is not running. If it is, either the
switching unit or the data cable of supported suc-
tion units is not properly installed.

o If you control the suction unit manually,
you will switch it on immediately before
job execution.

Start the CAM computer.
5. Start DentalCNC.

v The following happens:

a. The machine references.
b. The working chamber is illuminated in white.

6. If the machine didn’t reference because the work-
ing chamber door is open, confirm the respective
dialog on the CAM computer.

v After the machine has referenced, it is oper-
ational.

Starting the machine with a tool in
the collet chuck

Under some circumstances like a power outage, there
can be a tool in the collet chuck of the spindle when
you start the machine. You need to remove the tool
from the collet chuck before you can use the machine.

/\ CAUTION

Danger of cuts and burns when touching
tools with your bare hands

If you handle tools on the cutting surface, you may be
injured. As the tool may be very hot, you may also
suffer from skin burns.

»  Only touch tools at their shank.

»  When handling tools, wear protective gloves.

__wvorce I

Machine damage if you do not remove the
tool

If the tool remains in the spindle after you have
confirmed the message, it will collide with machine
parts such as the measuring key and severely damage
them.

» Always follow the instructions below when you
start the machine with a tool in the collet chuck.

1. Start the machine.

v DentalCNC displays that there is a tool in the col-
let chuck. The working chamber door opens.

2. Hold the tool in the collet chuck in place.
Confirm the current message.

v The following happens:
a. The collet chuck opens.
b. The current dialog window closes.
C. Adialogwindow opens.

4. Remove the tool from the collet chuck.

Original Operating Instructions: R5
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FIG. 31 - REMOVING THE TOOL FROM THE COLLET CHUCK

5. Confirm the current message.

v The working chamber door closes. The machine
is ready for operation.

Switching off the machine

A\ DANGER

Danger of an electric shock if unplugging
the power cable before switching off the
machine

If you unplug the power cable while the main power
switch is still in “ON” position, residual voltage in the
power cable may cause you to suffer from an electric
shock.

» Before unplugging the power cable, switch off
the machine at the main power switch.

To switch off the machine, do the following:

1. Ensure that the working chamber is clean.

2. Switch off the machine at the main power switch.
3. (Optional) Unplug the power cable.
4

(Optional) Switch off the main power switch of
your workstation / facility.

R5 — Operation: Preparing jobs

Opening & closing the working
chamber door

NOTICE

Damaging of the machine by operating the

working chamber door inappropriately

The working chamber door is operated by electricity.

If you manually open or close the working chamber

door, you can damage the machine.

» Manually open or close the working chamber door
only in case of an emergency.

» Before you manually open or close the working
chamber door, read the respective information in
the chapter Operation: Executing jobs.

» To open or close the working chamber
door, select the depicted icon in the
Machining view in DentalCNC.

FIG. 32 = OPENING & CLOSING THE WORKING CHAMBER DOOR

Original Operating Instructions: R5
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Opening & closing the multi-pur-
pose compartment

| wvorce I

Damaging of the machine when operating

the multi-purpose compartment

If you open the multi-purpose compartment manu-

ally, if you do not maintain it properly or if you do not

remove leaked cooling liquid, the machine may get

damaged.

»  Only open the multi-purpose compartment manu-
ally in case of an emergency.

» Checkregularly if the area below the cooling liquid
tank is dry and remove leaked cooling liquid imme-
diately.

When you operate the blank changer with
DentalCNC, the multi-purpose compartment
opens and closes automatically.

1. To open the multi-purpose com-
partment, select the depicted icon in
the Machining view in DentalCNC.

v The multi-purpose compartment flap swings
downwards.

FIG. 33 = OPENING THE MULTI-PURPOSE COMPARTMENT

2. To close the multi-purpose com-
partment, push the flap upwards until it
is locked in place or select the depicted
icon in the Machining view in DentalCNC.

Exchanging the cooling liquid and
cleaning the tank

NOTICE

Damages caused by wet machining with

unsuitable cooling liquid

Wet machining without suitable cooling liquid can

damage the machine, tools and blanks.

» Before you execute a job, ensure that the cooling
liquid is clean and the liquid level is sufficient.

» Only use cooling liquid that meets the require-
ments listed below.

» If you use a cooling lubricant: Only add the cooling
lubricant Tec Liquid Pro to the cooling liquid.

» Exchange used cooling liquid according to the
maintenance table. Clean the cooling liquid tank
before refilling it.

» If you use a cleaning agent to clean the tank,
ensure that no residues of it remain in the tank.

The machine needs cooling liquid that meets the
following requirements:

m Drinking water — for some blank types, you must
add cooling lubricant (see below)

m No added chlorine

m No distilled water

m  No carbonated water

Without sufficient cooling liquid in the tank, wet
machining is not possible. You can find the appro-
priate interval in the maintenance table. Of course,
you can exchange the cooling liquid at any time.
You need to exchange the cooling liquid in the
following cases:

m The change interval in the maintenance table has
been exceeded.

m  The cooling liquid is soiled.

Every time you exchange the cooling liquid, you must
also clean the tank.

Before every job, you also have to check the strainer
basket and empty it if required.
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Cooling lubricant
When processing titanium blanks:

» Add the cooling lubricant Tec Liquid Pro to the
cooling liquid. The mixing ratio is indicated on the
bottle label.

o Tec Liquid Pro is available from customer
service.

Emptying the strainer basket

You can empty the strainer basket into a collecting
container as follows:

1. Lift the cover off the tank.

2. Use the recessed surfaces at the sides of the
strainer basket to pull it upwards.

FIG. 34 — REMOVING THE STRAINER BASKET (RECESSED SURFACES
COLORED ORANGE)

3. Tap out the strainer basket into the collecting con-
tainer. You can use water or compressed air to fur-
ther clean the strainer basket.

v The strainer basket is completely void of machin-
ing residues.
Exchanging or filling in the cooling liquid
You can fill in or exchange the cooling liquid as
follows:

1. To exchange the liquid and clean the cooling
liquid tank, have the following items readily avail-
able:

m Collecting container that can hold approx.
101

= Cleaning brush
m  Water for cleaning the cooling liquid tank

2. Ensure that sufficient cooling liquid is available.

R5 — Operation: Preparing jobs

3. Close the working chamber door.
Open the multi-purpose compartment.

5. Pull the cooling liquid tank out of the com-
partment in the direction indicated by the arrow
(& Fig. 35 - see below).

@ When youtilt the cooling liquid tank, the
cover will not prevent the cooling liquid
from leaking.

1. Grab here 2. Pull

FIG. 35 - REMOVING THE COOLING LIQUID TANK FROM THE
MULTI-PURPOSE COMPARTMENT

6 Information on the disposal of cooling
liquid and machining residues: &' Disposal
—on page 66

6. Lift the cover off the tank.

7. If there is cooling liquid in the tank:

a. Pour the cooling liquid into the collecting
container.

b. Use the recessed surfaces at the sides of the
strainer basket to pull it upwards.

Original Operating Instructions: R5
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8.

FIG. 36 = REMOVING THE STRAINER BASKET (RECESSED
SURFACES COLORED ORANGE)

C. Tap out the strainer basket into the col-
lecting container. You can use water or com-
pressed air to further clean the strainer
basket.

v The strainer basket is completely void of
machining residues.

d. Rinse the filter in the cooling liquid tank
under running water.

€. Thoroughly clean the tank with the cleaning
brush. Pour the cleaning water into the col-
lecting container.

f. If you have used a cleaning agent, ensure
that no residues of it remain in the cooling
liquid tank.

v The cooling liquid tank is completely void of
liquid, machining and cleaning agent
residues.

FIG. 37 - THE MAX MARK ON THE LABEL INSIDE THE TANK

Fill the cooling liquid tank with cooling liquid until
it reaches the max mark.

9. When processing titanium blanks: Add the cool-
ing lubricant Tec Liquid Pro to the cooling liquid.
The mixing ratio is indicated on the bottle label.

10. Insert the strainer basket into the tank cover and
put the cover onto the tank.

11. Remove dirt and foreign bodies from the coup-
ling of the cooling liquid tank and the counterpart
in the machine.

FIG. 38 — THE COUPLING OF THE TANK AND ITS COUNTERPART
(COLORED GREEN)

12. Push the cooling liquid tank into the multi-pur-
pose compartment until the tank is properly
attached to the machine.

FIG. 39 - INSERTING THE COOLING LIQUID TANK INTO THE
COMPARTMENT (SIMPLIFIED SCHEMA)
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Mounting & removing blanks Mounting blocks to the block holder
The machine can process the following blanks: You can mount up to 6 blocks to the block holder.

m Discs with a diameter of 98.5 mm — 98.8 mm
. o The block type, the number of blocks and the
m Blocks, max. size: 40 x 20 x 20 mm (L/D/H) block positions must correspond to the corres-

m Prefabricated abutments* ponding job in Dental CAM.

*requires extra equipment

6 You can obtain extra equipment from
customer service.

How to mount the different blank types

Holder

Blank type | required? How to mount

Discs No Discs >> Blank holder
or

Discs >> Blank magazine

Blocks Yes Blocks >> Block holder >>

Blank holder FIG. 40 - THE R5 BLOCK HOLDER

or 1. Fixing screw (x 6)

Blocks >> Blc?ck holder >> 2. Positioning pin (x 6)

Blank magazine

3. Position numbers (1-6)

Prefabricated  Yes Prefabricated abutments >> 4. Hole for block shafts (x 6)
abutments Prefabricated abutment holder

>> Blank holder
1. Use the provided torque wrench to loosen the fix-
or ing screw at the desired position.
Prefabricated abutments >>
Prefabricated abutment holder

>> Blank magazine

FIG. 41 — UNSCREWING THE SCREW AT THE DESIRED POSITION

2. If the blank is a multilayer blank, orientate the
blank so that the top color layer is on top.

3. Position the block so that the positioning pin at
the block holder lies in the groove in the block
shaft.

Original Operating Instructions: R5
Version: 5/10/2019



R5 — Operation: Preparing jobs EN 37

C

FIG. 44 - SCREWING DOWN THE SCREW TO IMMOBILIZE THE BLOCK

g v You can now mount the block holder.

<®

FIG. 42 - POSITIONING PINS (LEFT MARKINGS) MUST LIE IN THE
GROOVE IN THE SHAFT (RIGHT MARKING)

4. Insert the shaft of the block into the desired pos-
ition in the block holder until it is firmly seated.

FIG. 45 - AN R5 BLOCK HOLDER WITH 5 MOUNTED BLOCKS

FIG. 43 - INSERTING A BLOCK INTO THE BLOCK HOLDER (HERE
SHOWN FROM BELOW; GROOVE AND POSITIONING PIN MARKED
GREEN)

5. Use the provided torque wrench to fixate the
block with the corresponding fixing screw.
Tighten the screw firmly.
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Mounting the block holder in the working
chamber

If you only want to machine blocks in 1 block holder,
directly mounting the block holder in the working
chamber is faster than using the blank changer.

Open the working chamber door.

2. Open the blank holder by selecting the
depicted icon in the Machining view in
DentalCNC.

3. Remove the blank in the blank holder if any.

Correctly orient the block holder:

m The numbers labeling the block positions
must face upwards.

m The positioning aid with reduced height
must be positioned in the rear.

m  The positioning aid with full height must be
positioned in the front.

5. Push the block holder into the blank holder.

FIG. 46 — INSERTING THE CORRECTLY ORIENTATED BLOCK HOLDER
INTO THE BLANK HOLDER

1. Rear positioning aid (reduced height)
2. Front positioning aid (full height)
3. Upper side of the block holder

6. Close the blank holder by selecting the
depicted icon in the Machining view in

DentalCNC.

R5 — Operation: Preparing jobs

Mounting discs in the working chamber

If you only want to machine 1 disc, directly mounting
the disc in the working chamber is faster than using
the blank changer.

Open the working chamber door.

2. Open the blank holder by selecting the
depicted icon in the Machining view in
DentalCNC.

3. Remove the blank from the blank holder if any.

4. If the blank is a multilayer blank, orientate the
blank so that the top color layer is on top.

5. If the disc has been processed before, ensure the
following:

m  The original top side faces upwards.

m [f the disc has been marked for safer
remounting by DentalCNC, ensure that the
marking is in the position shown below.

6. Push the disc into the blank holder.

Marking for remounting

FIG. 47 = REMOUNTING AN ALREADY PROCESSED DISC TO THE
BLANK HOLDER (MARKINGS FOR SAFER REMOUNTING IN BLUE)

7. Close the blank holder by selecting the
depicted icon in the Machining view in

DentalCNC.
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Using an optional abutment holder

With an optional abutment holder, your machine can
process prefabricated abutments with prefabricated
connection geometries.

o Abutment holders for common abutment
systems can be obtained from customer
service.

You can find more information about abutment
holders and abutment blanks at the following internet
address:

dentalportal.info/abutments

Operating the blank changer

You can mount up to 10 blanks to the magazine slots
of the blank changer. The machine automatically loads
blanks into the working chamber when they are
required for the next job. This allows you to process
up to 10 jobs in succession without having to start
each job manually.

/\ CAUTION

Crushing hazard caused by the moving
blank magazine and blank gripper

If you reach into the multi-purpose compartment
while the blank magazine or blank gripper is moving,
you may suffer from bruises.

» Before moving the blank magazine via
DentalCNC, remove your hands from the multi-pur-
pose compartment.

»  While the machine is operating, always expect the
blank magazine to suddenly start moving.

» When you are working in the multi-purpose com-
partment while the machine is operating, always
keep your hands at the change position and
never reach into the multi-purpose com-
partment.

» If you manually move the blank magazine, ensure
that you do not pinch your fingers.

To the left of each blank magazine slot is a laser
engraved number labeling the corresponding slot.

FIG. 48 - THE BLANK MAGAZINE (SLOT NUMBERS MARKED ORANGE,
ARROWS INDICATE THE SLOTS THEY CORRESPOND TO)

m The blank types in the physical slots must cor-
respond to the blank types which are assigned
to the virtual slots in DentalCNC.

m To move the blank magazine or to manually load
blanks into the working chamber, use the Machin-
ing view in DentalCNC.

6 How to manually operate the blank changer
and how to assign jobs to blank magazine slots
is described in the documentation for
DentalCNC.

Change position of the blank magazine

When you mount blanks to a blank magazine slot, you
must use the change position. Otherwise, the blanks
in your machine will not correspond to the blank posi-
tions assigned in DentalCNC.

o Never mount blanks to a different position,
even if the position is easily accessible. The
machine may load the wrong blanks, which
can result in unusable machining results and
broken tools.

The change position is shown in the following figure:

FIG. 49 - THE CHANGE POSITION (COLORED ORANGE)
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Mounting discs & block holders to the
blank magazine

You can mount blanks and block holders to the blank
magazine while the machine is operating.

o To relocate blanks to different blank magazine
positions, do not simply swap them around. The
blanks in the blank magazine must correspond
to the blanks in the virtual blank magazine in
DentalCNC.

Open the multi-purpose compartment.

2. Move the desired blank magazine slot into the
change position via DentalCNC.

3. Pull the clamping lever downwards.

FIG. 50 = PULLING DOWN THE CLAMPING LEVER

4. Remove the blank from the blank changer slot if
any.

5. If you want to mount a disc of a height of 40 mm,
ensure that the discs in the adjacent blank
magazine slots are of a maximum height of
25 mm. Otherwise, the disc will not properly fit
into the blank magazine.

6. Correctly orientate the disc or block holder:

m Block holder: The numbers for the block
positions 1 — 3 must be on top and the pos-
itioning aid of half-height must be in front.

m Discs: If the blank is a multilayer blank, ori-
entate the blank so that the top color layer is
on the left side. If the disc has been marked
for safer remounting by DentalCNC, ensure
that the marking is in the position shown
below.

R5 — Operation: Preparing jobs

Marking for remounting

FIG. 51 - (A) INSERTING A DISC INTO THE CHANGE POSITION; (B)
INSERTING A BLOCK HOLDER INTO THE CHANGE POSITION (BLOCK
POSITIONS T = 3 MARKED GREEN, FRONT POSITIONING AID MARKED
ORANGE)

7. Insert the blank or block holder into the change
position of the blank changer. Ensure that you
position it fully upright and not in a slanted pos-
ition. Otherwise, the loading process will fail.
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FIG. 52 - (A) A CORRECTLY INSERTED DISC; (B) A DISC IN A
SLANTED POSITION

10.

Damaging of the blank, block holder or

clamping lever in case of improper

handling

If you let the clamping lever snap against the

blank or block holder, the clamping lever may

damage the blank or block holder and / or the

clamping lever may get damaged.

» Do not let the clamping lever snap against the
blank or block holder.

»  Slowly guide the clamping lever upwards
against the blank or block holder.

Immobilize the blank or block holder by guiding
the clamping lever against it.

To ensure a proper seating, push the blank or
block holder slightly downwards.

Discs: If the disc has been marked for remount-
ing, slightly rotate the disc until the marking lies
in the corresponding opening in the clamping
lever (' Fig. 53 - see below).

FIG. 53 - THE MARKING FOR REMOUNTING (BLUE CIRCLE) LIES IN
THE OPENING IN THE CLAMPING LEVER

v The blank or block holder can be loaded into the
working chamber.
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Managing tools

| vorce

Damaging of the spindle or the tool

positions if you use improper tools

Improper tools can damage the collet chuck of the

spindle and / or the tool positions.

» Only use tools with a sufficiently large chamfer at
the tool shank.

» Install a retaining ring as a stop ring according to
DIN 471-A3.

»  Only insert tools with a maximum diameter of
3 mm at the thickest part into the collet chuck.

» Only insert tools with a maximum cutting edge dia-
meter of 2.6 mm into the tool magazine.

9 We recommend original tools as they are
designed especially for the designated jobs.

You can insert up to 16 tools into the tool magazine.
The tool magazine is removable.

FIG. 54 - TOOL MAGAZINE IN THE WORKING CHAMBER (MARKED
ORANGE)

Normally, the machine loads tools from the tool
magazine of the machine. In the following cases, this
might not be possible:

m A tool magazine position is worn so that it can no
longer properly hold a tool

= You use tools which do not fit into the tool
magazine

In these cases, you can force a manual tool change in
DentalCNC (see the corresponding documentation).

R5 — Operation: Preparing jobs

o If tool magazine inserts are worn, you should
replace them. (&' Replacing the tool magazine
inserts — on page 62)

Inserting and exchanging tools

You need to insert or exchange tools in the following
cases:

m Upon first use of the machine

m After exchanging tool magazine inserts due to
wear

m  When the tool life of a tool has expired
m  When tools are damaged or worn

m [f the next jobs require additional / different
tools than those in the tool magazine

o You can check the remaining tool life of all
tools in the Tool management view in
DentalCNC.

You can equip the tool magazine of your machine in
two ways:

m By manually inserting the tools into the tool
magazine. This is the fastest way. It is described
below.

m Viathe spindle — you insert a tool into the collet
chuck and the spindle will deposit the tool in the
tool magazine. This option takes more time, but
might be more convenient for some. Itis
described in the documentation for the man-
ufacturing software.

You insert tools manually as follows:

1. If you prefer to equip the tool magazine outside
of the machine, pull the tool magazine out of the
working chamber.
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FIG. 55 - PULLING OUT THE TOOL MAGAZINE (LEFT RECESSED GRIP
COLORED GREEN)

2. Remove worn or damaged tools from the tool
magazine if any.

3. Insert the new tools:

a. Ensure that the positions of the tools in the
tool magazine match the tool positions in

DentalCNC.

b. Insert the tools straight into the tool pos- : ™
itions with the cutting edge pointing down- |
wards. Push them in until the ring touches ,ﬂ
the rubber.

=
o If the positions of the tools in the tool 2
magazine do not match the tool positions
in DentalCNC, the machine will use the 3
wrong tool(s) during job execution and
the job result will become unusable. 4
4. Afterreplacing a tool, reset the tool life value. For A B C D
this, use the Tool management view in ;
DentalCNC. A1 |G240-R c1|uoso-F2-40

5. Plug the tool magazine back onto the tool
magazine holder if required.

2{ UO30-R2-40

3)/G100-R-35 C3|P250-F1-40

4 |G060-R-35 C4| P200-R1-40

G120-T-35 )1} P100-R1-40

2 |G060-T-35 D2 | P200-R2-40

3 JU120-F2-40 )3 | M200-R4-35

U060-R2-40 41 P100-R2-40

FIG. 57 - Top: TOOL POSITIONS 1 - 16 IN THE TOOL MAGAZINE
BotToM: TooL POSITIONS 1 - 16 IN DENTALCNC
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Operation: Executing
jobs

You control and start manufacturing with DentalCNC.
In this chapter, we will give you a brief overview. For
the complete instructions, see the documentation for
DentalCNC.

___norce [

Damaging of the machine when using

damaged tools or blanks

If tools or blanks are damaged, parts can break off and

damage the machine during job execution.

» Check the blanks and tools thoroughly for dam-
age before every job execution.

When you have prepared your jobs and your machine,
you can start machining. Machining is a fully auto-
mated process and only requires your attention in case
of unexpected events.

Do not move the machine during job execu-
tion, otherwise the results may become impre-
cise.

Starting jobs

1. Ensure the following:

m You created ajob on your CAM computer. It
has been transferred to DentalCNC.

m All required tools are in the right positions in
the tool magazine and are neither worn nor
damaged. They have also been added to
the virtual tool magazine in DentalCNC.

m The required blanks are mounted.

m [f using the blank changer, the required
blanks are mounted in the blank magazine
and are assigned in DentalCNC.

m For wet machining: There is enough cooling
liquid in the cooling liquid tank.

m The compressed air supply is set correctly.

= [f you wish to work with ionizer: the option
lonizer activated in DentalCNC is activated.

2. Close the working chamber door.

For dry machining: If you manually control the suc-

tion device, switch it on and set it to the required
level.

R5 — Operation: Executing jobs

b. You are prompted to select whether the tool
in the spindle can be inserted safely into the
tool magazine.

4. Start machining via the depicted icon in
DentalCNC.

Aborting machining
You can abort machining as follows:

Select the depicted icon.

2. Confirm the current message.
v The following happens:

a. Machining stops immediately.

3. If you want the machine to automatically put the
tool into the tool magazine, confirm the dialog. If
you want to remove the tool manually from the
collet chuck, answer the question in the negative.

Removing the tool manually is necessary in case
that putting it into the tool magazine would
damage the tool magazine inserts. Damaging the
tool magazine inserts can, for example, occur if
you mill plastics with a blunt tool. This can cause
the material to swell and accumulate at the tool
blade until the blade diameter is too large for the
tool magazine inserts.

v Depending on your choice, the spindle either
puts the tool into the tool magazine or moves into
the tool change position. In the latter case, con-
tinue with the next step.

4. Open the working chamber door.

/I\ CAUTION

Risk of injury through fast ejected tools

As soon as the collet chuck opens, any tool in the
collet chuck may be ejected into the working
chamber very fast if you do not hold in place. The
fast ejected tool may hit and injure you.

» Before the collet chuck opens and as long
as the collet chuck is open, hold the tool in
place by its shank.
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/I\ CAUTION

Danger of cuts and burns when
touching tools with your bare hands

If you handle tools on the cutting surface, you
may be injured. As the tool may be very hot, you
may also suffer from skin burns.

»  Only touch tools at their shank.

»  When handling tools, wear protective gloves.

Hold the tool in the collet chuck in place.
Confirm the current message.

The following happens:

a. The collet chuck opens.

b. The current dialog window closes.

C. Adialogwindow opens.

Remove the tool from the collet chuck.

58 - REMOVING THE TOOL FROM THE COLLET CHUCK

Close the working chamber door.

Confirm the current message.
The following happens:

a. The collet chuck closes.
b. The working chamber door closes.

C. The spindle moves to its default position.

DirectClean Technology

The DirectClean Technology of the R5 allows you to
process multiple jobs in succession using the blank
changer, even alternating between wet and dry jobs.
The machine will automatically rinse and / or dry the
working chamber.

The rinsing and drying process is triggered by the
sequence and type of jobs. You can find the corres-
ponding details in the table below.

(EICTTINCTID

Dry job no job Blowing off the

blank1
Wet no job None -
job

Dry job wetordryjob  Blowing off the blank 1
Dry job no job Rinsing & drying?2 17

Wet dry job or no Drying 15
job job

1If activated in the DentalCNC settings
2 Can be deactivated in the DentalCNC settings

D  Duration in minutes
. Blank inserted into the working chamber
I Blank(s) loaded from the blank magazine

9 Itis a good idea to order the jobs in the job list

in DentalCNC in such a way that the cleaning
time is minimized. We recommend executing
all dry jobs followed by all wet jobs.

This arrow moves the entry up by
1 position

B o s
*’b. PMMA
B 5085 n-200

This arrow moves the entry down
by 1 position

FIG. 59 - REORDERING JOBS IN THE JOB LIST IN DENTALCNC

You can also start the drying program manually.

Original Operating Instructions: R5
Version: 5/10/2019



» To manually start the drying program,
select the depicted icon in the Machining
view in DentalCNC.

¥ The machine dries the working chamberfor 15
minutes.

The built-in ionizer is also part of the DirectClean Tech-
nology. It is automatically activated for suitable jobs to
make cleaning the working chamber easier.

Job interruptions and job abor-
tions
A job will be interrupted in the following cases:

m The compressed air supply is not sufficient

m  The vacuum in the working chamber is not suf-
ficient

= The cooling liquid flow rate is not sufficient

An interrupted job will normally be continued auto-
matically after the erroris corrected.

A job will be aborted in the following cases:
m In case of a machine malfunction
m In case of a tool breakage

m In case of a power failure

If a job was aborted, you have to restart it.

0 DentalCNC allows you to resume the job from
the last machining step. For more information,
see the corresponding documentation.

How to proceed in case of a job inter-
ruption

If the job was interrupted, DentalCNC displays a
corresponding message.

If the compressed air is insufficient

» Check the following:

m The manometer of the compressed air regulator

m The installation of the pneumatic hoses

= Your compressor

If the vacuum is insufficient

» Check the suction hose and your suction unit.

If the cooling liquid flow rate is insufficient

1. Check if there is enough cooling liquid in the
tank.

2. Check if the cooling liquid and the tank including
the filter are clean.

R5 — Operation: Executing jobs

How to proceed in case of a machine mal-
function

A machine malfunction is recognized by the internal
control unit in case of a critical event. The working
chamber will be illuminated in red. Dental CNC
displays the error message and error code that was
sent by the control unit.

1. Record the error message and error code that is
displayed.

2. Restart the machine and the CAM computer. If
the problem persists, continue with the next
step.

3. Disconnect the machine from the electrical
source and prevent it from being restarted.

4. Contact customer service. Have the error mes-
sage and error code readily available.

5. If you need to remove a blank from the working
chamber, perform an emergency opening of the
working chamber door.

How to proceed in case of a tool break-
age

If a tool breaks during machining, the machine will not
recognize this immediately. Instead, the spindle will
continue to move with the broken tool. The tool
breakage will be recognized upon the following
events:

m  The next regular tool change
m  The next check for broken tools, if activated in
the application settings of DentalCNC.
A tool breakage can be caused by the following:
m The tool was damaged or worn

m The tool was put into the wrong tool magazine
position or was manually inserted into the
spindle at the wrong time. As a consequence, it
was not suitable for the processing step.

m The distribution of the objects in the blank
(“nesting”) was not correct.

If a tool breaks, do the following:

Open the working chamber door.

2. Remove all parts of the broken tool from the work-
ing chamber and the collet chuck.

3. If the spindle picked up the tool from the tool
magazine, check if the tool was inserted into the
correct position. Insert a spare tool into the cor-
rect position in the tool magazine.

4. If you manually inserted the tool into the collet
chuck, check if the broken tool corresponds to

Original Operating Instructions: R5
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R5 — Operation: Executing jobs

the tool type which you were prompted to insert.

Have a correct spare tool ready.

5. Close the working chamber door. Restart the job.

o DentalCNC allows you to resume the job from
the last machining step. For more information,
see the corresponding documentation.

0 If tools break regularly, you can find additional
information in the troubleshooting section: (¢
Troubleshooting — on page 67)

How to proceed in case of a power failure

__worce I

Damaging of the multi-purpose
compartment flap when you open it
manually

If compressed air is being conducted through the

machine while you open the multi-purpose compart-
ment flap, the flap mechanics may get damaged.

» Before you manually open the multi-purpose com-
partment flap, close the external compressed air
supply valve.

As long as the machine is not powered, you do not
have access to the working chamber.

»  After a short power failure, restart the machine
and the CAM computer.

» If you need to access the working chamber in case
of a longer power failure, perform an emergency
opening of the working chamber door.

» If you need to access the multi-purpose com-
partment, do the following:

a. Close the external compressed air supply
valve.

b. Carefully pull the flap down with your
hands.

FIG. 60 - MANUALLY PULLING DOWN THE FLAP OF THE MULTI-PURPOSE
COMPARTMENT
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Emergency opening of the work-
ing chamber door

Awsne

Crushing hazard and cutting injuries if the

working chamber door is open

If the working chamber door is open during

machining, it will not protect users from bruises and

cuts.

» Do not open or close the working chamber door
during machining.

» Never operate the machine with the working
chamber door open.

» Perform the emergency opening only if you are

authorized to do so and if you have received train-
ingon it.

/\ CAUTION

Cutting injuries when touching a rotating
tool

If a power failure or a machine malfunction occurs
during machining, the spindle including the inserted
tool keeps rotating. If you touch the rotating tool, you
will suffer from cutting injuries.

»  Wait until the spindle has stopped rotating before
performing an emergency opening.

R5 — Operation: Executing jobs

o The working chamber door should move
sluggishly, but evenly. If the movement is
jerky or the working chamber door gets
stuck, do not use excessive force.

Open the working chamber door by straightly
and evenly pushing it upwards with both hands.

If the working chamber door can only be moved
with very high effort, ensure that the guide rails at
the back are clean.

NOTICE

Improper opening or closing of the working

chamber door

To avoid damage, heed the following instructions
when you manually open or close the working
chamber door.

» Disconnect the machine from the eletrical source.

» Prevent the working chamber door from twisting
by pushing or pulling it with both hands.

» Only apply as much force as needed to overcome
the resistance.

You can perform an emergency opening as follows:

1. Switch off the machine at the main power
switch. Disconnect the machine from the eletrical
source.

¥ You can manually open the working chamber
door.

FIG. 61 = EMERGENCY OPENING OF THE WORKING CHAMBER DOOR
AND CHECKING THE GUIDE RAILS

If the working chamber is wet, leave the working
chamber door open so that the working chamber
candry.

Close the working chamber door by carefully
pushing it downwards with both hands.
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Releasing a stuck tool magazine
In case a tool magazine got stuck on the holder, use
the screw on the backside of the tool magazine:

1. Use the screw as follows:

a. Pick up aflat blunt tool (e. g. a slot screw
driver)

b. Use the tool to remove the protective cap
of the screw and put it aside within reach.

C. Using the provided allen key, turn the
screw to the right.

¥ The tool magazine moves backwards and is
released.

FIG. 62 - REMOVING THE PROTECTIVE CAP (LEFT) AND USING THE
SCREW

2. Remove the tool magazine from the working
chamber.

3. Toresetthe screw, do the following:

a. Using the provided allen key, turn the
screw to the left into its original position.

b. Coverthe screw opening with the pro-
tective cap.

v The screw is reset and the tool magazine is
ready to be mounted again.

FIG. 63 = RESETTING THE SCREW (LEFT) AND PLACING THE

PROTECTIVE CAP
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m R5 — Maintenance and do-it-yourself

» When your machine is delivered or installed, ask

[ ]
Ma I nien ance an d d o- the service technician for contact details for the
ii‘-you rself customer service team. We also recommend

scheduling the first preventive maintenance
appointment at this point to ensure your machine

Some day-to-day basic maintenance and preventive gets proper maintenance.

maintenance is essential to keep the machine mech-
anics and electric components in good condition for

cu Definition of wear parts
proper machining results.

The machine and the extra equipment are warranted
for a period of 24 months or 2,000 operating hours,
whatever comes first. The warranty covers defects in
materials or fabrication as long as the regulations for

You are the only one who can ensure that your using the machine in all documents are followed.
machine receives the proper maintenance care. You

are a vital link in the maintenance chain.

It is your responsibility to make sure that preventive
maintenance, as well as basic maintenance, is
performed.

Of course, the warranty also covers wear parts as long
as their failure cannot be attributed to the function-
related abrasion. The wear parts that are mentioned in

Basic maintenance the maintenance table can already wear down within

Basic maintenance includes tasks which are part of the warranty period due to their normal function. The
everyday operation. You are responsible to ensure average useful life of the wear parts can be seen in the
that these tasks are carried out according to the main- maintenance table.

tenance table. You only need minimal manual skills for
these tasks and most required tools are provided with
the machine.

Use these values to determine operating costs, to plan
your spare part stock as well as to create individual
maintenance and service plans.

Maintenance section Maintenance table
2 page 64
0 The maintenance section is not yet available
for this machine. We plan to implement it as
soon as possible. Consider this section as
advance information.

For your convenience, DentalCNC lists all basic main-
tenance tasks in the Maintenance section. In the Main-
tenance section, you can see when the individual tasks
are due.

When you have marked a maintenance task as
complete, its time interval is reset and the list is
updated accordingly.

» When you have performed a maintenance task,
mark it as complete in the Maintenance section.
This will keep the list up-to-date.

Preventive maintenance

Preventive maintenance for this machine has to be
scheduled every 2 years, or after 2,000 operating
hours at the latest.

» To schedule preventive maintenance, contact cus-
tomer service.

Where to get service?

Customer service is your main contact for all service
related questions. They will provide you with spare
parts, maintenance tips and they will perform
preventive maintenance for you on request.
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Cleaning the working chamber

Cleaning the working chamber includes the following
components:

m  Measuring key

m Blank holder

m View window

= Webcam

m Tool magazines

m Tool magazine holder
These components have different maintenance inter-
vals according to the maintenance table. Therefore,
you should perform a daily and a weekly cleaning of

the working chamber and clean the components
which need cleaning.

»  When performing the weekly cleaning, also per-
form the daily cleaning.

/\ CAUTION

Breathing difficulties caused by processing
dust

Processing dust that gets into your lungs can cause
breathing difficulties.

» Clean the machine only if the air extraction system
is properly installed and activated.

» Wear a face mask of class FFP2 during the entire
cleaning

| norce I

Damaging of the linear guides or the
spindle when cleaning with compressed air
or ultrasound

If you clean the working chamber with compressed air

or ultrasound, material chips can reach the linear
guides or the spindle bearings.

» Never clean the working chamber with com-
pressed air or ultrasound.

o Do not pour additional water into the working
chamber. The cooling liquid tank may over-
flow.

0 We recommend cleaning the working
chamber after all other required maintenance
tasks.

Performing the daily cleaning
1. Have ready:
m A wetcloth
m A mild cleaning agent (optional)

m A wet brush for the measuring key

N

Close the working chamber door.

3. Move the spindle to the cleaning pos-
ition by selecting the depicted iconin
the Machining view in DentalCNC.

»

Open the working chamber door.

(O]

Lift the protective strip at the left side and pull it
out of the machine. Clean it thoroughly.

FIG. 64 - REMOVING THE PROTECTIVE STRIP (MARKED ORANGE)

6. Clean all surfaces and cracks in the working cham-
ber thoroughly with a wet cloth. Use a mild clean-
ing agent if necessary.

7. Clean the measuring key with the wet brush.

a. Clean every opening of the protective cage
(marked orange) with the wet brush.

b. Clean the measuring key from all sides with
the wet brush, reaching into the openings
of the protective cage.

C. Clean the protective cage with a cloth.

FIG. 65 = MEASURING KEY (MARKED ORANGE)
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Thoroughly clean the blank holder from all sides
with a brush. Especially clean all openings and
movable parts of the blank holder.

Allow the working chamber to dry.

Install the protective strip in the working cham-
ber:

a. Orient the protective strip so that the mag-
nets (marked orange) are on the right bot-
tom side.

L

FIG. 66 — CORRECT ORIENTATION OF THE PROTECTIVE STRIP
FOR INSTALLATION

b. Align the right and the bottom edge of the
protective strip (colored green) with the
imaginary orange lines which are depicted
in the following illustration:

FIG. 67 - ALIGNING THE PROTECTIVE STRIP (COLORED
GREEN) BEFORE INSTALLATION

C. Push the protective strip to the right until it
snaps in place.

R5 — Maintenance and do-it-yourself

FIG. 68 — CORRECTLY INSTALLED PROTECTIVE STRIP (MARKED
ORANGE)

v The protective strip isimmobilized by the mag-
nets.

11. Close the working chamber door.

12. Move the spindle to the default pos-
ition by selecting the depicted icon in
the Machining view in DentalCNC.

Performing the weekly cleaning

1. Have ready: The cleaning brush for the blank
holder.

2. Close the working chamber door.

Move the spindle to the cleaning pos-
ition by selecting the depicted icon in
the Machining view in DentalCNC.

Open the working chamber door.

5. Remove the tool magazine from the working
chamber. Clean it with the cloth and the brush.

6. Clean the tool magazine holder with its respect-
ive brush.

7. Apply a bit of collet chuck grease to the bolts of
the tool magazine holder.
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R5 — Maintenance and do-it-yourself

FIG. 69 - THE BOLTS OF THE MAGAZINE HOLDER (COLORED
GREEN)

8. Plug the tool magazine onto the holder.

9. Screw the protective cap off the webcam and
clean the inside of the cap with a dry cloth.

ll\I'\‘ \

i
\

i
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FIG. 70 - SCREWING THE PROTECTIVE CAP OFF THE WEBCAM

11.

10. Clean the webcam with a wet cloth. Screw on the
protective cap.

Continue with cleaning the following com-
ponents:
m The view window

m  The multi-purpose compartment
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Cleaning the view window
To easily clean the view window to the working
chamber, you can fold the working chamber door
upwards.
1. Have ready:
= Awetcloth
= A mild cleaning agent (optional)
2. Open the working chamber door.

3. Grab the working chamber door at the middle of
the lower edge and fold it upwards.

FIG. 71 - FOLDING THE WORKING CHAMBER DOOR UPWARDS

4. Clean the inside of the view window with a wet
cloth. If necessary, use a mild cleaning agent.

R5 — Maintenance and do-it-yourself

FIG. 72 - THE VIEW WINDOW (MARKED ORANGE)

5. Grab the working chamber door in the middle of
the bottom edge and fold it downwards.

v The working chamber door is locked in place.

6. Close the working chamber door.

7. If DentalCNC displays a message that you need to
fold down the working chamber door, the door is
not completely fold down. Repeat steps 5 and 6.

8. If necessary, clean the outside of the view win-
dow with a wet cloth. If necessary, use a mild
cleaning agent.

Cleaning the multi-purpose com-
partment

Cleaning the multi-purpose compartment is important
because otherwise machining debris will damage
sensitive machine parts.

Open the multi-purpose compartment.
2. Remove all items from the blank magazine.

3. Clean the blank magazine. Clean the clamping
levers very thoroughly.

Remove the cooling liquid tank.

5. Clean all surfaces in the multi-purpose com-
partment.

Original Operating Instructions: R5
Version: 5/10/2019



R5 — Maintenance and do-it-yourself

Cleaning the collet chuck

| wvorce I

Damaging of the spindle when cleaning
with compressed air

If you clean the collet chuck with compressed air or
ultrasound, the spindle bearings can be damaged.

» Clean the collet chuck only with the appropriate

service set.
"I il £ s I‘J/
4
2
3 =

FIG. 73 - SPINDLE SERVICE SET

Cleaning brush
Knurled nut

Tube of collet chuck grease

W N =

Cleaning cone

To clean the collet chuck do the following:

Have the spindle service set ready.
2. Open the working chamber door.

3. Open the collet chuck by selecting the
depicted icon in the Machining view in

DentalCNC.

4. Put the knurled nut to the spindle with one hand.
With the other hand insert the measuring pin into
the collet chuck and keep holding it.

4

46
iy
SRR

FIG. 74 - UNSCREWING THE COLLET CHUCK

5. Loosen the collet chuck with the knurled nut.
Unscrew the collet chuck with your hand or with
the knurled nut.

6. Remove the measuring pin from the collet chuck.
Then put it aside within reach together with the
knurled nut.

7. Clean the inner cone of the spindle with the
cleaning cone of the service set.

—

FIG. 75 - CLEANING THE INNER CONE OF THE SPINDLE

8. Clean the collet chuck with the brush of the ser-
vice set.
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FIG. 76 — CLEANING THE COLLET CHUCK

1. Longitudinal slot
2. Cleaning brush

12.

13.

Damaging of the spindle when using
the wrong grease or applying the

grease incorrectly

If you use unsuitable grease or if grease gets into
the longitudinal slots of the collet chuck, the

machine may get damaged.

» Ensure that no grease gets into the lon-
gitudinal slots of the collet chuck.

» Only use a very small, about pinhead-size

amount of the grease.

» Only use the provided grease of the service

set.

9. Puta small amount of the collet grease on the
index finger and smear it with the thumb.

10. Apply the smeared collet grease to the flanks of

the collet chuck.

FIG. 77 — GREASING THE COLLET CHUCK; SURFACE IN WHICH
GREASE IS TO BE APPLIED IS MARKED IN BLUE; SLOT THAT MAY NOT

BE GREASED IS MARKED IN RED

R5 — Maintenance and do-it-yourself

Insert the measuring pin into the collet chuck

with one hand and keep holding it. Screw the col-
let chuck with the knurled nut in your other hand
tightly into the spindle.

o Turn the knurled nut as far as you can so
that the collet chuck is properly seated in
the spindle. Otherwise rotational imper-
fections can occur during operation which
will worsen your processing results

Remove the measuring pin from the collet chuck
and store it together with the other components
of the spindle service set.

Clean the nozzle plate.
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Cleaning the nozzle plate Exchanging the carbon filter
You should clean the nozzle plate every time you The cooling liquid tank of your machine is equipped
clean the collet chuck. with a cooling liquid filter that consists of different

filter components, including the carbon filter. The
carbon filter contains activated carbon pellets that you
Open the working chamber door. need to exchange regularly.

Have the interdental brush ready.

Clean the ring of 9 holes in the inner area of the
nozzle plate. For this, move the interdental brush
up and down.

0 If necessary, apply some water with a cleaning
- . . .
agent and let it sit for some minutes.

Spindle

FIG. 78 = CLEANING THE NOZZLE PLATE; NOZZLES MARKED ORANGE

1 2 3 4 5

FIG. 80 - THE COMPONENTS OF THE COOLING LIQUID FILTER

. Finefilter

. Carbon filter cap

1

2

3. Carbon filter
4. Mesh filter
5

. Filter socket

To exchange the activated carbon pellets in the filter,
do the following:
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Empty and clean the cooling liquid tank.

2. Remove the fine filter by stretching the top end a
bit and straightly pulling it off the filter with both
hands.

FIG. 81 = REMOVING THE FINE FILTER

3. Clean the fine filter under running water. If the
fine filter is too soiled for proper cleaning,
replace it with a new one when reassembling the
filter.

4. Remove the carbon filter by straightly pulling it
off the filter.

FIG. 82 = REMOVING THE CARBON FILTER

o If you tilt the filter or move it abruptly in the
next step, you may spill the activated carbon
pellets.

5. Carefully lift the carbon filter cap with your fin-
gernail or a flat blunt tool and pull it off the car-
bon filter.

R5 — Maintenance and do-it-yourself

FIG. 83 — OPENING THE CARBON FILTER

6. Empty the filter and dispose of the activated car-
bon pellets.

7. Clean the carbon filter and dry it with a cloth.

Fill new activated carbon pellets into the carbon
filter.

FIG. 84 - REPLACING THE ACTIVATED CARBON PELLETS

9. Firmly close the carbon filter with the cap.

10. If the filter mesh is soiled, pull it off the cooling

liquid filter and rinse it under running water.

11. Reassemble the cooling liquid filter. Make sure

that the fine filter covers the complete filter.

12. Fill new cooling liquid into the tank.

Original Operating Instructions: R5
Version: 5/10/2019



R5 — Maintenance and do-it-yourself m

Exchanging the coupling of the

. . 2. o If the surface around the opening for the
cooling liquid tank coupling is soiled, the sealing ring on the
1. Empty the cooling liquid tank. coupling will not properly seal the tank

and liquid will leak.
2. Unscrew the filter in the cooling liquid tank with

your hand. Put the filter aside. 5.

Insert the spare coupling into the designated
opening as shown in the following figure.

FIG. 85 — UNSCREWING THE FILTER IN THE COOLING LIQUID TANK

FIG. 87 - INSERTING THE SPARE COUPLING INTO THE COOLING

3. Push the coupling out of the tank. HQUID TANK
- 6. Screw down the filter onto the coupling with your
/ hand. Do not tighten the filter completely yet.
1

| o If you tighten the filter now, you may
damage the new coupling when you

| attach the tank to the machine. As a result,

|| the coupling will no longer be water tight.

| 7. Reinsert the cooling liquid tank until the tank is
| properly attached to the machine.

| 8. Pull the cooling liquid tank out of the machine
| again.

|| 9. Tighten the filter completely.
Push here

10. Fill new cooling liquid into the tank.

FIG. 86 - PUSHING THE COUPLING OUT OF THE TANK

4. Thoroughly clean the cooling liquid tank. Espe-

cially clean the sealing surface around the open-
ing for the coupling.
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Checking the compressed air reg-
ulator

NOTICE

Damaging of the machine when

compressed air is contaminated

Compressed air that does not fulfill the guidelines for

purity according to ISO 8573-1 can damage the

machine.

» Check the water separator of the compressed air
regulator daily for contamination.

» Never use the machine if there is water, oil or
solid particles in the water separator.

Checking the water separator for con-
densate

Condensate in the separator usually points to
compressed air not being dry enough.

1. Check if water, oil or solid particles piled up in
the water separator.

2. If this is the case, switch the machine off imme-
diately and proceed as follows.

3. Check the compressed air supply and make sure
that the compressed air fulfills the requirements
for air purity according to ISO 8573-1. Do not use
the machine until the compressed air fulfills this
requirement.

4. Drain the water separator by turning the dis-
charge screw counter-clockwise.

v The condensate is blown out downwards under
pressure.

5. Close the discharge screw again by turning it
clockwise.

FIG. 88 — OPENING / CLOSING THE DISCHARGE SCREW OF THE
COMPRESSED AIR REGULATOR

Exchanging / cleaning the contaminated
filter cartridge

You have to clean or exchange the filter cartridge in
the water separator in case of strong contamination.

R5 — Maintenance and do-it-yourself

A strongly contaminated cartridge can lead to a
pressure loss.

If the compressed air fulfills the requirements for air
purity according to ISO 8573-1, the filter cartridge
usually does not have to be changed.

» If the filter cartridge is contaminated, check the
purity of your compressed air.

You exchange or clean the filter cartridge as follows:

1. Disconnect the machine from the compressed air
supply.

2. Unscrew the bowl of the water separator.
Unscrew the filter screw below the filter cart-
ridge.

4. Pull out the filter cartridge and clean it if neces-
sary.

o A new filter cartridge is available as spare
part from customer service.

5. Insert the new or cleaned filter cartridge and reas-
semble the water separator.

Cleaning the housing

__wvorce

Damaging of the housing when using an
unsuitable cleaning agent
If you use an unsuitable cleaning agent and/or

cleaning tool for cleaning the machine housing, the
surface or the adhesive foil can get damaged.

» To avoid scratches, only use a microfiber cloth to
clean the housing.

» Take care of the adhesive symbols so that they do
not peel off. The adhesive foil is especially sens-
itive to rubbing and strong cleaning agents.

» If the usage of a special cleaning agent is necessary
to eliminate certain dirt, we recommend checking
the suitability of the cleaning agent at a hidden
place of the part first.

Clean the surface with a dry microfiber cloth.

2. If some dirt cannot be removed this way, moisten
the cloth. Use a pH neutral cleaning agent if
necessary.
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Exchanging the main fuse

The internal power supply of the machine has a main
fuse that is accessible from the outside and can be
replaced if necessary.

» Asareplacement fuse, only use a fuse of the fol-
lowing type: T6,3A L250V

0 A new main fuse is available as spare part from
customer service.

Switch off the machine at the main power switch.

2. Remove the power cord from the connection
panel.

3. Remove the cover of the fuse.

FIG. 89 — COVER OF THE FUSE (MARKED ORANGE)

4. Remove the defective fuse and replace it with a
new fuse.

5. If you do not have a replacement fuse ready, take
the replacement fuse from the right side of the
fuse cover and put it into the left side of the fuse
cover.

6. Remount the fuse cover.

Calibrating the axes

__wvorce I

Deterioration of machining results caused
by an incorrect calibration

At delivery, your machine is already calibrated. As
long as your machining results are accurate, a new
calibration is not necessary. A calibration takes much
time and will deteriorate the machining results if it is
improperly executed.

» In case of inaccurate machining results, try adjust-
ing the machining conditions first: Check the fix-
ation and quality of the blank and the state of the
tool.

» Before calibrating the machine, contact customer
service.

» Be very careful when measuring and entering
data during calibration. When in doubt, abort the
calibration.

By calibrating the machine with test and calibration
specimens, it may be possible to improve the
machining results.

o The documentation for the manufacturing soft-
ware contains all information on calibrating the
machine. Therefore, you will only find inform-
ation specific to this machine in this document.

Your machine is delivered with a calibration set. It
contains the following parts:

m Calibration blanks which are used to mill cal-
ibration and test specimens

m A tool for milling the calibration or test spe-
cimens

m A micrometer for measuring the machining pre-
cision
You can calibrate the machine as follows:
Have the calibration set readily available.
2. Mount the calibration blank into the blank holder.

Follow the instructions on calibrating the machine
in the documentation for DentalCNC.

4. Keep all parts of the calibration set except used
calibration blanks for further use.

Original Operating Instructions: R5
Version: 5/10/2019



Replacing the tool magazine 9.
inserts

When tool magazine inserts are worn, they should be
replaced. New inserts are delivered without holes for
the tools. The holes must be drilled into the inserts
with the machine.

10.

m Your machine comes with tool magazine inserts
as spare parts and with the drill tool.

m Additional inserts and drill tools are available via
customer service.

o The documentation for the manufacturing soft-
ware contains step-by-step instructions for
drilling the holes into the inserts. Below you
find a description of how to replace the tool
magazine insert in the machine.

You can replace tool magazine inserts as follows:
1. Have the spare tool magazine insert readily avail-
able.
Open the working chamber door.

Pull the tool magazine out of the working cham-
ber.
Remove all tools from the tool magazine.

5. Unscrew the 4 screws on the bottom side of the
tool magazine (' Fig. 90 - see below, &' Fig. 97 -
see below, step 1).

FIG. 90 - THE 4 SCREWS ON THE BOTTOM SIDE OF THE TOOL
MAGAZINE (MARKED ORANGE)

6. Lift the cover off the magazine (' Fig. 97 - see
below, step 2).

7. Remove the existing tool magazine insert (&' Fig.
91 - see below, step 3) and replace it with a new
one.

8. Put the cover back onto the tool magazine and
screw it down.

R5 — Maintenance and do-it-yourself

Remount the tool magazine in the working cham-
ber.

Follow the instructions in the documentation for
DentalCNC and drill the tool positions using the
provided drill bit.

ﬁ,

FIG. 91 - DISASSEMBLING THE TOOL MAGAZINE AND REMOVING
THE INSERT

Original Operating Instructions: R5

Version: 5/10/2019



R5 — Maintenance and do-it-yourself

Updating the software and firm-
ware

Updating the firmware of the machine

The firmware is the internal control software of your
machine. New versions may introduce new functions
and improve existing ones. New firmware versions
come as part of new versions of DentalCNC.

NOTICE

Damaging of the control unit when a

firmware update is interrupted

If the firmware update is interrupted, the control unit

of the machine may become permanently damaged.

» Only update the firmware if a permanent electrical
supply of the machine and the computer is guar-
anteed.

» Only update the firmware if the computer's oper-
ating system is stable and is free of malware.

» Only update the firmware if the connection
between the computer and the machine is stable.
Always use a wired connection during the update.

» Do not disconnect the machine or the computer
from the electrical source nor switch off the
machine or computer during a firmware update.

» Do not close DentalCNC during a firmware
update.

If the version of DentalCNC that is installed contains a
newer firmware, you will be prompted to update the
firmware when you start machining. The firmware
update should take 5 — 15 minutes to complete.

1. To update the firmware, confirm the message.
You can cancel the message to postpone the
update, but we recommend updating the firm-
ware immediately.

2. Wait until the update is complete.
3. Switch off the machine at the main power switch.

4. Restart the machine.

Updating the manufacturing software
DentalCAM and DentalCNC are updated regularly.
If an update is available:

1. Switch to DentalCNC on the CAM computer.

¥ DentalCNC informs you in the info area that an
update is available.

Update the software by clicking on the
depicted icon in the bottom right
corner of the Dental CNC window.

DentalCNC closes and the required installation
wizards launch.

Follow the installation wizards instructions.
Start DentalCNC.

For more information see the documentation for
the manufacturing software.

Original Operating Instructions: R5
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Maintenance table

Several times per day

Recommended interval Procedure / Parts Tool illustration

Checking the external compressed
air lines for damage

Checking the suction hose for
damage

Checking the cooling liquid

Once per day

Recommended interval Procedure / Parts Tool illustration

Checking the compressed air regu-
lator
(& page 60)

Daily cleaning of the working
chamber
(& page 51)

Exchanging the cooling liquid and
cleaning the tank
(& page 33)

Once per week

Weekly cleaning of the working
chamber
(& page 51)

Cleaning the multi-purpose
compartment
(& page 54)

Cleaning the view window
(& page 54)

Cleaning the collet chuck
(& page 55)

Cleaning the nozzle plate
(& page 57)

Before switching on the
machine

Before switching on the
machine

If the flow rate is insufficient

Before work

Clean or exchange cartridge in
case of visible contamination
or every 2 years

After work
If soiled

10 operating hours

Once per week
If soiled

Once per week
If soiled

Once per week
If soiled

Once per week
In case of rotational imper-
fections

Once per week
In case of irregular spray
patterns

R5 — Maintenance and do-it-yourself

Visual check
Visual check

Visual check; exchange liquid
if necessary

«

Wet cloth

Brush, Water, Cooling liquid N
Recommended interval Procedure / Parts Tool illustration

Wet cloth, Dry cloth, Brush,
Collet chuck grease

Wet cloth, Dry cloth

Wet cloth, Dry cloth

Spindle service set, Collet CT
chuck grease, Interdental I
brush I

Interdental brush ’

Original Operating Instructions: R5
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Every 4 weeks

Recommended interval Procedure / Parts Tool illustration
Exchanging the carbon filter Every 4 weeks Exchange after rinsing the
(& page 57) cooling liquid system

When necessary

Recommended interval Procedure / Parts Spare part illustration

Updating the software and firmware ~When an update is available
(& page 63)

Cleaning the housing Microfiber cloth, Water, Mild

(& page 60) cleaning agent (optional)

Exchanging the main fuse Replacement fuse T6,3A L250V :& --;.
(@ page 61) -

Wear parts that you can exchange yourself

Recommended interval Procedure / Parts Spare part illustration

Tool magazine inserts 1,000 operating hours*

(& page 60) Every year*

Coupling of the cooling liquid tank 1,000 operating hours* (7,
(& page 59) Every year* ¢
Collet chuck 1,000 operating hours* Removing & inserting the

(@ page 55) Every year* collet chucks (old/new) as

during cleaning

Wear parts that customer service exchanges for you

Recommended interval Procedure / Parts Spare part illustration
2 x Cooling liquid pump 2,000 operating hours* t "
Spindle bearings (requires spindle 2,000 operating hours*
exchange by customer service)

*These are recommendation guidelines. Depending on the processing material and how well the machine is cleaned, these
values may differ.
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Disposal

Disposing of the cooling liquid
When disposing of the cooling liquid / machining
residues, obey the following regulations.

» Avoid entry of hazardous machining residues into
the soil, water or into sewers.

» Dispose of the machining residues as described
by the manufacturer of the material.

» Obey the national and local laws of the disposal
location in any case.

» If necessary, have the machining residues dis-
posed of by an approved disposal company.

» If necessary, have the cooling liquid and machin-
ing residues disposed of by an approved disposal
company.

» Keep areference sample of the disposal product
for at least 6 months.

» If you dispose of the cooling liquid yourself, do as
follows:

a. Completely filter the machining residues out of
the used cooling liquid.

b. Dispose of the liquid via the sewers.

Dispose of the solid machining residues as
described by the manufacturer of the material.

Disposing of the machine

The machine must not be disposed of with the E
residual waste. This is indicated by the icon

which depicts a crossed out trashcan. In the
European Union (EU), this is in accordance with
Directive 2012/19/EU.

We will dispose of the machine at no cost. The owner
will bear the costs for disassembly, packaging and
transport.

» Before sending in the machine for disposal, con-
tact customer service.

» If you dispose the machine yourself, obey the
national and local laws of the disposal location.

» If necessary, have the machine disposed of by an
approved disposal company.

Dismantling, transport and packaging

2 page 9

R5 — Disposal

Copyright

Distribution or duplication of all content is only
allowed by written consent of vhf camfacture AG. This
includes reproduction by presentation and broad-
casting.

This document is published by:

vhf camfacture AG

LettenstraRe 10

72119 Ammerbuch, Germany

dentalportal.info
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R5 — Troubleshooting

Troubleshooting

In case something is not working as intended, take a
look at the following troubleshooting guide.

Machine damage due to improper
troubleshooting

In case of improper troubleshooting, your machine
may get damaged.

» If you are unsure of how to perform certain steps
during troubleshooting or cannot solve the prob-
lems, abort the troubleshooting and contact cus-
tomer service.

Additional symbols in this chapter
©® Question to narrow down the problem
¢ Suggested solution

I cannot open the working chamber door

©® Is the machine operating?
While the axes are moving, you cannot open the
working chamber door.

O If applicable:

»  Wait until the machine has finished.

©® Has a power failure occurred at the install-
ation site of the machine?

O If applicable:

» Depending on the duration of the power failure,
restart the machine or perform an emergency
opening.

© Is electricity available at the installation site
of the machine?

¢ If applicable:
1. Connect the machine to the electrical source.
2. Switch on the machine at the main power switch.

3. If the working chamber lighting does not illu-
minate, check if the power cable is properly
seated in the machine and is connected to the
electrical source.

4. Try connecting the machine to a different socket.

© Is the door blocked?
O If applicable:

1. Check if the guide rails at the back of the working
chamber door are free from dirt.

2. Switch on the machine at the main power switch.

3. If the working chamber lighting does not illu-
minate, check if the power cable is properly
seated in the machine and is connected to the
electrical source.

4. If the machine is not powered, perform an emer-
gency opening when necessary.

I have installed all components, started the
software but the machine does not
reference

© Is the working chamber door open?

The machine does not reference with the working
chamber door open.

O If applicable:

» Close the working chamber door.

© Is an Ethernet cable connected to the
machine?

© If applicable:
» Check if the Ethernet cable is properly seated in

the connector and is undamaged. If possible, use
the provided cable.

© Is the working chamber illuminated in red?
In this case a machine malfunction occurred.
¢ If applicable:

1. Restart the machine.

2. If the working chamber continues to be illu-
minated in red, contact customer service.

The machining results are not satisfactory
and / or tools keep breaking

©@ Do the tool positions in the Tools section
correspond to the tools in the respective tool
magazine?

If not, the machine uses the wrong tools during job
execution.

¢> How to check this:

1. In DentalCNC, compare the tool positions in the
with the tools in the corresponding tool
magazine.

2. Replace the wrong tools in the tool magazine
with the correct ones.

© Is the blank properly mounted?
¢ How to check this:
» Remove the blank and remount it. If using blocks:

The groove of blocks has to properly sit on the cor-
responding positioning pin.

Original Operating Instructions: R5
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©® Are bolis, fixing mechanisms, gaps and open-
ings of the blank holder contaminated by
processing dust?

O If applicable:

» Clean the mentioned components thoroughly.

Is the measuring key contaminated?
If applicable:

¥ 0O

Clean the measuring key with a brush.

© Are the tools worn?
¢ How to check this:

1. Visually inspect all tools.

2. Check the tool life values in DentalCNC.
3

Replace worn tools with new ones.

©® Do rings on the tools sit in the groove on the
tool shank?

¢ How to check this:

» Visually inspect all tools and push rings that have
moved into the groove again.

© Are the tool magazine inserts worn?
¢ If applicable:

» Replace the tool magazine inserts with new ones.

© Do the parameters of the job in the software
correspond to the parameters of the blank?

¢ How to check this:

» Make sure that the following parameters of the job
and of the blank in the machine correspond to
each other. Also make sure that they are suitable
for the objects that you want to machine.

m  Material type
m Blank dimensions

m Indications (types) of the individual objects

©® Do you use the latest version of the manu-
facturing software that is released for the
machine?

If an update is available:
1. Switch to DentalCNC on the CAM computer.

v DentalCNC informs you in the info area that an

update is available.

v DentalCNC closes and the required installation
wizards launch.

2. Update the software by clicking on the
depicted icon in the bottom right
corner of the Dental CNC window.

3. Follow the installation wizards instructions.
4. Start DentalCNC.

R5 — Troubleshooting

5. For more information see the documentation for
the manufacturing software.

© Are the object files of sufficient quality?
¢ How to check this:

1. Check the quality of object files (STL files) in your
CAD application or an STL viewer. Especially, con-
sider the manufacturer information on wall thick-
ness and border thickness.

2. If necessary, adjust the settings of your scanner
and scan application.

© Is the collet chuck of the spindle contaminated
or is it loosely seated in the spindle?

¢ If applicable:

1. Clean the collet chuck with the provided spindle
service set.

2. When you insert the collet chuck into the spindle,
make sure that it is properly seated.

© Did you exchange the collet chuck at the
recommended interval?

¢ How to check this:
» Verify the recommended interval for exchanging

the collet chuck in the maintenance table. If neces-
sary, exchange the collet chuck.

The computer displays that the flow rate is
too low

o You can resolve this problem while the job
execution is interrupted. DentalCNC continues
the job as soon as the problem is resolved.

© Is cooling liquid lacking in the tank? Is the
cooling liquid soiled?
O If applicable:

» Clean the tank. Fill in clean cooling liquid.

@ s the filter in the cooling liquid tank

clogged?

O If applicable:

» Clean the filter and the tank. Fill in clean cooling
liquid.

© Are the liquid nozzles in the working chamber

clogged?

O If applicable:

» Clean the nozzles with the inter-dental brush.
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The computer interrupts the job and
displays that the air pressure is too low

9 You can resolve this problem while the job
execution is interrupted. DentalCNC continues
the job as soon as the problem is resolved.

© Is the compressed air regulator properly set?

» Set the air pressure at the compressed air regulator
to a value between 6 bar (90 psi) and 8 bar (120
psi) (recommended: 7 bar (100 psi)).

© Is the error caused by the external
compressed air supply system?

¢ How to check this:

1. Close the main external compressed air supply
valve.

2. Check if all pneumatic hoses are properly seated
in their connections and are undamaged.

3. Check if your compressor is switched on and set
correctly.

4. Open all required valves of your compressed air
supply system.

©® Does the air pressure fluctuate significantly so

that jobs are frequently interrupted?

¢ If applicable:

1. Verify that your compressor can permanently gen-
erate at least 6 bar (90 psi) air pressure with a
volume flow of 100 I/min (3.5 cfm).

o Not every compressor is designed for
commercial use with dental machines.

2. If necessary, replace your compressor with one
that meets the recommendations.

The computer interrupts the job and
displays that the vacuum is too low

0 You can resolve this problem while the job
execution is interrupted. DentalCNC continues
the job as soon as the problem is resolved.

© Is the suction unit switched on and operating?
¢ How to check this:

1. Checkif the suction hose is properly seated in the
corresponding opening and is undamaged.

2. If the machine controls the suction unit:

a. Check if the switching unit or data cable is
properly installed.

b. Try operating the suction unit without the
switching unit or data cable.

3. Switch on the suction unit.

4. Setthe extraction level higher until the machine
continues the job.

© Is the filter or container of the suction unit
full?
O If applicable:

» Insert an empty filter into the suction unit or empty
the container.

© Does the suction unit have an automatic
tapping function?

¢ If applicable:
» Choose a shorter tapping interval.

I have exchanged the tool magazine inserts
and now there are no holes for the tools
anymore

Tool magazine inserts are delivered without drilled
holes for tools. You drill them with the machine.

» Use DentalCNC to drill new holes into the new
inserts.
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Anti-soiling concept ..... 13
Axes ... 14

B

Blank changer ..... 39

Change position of the blank magazine ..... 39

C

CAM computer ..... 13, 25

Change position of the blank magazine ..... 39

Cleaning the cooling liquid tank ..... 33

Cleaning the filter in the tank

Cleaning the strainer basket ... 33
Collet chuck 55

Compressed air
Insufficient ..... 46

Compressed air regulator ..... 21, 60

Cooling liquid

Exchange ..... 33

Requirements ..... 33

Cooling liquid tank

Exchanging the coupling of the cooling liquid tank

59
Cooling lubricant ..... 34

D

Definition of wear parts ..... 50

Device Server Setup ..... 25

Devices in use ..... 29

Electric connection 24

Emergency opening ..... 48

Index

Exchanging the cooling liquid ..... 33
F
FAQ...... 67

Filter in the cooling liquid tank ..... 33

Firmware update ..... 63

Frequently Asked Questions ..... 67

Front side of the machine 10

H

Hose connection 23

Identification plate ..... 10, 14

Implants

Regulations ..... 8

Installation 16

Air extraction system ..... 22

Compressed air regulator ... 21

Pneumatic hose 20

Pneumatics ... 19
Switching unit ... 23

J

Job interruption ..... 46

M

Machine

Machine network settings ..... 25

Main fuse 61

Maintenance 8

Cleaning the collet chuck ..... 55

Cleaning the housing

Cleaning the nozzle plate ..... 57
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Index EN 71

Cleaning the working chamber ..... 51 Spindle ..... 8
Compressed air regulator ..... 60 Starting jobs ..... 44
Exchanging the main fuse ... 61 Storage ..... 9

General information .. 50 Strainer basket 33

Preventive maintenance 50

Replacing the tool magazine inserts ..... 62
Wear parts ..... 50

Switching unit ..... 23

SX Virtual Link

Device in use 29

Maintenance table 64

Manufacturing software ..... 8

Measuring key ..... 51

Mounting & removing blanks ..... 36 T
Multi-machine control ... 25 Tec Liquid Pro ... 34
Multi-purpose compartment _.... 33 Technical data 15

Opening ..... 33 Temperatures ..... 17
Overview ... 11 Tool breakage ..... 46

N Tool magazine inserts ... 62

Transport ..... 9

. Transport lock ..... 29
Network connection workflow 24

Troubleshooting ..... 67

Network settings ..... 25

Nozzle plate ..... 57 U

0 Unattended operation ..... 8
Operating temperatures ... 17 w

P Wear parts ..... 50

Workflow network connection 24

Pneumatic connection 19-20

Working chamber ... 12

Pneumatic hose ... 1920 T T

Power failure 47

Prefabricated abutments

Regulations ..... 8

Preventive maintenance 50

R

Rear side of the machine 10

Repackaging ..... 9

Requirements for the cooling liquid ..... 33

S

Scope of delivery ..... 16

Sound emission 14
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Original EC Declaration of Conformity
according to EC directive for machinery 2006/42/EC Annex Il A

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10

72119 Ammerbuch
Germany

hereby declare expressly that the

Machine: CNC milling machine
Type: RS
Serial No.: R51D200000000 — R51D299999999

fulfills all the relevant provisions of the following directives:

-2006/42/EC Machinery directive
-2014/30/EU EMC directive

References of the applied harmonized standards according to article 7 passage 2:

- EN 614-1:2006 + A1:2009 - EN 1SO 13849-2:2012 - EN 61000-3-2:2014
-EN I1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2006 - EN 61000-3-3:2013
- EN 13128:2001 + A2:2009 -EN 61326-1:2013

-EN ISO 13849-1:2015 - EN 61326-2-1:2013

References of other standards:
-lEC 61010-1:2010 + A1:2016

The manufacturer undertakes to electronically transmit relevant information on the machinery in response to a
reasoned request by the national authorities. Person established in the community who is authorized to compile the
technical file:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2018/06/25

(Frank Benzinger, CEO)
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Willkommen

Willkommen

Danke fiir den Kauf dieser R5 Dentalmaschine. Sie
wird Ihnen mit Stolz und Vertrauen iiberreicht. Sie
wurde mit der neuesten Technologie und unter
strengen Qualitdtskontrollen gefertigt.

Diese Betriebsanleitung hilft Ihnen, alle Funktionen
Ihrer neuen Dentalmaschine zu verstehen. Sie hilft
Ihnen auch, die Maschine in gutem Zustand zu halten,
sodass Sie von vielen Stunden produktiver Arbeit profi-
tieren kdnnen.

Sie finden Aktualisierungen dieses Dokuments unter:
dentalportal.info — suchen Sie nach RS

Uber dieses Dokument

Dieses Dokument ist fuir die folgenden Perso-
nengruppen bestimmt und freigegeben:

m Endkunden
m Autorisierte Handler

m Autorisierte Servicetechniker

Verwendete Zeichen

Handlungsaufforderungen

» Einzelne oder allgemeine Handlungsaufforderung
1. Nummerierter Handlungsschritt
v Ergebnis

Ubrige Zeichen
(@ Querverweis
m  Aufzdhlung (erste Ebene)

— Aufzdhlung (zweite Ebene)

1. Nummerierte Bildbeschriftungen

v Richtig oder Tun Sie dies

x Falsch oder Lassen Sie dies nicht zu oder Tun
Sie dies nicht

9 Hinweise zur Arbeitserleichterung oder effi-
zientem Arbeiten

Wichtige Informationen ohne Gefahr fur
Menschen oder Gegenstande

0 Zusatzinformationen
Avufbau von Sicherheitshinweisen

/\ SIGNALWORT

Art und Quelle der Gefahr

Weitere Erlauterungen und mogliche Auswirkungen,
wenn Sie die Gefahrignorieren.

» Handlungsaufforderung zur Vermeidung der
Gefahr

Die folgenden Signalwérter kénnen vor-
kommen:

A GEFAHR

GEFAHR bezeichnet eine gefahrliche Situation, die zu
schweren Korperverletzungen oder zum Tod fithren
wird.

WARNUNG bezeichnet eine gefahrliche Situation, die
zu schweren Korperverletzungen oder zum Tod
fuhren kann.

/\ VORSICHT

VORSICHT bezeichnet eine geféhrliche Situation, die
zu leichten Koérperverletzungen fiihren kann.

HINWEIS

HINWEIS bezeichnet eine Situation, die zu Sach-
schdaden am Produkt oderin der Umgebung des
Produkts fiihren kann.
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2 Allgemeine

Sicherheitshinweise

A\ GEFAHR

Fehlbedienung der Maschine

» Bevor Sie die Maschine installieren, warten und
in Betrieb nehmen, lesen Sie alle fur die
Maschine bereitgestellten Dokumente.

» Sollte die Benutzung der Maschine im Ganzen
oderin Teilen unklar sein, benutzen Sie die
Maschine nicht und wenden sich an lhren Kun-
dendienst.

» Sorgen Sie dafur, dass jeder Benutzer Zugang zur
Original-Betriebsanleitung hat.

» Weisen Sie jeden Benutzer der Maschine in den
vorschriftsgeméRen und sicheren Umgang mit der
Maschine ein.

Lebensgefahr durch Stromschlag

Wenn Sie in Kontakt mit spannungsfiihrenden

Teilen kommen, konnen Sie einen elek-

trischen Schlag erleiden. Wasser erhéht das
Risiko erheblich.

» Entfernen Sie das Gehiuse der Maschine nicht.

» Lassen Sie Arbeiten an der elektrischen Ausriistung
nur durch autorisierte Elektrofachkrafte durch-
fihren.

» Stellen Sie sicher, dass sich ein funktionsfahiger
Fehlerstromschutzschalter im Stromnetz der
Maschine befindet.

» Verlegen Sie Stromkabel so, dass sie nicht durch
scharfe Kanten beschadigt werden kénnen.

» Bevor Sie die Maschine anschalten, priifen Sie
das Stromkabel auf Beschadigung.

» Bevor Sie das Netzkabel trennen, schalten Sie die
Maschine am Hauptschalter aus.

P N -
(@ » In den'folgenden Féllen trennen Sie die
Maschine sofort von der Stromquelle und
sichern sie gegen Wiedereinschalten:

m Bei beschadigten Maschinenanschlissen und
Kabeln

m Beiaustretender Flussigkeit

= Bevor Sie Stromkabel priifen oder verlegen

» Tauschen Sie beschidigte Anschlusskabel durch
Original-Ersatzkabel aus.

» Nehmen Sie keine Fehlerbehebung vor, wahrend
die Maschine arbeitet.

R5 — Allgemeine Sicherheitshinweise

» Lassen Sie Reparaturen ausschlieRlich von auto-
risierten Servicetechnikern durchfiihren.

» Fassen Sie die Maschine nicht mit nassen Hianden
an.

» Uberprifen Sie die Umgebung der Maschine und
alle zuganglichen inneren Bereiche téaglich auf
ausgelaufene Flussigkeit und entfernen Sie Flis-
sigkeit nahe oder in der Maschine sofort.

» Stellen Sie keine elektrischen Maschinen oder
Gerate unter die Maschine.

» Stellen Sie nichts auf die Maschine.

Atemwegserkrankung bei der Bearbeitung
von gesundheitsgeféhrdenden Materialien
Wenn Sie bei der Bearbeitung von gesund-
heitsgefahrdenden Materialien gefahrliche Stoffe
einatmen, konnen lhre Atemwege geschadigt
werden.

» Verwenden Sie wahrend der Trockenbearbeitung
immer eine geeignete Absauganlage.

» Verwenden Sie ein Absauggerat mit Fein-
staubfilter.

» Vermeiden Sie Materialien, die lhrer Gesundheit
schaden.

Gesundheitsgefahr bei Verwendung des
falschen Kihlschmierstoffs

Einige Kuhlflissigkeiten konnen eine ernsthafte Gefahr
fur lhre Gesundheit und / oder die Umwelt sein.

» Fugen Sie ausschlieRlich den Kiihlschmierstoff Tec
Liquid Pro zur Kiihlflissigkeit hinzu. Das Mischungs-
verhaltnis ist auf dem Flaschenetikett angegeben.

Quetschgefahr und drohende

Schnittverletzungen durch sich bewegende

Maschinenteile

Durch Achsenbewegungen und die drehende

Spindel kdnnen Sie sich Quetsch- und Schnitt-

verletzungen zuziehen.

» Betreiben Sie die Maschine nur mit vollstandig
geschlossener und unbeschadigter Arbeits-
raumtar.

» Umgehen oder deaktivieren Sie die Sicher-
heitseinrichtungen der Maschine nicht.

» Untersuchen Sie die Maschine und besonders die
Schutzvorrichtungen regelmaRig auf Bescha-
digungen.

» Lassen Sie beschadigte Schutzvorrichtungen aus-
schlieBlich von einer autorisierten Service-Stelle
reparieren.
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» Verwenden Sie ausschlieRlich Original-Zubehor
und Original-Ersatzteile fiir die Maschine.

» Halten Sie Kinder und Tiere von der Maschine
fern.

» Entfernen Sie das Gehiuse der Maschine nicht.

Servicemodus: Quetschungen und
Schnittverletzungen sowie Gefahr durch
herausgeschleuderte Spéne

Wenn Sie die Maschine in einem der ,,Servicemodi“
mit offener Arbeitsraumtiir betreiben, ist das Verlet-
zungsrisiko erheblich erhéht!

» Betreiben Sie die Maschine ausschlieRlich im
L2Anwendermodus“, sofern Sie nicht durch vhf fiir
die Verwendung anderer Modi autorisiert wur-
den.

» Verwenden Sie auch als autorisierter Benutzer die
»Servicemodi“ nurdann, wenn es unbedingt erfor-
derlich ist.

@ » Wenn Sie in einem ,,Servicemodus” arbei-
ten: Greifen Sie nicht in den Arbeitsraum,
wahrend die Achsen verfahren und wahrend der
Bearbeitung.

» Wenn Sie in einem ,,Servicemodus* arbei-
= ten: Tragen Sie und alle Personen in Reich-
weite der Maschine eine Schutzbrille.

Horschéaden durch laute Arbeitsgeréiusche
Wenn Sie regelmaRig lauten Arbeitsgerduschen ausge-
setzt sind, konnen Sie einen Horverlust und Tinnitus
erleiden.
@ » Sollten laute Arbeitsgerausche nicht zu ver-
hindern sein, verwenden Sie einen Gehor-
schutz wéahrend der Bearbeitung.

Verletzungsgefahr durch lockere

Pneumatikbauteile unter Druckluft bei

offenen Verbindungen

Lockere Pneumatikbauteile kénnen sich aufRerst

schnell und unvorhersehbar bewegen und Sie

verletzen.

» Bevor Sie Druckluftleitungen verlegen, schlieRen
Sie die externe Druckluftversorgung.

» Bevor Sie Druckluftleitungen und Druck-
luftanschliisse prifen, stellen Sie Luftdruck auf
einen moglichst geringen Wert ein.

<4 » Bei defekten Maschinenanschliissen und

_ Druckluftleitungen trennen Sie die Maschine
von der externen Druckluftversorgung und von
der Stromquelle.

» Bei defekten Anschliissen informieren Sie ihren
Kundendienst.

/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr beim Offnen und
SchlieBen der Arbeitsraumtir.

Wenn Sie die Arbeitsraumtiir 6ffnen oder schlieRen,
kann die bewegte Arbeitsraumtiir ihre Finger quet-
schen. Objekte auf der Maschine kdnnen herun-
terfallen und Verletzungen oder Beschadigungen
verursachen.

» Halten Sie beide Hande von der Maschine fern,
wenn sich die Tur bewegt.

» Stellen Sie nichts auf die Maschine.

Stolper-, Sturz- und Rutschgefahr

ff » Verlegen Sie Kabel und Leitungen so, dass
Personen nicht dariiber stolpern kdnnen.

f} » Halten Sie den Arbeitsplatz und Auf-
stellungsort sauber.

Gefahr von Schnittverletzungen und
Verbrennungen
Wenn Sie Werkzeuge oder scharfe Kanten an
Rohlingen oder der Maschine beriihren, kdnnen Sie
sich Schnittverletzungen zufiigen. Wenn Sie den
heiRen Spindelkdrper oder heille Werkzeuge
beriihren, kénnen Sie sich Verbrennungen zuziehen.
» Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie manuelle Arbei-
ten an der Maschine oder mit Rohlingen / Werk-
zeugen verrichten.

Gesundheitsgefahr bei falscher
Handhabung des Kihlschmierstoffs

» Bevor Sie den Kiihlschmierstoff verwenden,

lesen Sie das Sicherheitsdatenblatt, das mit dem
Kuihlschmierstoff geliefert wurde.

» Wenn Sie den Kiihlschmierstoff handhaben, tra-
gen Sie immer geeignete Schutzkleidung.

» Lagern Sie den Kiihlschmierstoff immer im Ori-
ginalbehalter.

Eingeschréankte Handlungsféhigkeit bei
unzureichender Beleuchtung

Bei unzureichender Beleuchtung kénnen lhr Urteils-
vermogen und lhre Genauigkeit beeintrachtigt sein.

» Sorgen Sie in der Arbeitsumgebung fur eine aus-
reichende Beleuchtung.

Verletzungsgefahr durch Fehlfunktionen
bei unzureichender Wartung

Wenn Sie die Maschine nicht ausreichend warten,
konnen Fehlfunktionen auftreten, die Verletzungen
verursachen kdnnen.

» Beachten Sie die Intervalle und Bedingungen in
der Wartungstabelle der Betriebsanleitung. Fiihren
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Sie die genannten Wartungsaufgaben ent-
sprechend aus.

Schéaden durch einseitige Dauerbelastung
bei mangelnder Ergonomie am
Arbeitsplatz

Eine falsche oder einseitige Kérperhaltung kann auf
Dauer lhre Gesundheit gefahrden.

» Richten Sie den Arbeitsplatz ergonomisch ein.

» Achten Sie auf eine optimale Sitzhohe, Bild-
schirmposition und ausreichende Beleuchtung.
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Bedienvorschriften

Bei VerstoR gegen die folgenden Vorschriften kénnen
Ihre Leistungsanspriiche verfallen.

nwwes

Maschinenschaden bei Verletzung dieser
Vorschriften

Wenn Sie gegen die folgenden Bestimmungen
verstolen, kann Ihre Maschine beschadigt werden
und / oder Schaden in der Umgebung verursachen.

» Befolgen Sie alle Anweisungen und Informationen
in diesem Abschnitt sorgfaltig.

BestimmungsgemdBe Verwendung

Die Maschine und die Fertigungssoftware sind ausge-
legt fiir die gewerbliche Erstellung von zahn-
technischen Arbeiten durch entsprechend geschulte
Personen. Die Arbeiten bediirfen einer weiteren Bear-
beitung vor ihrem Einsatz beim Patienten.

» Bearbeiten Sie nur Materialien, die Sie in der Fer-
tigungssoftware auswahlen kénnen.

» Verwenden Sie die Maschine ausschlieRlich im
gewerblichen Rahmen.

» Priifen Sie bei der Erstellung von Auftragen, ob die
Arbeiten am Verwendungsort gemaf den dor-
tigen lokalen und nationalen Bestimmungen sei-
tens des Gesetzgebers oder anderer autorisierter
Organisationen (z. B. Fachverbande, Gesund-
heitsbehorden) verwendet werden dirfen. Pri-
fen Sie insbesondere, ob das Material im
Allgemeinen und fir den angefertigten Objekttyp
im Speziellen zugelassen ist und ob der jeweilige
Objekttyp gemaR den giiltigen Bestimmungen
gefertigt wird. Weder die Fertigungssoftware noch
die Maschine machen Sie auf mégliche VerstoRe
aufmerksam, sondern fihren Auftrage so aus, wie
von lhnen festgelegt.

» Priifen Sie fur jeden Objekttyp und fiir jedes Mate-
rial, ob Sie autorisiert sind, den Objekttyp zu fer-
tigen oder das Material zu verwenden. Lassen Sie
sich bei Bedarf von der zustandigen Organisation
(z. B. Fachverbande, Gesundheitsbehorden) auto-
risieren.

» Fertigen Sie ausschlieBlich Arbeiten an, die den
Objekttypen entsprechen, die Sie in der Fer-
tigungssoftware auswahlen kénnen. Zwar kénnen
Sie auch beliebige andere Arbeiten importieren /
fertigen, allerdings sind weder die Fer-
tigungssoftware noch die Maschine fiir diese ande-
ren Arbeiten ausgelegt.

» Fertigen Sie keine Implantate sowie Teile, die
Implantate beriihren. Dazu zéhlen unter anderem
bei zweiteiligen Abutments der Teil, der die
Anschlussgeometrie zum Implantat besitzt. Mani-
pulieren Sie bei vorgefertigten Abutments (,,Pre-
fab-Abutments®) die Anschlussgeometrie nicht
und kontrollieren Sie am fertigen Objekt, ob die
Anschlussgeometrie beschadigt wurde.

Steuern der Maschine per Software

Sie steuern die Maschine Uber speziell entwickelte
Programme, die mit der Maschine geliefert werden.

» Verwenden Sie immer die neueste Pro-
grammversion, die offiziell Ihre Maschine unter-
stutzt.

» Bevor Sie die Maschine installieren oder betrei-
ben, lesen Sie die Dokumentation fiir die Pro-
gramme.

» Stellen Sie sicher, dass Inr CAM-Rechner alle Sys-
temvoraussetzungen erfullt.

Wartung und Reinigung

Wartung und Reinigung sind Teil der normalen Maschi-
nennutzung.

» Reinigen und warten Sie die Maschine wie vor-
geschrieben. Nur dann kann die Maschine eine
hohe Lebensdauer erreichen.

Spindel
Die Spindel lhrer Maschine ist ein hochprazises Gerét.

» Verwenden Sie keine Werkzeuge mit groRer
Unwucht bei hohen Drehzahlen. Eine solche
Unwucht beansprucht die Kugellager der Spindel
stark, was die Kugellager beschadigt.

» Bei Arbeiten im Arbeitsraum wenden Sie keine
Gewalt gegeniiber der Spindel an.
Unbeaufsichtigter Betrieb

Wenn die Maschine unbeaufsichtigt lduft, ist die
Gefahr von Sachschaden erhoht.

» Betreiben Sie die Maschine nur unter den fol-
genden Bedingungen unbeaufsichtigt:

m Die nationalen und lokalen Bestimmungen erlau-
ben dies.

m Der Arbeitsraum der Maschine ist komplett gerei-
nigt.

m Unbefugte Personen haben keinen Zutritt zur
Maschine.

m DerRaum, in dem die Maschine steht, verfiigt
Uber eine automatische Brandmeldeanlage.
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Transport und Lagerung

Awarnon

Verletzungen durch unsicheren Transport

Wenn Sie die Maschine unsicher transportieren, kann

die Maschine wegrutschen und Verletzungen verur-

sachen.

@ » Transportieren Sie unverpackte Maschi-
nen stets einzeln und stapeln Sie sie nicht.

» Lassen Sie die Maschine nur von geschultem Trans-
portpersonal zum und vom Aufstellungsort trans-
portieren.

» Stellen Sie sicher, dass das Gehiuse der Maschine
komplett geschlossen ist.

» Transportieren Sie die Maschine immer aufrecht.

» Transportieren und positionieren Sie die Maschine
mit 2 Personen.

» Bevor Sie eine unverpackte Maschine tragen, instal-
lieren Sie die mitgelieferte Tragehilfe und stellen
Sie sicher, dass alle Komponenten richtig befestigt
sind. Verwenden Sie keine andere Tra-
gehilfe.

@ »  Greifen Sie unverpackte Maschinen nur an
den Griffen der Tragehilfe. Kippen Sie
die Maschine nicht wahrend Sie diese tra-
gen.

HINWEIS

Kurzschlussgefahr, wenn die Maschine zu
kalt ist
Wenn die Maschine aus einer kalten in eine warme

Umgebung transportiert wird, kann durch Konden-
sation ein Kurzschluss entstehen.

» Bevor Sie die Maschine nach dem Transport
anschalten, stellen Sie folgendes sicher:

m Die Umgebungsluft hat die erlaubte Tem-
peratur.

m Die Maschine hat dieselbe Temperatur wie die
Umgebungsluft. Dies dauert mindestens 48
Stunden.

m Die Maschine ist komplett trocken.

0 Das Beiblatt zur Tragehilfe und Trans-
portsicherung wird mit der Maschine geliefert.

Es ist auch herunterladbar unter
dentalportal.info/downloads.

R5 — Bedienvorschriften

» Stellen Sie sicher, dass die folgenden Bedin-
gungen wahrend des gesamten Transport- und /
oder Lagerungszeitraums eingehalten werden:

m  Umgebungstemperatur (Lagerung / Transport):
zwischen -20 °C (-4 °F) und 60 °C (140 °F)

m Relative Luftfeuchtigkeit: max. 80%, nicht kon-
densierend

Transport oder Lagerung vorbereiten

Bevor Sie die Maschine transportieren oder lagern,
sind die folgenden Vorbereitungen notwendig:

1. Entfernen Sie alle Rohlinge aus dem Arbeitsraum.
2. Entfernen Sie alle Gegenstande aus dem Roh-
lingsmagazin.
3. Wenn die Maschine zur Nassbearbeitung ver-
wendet wurde:
a. Spilen Sie den Kihlflussigkeitskreislauf.
b. Entleeren und reinigen Sie den Kuhl-
flussigkeitsbehalter.

4. Reinigen Sie den Arbeitsraum.
5. Reinigen Sie das Rohlingsmagazin.

6. Installieren Sie die Transportsicherung. Folgen Sie
hierfiir den entsprechenden Schritten im Bei-
blatt.

7. Stellen Sie sicher, dass das Gehause der
Maschine komplett geschlossen ist.

8. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

9. Demontieren Sie die Maschine, indem Sie der
Installationsanleitung in umgekehrter Reihenfolge
folgen.

10. Wenn Sie die Maschine tragen miissen, instal-
lieren Sie die Tragehilfe. Folgen Sie hierfiir den
entsprechenden Schritten im Beiblatt.

11. Treffen Sie bei einem Uberseetransport geeig-
nete Vorkehrungen gegen Korrosion.

Wiederverpacken

Um die Maschine nach der Vorbereitung des Trans-
ports oder der Lagerung wieder zu verpacken, sind
die folgenden Schritte notwendig:

1. Wenn méglich, verwenden Sie die Ori-
ginalverpackung. Wenn die Originalverpackung
nicht verfugbar ist, verwenden Sie eine Ver-
packung mit gleicher GréRRe und Qualitdt.

o Die Originalverpackung ist beim Kunden-
dienst erhaltlich.
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2. Verpacken Sie die Maschine und ihr Zubehor
sicher.

3. Schiitzen Sie die Verpackung gegen Verrutschen.
Wenn Maschinen fachgerecht verpackt und aus-
reichend gegen Verrutschen gesichert sind, dir-
fen sie gestapelt werden.
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Maschinenuberblick

Mit lhrer R5 bearbeiten Sie Rohlinge aus unter-
schiedlichen Materialien, um hochwertige Arbeiten
fur den Dentalbereich zu erstellen. Eine Liste der
Materialien, die Sie mit der Maschine bearbeiten
konnen, finden Sie in der Bearbeitungssoftware.

Die Maschine ist fir die Nass- und Trocken-
bearbeitung ausgelegt.

Bei der Nassbearbeitung werden die Werkzeuge und
Rohlinge standig durch eine Kuhlflissigkeit gekiihlt.

Bei der Trockenbearbeitung reduziert unser Anti-
Verschmutzungskonzept die Verschmutzung empfind-
licher Maschinenteile.

@ Anti-Verschmutzungskonzept — auf Seite15

Vorderseite der Maschine

ABB. T — VORDERSEITE DER MIASCHINE

1. Anschlusspanel & Hauptschalter auf der Riickseite
2. Sauganschluss fiir die Absauganlage

3. Arbeitsraumtiir

4. Sichtfenster zum Arbeitsraum

5. Kombifach

R5 — Maschineniiberblick

Ruckseite der Maschine

ABB. 2 - RUCKSEITE DER MIASCHINE

—_

. Hauptschalter

Typenschild

Druckluftanschluss
Netzwerkanschluss (Ethernet RJ-45)

Absaugschnittstelle

AN Ln A W N

Stromanschluss inklusive Glassicherung T6,3A L250V
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Arbeitsraumtir Kombifach

Die Arbeitsraumtiir verschlieRt den Arbeitsraum und Das Kombifach enthdlt die folgenden Komponenten:
schiitzt so den Benutzer wahrend des Betriebs vor = Kihifliissigkeitsbehalter

Verletzungen.

Die Arbeitsraumtiir ist elektrisch betrieben. Sie ® Rohlingsmagazin

offnen / schlieRen die Tiir iber DentalCNC. Sie

konnen die Tir nicht 6ffnen, wenn die Maschine

ausgeschaltet ist oder wenn die Achsen verfahren. Sie 6ffnen das Kombifach mit DentalCNC und
schlieRen es manuell.

m Druckminderer

ABB. 3 — ARBEITSRAUMTUR

ABB. 4 ~ DAS GEOFFNETE KOMBIFACH (RONDEN NICHT MITGELIEFERT)
1. Rohlingsmagazin
2. Kihifliissigkeitsbehalter

3. Druckminderer
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Arbeitsraum
In den Arbeitsraum setzen Sie die Rohlinge und Werk-
zeuge ein. Dort bearbeitet die Maschine die

Rohlinge.

ABB. 5 — ARBEITSRAUM

—_

_
—_

O O OO0 N o L BxwN

. Webcam

Rohlingswechslerklappe
Auslass fiir die KiihIflssigkeit
Rohlingshalter; Drehachse A
Spindel

Messtaster

Rechte lonendiise
Werkzeugmagazin
Notiiberlauf

Absaugoffnung

. Linke lonendiise

R5 — Maschineniiberblick

Original-Betriebsanleitung: R5
Stand: 10.05.2019



R5 — Maschineniiberblick

Farben der Arbeitsraumbeleuchtung

Wenn die Arbeitsraumbeleuchtung nicht
ausreicht, sorgen Sie fiir eine Zusatz-
beleuchtung.

Die Maschine beleuchtet den Arbeitsraum in verschie-
denen Farben. Je nach Zustand der Maschine andert
sich die Farbe. Die Farben und ihre Bedeutungen
finden Sie in der folgenden Tabelle:

Weilt Die Maschine ist betriebsbereit.

Sie konnen die Arbeitsraumtiir 6ffnen.

Blau Die Maschine arbeitet.

Die Arbeitsraumtdir ist verschlossen.

Rot Eine Maschinenstdrung ist aufgetreten.

Die Arbeitsraumtiir ist verschlossen.

CAM-Rechner

Um mit der Maschine zu arbeiten, verwenden Sie
einen Windows®-Rechner (,,CAM-Rechner”) und
speziell dafuir entwickelte Software (,,Ferti-
gungssoftware”). Die Fertigungssoftware besteht aus
den folgenden Komponenten:

m DentalCAM | Ein CAM-Programm, um virtuelle
Rohlinge (,,Auftrage”) zu erstellen und zu
berechnen.

m DentalCNC | Ein CNC-Programm, um Auftrage
zu bearbeiten und die Maschine zu warten.

Zur Erstellung und Gestaltung der Dentalobjekte beno-
tigen Sie zusatzlich eine CAD-Anwendung (separat im
Fachhandel erhaltlich).

Anti-Verschmutzungskonzept

Das Anti-Verschmutzungskonzept senkt die
Verschmutzung und den Verschleil von empfind-
lichen Maschinenteilen.

HINWEIS

Maschinenschaden bei Trockenbearbeitung

ohne Absauganlage

Bei der Trockenbearbeitung muss eine betriebs-

bereite externe Absauganlage installiert sein.

Ansonsten verschmutzt die Maschine im Laufe der

Zeit und wird beschadigt.

» Verwenden Sie wahrend der Trockenbearbeitung
immer eine korrekt installierte und betriebsbereite
externe Absauganlage.

Zum Anti-Verschmutzungskonzept gehéren:

Trockenbearbeitung

m Die externe Absauganlage | Eine externes
Absauggerat erzeugt einen Unterdruck im
Arbeitsraum und saugt Bearbeitungsriickstande
daraus.

m Luft, die in den Arbeitsraum geblasen wird |
Halt Bearbeitungsriickstande von der Spindel
und anderen Maschinenteilen fern.

m Der interne Unterdrucksensor | Uberwacht kon-
stant den Unterdruck im Arbeitsraum

m Der lonisator | Der lonisator entladt Bear-
beitungsriickstinde bestimmter Materialien elek-
trisch, um deren Ausbreitung im Arbeitsraum zu
verringern.

Nassbearbeitung:

Die Kuhlflissigkeit hdlt Bearbeitungsriickstande von
empfindlichen Maschinenteilen fern.

Das Anti-Verschmutzungskonzept ersetzt nicht
die regelméaRige Reinigung der Maschine.
Ohne regelmédBige Reinigung sinken die
Genauigkeit und Lebensdauer der Maschine
erheblich.
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Schallemission

Die tatsachliche Schallemission der Maschine
schwankt sehr stark in Abhdngigkeit des Bear-
beitungsmaterials und der Bear-
beitungsbedingungen.

» Wenn die Maschine ungewdéhnlich laut ist, priifen
Sie folgende Arbeitsbedingungen:

m Sauberkeit des Rohlingshalters
m Zustand des Werkzeugs

= Qualitdt des Rohlings

» Sollten laute Arbeitsgerausche nicht zu verhindern
sein, verwenden Sie einen Gehorschutz wahrend
der Bearbeitung.

Schallmessung

Messbedingungen:

m Bearbeitungsmaterial: IPS e.max (Block, C14)
m Zustand des Werkzeugs: neu

m  Gemessener Wert: Schalldruckpegel (Entfer-
nung: 1 m)

m  Messung nach ISO 3746, Genauigkeitsklasse 3
Festgestellte Schallemission:

A-bewerteter
Schall-
leistungspegel

A-bewerteter
Schall-
druckpegel

Betriebs-

zustand

Bearbeitung 69,8 dB(A) 80,6 dB(A)

Alle anderen
Betriebszustande
(Werk-
zeugwechsel,
Achsenbewegung
usw.)

<70 dB(A) -

Ort des Typenschilds & der Seri-
ennummer

Das Typenschild der Maschine enthélt Angaben zur
Identifikation wie etwa die Seriennummer. Sie finden
das Typenschild und die Seriennummer der Maschine
an derfolgenden Stelle: &' Riickseite der Maschine —
auf Seite12

R5 — Maschineniiberblick

Achsen

Diese Maschine hat 5 Achsen: 3 Linear- und 2 Dreh-
achsen.

Linearachsen
Die Spindel verfahrt entlang dieser Achsen.

ABB. 6 - R5: LINEARACHSEN

Drehachsen
Der Rohlingshalter dreht sich um diese Achsen.

ABB. 7 = R5: DREHACHSEN

Original-Betriebsanleitung: R5
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R5 — Maschineniiberblick

Technische Daten

Basissystem
= Abmessungen (B/T/H):
— Grundflache: ca. 580 x 380 mm (22,8 x 15,0 in)

— Gehduse vollstandig geschlossen: ca. 580 x 600 x 700
mm (22,8 x 23,6 x 27,6 in)

— Gehduse vollstandig gedffnet: ca. 580 x 720 x 880 mm
(22,8 x 28,4 x 34,7 in)

m Gewicht: ca. 149 kg (328 Ibs)
m  5-Achs-Mechanik

m  Drehachse A: 360°

m Drehachse B: £ 35°

= Arbeitsraum
— Vollstandige Einhausung des Arbeitsraums
— Arbeitsraumbeleuchtung mit farblicher Statusanzeige
— Webcam fiir Videolibertragungen an den Kundendienst

— Automatisches Reinigungs- und Trocknungssystem
(,,DirectClean Technology“)

m  Zugelassene Umgebungstemperatur / Luftfeuchtigkeit:

- Umgebun%stemperatur (Lagerung / Transport): zwi-
schen -20 °C (-4 °F) und 60 °C (140 °F)

- Umgebungstemperatur (Betrieb): zwischen 10 °C
(50°F) und 32 °C (90 °F)

— Relative Luftfeuchtigkeit: max. 80%, nicht kon-
densierend
m  Externe Druckluftversorgung erforderlich
— Luftdruck (min./max.): 6 bar (90 psi) / 8 bar (120 psi)
— Empfohlener Luftdruck: ca. 7 bar (100 psi)

— Druckluftverbrauch (lonisator deaktiviert): ca. 50 |/min
bei 6 bar, 65 I/min bei 8 bar (1,8 cfm bei 90 psi, 2,3
cfm bei 120 psi)

— Druckluftverbrauch (lonisator aktiviert): ca. 100 I/min
bei 6 bar, 110 I/min bei 8 bar (3,5 cfm bei 90 psi, 3,9
cfm bei 120 psi)

— Luftreinheit nach 1SO 8573-1:2010

m Externe Absauganlage erforderlich

— Mindestabsaugleistung: 3.500 I/min bei 220 hPa (123,6
cfm bei 3,2 psi)

— Maschine tiberwacht standig die Absaugleistung
Spindel SFR 400P
m  Synchronspindel mit Drehzahlen bis 80.000 U/min
m  Nennleistung bei Dauerbelastung (S1): 440 W

= Nennleistung bei ununterbrochenem periodischen Betrieb
(56): 600 W

m  Peak power (Pmax): 800 W

m  Hybrid-Keramikkugellager

m  4-Fach-Lager

m  Pneumatische Spannzange @ 3 mm
m  Kegelreinigung

m Sperrluft

Standardrohlingshalter
m  Min. / max. Hohe des Rondenrands: 9.8mm / 10.5mm

m  Unterstiitzt bestimmten Blockhalter

m  Unterstiitzt bestimmte Abutment-Halter

Blockhalter
m  Fiir das Einspannen von Blcken mit runden Schéften

m  Maximale Anzahl an Blocken pro Auftrag: 6
m  Maximale Blockabmessung: 40 x 20 x 20 mm (L/D/H)

Werkzeugmagazin
m  Entnehmbar (1 enthalten)

m  Maximale Anzahl der Werkzeuge im Magazin: 16
= Maximale Werkzeuglange: 40 mm
m  Automatischer Werkzeugwechsel mit Druckluftiiberwachung

m  Automatische Werkzeuglangenvermessung und Werk-
zeugbruchkontrolle iber Messtaster.

Kohlflussigkeitssystem fur Nassbearbeitung
m  Kihlflissigkeit: Trinkwasser

m Integrierter Kiihlflissigkeitsbehalter
— Maximale Menge Kiihlfliissigkeit: 3,4 1 (3,6 qt)
— Integrierter Filter
— Entnehmbar
— Spiilmaschinenfest
m Durchflusssensor zur Uberwachung des Kreislaufs

Rohlingswechsler

m 10 Platze fiir Ronden und Blockhalter (Mischbestiickung
mdglich)

m  Rahmenloses Bestiicken (,Direct Disc Technology*)

m  Vollautomatischer Rohlingswechsel

lonisator

m  Zur elektrischen Entladung des Bearbeitungsstaubs, fiir die
leichtere Reinigung

m  Nur fiir die Trockenbearbeitung

= 2 lonendiisen

Anschlisse

m  Druckluftanschluss: 6 mm Steckverbinder

m  Stromanschluss: 100 — 240 V Wechselstrom, 50/60 Hz, max.
750 W, inklusive Glassicherung T6,3A L250V

m  Netzwerkverbindung
— RJ45

- Geschwindigkeit: 10BASE/100BASE-TX/1000BASE-T (auto-
matische Erkennung)

m Datenport fiir das Absauggerat oder die Schalteinheit

m  Schlauchanschluss (@ 45 mm) fiir externe Absauganlage

Original-Betriebsanleitung: R5
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5

Installation der
Maschine

Lieferumfang prifen

» Packen Sie die Maschine aus und stellen Sie sicher,
dass Sie die folgenden Gegenstéande erhalten
haben:

Servicn-Se 55 300F
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R5 — Installation der Maschine

1 x Maschine R5

1 x Spindel-Service-Set

1 x Netzkabel

1 x Ethernet-Netzwerkkabel (Typ: straight)
1 x Druckluftschlauch

1 x Drehmomentschliissel (1,8 Nm) (fiir das Einspannen
von Blécken)

1 x Inbusschliissel (2,5 mm)

1 x Fugendiise (zur Reinigung des Arbeitsraums)

1 x Interdentalbiirste (zur Reinigung der Diisenplatte)
1 x Reinigungsbiirste

1 x Bohrer (2,8 mm) fiir Werkzeugpositionen

1 x Werkzeugmagazineinsatz

1 x Kalibrier-Set: 1 Mikrometer, Rohlinge zur Her-
stellung von Priif- und Kalibrierkrpern

1 x Messstift

1 x Blockhalter

Ohne Abbildung:

Dieses Dokument
1 x Tragehilfe zum Transport der Maschine
1 x Transportsicherung im Arbeitsraum

1 x Beiblatt zum Entfernen der Tragehilfe und
Transportsicherung

» Bewahren Sie die Verpackung der Maschine, die
Tragehilfe und die Transportsicherungen fiir even-
tuelle Service-Einsendungen auf.

Original-Betriebsanleitung: R5
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R5 —

Installation der Maschine

Aufstellungsort wéhlen
Wihlen Sie den Aufstellungsort nach diesen Kriterien:

Untergrund fest und eben, muss fir Gewicht
der Maschine ausgelegt sein (149 kg (328 Ibs))

Mindestplatzbedarf (B/T/H): 730 x 820 x 920
mm (28,7 x 32,2 x 36,2 in)
Umgebungstemperatur (Lagerung / Transport):
zwischen -20 °C (-4 °F) und 60 °C (140 °F)
Umgebungstemperatur (Betrieb): zwischen

10 °C (50 °F) und 32 °C (90 °F)

Relative Luftfeuchtigkeit: max. 80%, nicht kon-
densierend

Maschine bendétigt eine externe Absauganlage.
Mindestabsaugleistung: 3.500 |/min bei 220 hPa
(123,6 cfm bei 3,2 psi).

Maschine bendétigt eine externe Druck-
luftversorgung. Druckluftverbrauch (lonisator
deaktiviert / aktiviert):
— 501/min bei 6 bar, 65 |/min bei 8 bar (1,8
cfm bei 90 psi, 2,3 cfm bei 120 psi)
— 100 I/min bei 6 bar, 110 |/min bei 8 bar
(3,5 cfm bei 90 psi, 3,9 cfm bei 120 psi).
Maschinenstandort muss staubfrei sein
Wechselstromanschluss mit 100 — 240 V Wech-
selstrom, 50/60 Hz

Ein funktionierender Fehlerstromschutzschalter
im Stromkreis der Maschine

Zugang zum Internet und lokalen Rech-
nernetzwerk tiber Kabel

Einzuhaltende Abstéande

| wes

Beschéadigung der Maschine, wenn
Sicherheitsabstéinde nicht eingehalten
werden

Wenn Sie die Sicherheitsabstande nicht einhalten,
kénnen die beweglichen Teile des Gehduses beim
Offnen und SchlieRen mit Gegenstdnden kollidieren
und beschédigt werden. Wenn die Liiftungs-
offnungen verdeckt sind, kann die Maschine tber-
hitzen und stark beschadigt werden.

» Stellen Sie sicher, dass die folgenden Sicher-
heitsabstdnde immer eingehalten werden.

Arbeitsbereich

A

92

Alle Angaben in Zentimeter

ABB. 8 - EINZUHALTENDE ABSTANDE

Original-Betriebsanleitung: R5
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Maschineninstallation (Schema)

o Sie kdnnen entweder die Schalteinheit inklusive

gerats bereitgestellt.

Steuerungskabel oder das Datenkabel von
unterstiitzten Absauggeraten verwenden. Das
Datenkabel wird vom Hersteller des Absaug-

R5 — Installation der Maschine

ABB. 9 = MASCHINENINSTALLATION (SCHEMA)

1.

© ® N v AW N

Stromanschluss

. Ethernet-Netzwerkkabel

Druckluftschlauch
Absauggerdt

Externe Druckluftversorgung

Datenkabel fiir unterstiitzte Absauggeréte (optional)

Steuerkabel der Schalteinheit (optional)
Saugschlauch

Schalteinheit (optional)

Original-Betriebsanleitung: R5
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R5 — Installation der Maschine

Druckluft anschlieBen

Awsrnone

Verletzungsgefahr durch austretende
Druckluft und peitschende
Druckluftschlauche

Offene Druckluftanschliisse sowie lose Druck-
luftschlduche kénnen schwere Verletzungen verur-
sachen.

» Sorgen Sie dafiir, dass wahrend der Instal-
lation und Wartung der Druckluftschlauche
und des Druckminderers keine Druckluft durch
die Schlduche und Anschliisse geleitet wird.

» Bevor Sie Druckluft durch die Schlduche und
Anschlisse leiten, stellen Sie sicher, dass die
Schlduche fest in den richtigen Anschlissen sitzen
und nicht beschadigt sind. Dies gilt auch fiirden
Druckminderer.

» Leiten Sie keine Druckluft durch beschédigte Lei-
tungen oder Anschlisse.

__nwwes

Lagerausfall und elektrische Schéaden an
der Spindel bei unreiner Druckluft

Die eingehende Druckluft muss trocken und olfrei
nach ISO 8573-1:2010 sein, da die Wartungseinheit
nur als Indikator fir verunreinigte Luft dient.

Luftreinheit nach 1SO 8573-1:2010

Feststoffpartikel Klasse 3 Filtergrad besser als 5 pm fiir
Feststoffe

Wasser Klasse 4 Maximaler Drucktaupunkt:

+3°C
Gesamtolgehalt Klasse 3 Maximaler Olgehalt: 1 mg/m3

» Sorgen Sie dafiir, dass die Druckluft den genann-
ten Vorgaben entspricht.

» SchlieRen Sie die Maschine nur an die Druck-
luftversorgung an, wenn der Druckminderer ord-
nungsgemal installiert ist.

Die Maschine benétigt die Druckluft fir folgende
Aufgaben:

m Zum Offnen und SchlieRen der Spannzange
beim Werkzeugwechsel.

m Firdie Sperrluft der Spindel, die verhindert,
dass Fremdkorper in die Spindel gelangen.

m Firdie Sperrluft im Arbeitsraum, die Bear-
beitungsriickstinde von empfindlichen Maschi-
nenteilen fernhalt.

m Firden lonisator.

Druckluftverbrauch (lonisator deaktiviert): ca. 50 I/min
bei 6 bar, 65 I/min bei 8 bar (1,8 cfm bei 90 psi, 2,3
cfm bei 120 psi)

Druckluftverbrauch (lonisator aktiviert): ca. 100 I/min
bei 6 bar, 110 I/min bei 8 bar (3,5 cfm bei 90 psi, 3,9
cfm bei 120 psi)

Original-Betriebsanleitung: R5
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R5 — Installation der Maschine

Uberblick Druckminderer Druckluftschlauch anschlieBen

Die Maschine ist liber einen Druckminderer an die
externe Druckluftversorgung angeschlossen. Mit dem
Druckminderer iberwachen und regulieren Sie den

Druck der eingehenden Luft. -
Der Druckminderer ist im Kombifach vorinstalliert. Er

befindet sich rechts vom Kihlflissigkeitsbehdlter. ABB.

The regulator has the following connections:

m 1/8" Innengewinde, mit mannlichem Druck- 1.
luftanschluss zum Anschluss der externen Druck- 2.
luftversorgung

m 6 mm Steckverbinder zum AnschlieRen der
Maschine. 3.

Sie miissen den Behalter entfernen, bevor Sie den
Druckminderer bedienen konnen (£ Die Kiihl-

fliissigkeit wechseln und den Kiihlfliissigkeitsbehdlter 4.
reinigen — auf Seite37).

o

ABB. 10 - DER ORT DES DRUCKMINDERERS

171 — DRUCKLUFTSCHLAUCH ANSCHLIEREN

SchlieRen Sie die externe Druckluftversorgung.

Verbinden Sie den mitgelieferten Druck-
luftschlauch mit lhrer externen Druck-
luftversorgung.

Verbinden Sie das andere Ende des Schlauchs
mit dem Druckluftanschluss am Anschlusspanel
der Maschine.

Stellen Sie sorgfiltig sicher, dass alle externen
Druckluftschldauche ordnungsgemal in ihren
Anschlissen sitzen und dass die Schlduche und
Anschliisse unbeschadigt sind.

Wenn alle Schlduche und Anschliisse ord-
nungsgemal installiert und unbeschadigt sind,
offnen Sie die externe Druckluftversorgung.

Original-Betriebsanleitung: R5
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R5 — Installation der Maschine

Luftdruck per Druckminderer einstellen

Das Einstellen des Luftdrucks ist nur nétig, falls der
angezeigte Druck auf dem Manometer nicht zwischen
6 bar (90 psi) und 8 bar (120 psi) liegt.

1
g\\‘;"l":ﬂa,),'
A
=": 10 ,;‘:
»
2
ABB. 13 — DRUCKLUFT EINSTELLEN
3
jul |
ls—— 4
|

ABB. 12 — DRUCKMINDERER: DRUCKLUFT EINSTELLEN UND
KONTROLLIEREN

1. Drehknopf zur Druckregulierung
Manometer zur Kontrolle des ausgehenden Drucks

Schale des Wasserabscheiders

S~ W N

Ablassschraube

1. Ziehen Sie den Drehknopf oben auf der
Wartungseinheit ein kleines Stiick heraus.

2. Drehen Sie den Drehknopf in die gewiinschte
Richtung, bis der angezeigte Druck zwischen
6 bar (90 psi) und 8 bar (120 psi) (empfohlen:
7 bar (100 psi)) betragt:

m In Pfeilrichtung ,,+“ erh6hen Sie den Druck

m In Pfeilrichtung ,—“ verringern Sie den
Druck

3. Driicken Sie den Drehknopf wieder herunter.

v Die Drucklufteinstellung ist arretiert und kann
nicht unbeabsichtigt verandert werden.

Original-Betriebsanleitung: R5
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Absauganlage installieren
Komponenten der Absauganlage:

Komponente Erfor- Voraus-
derlich? setzung
Absauggerat Kunden- Ja -
inkl. Saug- dienst,
schlauch Fach-
handler
Schalteinheit ~ Kunden- Nein Datenkabel
dienst* des Absaug-
gerats nicht
verwendet
Datenkabel fiir ~ Hersteller ~ Nein Unterstiitztes
unterstiitzte des Absaug- Absauggerit;
Absauggerdte  gerdts Schalteinheit
nicht
verwendet
Schlauch- Kunden- Wenn der -
anschluss dienst Saug-
schlauch
nicht passt

*Die Schalteinheit ist nicht weltweit erhaltlich.

Anforderungen an das Absauggersdit

» Verwenden Sie ausschlieBlich ein Absauggerat mit

den folgenden Eigenschaften:
Ausgelegt fiir den gewerblichen Einsatz im Den-
talbereich

Ausgestattet mit einem Filter der Filterklasse M
Geeignet fiir den Standort der Maschine

Verfiuigt Gber Schutzvorrichtungen, die Sie vor sta-
tischen Entladungen schiitzt (z. B. durch einen
anti-statischen Saugschlauch)

Mindestabsaugleistung: 3.500 I/min bei 220 hPa
(123,6 cfm bei 3,2 psi)

R5 — Installation der Maschine

Absauggerdat anschlieBen

Sie installieren das Absauggerét folgendermalen:

1.

Lesen Sie die Dokumentation fir das Absaug-
gerat. Befolgen Sie jederzeit die Anleitung und
Sicherheitshinweise.

Priifen Sie, ob der Anschluss des Saugschlauchs
einen AuRendurchmesser von 45 mm hat. Wenn
der Durchmesser abweicht, passen Sie entweder
den Schlauch an oder verwenden Sie den optio-
nalen Schlauchanschluss

Stecken Sie den Saugschlauch des Absauggerats
in die Offnung fiir die Absauganlage der
Maschine. Achten Sie darauf, dass der Saug-
schlauch fest sitzt.

J

ABB. 14 - SAUGSCHLAUCH IN OFFNUNG AN DER MASCHINE
EINFUHREN

4. Wenn die Maschine das Absauggerat automatisch

5.

ein- und ausschalten soll, wahlen Sie 1 derfol-
genden Mdglichkeiten:

m Installieren Sie die Schalteinheit (Zusatzaus-
stattung). Die Schalteinheit ist nicht welt-
weit erhaltlich.

m Verbinden Sie ein Datenkabel, das vom
Hersteller des Absauggeréts bereitgestellt
wird, mit dem Datenport der Maschine. Die
Betriebsanleitung des Absauggerits sollte
weitere Details enthalten.

Fahren Sie mit der Installation des Absauggerats
fort, wie in der Dokumentation zum Gerat
beschrieben.

Original-Betriebsanleitung: R5
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R5 — Installation der Maschine

Saugschlauch mit optionalem Schlauch-
anschluss anschlieBen

Wenn Sie den Saugschlauch des Absauggerats nicht
direkt an die Maschine anschlieRen konnen, instal-
lieren Sie den Schlauchanschluss folgendermalen:

1. Beziehen Sie den Schlauchanschluss tiber Ihren
Kundendienst.

2. Drehen Sie das Gewinde des Schlauch-
anschlusses entgegen dem Uhrzeigersinn, bis
der Anschluss vollstindig gedffnet ist.

Wenn sich das Gewinde dabei 6st, setzen Sie es
wieder auf den Anschluss und drehen es einmal
im Uhrzeigersinn, sodass es wieder mitdem
Anschluss verschraubt ist.

3. Fihren Sie den Saugschlauch des Absauggerats in
den Schlauchanschluss auf der Gewindeseite ein.

-4—_

ABB. 15 = SAUGSCHLAUCH IN S CHLAUCHANSCHLUSS EINFUHREN

4. Drehen Sie das Gewinde am Schlauchanschluss
im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag.

v Der Saugschlauch ist fest mit dem Schlauch-
anschluss verbunden.

5. Fihren Sie den Schlauchanschluss in die Offnung
fur die Absauganlage an der Maschine ein. Stel-
len Sie sicher, dass er fest sitzt.

v Die Installation des Saugschlauchs mit optionalem
Schlauchanschluss ist abgeschlossen.

ABB. 16 — SCHLAUCHANSCHLUSS IN OFFNUNG FUR DIE ABSAUGANLAGE
EINFUHREN

Schalteinheit anschlieBen

Wenn Sie méchten, dass die Maschine das Absaug-
gerat automatisch ein- und ausschaltet, aber kein
Datenkabel verfuigbar ist, verwenden Sie die optio-
nale Schalteinheit. Die Schalteinheit ist nicht weltweit
erhiltlich.

1. Verbinden Sie das Stromkabel des Absauggerats
mit der Schalteinheit.

2. Verbinden Sie das Steuerungskabel der Schalt-
einheit mit der Absaugschnittstelle am Anschluss-
panel der Maschine.

3. Stecken Sie die Schalteinheit in eine Steckdose.

[el[e]afe]EYe]i

ABB. 17 — SCHALTEINHEIT AN ABSAUGGERAT UND MASCHINE
ANSCHLIEREN
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Stromverbindung herstellen

nwwes I

Beschddigung der Maschine durch starke
Netzspannungsschwankungen
Starke Netzspannungsschwankungen stéren die Steu-

erelektronik und kénnen einen Ausfall des Systems
verursachen.

» SchlieRen Sie die Maschine an einen separat abge-
sicherten Stromkreis an oder stellen Sie sicher,
dass keine Gerdte angeschlossen sind, die beim
Einschalten starke Netzspannungsschwankungen
verursachen.

» Wenn sich starke Spannungsschwankungen nicht
vermeiden lassen, installieren Sie ein geeignetes
Gerét, das die Maschine vor starken Span-
nungsschwankungen schiitzt.

s

Kurzschlussgefahr, wenn die Maschine zu
kalt ist
Wenn die Maschine aus einer kalten in eine warme

Umgebung transportiert wird, kann durch Konden-
sation ein Kurzschluss entstehen.

» Bevor Sie die Maschine nach dem Transport
anschalten, stellen Sie folgendes sicher:

m Die Umgebungsluft hat die erlaubte Tem-
peratur.

m Die Maschine hat dieselbe Temperatur wie die
Umgebungsluft. Dies dauert mindestens 48
Stunden.

m Die Maschine ist komplett trocken.

Fiir einen ordnungsgeméfen Betrieb bendtigt die
Maschine eine unterbrechungsfreie Stromversorgung.

1. Stecken Sie das mitgelieferte Netzkabel in den
Netzanschluss am Anschlusspanel der Maschine.

2. Wenn am Installationsort regelmé&Rig der Strom
ausféllt oder haufig Netz-
spannungsschwankungen auftreten, installieren
Sie eine geeignete Unterbrechungsfreie Strom-
versorgung (USV).

Wenn der Strom wahrend der Auftrags-
ausfuhrung ausfallt, kann das Werkzeug
brechen oder der Rohling zerstort
werden.

R5 — Installation der Maschine

3. Stecken Sie den Stecker des Kabels in eine durch
einen Fehlerstromschutzschalter abgesicherten
Steckdose.
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R5 — Installation der Maschine

Die Maschine in das Netzwerk
integrieren
Das folgende Diagramm veranschaulicht, wie Befehle

mit Hilfe unserer Netzwerktechnologie an die
Maschine geschickt werden.

CAD-Rechner

CAD Anwendung

STL-Daten

DentalCAM
DentalCNC
SX Virtual

Auftragsdaten Link

Maschine

ABB. 18 - DIAGRAMM: WIE BEFEHLE UBER DAS NETZWERK GESCHICKT
WERDEN

SX Virtual Link ist ahnlich wie ein Geratetreiber, der
Daten zwischen DentalCNC und der Maschine tiber-
tragt. Bei der Installation der Komponenten, beginnen
Sie mit der Konfiguration der Maschine.

CAM-Rechner verbinden

Fir einen ordnungsgeméfen Betrieb bendtigt die
Maschine eine ununterbrochene Netz-
werkverbindung zum CAM-Rechner.

Sie konnen die Maschine lber ein Ethernet-Kabel mit
ihrem CAM-Rechner verbinden. Fiir die Integration
Ihrer Maschine in Ihr Netzwerk benétigen Sie even-
tuell die Hilfe Ihres IT-Fachmanns.

» Stellen sie sicher, dass Ihr Netzwerk unter-
brechungsfrei funktioniert. Netzwerkfehler fiihren
zu Abbriichen von Auftrdgen und kénnen die Bear-
beitungsergebnisse unbrauchbar machen.

» Um Ihr Netzwerk einzurichten oder Netz-
werkprobleme zu beheben, wenden Sie sich
nicht an den Kundendienst. Der Kundendienst
hilft lhnen ausschlieRlich bei maschi-
nenbezogenen Problemen.

» Wenn Sie mehrere Maschinen mit 1 CAM-Rechner
steuern mochten, verwenden Sie unsere Mehr-
maschinensteuerung. Siehe die Dokumentation
zur Fertigungssoftware.

1. Stecken Sie das Ethernet-Kabel in den Netz-
werkanschluss am Anschlusspanel der Maschine.

2. Stecken Sie das andere Ende des Ethernet-Kabels
in den Netzwerkanschluss des CAM-Rechners.
Verwenden Sie zu diesem Zeitpunkt keinen Rou-
ter, Hub oder Switch, um die 2 Geréte zu ver-
binden.

3. Machen Sie mit der Konfiguration Ihrer Maschi-
neneinstellungen weiter (siehe unten).
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Die Netzwerkeinstellungen der 8.
Maschine konfigurieren

Damit die Netzwerkverbindung funktioniert, miissen
Sie einige Netzwerkparameter in lhrer Maschine spei-
chern.

1. Stellen Sie sicher, dass der CAM-Rechner direkt

Uber ein Ethernet-Kabel mit der Maschine ver- 9.
bunden ist. Otherwise, the machine may obtain
incorrect network settings and may become unre- 10.
achable.

11.

If this happens, an on-site visit by

customer service may be necessary: &'
Was Sie tun kbnnen, wenn die Maschine

nicht erreichbar ist — auf Seite32 v

2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
3. Starten Sie den CAM-Rechner. 12.

4. Warten Sie, bis der CAM-Rechner und die v
Maschine hochgefahren sind.

5. Installieren Sie die Fertigungssoftware, wie in der 13.

entsprechenden Dokumentation beschrieben.

6. Wechseln Sie zum Device Server Setup-Anwen- 14.

dungsfenster. Die Software startet wahrend der
Installation der Fertigungssoftware. v

I Dvice Sarver Setup C0 Ver 720 -

silex Device Server Setup CD

=Contents

Device Sarvar Configuration

Computas Configuration

| B B
ABB. 19 - DAS DEVICE SERVER SETUP-STARTFENSTER

7. Wenn Device Server Setup nicht lauft, starten Sie 15.

es manuell:

a. Offnen Sie den Windows®-Explorer. 16

b. Offnen Sie das Dental CAM & DentalCNC-
Installationsverzeichnis

c. Offnen Sie das Verzeichnis USB.
d. Offnen Sie das Verzeichnis Silex.

e. Starten Sie Dssetup.exe.

v Das Programm Device Server Setup startet. 17.

R5 — Installation der Maschine

(Optional) Andern Sie die Sprache des Pro-
gramms:

a. Waihlen Sie das Symbol Sprache in der unte-
ren rechten Ecke.

b. Wihlen Sie die Schaltfliche, die mit der
gewiinschten Sprache beschriftet ist.
Wihlen Sie die Schaltfliche Konfiguration des
Gerateservers.
Wihlen Sie die Schaltfliche Konfiguration unter
Verwendung des Setup-Assistenten (Empfohlen).
Falls Windows® Sie fragt, ob Device Server Setup

Anderungen an Ihrem Rechner vornehmen darf,
wihlen Sie [Ja].

Ein Dialogfenster 6ffnet sich und fragt, ob Sie das
Programm zur Ausnahmeliste der Windows® Fire-
wall hinzufiigen méchten.

Wahlen Sie [Ja].

Ein Fenster mit dem Titel Willkommen zum Device
Server Setup offnet sich.

Wahlen Sie [Weiter].

Lesen Sie die Endbenutzerlizenzvereinbarung
und falls Sie ihr zustimmen, wahlen Sie [Ja].

Eine Liste mit allen erkannten Geraten wird ange-
zeigt.

Deace Server Setup x
Device Server Search
Enter the Ethemel Address prinbed un $his product o select € from the kst a
Ethermet Address. CIEEN B
SeRrEN resus suerview
Etharnet Address Fhuddress Model Hame
252NN 169 254 D5-5204N

ABB. 20 - DAS GERAT AUS DER LISTE WAHLEN

Wenn mehr als 1 Gerat aufgelistet ist, schalten Sie
alle anderen Maschinen und nicht benétigte Netz-
werkgerdte aus.

Markieren Sie den richtigen Eintrag.

Selbst wenn nur 1 Gerdt aufgelistet ist,
wahlen Sie dieses Gerat aus der Liste, um
es ordnungsgemal zu markieren (&' Abb.
20 - oben). Ansonsten konnte der nachste
Konfigurationsschritt fehlschlagen.

Wahlen Sie [Weiter].
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18. Legen Sie die IP-Adresse der Maschine fest:

a. Wenn ein DHCP-Server in lhrem Netzwerk
verfligbar ist, aktivieren Sie die Option IP-
Adresse automatisch abrufen. Wihlen Sie
[Weiter].

Device Senver Setup *
Setting TCPAP

Semng TCRP wil proceed =

" 19

(@)t P Addreas Autoraticaly|
() naign PAgdress

MEMD

matically]. the DHCP server assipas an P address bo this

H you select {Get PAddress
product |f a DHCP server i calable, please manualy asaign an P address.

ABB. 21 - DIE MASCHINE SO KONFIGURIEREN, DASS SIE
IHRE |P-ADRESSE VON EINEM DHCP-SERVER BEZIEHT

b. Wenn kein DHCP-Server verfligbar ist, akti-
vieren Sie die Option IP-Adresse zuweisen
und geben die Parameter manuell ein. Wah-
len Sie [Weiter].

m |[P-Adresse: Geben Sie eine IP-Adresse
ein, die ihr CAM-Rechner erreichen
kann. In vielen Fallen kann (und muss)
sich nur das letzte Segment nach dem
letzten Punkt von der IP-Adresse lhres
Computers unterscheiden.

= Subnet Maske: Geben Sie an, welche
IP-Adressen die Maschine ohne Router
erreichen kann. Fir viele lokale Netz-
werke ist 255.255.255.0 derrichtige
Wert.

= Grundeinstellung Gateway: Geben Sie
die IP-Adresse des gewiinschten Rou-
ters oder Zugriffspunkts ein.

P Address 0 o . 0 . 0
Subnet Mask | o ¢ . 0 . 0

Default Gateway [o o o ]

ABB. 22 - DIE IP-ADRESSE DER MASCHINE MANUELL
KONFIGURIEREN

v Device Server Setup listet die Netz-
werkkonfiguration auf, die Sie bisher festgelegt
haben.

19. Wenn die Netzwerkkonfiguration richtig ist, wéh-
len Sie [Ausfiihren]. Ansonsten wahlen Sie
[Zuriick] und korrigieren Sie die Parameter nach
Bedarf.

v Device Server Setup ist beendet. Das Programm
fragt Sie, ob Sie zusatzliche Software (SX Virtual
Link) installieren mochten.

20. Aktivieren Sie Ja. Wahlen Sie [Weiter].

v Das SX Virtual Link-Installationsprogramm startet.

21. Wabhlen Sie die gewliinschte Sprache aus der Liste
im Fenster des Installationsprogrammes.

22. Folgen Sie dem Installationsprogramm. Wahlen
Sie als letzten Schritt Start.

v Das Installationsprogramm installiert SX Virtual
Link und den Maschinentreiber. Wenn die Instal-
lation beendet ist, erhalten Sie eine ent-
sprechende Nachricht.

23. Falls das Installationsprogramm Sie darum bittet,

den CAM-Rechner neu zu starten, tun Sie es.
Ansonsten wahlen Sie [Beenden].

v Der CAM-Rechner startet neu oder das Instal-
lationsprogramm schlief3t sich.

24. Machen Sie mit der Konfiguration von SX Virtual
Link und DentalCNC weiter (siehe unten).

SX Virtual Link & DentalCNC kon-
figurieren

1. Stellen Sie Folgendes sicher:

m Ein Ethernet-Kabel muss angeschlossen
sein.

Von jetzt an kdnnen Sie einen Hub, Router
oder Switch verwenden, um den Rechner
und die Maschine zu verbinden.

m Die Netzwerkeinstellungen der Maschine
mussen konfiguriert werden.

m SX Virtual Link ist installiert.

2. Wenn SX Virtual Link nicht installiert ist, 6ffnen Sie
das Installationsprogramm im Dental CAM & Den-
talCNC-Installationsverzeichnis: USB\Si-
lex\Utility\Virtuallink\ Cosetup.exe.

3. Wechseln Sie zum Programmfenster von SX Vir-
tual Link.

m Die Software sollte bereits laufen — wéhlen
Sie den Pfeil auf der rechten Seite lhrer Tas-
kleiste, um den Systembereich zu 6ffnen.
Im Systembereich wahlen Sie das SX Virtual
Link-Symbol.
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il
_—_
ABB. 23 — DEN PFEIL UND DAS SX VIRTUAL LINK-SYMBOL ABB. 26 - DIE MASCHINE KONNTE IN |HREM NETZWERK NICHT
WAHLEN GEFUNDEN WERDEN
= Wenn sich das SX Virtual Link-Symbol nicht 4. Wenn die Maschine nicht gefunden werden
im Systembereich befindet, starten sie das konnte, Uberprifen Sie, ob der CAM-Rechner
Programm iiber das Startmenii. Sie sollten ordnungsgemal mit der Maschine verbunden ist
es in der Silex Device Server-Gruppe finden. und ob die Maschine angeschaltet und gestartet

ist. Versuchen Sie, die Maschine neu zu starten.

5. Rechts-klicken Sie im Programmfenster von SX Vir-
tual Link auf SMI PC Cam.
silex Device Server

Newu 6. Wihlen Sie Eigenschaften... im Kontextmend.

)9 fil\:r'"“a' N 7. Wechseln Sie zum Reiter Trennen.
P s Virtual Link Help 8. Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Automatische
Trennung zulassen, wenn eine Verwendung ange-
ABB. 24 - SX VIRTUAL LINK UBER DAS STARTMENU STARTEN fordert wird

9. Wibhlen Sie in der Auswahlliste Zeitlimit fiir auto-

v Das Programmfenster von SX Virtual Link wird matische Trennung den Eintrag 10

angezeigt. Wenn SX Virtual Link die Maschine im

Netzwerk finden kann, wird sie im Anwen- 10. Um lhre Einstellungen zu speichern, wahlen Sie
dungsfenster aufgelistet. Ansonsten werden ein [OK].
entsprechendes Bild und eine entsprechende 11. Rechts-klicken Sie auf SMI PC Cam.

Nachricht angezeigt. .
12. Wabhlen Sie Verbinden im Kontextmenti.

o Es kann einige Zeit dauern, bevor das 13. Wiederholen Sie die Schritte 5 — 12 fiir den ande-
Gerdt verfigbar ist. Wahrend dieser Zeit ren SMI PC Cam-Eintrag.

wird neben dem Geratenamen Kommu-

I . 14. Finden Sie im Fenster von SX Virtual Link das
nikationsfehler angezeigt.

Gerat, dessen Name mit FTDI beginnt. Wie-
derholen Sie die Schritte 5 — 12 fiir dieses Gerat.

v Griine Hakchen zeigen an, dass die Ver-

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN] X
bindungen aufgebaut wurden.

oyl SMIPC Cam
& Available
FTDI encG12M_Z4
Q) Available v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN]

| lopt SMIPC Cam
1 2 & Die Verbindung wurde hergestellt

~ ¢ FTDl encG12M_Z4

ABB. 25 - DIE MASCHINE WURDE IN |HREM NETZWERK GEFUNDEN o J Die Verbindung wurde hergestelit

o . . ABB. 27 - DIESE GRUNEN SYMBOLE ZEIGEN ERFOLGREICHE
1. Dieinternen Gerate der Maschine VERBINDUNGEN AN

2. Der iibergeordnete Listeneintrag der Maschine
15. Wabhlen Sie im Programmfenster von
SX Virtual Link das abgebildete Sym-
bol.
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v Das Fenster Optionen 6ffnet sich.

16. Aktivieren Sie im Fenster Optionen die folgenden

17.

18.

19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.

Optionen:
m SXVirtual Link beim Start von Windows star-
ten
= SX Virtual Link-Hauptfenster beim Pro-
grammstart nicht anzeigen
= Das Hauptfenster ausblenden, wenn die
Schaltflache fiir SchlieBen angeklickt wird

Deaktivieren Sie die Option Verbindung zu neu
erkannten USB-Geraten automatisch herstellen.

Wenn Sie diese Option nicht deaktivieren,
mussen Sie den Port in DentalCNC bei
jedem Maschinenstart festlegen.

Um lhre Einstellungen zu speichern, wahlen Sie
[OK].

Starten Sie DentalCNC.
Offnen Sie die DentalCNC-

Programmeinstellungen. Dazu wiahlen Sie das fol-
gende Symbol in der Hauptsymbolleiste: .

Offnen Sie die allgemeinen Einstellungen. Dazu
wahlen Sie das folgende Symbol in der unteren
Symbolleiste: H

Wabhlen Sie das folgende Symbol neben dem Ein-
gabefeld Portnummer: .

Wenn DentalCNC die Portnummer erkennt, wird
die Nummer im Eingabefeld Portnummer ange-
zeigt. Die Maschine referenziert.

Lesen Sie die Ethernet-Adresse im Pro-
grammfenster von SX Virtual Link ab. Sie wird hin-
ter dem Gerdtenamen angezeigt.

g q DS520-234AF4 |84:25:3F:23:4A:F4|DS-520AN]

ABB. 28 - DIE ETHERNET-ADRESSE DER MASCHINE (ORANGE
MARKIERT)

Geben Sie die Ethernet-Adresse in das Ein-
gabefeld Ethernet-Adresse Maschine in Den-
talCNC ein.

| Beispiel:84:25:3F:23:4A:F4
Prifen Sie lhren Eintrag genau.

Driicken Sie <ENTER>.

v

26.

v

27.

28.

29.
30.

31.

32.

33.

Ab jetzt verbindet und trennt DentalCNC die
Maschine.

Aktivieren Sie die Option Programm mit Windows
starten.

Ab jetzt startet DentalCNC mit Windows®, was fiir
die Automatisierung des Verbindungsprozesses
notwendig ist.

SchlieRen Sie DentalCNC.

Wenn Sie DentalCNC jetzt nicht
schlieRen, werden Ihre Anderungen unter
Umstdnden nicht gespeichert.

Rechts-klicken Sie im Programmfenster von SX Vir-
tual Link auf SMI PC Cam.

Wahlen Sie Trennen im Kontextmeni.
Rechts-klicken Sie auf den Eintrag, der mit FTDI
beginnt.

Wihlen Sie Trennen im Kontextmend.

Die 2 Hakchen werden nicht langer im Pro-
grammfenster von SX Virtual Link angezeigt, was
zeigt, dass die Maschine getrennt ist.

Starten Sie DentalCNC.

DentalCNC baut eine Verbindung zur Maschine
auf. Die 2 Kastchen werden erneut angezeigt.

o Obwohl DentalCNC jetzt die Verbindung
aufbaut, ist SX Virtual Link weiterhin fir
die Verbindung notwendig.

Fahren Sie mit der Entfernung der Trans-
portsicherung aus dem Arbeitsraum fort (siehe
unten).
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Die Transportsicherung entfernen

Vor der ersten Inbetriebnahme mussen Sie die Trans-
portsicherung im Arbeitsraum der Maschine
entfernen. Die Transportsicherung schiitzt die Spindel
wahrend des Transports vor Schaden.

1. Stellen Sie Folgendes sicher:
m Die Netzwerkverbindung lhrer Maschine
wurde ordnungsgemal konfiguriert.

m Die Maschine ist mit der Stromquelle ver-
bunden.

m Der CAM-Rechner ist mit Ihrer Maschine ver-
bunden.

2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

v Die Maschine referenziert.

3. Starten Sie DentalCNC. Warten Sie, bis die Ver-
bindung zu der Maschine aufgebaut wurde.

4. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir, indem
Sie das abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in DentalCNC wéhlen.

5. Offnen Sie den Rohlingshalter, indem
Sie das abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in Dental CNC wahlen.

6. Entfernen Sie die Transportsicherung, wie auf
dem Beiblatt gezeigt.

NUtzliche Dinge zur Netz-
werkkonfiguration

Obwohl die Netzwerkverbindung lhrer Maschine auto-
matisch funktionieren sollte, gibt es einige niitzliche
Dinge, die |hrIT-Spezialist wissen sollte.

Was tun, wenn Geridite in SX Virtual Link
verwendet werden

Wenn SX Virtual Link anzeigt, dass 1 oder mehr Gerate
in Verwendung sind, hat ein anderer Rechner, auf

dem SX Virtual Link lauft, die Kontrolle tiber diese
Gerate.

o SMIPC Cam
& & Inuse by work-pc

{ FTDI cncG12M_Z4 :
= 9 In use by jbutilili-11:

T

ABB. 29 - GERATE, DIE VON ANDEREN COMPUTERN VERWENDET WERDEN

1., Wird verwendet“-Symbol

2. Name des Rechners, der dieses Gerat verwendet

R5 — Installation der Maschine

Sie kénnen eine Anfrage an den Rechner, der gerade
mit dem Gerat verbunden ist, schicken. Wenn die
Anfrage akzeptiert wird, kann lhr Rechner sich mit
dem Gerat verbinden.

1. Rechts-klicken sie im SX Virtual Link Pro-
grammfenster auf das entsprechende Gerit.

2. Wahlen Sie Verwendung anfordern im Kon-
textmend.

v Die Anfrage wird nun in einem Pop-up-Fenster
auf dem empfangenden Rechner angezeigt.
Wird die Anfrage akzeptiert, wird sich Ihr Rech-
ner nach einer kurzen Zeit mit dem Gerat ver-
binden.

Was Sie tun kénnen, wenn die Maschine
nicht erreichbar ist

Wenn die auf der Maschine gespeicherten Netz-
werkeinstellungen nicht korrekt sind, kann lhr IT-
Spezialist versuchen, eine Verbindung zur Maschine
herzustellen:

1. Greifen Sie auf den Router zu, an den die
Maschine angeschlossen ist.

2. Bestimmen Sie die IP-Adresse der Maschine tiber
das Konfigurationsmenii des Routers.

3. Konfigurieren Sie die Netzwerkeinstellungen des
Gerats Glber den Webserver (siehe unten).

4. Wenn dies nicht moglich ist, bitten Sie den Kun-
dendienst, die Netzwerkeinstellungen der
Maschine durch Hardwarezugriff zuriickzusetzen.

Netzwerkkonfiguration Gber den Webser-
ver der Maschine

Die Maschine enthalt einen Webserver, der eine Netz-
werkkonfiguration und Netzwerkdiagnostik erlaubt.

Sie greifen folgendermaRen auf den Webserver zu:
1. Stellen Sie sicher, dass SX Virtual Link mit lhrer
Maschine verbunden ist.

2. Rechts-klicken Sie im SX Virtual Link Pro-
grammfenster auf den Eintrag der gewiinschten
Maschine. Wenn nétig, verwenden Sie die Ether-
net-Adresse, um die Maschine zu identifizieren.

ABB. 30 - DIE ETHERNET-ADRESSE DER MASCHINE (ORANGE
MARKIERT)

3. Wahlen Sie Webseite anzeigen im Kontextmend.

v Der Standardwebbrowser startet und verbindet
sich automatisch mit dem Webserver der
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Maschine. Sie werden aufgefordert, lhr Passwort
einzugeben.

4. Geben Sie das Passwort ein und driicken Sie <
ENTER> Wenn Sie nie ein eigenes Passwort ver-
geben haben, driicken Sie einfach <ENTER>.

v Die Startseite des Webservers wird angezeigt.

Die Netzwerkkonfiguration auf Werk-
seinstellungen zuricksetzen

Bei einem Netzwerkproblem kénnen Sie die Netz-
werkkonfiguration der Maschine auf die Stan-
dardeinstellungen zuriicksetzen.

Nach dem Zuriicksetzen missen Sie die Netz-
werkeinstellungen der Maschine neu konfi-
gurieren.

1. Wenn Sie immer noch Zugriff auf den Webserver
der Maschine haben, gehen Sie folgendermalen
vor:

a. Melden Sie sich beim Webserver an.

b. Waihlen Sie in der linken Spalte Settings Ini-
tialization aus dem Bereich Wartung.

C. Wibhlen Sie zweimal [Ja].
d. Warten Sie 30 Sekunden.
e. Starten Sie die Maschine neu.

2. Wenn Sie keinen Zugriff auf den Webserver
haben, kontaktieren Sie lhren Kundendienst.
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Bedienung: Auftréage
vorbereiten

Bevor Sie Rohlinge bearbeiten kénnen, miissen Sie
die Maschine. Die entsprechenden Auftrdage missen
an DentalCNC uibertragen worden sein, damit sie in
der Auftragsliste angezeigt werden.

Maschine starten

_wes

Kurzschlussgefahr, wenn die Maschine zu
kalt ist

Wenn die Maschine aus einer kalten in eine warme

Umgebung transportiert wird, kann durch Konden-

sation ein Kurzschluss entstehen.

» Bevor Sie die Maschine nach dem Transport
anschalten, stellen Sie folgendes sicher:

m Die Umgebungsluft hat die erlaubte Tem-
peratur.

m Die Maschine hat dieselbe Temperatur wie die
Umgebungsluft. Dies dauert mindestens 48
Stunden.

m Die Maschine ist komplett trocken.

Ublicherweise starten Sie die Maschine folgen-
dermalien:

1. Stellen Sie sicher, dass die Maschine ord-
nungsgemal installiert ist.

2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

3. Falls die Maschine das Absauggerét steuert, schal-
ten Sie das Gerat ein und wahlen die notwendige
Absaugstufe.

v Das Absauggerat lauft nicht. Falls es l4uft, ist ent-
weder die Schalteinheit oder das Datenkabel fir
unterstitzte Absauggerate nicht richtig installiert.

o Falls Sie das Absauggerat manuell steuern,
schalten Sie es direkt vor der Auftrags-
ausfiihrung an.

4. Starten Sie den CAM-Rechner.
5. Starten Sie DentalCNC.
v Das Folgende geschieht:

a. Die Maschine referenziert.

b. Der Arbeitsraum ist weill beleuchtet.

R5 — Bedienung: Auftrage vorbereiten

6. Wenn die Maschine nicht referenziert, weil die

Arbeitsraumtiir gedffnet ist, bestatigen Sie den
entsprechenden Dialog auf dem CAM-Rechner.

v Nachdem die Maschine referenziert hat, ist sie
betriebsbereit.
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Die Maschine mit einem Werk-
zeug in der Spannzange hoch-
fahren

Unter bestimmten Umstanden wie Stromausfallen
kann sich beim Starten der Maschine ein Werkzeug in
der Spannzange der Spindel befinden. Sie miissen
das Werkzeug aus der Spannzange entfernen, bevor
Sie die Maschine verwenden kénnen.

/\ VORSICHT

Schnittverletzungen und Verbrennungen
beim Anfassen des Werkzeugs

Wenn Sie Werkzeuge an der scharfen Schneide
anfassen, kdnnen Sie sich verletzen. Da das Werkzeug
sehr heilt sein kann, drohen Ihnen zudem Haut-
verbrennungen.

» Fassen Sie das Werkzeug nur am Schaft an.

» Tragen Sie Handschuhe, um lhre Hande zu schiit-
zen.

HINWEIS

Beschéadigung der Maschine, wenn Sie das

Werkzeug nicht entfernen

Bleibt das Werkzeug in der Spindel nachdem Sie die
Meldung bestatigt haben, wird es mit Maschi-
nenteilen wie dem Messtaster kollidieren und diese
schwer beschddigen.

» Folgen Sie immer den untenstehenden Anwei-
sungen, wenn Sie die Maschine mit einem Werk-
zeug in der Spannzange starten.

1. Starten Sie die Maschine.

v DentalCNC zeigt an, dass sich ein Werkzeug in
der Spannzange befindet. Die Arbeitsraumtir
offnet sich.

2. Halten Sie das Werkzeug in der Spannzange fest.

3. Bestitigen Sie die aktuelle Meldung.

v Das Folgende geschieht:
a. Die Spannzange 6ffnet sich.
b. Das aktuelle Dialogfenster schlieRt sich.
c. Ein Dialogfenster 6ffnet sich.

4. Entfernen Sie das Werkzeug aus der Spannzange.

‘ \uj
ABB. 37 — DAS WERKZEUG AUS DER SPANNZANGE ENTFERNEN

5. Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.

v Die Arbeitsraumtir schlieRt sich. Die Maschine ist
betriebsbereit.

Maschine ausschalien

A GEFAHR

Gefahr durch Stromschlag beim Trennen
des Netzkabels vor dem Ausschalten der
Maschine

Wenn Sie das Netzkabel trennen, wahrend sich der
Hauptschalter noch in der Position ,,AN“ befindet,
kann die Restspannung im Netzkabel dazu fiihren,
dass Sie einen Stromschlag erleiden.

» Bevor Sie das Netzkabel trennen, schalten Sie die
Maschine am Hauptschalter aus.

Um die Maschine auszuschalten, gehen Sie folgen-
dermalen vor:

1. Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsraum sauber
ist.

2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
3. (Optional) Ziehen Sie das Netzkabel ab.

4. (Optional) Schalten Sie den Hauptschalter Ihres
Arbeitsplatzes / lhrer Einrichtung ab.
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Die Arbeitsraumtir 6ffnen &
schlieBen

HINWEIS

Beschéadigung der Maschine durch

unsachgemdéBe Handhabung der

Arbeitsraumtir

Die Arbeitsraumtiir ist elektrisch betrieben. Wenn Sie

die Arbeitsraumtir manuell 6ffnen oder schlielRen,

konnen Sie die Maschine beschadigen.

» Offnen oder schlieRen Sie die Arbeitsraumtiir nur
im Notfall manuell.

» Bevor Sie die Arbeitsraumtiir manuell 6ffnen /
schlieBen, lesen Sie die entsprechenden Infor-

» Um die Arbeitsraumtir zu 6ffnen oder
zu schlieBen, wahlen Sie das abge-
bildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in DentalCNC.

mationenBedienung: Auftrige ausfiihren.

ABB. 32 - DIE ARBEITSRAUMTUR OFFNEN & SCHLIEREN

R5 — Bedienung: Auftrage vorbereiten

Das Kombifach 6ffnen & schlieBen

HINWEIS

Beschéadigung der Maschine durch
unsachgemdBe Handhabung des
Kombifachs

Wenn Sie das Kombifach von Hand 6ffnen, nicht sach-
gemaR warten, oder ausgetretene Kuhlflussigkeit
nicht beseitigen, konnen Schaden an der Maschine
auftreten.

»  Offnen Sie das Kombifach nurim Notfall von
Hand.

» Priifen Sie regelmaRig, ob der Bereich unterhalb
des Kuhlflussigkeitsbehalters trocken ist und
wischen Sie ausgetretene Kiihlflissigkeit sofort
auf.

o Wenn Sie den Werkzeugwechsler mit
DentalCNC bedienen, 6ffnet und schlie3t sich
das Kombifach automatisch.

1. Um das Kombifach zu 6ffnen, wahlen
Sie das abgebildete Symbol in der Bear-
beitung-Ansicht in DentalCNC.

v Die Klappe des Kombifachs klappt nach unten.

O
.

ABB. 33 — DAS KOMBIFACH OFFNEN

2. Um das Kombifach zu schlieRen,
driicken Sie die Klappe nach oben, bis -
sie einrastet oder wahlen Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitung-Ansicht in Den-
talCNC.
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Die KUhlflissigkeit wechseln und
den Kihlflissigkeitsbehadlter rei-
nigen

BTTTEE

Schéaden durch Nass-Bearbeitung mit

ungeeigneter Kohlflussigkeit

Wenn Sie die Maschine mit ungeeigneter Kiihl-

flissigkeit betreiben, kdnnen Maschine, Werkzeuge

und Rohlinge beschadigt werden.

» Bevor Sie einen Auftrag ausfiihren, stellen Sie
sicher, dass die Kuhlflussigkeit sauber ist und aus-
reichend Kuhlflussigkeit vorhanden ist.

» Verwenden Sie nur Kihlflissigkeit, die den unten
angegebenen Anforderungen entspricht.

»  Wenn Sie einen Kiihlschmierstoff verwenden:
Flgen Sie der Kiihlifltssigkeit nur den Kihl-
schmierstoff Tec Liquid Pro hinzu.

» Wechseln Sie die Kuhlfliissigkeit gemaR der War-
tungstabelle. Reinigen Sie den Kuhl-
flissigkeitsbehalter, bevor Sie ihn auffillen.

» Wenn Sie ein Reinigungsmittel verwenden, achten
Sie darauf, dass der Behalter frei von Riickstanden
ist.

Die Maschine bendétigt Kiihlflissigkeit, die folgenden
Anforderungen entspricht:

m  Trinkwasser — fur einige Rohlingstypen miissen
Sie Kiihlschmierstoff hinzufiigen.

m  kein Zusatz von Chlor
m kein destilliertes Wasser

m  kein kohlensaurehaltiges Wasser

Ohne ausreichend Kihlflissigkeit im Behalter ist eine
Nassbearbeitung nicht méglich. Sie finden die ange-
messenen Intervalle in der Wartungstabelle. Natrlich
konnen Sie die Kihlflussigkeit jederzeit wechseln.

In folgenden Féllen missen Sie die Kihlflissigkeit
wechseln:

m Das Wechselintervall der Wartungstabelle wurde
Uberschritten.

m Die Kuhlfltssigkeit ist verschmutzt.

Jedes Mal, wenn Sie die Kiihlflissigkeit wechseln,
mussen Sie auch den Behalter reinigen.

Vor jedem Auftrag miissen Sie den Siebkorb priifen
und ihn bei Bedarf leeren.

KUhlschmierstoff
Bei der Bearbeitung von Titan-Rohlingen:
» Fugen Sie den Kiihlschmierstoff Tec Liquid Pro zur

Kihlflussigkeit hinzu. Das Mischungsverhaltnis ist
auf dem Flaschenetikett angegeben.

0 Tec Liquid Pro ist bei lhrem Kundendienst
erhaltlich.

Siebkorb reinigen

Sie entleeren den Siebkorb folgendermalien in einen
Sammelbehilter:

1. Nehmen Sie die Abdeckung vom Kiihl-
flissigkeitsbehalter ab.

2. Ziehen Sie den Siebkorb mithilfe der vertieften
Flachen an den Seiten nach oben.

ABB. 34 - DEN SIEBKORB ENTFERNEN (VERTIEFTE FLACHEN
ORANGE GEFARBT)

3. Klopfen Sie den Inhalt des Siebkorbs in den Auf-
fangbehalter aus. Sie konnen Wasser oder Druck-
luft fir die weitere Reinigung des Siebkorbs
verwenden.

v Der Siebkorb ist komplett frei von Bear-
beitungsriickstanden.

Die Kuhlflussigkeit wechseln oder auf-
fillen

Sie wechseln die Kiihlfltssigkeit folgendermalen
oderfillen diese auf:

1. Um die Flussigkeit zu tauschen und den Kiihl-
flissigkeitsbehdlter zu reinigen, halten Sie die fol-
genden Gegenstande bereit:

m Auffangbehdlter mit ca. 10 | Fas-
sungsvermogen

m Reinigungsbiirste
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m Wasser zum Reinigen des Kiihl-
flissigkeitsbehalters

2. Stellen Sie sicher, dass ausreichend Kuhl-
flussigkeit verfligbar ist.

3. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr.

4. Offnen Sie das Kombifach.

5. Ziehen Sie den Kihlflissigkeitsbehélter in Pfeil-
richtung aus dem Kombifach heraus (&' Abb. 35 -

unten).

Die Abdeckung des Kihl-

flissigkeitsbehdlters verhindert nicht, dass

Kuhlflussigkeit beim Kippen auslauft.

1. Hier greifen 2. Ziehen

ABB. 35 — DEN KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER AUS DEM KOMBIFACH
ENTFERNEN

o Informationen zur Entsorgung der Kiihl-
flissigkeit und der Bear-
beitungsriickstande: &' Entsorgung — auf
Seite71

6. Nehmen Sie die Abdeckung vom Kiihl-
flussigkeitsbehalter ab.

7. Falls sich Kiihlflissigkeit im Behalter befindet:

R5 — Bedienung: Auftrdge vorbereiten

a. Entleeren Sie den Inhalt des Kiihl-
flissigkeitsbehadlters in den Auf-
fangbehilter.

b. Ziehen Sie den Siebkorb mithilfe der ver-
tieften Flachen an den Seiten nach oben.

ABB. 36 - DEN SIEBKORB ENTFERNEN (VERTIEFTE FLACHEN
ORANGE GEFARBT)

c. Klopfen Sie den Inhalt des Siebkorbs in den
Auffangbehadlter aus. Sie kdnnen Wasser
oder Druckluft fur die weitere Reinigung
des Siebkorbs verwenden.

v Der Siebkorb ist komplett frei von Bear-
beitungsriickstanden.

d. Spiilen Sie den Filter im Kihl-
flussigkeitsbehalter unter flieRendem Was-
ser.

e. Reinigen Sie den Kihlflissigkeitsbehdlter
griindlich mit der Reinigungsbiirste. Ent-
leeren Sie das schmutzige Wasser in den
Auffangbehilter.

f. Wenn Sie Reinigungsmittel verwendet
haben, stellen Sie sicher, dass sich keine
Riickstande davon im Kiihl-
flissigkeitsbehdlter befinden.

v DerKihlfliissigkeitsbehalter ist frei von Flis-
sigkeit, Bearbeitungs- und Rei-
nigungsriickstanden.
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ABB. 37 - DIE MARKIERUNG MAX AUF DEM ETIKETT IM BEHALTER

8. Fiillen Sie Kuhlflussigkeit bis zur Markierung max. ABB. 39 - DEN KUHLFLUSSIGKEITBEHALTER IN DAS FACH
. e . ) EINFUHREN (VEREINFACHTES SCHEMA)
in den Kuhlflissigkeitsbehdlter ein.

9. Beider Bearbeitung von Titan-Rohlingen: Fligen
Sie den Kihlschmierstoff Tec Liquid Pro zur Kiihl-
flissigkeit hinzu. Das Mischungsverhiltnis ist auf
dem Flaschenetikett angegeben.

10. Setzen Sie den Siebkorb in die Abdeckung des
Behélters ein und legen Sie die Abdeckung auf
den Behilter.

11. Entfernen Sie Schmutz / Fremdkorper von der
Kupplung des Kuhlflussigkeitsbehalters und dem
Gegenstiick in der Maschine.

ABB. 38 - DIE KUPPLUNG IM BEHALTER UND DEREN GEGENPART
(GRUN EINGEFARBT)

12. Driicken Sie den Kihlflussigkeitsbehalter in das
Kombifach, bis er ordnungsgemaf mit der
Maschine verbunden ist.
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Rohlinge einspannen & entfernen

Die Maschine kann die folgenden Rohlinge verar-
beiten:

m Ronden mit einem Durchmesser von 98.5mm
bis 98.8mm

m Blocke, max. GroRe: 40 x 20 x 20 mm (L/D/H)

m Vorgefertigte Abutments*

*erfordert Zusatzausstattung

o Zusatzausstattung erhalten Sie tGber lhren
Kundendienst.

Wie Sie die verschiedenen Rohlingstypen
einspannen

o 2

Ronden Nein Ronden >> Rohlingshalter
oder
Ronden >> Rohlingsmagazin
Blocke Ja Blocke >> Blockhalter >>

Rohlingshalter
oder
Blocks >> Blockhalter >>

Rohlingsmagazin

Vorgefertigte Ja
Abutments

Vorgefertigte Abutments >>
Halter fiir vorgefertigte Abut-
ments >> Rohlingshalter

oder

Vorgefertigte Abutments >>
Halter fiir vorgefertigte Abut-
ments >> Rohlingsmagazin

R5 — Bedienung: Auftrdge vorbereiten

Blocke in den Blockhalter einspannen

Sie kénnen bis zu 6 Blocke in den Blockhalter
montieren.

o Der Blocktyp, die Anzahl der Blécke und die
Blockpositionen missen dem entsprechenden
Auftrag in DentalCAM entsprechen.

ABB. 40 - DER R5-BLOCKHALTER

1. Befestigungsschraube (x 6)
Positionierstifte (x 6)

Positionsnummern (x 6)

S~ 0w N

Bohrung fiir Blockschafte

1. Losen Sie die Fixierschraube an der gewiinschten
Position mit dem mitgelieferten Dreh-
momentschlissel.

ABB. 41 - DIE SCHRAUBE AN DER GEWUNSCHTEN POSITION LOSEN

2. Wenn es sich bei dem Rohling um einen Mehr-
schicht-Rohling handelt, richten Sie den Rohling
so aus, dass die oberste Farbschicht oben liegt.

3. Positionieren Sie den Block so, dass der Posi-
tionierstift am Blockhalter in der Nut des Block-
schafts liegt.
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C
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ABB. 42 - POSITIONIERSTIFTE (LINKE MARKIERUNGEN) MUSSEN IN
DER NUT IM SCHAFT (RECHTE MIARKIERUNG) LIEGEN

4. Fihren Sie den Schaft des Blocks bis zum
Anschlag in die gewiinschte Position im Block-
halter ein.

ABB. 43 - EINEN BLOCK IN DEN BLOCKHALTER EINFUHREN (HIER
VON UNTEN GEZEIGT; NUT UND POSITIONIERSTIFT GRUN MARKIERT)

5. Verwenden Sie den mitgelieferten Dreh-
momentschliissel, um den Block mit der zuge-
hoérigen Fixierschraube zu fixieren. Ziehen Sie die
Schraube fest an.

ABB. 44 - SCHRAUBE FESTSCHRAUBEN, UM DEN BLOCK ZU FIXIEREN

v Sie kdnnen jetzt den Blockhalter einspannen.

ABB. 45 - EIN R5-BLOCKHALTER MIT 5 EINGESPANNTEN BLOCKEN
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Blockhalter in den Arbeitsraum ein-
spannen
Wenn Sie nur Blocke in 1 Blockhalter bearbeiten

mochten, ist es gewohnlich schneller, den Blockhalter

direkt in den Arbeitsraum einzuspannen.
1. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

2. Offnen Sie den Rohlingshalter, indem
Sie das abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in Dental CNC wahlen.

R5 — Bedienung: Auftrage vorbereiten

Ronden in den Arbeitsraum einspannen

Wenn Sie nur 1 Ronde bearbeiten mdchten, ist es

schneller, die Ronde direkt in den Arbeitsraum einzu-

spannen, als den Rohlingswechsler zu verwenden.
1. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

2. Offnen Sie den Rohlingshalter, indem
Sie das abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in DentalCNC wéhlen.

3. Entfernen Sie den Rohling aus dem Roh-

3. Entfernen Sie den Rohling im Rohlingshalter, falls lingshalter, falls vorhanden.

vorhanden. 4. Wenn es sich bei dem Rohling um einen Mehr-
schicht-Rohling handelt, richten Sie den Rohling
so aus, dass die oberste Farbschicht oben liegt.

4. Richten Sie den Blockhalter richtig aus:

m Die Zahlen, die die Blockpositionen kenn-
Zeichnen’ mussen nach oben Zeigen‘ 5. Wenn die Ronde zuvor verarbeitet Wurde, stellen

m Die Positionierhilfe mit reduzierter Hohe Sie Folgendes sicher:

muss nach hinten zeigen. m Die urspriingliche Oberseite zeigt nach

. e . .. oben.
m Die Positionierhilfe mit voller Hohe muss

nach vorne zeigen. m Wenn die Ronde fiir sicheres Wie-
dereinspannen in Dental CNC markiert
wurde, stellen Sie sicher, dass sich die Mar-
kierung in der unten gezeigten Position
befindet.

6. Schieben Sie die Ronde in den Halter.

5. Schieben Sie Blockhalter in den Rohlingshalter.

Markierung fiir Wiedereinspannen

ABB. 46 — DEN RICHTIG AUSGERICHTETEN BLOCKHALTER IN DEN
ROHLINGSHALTER EINSETZEN

ABB. 47 — EINE BEREITS BEARBEITETE RONDE WIEDER IN DEN
ROHLINGSHALTER EINSPANNEN (MARKIERUNGEN FUR DAS
SICHERERE WIEDEREINSPANNEN BLAU MARKIERT)

1. Hintere Positionierhilfe (reduzierte Hohe)

7. SchlieRen Sie den Rohlingshalter,
indem Sie das abgebildete Symbol in
der Bearbeitungsansicht in DentalCNC
wahlen.

2. Vordere Positionierhilfe (volle Hohe)

3. Oberseite des Blockhalters

6. SchlielRen Sie den Rohlingshalter,
indem Sie das abgebildete Symbol in
der Bearbeitungsansicht in DentalCNC
wibhlen.
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Verwenden eines optionalen Abut-
menthalters

Mit einem optionalen Abutmenthalter kann lhre
Maschine vorgefertigte Abutments mit vorgefertigter
Anschlussgeometrie bearbeiten.

o Abutmenthalter fiir gangige Abutmentsysteme
sind beim Kundendienst erhaltlich.

Weitere Informationen zu Abutmenthaltern und Abut-
ment-Rohlingen finden Sie unter folgender Inter-
netadresse:

dentalportal.info/abutments

Rohlingswechsler bedienen

Sie spannen bis zu 10 Rohlinge in die Magazinplatze
des Rohlingswechslers ein. Die Maschine ladt auto-
matisch Rohlinge in den Arbeitsraum, wenn sie fir
den nachsten Auftrag benétigt werden. Dies erlaubt
Ihnen, bis zu 10 Auftrage hintereinander auszufiihren,
ohne jeden Auftrag manuell starten zu missen.

/\ VORSICHT

Quetschgefahr durch das sich bewegende
Rohlingsmagazin und den Rohlingsgreifer
Wenn Sie in das Kombifach greifen wéahrend sich das

Rohlingsmagazin oder der Rohlingsgreifer bewegen,
konnen Sie Quetschungen erleiden.

» Bevor Sie das Rohlingsmagazin mit DentalCNC
bewegen, entfernen Sie Ihre Hande aus dem Kom-
bifach.

» Wihrend die Maschine arbeitet, rechnen Sie
immer damit, dass sich das Rohlingsmagazin pl6tz-
lich bewegt.

» Wenn Sie im Kombifach arbeiten, wihrend die
Maschine arbeitet, halten Sie lhre Hande stets bei
derWechselposition und greifen Sie niemals in
das Kombifach.

» Wenn Sie das Rohlingsmagazin von Hand bewe-
gen, stellen Sie sicher, dass Sie lhre Finger nicht
quetschen.

Links von jedem leeren Magazinplatz befindet sich
eine lasergravierte Nummer, die den entsprechenden
Platz markiert.

ABB. 48 - DAS ROHLINGSMAGAZIN (NUMMERN ORANGE MARKIERT,
PFEILE ZEIGEN AN, ZU WELCHEN PLATZEN SIE GEHOREN)

m Die Rohlingstypen in den physischen Platzen
miissen mit den Rohlingstypen im virtuellen Roh-
lingsmagazin in DentalCNC iibereinstimmen.

= Um das Rohlingsmagazin zu bewegen oder
manuell Rohlinge in den Arbeitsraum zu laden,
verwenden Sie die Bearbeitungsansicht in Den-
talCNC.

0 Wie Sie den Rohlingswechsler manuell
bedienen und wie Sie Auftrage Rohlings-
magazinplatzen zuweisen, ist in der Doku-
mentation zu DentalCNC beschrieben.

Wechselposition des Rohlingsmagazins

Wenn Sie Rohlinge in einen Rohlingsmagazinplatz
einspannen, miissen Sie die Wechselposition
verwenden. Ansonsten stimmen die Rohlinge in lhrer
Maschine nicht mit den in DentalCNC zugewiesenen
Rohlingspositionen tiberein.

o Spannen Sie Rohlinge niemals an einem
anderen Platz ein, auch wenn der Platz gut
erreichbar ist. Die Maschine ladt eventuell die
falschen Rohlinge, was unbrauchbare Bear-
beitungsergebnisse sowie gebrochene Werk-
zeuge verursachen kann.

Die folgende Abbildung zeigt die Wechselposition:

ABB. 49 - DIE WECHSELPOSITION (ORANGE MARKIERT)
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Ronden & Blockhalter in das Roh-
lingsmagazin einspannen

Sie kénnen Rohlinge und Blockhalter in das Rohlings-
magazin einspannen wahrend die Maschine arbeitet.

o Um Pléatze von Rohlingen im Magazins zu wech-
seln, tauschen Sie diese nicht einfach aus. Die
Rohlinge im Rohlingsmagazin missen mit den
Rohlingen im virtuellen Rohlingsmagazin in
DentalCNC tbereinstimmen.

1. Offnen Sie das Kombifach.

2. Bewegen Sie den gewiinschten Roh-
lingsmagazinplatz via DentalCNC in die Wech-
selposition.

3. Ziehen Sie den Klemmhebel nach unten.

ABB. 51 - (A) EINE RONDE IN DIE WECHSELPOSITION EINSETZEN;
(B) EINEN BLOCKHALTER IN DIE WECHSELPOSITION EINSETZEN
(BLOCKPOSITIONEN T — 3 GRUN MARKIERT, VORDERE
POSITIONIERHILFE ORANGE MARKIERT)

7. Setzen Sie die Ronde oder den Blockhalter in die
Wechselposition des Rohlingswechslers ein. Stel-
len Sie sicher, das die Position vollkommen auf-

4. Entfernen Sie den Rohling im Rohlingswechsler- recht und nicht schrag ist. Ansonsten wird der
Platz, falls vorhanden. Ladevorgang fehlschlagen.

5. Wenn Sie eine Ronde mit einer Hohe von 40 mm
einspannen mochten, achten Sie darauf, dass die
Ronden in den angrenzenden Roh-
lingsmagazinplatzen eine maximale Hohe von
25 mm haben. Ansonsten passen die Ronden
nicht ordnungsgemal in das Rohlingsmagazin.

6. Richten Sie die Ronde oder den Blockhalter rich-
tig aus:

ABB. 50 — KLEMMHEBEL HERUNTERZIEHEN

m Blockhalter: Die Zahlen der Blockpositionen
1 — 3 missen sich oben befinden und die
Positionierhilfe mit haloer Hohe muss nach
vorne zeigen.

m Ronden: Wenn es sich bei dem Rohling um
einen Mehrschicht-Rohling handelt, richten
Sie den Rohling so aus, dass sich die
oberste Farbschicht links befindet. Wenn
die Ronde fiir sicheres Wiedereinspannen
in DentalCNC markiert wurde, stellen Sie
sicher, dass sich die Markierung in der
unten gezeigten Position befindet.
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ABB. 52 - (A) EINE RICHTIG EINGESETZTE RONDE; (B) EINE
RONDE IN SCHRAGER POSITION

Beschadigung des Rohlings,
Blockhalters oder des Klemmhebels bei
unsachgeméBer Handhabung

Wenn Sie den Klemmhebel gegen den Rohling

oder Blockhalter schnappen lassen, kann der ABB. 53 - DIE MARKIERUNG ZUM WIEDEREINSPANNEN (BLAUER
Klemmhebel den Rohling oder Blockhalter KReis) LIEGT IN DER OFFNUNG IM KLEMMHEBEL
beschadigen und / oder der Klemmhebel kann

beschadigt werden.

v Der Rohling oder Blockhalter kann in den Arbeits-

» Lassen Sie den Klemmhebel nicht gegen den
raum geladen werden.

Rohling oder Blockhalter schnappen.

» Fuhren Sie den Klemmhebel langsam nach
oben gegen den Rohling oder Blockhalter.

8. Fixieren Sie den Rohlings- oder Blockhalter,
indem Sie den Klemmhebel dagegen fiihren.

9. Um einen korrekten Sitz zu gewéhrleisten,
driicken Sie den Rohling oder den Blockhalter
leicht nach unten.

10. Ronden: Wenn die Ronde fiir das Wie-
dereinspannen markiert wurde, drehen Sie die
Ronde leicht, bis die Markierung in der ent-
sprechenden Offnung im Klemmhebel liegt (&

Abb. 53 - unten).
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Werkzeuge verwalten

BTTTEE

Beschéadigung der Spindel oder der

Werkzeugpositionen bei ungeeignetem

Werkzeug

Ungeeignete Werkzeuge kénnen die Spannzange der

Spindel und / oder die Werkzeugpositionen bescha-

digen

» Verwenden Sie nur Werkzeuge mit einer aus-
reichend groRRen Fase am Werkzeugschaft.

» Ziehen Sie einen Sicherungsring nach DIN 471-A3
als Anschlagring auf.

» Setzen Sie in die Spannzange nur Werkzeuge ein,
deren Durchmesser an der dicksten Stelle max.
3 mm betragt.

» Setzen Sie in die Werkzeugmagazine nur Werk-
zeuge mit einem maximalen Schnei-
dendurchmesser von 2.6mm ein.

9 Wir empfehlen Originalwerkzeuge, da diese
speziell fir die vorgesehenen Auftradge ausge-
legt sind.

Sie setzen bis zu 16 Werkzeuge in das Werk-
zeugmagazin ein. Das Werkzeugmagazin ist
entnehmbar.

ABB. 54 - WERKZEUGMAGAZIN IM ARBEITSRAUM (ORANGE MARKIERT)

Normalerweise ladt die Maschine Werkzeuge aus
dem eingebauten Werkzeugmagazin. In den
folgenden Féllen ist dies nicht mdoglich:

m  Eine Werkzeugmagazin-Position ist verschlissen
und kann keine Werkzeuge mehr ord-
nungsgemal aufnehmen

m Sie verwenden Werkzeuge, die nicht in das
Werkzeugmagazin passen

R5 — Bedienung: Auftrage vorbereiten

In diesen Féllen kdnnen Sie einen manuellen Werk-
zeugwechsel in DentalCNC erzwingen (siehe die
entsprechende Dokumentation).

o Wenn Werkzeugmagazineinsatze verschlissen
sind, ersetzen Sie diese. ((Z' Werk-
zeugmagazineinsitze wechseln — auf Seite67)

Werkzeuge einsetzen und tauschen

Sie miissen Werkzeuge in den folgenden Fillen
einsetzen oder tauschen:

m Beiderersten Verwendung der Maschine

m Nachdem Sie die Werkzeugmagazineinsatze auf-
grund von Verschleil getauscht haben

m Wenn die Werkzeugstandzeit eines Werkzeugs
abgelaufen ist

m  Wenn Werkzeuge beschadigt oder verschlissen
sind

m  Wenn die nachsten Auftrdge zusatzliche
/ andere Werkzeuge bendtigen als diejenigen
im Werkzeugmagazin

e Sie konnen die verbleibende Standzeit aller
Werkzeuge in der Ansicht fur die Werk-
zeugverwaltung in DentalCNC iiberprifen.

Sie kénnen das Werkzeugmagazin auf zwei Wegen
bestlicken:

m Indem Sie die Werkzeuge manuell in das Werk-
zeugmagazin einsetzen. Dies ist der schnellste
Weg. Er wird nachfolgend beschrieben.

» Uberdie Spindel - Sie setzen ein Werkzeug in
die Spannzange ein und die Spindel legt das
Werkzeug im Werkzeugmagazin ab. Diese
Option bendtigt mehr Zeit, jedoch ist sie fur
einige Benutzer moglicherweise bequemer. Sie
wird in der Dokumentation zur Fer-
tigungssoftware beschrieben.

Sie setzen Werkzeuge folgendermafen von Hand ein:

1. Wenn Sie das Werkzeugmagazin lieber auerhalb
der Maschine bestiicken mochten, ziehen Sie das
Werkzeugmagazin aus dem Arbeitsraum.
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ABB. 55 — DAS WERKZEUGMAGAZIN HERAUSZIEHEN (LINKE
GRIFFMULDE GRUN EINGEFARBT)

2. Entfernen Sie abgenutzte oder beschadigte Werk-
zeuge aus dem Werkzeugmagazin.

3. Setzen Sie die neuen Werkzeuge ein:
a. Stellen Sie sicher, dass die Positionen der

Werkzeuge im Werkzeugmagazin der Posi-
tionen in DentalCNC entsprechen.

b. Setzen Sie die Werkzeuge mit der Schneide . =N
nach unten in die Werkzeugpositionen ein. I
Schieben Sie sie hinein, bis der Ring den 1
Gummi beriihrt.

o Wenn die Positionen der Werkzeuge im 2
Werkzeugmagazin nicht mit den Werk- -
zeugpositionen in DentalCNC tber- 9
einstimmen, verwendet die Maschine
falsche Werkzeuge und das Bear- 4

beitungsergebnis wird unbrauchbar.

) B @ D

4. Nachdem Sie ein Werkzeug ersetzt haben, set-
zen Sie die Werkzeugstandzeit zuriick. Dafiir ver- A1 |G240-R-35 €1 U050-F2-40
wenden Sie die Ansicht fiir die
Werkzeugverwaltung in DentalCNC.

2 ]G260-T-35 2{ UO30-R2-40
. . . . 3)/G100-R-35 C3|P250-F1-40
5. Stecken Sie das Werkzeugmagazin bei Bedarf wie-

der auf den Werkzeugmagazinhalter. 4 | GO60-R-35 C4| P200-R1-40

G120-T-35 )1} P100-R1-40

2 |G060-T-35 D2 | P200-R2-40

3 JU120-F2-40 )3 | M200-R4-35

U060-R2-40 P100-R2-40

ABB. 57 — OBEN: WERKZEUGPOSITIONEN 1 - 16 IM WERKZEUGMAGAZIN
UNTEN: WERKZEUGPOSITIONEN T - 16 IN DENTALCNC
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Bedienung: Auftréage
ausfihren

Sie steuern und starten die Fertigung mit DentalCNC.
In diesem Kapitel geben wir lhnen einen kurzen Uber-
blick. Fur die vollstaindige Anleitung, lesen Sie die
Dokumentation zu DentalCNC.

| wes

Beschéadigung der Maschine bei Einsatz von

beschéadigten Werkzeugen und Rohlingen

Wenn Werkzeuge oder Rohlinge beschédigt sind,

konnen sich wahrend der Bearbeitung Teile I6sen und

die Maschine beschadigen.

» Priifen Sie vor jeder Auftragsausfiihrung die Roh-
linge und Werkzeuge sorgfaltig auf Bescha-
digungen.

Wenn Sie lhre Auftrage und die Maschine vorbereitet
haben, kdnnen Sie die Bearbeitung starten. Die Bear-
beitung ist ein vollautomatischer Prozess, der nurim

Fall von unvorhersehbaren Ereignissen Ihre Aufmerk-

samkeit bendtigt.

Bewegen Sie die Maschine wahrend der
Auftragsausfiihrung nicht, da die Ergebnisse
ansonsten ungenau ausfallen kénnen.

Auftrage starten
1. Stellen Sie Folgendes sicher:

m Sie haben einen Job auf Ihrem CAM-Rech-
ner erstellt. It has been transferred to Den-
talCNC.

= Alle benétigten Werkzeuge befinden sichin
den richtigen Positionen des Werk-
zeugmagazins und sind weder verschlissen
noch beschadigt. Sie wurden auch dem vir-
tuellen Werkzeugmagazin in DentalCNC hin-
zugefugt.

m Die notwendigen Rohlinge sind ein-
gespannt.

m Bei Verwendung des Rohlingswechslers
sind die bendtigten Rohlinge in das Roh-
lingsmagazin eingespannt und in Den-
talCNC zugewiesen.

m Bei Nassbearbeitung: Im Kiihl-
flissigkeitsbehdlter befindet sich genug
Kihlflassigkeit.

R5 — Bedienung: Auftrage ausfiihren

m Die Druckluftversorgung ist korrekt ein-
gestellt.

= Falls Sie mit dem lonisator arbeiten moch-
ten: die Option lonisator aktiviert ist in Den-
talCNC aktiviert.

2. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.

3. BeiTrockenbearbeitung: Wenn Sie das Absaug-
gerat manuell betreiben, schalten Sie es an und

stellen es auf die notwendige Stufe ein.
Bearbeitung abbrechen
Sie brechen die Bearbeitung folgendermallen ab:

4. Starten Sie die Bearbeitung Gber das
abgebildete Symbol in DentalCNC.

1. Wahlen Sie das abgebildete Symbol.

2. Bestatigen Sie die aktuelle Meldung.
v Das Folgende geschieht:

a. Die Bearbeitung stoppt sofort.

b. Sie werden aufgefordert auszuwahlen, ob
das Werkzeug in der Spindel gefahrlos in das
Werkzeugmagazin eingesetzt werden kann.

3. Wenn die Maschine das Werkzeug automatisch in
das Werkzeugmagazin ablegen soll, bestdtigen
Sie den Dialog. Wenn Sie das Werkzeug manuell
aus der Spannzange entnehmen mdochten, ver-
neinen Sie die Frage.

Eine manuelle Entnahme ist notwendig, wenn
das Werkzeug die Werkzeugmagazineinsatze
beim Einsetzen beschadigen wiirde. Eine Bescha-
digung der Werkzeugmagazineinsatze kann
beispielsweise auftreten, wenn Sie Kunststoff mit
einem stumpfen Werkzeug frasen. Dies kann das
Material zum Aufschmelzen bringen, sodass es
sich an der Werkzeugschneide sammelt, bis der
Schneidendurchmesser zu groB fur die Werk-
zeugmagazineinsatze ist.

v Je nach Wahl legt die Spindel das Werkzeug ent-
weder in das Werkzeugmagazin ab oder sie
bewegt sich in die Werkzeugwechselposition. Im
letzteren Fall, fahren Sie mit dem nachsten Schritt
fort.

4. Offnen Sie die Arbeitsraumtr.
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R5 — Bedienung: Auftrage ausfiihren m

9. Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.

/I\\ VORSICHT

Verletzungsgefahr durch schnell

v Das Folgende geschieht:

herausgeschleuderte Werkzeuge a. Die Spannzange schlieRt sich.

Sobald sich die Spannzange 6ffnet, kann jedes . . . . .
Werkzeug sehr schnell in den Arbeitsraum b.  Die Arbeitsraumtiir schlieBt sich.
geschleudert werden, wenn es nicht fest- c. Die Spindel bewegt sich in die Grund-

gehalten wird. Das schnell herausgeschleuderte
Werkzeug kann Korperteile im Arbeitsraum
treffen und Sie verletzen.

stellung.

» Bevor sich die Spannzange 6ffnet und
solange wie die Spannzange geéffnet ist,
halten Sie das Werkzeug am Schaft fest.

/\ VORSICHT

Schnittverletzungen und
Verbrennungen beim Anfassen

des Werkzeugs

Wenn Sie Werkzeuge an der scharfen Schneide
anfassen, konnen Sie sich verletzen. Da das Werk-

zeug sehr heil} sein kann, drohen lhnen zudem
Hautverbrennungen.

» Fassen Sie das Werkzeug nur am Schaft an.

» Tragen Sie Handschuhe, um lhre Hande zu
schiitzen.

5. Halten Sie das Werkzeug in der Spannzange fest.
6. Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.
v Das Folgende geschieht:

a. Die Spannzange 6ffnet sich.

b. Das aktuelle Dialogfenster schlie3t sich.

c. Ein Dialogfenster 6ffnet sich.

7. Entfernen Sie das Werkzeug aus der Spannzange.

ABB. 58 — DAS WERKZEUG AUS DER SPANNZANGE ENTFERNEN

8. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.
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DirectClean Technology

Dank der DirectClean Technology der R5 kénnen Sie
mehrere Auftrage hintereinander mit dem Rohlings-
wechsler bearbeiten und dabei zwischen Nass- und
Trockenauftraigen wechseln. Die Maschine spiilt und /
oder trocknet automatisch den Arbeitsraum.

Der Spiil- und Trocknungsprozess wird durch die
Reihenfolge und Art der Auftrage ausgeldst. Die
entsprechenden Details finden Sie in derfolgenden
Tabelle.

P i | idmon | ropm | >

Trockenauftrag  keinem Auftrag Rohling 1
abblasen?
l Nassauftrag keinem Auftrag Keines -
Trockenauftrag  Nass- oder Trocken- Rohling 1
auftrag abblasen
Trockenauftrag ~ keinem Auftrag Spiilen & 17
Trocknen2
Nassauftrag Trockenauftrag Trocknen 15
oder keinem
Auftrag

1 Wenn in den DentalCNC-Einstellungen aktiviert
2Kann in den DentalCNC-Einstellungen deaktiviert
werden

D Dauerin Minuten

[ Rohling im Arbeitsraum eingespannt

. Rohling(e) vom Rohlingsmagazin geladen

R5 — Bedienung: Auftrage ausfiihren

9 Es ist sinnvoll, die Auftrage in der Auftragsliste
in DentalCNC so anzuordnen, dass die Reini-
gungszeit minimiert wird. Wir empfehlen, alle
Trockenauftrage gefolgt von allen Nass-
auftragen auszufiihren.

Dieser Pfeil verschiebt den Eintrag
um 1 Position nach oben

B o s
*&-. PMMA
B 5085 n-200

Dieser Pfeil verschiebt den Eintrag
um 1 Position nach unten

ABB. 59 — AUFTRAGE IN DER AUFTRAGSLISTE IN DENTALCNC
NEU ANORDNEN

Sie kénnen das Trocknungsprogramm auch manuell

starten.

v Die Maschine trocknet 15 Minuten lang den
Arbeitsraum.

» Um das Trocknungsprogramm manuell
zu starten, wahlen Sie das abgebildete
Symbol in der Bearbeitungsansicht in Den-
talCNC.

Der eingebaute lonisator ist ebenfalls Teil der Direc-
tClean Technology. Er wird automatisch fiir geeignete
Auftrage aktiviert, um die Reinigung des Arbeitsraums
zu erleichtern.

Avuftragsunterbrechungen und
Auftragsabbriche

Die Auftragsausfiihrung wird in den folgenden Féllen
unterbrochen:

m Die Druckluftversorgung ist nicht ausreichend.

m DerUnterdruck im Arbeitsraum ist nicht aus-
reichend.

m Der Durchfluss der Kiihlfltssigkeit ist nicht aus-
reichend.

Ein unterbrochener Auftrag wird in der Regel nach
Beheben des Fehlers automatisch fortgesetzt.

Die Auftragsausfiihrung wird in den folgenden Féllen
abgebrochen:

m Bei einer Maschinenstdrung
m Beieinem Werkzeugbruch

m Bei einem Stromausfall
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R5 — Bedienung: Auftrage ausfiihren

Einen abgebrochenen Auftrag mussen Sie neu starten.

9 DentalCNC erlaubt lhnen, den Auftrag vom
letzten Bearbeitungsschritt an fortzusetzen. Fir
weitere Informationen, lesen Sie die entspre-
chende Dokumentation.

Vorgehen bei einer Auf-
tragsunterbrechung

Wenn der Auftrag unterbrochen wurde, zeigt
DentalCNC eine entsprechende Meldung an.

Bei unzureichender Druckluftversorgung
» Priifen Sie Folgendes:

m Das Manometer des Druckminderers
m Die Installation der Druckluftleitungen

m |hren Kompressor

Bei unzureichendem Unterdruck
» Priifen Sie den Saugschlauch und Ihr Absauggerat.

Bei unzureichendem Durchfluss der Kihl-
flossigkeit

1. Prifen Sie, ob sich genug Kuhlflissigkeit im Behal-
ter befindet.

2. Prifen Sie, ob die Kuhlfliissigkeit und der Behal-
terinkl. Filter sauber sind.

Vorgehen bei einer Maschinenstérung

Eine Maschinenstorung wird bei einem kritischen
Ereignis durch die interne Steuereinheit erkannt. Die
Arbeitsraumbeleuchtung leuchtet rot. DentalCNC
zeigt den von der Steuereinheit gemeldeten Fehler
und Fehlercode an.

1. Notieren Sie den angezeigten Fehler und Feh-
lercode.

2. Starten Sie die Maschine und den CAM-Rechner
neu. Wenn das Problem weiterhin besteht, fah-
ren Sie mit dem nachsten Schritt fort.

3. Trennen Sie die Maschine vom Netz und sichern
Sie sie gegen Wiedereinschalten.

4. Kontaktieren Sie lhren Kundendienst. Halten Sie
den notierten Fehler und Fehlercode bereit.

5. Um einen Rohling aus dem Arbeitsraum zu ent-
nehmen, 6ffnen Sie die Arbeitsraumtiir zur Not
manuell.

Vorgehen bei einem Werkzeugbruch

Wenn wiahrend der Bearbeitung ein Werkzeug bricht,
stellt die Maschine dies nicht sofort fest. Stattdessen
bewegt sich die Spindel mit dem gebrochenen

Werkzeug weiter. Der Werkzeugbruch wird bei
folgenden Ereignissen erkannt:

m Beim nachsten reguldren Werkzeugwechsel

m Bei der nichsten Uberpriifung auf defekte Werk-
zeuge, falls in den Programmeinstellungen von
DentalCNC aktiviert.

Ein Werkzeugbruch kann folgende Ursachen haben:

m Das Werkzeug war beschadigt oder verschlissen

m Das Werkzeug befand sich an der falschen Stelle
im Werkzeugmagazin oder wurde zum falschen
Zeitpunkt manuell in die Spindel eingesetzt. Es
war deshalb fiir den Bearbeitungsschritt nicht
geeignet.

m Die Anordnung der Arbeiten im Rohling (,,Nes-
ting“) war nicht korrekt.

Wenn ein Werkzeug bricht, gehen Sie folgen-
dermalen vor:

1. Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

2. Entfernen Sie alle Teile des gebrochenen Werk-
zeugs aus dem Arbeitsraum und aus der Spann-
zange.

3. Wenn die Spindel das Werkzeug aus dem Werk-
zeugmagazin aufgenommen hat, priifen Sie, ob
das Werkzeug in der korrekten Position ein-
gesetzt war. Setzen Sie ein Ersatzwerkzeug in die
korrekte Position im Werkzeugmagazin ein.

4. Wenn Sie das Werkzeug manuell in die Spann-
zange eingesetzt haben, priifen Sie, ob das zer-
brochene Werkzeug mit dem Werkzeugtyp
Ubereinstimmt, der lhnen angezeigt wurde. Hal-
ten Sie ein korrektes Ersatzwerkzeug bereit.

5. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtiir. Starten Sie den
Auftrag neu.

o DentalCNC erlaubt Ihnen, den Auftrag vom
letzten Bearbeitungsschritt an fortzusetzen. Fir
weitere Informationen, lesen Sie die entspre-
chende Dokumentation.

0 Wenn Werkzeuge regelmaRig brechen, lesen
Sie die Hinweise im Kapitel zur Fehler-
behebung: (&' Fehlerbehebung — auf Seite72)
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Vorgehen bei einem Stromausfall

| wes B

Beschédigung der Kombifachklappe beim

manvuellen Offnen

Wenn Druckluft durch die Maschine geleitet wird,

wahrend Sie die Kombifachklappe 6ffnen, kann die

Klappenmechanik beschadigt werden.

» Bevor Sie die Kombifachklappe manuell 6ffnen,
schlieRen Sie die externe Druckluftversorgung.

Solange die Maschine keinen Strom erhdlt, haben Sie
keinen Zugriff auf den Arbeitsraum.

» Nach einem kurzen Stromausfall schalten Sie die
Maschine und den CAM-Rechner wieder ein.

» Wenn Sie im Falle eines lingeren Stromausfalls auf
den Arbeitsraum zugreifen miissen, fuhren Sie
eine Not-Offnung der Arbeitsraumtiir durch.

»  Wenn Sie auf das Kombifach zugreifen missen,
gehen Sie folgendermallen vor:

a. SchlieRen Sie die externe Druck-
luftversorgung.

b. Ziehen Sie die Klappe vorsichtig mit lhren
Handen nach unten.

ABB. 60 - DIE KLAPPE DES KOMBIFACHS VON HAND NACH UNTEN
KLAPPEN

R5 — Bedienung: Auftrage ausfiihren

Not-Offnung der Arbeitsraumtir

Quetschgefahr und Schnittverletzungen bei
geoffneter Arbeitsraumtir

Wenn die Arbeitsraumtiir wahrend der Bearbeitung

geoffnet ist, sind Benutzer nicht vor Quetschungen

und Schnittwunden geschitzt.

» Offnen oder schlieRen Sie die Arbeitsraumtiir wih-
rend der Bearbeitung nicht.

» Betreiben Sie die Maschine niemals mit ge6ff-
neter Arbeitsraumtir.

» Fiihren Sie eine Not-Offnung nur durch, wenn Sie
dazu autorisiert sind und darin eingewiesen sind.

/\ VORSICHT

Schnittverletzung durch BerGhrung eines
rotierenden Werkzeugs

Wenn ein Stromausfall oder eine Maschinenstérung
wahrend der Bearbeitung auftritt, rotieren die Spindel
mit dem eingesetzten Werkzeug weiter. Wenn Sie das
rotierende Werkzeug beriihren, fligen Sie sich Schnitt-
verletzungen zu.

» Warten Sie vor einer Not-Offnung, bis die Spindel
nicht mehr rotiert.

s

UnsachgemaBes Offnen oder SchlieBen der
Arbeitsraumtir

Um Schaden zu vermeiden, beachten Sie die
folgenden Anweisungen, wenn Sie die Arbeits-
raumtiir manuell 6ffnen oder schlieRen.

» Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

» Schitzen Sie die Arbeitsraumtiir vor Verdrehen,
indem Sie diese mit beiden Hianden driicken
oder ziehen.

» Wenden Sie nur so viel Kraft wie nétig an, um den
Widerstand zu Giberwinden.

Sie fiihren eine Not-Offnung folgendermaRen durch:

1. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter
aus. Trennen Sie die Maschine von der Strom-
quelle.

v Sie kénnen die Arbeitsraumtiir manuell 6ffnen.
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o Die Arbeitsraumtir sollte sich schwer-
gangig, aber gleichmaRig bewegen.
Wenn sich die Arbeitsraumtir ruckartig
bewegt oder sie feststeckt, wenden Sie
keine GbermaRige Kraft an.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir, indem Sie sie mit
beiden Handen gerade und gleichméaRig nach
oben schieben.

3. Wenn sich die Tur nur mit sehr hohem Kraft-
aufwand bewegen lasst, stellen Sie sicher, dass

die Fiihrungsstdbe an ihrer Riickseite sauber sind.

ABB. 61 — NOT-OFFNUNG DER ARBEITSRAUMTUR UND KONTROLLE
DER FUHRUNGSSTABE.

4. Wenn der Arbeitsraum feucht ist, lassen Sie die
Arbeitsraumtir offen, sodass der Arbeitsraum
trocknen kann.

5. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtiir, indem Sie sie
vorsichtig mit beiden Handen nach unten schie-
ben.

Ein festsitzendes Werk-
zeugmagazin lésen
Wenn ein Werkzeugmagazin auf dem Halter fest-

steckt, verwenden Sie die Schraube auf der Riickseite
des Werkzeugmagazins:

1. Verwenden Sie die Schraube folgendermafien:

a. Nehmen Sie ein flaches stumpfes Werkzeug
zur Hand (z. B. einen Schlitz-
schraubendreher).

b. Entfernen Sie die Schutzkappe auf der
Schraube mit dem Werkzeug und legen Sie
sie griffbereit zur Seite.

c. Drehen Sie die Schraube mit dem mit-
gelieferten Inbusschliissel nach rechts.

v Das Werkzeugmagazin bewegt sich zuriick
und ist gelost.

-

A

ABB. 62 — DIE SCHUTZKAPPE LOSEN (LINKS) UND DIE SCHRAUBE
VERWENDEN

2. Entfernen Sie das Werkzeugmagazin aus dem
Arbeitsraum.

3. Versetzten Sie die Schraube wiederin den
Ursprungszustand:

a. Drehen Sie die Schraube mit dem mit-
gelieferten Inbusschliissel nach links in die
Ursprungsposition.

b. Bedecken Sie die Schraubené6ffnung mit
der Schutzkappe.

v Die Schraube befindet sich wiederim
Ursprungszustand und Sie kénnen das Werk-
zeugmagazin wieder aufstecken.
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ABB. 63 — SCHRAUBE IN URSPRUNGSZUSTAND BRINGEN (LINKS)

UND DIE SCHUTZKAPPE PLATZIEREN
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R5 — Wartung und do-it-yourself

Wartung und do-it-
yourself

Eine tagliche Grundwartung sowie eine planmaRige
Wartung sind erforderlich, um die Mechanik und elek-
trischen Komponenten der Maschine in einem gutem
Zustand fur ordnungsgemale Bear-
beitungsergebnisse zu halten.

Sie sind dafiir verantwortlich, dass die planmaRige
Wartung sowie die Grundwartung durchgefihrt
werden.

Sie sind der Einzige, der sicherstellen kann, dass lhre
Maschine eine ordnungsgeméafRe Wartung erhilt. Sie
sind ein wichtiges Glied in der Wartungskette.

Grundwartung

Die Grundwartung beinhaltet Aufgaben, die Teil des
taglichen Betriebs sind. Sie missen sicherstellen, dass
diese Aufgaben nach den Angaben in der Wartungs-
tabelle ausgefiihrt werden. Sie bend&tigen nur mini-
male handwerkliche Fahigkeiten fur diese Aufgaben
und die meisten erforderlichen Werkzeuge sind im
Lieferumfang enthalten.

Wartungsbereich

0 Der Wartungsbereich ist fiir diese Maschine
noch nicht verfiigbar. Wir planen, ihn so
schnell wie méglich zu implementieren.
Betrachten Sie diesen Abschnitt als Vora-
binformation.

DentalCNC listet alle allgemeinen Wartungsaufgaben
ganz bequem im Wartungsbereich auf. Im Wartungs-
bereich sehen Sie, wann einzelne Aufgaben fillig sind.
Wenn Sie eine Wartungsaufgabe als erledigt
markieren, wird ihr Zeitintervall zuriickgesetzt und die
Liste entsprechend aktualisiert.

» Wenn Sie eine Wartungsaufgabe ausgefiihrt
haben, markieren Sie sie im Wartungsbereich als
erledigt. Dies halt die Liste stets aktuell.

PlanméaBige Wartung

Die planméaRige Wartung fiir diese Maschine ist alle 2

Jahre oder spatestens nach 2.000 Betriebsstunden

fallig.

» Um die planmaRige Wartung zu vereinbaren, kon-
taktieren Sie lhren Kundendienst.

Wo erhalte ich Service?

Der Kundendienst ist Ihr Hauptansprechpartner fir
alle Service-Fragen. Er versorgt Sie mit Ersatzteilen,

Wartungshinweisen und er erledigt firr Sie auf Anfrage
die geplante Wartung.

» Wenn Ihre Maschine geliefert oder installiert wird,
fragen Sie den Servicetechniker nach den Kon-
taktinformationen des Kundendienstes. Wiremp-
fehlen, zu diesem Zeitpunkt den ersten Termin
der geplanten Wartung zu vereinbaren, um sicher-
zustellen, dass Ihre Maschine ordnungsgemaf
gewartet wird.

Definition VerschleiBteile

Fir die Maschine und die Zusatzausstattung gilt eine
Garantie von 24 Monaten oder 2.000 Betriebs-
stunden, je nachdem was zuerst eintritt. Die Garantie
gilt fur Schaden durch Material- oder Fabri-
kationsfehler, sofern die Vorschriften samtlicher Doku-
mente zur Bedienung der Maschine befolgt werden.

Die Garantie gilt selbstverstandlich auch fiir Verschleil3-
teile, sofern deren Ausfall nicht auf eine funk-
tionsbedingte Abnutzung zuriickzufiihren ist. Die
unten aufgefiihrten VerschleiBteile kdnnen sich

bereits innerhalb des Garantiezeitraums durch ihre
normale Funktion abnutzen. Die durchschnittlich
erwartbare Nutzungsdauer von Verschleiftteilen

finden Sie in der Wartungstabelle.

Nutzen Sie diese Angaben auch dazu, Betriebskosten
zu ermitteln, lhre Ersatzteilbevorratung zu planen
sowie individuelle Wartungs- und Serviceplane zu
erstellen.

Wartungstabelle
7' Seite 69
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Den Arbeitsraum reinigen

Die Reinigung des Arbeitsraums umfasst folgende
Komponenten:

m Messtaster
= Rohlingshalter
m Sichtfenster

s Webcam

Werkzeugmagazine

Werkzeugmagazinhalter

Diese Komponenten haben unterschiedliche
Wartungsintervalle gemaR der Wartungstabelle.
Deshalb fiihren Sie je nach Komponenten, die gerei-
nigt werden miissen, eine tagliche oder wochentliche
Reinigung des Arbeitsraums durch.

» Wenn Sie die wochentliche Reinigung durch-

fuhren, fiihren Sie auch eine tagliche Reinigung
durch.

/\ VORSICHT

Atembeschwerden durch
Bearbeitungsstaub

Wenn Bearbeitungsstaub in Ihre Lunge gelangt, kann
dies Atembeschwerden verursachen.

» Reinigen Sie die Maschine nur mit ord-
nungsgemal installierter und aktivierter Absaug-
anlage.

» Tragen Sie wihrend der gesamten Reinigung
einen Mundschutz der Klasse FFP2.

wes

Beschéadigung an den LinearfGhrungen
oder der Spindel bei Reinigung mit
Druckluft oder Ultraschall

Wenn Sie den Arbeitsraum mit Druckluft oder Ultra-
schall reinigen, kénnen Spane an empfindliche
Komponenten wie die Linearfiihrungen oder die Spin-
dellager gelangen.

» Reinigen Sie den Arbeitsraum niemals mit Druck-
luft oder Ultraschall.

Lassen Sie kein zusatzliches Wasser in den
Arbeitsraum flieRen. Der Kiihl-
flussigkeitsbehalter kann Gberlaufen.

R5 — Wartung und do-it-yourself

9 Wir empfehlen, den Arbeitsraum nach allen

anderen Wartungsaufgaben zu reinigen.

Tagliche Reinigung durchfihren

1.

Halten Sie bereit:

m Ein feuchtes Tuch

m Einen milden Reiniger (optional)

m Einen feuchten Pinsel fir den Messtaster
SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.

Bewegen Sie die Spindel in die Rei-
nigungsposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der
Bearbeitungsansicht in DentalCNC wéhlen.

Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

Heben Sie die Schutzleiste an der linken Seite an
und ziehen Sie sie aus der Maschine. Reinigen Sie
sie griindlich.

ABB. 64 - SCHUTZLEISTE (ORANGE MARKIERT) ENTFERNEN

Reinigen Sie alle Flachen und Spalten im Arbeits-
raum griindlich mit dem feuchten Tuch. Ver-
wenden Sie bei Bedarf einen milden Reiniger.

Reinigen Sie den Messtaster mit dem feuchten
Pinsel.

a. Reinigen Sie alle Offnungen des Schutz-
kafigs (orange markiert) mit dem feuchten
Pinsel.

b. Reinigen Sie den Messtaster von allen Sei-
ten durch die Offnungen des Schutzkéfigs.

c. Reinigen Sie den Schutzkafig mit einem
Tuch.
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R5 — Wartung und do-it-yourself DE 57

ABB. 65 — MESSTASTER (ORANGE MARKIERT) 3
ABB. 67 - DIE SCHUTZLEISTE (GRUN) VOR DER

INSTALLATION AUSRICHTEN
8. Reinigen Sie den Rohlingshalter von allen Seiten

nl1||t elnflr Bgfr:te / elnem(;’ltr)lsel. R?mhlgen S',Ie v((j)r C. Schieben Sie die Schutzleiste nach rechts,
allem alle Offnungen und beweglichen Teile des bis sie einrastet.

Rohlingshalters.

Lassen Sie den Arbeitsraum trocknen.

10. Installieren Sie die Schutzleiste im Arbeitsraum:

a. Richten Sie die Schutzleiste so aus, dass sich
die Magnete (orange markiert) rechts unten
befinden.

ABB. 68 — KORREKT INSTALLIERTE SCHUTZLEISTE (ORANGE
MARKIERT)

v Die Schutzleiste wird durch die Magnete fest-
gehalten.

11. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr.

12. Bewegen Sie die Spindel in die Grund-
stellung, indem Sie das abgebildete .
Symbol in der Bearbeitungsansicht von
DentalCNC wahlen.

L

ABB. 66 - RICHTIGE AUSRICHTUNG DER SCHUTZLEISTE FUR

DIE INSTALLATION Waochentliche Reinigung durchfihren

1. Halten Sie bereit: Die Reinigungsbiirste fiir den

b. Richten Sie die rechte und die untere Kante Rohlingshalter
der Schutzleiste (griin gefarbt) mit den 2. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtiir.
gedachten orangefarbenen Linien aus, die
in der folgenden Abbildung dargestellt
sind:

3. Bewegen Sie die Spindel in die Rei-
nigungsposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der
Bearbeitungsansicht in DentalCNC wahlen.

4. Offnen Sie die Arbeitsraumtur.

5. Entfernen Sie das Werkzeugmagazin aus dem
Arbeitsraum. Reinigen Sie es mit dem Tuch und
der Birste.
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6. Reinigen Sie den Werkzeugmagazinhalter mit der
entsprechenden Burste.

7. Fetten Sie die Stifte des Werkzeugmagazinhalters
mit Spannzangenfett leicht ein.

ABB. 69 - DIE STIFTE DES WERKZEUGMAGAZINHALTERS (GRUN
GEFARBT)

8. Stecken Sie das Werkzeugmagazin auf den Hal-
ter.

9. Schrauben Sie die Schutzhiilse von der Webcam
ab und reinigen Sie diese mit einem trockenen
Tuch von innen.

NS

ABB. 70 - SCHUTZHULSE VON DER KAMERA ABSCHRAUBEN

10. Reinigen Sie die Kamera mit einem feuchten
Tuch. Schrauben Sie die Schutzhiilse auf.

11. Fahren Sie mit dem Reinigen der folgenden Kom-
ponenten fort:

m Das Sichtfenster

m Das Kombifach

R5 — Wartung und do-it-yourself
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R5 — Wartung und do-it-yourself

Sichtfenster reinigen

Um das Sichtfenster zum Arbeitsraum einfach zu
reinigen, klappen Sie die Arbeitsraumtiir nach oben.

1. Halten Sie bereit:

m Einfeuchtes Tuch
= Ein mildes Reinigungsmittel (optional)
2. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

3. Greifen Sie die Arbeitsraumtir in der Mitte der
unteren Kante und klappen Sie sie nach oben.

ABB. 71 — DIE ARBEITSRAUMTUR NACH OBEN KLAPPEN

4. Reinigen Sie die Innenseite des Sichtfensters mit
einem feuchten Tuch. Wenn nétig, verwenden
Sie einen milden Reiniger.

ABB. 72 - DAS SICHTFENSTER (ORANGE MARKIERT)

5. Greifen Sie die Arbeitsraumtiir in der Mitte der
unteren Kante und klappen Sie sie nach unten.

v Die Arbeitsraumtiir rastet ein.

6. Schlielen Sie die Arbeitsraumtdr.

7. Wenn DentalCNC anzeigt, dass Sie die Arbeits-
raumtir nach unten klappen missen, ist die Tur

nicht vollstandig heruntergeklappt. Wiederholen
Sie die Schritte 5 und 6.

8. Wenn notwendig, reinigen Sie die AuBenseite
des Sichtfensters mit einem feuchten Tuch.
Wenn nétig, verwenden Sie einen milden Rei-
niger.

Kombifach reinigen

Das Reinigen des Kombifachs ist wichtig, da andern-
falls Bearbeitungsriickstdinde empfindliche Maschi-
nenteile beschadigen werden.

1. Offnen Sie das Kombifach.

2. Entfernen Sie alle Gegenstande aus dem Roh-
lingsmagazin.

3. Reinigen Sie das Rohlingsmagazin. Reinigen Sie
die Klemmhebel sehr griindlich.

4. Entfernen Sie den Kuhlflussigkeitsbehalter.

5. Reinigen Sie alle Oberflichen im Kombifach.
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Spannzange reinigen

nwes

Beschéadigen der Spindel bei Reinigung mit

Druckluft

Wenn Sie die Spannzange mit Druckluft oder Ultra-

schall reinigen, kénnen die Spindellager beschadigt

werden.

» Reinigen Sie die Spannzange ausschlieBlich mit
dem passenden Service-Set.

1 S E e T 2

3——

ABB. 73 - SPINDEL-SERVICE-SET

—_

. Reinigungsbiirste

2. Réndelmutter

3. Tube Spannzangenfett
4. Reinigungskegel

Reinigen Sie die Spannzange folgendermaRen:
1. Halten Sie das Spindel-Service-Set bereit.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtdr.

3. Offnen Sie die Spannzange, indem Sie
das abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in Dental CNC wahlen.

4. Setzen Sie die Réandelmutter mit einer Hand an
der Spindel an. Fiihren Sie den Messstift mit der
anderen Hand in die Spannzange ein und halten
Sie ihn fest.

R5 — Wartung und do-it-yourself

4

ABB. 74 — SPANNZANGE HERAUSDREHEN

5. Lésen Sie die Spannzange mit der Rindelmutter.
Schrauben Sie die Spannzange per Hand oder
mit der Randelmutter heraus.

6. Entfernen Sie den Messstift aus der Spannzange.
Dann legen Sie ihn zusammen mit der Ran-
delmutter griffbereit zur Seite.

7. Reinigen Sie den Innenkegel der Spindel mit
dem Reinigungskegel des Service-Sets.

—

ABB. 75 — INNENKEGEL DER SPINDEL REINIGEN

8. Reinigen Sie die Spannzange mit der Birste des
Service-Sets.
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R5 — Wartung und do-it-yourself m

11. Fahren Sie mit einer Hand den Messstift in die
Spannzange ein und halten ihn fest. Schrauben
Sie mit der Randelmutter in lhrer anderen Hand
die Spannzange fest in die Spindel ein.

o Drehen Sie die Randelmutter unbedingt
bis zum Anschlag, damit die Spannzange
festin der Spindel sitzt. Ansonsten
konnen beim Betrieb Rund-
laufungenauigkeiten auftreten, die lhre
Bearbeitungsergebnisse verschlechtern.

1 2 w— 12. Entfernen Sie den Messstift aus der Spannzange
und verstauen Sie ihn zusammen mit den ande-

ABB. 76 — SPANNZANGE REINIGEN . .
ren Komponenten des Spindel-Service-Sets.

1. Lingsschlitz 13. Reinigen Sie die Dusenplatte.

2. Reinigungsbiirste

Beschéadigung der Spindel bei falschem

oder falsch aufgetragenem Fett

Wenn Sie fiir die Spindel ungeeignetes Fett

verwenden oder Fett in die Langsschlitze der

Spannzange gelangt, kann die Spindel bescha-

digt werden.

» Achten Sie darauf, dass kein Fett in die Langs-
schlitze der Spannzange gelangt.

» Verwenden Sie nur eine sehrkleine, etwa
stecknadelkopfgrole Menge des Fetts.

» Benutzen Sie nur das mitgelieferte Spann-
zangenfett des Service-Sets.

9. Geben Sie eine kleine Menge des Spann-
zangenfetts auf den Zeigefinger und verreiben
Sie es mit dem Daumen.

10. Tragen Sie das verriebene Spannzangenfett auf
die Flanken der Spannzange auf.

ABB. 77 - DIE SPANNZANGE EINFETTEN; EINZUFETTENDE
OBERFLACHE IST BLAU MARKIERT; SCHLITZ, DER NICHT EINGEFETTET
WERDEN DARF, IST ROT MARKIERT
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Dusenplatte reinigen

Sie reinigen die Dusenplatte jedes Mal, wenn Sie die
Spannzange reinigen.

1. Halten Sie die Interdentalbirste bereit.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtir.

3. Reinigen Sie die 9 ringférmig angeordneten Off-
nungen im inneren Bereich der Disenplatte.
Bewegen Sie die Biirste dabei auf und ab.

9 Bei Bedarf tragen Sie Wasser mit etwas
Reiniger auf die Flachen auf und lassen es
einige Minuten einwirken.

Spindel

ABB. 78 - REINIGEN DER DUSENPLATTE, WASSERDUSEN ORANGE
MARKIERT

R5 — Wartung und do-it-yourself

Aktivkohlefilter tauschen

Der Kiihlfltssigkeitsbehalter Ihrer Maschine ist mit
einem Kuhlflissigkeitsfilter ausgestattet, der aus
verschiedenen Filterkomponenten besteht, inklusive
einem Aktivkohlefilter. Der Aktivkohlefilter enthalt
Aktivkohlepellets, die Sie regelmaRig tauschen
missen.

1 2 3 4 5

ABB. 80 - DIE KOMPONENTEN DES KUHLFLUSSIGKEITSFILTERS

1. Feinfilter

2. Kappe des Aktivkohlefilters
3. Aktivkohlefilter

4. Maschenfilter

5. Filterbuchse

Sie tauschen die Aktivkohlepellets im Filter folgen-
dermallen aus:
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R5 — Wartung und do-it-yourself

1. Entleeren und reinigen Sie den Kiihl-
flussigkeitsbehdlter.

2. Entfernen Sie den Feinfilter, indem Sie das obere
Ende ein wenig strecken und es mit beiden Han-
den gerade vom Filter abziehen.

ABB. 81 - DEN FEINFILTER ENTFERNEN

3. Reinigen Sie den Feinfilter unter flieRendem Was-
ser. Wenn der Feinfilter fir eine ord-
nungsgemale Reinigung zu stark verschmutzt ist,
ersetzen Sie ihn beim Zusammenbau durch
einen neuen Filter.

4. Entfernen Sie den Kohlefilter, indem Sie ihn
gerade vom Filter abziehen.

ABB. 82 - DEN AKTIVKOHLEFILTER ENTFERNEN

o Wenn Sie den Filterim nachsten Schritt kippen
oder abrupt bewegen, kdnnen Sie die Aktiv-
kohlepellets verschiitten.

5. Heben Sie die Aktivkohlefilterkappe vorsichtig
mit dem Fingernagel oder einem flachen stump-
fen Werkzeug an und ziehen Sie sie vom

Aktivkohlefilter ab.

ABB. 83 - DEN AKTIVKOHLEFILTER OFFNEN

6.

7.

8.

Leeren Sie den Filter und entsorgen Sie die Aktiv-
kohlepellets.

Reinigen Sie den Kohlefilter und trocknen Sie ihn
mit einem Tuch.

Fillen Sie neue Aktivkohlepellets in den Aktiv-
kohlefilter.

ABB. 84 - DIE AKTIVKOHLEPELLETS ERSETZEN

9.

10.

11.

12.

VerschlieRen Sie den Kohlefilter fest mit der
Kappe.

Wenn der Maschenfilter verschmutzt ist, ziehen
Sie ihn vom Kiihlflissigkeitsfilter ab und spilen
Sie ihn unter flieRendem Wasser ab.

Setzen Sie den Kihlfltssigkeitsfilter wieder
zusammen. Stellen Sie sicher, dass der Feinfilter
den Filter vollstdndig bedeckt.

Fullen Sie neue Kuhlflissigkeit in den Behdlter.
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R5 — Wartung und do-it-yourself

K?p?lung des ISUhI' o Wenn die Oberflache rund um die
flissigkeitsbehdélters wechseln Offnung fiir die Kupplung verschmutzt ist,

1. Entleeren Sie den Kuhlfliissigkeitsbehélter. dichtetder D|?htr|ng den B"eh.;ailter. nlc.ht
ordnungsgemal ab und Flussigkeit wird

2. Schrauben Sie den Filter des Kuhl- austreten.

flissigkeitsbehélters mit der Hand heraus. Legen
Sie den Filter beiseite. 5.

Stecken Sie die Ersatzkupplung in die dafiir vor-
gesehene Offnung wie in der folgenden Abbil-
dung gezeigt.

ABB. 85 - FILTER IM KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER ABSCHRAUBEN

. R u ABB. 87 — ERSATZKUPPLUNG IN DEN KUHLFLUSSIGKEITSTANK
3. Dricken Sie die Kupplung aus dem Behdlter. STECKEN
/ = 6. Schrauben Sie den Filter von Hand auf die Kupp-

R lung. Ziehen Sie den Filter noch nicht vollstédndig
| an.

| o Wenn Sie den Filter jetzt fest anziehen,

| konnen Sie die neue Kupplung bescha-
pplung

| digen, sobald Sie den Behélter an der

|| Maschine befestigen. Dadurch ist die

| Kupplung nicht mehr wasserdicht.

| 7. Setzen Sie den Kihlflissigkeitsbehalter wieder
ein, bis der Behalter ordnungsgemaR an der
Maschine befestigt ist.

Hier driicken

8. Ziehen Sie den Kihlflussigkeitsbehalter wieder
aus der Maschine.

. ) 9. Ziehen Sie den Filter vollstandig an.
ABB. 86 - KUPPLUNG AUS DEM BEHALTER DRUCKEN

10. Fillen Sie neue Kuhlflassigkeit in den Behalter.
4. Reinigen Sie den Kihlflussigkeitsbehélter griind-
lich. Reinigen Sie besonders die Dichtflachen
rund um die Offnung fiir die Kupplung.
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Druckminderer prifen

s

Beschédigung der Maschine, wenn die

Druckluft verunreinigt ist

Druckluft, die nicht den Reinheitsanforderungen nach

ISO 8573-1 entspricht, kann die Maschine bescha-

digen.

» Uberpriifen Sie den Wasserabscheider des Druck-
minderers taglich auf Verschmutzung.

» Verwenden Sie die Maschine niemals, wenn sich
Wasser, Ol oder feste Partikel im Wasser-
abscheider befinden.

Wasserabscheider auf Kondensat prifen

Kondensat im Abscheider deutet in der Regel auf
unzureichend trockene Druckluft hin.

1. Prifen Sie, ob sich im Wasserabscheider Wasser,
Ol oder Partikel angesammelt haben.

2. Indiesem Fall setzen Sie die Maschine sofort
auBer Betrieb und gehen folgendermalien vor.

3. Uberpriifen Sie Ihre Druckluftversorgung und stel-
len Sie sicher, dass die Druckluft die Anfor-
derungen der Reinheitsvorgaben nach ISO 8573-
1 erfiillt. Verwenden Sie die Maschine nicht, bis
die Druckluft diese Anforderungen erfiillt.

4. Entleeren Sie den Wasserabscheider, indem Sie
die Ablassschraube gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen.

v Das Kondensat wird unter Druck nach unten abge-
blasen.

5. SchlieRen Sie die Ablassschraube wieder, indem
Sie sie im Uhrzeigersinn drehen.

ABB. 88 - ABLASSSCHRAUBE AN DER WARTUNGSEINHEIT OFFNEN /
SCHLIEREN

Filterpatrone bei Verschmutzung
tauschen / reinigen

Bei starker Verschmutzung mussen Sie die Filter-
patrone im Wasserabscheider reinigen oder tauschen.

Eine stark verschmutzte Patrone kann zu einem
Leistungsabfall der Druckluft fihren.

Wenn die Druckluft die Reinheitsvorgaben nach ISO
8573-1 erfiillt, muss die Filterpatrone in der Regel
nicht gewechselt werden.

» Sollte die Filterpatrone verschmutzt sein, priifen
Sie den Reinheitsgrad lhrer Druckluft.

So tauschen oder reinigen Sie die Filterpatrone:

1. Trennen Sie die Maschine von der Druck-
luftversorgung.

2. Schrauben Sie die Schale des Wasserabscheiders
heraus.

3. Drehen Sie die Filterschraube unterhalb der Filter-
patrone heraus.

4. Ziehen Sie die Filterpatrone heraus und reinigen
Sie sie gegebenenfalls.

o Eine neue Filterpatrone ist als Ersatzteil bei
Ihrem Kundendienst erhdltlich.

5. Setzen Sie die neue oder gereinigte Filterpatrone
ein und bauen Sie den Wasserabscheider wieder
zusammen.

Das Gehduse reinigen

- wes

Beschéadigungen am Gehéuse bei Wahl
eines falschen Reinigers

Wenn Sie ungeeignete Reiniger fiir die Reinigung des
Maschinengehduses verwenden, kann die Oberfliche
oder die Klebebeschriftung beschadigt werden.

» Um Kratzer zu vermeiden, verwenden Sie nur ein
Mikrofasertuch zur Reinigung des Gehduses.

» Achten Sie auch auf aufgeklebte Symbole, damit
diese sich nicht ablosen. Die Klebefolien sind
besonders empfindlich gegen Reibung und
scharfe Reinigungsmittel.

» Ist die Verwendung eines besonderen Rei-
nigungsmittels fir die Entfernung von bestimmten
Verunreinigungen unumganglich, priifen Sie die
Eignung des Mittels vorab an einer verborgenen
Stelle des lackierten Teiles.

1. Reinigen Sie die Oberflaiche mit einem trockenen
Mikrofasertuch.

2. Lassen sich Verschmutzungen auf diese Art nicht
entfernen, befeuchten Sie das Tuch. Verwenden
Sie bei Bedarf einen pH-neutralen Reiniger.
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Hauptsicherung tauschen

Das interne Netzteil der Maschine verfiigt tiber eine
von aulRen zugdngliche Hauptsicherung, die Sie bei
Bedarf tauschen kénnen.

» Benutzen Sie als Ersatzsicherung nur eine Siche-
rung des Typs T6,3A L250V

0 Eine neue Hauptsicherung ist als Ersatzteil bei
Ihrem Kundendienst erhdltlich.

1. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

2. Entfernen Sie das Kabel des Stromanschlusses am
Anschlusspanel.

3. Entfernen Sie die Abdeckung der Sicherung.

ABB. 89 - DIE ABDECKUNG DER SICHERUNG (ORANGE MARKIERT)

4. Entfernen Sie die defekte Sicherung und ersetzen
Sie sie durch eine neue Sicherung.

5. Sollten Sie keine neue Sicherung bereit haben,
nehmen Sie die Ersatzsicherung von der rechten
Seite der Sicherungsabdeckung und setzen Sie
die Ersatzsicherung in die linke Seite ein.

6. Bringen Sie die Abdeckung der Sicherung wieder
an.

R5 — Wartung und do-it-yourself

Achsen kalibrieren

__rwwes I

Verschlechterung der Fertigungsergebnisse
durch fehlerhafte Kalibrierung

Die Maschine wird bereits im kalibrierten Zustand
ausgeliefert. Solange Ihre Bearbeitungsergebnisse
einwandfrei sind, ist eine erneute Kalibrierung nicht
notwendig. Eine Kalibrierung ist zeitaufwandig und
verschlechtert die Fertigungsergebnisse, falls sie nicht
richtig durchgefiihrt wird.

» Versuchen Sie bei ungenauen Fer-
tigungsergebnissen zundchst die Arbeits-
bedingungen zu dndern: Uberpriifen Sie die
Fixierung des Rohlings und den Zustand des Werk-
zeugs.

» Bevor Sie die Maschine neu kalibrieren, kon-
taktieren Sie Ihren Kundendienst.

» Nehmen Sie die Messung und Dateneingabe bei
der Kalibrierung sehr sorgfiltig vor. Brechen
Sie die Kalibrierung im Zweifelsfall ab.

Durch die Kalibrierung der Maschine mit einem Prif-
und Kalibrierkérper kdnnen die Bear-
beitungsergebnisse verbessert werden.

o Die Dokumentation zur Fertigungssoftware
enthalt alle Informationen zur Kalibrierung der
Maschine. In diesem Dokument finden Sie
daher nur spezifische Informationen zur dieser
Maschine.

Ihre Maschine wird mit einem Kalibrier-Set geliefert.
Es enthalt die folgenden Teile:

m Kalibrierronden, aus denen Sie Kalibrier- oder
Prifkorper frasen

m  Ein Werkzeug zum Frasen der Kalibrier- oder Prif-
korper

= Ein Mikrometer zum Messen der erzielten Genau-
igkeit
Sie kalibrieren die Maschine folgendermalen:
1. Halten Sie das Kalibrier-Set bereit.
2. Spannen Sie den Kalibrier-Rohling in den Roh-
lingshalter ein.

3. Folgen Sie der Anleitung zur Kalibrierung der
Maschine in der Dokumentation zu DentalCNC.

4. Bewahren Sie alle Teile des Kalibrier-Sets fir die
weitere Verwendung auf, mit Ausnahme der
gebrauchten Kalibrier-Rohlinge.
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Werkzeugmagazineinsétze wech-
seln

Wenn Werkzeugmagazineinsatze verschlissen sind,
ersetzen Sie diese. Neue Einsdtze werden ohne
Locher fur die Werkzeuge geliefert. Die Locher
mussen mit der Maschine in die Einsdtze gebohrt
werden.

m |hrer Maschine liegen Werkzeugmagazineinsatze
als Ersatz sowie das Bohrwerkzeug bei.

m Weitere Einsdtze und Bohrwerkzeuge sind tber
lhren Kundendienst erhéltlich.

o Die Dokumentation fiir die Fertigungssoftware
enthalt eine Schritt-fur-Schritt-Anleitung zum
Bohren der Locher in die Einsatze. Im
Folgenden erfahren Sie, wie Sie die Werk-
zeugmagazineinsatze in der Maschine austau-
schen.

Sie kdnnen die Werkzeugmagazineinsatze folgen-
dermalien tauschen:

1. Halten Sie den Werkzeugmagazineinsatz als
Ersatz bereit.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtir.

3. Ziehen Sie das Werkzeugmagazin aus dem
Arbeitsraum.

4. Entfernen Sie alle Werkzeuge aus dem Werk-
zeugmagazin.

5. Losen Sie die 4 Schrauben an der Unterseite des
Werkzeugmagazins (&' Abb. 90 - unten, &' Abb.
91 - unten, Schritt 1).

ABB. 90 - DIE 4 SCHRAUBEN AUF DER UNTERSEITE DES
WERKZEUGMAGAZINS (ORANGE MARKIERT)

6. Heben Sie die Abdeckung vom Magazin (&' Abb.
91 - unten, Schritt 2).

7. Entfernen Sie den vorhandenen Werk-
zeugmagazineinsatz ((Z' Abb. 91 - unten, Schritt
3) und ersetzen Sie ihn durch einen neuen.

Setzen Sie die Abdeckung wieder auf das Werk-
zeugmagazin und schrauben Sie sie fest.

Setzen Sie das Werkzeugmagazin wiederin den
Arbeitsraum ein.

Folgen Sie der Anleitung in der Dokumentation
fur DentalCNC und bohren Sie die Werk-
zeugpositionen mit dem mitgelieferten Bohrer.

ﬁ.,

ABB. 91 - DAS WERKZEUGMAGAZIN AUSEINANDERBAUEN UND
DEN EINSATZ ENTNEHMEN
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Die Software und Firmware akiuva-
lisieren

Firmware der Maschine akiualisieren

Die Firmware ist die interne Steuersoftware lhrer
Maschine. Neue Versionen konnen neue Funktionen
einfiihren und bestehende verbessern. Neue
Versionen der Firmware erhalten Sie als Bestandteil
von neuen DentalCNC-Versionen.

HINWEIS

Beschéadigung der Steuereinheit bei

Unterbrechung einer Firmware-

Aktualisierung

Wenn die Firmware-Aktualisierung unterbrochen

wird, kann die Steuereinheit der Maschine dauerhaft

beschadigt werden.

» Aktualisieren Sie die Firmware nur dann, wenn
eine dauerhafte Stromversorgung der Maschine
und des Rechners gewahrleistet ist.

» Aktualisieren Sie die Firmware nur dann, wenn der
eingesetzte Rechner stabil lduft und frei von Schad-
software ist.

» Aktualisieren Sie die Firmware nur dann, wenn die
Verbindung zwischen dem Rechner und
der Maschine stabil ist. Verwenden Sie stets eine
kabelgebundene Verbindung wahrend der Aktua-
lisierung.

» Trennen Sie wihrend der Aktualisierung die
Maschine oder den Rechner nicht vom Stromnetz
und schalten Sie die Maschine oder den Rechner
nicht aus.

» SchlieRen Sie DentalCNC wihrend einer Firm-
ware-Aktualisierung nicht.

Wenn die Firmware, die in DentalCNC enthalten ist,
neuer als die Firmware |hrer Maschine ist, fordert Sie
das Programm beim Starten der Bearbeitung dazu
auf, die Firmware zu aktualisieren. Die Aktualisierung
dauert etwa 5 — 10 Minuten.

1. Um die Firmware zu aktualisieren, bestatigen Sie
die Meldung. Sie kénnen die Meldung abbre-
chen, um die Aktualisierung zu verschieben,
jedoch empfehlen wir die Firmware sofort zu
aktualisieren.

2. Warten Sie, bis die Aktualisierung abgeschlossen
ist.

3. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

4. Starten Sie die Maschine neu.

R5 — Wartung und do-it-yourself

Die Fertigungssoftware aktualisieren

DentalCAM und DentalCNC werden regelmaRig aktua-
lisiert.
Wenn eine Aktualisierung verfugbar ist:

1. Wechseln Sie auf dem CAM-Rechner zu Den-
talCNC.

v DentalCNC informiert Sie im Infobereich, dass

eine Aktualisierung verfligbar ist.

v DentalCNC schlieRt sich und die erforderlichen
Installationsassistenten starten.

2. Aktualisieren Sie die Software, indem
Sie auf das abgebildete Symbol in der
unteren rechten Ecke des Dental CNC-
Fensters klicken.

3. Folgen Sie der Anleitung der Instal-
lationsassistenten.

4. Starten Sie DentalCNC.

5. Firweitere Informationen, lesen Sie die Doku-
mentation fiir die Fertigungssoftware.
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Wartungstabelle
Mehrmals taglich
Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Externe Druckluftleitungen auf Vor dem Anschalten der Sichtpriifung

Beschadigung priifen Maschine

Saugschlauch auf Beschddigung Vor dem Anschalten der Sichtpriifung

priifen Maschine

Kiihlfliissigkeit priifen Bei unzureichender Durch- Sichtpriifung; wenn

flussrate notwendig Kihlfliissigkeit
wechseln

Einmal téaglich

Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Druckminderer priifen Vor der Arbeit

(& Seite 65) Reinigen oder tauschen Sie .
die Filterpatrone bei sicht- \Q
barer Verschmutzung oder alle
2 |ahre

Tdgliche Reinigung des Arbeits- Nach der Arbeit Feuchtes Tuch

raums Falls verschmutzt

(& Seite 56)

Die Kiihlflssigkeit wechseln und 10 Betriebsstunden Biirste, Wasser, Kihlfltissigkeit

den KiihlIflissigkeitsbehalter N

reinigen

(& Seite 37)

Einmal wochentlich

Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Waochentliche Reinigung des Arbeits-  Einmal wochentlich Feuchtes Tuch, Trockenes

raums Falls verschmutzt Tuch, Biirste, Spannzangenfett

(& Seite 56)

Kombifach reinigen Einmal wochentlich Feuchtes Tuch, Trockenes Tuch

(& Seite 59) Falls verschmutzt

Sichtfenster reinigen Einmal wochentlich Feuchtes Tuch, Trockenes Tuch

(& Seite 59) Falls verschmutzt

Spannzange reinigen Einmal wochentlich Spindel-Service-Set, Spann- "I
(& Seite 60) Bei unrundem Lauf zangenfett, Interdentalbirste

| &
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Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Diisenplatte reinigen Einmal wochentlich Interdentalbiirste
(& Seite 62) Bei ungleichmaRigem
Spriihmusters i
Alle 4 Wochen
Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug
Aktivkohlefilter tauschen Alle 4 Wochen Nach dem Spiilen des Kiihl-
(& Seite 62) flissigkeitssystems austau-
schen

Bei Bedarf

Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Ersatzteil

Die Software und Firmware aktua- ~ Wenn eine Aktualisierung

lisieren verfligbar ist

(& Seite 68)

Das Gehéuse reinigen Mikrofasertuch, Wasser, Milder

(& Seite 65) Reiniger (optional)

Hauptsicherung tauschen Ersatzsicherung T6,3A L250V :& --;.

(& Seite 66)

VerschleiBteile, die Sie selbst austauschen kénnen

Verschleifiteil Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Ersatzteil

Werkzeugmagazineinsatze 1,000 Betriebsstunden*

(& Seite 65) Jahrlich*

Kupplung des Kiihl- 1,000 Betriebsstunden* 7,
fliissigkeitsbehalters Jahrlich* ~ ¢
(& Seite 64)

Spannzange 1,000 Betriebsstunden* Entfernen und Einsetzen der

(& Seite 60) Jahrlich* Spannzangen (alt/neu) wie

beim Reinigen

VerschleiBteile, die der Kundendienst fir Sie tauscht

Verschleifteil Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Ersatzteil

2 x Kahlfliissigkeitspumpe 2,000 Betriebsstunden* t "
Spindellager (erfordert Spin- 2,000 Betriebsstunden*
deltausch durch Servicetechniker)

*Hierbei handelt es sich um Empfehlungen als Orientierungshilfe. Je nach Bearbeitungsmaterial und Verschmutzung der
Maschine kénnen diese Werte abweichen.
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Entsorgung

Kohlflissigkeit entsorgen

Wenn Sie die Kuhlflissigkeit / Bearbeitungsriickstande
entsorgen, befolgen Sie die folgenden Vorschriften.

» Vermeiden Sie das Eindringen von Bear-
beitungsriickstanden ins Erdreich, in Gewadsser
und die Kanalisation.

» Entsorgen Sie die Bearbeitungsriickstande wie
vom Materialhersteller beschrieben.

» Beachten Sie fiir die Entsorgung in jedem Fall die
nationale und lokale Gesetzgebung des Ent-
sorgungsorts.

» Wenn notwendig lassen Sie die Bear-
beitungsriickstainde durch ein zugelassenes Ent-
sorgungsunternehmen entsorgen.

» Wenn notwendig lassen Sie Kiihlflussigkeit und
Bearbeitungsriickstinde durch ein zugelassenes
Entsorgungsunternehmen entsorgen.

» Bewahren Sie eine Probe des zu entsorgenden Pro-
dukts mindestens 6 Monate auf.

» Wenn Sie die Kuhlfliissigkeit selbst entsorgen,
gehen Sie folgendermallen vor:

a. Filtern Sie Bearbeitungsriickstande vollstandig
aus der gebrauchten Kihlflussigkeit.

b. Entsorgen Sie die Flussigkeit tiber die Kana-
lisation.

c. Entsorgen Sie feste Bearbeitungsriickstande
wie vom Materialhersteller beschrieben.

Maschine entsorgen

Die Maschine darf nicht iiber den Restmiill entsorgt
werden. Dies wird durch das Symbol ange- ﬁ
zeigt, das einen durchgestrichenen Miilleimer
darstellt. In der Europdischen Union (EU)
entspricht dies der Richtlinie 2012/19/EU.
Wir entsorgen die Maschine kostenlos. Die Kosten fir
Demontage, Verpackung und Transport tragt der
Eigentumer.

» Bevor Sie die Maschine zur Entsorgung ein-
schicken, kontaktieren Sie Ihren Kundendienst.

» Falls Sie die Maschine selbststandig entsorgen,
beachten Sie die nationalen und lokalen Gesetz-
gebung des Entsorgungsorts.

» Lassen Sie die Maschine gegebenenfalls von
einem zugelassenen Entsorgungsunternehmen
entsorgen.

Abbau, Transport und Verpacken
(2" Seite 10

Urheberrecht

Weitergabe oder Kopie aller Inhalte darf nur mit schrift-
licher Genehmigung durch die vhf camfacture AG
erfolgen. Dies schlie3t die Wiedergabe durch Vortrag
und Sendung mit ein.

Dieses Dokument wird verdffentlicht von:
vhf camfacture AG

LettenstralRe 10

72119 Ammerbuch, Deutschland
dentalportal.info
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10 Fehlerbehebung

Falls etwas nicht wie vorgesehen funktioniert, werfen
Sie einen Blick auf die folgende Anleitung zur Fehler-
behebung.

Maschinenbeschéddigung durch

unsachgemdéBe Fehlerbehebung

Im Fall einer unsachgeméaRen Fehlerbehebung kann

Ihre Maschine beschadigt werden.

» Wenn Sie bei der Fehlerbehebung unsicher sind
oder die Probleme nicht beheben kénnen, bre-
chen Sie die Fehlerbehebung ab und wenden sich
an lhren Kundendienst.

Zysdtzliche Symbole in diesem Kapitel
©® Frage, um das Problem einzugrenzen
¢ Hilfe bei der Problembehebung

Ich kann die Arbeitsraumtir nicht éffnen

© Arbeitet die Maschine gerade?
Wahrend die Achsen verfahren, konnen Sie die
Arbeitsraumtir nicht 6ffnen.

¢ Falls zutreffend:

» Warten Sie, bis die Maschine fertig ist.

© Ist am Standort der Maschine der Strom
ausgefallen?

¢ Falls zutreffend:
» Je nach Linge des Stromausfalls starten Sie die

Maschine neu oder fiihren eine Not-Offnung
durch.

© Ist Strom am Standort der Maschine
verfigbar?

¢ Falls zutreffend:
1. SchlieRen Sie die Maschine an das Stromnetz an.
2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

3. Wenn die Arbeitsraumbeleuchtung nicht leuch-
tet, priifen Sie, ob das Stromkabel fest in der
Steckdose und im Maschinenanschluss sitzt.

4. Verbinden Sie die Maschine testweise mit einer
anderen Steckdose.

© Ist die Tur blockiert?
¢ Falls zutreffend:

1. Prifen Sie, ob die Fiihrungsstabe auf der Riick-
seite der Arbeitsraumtiir frei von Verschmutzung
sind.

R5 — Fehlerbehebung

2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

3. Wenn die Arbeitsraumbeleuchtung nicht leuch-
tet, priifen Sie, ob das Stromkabel fest in der
Steckdose und im Maschinenanschluss sitzt.

4. Falls die Maschine nicht an den Strom ange-
schlossen ist, fihren Sie bei Bedarf eine Not-
Entriegelung durch.

Ich habe alle Komponenten installiert, die
Software gestartet, aber die Maschine
referenziert nicht

© Ist die Arbeitsraumtir gesffnet?

Die Maschine referenziert nicht mit gedffneter Arbeits-
raumtar.

O Falls zutreffend:

» SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdir.

© Ist das Netzwerkkabel an die Maschine ange-
schlossen?

© Falls zutreffend:
» Priifen Sie, ob das Netzwerkkabel festin den

Anschlissen sitzt und unbeschadigt ist. Wenn még-
lich, verwenden Sie das mitgelieferte Kabel.

© Leuchtet die Arbeitsraumbeleuchtung rot?
In diesem Fall ist eine Maschinenstorung aufgetreten.
¢  Falls zutreffend:

1. Starten Sie die Maschine neu.

2. Sollte die Arbeitsraumbeleuchtung weiterhin rot
leuchten, wenden Sie sich an lhren Kun-
dendienst.

Die Bearbeitungsergebnisse sind nicht
zufriedenstellend und / oder die Werkzeuge
brechen

© Stimmen die Werkzeugpositionen im Bereich

Werkzeuge mit den Werkzeugen im verwendeten
Werkzeugmagazin Gberein?

Wenn nicht, verwendet die Maschine wahrend der
Auftragsausfiihrung die falschen Werkzeuge.

¢ Wie Sie dies priifen:
1. Vergleichen Sie tiber DentalCNC die Werk-

zeugpositionen in der mit den Werkzeugen im
zugehorigen Werkzeugmagazin.

2. Ersetzen Sie falsche Werkzeuge im Werk-
zeugmagazin durch die richtigen.

© Ist der Rohling ordnungsgemaB fixiert?
¢ Wie Sie dies priifen:
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» Entfernen Sie den Rohling und spannen Sie ihn
wieder ein. Wenn Sie Blécke verwenden: Die Nut
am Block muss vollstandig auf dem Positionierstift
am Halter sitzen.

© Sind Stifte und Spannmechanismen sowie die
zugehoérigen Offnungen durch Bearbeitungsstaub
verschmutzt?

¢ Falls zutreffend:

» Reinigen Sie die genannten Komponenten griind-
lich.

© Ist der Messtaster verschmutzi?
¢ Falls zutreffend:

» Reinigen Sie den Messtaster mit einem Pinsel.

Sind Werkzeuge abgenutzt?
Wie Sie dies priifen:

(O~

1. Uberpriifen Sie alle Werkzeuge visuell.

2. Kontrollieren Sie die Werkzeugstandzeiten in Den-
talCNC.

3. Tauschen Sie verschlissene Werkzeuge gegen
neue aus.

© Sitzen Ringe von Werkzeugen nicht in der Nut
am Werkzeugschaft?

¢ Wie Sie dies priifen:
» Priifen Sie alle Werkzeuge visuell und driicken Sie
verrutschte Ringe wieder in die Nut hinein.

©® Sind die Werkzeugmagazineinsétze abge-
nutzt?

¢ Falls zutreffend:

» Tauschen Sie die betreffenden Werk-
zeugmagazineinsitze gegen neue aus.

©® Stimmen die Parameter des Auftrags in der

Software und die des verwendeten Rohlings

Gberein?

¢© Wie Sie dies priifen:

» Stellen Sie sicher, dass die folgenden Parameter
des Auftrags und die des Rohlings iber-
einstimmen. Stellen Sie auch sicher, dass sie fiir
die anzufertigenden Arbeiten geeignet sind.

m  Materialtyp
m Rohlingabmessungen

m [ndikationen (Typen) der einzelnen Arbeiten

©® Verwenden Sie die neueste Version der Soft-
ware, die fir die Maschine freigegeben ist?

Wenn eine Aktualisierung verfiigbar ist:

1. Wechseln Sie auf dem CAM-Rechner zu Den-
talCNC.

v DentalCNC informiert Sie im Infobereich, dass

eine Aktualisierung verfiigbar ist.

v DentalCNC schlieRt sich und die erforderlichen
Installationsassistenten starten.

2. Aktualisieren Sie die Software, indem
Sie auf das abgebildete Symbol in der
unteren rechten Ecke des DentalCNC-
Fensters klicken.

3. Folgen Sie der Anleitung der Instal-
lationsassistenten.

4. Starten Sie DentalCNC.

5. Firweitere Informationen, lesen Sie die Doku-
mentation fiir die Fertigungssoftware.

©® Haben die verwendeten Objekidateien eine
ausreichende Qualitét?

¢ Wie Sie dies prifen:

1. Uberprﬁfen Sie die Qualitat der Objektdateien
(STL-Dateien) in lnrem CAD-Programm oder
einem STL-Viewer. Beachten Sie insbesondere
die Herstellerangaben zur Wandstérke und Rand-
starke.

2. Falls notwendig stellen Sie lhren Scanner und lhr
Scan-Programm ein.

© Ist die Spannzange der Spindel verschmutzt
oder sitzt sie nicht fest in der Spindel?

¢ Falls zutreffend:

1. Reinigen Sie die Spannzange mit dem mit-
gelieferten Spindel-Service-Set.

2. Wenn Sie die Spannzange in die Spindel ein-
setzen, achten Sie auf einen festen Sitz.

©® Haben Sie die Spannzange innerhalb des
empfohlenen Intervalls ausgetauschi?

¢ Wie Sie dies priifen:
» Schlagen Sie das empfohlene Intervall fir den

Spannzangentausch in der Wartungstabelle nach.
Tauschen Sie die Spannzange bei Bedarf aus.

Der Rechner zeigt an, dass der Durchfluss
Zu niedrig ist

o Diesen Fehler konnen Sie beheben, wahrend
die Auftragsausfiihrung unterbrochen ist.
DentalCNC setzt den Auftrag fort, sobald das
Problem behoben ist.

© Ist geniigend Kihlflossigkeit im Kohl-
flossigkeitsbehalter vorhanden? Ist die Kihl-
flissigkeit verschmutzt?

¢ Falls zutreffend:
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» Reinigen Sie den Kuhlflissigkeitsbehdlter. Fillen
Sie bei Bedarf Kiihlflissigkeit auf.

© Ist der Filter des Kuhlflissigkeitsbehdalters
verstopft?

¢ Falls zutreffend:

» Reinigen Sie den Filter und den Kiihl-
flussigkeitsbehalter Fullen Sie Kiihlflissigkeit auf.

©® Sind die Wasserdisen im Arbeitsraum
verstopft?

¢ Falls zutreffend:
» Reinigen Sie die Dusen mit der Interdentalbdrste.

Der Rechner unterbricht den Auftrag und
zeigt an, dass der Luftdruck zu niedrig ist

0 Diesen Fehler konnen Sie beheben, wahrend
die Auftragsausfiihrung unterbrochen ist.
DentalCNC setzt den Auftrag fort, sobald das
Problem behoben ist.

© Ist der Druckminderer richtig eingestellt?

» Stellen Sie den Luftdruck am Druckminderer auf
einen Wert zwischen 6 bar (90 psi) und 8 bar (120
psi) (empfohlen: 7 bar (100 psi)) ein.

© Liegt der Fehler bei der externen Druck-
luftversorgung?

¢ Wie Sie dies priifen:
1. SchlieRen Sie die externe Druckluftversorgung.

2. Prifen Sie, ob alle Druckluftschlauche fest in
ihren Anschliissen sitzen und unbeschadigt sind.

3. Priifen Sie, ob lhr Kompressor eingeschaltet und
korrekt eingestellt ist.

4. Offnen Sie alle erforderlichen Ventile Ihrer Druck-
luftversorgung.

©® Schwankt der Luftdruck stark, sodass Auftriige
stéindig unterbrochen werden?

¢ Falls zutreffend:

1. Priifen Sie, ob Ihr Kompressor dauerhaft min-
destens 6 bar (90 psi) Druckluft bei einem Volu-
menstrom von 100 I/min (3,5 cfm) erzeugen
kann.

o Nicht jeder Kompressor ist fur den
gewerblichen Einsatz mit Dental-
maschinen geeignet.

2. Falls notwendig ersetzen Sie den Kompressor
durch einen mit der geforderten Leistung.

R5 — Fehlerbehebung

Der Rechner unterbricht den Auftrag und
zeigt an, dass der Unterdruck nicht
ausreichend ist

o Diesen Fehler konnen Sie beheben, wahrend
die Auftragsausfiihrung unterbrochen ist.
DentalCNC setzt den Auftrag fort, sobald das
Problem behoben ist.

© Ist das Absauggerdt eingeschaltet und in
Betrieb?

¢ Wie Sie dies prifen:

1. Priifen Sie, ob der Saugschlauch fest in der Off-
nung an der Maschine sitzt und unbeschadigt ist.

2. Wenn die Maschine das Absauggerat steuert:

a. Prifen Sie, ob die Schalteinheit oder das
Datenkabel richtig installiert sind.

b. Betreiben Sie das Absauggerit testweise
ohne Schalteinheit oder Datenkabel.

3. Schalten Sie das Absauggerat ein.

4. Stellen Sie die Saugstufe am Absauggerat hoher,
bis die Maschine den Auftrag fortsetzt.

© Ist der Filter oder der Behdalter des Absaug-
gerats voll?

¢ Falls zutreffend:

» Setzen Sie einen leeren Filter in das Absauggerit
ein oder leeren Sie den Behilter.

© Verfigt das Absauggerat Gber eine auto-
matische Abklopfen-Funktion?

¢ Falls zutreffend:
» Stellen Sie das Abklopfintervall kiirzer ein.

Ich habe Werkzeugmagazineinséatze
gewechselt, doch jetzt gibt es keine Lécher
for die Werkzeuge mehr
Werkzeugmagazineinsiatze werden ohne Bohrungen
fur die Werkzeuge geliefert. Sie bohren diese mit der
Maschine.

» Verwenden Sie DentalCNC, um neue Lécherin
die neuen Einsatze zu bohren.
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Original-EG-Konformitdatserkléarung
nach EG-Richtlinie fur Maschinen 2006/42/EG Anhang Il A

Hiermit erklaren wir

vhf camfacture AG
Lettenstral’e 10

72119 Ammerbuch
Deutschland

ausdriicklich, dass die

Maschine: CNC-Frasmaschine
Typ: RS
Serien-Nr.: R51D200000000 — R51D299999999

allen einschldagigen Bestimmungen folgender Richtlinien entspricht:

-2006/42/EG Maschinenrichtlinie
-2014/30/EU EMV-Richtlinie

Fundstellen der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7 Absatz 2:

- EN 614-1:2006 + A1:2009 - EN 1SO 13849-2:2012 - EN 61000-3-2:2014
-EN I1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2006 - EN 61000-3-3:2013
- EN 13128:2001 + A2:2009 -EN 61326-1:2013

-EN ISO 13849-1:2015 - EN 61326-2-1:2013

Fundstellen sonstiger Richtlinien:
-IEC 61010-1:2010 + A1:2016

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen zur Maschine einzelstaatlichen Stellen in begriindeten
Fallen elektronisch zukommen zu lassen. In der Gemeinschaft ansdssige Person, die bevollméchtigt ist, die tech-
nischen Unterlagen zusammenzustellen:

Herr Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 25.06.2018

(Frank Benzinger, CEO)
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Bienvenido

Bienvenido

Gracias por la compra de esta maquina dental R5. La
méaquina esta suministrada a usted con orgullo y

confianza. Ha sido producida empleando las tecno-
logias mas recientes y un estricto control de calidad.

Estas instrucciones de uso han sido preparadas para
ayudarle a entender mejor todas las funciones de su
nueva maquina dental. También le ayudaran a
mantener la maquina en buena condicién, de manera
que pueda disfrutar de muchas horas de trabajo
productivo.

Pueda encontrar actualizaciones de este documento
en:

dentalportal.info — busque RS

Sobre este documento

Este documento ha sido disefiado y publicado para
los siguientes grupos/individuos:

m Usuarios finales
m Distribuidores autorizados

m Técnicos de servicio autorizados

Simbolos vutilizados

Instrucciones de manejo

» Instruccién singular o general
1. Paso de accién numerado
v Resultado

Simbolos adicionales
4 Referencia cruzada
m Lista (primer nivel)

— Lista (segundo nivel)

1. Leyenda de imagen numerada

v Correctoo Haga esto

X Incorrecto o No deje que pase esto o No
haga esto

Indicaciones para facilitar el trabajo o mejorar
su eficiencia

Indicaciones importantes de aplicacion sin
riesgo de danos personales ni materiales

0 Informacion adicional

Estructura de las indicaciones de
seguridad

/\ TERMINO INDICATIVO

Tipo y fuente de peligro
Explicacién adicional y posibles efectos

» Indicaciones para evitar una situacion de riesgo.

En la informacién de uso pueden utilizarse
las palabras de aviso siguientes:

A\ PELIGRO

PELIGRO identifica una situacién de riesgo que implica
lesiones graves e incluso la muerte.

ADVERTENCIA identifica una situacion de riesgo que
puede implicar lesiones graves e incluso la muerte.

/\ ATENCION

ATENCION identifica una situacién de riesgo que
puede implicar lesiones leves.

AVISO

AVISO identifica una situacién que puede implicar
danos materiales en el producto o en su entorno.

Instrucciones de uso originales: R5
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Indicaciones generales
de seguridad

A\ PELIGRO

Manejo incorrecto de la maquina

» Antes de instalar, mantenery utilizar la maquina,
lea todos los documentos suministrados con la
misma.

» Siel uso de la maquina en su totalidad o en partes
de ella no queda claro, contacte con el servicio de
atencion al cliente antes de utilizar la maquina.

» Asegurese de que todos los usuarios tengan
acceso a las instrucciones de uso.

» Instruya a todos los usuarios para que puedan
manejar la maquina con seguridad y conforme a
las instrucciones.

Peligro de muerte por descarga eléctrica

Si entra en contacto con algin elemento

conductor bajo tensién, puede sufrir una

descarga eléctrica. El agua aumenta este
riesgo considerablemente.

» No retire la carcasa de la maquina.
» Encargue los trabajos que deban realizarse en el

equipo eléctrico exclusivamente a técnicos elec-
tricistas autorizados.

» Asegurese de que un interruptor diferencial ope-
rativo esté instalado en el circuito eléctrico de la
maquina.

» Tienda los cables eléctricos evitando que puedan
dafarse al rozar aristas vivas.

» Antes de encender la maquina, controle los
cables de alimentacion.

» Antes de desenchufar el cable de alimentacién,
apague la maquina a través del interruptor prin-
cipal.

» Enlos siguientes casos debe desconectar
‘ inmediatamente la maquina de la fuente de
alimentacién y asegurarla contra una reconexion:

m Silas conexiones de la maquina o los cables eléc-
tricos estan dafiados

m Cuando escape liquido
= Antes de comprobar o tender cables eléctricos

» Sustituya los cables dafiados por cables de
repuesto originales.

» No subsane errores mientras la maquina esté en
marcha.

RS — Indicaciones generales de seguridad

» Las reparaciones deben quedar estrictamente
reservadas a técnicos del Servicio Técnico.

» No toque la maquina, sobre todo los cables, con
las manos himedas o mojadas.

» Compruebe cada dia que no haya liquido esca-
pado en el entorno de la maquina y las areas acce-
sibles de la maquina, y retire de inmediato
cualquier liquido derramado.

» Nunca ponga aparatos eléctricos debajo de la
méaquina.

» No ponga ningln objeto en la maquina.

Enfermedad de las vias respiratorias
debido al mecanizado de materiales
nocivos para la salud

Si durante el mecanizado de materiales nocivos para

la salud inhala sustancias peligrosas, puede sufrir
dafos en las vias respiratorias.

» Siempre use un sistema de aspiracién apropiado
durante el mecanizado.

» Utilice un dispositivo de aspiracién con filtro de
polvo fino.

» Utilice solo materiales que no supongan riesgo
alguno para la salud.

Peligro para la salud si se utiliza un

lubricante refrigerante incorrecto

Algunos liquidos refrigerantes pueden ser un riesgo

grave para su salud y/o el medio ambiente.

» Unicamente afiada el lubricante refrigerante Tec
Liquid Pro al liquido refrigerante. La proporcion de
mezcla aparece indicada en la etiqueta del bote.

Peligro de lesiones por corte y
aplastamiento debido al movimiento de
piezas de la maquina

Los movimientos de los ejes y el husillo giratorio le
pueden ocasionar lesiones por corte y aplastamiento.

» Utilice la maquina solo cuando la puerta de la
camara de trabajo estd completamente cerrada y
intacta.

» No puentee ni desactive los mecanismos de segu-
ridad de la maquina.

» Verifique regularmente que la maquinay, par-
ticularmente, los mecanismos de seguridad no pre-
senten ningln tipo de dafo.

» Encargue la reparacion de cualquier mecanismo
de seguridad exclusivamente al servicio de aten-
cién al cliente.
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R5 — Indicaciones generales de seguridad

» Utilice exclusivamente accesorios originales y pie-
zas de repuesto originales.

» Mantenga a nifios y animales alejados de la
maquina.

» No retire la carcasa de la maquina.

Modo Servicio: lesiones por corte y

aplastamiento y peligro por

desprendimiento incontrolado de virutas

Si utiliza la maquina en un «Modo Servicio» con la

puerta de la cdmara de trabajo abierta, el riesgo de

lesiones aumenta considerablemente.

» Utilice la maquina Gnicamente en "Modo Usuario"
si no esta autorizado por el fabricante de la
maquina para utilizar otros modos.

» Incluso si es un usuario autorizado, utilice los
«Modos Servicio» solo cuando sea estrictamente
necesario.

@ » Cuando trabaje en un «Modo Servicio»: no
acceda a la cdmara de trabajo mientras los
ejes se estén desplazando ni durante el meca-
nizado.

» Cuando trabaje en un «Modo Servicio»:

Z todas las personas que se encuentren en el
radio de accién de la maquina deben usar gafas
de proteccion.

Lesiones auditivas por ruido intenso

Si esta expuesto a ruidos intensos regularmente,
puede sufrir tinnitus o incluso la perdida del oido.

@ » Sino es posible impedir que se produzcan
ruidos intensos, utilice proteccion auditiva

durante el mecanizado.

Riesgo de lesiones causadas por
componentes neumadticos sueltos bajo
presion de aire estando abiertas las
conexiones

Los componentes neumaticos sueltos pueden
moverse de forma extremadamente rapida e impre-
decible, y pueden causar lesiones.

» Antes de utilizar las mangueras neumdticas, cie-
rre la valvula de suministro de aire comprimido.

» Antes de comprobar las mangueras y las cone-
xiones neumaticas, ajuste la presion de aire a un
valor minimo.

» En el caso de unas conexiones de maquina y
, mangueras neumaticas defectuosas, des-
conecte la maquina del suministro de aire com-
primido externo y de la fuente eléctrica.

» Contacte con el servicio de atencién al cliente si las
conexiones presentan dafos o defectos.

ES7

/\ ATENCION

Peligro de lesiones al abrir o cerrar la
puerta de la camara de trabajo

Cuando abra o cierre la puerta de la camara de
trabajo, la puerta puede causar aplastamiento de los
dedos al mover. Objetos en la maquina pueden caery
causar danos y lesiones.

» Cuando la puerta se mueve, mantenga sus manos
alejadas de la maquina.

» No ponga objetos en la maquina.

Peligro de tropiezo, caida y resbalamiento

f} » Tienda los cables y conductos de forma
que nadie pueda tropezar con ellos.

ff » Mantenga limpio el puesto de trabajo y el
lugar de instalacién.

Peligro de lesiones por corte y quemaduras

El contacto con las herramientas o con las aristas vivas
de las piezas o de la maquina le puede ocasionar
lesiones por corte. Si toca el cuerpo del husillo o las
herramientas cuando estan calientes, puede sufrir
quemaduras.

» Utilice guantes cuando lleve a cabo trabajos

manuales en la maquina o en las piezas / herra-
mientas.

Peligro para la salud si se manipula
incorrectamente el lubricante refrigerante

» Antes de utilizar el lubricante refrigerante, lea la
hoja de datos de seguridad suministrada con el
lubricante refrigerante.

» Al manipular el lubricante refrigerante, péngase
siempre la ropa protectora adecuada.

» Guarde siempre el lubricante refrigerante en el
recipiente original.

Capacidad de accion limitada si la

iluminacién es insuficiente

Una iluminacién insuficiente puede afectar su capa-

cidad de discernimiento y de precision.

» Procure tener suficiente iluminacién en el entorno
de trabajo.

Peligro de lesiones por fallos de
funcionamiento debidos a un
mantenimiento deficiente

Si no realiza el mantenimiento de la maquina cuando

es necesario, pueden producirse fallos de funcio-
namiento que, a su vez, pueden provocar lesiones.

» Tenga en cuenta los intervalos y condiciones que
se indican en la tabla de mantenimiento y en las
instrucciones de uso. Realice de forma

Instrucciones de uso originales: R5
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correspondiente las respectivas actividades de
mantenimiento.

Daios por carga permanente unilateral en
caso de ergonomia deficiente en el puesto
de trabajo

Una postura corporal incorrecta o cargada unila-
teralmente puede, ala larga, afectar su salud.

» Disefie el puesto de trabajo de manera ergo-
némica.
» Asegurese de que, entre otras cosas, la altura del

asiento y la posicién del monitor son correctas y la
iluminacion es suficiente.
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Normas de
funcionamiento

En caso de incumplimiento de las siguientes pres-
cripciones, pueden quedar invalidados los derechos
de garantia.

__avso I

Dainos en la maquina al no cumplir con

estas normas

Si no cumple las siguientes normas, su maquina pueda

serdafaday / o pueda causar dafios en el entorno.

» Siga detenidamente toda la informacién y todas
las instrucciones en esta seccion

Utilizacion conforme al uso previsto

La maquina y el software de mecanizado han sido dise-
fiados para la fabricacion comercial de objetos
dentales por personas especialmente entrenadas. Los
trabajos requieren procesamiento adicional antes de
ser puestos al paciente.

» Mecanice solo materiales que pueda elegiren el
software de mecanizado.

» Utilice la maquina y el software de mecanizado
exclusivamente en un dmbito comercial.

» Al realizar tareas, cerciérese de que los objetos
pueden utilizarse en el lugar de uso segun lo pres-
crito por las disposiciones locales y nacionales del
legislador u otras organizaciones autorizadas (p.
ej., asociaciones especializadas, autoridades sani-
tarias). Compruebe, sobre todo, si el material esta
autorizado para el tipo de objeto que se desea
fabricary si el tipo de objeto se esta fabricando de
acuerdo con las disposiciones vigentes. Ni el
software de mecanizado ni la maquina avisan de
posibles incumplimientos, sino que ejecutan las
tareas tal y como usted lo haya especificado.

» Compruebe si cada tipo de objeto y cada material
en sus tareas son materiales de fabricacion auto-
rizados. Si lo creyera necesario, pida que se lo auto-
rice la organizacién competente (p. €j.,
asociaciones especializadas o autoridades sani-
tarias).

» Fabrique exclusivamente objetos que se incluyan
entre los tipos de objeto que puede seleccionar
en el software de mecanizado. Aunque pueda
importar / fabricar otro tipo de objetos, ni el
software de mecanizado ni la maquina estan dise-
nados para estos objetos.

» No fabrique implantes ni piezas que queden en
contacto con implantes. Aqui se incluyen, p. ej. en

los pilares de dos piezas, la pieza que alberga la
geometria de unién con el implante. En los pilares
prefabricados («prefab abutments») no manipule
la geometria de uniény, una vez que el trabajo
estd listo, compruebe que las geometrias de unién
sean exactas (es decir, controle en cada objeto
listo que no se haya dafado la geometria de
unioén)

Control de la maquina mediante software

Puede controlar la maquina mediante programas espe-
cialmente desarrollados para ello y que se suministran
junto con la méaquina.

»  Aplique solo las dltimas versiones de los pro-
gramas disponibles para la maquina.

» Antes de instalar o poner en funcionamiento la
méaquina, lea la documentacién relativa a los pro-
gramas.

» Asegurese de que su ordenador CAM cumpla con
todos los requisitos del sistema.

Mantenimiento y limpieza

Mantenimiento y limpieza forman parte del uso
estandar de la maquina.

» Realice la limpieza y el mantenimiento de la
maquina de la forma prescrita. Solo asi la maquina
alcanzara una larga vida util.

Husillo

El husillo de su maquina es un instrumento de alta

precision

» No utilice herramientas con desequilibrio elevado.
Este desequilibrio ejerce una gran tensién sobre
los rodamientos de bolas del husillo, lo que puede
dafar los rodamientos.

» No fuerce en ningin caso el husillo cuando realice
trabajos en la camara de trabajo.

Funcionamiento sin supervision
Cuando la maquina funciona sin supervision, el peligro
de dafos materiales esta elevado.

» Solo permita el funcionamiento de la maquina sin
supervision bajo las siguientes condiciones:

m Las disposiciones locales y nacionales lo per-
miten.

m La camara de trabajo de la maquina esta total-
mente limpia.

m Las personas no autorizadas no tienen acceso a la
maquina.

m El espacio en el que se encuentre la maquina dis-
pone de un sistema automatico de aviso de
incendio.
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Transporte y almacenamiento

ANAOVERTENCA

Lesiones causadas por un transporte
inseguro

Si transporta de forma insegura la maquina, esta
puede deslizarse y causar lesiones.

@ » Siempre transporte las maquinas des-
embaladas individualmente y no las apile.

» Asegurese de que Gnicamente personal formado
transporte la maquina al lugar de instalacion y
desde el mismo.

» Asegurese de que la carcasa de la maquina esté
completamente cerrada.

» Transporte la méaquina siempre en posicién ver-
tical.

» Transporte y posicione la maquina junto con una
segunda persona.

»  Antes de transportar una maquina desembalada,
instale el sistema de ayuda para el transporte que
ha sido proporcionado con la maquina, y ase-
gurese de que todos los componentes estén
correctamente fijados. No utilice un sistema
de ayuda diferente para el transporte.

@ » Sujete las maquinas desembaladas Gni-
camente por las asas del sistema de ayuda
para el transporte. No incline la maquina
durante el transporte.

| avso I

Peligro de cortocircuito cuando la maquina
esta demasiado fria

Si la maquina esta transportado de un ambiente frio a
un ambiente mas calido, puede ocurrir un corto-
circuito debido a condensacion.

» Antes de encender la maquina después del trans-

porte, asegurese de lo siguiente:

m Elaire ambiente tiene la temperatura permitida.

m La maquina tiene la misma temperatura que el
aire ambiente. Esto durara al menos 48 horas.

m La maquina esta completamente seca.

9 La hoja adjunta acerca del sistema de ayuda
para el transporte y el seguro de transporte se
suministra con la maquina.

También se puede descargar en
dentalportal.info/downloads.

R5 — Normas de funcionamiento

» Asegurese de que se cumplan las siguientes con-
diciones durante el periodo completo de trans-
porte o almacenamiento:

m Temperatura ambiente (alma-
cenamiento/transporte): entre -20 °C (-4 °F) y
60 °C (140 °F)
m Humedad relativa del aire: max. 80 %, sin con-
densacion
Preparar el transporte o almacenamiento
Antes de transportar o almacenar su maquina, han de
realizarse los siguientes preparativos:
1. Retire todas las piezas en bruto de la camara de
trabajo.

2. Retire todos los objetos del almacén de piezas en
bruto.

3. Sila maquina se ha utilizado para mecanizado en
himedo:

a. Enjuague el sistema de liquido refrigerante.
b. Dreney limpie el depésito de liquido refri-
gerante.

4. Limpie la camara de trabajo.
5. Limpie el almacén de piezas en bruto.

6. Instale el seguro de transporte. A tal efecto, con-
sulte los pasos correspondientes en la hoja
adjunta.

7. Asegurese de que la carcasa de la maquina esté
completamente cerrada.

8. Apague la maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

9. Desarme los componentes de la maquina
siguiendo en orden inverso las instrucciones de
instalacion.

10. Sies necesario transportar la maquina, instale el

sistema de ayuda para el transporte. A tal efecto,
siga los pasos correspondientes de la hoja
adjunta.

11. En caso de un transporte maritimo, adopte las

medidas adecuadas contra la corrosion.

Reembalaje

Para volver a embalar la maquina después de preparar
su transporte o almacenamiento, son necesarios los
siguientes pasos:

1. Siesposible, utilice el embalaje original. Si no
esta disponible el embalaje original, utilice un
embalaje de tamafo y calidad similares.
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o El embalaje original puede obtenerse a
través del servicio de atencion al cliente.

2. Embale de forma segura la maquina y sus acce-
sorios.

3. Proteja el embalaje contra un deslizamiento. Si
las maquinas estan correctamente embaladas y
protegidas contra un deslizamiento, podran api-
larse.
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m R5 — Resumen de la maquina

Resumen de la Vista trasera de la maquina
mdquina

Con su R5 puede mecanizar piezas de diferentes
materiales para elaborar objetos de alta calidad en el
ambito de las prétesis dentales. En el software de
mecanizado encontrara una lista de los materiales que
puede mecanizar con la maquina.

La méaquina esta disenada para el mecanizado en
himedo y en seco.

Durante el mecanizado en himedo las herramientas y
las piezas en bruto estan refrigeradas constantemente
por el liquido refrigerador.

Durante el mecanizado en seco, nuestro sistema anti-
suciedad reduce el ensuciamiento de las piezas sensi-
bles de la maquina.

@ Sistema antisuciedad — En la pagina 15

Vista frontal de la maquina

FIG. 2 - VISTA TRASERA DE LA MAQUINA
FIG. 1 - VISTA FRONTAL DE LA MAQUINA

1. Interruptor principal

1. Panel de conexiones e interruptor principal en el
lado posterior

Placa de caracteristicas

Abertura de aspiracion para el sistema de aspiracion Conexién de aire comprimido

Puerta de la cdmara de trabajo Puerto de red (Ethenet R|-45)

Ventanilla de la cdmara de trabajo Puerto de datos del dispositivo de aspiracion

AN Ln A W N

v AW N

Compartimento combinado Conexion eléctrica incl. fusible de vidrio T6,3A L250V
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R5 — Resumen de la maquina m

Puerta de la camara de trabajo Compartimento combinado
La puerta de la camara de trabajo cierra la camara de El compartimento combinado contiene los siguientes
trabajo y protege al usuario de lesiones durante el componentes:

funcionamiento. m Depésito de liquido refrigerante

La puerta de la cdmara de trabajo funciona con elec-

tricidad. Puede abriry cerrar la puerta mediante

DentalCNC. No se puede abrir la puerta cuando la

maquina esta apagada o cuando los ejes estan en

movimiento. Puede abrir el compartimento combinado a través de
DentalCNC y cerrarlo manualmente.

m Almacén de piezas en bruto

m Regulador de aire comprimido

FIG. 3 = PUERTA DE LA CAMARA DE TRABAJO

FIG. 4 - EL COMPARTIMENTO COMBINADO ABIERTO (DISCOS NO
INCLUIDOS)

1. Almacén de piezas en bruto
2. Depésito de liquido refrigerante

3. Regulador de aire comprimido
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m R5 — Resumen de la maquina

Camara de trabajo

Puede fijar piezas en bruto e insertar herramientas en
la cdmara de trabajo. Aqui es donde las piezas en
bruto se procesan.

10 9

FIG. 5 - CAMARA DE TRABAJO

1

. Camara web

Tapa del cambiador de piezas en bruto
Orificio de salida para liquido refrigerante
Portapiezas; Eje giratorio A

Husillo

Palpador de medicién

Boquilla de iones derecha

Almacén de herramientas

Rebosamiento de emergencia

O O OO0 N o L BxwN

—_

Orificio de aspiracién

—_
—_

. Boquilla de iones izquierda
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R5 — Resumen de la maquina

Colores de la iluminaciéon de la cémara de
trabajo

Sila iluminacion de la cdmara de trabajo no es
suficiente, procure que haya una iluminacién
adicional.

La maquina ilumina la cdmara de trabajo con dife-
rentes colores. El color cambiard dependiendo del
estado de la maquina. Encontrara los colores y el
estado de la maquina correspondiente en la tabla
siguiente:

Blanco  La maquina esta lista para funcionar.
Puede abrir la puerta de la camara de trabajo.
Azul La méquina esta operando.

La puerta de la cdmara de trabajo esta bloqueada.

Rojo Se ha producido una averia en la maquina.

La puerta de la cdmara de trabajo esta bloqueada.

Ordenador CAM

Para utilizar la maquina debe emplear un ordenador
que utilice Windows® ("ordenador CAM") y un
software especialmente disefiado ("software de meca-
nizado"). El software de mecanizado consta de los
siguientes componentes:

m  DentalCAM | Una aplicacion CAM para creary
calcular piezas en bruto virtuales ("tareas").

m  DentalCNC | Un programa CNC para el meca-
nizado de tareas y el mantenimiento de la
maquina.

Para creary disefar objetos dentales también nece-
sitard un programa CAD (esta se vende por separado a
través de distribuidores especializados).

Sistema antisuciedad

El sistema antisuciedad reduce la suciedad y el
desgaste de las piezas sensibles de la maquina.

AVISO

Danos en la maquina durante el
mecanizado en seco sin un sistema de
aspiracion

Para el mecanizado en seco debe instalarse un
sistema de aspiracién externo que sea operativo. De
lo contrario, la maquina se ensucia con el tiempo y se
vuelve defectuosa.

» Siempre utilice un sistema de aspiracion externo
correctamente instalado y operativo durante el
mecanizado en seco.

El sistema antisuciedad consta de los siguientes
componentes:

Mecanizado en seco

m El sistema de aspiracién externo | Un dis-
positivo de aspiracién externo crea un vacio en la
camara de trabajo y extrae los residuos de meca-
nizado de la misma.

m El aire que se emite a la camara de trabajo |
Este elimina los residuos de mecanizado del husi-
llo y de otras piezas de la maquina.

m El sensor de vacio interno | Este controla cons-
tantemente el vacio en la cdmara de trabajo.

m Elionizador | Elionizador descarga eléc-
tricamente los residuos de mecanizado de cier-
tos materiales para reducir su distribucién en la
camara de trabajo.

Mecanizado en humedo:

El liquido refrigerante mantiene los residuos de meca-
nizado alejados de las piezas sensibles de la maquina.

El sistema antisuciedad no sustituye a la
limpieza periddica de la maquina. Sin una
limpieza periddica, la vida util de la maquina
disminuye de forma significativa.
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Emisiéon sonora

La emisién sonora real de la maquina varia en gran
medida segun el material de mecanizado y las condi-
ciones de rectificado.

» Sila maquina esta excepcionalmente ruidosa, con-
trole las siguientes condiciones de fun-
cionamiento:

m Limpieza del portapiezas
m  Condicién de las herramientas

m Calidad de las piezas en bruto

» Sino es posible impedir que se produzcan ruidos
intensos, utilice proteccién auditiva durante el
mecanizado.

Medicién del nivel sonoro
Condiciones de medicion:

m  Material de mecanizado: IPS e.max (bloque,
C14)

m Estado de la herramienta: nuevo
m Valor medido: presion sonora (distancia: 1 m)

m  Medicién segln I1SO 3746, método de control 3

Emisién sonora determinada:

Potencia acis-

AT ticaen la
o sonoraen la
Estado de servicio escala de
escala de pon- i
deracién A ponderacion
A
Procesado 69,8 dB(A) 80,6 dB(A)
Otros estados de <70 dB(A) -

servicio (cambio de
herramientas, movi-
miento de ejes, etc.)

Ubicacién de la placa de iden-
tificacion y del nOmero de serie

La placa de identificacién de la maquina contiene
informacion identificativa como, por ejemplo, el
nimero de serie. Encontrard la placa de identificacion
y el nimero de serie de la maquina en el siguiente
lugar:

2 Vista trasera de la mdquina — En la pagina 12

R5 — Resumen de la maquina

Ejes

Esta maquina tiene 5 ejes: 3 ejes lineales y 2 ejes gira-
torios.

Ejes lineales

El husillo se desplaza a lo largo de estos ejes.

A

FIG. 6 - R5: EJES LINEALES

Ejes giratorios
El portapiezas gira alrededor de estos ejes.

A

s Y-

FIG. 7 = R5: EJES GIRATORIOS
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R5 — Resumen de la maquina

Datos técnicos

Sistema basico
m  Dimensiones (anchura x fondo x altura):

— Espacio)ocupado (huella): aprox. 580 x 380 mm (22,8 x
15,0 in

— Méquina completamente cerrada: aprox. 580 x 600 x
700 mm (22,8 x 23,6 x 27,6 in)

— Maquina completamente abierta: aprox. 580 x 720 x
880 mm (22,8 x 28,4 x 34,7 in)

m  Peso: aprox. 149 kg (328 Ibs)
= Mecanismo de 5 ejes

m  Eje giratorio A: 360°

m Fje giratorio B: £35°

m  (Camara de trabajo

— Cierre completo de la cdmara de trabajo

— lluminacién de la cdmara de trabajo con indicacion de
estado en distintos colores

— (Camara web para transmisiones de video al servicio de
atencion al cliente

— Sistema automético de limpieza y secado (“DirectClean
Technology”)

m  Temperatura ambiente/humedad del aire permitida:

— Temperatura ambiente (almacenamiento/transporte):
entre -20 °C (-4 °F) y 60 °C (140 °F)

— TemEeratura ambiente (funcionamiento): entre 10 °C
(50 °F)y 32 °C (90 °F)

— Humedad relativa del aire: max. 80 %, sin condensacion
= Suministro de aire comprimido externo requerido
— Presion de aire (min./max.): 6 bar (90 psi) / 8 bar (120
psi)
— Presion de aire recomendada: aprox. 7 bar (100 psi)

— Consumo de aire (ionizador desactivado): aprox. 50
[/min a 6 bar, 65 [/min a 8 bar (1,8 cfm a 90 psi, 2,3
cfma 120 psi)

— Consumo de aire (ionizador activado): aprox. 100 I/min
a6 bar, 110 I/min a 8 bar (3,5 cfm a 90 psi, 3,9 cfm a
120 psi)
— Pureza del aire conforme a 150 8573-1:2010
m  Sistema de aspiracién externo requerido

— Capacidad minima de aspiracién: 3.500 I/min a 220 hPa
(123,6 cfm a 3,2 psi)

— Lamaquina controla constantemente la capacidad de
aspiracién

Husillo SFR 400P
= Husillo sincrono con velocidad de hasta 80.000 r.p.m.
m Potencia nominal en operacién continua (S1): 440 W

m Potencia nominal en operacion periddica sin interrupcién
(S6): 600 W

m  Potencia maxima (Pmsx): 800 W
m  Rodamientos de bolas ceramicos hibridos
m 4 rodamientos

m  Pinza de sujecién neumatica de @ 3 mm

m Limpieza del cono

m  Aire de bloqueo

Portapiezas estandar
m  Min. / méx. altura del borde del disco: 9,8 mm /10,5 mm

= Apto para portabloques designado

m Apto para soportes de pilares designados

Portabloques
m Para la fijacion de bloques con mango redondo

= Ndmero maximo de bloques por tarea: 6

m Dimensiones méaximas de bloque: 40 x 20 x 20 mm (largo x
profundo x alto)

Almacén de herramientas

m  Desmontable (1 en el suministro)

m  Nimero méx. de herramientas en almacén: 16

m Longitud maxima de herramienta: 40 mm

m  Control de aire comprimido para cambio automatico de
herramientas

m Sistema automatico de medicion de longitud y control de
rotura de las herramientas mediante palpador de medicién

Sistema de liquido refrigerante para el
mecanizado en humedo
= Liquido refrigerante:

— Agua potable

— Emulsién de agua y lubricante refrigerador Tec Liquid
Pro

m Depésito de liquido refrigerante integrado
— Cantidad méxima de liquido refrigerante: 3
— Filtro integrado
— Desmontable
— Apto para lavavajillas
m  Sensor de caudal para controlar el caudal del liquido refri-
gerante
Cambiador de piezas en bruto

m 10 ranuras para discos y portabloques (equipamiento mixto
posible)

= Equipamiento sin marco (“DirectDisc Technology”)

m  Cambio de pieza en bruto totalmente automatico

lonizador

m Para la descarga eléctrica de residuos de mecanizado, con el
fin de facilitar la limpieza

m  Solamente para el mecanizado en seco

m 2 boquillas de iones
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m R5 — Resumen de la maquina

Conexiones
m  Conexion de aire comprimido: Racor rapido roscado (6 mm)
m  Conexion eléctrica: 100 — 240 V CA, 50/60 Hz, max. 750 W,
incl. fusible de vidrio T6,3A L250V
m  Puerto de red
— R4S

— Velocidad: T0BASE / TOOBASE-TX / T000BASE-T (auto-
deteccion)

m  Puerto de datos para dispositivo de aspiracion o unidad de
conmutacién

= Conexion de manguera (@ 45 mm) para sistema externo de
aspiracion
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R5 — Instalacion de la maquina m

1. 1xMaquina RS

5 Instalacion de la
mdquina

1 x Kit de mantenimiento de husillo
1 x Cable de alimentacion

Comprobacion del volumen de 1 x Cable de red Ethernet (tipo: recto)

suministro 1 x Manguera neumatica

» Desembale la maquina y compruebe el volumen
de suministro a partir de la siguiente lista.

1 x Llave dinamométrica (1,8 Nm) (para fijar bloques)

1 x Llave hexagonal (2,5 mm)

® N s AW

1 x Boquilla para juntas (para la limpieza de la cdmara
de trabajo)

9. 1 xCepillo interdental (para la limpieza de la placa de
boquillas)

10. 1 x Cepillo de limpieza

11. 1 xBroca (2,8 mm) para posiciones de herramientas

12. 1 xInserto del almacén de herramientas

13. 1 xKit de calibrado: 1 micrémetro, 6 piezas en bruto
para fabricar especimenes de ensayo y de calibrado

14. 1 x Pasador de medicion

15. 1 x Portabloques

Sin imagen:
3 4 5 6
m Este documento
m 1 x Sistema de ayuda para transportar la maquina
m 1 x Seguro de transporte en la cdmara de trabajo
m 1 x Hoja adjunta sobre cdmo retirar el sistema de
’ ayuda para el transporte y el seguro de trans-
porte
7 8 9 10 » Guarde el embalaje de la maquina, el sistema de

ayuda para transportar y el seguro de transporte
para transportes futuros.
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Seleccion del lugar de instalacién

Seleccione el lugar de instalacién de acuerdo con los
siguientes criterios:

m Base firme y plana, apta para soportar el peso de
la maquina (149 kg (328 Ibs)).

m Espacio minimo requerido (anchura x fondo x
altura): 730 x 820 x 920 mm (28,7 x 32,2 x 36,2
in)

m Temperatura ambiente (alma-
cenamiento/transporte): entre -20 °C (-4 °F) y
60 °C (140 °F)

m Temperatura ambiente (funcionamiento): entre
10 °C (50 °F) y 32 °C (90 °F)

m Humedad relativa del aire: max. 80 %, sin con-
densacion

m La maquina requiere un sistema de aspiracion
externo. Capacidad de aspiracién minima: 3.500
I/min a 220 hPa (123,6 cfm a 3,2 psi).

m La maquina requiere un suministro de aire com-
primido externo. Consumo de aire (ionizador
desactivado / activado):

— 501/min a6 bar, 651/min a8 bar (1,8 cfm
a 90 psi, 2,3 cfm a 120 psi)

— 1001/min a6 bar, 110 |/min a 8 bar (3,5
cfm a 90 psi, 3,9 cfm a 120 psi)

m El emplazamiento de la maquina debe estar lim-
pio de polvo

m Conexién de corriente alterna de 100 — 240 V
CA, 50/60 Hz

m Un interruptor diferencial operativo en el circuito
eléctrico de la méaquina

m Acceso a Internet y una red informética local por
cable

R5 — Instalacion de la maquina

Distancias obligatorias

| avso  J

Danos en la maquina debido a no
mantener distancias de seguridad

Si no guarda las distancias de seguridad, las partes
moviles de la carcasa pueden colisionar con obsta-
culos al abrirlas y resultar dafiadas. Si las aberturas de
ventilacion estan cubiertas, la maquina puede reca-
lentarse y sufrir dafios graves.

» Asegurese de que las siguientes distancias de segu-
ridad estan mantenido siempre.

Area de trabajo

92

Todas las dimensiones en

FIG. 8 - DISTANCIAS OBLIGATORIAS
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Esquema de instalacion de la
maquina

o Puede o bien utilizar la unidad de conmu-
tacion, incluido el cable de control, o bien el
cable de datos de los dispositivos de aspi-
racion compatibles. El cable de datos debe ser
proporcionado por el fabricante del dispo-
sitivo de aspiracion.

FIG. 9 - ESQUEMA DE INSTALACION DE LA MAQUINA

1

. Conexion eléctrica

Cable de red Ethernet

Manguera neumatica

Dispositivo de aspiracion

Suministro de aire comprimido externo

Cable de datos de dispositivos de aspiracién compatibles (opcional)
Cable de control de la unidad de conmutacién (opcional)

Manguera de aspiracion

¥ ® N x> A~ WD

Unidad de conmutaci6n (opcional)
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Instalar el sistema neumatico

AaveRTENCIA

Riesgo de lesiones causadas por un escape
de aire comprimido y por golpes de las
mangueras neumaticas

Unas conexiones neumaticas abiertas o sueltas
pueden causar lesiones severas.

» Aseglrese de que durante la instalacion y el
mantenimiento de las mangueras neumaticas y
del regulador de aire comprimido no se conduzca
aire comprimido a través de las mangueras y cone-
xiones.

» Antes de conducir aire comprimido a través de
las mangueras y conexiones, verifique que las man-
gueras estan insertadas de forma segura en los
conectores correctos y de que no presentan
danos. Esto también es valido para el regulador de
aire comprimido.

» No conduzca aire comprimido a través de unas
mangueras 0 unos conectores dafados.

AVISO

El husillo puede sufrir daios en los
rodamientos y danos eléctricos si el aire
comprimido esta contaminado

El aire comprimido entrante debe estar secoy libre de
aceite de acuerdo con ISO 8573-1:2010, porque el
regulador de aire comprimido solamente es un indi-
cador del aire contaminado.

Pureza del aire conforme a 1ISO 8573-1:2010

Particulas clase 3 Grado de filtracidn superior a
solidas 5 um para particulas sélidas
Contenidode  clase4  Punto de rocio a presion

agua méximo +3 °C

Contenidode  clase3  Contenido méximo de aceite: 1

aceite residual mg/m3
» Asegurese de que el aire comprimido cumpla los
requisitos anteriores.

» Conecte la maquina Gnicamente al suministro de
aire comprimido si esta correctamente instalado el
regulador de aire comprimido.

La méaquina necesita aire comprimido para las
siguientes actividades:

R5 — Instalacion de la maquina

m Para abriry cerrar la pinza de sujecién durante
los cambios de herramienta.

m Para el aire de bloqueo del husillo, que evita que
cuerpos extrafios entren en el husillo.

m Para el aire de bloqueo en la cdmara de trabajo,
que mantiene alejados los residuos de meca-
nizado de las piezas sensibles de la maquina.

m Paraelionizador.

Consumo de aire (ionizador desactivado): aprox. 50
I/mina 6 bar, 65 |/min a8 bar (1,8 cfm a 90 psi, 2,3
cfm a 120 psi)

Consumo de aire (ionizador activado): aprox. 100
I/mina 6 bar, 110 I/min a 8 bar (3,5 cfm a 90 psi, 3,9
cfm a 120 psi)
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Resumen del regulador de aire com-
primido
La maquina se conecta al suministro de aire externo a
través de un regulador de aire comprimido. Puede
utilizar este regulador para controlar y regular la
presion del aire entrante.

El reqgulador de aire comprimido va preinstalado en el
compartimento combinado. Se encuentra a la
derecha del depésito de liquido refrigerante.

El regulador tiene las siguientes conexiones:

m Roscainteriorde 1/8", provista de un conector
de aire comprimido macho para conectar el
suministro de aire comprimido externo

m Racorrapido roscado (6 mm) para conectar la
maquina.

Necesita retirar el depdsito antes de poder acceder al
regulador de aire comprimido (&' Cambio del liquido
refrigerante y limpieza del depésito de liquido refrigerante
— En la pagina 37).

FIG. 10 - UBICACION DEL REGULADOR DE AIRE COMPRIMIDO

Instalar la manguera neumdtica

FIG. 17 - INSTALAR LA MANGUERA NEUMATICA

1. Cierre lavalvula de suministro de aire com-
primido externo.

2. Conecte la manguera neumética proporcionada a
su sistema de suministro de aire comprimido
externo.

3. Conecte el otro extremo de la manguera a la
conexién neumatica en el panel de conexiones
de la maquina.

4. Verifigue minuciosamente que todas las man-
gueras neumdticas externas estan correctamente
situadas en sus conexiones correspondientes y
que las mangueras y los conectores no presentan
dafos.

5. Sitodas las mangueras y todos los conectores
estan correctamente instalados y no presentan
danos, abra la valvula de suministro de aire com-
primido externo.
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m R5 — Instalacion de la maquina

Ajustar la presion de aire con el regu-
lador de aire comprimido

Solamente es necesario ajustar la presion del aire si la
presion de aire indicada por el manémetro no oscila
entre 6 bar (90 psi) y 8 bar (120 psi).

1
£ u\l]llr;ﬂ}
B &7
=": w;‘:
»
FIG. 13 = AJUSTAR LA PRESION DE AIRE
2
3
jul |
Wis— 4
|

FIG. 12 - REGULADOR DE AIRE COMPRIMIDO: REGULAR Y CONTROLAR LA
PRESION DE AIRE

1. Mando giratorio para regular la presion
2. Mandmetro para controlar la presion de aire saliente

3. Cazoleta del separador de agua

4. Tornillo de descarga

1. Tire ligeramente hacia arriba del mando giratorio
situado en la parte superior del regulador de aire
comprimido.

2. Gire el mando giratorio en la direccién deseada
hasta que la presion oscile entre 6 bar (90 psi) y
8 bar (120 psi) (valor recomendado: 7 bar (100

psi)):
m Girelo hacia "+" para incrementar la presion

m Girelo hacia "-" para reducir la presién

3. Vuelva a presionar hacia abajo el mando giratorio.

v El mando esta bloqueado y no puede cambiarse
involuntariamente.
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R5 — Instalacion de la maquina

Instalar el sistema de aspiraciéon
Componentes del sistema de aspiracion:

Com- iRe- Pre-
ponente querido? rrequisito
Dispositivo Serviciode  Si -
de aspiracion  atenci6n al
incl. cliente,
manguera de  distri-
aspiracion buidores
espe-
cializados
Unidad de Serviciode  No Cable de
conmutacién  atencién al datos del

cliente* dispositivo de

aspiracion no

utilizado
Cable de Fabricante ~ No Dispositivo
datos de del dispo- de aspiracion
dispositivos sitivo de compatible;
de aspiracion  aspiracion unidad de
compatibles conmutacién
no utilizada
Conexion de  Serviciode  Sinoencaja -
manguera atencion al  la manguera
cliente de aspiracion

*La unidad de conmutacién no esté disponible a
escala mundial.

Requisitos para el dispositivo de aspi-
racion
» Solamente utilice un dispositivo de aspiracién con
las siguientes propiedades:
m Disefado para el uso comercial en el sector den-
tal
m Equipado con un filtro de la clase de filtro M
m Adecuado para el lugar de funcionamiento de la
maquina
m Equipado con dispositivos de seguridad que le

protejan de descargas estaticas (p. €j., a través
de una manguera de aspiracion antiestatica)

m Capacidad de aspiracién minima: 3.500 I/min a
220 hPa (123,6 cfm a 3,2 psi)

Instalar el dispositivo de aspiracion

Puede instalar el dispositivo de aspiracién de la
siguiente manera:

1. Leala documentacién del dispositivo de aspi-
racion. Siga en todo momento las instrucciones
de funcionamiento y seguridad.

2. Compruebe sila conexion de la manguera de
aspiracion tiene un diametro exterior de 45 mm.
Si el diametro es distinto, ajuste la manguera o uti-
lice la conexion de manguera opcional.

3. Inserte la manguera de aspiracién del dispositivo
de aspiracién en la abertura para el sistema de
aspiracion de la maquina. Asegurese de que la
manguera de aspiracién esté correctamente asen-
tada.

J

FIG. 14 - INSERTAR LA MANGUERA DE ASPIRACION EN LA
MAQUINA

4. Sidesea que la maquina encienda y apague auto-
méticamente el dispositivo de aspiracion, elija
una de las siguientes opciones:

m [nstalar la unidad de conmutacién (equi-
pamiento adicional). La unidad de conmu-
tacién no esté disponible a escala mundial.

m  Conectar un cable de datos proporcionado
por el fabricante del dispositivo de aspi-
racion al puerto de datos del dispositivo de
aspiracién de la maquina. El manual de uso
del dispositivo de aspiracion deberia
contener detalles adicionales.

5. Continde con la instalacién del dispositivo de aspi-
racion, tal y como se describe en la docu-
mentacién del dispositivo.
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Conectar la manguera de aspiracion a la
conexion de manguera opcional

Si no puede conectar la manguera de aspiracion del
dispositivo de aspiracién directamente a la maquina,
instale la conexién de manguera de la siguiente
manera:

1. Obtenga la conexién de manguera a través del
servicio de atencion al cliente.

2. Gire larosca de la conexién de manguera en sen-
tido antihorario hasta que la conexién esté com-
pletamente abierta.

Si la rosca se suelta de la conexion de manguera,
vuelva a colocarla en la conexion y girela una
vuelta en sentido horario de modo que vuelva a
quedar enroscada en la conexion.

3. Enellado de larosca, inserte la manguera de aspi-
racién del dispositivo de aspiracién com-
pletamente en la conexién de manguera.

FIG. 15 - INSERTAR LA MANGUERA DE ASPIRACION EN LA
CONEXION DE MANGUERA

4. Gire larosca de la conexién de manguera en sen-
tido horario hasta donde sea posible.

¥ Lamanguera de aspiracion estéa firmemente
fijada a la conexién de manguera.

5. |Inserte la conexién de manguera en la abertura
para el sistema de aspiracién de la maquina. Ase-
gulrese de que quede firmemente conectada.

v Lainstalacién de la manguera de aspiracién con la
conexién de manguera opcional ha concluido.

FIG. 16 - INSERTAR LA CONEXION DE MANGUERA EN LA ABERTURA PARA
EL SISTEMA DE ASPIRACION

R5 — Instalacion de la maquina

Instalar la unidad de conmutacion

Si desea que la maquina encienda y apague auto-
maticamente el dispositivo de aspiracién pero no se
dispone de un cable de datos, puede utilizar la
unidad de conmutacién opcional. La unidad de
conmutacién no esta disponible a escala mundial.

1. Conecte el cable de alimentacién del dispositivo
de aspiracién a la unidad de conmutacion.

2. Conecte el cable de control de la unidad de con-
mutacion al puerto de datos del dispositivo de
aspiracion situado en el panel de conexiones de
la maquina.

3. Enchufe la unidad de conmutacion a una toma de
corriente.

[el[e]afe]EYe]i

FIG. 17 - CONECTAR LA UNIDAD DE CONMUTACION AL DISPOSITIVO DE
ASPIRACION Y A LA MAQUINA
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Establecer la conexién eléctrica

___avso N

Danos en la méaquina por fuertes

fluctuaciones de tensién

Unas fuertes fluctuaciones de tension pueden alterar

la unidad de control y ocasionar fallos en el sistema.

» Enchufe el cable de alimentacién de la maquina
en un circuito eléctrico dedicado, o garantice que
no se conecte ningun dispositivo que pueda cau-
sar fuertes fluctuaciones de tension cuando se
encienda.

» Sino pueden evitarse fuertes fluctuaciones de ten-
sién, instale un dispositivo adecuado que proteja
la maquina de estas fuertes fluctuaciones de ten-
sion.

AVISO

Peligro de cortocircuito cuando la maquina
esta demasiado fria

Si la maquina esta transportado de un ambiente frio a
un ambiente mas calido, puede ocurrir un corto-
circuito debido a condensacion.

» Antes de encender la maquina después del trans-
porte, asegurese de lo siguiente:

m El aire ambiente tiene la temperatura permitida.

m La méquina tiene la misma temperatura que el
aire ambiente. Esto durara al menos 48 horas.

m La maquina esta completamente seca.

La méaquina necesita una alimentacién de corriente
continua para el funcionamiento correcto.

1. Enchufe el cable de alimentacion de corriente
suministrado en la toma de corriente situada en
el panel de conexiones de la maquina.

2. Sise producen regularmente cortes de suministro
eléctrico en el lugar de instalacion o si hay fre-
cuentes fluctuaciones de tension, instale un sis-
tema de alimentacion ininterrumpida (SAI)
adecuado.

o Si se produce un corte de corriente
durante la ejecucién de una tarea, la herra-
mienta puede romperse y la pieza en
bruto puede quedar destruida.

3. Enchufe la clavija del cable en una toma de
corriente que esté protegida mediante un inte-
rruptor diferencial.

Integrar la maquina en la red

El siguiente diagrama muestra cémo se envian
comandos a la méaquina utilizando nuestra tecnologia
de red:

Ordenador CAD

Programa CAD

Datos STL

DentalCAM
DentalCNC
SX Virtual

Datos de Link
tarea

Maquina
Ordenador CAM

FIG. 18 - DIAGRAMA: COMO SE ENVIAN COMANDOS A TRAVES DE LA RED

SX Virtual Link es similar a un controlador de dispo-
sitivo que transfiere datos entre DentalCNCy la
maquina. Al instalar los componentes, usted comienza
configurando la maquina.
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Conectar el ordenador CAM

La méaquina necesita una conexién de red permanente
con el ordenador CAM para un funcionamiento
correcto.

Puede conectar la maquina al ordenador CAM a

través de un cable Ethernet. Para integrar la maquina
en su red, posiblemente necesite la ayuda de su espe-
cialistaen TI.

» Asegurese de que su red funcione sin inte-
rrupciones. Los fallos de red causan tareas can-
celadas y unos resultados de mecanizado
inservibles.

» No contacte con el servicio de atencién al cliente
para configurar la red o para problemas relativos a
la red. El servicio de atencion al cliente sélo le ofre-
cera ayuda con problemas relativos a la maquina.

» Sidesea controlar varias maquinas con 1 orde-
nador CAM, utilice nuestra funcion de control mul-
timaquina. Consulte la documentacién del
software de mecanizado.

1. Enchufe el cable Ethernet en el puerto de red
situado en el panel de conexiones de la maquina.

2. Enchufe el otro extremo del cable Ethernet en el
puerto de red del ordenador CAM. No utilice nin-
gun enrutador, concentrador o conmutador para
conectar las 2 unidades en este momento.

3. Continte configurando los ajustes de red de la
maquina (ver abajo).

R5 — Instalacion de la maquina

Ajustar las configuraciones red de
la méaquina

Para que la conexién mediante red pueda funcionar,
necesite guardar unos parametros red en su maquina.

1. Asegurese de que el ordenador CAM esté conec-
tado directamente a la maquina a través de un
cable Ethernet. De lo contrario, es posible que la
maquina obtenga una configuracién de red inco-
rrecta y no se pueda acceder a ella.

Si esto ocurre, quizas sea necesario que el
servicio de atencion al cliente realice una
visita in-situ. & Qué hacer si no se puede
acceder a la maquina — En la pagina 32

2. Encienda la maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

3. Inicie el ordenador CAM.

4. Espere hasta que el ordenador CAM y la maquina
inicien.

5. Instale el software de mecanizado como se des-
cribe en la documentacién correspondiente.

6. Pase alaventana de programa de Device Server
Setup. Este software se inicia durante la ins-
talacion del software de mecanizado.

I Dvice Sarver Setup C0 Ver 720 - *
silex Device Server Setup CD
e = Contents

Device Servar Configuration
‘Computer Configuration
B B B M

FIG. 19 - VENTANA DE INICIO DE DEVICE SERVER SETUP

7. Sino se ejecuta Device Server Setup, inicielo
manualmente:

a. Abra el Explorador de Windows®.

b. Abrala carpeta de instalacién de Den-
talCAM & DentalCNC.

C. Abrala carpeta USB.
d. Abra la carpeta Silex.

e. Inicie Dssetup.exe.

v El programa Device Server Setup se inicia.

8. (Opcional) Cambie el idioma del programa:
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a. Seleccione el icono Idioma en la esquina
inferior derecha.

b. Seleccione el botén con el idioma deseado.
9. Seleccione el botdn Configuracion del servidor de
dispositivos.
10. Seleccione el botén Configure empleando la fun-
cion configurar (recomendado).

11. SiWindows® le pregunta si Device Server Setup
puede realizar cambios en su ordenador, selec-
cione [Si].

v Se abrird una ventana de didlogo preguntando si
desea agregar el programa a la lista de excep-
ciones del cortafuegos de Windows®.

12. Seleccione [Si].

v Se abre una ventana titulada Bienvenido a Device
Server Setup.

13. Seleccione [Siguiente].

14. Lea el contrato de licencia de usuario y si esta de
acuerdo, seleccione [Si].

¥ Se muestra una lista con todos los dispositivos

Deace Server Setup x
Device Server Search
Enter the Ethemel Address prinbed un $his product o select € from the kst a
Ethermet Address. [ L= ] 1:l=m ]ilea ]:ls
SeRrEN resus suerview
Etharnet Address Fhuddress Model Hame
252NN 169 254 - D5-5204N

I the Etherned Addreas i nol delecied, rofer lo B FAD an sur Search
hummpage.
oA SRR COMSUDDOT

< Back e = Cancel

FIG. 20 - SELECCIONAR EL DISPOSITIVO EN LA LISTA

15. Siaparece mas de 1 dispositivo en la lista, apa-
gue todas las demas maquinas y dispositivos de
red no requeridos.

16. Marque la entrada correcta.

Incluso si solo se muestra 1 dispositivo en
la lista, seleccione dicho dispositivo en la
lista para marcarlo correctamente (' Fig.
20 - arriba). De lo contrario podra fallar el
siguiente paso de configuracion.

17. Seleccione [Siguiente].

18. Especifique la direccién IP de la maquina:

a. Siestadisponible un servidor DHCP en su
red, active la opcién Obtener la direccion IP
automdticamente. Seleccione [Siguiente].

Device Server Setup x

Setting TCPAP
Semng TCRP wil proceed =
" 19

®Gel P Eddress Autoraiicaly]
) 2saign P Address

MEMD
f you select [Get P Address Automatically]. the DHCP server asaigns an P address fo this
product If a DHEP server is not avalable, please manually asaign an P address.

BT o

FIG. 21 - CONFIGURAR LA MAQUINA DE TAL MODO QUE
RECIBA SU DIRECCION IP DE UN SERVIDOR DHCP

b. Sino esta disponible ningln servidor DHCP,
active la opcién Asignar direccion IP e intro-
duzca manualmente los parametros. Selec-
cione [Siguiente].

m Direccion IP: introduzca una direccién
IP a la que pueda acceder su orde-
nador CAM. En muchos casos solo
puede (y debe) diferir el Gltimo seg-
mento tras el punto final de la direc-
cion IP de su ordenador.

m Mascara de subred: especifique las
direcciones IP a las que puede acce-
der la maquina sin un enrutador. Para
muchas redes de area local,
255.255.255.0 es el valor correcto.

m Puerta de enlace predeterminada: intro-
duzca la direccién IP del enrutador o
del punto de acceso deseados.

1P Address | 0 0 0 [)
Subnet Mask [@ .02 .0 .0
Default Gateway [ "0 .0 .0 .0

FIG. 22 - CONFIGURAR MANUALMENTE LA DIRECCION IP
DE LA MAQUINA

v Device Server Setup relaciona la configuracién de
red que ha especificado hasta el momento.

19. Sila configuracién de red es correcta, seleccione
[Ejecutar]. De lo contrario, seleccione [Atras] y
corrija los pardmetros si fuera necesario.

v Device Server Setup se ha completado. El pro-
grama le pregunta si desea instalar software
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adicional (SX Virtual Link).
20. Active Si. Seleccione [Siguiente].

v El programa de instalacién de SX Virtual Link se
inicia.
21. Enlaventana del programa de instalacién, selec-
cione el idioma deseado en la lista.

22. Siga las indicaciones del programa de instalacion.
En el paso final, seleccione Iniciar.

v El programa de instalacién instala SX Virtual Link y
el controlador de dispositivo de la maquina. Una
vez finalizada la instalacion, recibira un mensaje
correspondiente.

23. Siel programa de instalacion le pide que reinicie
el ordenador CAM, héagalo. De lo contrario, selec-
cione [Finalizar].

v Elordenador CAM se reinicia o el programa de ins-

talacion se cierra.

24. Continde configurando SX Virtual Link y Den-
talCNC (ver abajo).

Configurar SX Virtual Link y Den-
talCNC

1. Asegure lo siguiente:

m Un cable Ethernet debe estar instalado.

A partir de este momento puede utilizar un
concentrador, enrutador o conmutador para
conectar el ordenadory la maquina.

m Los ajustes de red de la maquina deben
estar configurados.

m  SX Virtual Link esta instalado.

2. Si SX Virtual Link no esta instalado, abra el pro-
grama de instalacion en la carpeta de instalacion
de DentalCAM & DentalCNC: USB\Si-
lex\Utility\Virtuallink\Cosetup.exe.

3. Abralaventana de programa de SX Virtual Link:

m El software ya deberia estar funcionando:
seleccione la flecha en el lado derecho de
la barra de tareas para abrir la bandeja del
sistema. En la bandeja del sistema, selec-
cione el icono de SX Virtual Link.

R5 — Instalacion de la maquina

FIG. 23 - SELECCIONAR LA FLECHA Y EL ICONO DE §X
VIRTUAL LINK

m Sielicono de SX Virtual Link no se encuen-
tra en la bandeja del sistema, inicie el pro-
grama a través del menu de inicio. Deberia
encontrarlo en el grupo Silex Device Server.

g

. silex Device Server
Meu

g .‘?’I'i:irtual Link *

P s virtual Link Help

FIG. 24 - INICIAR SX VIRTUAL LINK A TRAVES DEL MENU DE
INICIO

v Se muestra la ventana de programa de SX Virtual
Link. Si SX Virtual Link puede encontrar la
méaquina en la red, aparecera en la ventana del
programa. De lo contrario, se mostraran una ima-
geny un mensaje correspondientes.

o Puede tardar un tiempo antes de que esté
disponible el dispositivo. Durante este
tiempo se muestra Error de comunicacion
detras del nombre del dispositivo.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN]

el SMIPC Cam
& Available

FTDI cncG12M_Z4

- Ax 1 I
L= & Available

|

1 2

FIG. 25 - LA MAQUINA SE ENCONTRO EN SU RED

1. Los dispositivos internos de la maquina

2. Llaentrada de lista superior para la maquina
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10.
11.

12.
13.

14.

15.

FIG. 26 - LA MAQUINA NO PUDO ENCONTRARSE EN SU RED

Si no pudo encontrarse la maquina, compruebe si
el ordenador CAM estéa correctamente conectado
a sumaquina y si la maquina esta encendiday en
funcionamiento. Posiblemente desee intentar rei-
niciar la maquina.

En la ventana de SX Virtual Link, haga clic con el
botén derecho del ratén en SMI PC Cam.

En el menu contextual, seleccione Propiedades....
Pase a la pestaina Desconectar.

Active la casilla de verificacién Permitir auto-
desconexion cuando se recibe una solicitud de uti-
lizacion.

En la lista desplegable Tiempo hasta la des-
conexion automatica, seleccione 10.

Para guardar sus ajustes, seleccione [OK].

Haga clic con el bot6én derecho del ratén en SMI
PC Cam.

En el mend contextual, seleccione Conectar.

Repita los pasos 5-12 para la otra entrada SMI PC
Cam.

En la ventana de SX Virtual Link, localice el dis-
positivo cuyo nombre comienza con FTDI. Repita
los pasos 5-12 para este dispositivo.

Las marcas de verificacion verdes indican que se
han establecido las conexiones.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 D5-520AN]
ek SMIPC Cam
& Die Verbindung wurde hergestellt
. FTDIl cncG12M_Z4
% Y Die Verbindung wurde hergestelit

FIG. 27 - ESTOS ICONOS VERDES INDICAN UNAS CONEXIONES
SATISFACTORIAS

En la ventana de programa de SX Vir-
tual Link, seleccione el icono mos-
trado.

¥ Se abre la ventana Opciones.

16.

17.

18.
19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.

En la ventana Opciones, active las siguientes opcio-
nes:

m Ejecutar SX Virtual Link al iniciarse Windows
= No mostrar la ventana principal de SX Virtual
Link al iniciar el programa

m Ocultar la ventana principal si se pulsa el
botén de cierre

Desactive la opcion Conectarse automaticamente a
los dispositivos USB que se detecten.

Si no desactiva esta opcion, tendra que
determinar el puerto en DentalCNC cada
vez que ponga la méaquina en funcio-
namiento.

Para guardar sus ajustes, seleccione [OK].
Inicie DentalCNC.

Abra los Ajustes de programa de DentalCNC. A tal
efecto, seleccione el siguiente icono en la barra
de iconos principal: .

Abra los Ajustes generales. A tal efecto, selec-
cione el siguiente icono en la barra de iconos infe-

rior: n
Seleccione el siguiente icono al lado del campo
de entrada N. de puerto: .

Si DentalCNC es capaz de determinar el nimero
de puerto, el nimero aparece en el campo de
entrada N. de puerto. La maquina realiza un refe-
renciado.

En la ventana de programa de SX Virtual Link,
localice la direccién Ethernet de la maquina. Esta
aparecera detras del nombre del dispositivo.

g q DS520-234AF4 |84:25:3F:23:4A:F4|DS-520AN]

FIG. 28 — DIRECCION ETHERNET DE LA MAQUINA (MARCADO EN
NARANJA)

Introduzca la direccién Ethernet en el campo de
entrada Direccion Ethernet de maquina de Den-
talCNC.

| Ejemplo: 84:25:3F:23:4A:F4
Compruebe dos veces su entrada.

Presione <ENTER>.
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v A partir de este momento, DentalCNC conectara
y desconectara la maquina.

26. Active la opcién Iniciar programa con Windows.
v A partir de este momento, DentalCNC se iniciara

con Windows®, lo que se requiere para auto-
matizar el proceso de conexion.

27. Cierre DentalCNC.

Si no cierra DentalCNC ahora, sus cambios
posiblemente no se guarden.

28. Enlaventana de programa de SX Virtual Link,
haga clic con el botén derecho del ratén en SMI
PC Cam.

29. Enel mend contextual, seleccione Desconectar.
30. Haga clic con el botén derecho del ratén en la
entrada que comienza por FTDI.
31. Enel mend contextual, seleccione Desconectar.
¥ Las 2 marcas de verificacién ya no apareceran en

la ventana de programa de SX Virtual Link, lo que
indica que la maquina esta desconectada.

32. Inicie DentalCNC.

v DentalCNC establece la conexién con la maquina.
Las 2 marcas de verificacion aparecen de nuevo.

o A pesar de que DentalCNC ahora esta-
blece la conexion, SX Virtual Link adn se
requiere para que funcione la conexion.

33. Continte retirando el seguro de transporte de la
camara de trabajo (ver abajo).

Retirada del seguro de transporte

Antes de la primera puesta en servicio debe retirar el
seguro de transporte. El seguro de transporte protege
el husillo durante el transporte.

1. Asegure lo siguiente:
m Laconexion de red a su maquina esta correc-
tamente configurada.

m La maquina esta conectada a la fuente eléc-
trica.

m El ordenador CAM esté conectado a su
méquina.
2. Enciendala maquina mediante el interruptor prin-
cipal.
v Lamaquina realiza un referenciado.

3. Inicie DentalCNC. Espere hasta que se haya esta-
blecido la conexién con la maquina.

R5 — Instalacion de la maquina

4. Abralapuerta de la cdmara de trabajo
seleccionando el icono mostrado en la
vista Mecanizado de DentalCNC.

5. Abrael portapiezas seleccionando el
icono mostrado en la vista Mecanizado
de DentalCNC.

6. Remueva el seguro de transporte de la camara de
trabajo, asi como se muestra en la hoja adjunta.

Informacion Otil acerca de la con-
figuracion de red

Si bien la conexiéon de red a su maquina deberia
funcionar automéaticamente, hay algunas cosas Utiles
que usted o su especialista en Tl deberian saber.

Qué hacer si hay dispositivos en uso en
SX Virtual Link
Si SX Virtual Link muestra que 1 o mas dispositivos

estan en uso, otro ordenador que funciona con SX
Virtual Link ha asumido el control de los mismos.

e L SMIPCCam

¥ In use by work-pc

{ FTDI cncG12M_Z4 :
S 9 In use by jbutilli-11:

|

1 2

FIG. 29 - DISPOSITIVOS QUE ESTAN USADOS POR OTROS ORDENADORES

1. lcono "en uso"

2. Nombre del ordenador usando el dispositivo

Puede enviar una solicitud de uso al ordenador que
actualmente esta conectado al dispositivo. Si la soli-
citud es aceptada, su ordenador puede conectarse al
dispositivo.

1. Enlaventana de programa de SX Virtual Link,
haga clic con el botén derecho del ratén en el dis-
positivo correspondiente.

2. En el mend contextual, seleccione Solicitar uti-
lizacion.

v Lasolicitud se muestra en una ventana emer-
gente en el ordenador receptor. Si la solicitud es

aceptada, su ordenador se conectard al dis-
positivo después de un breve tiempo.

Qué hacer si no se puede acceder a la
maquina
Si la configuraciéon de red guardada en la maquina es

incorrecta, el especialista en Tl puede seguir estos
pasos para conectar la maquina.
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Configuracion de red a través del servidor

Acceda al router al que esté conectado la
maquina.

Averigiie la direccion IP de la maquina mediante
el menu de configuracién del router.

Realice la configuracién de red de la méaquina a
través del servidor Web (ver abajo).

Si no fuera posible, solicite al servicio de atencién
al cliente que restablezca la configuracion de red
de la maquina mediante el acceso al hardware.

web de la maquina

La méaquina ofrece un servidor web que permite la
configuracion y el diagnéstico de red.

Puede acceder de la siguiente manera al servidor
web:

1.

v

Aseglrese de que SX Virtual Link esté conectado
a su maquina.

En la ventana de programa de SX Virtual Link,
haga clic con el botén derecho del ratén en la
entrada de la maquina deseada. Si es necesario,
utilice la direccién Ethernet para identificar la
méquina.

FIG. 30 - DIRECCION ETHERNET DE LA MAQUINA (MARCADO EN
NARANJA)

En el mend contextual, seleccione Mostrar la
pagina Web.

Se inicia el navegador web predeterminadoy se
conecta automaticamente al servidor web de la
maquina. Estard pedido a entregar una palabra
clave.

Introduzca la contrasefia y pulse <ENTER>. Si no
establecié nunca una contrasena de cliente, sen-
cillamente presione <ENTER>.

Se muestra la pagina de inicio del servidor web.

Restablecer los valores predeterminados
de fabrica de la configuracion de red

En el caso de problemas de red, puede intentar resta-
blecer los valores predeterminados de fabrica de la
configuracion de red de la maquina.

Después del restablecimiento, tendra que
volver a configurar los ajustes de red de la
maquina.

Si adin tiene acceso al servidor web de la
méaquina, proceda de la siguiente manera:

a. Inicie sesion en el servidor web.

b. En la columna izquierda, seleccione Ini-
cializar ajustes en la seccién Mantenimiento.

C. Seleccione [Si] dos veces.
d. Espere 30 segundos.

e. Reinicie la maquina.

2. Sinotiene acceso al servidor web, contacte con

el servicio de atencion al cliente.
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Funcionamiento:
preparar tareas

Antes de que pueda mecanizar piezas en bruto, usted
debe preparar la maquina. Las tareas corres-
pondientes tienen que haberse transferido a Denta-
ICNC, donde se mostraran en la lista de tareas.

Iniciar la maquina

| avso I

Peligro de cortocircuito cuando la maquina
estd demasiado fria

Si la maquina esta transportado de un ambiente frio a
un ambiente mas calido, puede ocurrir un corto-
circuito debido a condensacion.

» Antes de encender la maquina después del trans-
porte, asegurese de lo siguiente:

m Elaire ambiente tiene la temperatura permitida.

m La maquina tiene la misma temperatura que el
aire ambiente. Esto durara al menos 48 horas.

m Laméquina estd completamente seca.

Por lo general, la maquina se inicia de la siguiente
manera:

1. Asegurese de que la maquina esté instalada
correctamente.

2. Encienda la maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

3. Silamaquina controla el dispositivo de aspi-
racion, encienda el dispositivo y seleccione el
nivel de aspiracién necesario.

v El dispositivo de aspiracién no esta en marcha. Si
lo esta, o la unidad de conmutacién o el cable de
datos de dispositivos de aspiracion compatibles
no esta correctamente instalado.

o Si controle el dispositivo de aspiraciéon
manualmente, lo encendera direc-
tamente antes de ejecutar una tarea.

4. Inicie el ordenador CAM.
5. Inicie DentalCNC.
v Ocurre lo siguiente:
a. La madquina realiza un referenciado.

b. Lailuminacién de la cdmara de trabajo se
enciende de color blanco.

R5 — Funcionamiento: preparar tareas

Si la maquina no ha realizado ningin referenciado
porque la puerta de la cdmara de trabajo esta
abierta, confirme el didlogo respectivo en el orde-
nador CAM.

Cuando la maquina haya realizado el refe-
renciado, estaré operativa.
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Iniciar la maquina con una herra-
mienta en la pinza de sujeciéon

En algunos casos, como un corte de corriente, puede
estar una herramienta en la pinza de sujecién del
husillo cuando encienda la maquina. Necesite retirar la
herramienta de la pinza de sujecién para poder usar la
méquina.

/N\ ATENCION

Peligro de lesiones por corte y quemaduras
al tocar herramientas con las manos

Si agarra herramientas en las aristas vivas le pueden
ocasionar lesiones por corte. Como la herramienta
puede estar muy caliente, también puede sufrir
quemadauras en la piel.

» Solo toque herramientas en su mango.

» Cuando maneja herramientas, use guantes pro-
tectores.

__avso N

Danos en la maquina si no retira la
herramienta

Si la herramienta permanece en el husillo después de
haber confirmado el mensaje, colisionara con partes
de la maquina como, por ejemplo, el palpador de
medicién, y las dafara gravemente.

» Siempre siga las siguientes instrucciones cuando
inicie la maquina con una herramienta en la pinza
de sujecion.

1. Encienda la maquina.

¥ DentalCNC indica que hay una herramienta en la
pinza de sujecion. La puerta de la cdmara de tra-
bajo se abre.

2. Sujete con la mano en su posicion la herramienta
en la pinza de sujecion.

3. Confirme el mensaje actual.

v Ocurre lo siguiente:
a. Lapinza de sujecién se abre.
b. Se cierra la ventana de didlogo actual.
C. Se abre una ventana de diélogo.

4. Retire la herramienta de la pinza de sujecion.

3

‘ \._/
FIG. 31 - RETIRAR LA HERRAMIENTA DE LA PINZA DE SU/ECION

5. Confirme el mensaje actual.

v Lapuerta de la camara de trabajo se cierra. La
maquina esta lista para funcionar.

Apagar la maquina

A\ PELIGRO

Peligro de descarga eléctrica si se
desenchufa el cable de alimentaciéon antes
de apagar la maquina

Si desenchufa el cable de alimentacién mientras el
interruptor principal adin se encuentra en posicion
“ON”, podra sufrir una descarga eléctrica debido a la
tension residual en el cable de alimentacion.

» Antes de desenchufar el cable de alimentacién,
apague la maquina a través del interruptor prin-
cipal.

Para apagar la maquina, proceda de la siguiente
manera:

1. Asegurese de que esté limpia la cdmara de tra-
bajo.

2. Apague la maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

3. (Opcional) Desenchufe el cable de alimentacion.

4. (Opcional) Apague el interruptor principal de su
estacion de trabajo / instalacion.
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Abrir y cerrar la puerta de la
camara de trabajo

AVISO

Danos en la maquina al operar la puerta

de la camara de trabajo de manera

inadecuada

La puerta de la cdmara de trabajo funciona con elec-

tricidad. Si abre o cierre la puerta de la cdmara de

trabajo manualmente, puede dafar la maquina.

» Solo abra o cierre la puerta de la cdmara de trabajo
manualmente en caso de emergencia.

» Antes de abrir o cerrar manualmente la puerta de
la cdmara de trabajo, lea la informacion respectiva
en el capitulo Funcionamiento: ejecutar tareas.

R5 — Funcionamiento: preparar tareas

Abrir y cerrar el compartimento
combinado

___avso

Daios en la maquina al utilizar el
compartimento combinado

Si abre manualmente el compartimento combinado,
si no lo mantiene apropiadamente o si no elimina el
liquido refrigerante derramado, la maquina puede
resultar dahada.

» Solamente abra el compartimento combinado
manualmente en caso de emergencia.

» Compruebe regularmente si el drea debajo del
depésito de liquido refrigerante esta seco y quite
liquido refrigerante escapado inmediatamente.

» Para abrir o cerrar la puerta de la cdmara
de trabajo, seleccione el icono mostrado

en la vista Mecanizado de DentalCNC.

FIG. 32 — ABRIR Y CERRAR LA PUERTA DE LA CAMARA DE TRABAJO

Si utiliza el cambiador de piezas en bruto con
DentalCNC, el compartimento combinado se

abre y se cierra automaticamente.

v Latapa del compartimento combinado gira hacia
abajo.

1. Paraabrirel compartimento com-
binado, seleccione el icono mostrado
en la vista Mecanizado de DentalCNC.

FIG. 33 — ABRIR EL COMPARTIMENTO COMBINADO

2. Para cerrar el compartimento com-
binado, empuje hacia arriba la tapa -
hasta que quede bloqueada en su posi-
cién o seleccione el icono mostrado en la vista
Mecanizado de DentalCNC.
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Cambio del liquido refrigerante y
limpieza del depésito de liquido
refrigerante

___avso NN

Danos causado por mecanizar en htmedo

con liquido refrigerante no apropiado

Mecanizar en himedo sin liquido refrigerante apro-

piado puede dafar la maquina, las herramientas y las

piezas en bruto.

» Antes de ejecutar una tarea, asegurese de que el
liquido refrigerante esté limpio y de que el nivel
de liquido sea suficiente.

» Solo use liquido refrigerante que cumple los requi-
sitos listados mas abajo.

» i utiliza lubricante refrigerante: Unicamente
afada el lubricante refrigerante Tec Liquid Pro al
liquido refrigerante.

» Cambie liquido refrigerante usado segin la tabla
de mantenimiento. Limpie el depésito de liquido
refrigerante antes de llenarlo otra vez.

» Siusa un limpiador para limpiar el depésito, com-
pruebe que no quedan residuos de ello.

La maquina necesita liquido refrigerante que cumple
los requeridos siguientes:
m Agua potable — para algunos tipos de piezas en
bruto, debe afadir lubricante refrigerante (ver
abajo)

m No agua clorada
m No agua destilada

m  No agua carbonatada

Sin suficiente liquido refrigerante en el depdsito no es
posible mecanizar en himedo. Puede encontrar el
intervalo apropiado en la tabla de mantenimiento. Por
supuesto puede cambiar el liquido refrigerante en
cualquier momento.

Necesita cambiar el liquido refrigerante en los casos
siguientes:
m Elintervalo de cambio en la tabla de man-
tenimiento ha sido excedido.

m Elliquido refrigerante esta sucio.

Cada vez que cambia el liquido refrigerante, también
tiene que limpiar el depésito.

Antes de cada tarea también tiene que controlarel
tamiz de cesta y vaciar lo si es necesario.

Lubricante refrigerante

Al procesar piezas en bruto de titanio: Para obtener
unos valores de duracion de herramienta mayores,
puede afadir el lubricante refrigerante Tec Liquid Pro
al liquido refrigerante. Ahada el lubricante refri-
gerante Tec Liquid Pro al liquido refrigerante. La
proporcion de mezcla aparece indicada en la etiqueta
del bote.

» Anada el lubricante refrigerante Tec Liquid Pro al
liquido refrigerante. La proporciéon de mezcla apa-
rece indicada en la etiqueta del bote.

0 Tec Liquid Pro puede obtenerse a través del
servicio de atencion al cliente.

Vaciar el tamiz de cesta

Puede vaciar el tamiz de cesta en un recipiente
colector como sigue:

1. Levante la cubierta del depésito.

2. Utilice las superficies rebajadas a los lados del
tamiz de cesta para extraerlo hacia arriba.

FIG. 34 - RETIRAR EL TAMIZ DE CESTA (SUPERFICIES REBAJADAS DE
COLOR NARANJA)

3. Sacuda el tamiz de cesta encima del recipiente
colector. Puede usar agua o aire comprimido
para limpiar mas el tamiz de cesta.

¥ No hay ningtn residuo solido en el tamiz de
cesta.

o _o s

Cambio o adicién de liquido refrigerante
Puede afadir o cambiar liquido refrigerante como
sigue:
1. Para cambiar el liquido y limpiar el depésito de
liquido refrigerante tenga a mano:

m Recipiente colector para recoger apro-
ximadamente 10 |
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m Cepillo de limpieza

m Agua para limpiar el depésito de liquido
refrigerante

2. Asegurese de que suficiente liquido refrigerante

esta disponible.

3. Cierre la puerta de la cdmara de trabajo.
4. Abra el compartimento combinado.

5. Extraiga el depésito de liquido refrigerante del

compartimento en la direccién indicada por la fle-

cha (& Fig. 35 - abajo).

o Cuando inclina el depésito de liquido refri-

gerante la cubierta no puede impedirel
escape de liquido.

1. Agarre aqui 2. Tirar

FIG. 35 — RETIRAR EL DEPOSITO DE LIQUIDO REFRIGERANTE DEL
COMPARTIMENTO COMBINADO

o Informacién sobre la eliminacién de
liquido refrigerante y residuos del meca-
nizado: &' Eliminacién — En la pagina 72
6. Levante la cubierta del depésito.

7. Sihay liquido refrigerante en el depésito:

R5 — Funcionamiento: preparar tareas

a. Vierta el liquido refrigerante en el reci-
piente colector.

b. Utilice las superficies rebajadas a los lados
del tamiz de cesta para extraerlo hacia
arriba.

FIG. 36 - RETIRAR EL TAMIZ DE CESTA (SUPERFICIES
REBAJADAS DE COLOR NARANJA)

C. Sacuda el tamiz de cesta encima del reci-
piente colector. Puede usar agua o aire com-
primido para limpiar mas el tamiz de cesta.

v No hay ningtn residuo solido en el tamiz de
cesta.

d. Enjuague elfiltro en el depésito de liquido
refrigerante con agua corriente.

e. Limpie afondo el depésito con el cepillo
de limpieza. Vierta el agua restante en el
recipiente colector.

f. Si hausado un limpiador, compruebe que
no quedan residuos de ello en el depésito
de liquido refrigerante.

v El depésito de liquido refrigerante esta com-
pletamente vacio de todo tipo de residuos.

marca max.

FIG. 37 — LA MARCA MAX. EN LA ETIQUETA EN EL INTERIOR DEL
DEPOSITO
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10.

11.

Llene el depésito con liquido refrigerante hasta
que alcanza la marca max.

Al procesar piezas en bruto de titanio: Afiada el
lubricante refrigerante Tec Liquid Pro al liquido
refrigerante. La proporcién de mezcla aparece
indicada en la etiqueta del bote.

Introduzca el tamiz de cesta en la cubierta del
depdsito y coloque la cubierta en el depésito.

Quite impurezas del enganche en el depésito de
liquido refrigerante y de la parte respectiva en la
maquina.

FIG. 39 - INSERTAR EL DEPOSITO DE LIQUIDO REFRIGERANTE EN EL
COMPARTIMENTO (ESQUEMA SIMPLIFICADO)

FIG. 38 - EL ENGANCHE DEL DEPOSITO Y SU CONTRAPIEZA (DE
COLOR VERDE)

12.

Introduzca el depésito de liquido refrigerante en
el compartimento combinado hasta que el depé-
sito quede correctamente conectado a la
maquina.
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Fijar y retirar piezas en bruto Fijar bloques en el portabloques
La méaquina puede procesar las siguientes piezas en Puede fijar hasta 6 bloques en el portabloques.
bruto:
m Discos con un didmetro de 98,5 mm — 98,8 mm o Eltipo de bloque, el nimero de bloques y las
posiciones de bloque deben coincidir con la
[ ] Bloques, max. tamafo: 40 x 20 x 20 mm (Iargo X tarea Correspondiente en Dental CAM.

profundo x alto)

m Pilares prefabricados*

*requiere un equipamiento adicional

o Podré obtener equipamiento adicional a través
del servicio de atencién al cliente.

Como fijar los diferentes tipos de pieza en
bruto

Tipo pieza @Sopo.r < Como fijar
requerido?
Discos No Discos >> Portapiezas
0
Discos >> Almacén de piezas FIG. 40 - EL PORTABLOQUES RS
en bruto
Bloques Si Bloques >> Portabloques >> 1. Tomillo de fijacién (x 6)
Portapiezas 2. Clavija de posicionamiento (x 6)
0 3. Ndmeros de posicion (1-6)
Blogues >> Portabloques >> 4. Orificio para mangos de bloque (x 6)
Almacén de piezas en bruto
Pilares prefa-  Si Pilares prefabricados >> 1. Utilice la llave dinamométrica proporcionada
bricados Soporte de pilar prefabricado para aflojar el tornillo de fijacién en la posicion
>> Portapiezas deseada.

o

Pilares prefabricados >>
Soporte de pilar prefabricado
>> Almacén de piezas en
bruto

FIG. 41 — DESATORNILLAR EL TORNILLO EN LA POSICION DESEADA

2. Silapiezaen bruto es una pieza en bruto mul-
ticapa, oriéntela de modo que la capa de color
superior se encuentre arriba.

3. Sitde el bloque de tal modo que la clavija de posi-
cionamiento del portabloques se encuentre en la
ranura del mango del bloque.
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C

FIG. 44 — APRETAR EL TORNILLO PARA INMOVILIZAR EL BLOQUE

g v Ahora puede fijar el portabloques.

<®

FIG. 42 - LAS CLAVIJAS DE POSICIONAMIENTO (MARCAS
IZQUIERDAS) DEBEN ENCONTRARSE EN LA RANURA DEL MANGO
(MARCA DERECHA).

4. Inserte el mango del bloque en la posicién
deseada del portabloques hasta que esté fir-
memente asentado.

FIG. 45 - UN PORTABLOQUES R5 CON 5 BLOQUES FIJADOS

FIG. 43 - INSERTAR UN BLOQUE EN EL PORTABLOQUES (AQUI
MOSTRADO DESDE ABAJO; GROOVE AND POSITIONING PIN MARKED
GREEN)

5. Utilice la llave dinamométrica proporcionada
para fijar el bloque con el tornillo de fijacion
correspondiente. Apriete firmemente el tornillo.
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Fijar el portabloques en la camara de tra-
bajo
Si solo desea mecanizar bloques en 1 portabloques,
fijar el portabloques directamente en la cdmara de
trabajo resulta mas rdpido que utilizar el cambiador de
piezas en bruto.

icono mostrado en la vista Mecanizado l
de DentalCNC.

3. Retire la pieza en bruto del portapiezas, si la hay.

1. Abralapuerta de la cdmara de trabajo.

2. Abra el portapiezas seleccionando el

4. Oriente correctamente el portabloques:

m Los nlmeros que indican las posiciones de
bloque deben sefalar hacia arriba.

m Laayuda de posicionamiento de altura redu-
cida debe posicionarse en la parte pos-
terior.

m Laayuda de posicionamiento de altura com-
pleta debe posicionarse en la parte frontal.

5. Introduzca el portabloques en el portapiezas.

FIG. 46 — INSERTAR EL PORTABLOQUES CORRECTAMENTE
ORIENTADO EN EL PORTAPIEZAS

1. Ayuda de posicionamiento posterior (altura redu-
cida)

2. Ayuda de posicionamiento frontal (altura com-
pleta)

3. Lado superior del portabloques

6. Cierre el portapiezas seleccionando el
icono mostrado en la vista Mecanizado
de DentalCNC.

R5 — Funcionamiento: preparar tareas

Fijar discos en la camara de trabajo

Si solo desea mecanizar 1 disco, fijar el disco direc-
tamente en la cdmara de trabajo resulta mas rapido
que utilizar el cambiador de piezas en bruto.
icono mostrado en la vista Mecanizado '
de DentalCNC.

3. Retire la pieza en bruto del portapiezas, si la hay.

1. Abralapuerta de la cdmara de trabajo.

2. Abrael portapiezas seleccionando el

4. Sila piezaen bruto es una pieza en bruto mul-
ticapa, oriéntela de modo que la capa de color
superior se encuentre arriba.

5. Sieldisco se ha procesado anteriormente, cer-
ciérese de lo siguiente:

m El lado superior original sefala hacia arriba.
m Siel disco ha sido marcado por Dental CNC
para una nueva fijacién mas segura, ase-

gurese de que la marca se encuentre en la
posicion abajo mostrada.

6. Introduzca el disco en el portapiezas.

| Marca para nueva fijacién

FIG. 47 - VOLVER A FIJAR UN DISCO YA PROCESADO EN EL
PORTAPIEZAS (MARCAS PARA UNA NUEVA FIJACION MAS SEGURA EN

AZUL)

7. Cierre el portapiezas seleccionando el
icono mostrado en la vista Mecanizado
de DentalCNC.
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Utilizar un soporte de pilar opcional

Con un soporte de pilar opcional su maquina puede
procesar pilares prefabricados con geometrias de
unién prefabricadas.

o Soportes de pilar para sistemas de pilar
comunes pueden obtenerse del servicio de
atencién al cliente.

Encontrara mas informacion sobre los soportes de pilar
y las piezas en bruto de pilar en la siguiente direccion
de Internet:

dentalportal.info/abutments

Utilizar el cambiador de piezas en bruto

Puede fijar hasta 10 piezas en bruto en las ranuras del
almacén de piezas en bruto. La maquina auto-
méticamente carga piezas en bruto en la cdmara de
trabajo si se requieren para la siguiente tarea. Esto le
permite procesar sucesivamente hasta 10 tareas sin
tener que iniciar manualmente cada tarea.

/N\ ATENCION

Riesgo de aplastamiento causado por el
almacén de piezas en bruto y la pinza de
piezas en bruto en movimiento

Si alcanza el compartimento combinado mientras

estan en movimiento el almacén de piezas en bruto o
la pinza de piezas en bruto, puede sufrir contusiones.

» Antes de mover el almacén de piezas en bruto a
través de DentalCNC, retire las manos del com-
partimento combinado.

» Mientras esté en funcionamiento la maquina, siem-
pre cuente con que el almacén de piezas en bruto
puede comenzar a moverse repentinamente.

» Siesta trabajando en el compartimento com-
binado mientras la maquina esté funcionando,
siempre mantenga situadas las manos en la posi-
cion de cambio y nunca las introduzca en el com-
partimento combinado.

» Si mueve manualmente el almacén de piezas en
bruto, asegurese de no pillarse los dedos.

A laizquierda de cada ranura del almacén de piezas
en bruto hay un nimero grabado con laser que marca
la ranura correspondiente.

FIG. 48 - EL ALMACEN DE PIEZAS EN BRUTO (NUMEROS DE RANURA
MARCADOS EN NARANJA, LAS FLECHAS INDICAN LAS RANURAS A LAS QUE
CORRESPONDEN)

m Lostipos de pieza en bruto en las ranuras fisicas
tienen que equivaler a los tipos de pieza en bruto
asignados a las ranuras virtuales en DentalCNC.

m Para mover el almacén de piezas en bruto o para
cargar manualmente piezas en bruto en la
camara de trabajo, utilice la vista Mecanizado de
DentalCNC.

6 En la documentaciéon de DentalCNC se
describe cémo utilizar manualmente el
cambiador de piezas en bruto y como asignar
tareas a las ranuras del almacén de piezas en
bruto.

Posicion de cambio del almacén de piezas
en bruto

Si fija piezas en bruto en una ranura del almacén de
piezas en bruto, tiene que utilizar la posicién de
cambio. De lo contrario, las piezas en bruto en su
maquina no se corresponden con las posiciones de
pieza en bruto asignadas en DentalCNC.

o Nunca fije piezas en bruto en una posicién dife-
rente, incluso si la posicion esta facilmente
accesible. La maquina puede cargar las piezas
en bruto erréneas, lo que puede causar unos
resultados de mecanizado inservibles y roturas
de herramienta.

La posicion de cambio se muestra en la siguiente
figura:
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disco no cabra correctamente en el almacén de
piezas en bruto.

6. Oriente correctamente el disco o el por-
tabloques:

m Portabloques: los nimeros de las posiciones
de bloque 1-3 deben encontrarse arriba y la
ayuda de posicionamiento de media altura
debe encontrarse en el lado frontal.

m Discos: Sila pieza en bruto es una pieza en
bruto multicapa, oriéntela de modo que la
capa de color superior se encuentre en el
lado izquierdo. si el disco ha sido marcado
para una nueva fijacién mas segura por Den-

Fijar discos y portabloques en el almacén talCNC, asegurese de que la marca se

de piezas en bruto encuentre en la posicién abajo mostrada.

FIG. 49 - POSICION DE CAMBIO (DE COLOR NARANJA)

Puede fijar piezas en bruto y portabloques en el
almacén de piezas en bruto mientras la maquina esta
en funcionamiento.

Marca para nueva fijacién

o Para reubicar piezas en bruto en diferentes
posiciones del almacén de piezas en bruto, no
las intercambie sin mds. Las piezas en bruto en
el almacén de piezas en bruto tienen que
corresponderse con las piezas en bruto en el
almacén de piezas en bruto virtual de Denta-
ICNC.

1. Abra el compartimento combinado.

2. Mueva la ranura deseada del almacén de piezas
en bruto a la posicién de cambio a través de Den-
talCNC.

3. Baje la palanca de sujecién.

FIG. 51 - (A) INSERTAR UN DISCO EN LA POSICION DE CAMBIO;
(B) INSERTAR UN PORTABLOQUES EN LA POSICION DE CAMBIO
(POSICIONES DE BLOQUE 1-3 MARCADAS EN VERDE, AYUDA DE
POSICIONAMIENTO FRONTAL MARCADA EN NARANJA)

FIG. 50 - BAJAR LA PALANCA DE SUJECION 7. Inserte la pieza en bruto o el portabloques en la
posicién de cambio del cambiador de piezas en
bruto. Asegurese de posicionar el elemento de
forma totalmente vertical y no de manera incli-
nada. De lo contrario el proceso de carga fracasard.

4. Retire la pieza en bruto de la ranura del almacén
de piezas en bruto, si la hay.

5. Sidesea fijar un disco con una altura de 40 mm,
asegurese de que los discos en las ranuras adya-
centes del almacén de piezas en bruto tengan
una altura maxima de 25 mm. De lo contrario, el
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9. Para garantizar un asiento correcto, empuije la
pieza en bruto o el portabloques ligeramente
hacia abajo.

10. Discos: si el disco ha sido marcado para una
nueva fijacion, gire el disco ligeramente hasta
que la marca se sitte en el orificio corres-
pondiente de la palanca de sujecion (& Fig. 53 -
abajo).

FIG. 52 - (A) UN DISCO INSERTADO CORRECTAMENTE; (B) UN
DISCO EN UNA POSICION INCLINADA

FIG. 53 - LA MARCA PARA LA NUEVA FIJACION (CIRCULO AZUL) SE

m— ENCUENTRA EN EL ORIFICIO DE LA PALANCA DE SUJECION

. . v i 3
Dafios en la pieza en bruto, el La pieza en bruto o el portabloques puede car

portabloques o la palanca de sujecién garse en la camara de trabajo.
en el caso de un manejo incorrecto

Si permite que la palanca de sujecién golpee

contra la pieza en bruto o el portabloques, la

palanca de sujecion puede daiar la pieza en

bruto o el portabloques, o la propia palanca de

sujecion puede resultar dafada.

» No deje que la palanca de sujecién golpee
contra la pieza en bruto o el portabloques.

»  Guie la palanca de sujecién lentamente hacia
arriba contra la pieza en bruto o el por-
tabloques.

8. Inmovilice la pieza en bruto o el portabloques
guiando la palanca de sujecion contra el ele-
mento en cuestién.
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Gestionar herramientas

___avso [

Danos en el husillo o en las posiciones de
herramientas debido a herramientas
inadecuadas

Si utiliza herramientas inadecuadas, estas pueden

provocar dafios en la pinza de sujecién del husilloy /
o en las posiciones de las herramientas.

» Utilice solo herramientas que tengan un bisel sufi-
cientemente grande en el mango de la herra-
mienta.

» Coloque un circlip segdn DIN 471-A3 como anillo
de tope.

» Coloque en la pinza de sujecién solo herramientas
que, en su punto de mayor grosor, tengan un dia-
metro maximo de 3 mm.

» Coloque en el almacén de herramientas solamente
herramientas con un didmetro de filo maximo de
2,6 mm.

9 Recomendamos herramientas originales, ya
que estan especialmente disefadas para las
tareas previstas.

Puede colocar hasta 16 herramientas en el almacén de
herramientas. El almacén de herramientas es
extraible.

FIG. 54 - ALMACEN DE HERRAMIENTAS EN LA CAMARA DE TRABAJO
(MARCADO EN NARANJA)

Normalmente, la maquina carga las herramientas del
almacén de herramientas de la maquina. En los
siguientes casos tal vez esto no sea posible:

m Una posicion del almacén de herramientas esta
desgastada, de modo que ya no puede sujetar
correctamente una herramienta

R5 — Funcionamiento: preparar tareas

m Usted estd utilizando unas herramientas que no
caben en el almacén de herramientas

En estos casos puede forzar un cambio de herra-
mienta manual en DentalCNC (see the corresponding
documentation).

o Si los insertos del almacén de herramientas
estan desgastados, cdmbielos por otros
nuevos. (&' Cambio de los insertos de almacén
de herramientas — En la pagina 67)

Colocaciéon y cambio de herramientas

Necesita insertar o cambiar herramientas en los casos
siguientes:

m Cuando usa la maquina por primera vez

m Después de cambiar insertos de almacén de
herramientas debido al desgaste

m Cuando la duracién de una herramienta esta
expirada

m Cuando herramientas estan dafadas o gastadas

m Silas siguientes tareas requieren unas herra-
mientas adicionales /diferentes a aquellas en el
almacén de herramientas

o Puede comprobar la duracién restante de
todas las herramientas en la vista Gestion de
herramientas en DentalCNC.

Puede equipar el almacén de herramientas de su
méaquina de dos formas:

m Insertando las herramientas manualmente en el
almacén de herramientas. Esta es la manera mas
rapida. Esto se describe abajo.

m A través del husillo: usted inserta una herra-
mienta en la pinza de sujecién y el husillo depo-
sita la herramienta en el almacén de
herramientas. Esta opcién requiere mas tiempo,
pero puede resultar mas conveniente para algu-
nos usuarios. Se describe en la documentacién
del software de mecanizado.

Para insertar manualmente herramientas, proceda de
la siguiente manera:

1. Siprefiere equipar el almacén de herramientas
fuera de la maquina, extraiga el almacén de herra-
mientas de la cdmara de trabajo.
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0]

FIG. 55 — EXTRAER EL ALMACEN DE HERRAMIENTAS (CAVIDAD DE
AGARRE IZQUIERDA DE COLOR VERDE)

2. Retire las herramientas desgastadas o danadas
del almacén de herramientas, si las hay.

3. Inserte herramientas nuevas:
a. Asegurese de que las posiciones de las

herramientas en el almacén de herra-
mientas coinciden con las posiciones en

DentalCNC. r
. N
b. Inserte las herramientas de forma recta en I
las posiciones de herramienta con el filo 1
sefialando hacia abajo. Empujelas hacia den-
tro hasta que el anillo toque la goma. 2
o Si las posiciones de las herramientas en el -
2 . . . e
almacén de herramientas no coinciden 9
con las posiciones en DentalCNC, la
maquina utilizara las herramientas erré- 4

neas para ejecutar tareas y el mecanizado
resultara inservible.

4. Después de sustituir una herramienta restablezca Al | ¢ 3 °1| u0s0-F2-40
la duracién de la herramienta. A tal efecto, utilice 130 RD 40
la vista Gestion de herramientas en DentalCNC.
5. Sies necesario, vuelva a colocar el almacén de FE30-F1-40
herramientas en el soporte de almacenes de 4| G0O60-R-3 C4| P200-R1-40

herramientas.
P100-R1-40

D2| P200-R2-40

D3| M200-R4-35

D4| P100-R2-40

FIG. 57 — SUPERIOR: POSICIONES DE HERRAMIENTA 1 — 16 EN EL
ALMACEN DE HERRAMIENTAS
INFERIOR: POSICIONES DE HERRAMIENTA 1 — 16 EN DENTALCNC

Instrucciones de uso originales: R5
Versién: 10/05/2019



Funcionamiento:
ejecutar tareas

Usted controla e inicia la fabricacion con DentalCNC.
En el presente capitulo le ofrecemos un breve
resumen. Para las instrucciones completas, consulte la
documentacién de DentalCNC.

Danos en la maquina al utilizar

herramientas o piezas en bruto danadas

Si las herramientas o las piezas en bruto estan

dafadas, durante la ejecucion de tareas pueden

desprenderse fragmentos y dafar la maquina.

» Antes de cada ejecucién de tareas compruebe
minuciosamente si las piezas en bruto y las
herramientas presentan dafos.

Cuando haya preparado las tareas y la maquina,
puede iniciar el mecanizado. El mecanizado es un
proceso completamente automatizado y solo requiere
su atencion en el caso de eventos inesperados.

No mueva la maquina mientras se esté ejecu-
tando la tarea; de lo contrario, los resultados
podrian ser inexactos.

Iniciar tareas
1. Asegure lo siguiente:

m Ha creado una tarea en su ordenador CAM.
Se ha transferido a DentalCNC.

m Todas las herramientas requeridas se
encuentran en las posiciones correctas del
almacén de herramientas y no estan des-
gastadas ni dafiadas. También se han agre-
gado al almacén de herramientas virtual de
DentalCNC.

m Las piezas en bruto requeridas estan fijadas.

m Si utiliza el cambiador de piezas en bruto,
las piezas en bruto requeridas estan fijadas
en el almacén de piezas en bruto y estan
asignadas en DentalCNC.

m Para el mecanizado en himedo: hay sufi-
ciente liquido refrigerante en el depdsito
de liquido refrigerante.

m Laalimentacion de aire comprimido esta
correctamente ajustada.

R5 — Funcionamiento: ejecutar tareas

m Si quiere trabajar con ionizador: la opcién
lonizador activado en DentalCNC esta acti-
vado.

2. Cierre la puerta de la camara de trabajo.

3. Para el mecanizado en seco: si controla manual-
mente el dispositivo de aspiracion, enciéndalo y
ajustelo al nivel requerido.

4. |Inicie el mecanizado a través del icono
mostrado en DentalCNC.

Cancelacion de la ejecucién
de tareas

Puede cancelar el mecanizado de la siguiente
manera:

1. Seleccione el icono mostrado.

2. Confirme el mensaje actual.
v Ocurre lo siguiente:

a. Elmecanizado se detiene inmediatamente.

b. Se le solicita que seleccione si la herramienta
en el husillo puede insertarse de forma
segura en el almacén de herramientas.

3. Sidesea que la maquina coloque la herramienta
automaticamente en el almacén de herramientas,
confirme la ventana de didlogo. Si desea retirar la
herramienta manualmente de la pinza de suje-
cién, responda negativamente a la pregunta.

Es necesario retirar la herramienta manualmente
en el caso de que colocandola en el almacén de
herramientas sufririan dafios los insertos de
almacén de herramientas. Pueden producirse
dafos en los insertos de almacén de herra-
mientas, por ejemplo, si se fresan plasticos con
una herramienta sin filo. Esto puede causar que el
material se engrose y acumule en el filo de la
herramienta hasta que el didmetro del filo sea
demasiado ancho para los insertos de almacén
de herramientas.

v Dependiendo de su seleccién, el husillo o bien
coloca la herramienta en el almacén de herra-
mientas o bien se desplaza a la posicién de cam-
bio de herramienta. En este Gltimo caso, continde
con el siguiente paso.

4. Abra la puerta de la cdmara de trabajo.
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/\ ATENCION | J

Riesgo de lesiones por herramientas |
expulsadas raépidamente

En cuanto se abre la pinza de sujecién, cualquier
herramienta situada en la misma puede expul-
sarse muy rapidamente a la cdmara de trabajo si I
usted no la sujeta en su posicion. La herramienta

expulsada rapidamente puede golpeary lesio- el
narle.

» Antes de que se abra la pinza de sujeciény
mientras la pinza de sujecion esté abierta,
sujete la herramienta por el mango de la
misma.

FIG. 58 — RETIRAR LA HERRAMIENTA DE LA PINZA DE SUJECION

8. Cierre la puerta de la camara de trabajo.

AATENC'ON 9. Confirme el mensaje actual.

v Ocurre lo siguiente:

Peligro de lesiones por corte y

quemaduras al tocar herramientas con a. Lapinza de sujecion se cierra.

las manos . . .

Si agarra herramientas en las aristas vivas le b. Lapuerta de la camara de trabajo se cierra.
pueden ocasionar lesiones por corte. Como la C. Elhusillo se desplaza hasta su posicién pre-

herramienta puede estar muy caliente, también

. . determinada.
puede sufrirquemaduras en la piel.
» Solo toque herramientas en su mango.

» Cuando maneja herramientas, use guantes
protectores.

5. Sujete con la mano en su posicién la herramienta
en la pinza de sujecion.

6. Confirme el mensaje actual.

v Ocurre lo siguiente:
a. Lapinzade sujecion se abre.
b. Se cierra la ventana de didlogo actual.
C. Se abre una ventana de diélogo.

7. Retire la herramienta de la pinza de sujecion.
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DirectClean Technology

La DirectClean Technology de la R5 le permite
procesar sucesivamente multiples tareas utilizando el
cambiador de piezas en bruto, incluso alternando
entre tareas en himedo y tareas en seco. La maquina
autométicamente enjuagara y/o secara la cdmara de
trabajo.

El proceso de enjuague y secado es activado por la
secuencia y el tipo de tareas. Puede encontrar los
detalles correspondientes en la tabla de abajo

(EIETTINCTND

Tareaen  ninguna tarea Limpiar con aire la

seco pieza en bruto!

Tareaen  ninguna tarea Ninguno -
himedo

Tareaen  tareaen himedo Limpiar conairela 1
seco 0 en seco pieza en bruto

Tareaen  ninguna tarea Enjuague y secado2 17
$eco

Tareaen tareaensecoo  Secado 15
himedo  ninguna tarea

1Siestd activado en los ajustes de DentalCNC
2 Puede desactivarse en los ajustes de DentalCNC

D  Duracién en minutos
[ Pieza en bruto insertada en la camara de trabajo

Pieza(s) en bruto cargada(s) del almacén de piezas
en bruto

R5 — Funcionamiento: ejecutar tareas

0 Es una buenaidea ordenar las tareas en la lista
de tareas de DentalCNC de tal modo que se
minimice el tiempo de limpieza. Reco-
mendamos ejecutar todas las tareas en seco
seguidas de todas las tareas en himedo.

Esta flecha desplaza la entrada 1
posicién hacia arriba

B o s
*&-. PMMA
B 5085 n-200

Esta flecha desplaza la entrada 1
posicién hacia abajo

FIG. 59 - REORDENAR TAREAS EN LA LISTA DE TAREAS DE
DENTALCNC

También puede iniciar manualmente el programa de
secado.

» Para iniciar manualmente el programa de
secado, seleccione el icono mostrado en
la vista Mecanizado de DentalCNC.

v Lamaquina seca la camara de trabajo durante 15
minutos.

El ionizador integrado también forma parte de la Direc-
tClean Technology. Este se activa automaticamente
para las tareas adecuadas, con el fin de facilitar la
limpieza de la cdmara de trabajo.

Interrupciones y cancelaciones de
tareas
Una tarea se interrumpe en los siguientes casos:

m  El suministro de aire comprimido no es sufi-
ciente

m Elvacio en la cdmara de trabajo no es suficiente

m Elflujo de liquido refrigerante no es suficiente

Normalmente una tarea interrumpida se reanuda auto-
méticamente después de haberse corregido el error.

La ejecucion de tareas se cancela en los siguientes
casos:

m En caso de averia en la maquina
m En caso de rotura de una herramienta

m En caso de corte de corriente

Las tareas canceladas deben volver a ejecutarse
manualmente.
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6 DentalCNC le permite reanudar la tarea a partir
del dltimo paso de mecanizado. Para mds infor-
macion, consulte la documentacién corres-
pondiente.

Forma de proceder en caso de inte-
rrupcion de una tarea

Si se ha interrumpido la tarea, DentalCNC muestra un
mensaje correspondiente.

Si es insuficiente el aire comprimido

» Compruebe lo siguiente:
= El manémetro del regulador de aire comprimido
m Lainstalacién de los tubos flexibles neumaticos

= Su compresor

Si el vacio es insuficiente

» Compruebe la manguera de aspiracién y el dis-
positivo de aspiracion.

Si el flujo de liquido refrigerante es insu-
ficiente

1. Compruebe si hay suficiente liquido refrigerante
en el depésito.

2. Compruebe si el liquido refrigerante y el depé-
sito, el filtro inclusive, estan limpios.

Forma de proceder en caso de averia de
la maquina

El control interno detecta cualquier averia que se
produzca en la maquina si se trata de una incidencia
critica. La iluminacién de la camara de trabajo se
enciende de color rojo. DentalCNC muestra el
mensaje de errory el cédigo de error enviado por la
unidad de control.

1. Anote el errory el cédigo de error indicados.

2. Reinicie la maquinay el ordenador CAM. Si el pro-
blema persiste, continte con el siguiente paso.

3. Desconecte la maquina de la fuente eléctricay
asegurela contra una reconexion.

4. Contactar con el servicio de atencion al cliente.
Tenga preparados el mensaje de errory el
cédigo de error.

5. Sies necesario retirar una pieza en bruto de la
camara de trabajo, ejecute una apertura de emer-
gencia de la puerta de la cdmara de trabajo.

Procedimiento en caso de rotura de herra-
mienta

Si una herramienta se rompe durante el mecanizado,
la maquina no lo reconocera inmediatamente. En su
lugar, el husillo continuard moviéndose con la herra-
mienta rota. La rotura de herramienta se reconocera
con los siguientes eventos:

m Elsiguiente cambio regular de herramienta

m Lasiguiente comprobacion en cuanto a herra-
mientas rotas, si se ha activado en los ajustes de
programa de DentalCNC.

La rotura de una herramienta puede deberse a lo
siguiente:

m La herramienta estaba dafada o desgastada

m La herramienta se encontraba en un lugar inco-
rrecto en el almacén de herramientas o se colocé
manualmente en el husillo en un momento inco-
rrecto. Por tanto, no era adecuada para el paso
de mecanizado.

m Ladisposicion de los objetos en la pieza (“nes-
ting”) no estaba suficientemente ajustada al
material.

Si se rompe una herramienta, proceda de la siguiente
manera:

1. Abralapuerta de la camara de trabajo.

2. Retire todas las partes de la herramienta rota de
la cdmara de trabajo y de la pinza de sujecién.

3. Sielhusillo tomé la herramienta del almacén de
herramientas, compruebe si la herramienta se
insertd en la posicion correcta. Inserte una herra-
mienta de repuesto en la posicion correcta del
almacén de herramientas.

4. Sihainsertado la herramienta manualmente en la
pinza de sujecioén, compruebe si la herramienta
rota equivale al tipo de herramienta que se le
pidié insertar. Tenga preparada una herramienta
de repuesto adecuada.

5. Cierre la puerta de la camara de trabajo. Reinicie
la tarea.

o DentalCNC le permite reanudar la tarea a partir
del dltimo paso de mecanizado. Para mas infor-
macion, consulte la documentacion corres-
pondiente.
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O Si las herramientas se rompen a menudo, lea
las indicaciones del capitulo relativo a la subsa-
nacion de errores. (' Subsanacion de errores —
En la pagina 73)

Procedimiento en caso de corie de
corriente

__avso

Daios en la tapa del compartimento

combinado si la abre manualmente

Si se conduce aire comprimido a través de la maquina

mientras abre la tapa del compartimento combinado,

la mecénica de la tapa puede resultar dafada.

»  Antes de abrir manualmente la tapa del com-
partimento combinado, cierre la valvula de sumi-
nistro de aire comprimido externo.

Mientras la maquina no esté encendida usted no tiene
acceso a la camara de trabajo.

» Después de un breve corte de corriente, reinicie
la maquina y el ordenador CAM.

» Sitiene que acceder a la cdmara de trabajo en el
caso de un corte de corriente prolongado, ejecute
una apertura de emergencia de la puerta de la
camara de trabajo.

» Sitiene que acceder al compartimento com-
binado, proceda de la siguiente manera:

a. Cierre lavalvula de suministro de aire com-
primido externo.

b. Cuidadosamente baje la tapa con sus
manos.

R5 — Funcionamiento: ejecutar tareas

FIG. 60 — BAJAR MANUALMENTE LA TAPA DEL COMPARTIMENTO
COMBINADO
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Apertura de emergencia de la
puerta de la camara de trabajo

AADVERTENCIA

Peligro de aplastamiento y cortes si la

puerta de la cdmara de trabajo esta

abierta

Si la puerta de la cdmara de trabajo estd abierta

durante el mecanizado, no protegera a los usuarios de

contusiones y cortes.

» No abra o cierre la puerta de la cdamara de trabajo
durante el mecanizado.

» Nunca utilice la maquina con la puerta de la
camara de trabajo abierta.

» Realice la apertura de emergencia tnicamente si
estd autorizado para ello y si ha recibido el entre-
namiento correspondiente.

/\ ATENCION

Lesiones por corte al tocar una herramienta
giratoria

Cuando se produce un corte de corriente o una averia
en la maquina durante el mecanizado, el husillo sigue
girando con la herramienta insertada. Si toca la herra-
mienta que esta girando, sufrira lesiones por corte.

» Espere a que el husillo haya dejado de girar antes
de realizar una apertura de emergencia.

AVISO

Apertura o cierre incorrectos de la puerta

de la camara de trabajo

Para evitar dafos, preste atencion a las siguientes
instrucciones cuando abra o cierre manualmente la
puerta de la cdmara de trabajo.

» Desconecte la méaquina de la corriente eléctrica.

» Utilice ambas manos para empujar o tirar de la
puerta de la camara de trabajo para evitar que esta
se doble.

» Solamente utilice la fuerza necesaria para superar
la resistencia.

Puede realizar una apertura de emergencia de la
siguiente manera:

1. Apague la méquina mediante el interruptor
principal. Desconecte la méaquina de la corriente
eléctrica.

v Puede abrir manualmente la puerta de la cdmara
de trabajo.

o La puerta de la camara de trabajo deberia
moverse de forma lenta pero regular. Si el
movimiento es brusco o si la puerta de la
camara de trabajo se queda atascada, no
aplique una fuerza excesiva.

2. Abrala puerta de la camara de trabajo, empu-
jandola con ambas manos de manera recta y uni-
forme hacia arriba.

3. Sila puerta de la camara de trabajo solamente
puede moverse con un gran esfuerzo, asegirese
de que estén limpios los railes guia de la parte
posterior.

FIG. 61 — APERTURA DE EMERGENCIA DE LA PUERTA DE LA CAMARA
DE TRABAJO Y COMPROBACION DE LOS RAILES GUIA

4. Silacamara de trabajo estd himeda, deje la
puerta de la cdmara de trabajo abierta, para que
la cdmara de trabajo pueda secar.
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5. Cierre la puerta de la cdmara de trabajo empu-
jandola con ambas manos cuidadosamente hacia
abajo.

Desbloquear un almacén de herra-
mientas atascado
En el caso de que un almacén de herramientas quede

atascado en el soporte, utilice el tornillo situado en el

lado posterior del almacén de herramientas: FIG. 63 - RESTABLECER EL TORNILLO (IZQUIERDA) Y COLOCAR LA
TAPA PROTECTORA

1. Utilice el tornillo de la siguiente manera:
a. Tome una herramienta plana sin filo (p. ej.,
un destornillador plano).

b. Utilice la herramienta para retirar la tapa pro-
tectora del tornillo y guardela a su alcance.

c. Utilizando la llave Allen proporcionada, gire
el tornillo hacia la derecha.

v Elalmacén de herramientas se desplaza
hacia atras y se desbloquea.

FIG. 62 — RETIRAR LA TAPA PROTECTORA (IZQUIERDA) Y USAR EL
TORNILLO

2. Retire el almacén de herramientas de la camara
de trabajo.

3. Pararestablecer el tomnillo, proceda de la
siguiente manera:

a. Utilizando la llave Allen proporcionada, gire
el tornillo hacia la izquierda a su posicién ori-
ginal.

b. Cubra la abertura del tornillo con la tapa pro-
tectora.

v Eltomnillo esté restablecido y el almacén de
herramientas esta listo para volver a colo-
carlo.
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Mantenimiento y
hagalo usted mismo

El mantenimiento basico diario y el mantenimiento
preventivo son esenciales para mantener en buen
estado los componentes mecanicos y eléctricos de la
méquina, con el fin de obtener unos resultados de
mecanizado correctos.

Usted es responsable de garantizar que se realicen
tanto el mantenimiento preventivo como el mante-
nimiento bdsico.

Usted es la Gnica persona que puede garantizar que
su maquina recibe el cuidado de mantenimiento
correcto. Usted es un vinculo vital en la cadena de
mantenimiento.

Mantenimiento bdasico

El mantenimiento basico incluye actividades que
forman parte del funcionamiento diario. Usted es
responsable de garantizar que dichas actividades se
realicen de acuerdo con la tabla de mantenimiento.
Solo necesita unas habilidades manuales minimas para
estas actividades y la mayoria de las herramientas
requeridas se proporcionan con la maquina.

Seccion Mantenimiento

0 La seccién de mantenimiento atin no esta
disponible para esta maquina. Tenemos
previsto implementarla lo antes posible. Consi-
dere esta seccion como un avance de infor-
macion.

Para su comodidad, DentalCNC muestra una lista de
todas las actividades de mantenimiento basico en la
seccién Mantenimiento. En la seccién Mantenimiento
puede ver las actividades individuales pendientes.
Cuando haya marcado una actividad de mante-
nimiento como completada, el intervalo de tiempo
de la misma se restablece y la lista se actualiza de
forma correspondiente.

» Cuando haya realizado una actividad de man-
tenimiento, marquela como completada en la sec-
cién Mantenimiento. Asi la lista estara siempre
actualizada.

Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo para esta maquina debe
programarse cada 2 afios, o a mas tardar después de
2.000 horas de funcionamiento.

» Para programar el mantenimiento preventivo, con-
tacte con el servicio de atencién al cliente.

¢Donde obtener servicio?

El servicio de atencién al cliente es su principal
contacto para todas las cuestiones relacionadas con el
servicio. Este le proporcionara piezas de repuesto,
consejos para el mantenimiento y, a peticion, realizara
para usted el mantenimiento preventivo.

» Cuando su maquina se entregue o instale, pre-
gunte al técnico de servicio acerca de los detalles
de contacto del equipo de servicio de atencién al
cliente. También recomendamos programar la pri-
mera cita de mantenimiento preventivo en ese
momento, para garantizar que su maquina reciba
el mantenimiento adecuado.

Definicion de piezas de desgaste

La maquina y el equipamiento adicional estan garan-
tizados por un periodo de 24 meses o 2.000 horas de
funcionamiento, lo que ocurra primero. La garantia
cubre danos derivados de fallos de material o fabri-
cacion, siempre y cuando se hayan seguido las instruc-
ciones de todos los documentos relativos al manejo
de la maquina.

Naturalmente, la garantia también cubre las piezas de
desgaste siempre y cuando el fallo no sea atribuible al
desgaste producido por el funcionamiento. Las piezas
de desgaste indicadas abajo pueden desgastarse
dentro del periodo de garantia a causa de un funcio-
namiento normal. En la siguiente tabla encontrara la
vida util media que cabe esperar de las piezas de
desgaste.

Utilice esta informacién para calcular costes de
servicio, para planificar el acopio de piezas de
repuesto, asi como para trazar planes de mante-
nimiento y servicio individuales.

Tabla de mantenimiento
@ pagina 69
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Limpieza de la camara de trabajo

La limpieza de la cdmara de trabajo incluye los
siguientes componentes:

m Palpadorde medicién

m Portapiezas

m Ventanilla

m Camara web

m  Almacenes de herramientas

m Soporte de almacenes de herramientas

Estos componentes tienen diferentes intervalos de
mantenimiento segun la tabla de mantenimiento. Por
este motivo deberia realizar una limpieza diaria y otra
semanal de la cdmara de trabajo, y limpiar los compo-
nentes que necesiten limpieza.

» Cuando realice la limpieza semanal, también rea-
lice la limpieza diaria.

/N\ ATENCION

Dificultades respiratorias causadas por el
polvo de proceso

El polvo de proceso que alcanza sus pulmones puede
causar dificultades respiratorias.

» Limpie la maquina Gnicamente si el sistema de
aspiracion esta correctamente instalado y activado.

» Utilice una mascarilla de la clase FFP2 durante toda
la limpieza

__avso

Danos en las guias lineales o en el husillo al
limpiar con aire comprimido o ultrasonido
Si utiliza aire comprimido o ultrasonido para limpiar la
camara de trabajo, las virutas de material pueden
alcanzar las guias lineales o los rodamientos del
husillo.

» Nunca limpie la cdmara de trabajo con aire com-
primido o ultrasonido.

o No vierta agua adicional en la cdmara de
trabajo. El depésito de liquido refrigerante
puede rebosar.

0 Recomendamos que limpie la cdmara de
trabajo después de todas las otras actividades
de mantenimiento.

R5 — Mantenimiento y hagalo usted mismo

Readlizar la limpieza diaria
1. Tengaa mano:
= Un paio himedo
m Un limpiador suave (opcional)

m Un cepillo himedo para el palpador de
medicién
2. Cierre la puerta de la camara de trabajo.

3. Desplace el husillo a la posicién de lim-
pieza seleccionando el icono mostrado
en la vista Mecanizado en DentalCNC.

4. Abra la puerta de la cdmara de trabajo.

5. Levante la banda protectora por el lado izquierdo
y extraigala de la maquina. Limpiela a fondo.

FIG. 64 — RETIRADA DE LA BANDA PROTECTORA (MARCADO EN
NARANJA)

6. Limpie todas las superficies y rendijas de la
camara de trabajo a fondo con un pafio himedo.
Utilice un limpiador suave si fuera necesario.

7. Limpie el palpador de medicién con el cepillo
himedo.

a. Limpie cada orificio de la rejilla protectora
(marcada en naranja) con el cepillo
himedo.

b. Limpie la el palpador de medicién por
todos los lados con el cepillo himedo, a tra-
vés de las aberturas de la jaula de pro-
teccion.

c. Limpie la rejilla protectora con un pafo.
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FIG. 65 - PALPADOR DE MEDICION (MARCADO EN AZUL) CON i
REJILLA PROTECTORA (MARCADA EN NARANJA) FIG. 67 — ALINEACION DE LA BANDA PROTECTORA (DE
COLOR VERDE) ANTES DE LA INSTALACION

8. Limpie el portapiezas a fondo por todos los lados
con un cepillo. Limpie especialmente todas las
partes movibles y aberturas del portapiezas.

c. Empuje la banda protectora hacia la dere-
cha hasta que encaje en su posicion.

9. Deje secarla cdmara de trabajo.

10. Instale la banda protectora en la camara de tra-
bajo:
a. Oriente la banda protectora de forma que

los imanes (marcado en naranja) queden en
el lado inferior derecho.

FIG. 68 - BANDA PROTECTORA INSTALADA CORRECTAMENTE
(MARCADO EN NARANJA)

v Los imanes inmovilizan la banda protectora.

11. Cierre la puerta de la camara de trabajo.

12. Desplace el husillo a la posicién inicial
seleccionando el icono mostrado en la
vista Mecanizado en DentalCNC.

Realizar la limpieza semanal

L

FIG. 66 — ORIENTACION CORRECTA DE LA BANDA .
PROTECTORA PARA LA INSTALACION tapiezas.

1. Tenga a mano: El cepillo de limpieza para el por-

2. Cierre la puerta de la cdmara de trabajo.

b. Alinee el borde derechoy el inferior de la 3.
banda protectora (de color verde) con las
lineas naranjas imaginarias que se muestran
en la siguiente ilustracion.

Desplace el husillo a la posicién de lim-
pieza seleccionando el icono mostrado
en la vista Mecanizado en DentalCNC.

4. Abra la puerta de la cdmara de trabajo.

5. Retire el almacén de herramientas de la camara
de trabajo. Limpielo con el pafio y el cepillo.

6. Limpie el soporte de almacenes de herramientas
con el cepillo respectivo.

7. Aplique un poco de grasa para pinzas de sujecion
a los pernos del soporte de almacenes de herra-
mientas.
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FIG. 69 — PERNOS DEL SOPORTE DE ALMACENES (DE COLOR
VERDE)

8. Coloque el almacén de herramientas en el
soporte.

9. Desatomille la tapa protectora de la camara web
y limpie el interior con un pafo seco.

\

FIG. 70 — DESATORNILLAR LA TAPA PROTECTORA DE LA CAMARA
WEB

10. Limpie la cdmara web con un pafio himedo. Ator-
nille la tapa protectora.

11. Continte limpiando los siguientes componentes:

m La ventanilla

m El compartimento combinado
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Limpiar la ventanilla

Para limpiar facilmente la ventanilla de la camara de
trabajo, puede plegar hacia arriba la puerta de la
camara de trabajo.

1. Tengaamano:

= Un pano himedo
= Un limpiador suave (opcional)

2. Abralapuerta de la cdmara de trabajo.

3. Sujete la puerta de la cdmara de trabajo porel
centro del borde inferior y pliéguela hacia arriba.

FIG. 72 - VENTANILLA (MARCADA EN NARANJA)

5. Sujete la puerta de la cdmara de trabajo porel
centro del borde inferior y pliéguela hacia abajo.

v Lapuerta de la cdmara de trabajo queda blo-
queada en su posicion.

6. Cierre la puerta de la cdmara de trabajo.

7. Si DentalCNC muestra un mensaje indicando que
debe plegar hacia abajo la puerta de la cdmara
de trabajo, entonces la puerta no esta com-
pletamente plegada hacia abajo. Repita los pasos
5yeé6.

8. Siesnecesario, limpie el exterior de la ventanilla
con un pafio himedo. Si es necesario, utilice un
limpiador suave.

Limpiar el compartimento com-
binado

La limpieza del compartimento combinado es impor-
tante porque, de lo contrario, los residuos de meca-
nizado dafaran las piezas sensibles de la maquina.

FIG. 71 - PLEGAR HACIA ARRIBA LA PUERTA DE LA CAMARA DE 1. Abrael compartimento combinado.
TRABAJO _ ) ; _
2. Retire todos los objetos del almacén de piezas en

bruto.
4. Limpie el interior de la ventanilla con un pafo

humedo. Si es necesario, utilice un limpiador
suave.

3. Limpie el almacén de piezas en bruto. Limpie
bien a fondo las palancas de sujecion.

4. Retire el depdsito de liquido refrigerante.

5. Limpie todas las superficies del compartimento
combinado.
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Limpieza de la pinza de sujecion

___avso N

Daios en el husillo al limpiar con aire

comprimido

Si utiliza aire comprimido o ultrasonido para limpiar la

pinza de sujecion, pueden dafiarse los rodamientos

del husillo.

» Limpie la pinza de sujecién solamente con el kit
de mantenimiento.

1 S E e T 2

3 -
FIG. 73 - KIT DE MANTENIMIENTO DE HUSILLO
1. Cepillo de limpieza

Tuerca moleteada

Tubo de grasa para pinzas de sujecion

AW N

Cono de limpieza

Proceda de la siguiente manera para limpiar la pinza
de sujecion:

1. Tengaamano el kit de mantenimiento para el
husillo.

2. Abrala puerta de la camara de trabajo.

3. Abrala pinza de sujecién seleccionando
el icono mostrado en la vista Meca-
nizado de DentalCNC.

4. Coloque con una mano la tuerca moleteada cerca
al husillo. Introduzca el pasador de medicién con
la otra mano en la pinza de sujecion y sujételo.

R5 — Mantenimiento y hagalo usted mismo
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FIG. 74 - DESENROSCADO DE LA PINZA DE SUJECION

5. Suelte la pinza de sujecion con la tuerca mole-
teada. Desenrosque la pinza de sujecién a mano
o con la tuerca moleteada.

6. Retire el pasador de medicion extrayéndolo de la
pinza de sujecion. Depositelo a un lado junto con
la tuerca moleteada para tenerlos a mano.

7. Limpie el cono interior del husillo usando el cono
de limpieza del kit de mantenimiento.

—

FIG. 75 - LIMPIEZA DEL CONO INTERIOR DEL HUSILLO

8. Limpie la pinza de sujecion con el cepillo del kit

de mantenimiento.
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FIG. 76 — LIMPIEZA DE LA PINZA DE SUJECION

1.

Ranura longitudinal

2. Cepillo de limpieza

10.

Danos en el husillo por el uso de grasa

inadecuada o incorrectamente aplicada

El husillo puede resultar dafiado si utiliza una

grasa inadecuada o si la grasa penetra en las

ranuras longitudinales de la pinza de sujecién.

» Asegurese de que no entre grasa en las ranu-
ras longitudinales de la pinza de sujecién.

»  Aplique solo una cantidad muy pequefa de
grasa, algo similar a la cabeza de un alfiler.

» Utilice Gnicamente la grasa para pinzas de
sujecion incluida en el kit de mantenimiento.

Coloque una pequefa cantidad de grasa para pin-
zas de sujecion en el dedo indice y extiéndala
con el dedo pulgar.

Aplique la grasa extendida sobre los flancos de la
pinza de sujecion.

FIG. 77 — ENGRASAR LA PINZA DE SUJECION; LA SUPERFICIE A LA
QUE SE DEBE APLICAR GRASA APARECE MARCADA EN AZUL; LA
RANURA QUE NO DEBE ENGRASARSE APARECE MARCADA EN ROJO

11.

12.

13.

Con una mano, introduzca el pasador de medi-
cién en la pinza de sujecién y sujételo. Con la
tuerca moleteada en la otra mano, enrosque la
pinza de sujecion en el husillo y apriétela.

o Es imprescindible que gire la tuerca mole-
teada hasta el tope para que la pinza de
sujecion quede bien apretada en el
husillo. De lo contrario pueden darse
imprecisiones de concentricidad que afec-
taran negativamente los resultados de
mecanizado.

Retire el pasador de medicién de la pinza de suje-
cién y guérdelo junto con los otros componentes
del kit de mantenimiento del husillo.

Limpie la placa de boquillas.
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Limpieza de la placa de boquillas Cambiar el filtro de carbén
Deberia limpiar la placa de boquillas cada vez que El depésito de liquido refrigerante de su maquina esté
limpie la pinza de sujecion. equipado con un filtro liquido refrigerante que consta

de diferentes componentes, incluso el filtro de
carbén activado. El filtro de carbén contiene unos
2. Abralapuerta de la cdmara de trabajo. pellets de carbén activado que usted tiene que
cambiar periédicamente.

1. Tengaamano el cepillo interdental.

3. Limpie el anillo de 9 orificios en el area interior
de la placa de boquillas. A tal efecto, mueva
hacia arriba y abajo el cepillo interdental.

0 Si es necesario, aplique un poco de agua con
- . . .
un limpiadory deje actuar durante unos
minutos.

FIG. 79 - FILTRO DE LIQUIDO REFRIGERANTE EN EL DEPOSITO

FIG. 78 - LIMPIAR LA PLACA DE BOQUILLAS, BOQUILLAS MARCADAS EN
NARANJA

1 2 3 4 5

FIG. 80 - COMPONENTES DEL FILTRO DE LIQUIDO REFRIGERANTE

1. Filtro fino

2. Tapa del filtro de carbdn
3. Filtro de carbén

4. Filtro de malla

5. Casquillo del filtro

Para cambiar los pellets de carbén activado del filtro,
proceda de la siguiente manera:
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1. Vacie y limpie el depésito de liquido refri-
gerante.

2. Retire el filtro fino estirando un poco el extremo
superior y extrayéndolo de forma recta con
ambas manos del filtro.

FIG. 83 — ABRIREL FILTRO DE CARBON

6. Vacie el filtro y elimine los pellets de carbén acti-
vado.

7. Limpie el filtro de carb6n y séquelo con un pafo.

8. Vierta nuevos pellets de carbén activado en el fil-
FIG. 81 - RETIRAR EL FILTRO FINO tro de carbon.

3. Limpie el filtro fino bajo el agua corriente. Si el fil-
tro fino estd demasiado sucio para una limpieza
correcta, sustitiyalo por uno nuevo cuando
vuelva a armar el filtro.

4. Retire el filtro de carb6n extrayéndolo de forma
recta del filtro.

FIG. 84 - CAMBIAR LOS PELLETS DE CARBON ACTIVADO

Cierre el filtro de carb6n firmemente con la tapa.

10. Sila malla del filtro esta sucia, retirela del filtro de
liquido refrigerante y enjuaguela bajo el agua
corriente.

11. Vuelva a armar el filtro de liquido refrigerante.
Asegurese de que el filtro fino cubra el filtro com-
pleto.

12. Llene el depésito con liquido refrigerante nuevo.

FIG. 82 - RETIRAR EL FILTRO DE CARBON

o Siinclina el filtro o lo mueve abruptamente en
el siguiente paso, posiblemente se derramen
los pellets de carbén activado.

5. Levante la tapa del filtro de carbén cui-
dadosamente con la uha del dedo o una herra-
mienta plana sin filo y retirela del filtro de carbén.
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Cambio del enganche del depé-

A L . o Si la superficie alrededor de la abertura
sito de liquido refrigerante

para el enganche esta sucia, el anillo de

. - - . sellado del enganche no sellara correc-
1. Vacie el depésito de liquido refrigerante. gan o

tamente el depésito y el liquido se derra-

2. Desatornille el filtro en el depésito de liquido mara.

refrigerante con su mano. Deposite el filtro a un
lado. 5.

Inserte el enganche de repuesto en la abertura
prevista como se muestra en la siguiente figura.

FIG. 85 — DESATORNILLAR EL FILTRO EN EL DEPOSITO DE LIQUIDO
REFRIGERANTE FIG. 87 - INSERTAR EL ENGANCHE DE REPUESTO EN EL DEPOSITO
DE LIQUIDO REFRIGERANTE

3. Empuje el enganche fuera del depédsito.

6. Enrosque el filtro manualmente en el enganche.
B Atn no apriete completamente el filtro.

o Si aprieta el filtro ahora, puede dafar el

| nuevo enganche cuando conecte el depé-
| sito a la maquina. Como resultado, el

|| enganche ya no sera hermético.

|| 7. Vuelva a insertar el depésito de liquido refri-
| gerante hasta que esté correctamente conectado
| a la maquina.

| 8. Vuelva a extraer el depésito de liquido refri-
| p q
| gerante de la maquina.

Apriete el filtro completamente.

Presionar aqui

10. Llene el depésito con liquido refrigerante nuevo.

FIG. 86 — EMPUJAR EL ENGANCHE FUERA DEL DEPOSITO

4. Limpie afondo el depésito de liquido refri-
gerante. Limpie especialmente la superficie de

sellado alrededor de la abertura para el engan-
che.
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Comprobar el regulador de aire
comprimido

AVISO

Danos en la maquina si el aire comprimido

estd contaminado

Un aire comprimido que no cumpla las directrices de

pureza conforme a ISO 8573-1 puede causar dafios en

la maquina.

» Compruebe diariamente si esta contaminado el
separador de agua del regulador de aire compri-
mido.

» Nunca utilice la maquina si hay agua, aceite o
particulas sélidas en el separador de agua.

Comprobar si hay condensacion en el
separador de agua
Generalmente la presencia de condensacién en el

separador indica que el aire comprimido no es sufi-
cientemente seco.

1. Compruebe si se han acumulado agua, aceite o
particulas sélidas en el separador de agua.

2. En caso afirmativo, apague inmediatamente la
méaquina y proceda de la siguiente manera.

3. Compruebe el suministro de aire comprimido y
asegurese de que el aire comprimido cumpla los
requisitos de pureza de aire de conformidad con
ISO 8573-1. No utilice la maquina hasta que el
aire comprimido cumpla este requisito.

4. Purgue el separador de agua girando en sentido
antihorario el tornillo de descarga.

v La condensacién se purga bajo presion hacia
abajo.

5. Cierre de nuevo el tornillo de descarga girandolo
en sentido horario.

FIG. 88 — ABRIR / CERRAR EL TORNILLO DE DESCARGA DEL REGULADOR DE
AIRE COMPRIMIDO

Cambiar / limpiar el cartucho de filtro con-
taminado

En el caso de una fuerte contaminacién debe limpiar o
cambiar el cartucho de filtro del separador de agua.

Un cartucho fuertemente contaminado puede
causar una pérdida de presion.

Si el aire comprimido cumple los requisitos de pureza
de aire de conformidad con ISO 8573-1, normal-
mente no es necesario cambiar el cartucho de filtro.

» Siel cartucho de filtro estad contaminado, com-
pruebe la pureza del aire comprimido.

El cartucho de filtro se cambia o se limpia de la
siguiente manera:

1. Desconecte la maquina del suministro de aire
comprimido.

2. Desenrosque la cazoleta del separador de agua.

3. Desenrosque el tornillo del filtro situado debajo
del cartucho de filtro.

4. Extraiga el cartucho de filtro y limpielo si es pre-
ciso.

o Un cartucho de filtro nuevo puede obte-
nerse como pieza de repuesto a través
del servicio de atencién al cliente.

5. |Inserte el cartucho de filtro nuevo o limpio y
vuelva a armar el separador de agua.

Limpieza de la carcasa

__avso

Daios en la carcasa si se utiliza un

limpiador inadecuado

Si utiliza un limpiador o una herramienta de limpieza

inadecuados para limpiar la carcasa de la maquina, la

superficie o la lamina adhesiva pueden resultar

dafadas.

» Para evitar arafazos, utilice Gnicamente un pafo
de microfibra para limpiar la carcasa.

» Cuide de que no se desprendan los simbolos
adhesivos. La ldmina adhesiva es especialmente
sensible a la friccién y a los productos de limpieza
COITosivos.

» Si para eliminar determinados tipos de suciedad
es imprescindible recurrir a un producto de lim-
pieza especial, compruebe previamente si el pro-
ducto es apto aplicaindolo en una zona oculta de la
pieza pintada.

1. Limpie la superficie con un pafno de microfibra
seco.

2. Side estaforma no se elimina la suciedad, hume-
dezca el pafno. Utilice un limpiador de pH neutro
si es necesario.
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Cambio del fusible principal

La fuente de alimentacién interna de la maquina
dispone de un fusible principal accesible desde fuera
que puede cambiar cuando sea necesario.

» Como fusible de repuesto, utilice Gnicamente un
fusible del siguiente tipo: T6,3A L250V

0 Puede adquirir un fusible principal nuevo
como pieza de repuesto de su servicio de aten-
cién al cliente.

1. Apague la maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

2. Retire el cable de la conexién eléctrica del panel
de conexiones.

3. Retire la cubierta del fusible.

FIG. 89 — CUBIERTA DEL FUSIBLE (MARCADA EN NARANJA)

4. Retire el fusible averiado y sustitdyalo por uno
nuevo.

5. Sinodispone de un fusible nuevo, retire el fusi-
ble de repuesto del lado derecho de la cubierta
de proteccién y coléquelo en el lado izquierdo.

6. Coloque de nuevo la cubierta del fusible.

R5 — Mantenimiento y hagalo usted mismo

Calibrado de los ejes

____avso N

Empeoramiento de los resultados de
mecanizado por un calibrado incorrecto
La maquina se entrega de fabrica ya calibrada. Mien-

tras
nec

sus resultados de mecanizado sean precisos no es
esario realizar un nuevo calibrado. Un calibrado

requiere mucho tiempo y deteriora los resultados de
mecanizado si se realiza de manera inadecuada.

»

»

»

En el caso de unos resultados de mecanizado

imprecisos, primero intente ajustar las condiciones
de mecanizado: compruebe la fijacién y la calidad
de la pieza en bruto y el estado de la herramienta.

Antes de calibrar de nuevo la maquina, contacte
con el servicio de atencion al cliente.

Realice la medicion e introduccion de datos de
calibrado con extremo cuidado. En caso de
duda, interrumpa el calibrado.

Cali

brando la maquina con especimenes de ensayo y

calibrado, posiblemente puedan mejorarse los resul-
tados del mecanizado.

La documentacién del software de meca-
nizado contiene toda la informacién acerca del
calibrado de la maquina. Por esta razén, en el
presente documento solo encontraré infor-
macion especifica sobre este maquina.

Su méquina se suministra con un kit de calibrado.
Contiene los siguientes elementos:

Piezas en bruto de calibrado utilizadas para fre-
sar los especimenes de ensayo y calibrado

Una herramienta para fresar el cuerpo de cali-
brado o la pieza de ensayo

Un micrémetro para medir la precisién con-
seguida

Puede calibrar la maquina de la siguiente manera:

1.
2.

Tenga preparado el kit de calibrado.

Fije la pieza en bruto de calibrado en el por-
tapiezas.

Siga las instrucciones para el calibrado de la
méquina en la documentacién de DentalCNC.

Guarde todas las piezas del kit de calibrado para
su uso posterior, excepto las piezas en bruto de
calibrado utilizadas.
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Cambio de los insertos de alma-
cén de herramientas

Si los insertos de almacén de herramientas estan
desgastados, cambielos por otros nuevos. Los insertos
nuevos se suministran sin orificios para las herra-
mientas. Los orificios deben taladrarse con la maquina
en los insertos.

m Junto con la maquina se suministran insertos del
almacén de herramientas de repuesto y la herra-
mienta de taladrar.

m Puede solicitar otros insertos y herramientas de
taladrar a su servicio de atencion al cliente.

o La documentacion del software de meca-
nizado contiene las instrucciones paso a paso
para taladrar orificios en los insertos. A conti-
nuacion se describe cémo cambiar los insertos
del almacén de herramientas en la maquina.

Puede cambiar los insertos de almacén de herra-
mientas de la siguiente manera:

1. Tenga preparado el inserto del almacén de herra-
mientas de repuesto.

2. Abrala puerta de la camara de trabajo.

3. Extraiga el almacén de herramientas de la cdmara
de trabajo.

4. Retire todas las herramientas del almacén de
herramientas.

5. Desatornille los 4 tornillos situados en la parte
inferior del almacén de herramientas ((Z' Fig. 90 -
abajo, &' Fig. 91 - abajo, paso 1).

FIG. 90 - LOS 4 TORNILLOS SITUADOS EN LA PARTE INFERIOR DEL
ALMACEN DE HERRAMIENTAS (MARCADO EN NARANJA)

6. Levante la cubierta del almacén (& Fig. 97 -
abajo, paso 2).

7. Retire el inserto del almacén de herramientas exis-

tente (&' Fig. 97 - abajo, paso 3) y sustitiyalo por
uno nuevo.

8. Vuelva a colocar la cubierta en el almacén de
herramientas y fijela con los tornillos.

9. Vuelva a colocar el almacén de herramientas en la
camara de trabajo.

10. Siga las instrucciones en la documentacion de
DentalCNCy taladre las posiciones de herra-
mienta utilizando la broca proporcionada.

ﬁ.,

FIG. 91 — DESARMAR EL ALMACEN DE HERRAMIENTAS Y RETIRAR EL
INSERTO
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Actualizacion del software y del fir-
mware

Actudlizar el firmware de la maquina

El firmware es el software de control interno de su
méaquina. Nuevas versiones pueden introducir nuevas
funciones y mejorar las que existen. Nuevas versiones
del firmware forman parte de nuevas versiones de
DentalCNC.

AVISO

Daios en la unidad de control si se

interrumpe una actualizaciéon del firmware

Si se interrumpe la actualizacion del firmware, la

unidad de control de la maquina puede resultar

permanentemente dahada.

» Actualice el firmware Ginicamente si esta garan-
tizado un suministro eléctrico permanente de la
méquina y del ordenador.

»  Actualice el firmware Gnicamente si el sistema ope-
rativo del ordenador es estable y esta libre de pro-
gramas malignos (malware).

»  Actualice el firmware Gnicamente si la conexién
entre el ordenadory la maquina es estable. Siem-
pre utilice una conexién por cable durante la actua-
lizacién.

» No desconecte la maquina o el ordenador de la
fuente eléctrica ni tampoco apague la maquina o
el ordenador durante una actualizacién del fir-
mware.

» No cierre DentalCNC durante una actualizacién del
firmware.

Si la versién instalada de DentalCNC contiene un
firmware mas reciente, se le pediré que actualice el
firmware cuando inicie el mecanizado. La actua-
lizacién del firmware suele durar unos 5 — 15 minutos.

1. Para actualizar el firmware, confirme el didlogo.
Puede cancelar el didlogo para aplazar la actua-
lizacién, pero recomendamos que actualice el fir-
mware inmediatamente.

2. Espere hasta que la actualizacién esté completa.
3. Apague la maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

4. Reinicie la maquina.

Actualizacién del software de mecanizado

DentalCAM y DentalCNC estén actualizado regu-
larmente.

Si esta disponible una actualizacién:

R5 — Mantenimiento y hagalo usted mismo

Pase a DentalCNC en el ordenador CAM.

DentalCNC le informa en el area de informacion
de que esté disponible una actualizacion.

Actualice el software haciendo clic en el
icono mostrado en la esquina inferior
derecha de la ventana DentalCNC.

DentalCNC se cierra y se inician los asistentes de
instalacion requeridos.

Siga las instrucciones de los asistentes de ins-
talacion.

Inicie DentalCNC.

Para mas informacién, consulte la documentacion
del software de mecanizado.
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Tabla de mantenimiento

Varias veces por dia

Actividad Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios Imagen de la herra-

mienta

Comprobacion de los tubos Antes de encender la maquina  Comprobacidn visual
externos de aire comprimido

Comprobacion de la manguerade  Antes de encender la maquina ~ Comprobacidn visual

aspiracion
Comprobacion del liquido refri- Si el flujo no es suficiente Comprobacién visual; cambie
gerante liquido si es necesario

Una vez al dia

Imagen de la herra-

Actividad Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios mienta
Comprobar el regulador de aire Antes de trabajar
comprimido (&' pégina 65) Limpie o cambie el cartucho .
en caso de una contaminacion \{

visible o cada 2 afos

Limpieza diaria de la camara de Después del trabajo Pafio himedo
trabajo (&2 pagina 56) En caso de suciedad

Cambio del liquido refrigerante y 10 horas de funcionamiento Cepillo, Aqua, Liquido refri-
limpieza del depdsito de liquido gerante
refrigerante (&' pagina 37)

Una vez por semana

Imagen de la herra-

Actividad Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios .
mienta

Limpieza semanal de la cdmara de Una vez por semana Pafio hiimedo, Pafio seco,

trabajo En caso de suciedad Cepillo, Grasa para pinzas de

(& pdgina 56) sujecion

Limpiar el compartimento combi- Una vez por semana Pafio himedo, Pafio seco

nado (&' pagina 59) En caso de suciedad

Limpiar la ventanilla Una vez por semana Pafio himedo, Pafo seco

(& pagina 59) En caso de suciedad

Limpieza de la pinza de sujecion Una vez por semana Kit de mantenimiento de "I

(& pégina 60) Si el husillo gira descentrado  husillo, Grasa para pinzas de i
sujecion, Cepillo interdental A

Limpieza de la placa de boquillas Una vez por semana Cepillo interdental

(& pdgina 62) En caso de rocio irregular

Instrucciones de uso originales: R5
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Cada 4 semanas

o o o Imagen de la herra-
Actividad Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios g mienta

Cambiar el filtro de carbén Cada 4 semanas Cambio después de enjuagar el
(& pagina 62) sistema de liquido refrigerante

Cuando sea necesario

Actividad Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios | Imagen del repuesto

Actualizacion del software y del Cuando esté disponible una

firmware (&' pagina 68) actualizacion

Limpieza de la carcasa Pafo de microfibra, Agua,

(& pdgina 65) Limpiador suave (opcional)

Cambio del fusible principal Fusible de repuesto T6,3A :& __;_:.
(@ pagina 66) L250V -

Piezas de desgaste que usted mismo puede cambiar

Pieza de desgaste Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios | Imagen del repuesto

Insertos de almacén de herramientas  1.000 horas de funcio-

(& pdgina 65) namiento*

Cada afio*
Enganche del depésito de liquido 1.000 horas de funcio- ~,
refrigerante namiento* ¢
(& pégina 64) Cada afio*
Pinza de sujecion 1.000 horas de funcio- Retirar e insertar las pinzas de
(& péagina 60) namiento* sujecion (antigua/nueva)

Cada afio* como durante la limpieza

Piezas de desgaste que el servicio de atencién al cliente cambia para usted

Pieza de desgaste Intervalo recomendado | Procedimiento y utensilios | Imagen del repuesto
2 x Bomba de liquido refrigerante ~ 2.000 horas de funcio-
namiento*

Rodamientos de husillo (requiere 2.000 horas de funcio-
cambio de husillo por técnico del namiento*

Servicio Técnico)

*Los valores indicados son recomendaciones y sirven solo como orientacion. Estos pueden variar en funcion del material de
mecanizado y del grado de suciedad de la maquina.
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H H 1A Copyright
Eliminacion pyrant j
La distribucién o duplicacién de todo el contenido

. ., . . solo estdn permitidas con el consentimiento por
Eliminacion del Iqu|d° refri- escrito de vhf camfacture AG. Esto incluye la repro-
gerante duccién mediante presentacion y difusion.
Para eliminar el liquido refrigerante / los residuos de Este documento ha sido publicado por:
mecanizado, cumpla las siguientes normas. vhf camfacture AG
» Evite que los residuos de mecanizado peligrosos LettenstraRe 10

alcancen el suelo, el agua o el alcantarillado. 72119 Ammerbuch, Alemania
» Elimine los residuos de mecanizado siguiendo la dentalportal.info

descripcion del fabricante del material.

» Respete en cualquier caso la legislacion nacional y
local del lugar de eliminacién.

» Sies necesario, encargue a una empresa de eli-
minacion de desechos autorizada la eliminacion
de los residuos de mecanizado.

» Sies preciso, encargue a una empresa de eli-
minacién de desechos autorizada la eliminacién
del liquido refrigerante y de los residuos de meca-
nizado.

» Guarde durante al menos 6 meses una muestra de
referencia del producto eliminado.

»  Siusted mismo elimina el liquido refrigerante, pro-
ceda de la siguiente manera:

a. Filtre completamente los residuos de meca-
nizado del liquido refrigerante utilizado.

b. Elimine el liquido a través del alcantarillado.

c. Elimine los residuos de mecanizado sélidos
siguiendo la descripcién del fabricante del
material.

Eliminacion de la maquina

No esta permitido eliminar la maquina con los dese-
chos residuales. Esto se indica mediante un ﬁ
icono que muestra un cubo de basura
tachado. En la Unién Europea (UE), esto esta
en conformidad con la Directiva 2012/19/UE.

Nos encargamos de desechar la maquina de manera
gratuita. Los costes de desmontaje, embalaje y trans-
porte corren a cargo del propietario.

» Antes de enviar la maquina para su eliminacion,
contacte con el servicio de atencién al cliente.

» En caso de que opte por eliminar la maquina por
su cuenta, respete la legislacién nacional y local
del lugar de eliminacion.

» Sifuera necesario, encargue a una empresa de eli-
minacién de desechos autorizada la eliminacion
de la maquina.

Desmontaje, transporte y embalaje
2 pagina 10
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10 Subsanacion de

errores

En el caso de que alguna cosa no funcione de la forma
prevista, eche un vistazo a la siguiente guia de subsa-
nacion de errores.

___avso [

Danos en la maquina a causa de una
subsanacién de errores incorrecta

En el caso de una subsanacién de errores incorrecta,
su maquina puede resultar dafada.

» Sitiene dudas acerca de cémo ejecutar ciertos
pasos durante la subsanacién de errores o si no
puede resolver los problemas, cancele la sub-
sanacion de errores y contacte con el servicio de
atencion al cliente.

Simbolos adicionales de este capitulo
© Pregunta para limitar el problema
¢ Solucién sugerida

No puedo abrir la puerta de la cédmara de
trabajo

©® ¢éEsta funcionando la maquina?

No puedo abrir la puerta de la camara de trabajo mien-
tras se mueven los ejes.

¢ Siprocede:

» Espere hasta que la maquina termine.

©® éHa habido un corte de corriente en el empla-
zamiento de la maquina?

¢ Siprocede:
» Dependiendo de la duracién del corte de

corriente, reinicie la maquina o ejecute una aper-
tura de emergencia.

© ¢éHay corriente en el emplazamiento de la
maquina?

¢ Siprocede:
1. Conecte la méaquina a la red eléctrica.

2. Enciendala maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

3. Silailuminacién de la camara de trabajo no esta
encendida, compruebe si el cable de ali-
mentacion estd debidamente conectado en la
tomay en la conexién de la maquina.

4. A modo de prueba, enchufe la maquina en otra
toma de corriente.

R5 — Subsanacion de errores

© ¢éEsta bloqueada la puerta?
¢ Siprocede:
1

Compruebe si los railes guia en la parte posterior
de la puerta de la camara de trabajo estan libres
de impurezas.

2. Enciendala maquina mediante el interruptor prin-
cipal.

3. Silailuminacion de la camara de trabajo no esta
encendida, compruebe si el cable de ali-
mentacion esta debidamente conectado en la
tomay en la conexién de la maquina.

4. Sila maquina no esta encendida, realice una aper-
tura de emergencia si es necesario.

He instalado todos los componentes, he
iniciado el software, pero la méaquina no
referencia

© ¢Estd la puerta de la cdmara de trabajo
abierta?

La méaquina no realiza un referenciado cuando la
puerta de la cdmara de trabajo esta abierta.

O  Siprocede:

» Cierre la puerta de la cdmara de trabajo.

© ¢Esta conectado un cable Ethernet a la

maquina?

O  Siprocede:

» Compruebe si el cable Ethernet est4 correc-
tamente asentado en el conector y si no presenta
dafos. Si es posible, utilice el cable pro-
porcionado.

© ¢Esta encendida de color rojo la cdémara de
trabajo?

En este caso se ha producido una averia en la
maquina.

O  Siprocede:

1. Reinicie la maquina.

2. Silacamara de trabajo sigue encendida de color
rojo, contacte con el servicio de atencion al
cliente.

Los resultados de mecanizado no son
satisfactorios y / o las herramientas se
rompen

© éSe corresponden las posiciones de las herra-
mientas en la seccion “Herramientas” con las

herramientas en el almacén de herramientas
correspondiente?

Si este no es el caso, la maquina utilizard las herra-
mientas incorrectas durante la ejecucion de la tarea.
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¢ Como comprobar esto:

1. En DentalCNC, compare las posiciones de las
herramientas en la vista con las herramientas en el
almacén de herramientas correspondiente.

2. Sustituya las herramientas incorrectas del almacén
por otras correctas.

éEsta la pieza debidamente fijada?
Como comprobar esto:

(O~

» Retire y vuelva afijar la pieza en bruto. Si se uti-
lizan bloques: La ranura de los bloques debe estar
correctamente colocada en la correspondiente cla-
vija de posicionamiento.

© ¢EEstan los tornillos, pasadores y mecanismos
de sujecion, asi como los orificios corres-
pondientes sucios de polvo de mecanizado?

¢ Siprocede:
» Limpie afondo los citados componentes.

© éEstd contaminado el palpador de medicién?
¢ Siprocede:
» Limpie el palpador de medicién con un cepillo.

©® ¢éEstan desgastadas las herramientas?
¢© Como comprobar esto:

1. Controle visualmente todas las herramientas.

2. Compruebe los valores de duracién de herra-
mienta en DentalCNC.

3. Sustituya las herramientas desgastadas por otras
nuevas.

©® élos anillos de las herramientas no estdn en
la ranura del mango de la herramienta?

¢ Como comprobar esto:

» Controle visualmente todas las herramientas y
vuelva colocar en la ranura los anillos que se hayan
movido.

©® ¢éEstan desgastados los insertos de almacén
de herramientas?

¢ Siprocede:

» Sustituya los insertos de almacén de herramientas
por otros nuevos.

© ¢éSe corresponden los parametros de la tarea
en el software con los parédmetros de la pieza en
bruto?

¢ Como comprobar esto:

» Asegurese de que los siguientes parametros de la
tareay los de la pieza coincidan. Asimismo, ase-
gurese de que sean adecuados para los objetos
que desea mecanizar.

= El material
m Las dimensiones de la pieza

m Las indicaciones (tipos) de los diferentes objetos

© ¢EEsta utilizando la Gltima versién del
software de mecanizado publicada para la
maquina?

Si esta disponible una actualizacién:

1. Pase a DentalCNC en el ordenador CAM.

v DentalCNC le informa en el drea de informacién
de que esté disponible una actualizacion.

2. Actualice el software haciendo clicen el
icono mostrado en la esquina inferior
derecha de la ventana DentalCNC.

v DentalCNC se cierra y se inician los asistentes de
instalacion requeridos.

3. Siga las instrucciones de los asistentes de ins-
talacion.

4. Inicie DentalCNC.

Para mas informacién, consulte la documentacion
del software de mecanizado.

© (Tienen una calidad suficiente los archivos de
objeto?
¢ Como comprobar esto:

1. Compruebe la calidad de los archivos de objeto
(archivos STL) en su programa CAD o en un visor
STL. Tenga en cuenta, sobre todo, las indi-
caciones del fabricante en lo relativo al grosor de
pared y de borde.

2. Sifuera necesario, ajuste su escanery su pro-
grama de escaner.

©® élLa pinza de sujecién del husillo esta sucia o
no esta fija en el husillo?

¢ Siprocede:

1. Limpie la pinza de sujecién con el kit de man-
tenimiento del husillo suministrado.

2. Cuando coloque la pinza de sujecién en el husi-
llo, asegurese de que quede firmemente asen-
tada.

©® éHa cambiado la pinza de sujecién dentro
del intervalo recomendado?

¢© Como comprobar esto:

» Consulte el intervalo recomendado para la sus-
titucion de la pinza de sujecién en la tabla de man-
tenimiento. Si fuera necesario, sustituya la pinza
de sujecion.
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El ordenador indica que el flujo es
demasiado bajo

9 Puede resolver este problema mientras se inte-
rrumpe la ejecucion de la tarea. DentalCNC
reanuda la tarea en cuanto el problema esté
resuelto.

© ¢Hay fugas de liquido refrigerante en el depé-
sito? éEsta sucio el liquido refrigerante?

O  Siprocede:

» Limpie el depésito. Rellene con liquido refri-
gerante limpio.

© ¢EEsta obstruido el filtro del depésito de
liquido refrigerante?

¢ Siprocede:

» Limpie elfiltro y el depésito. Rellene con liquido
refrigerante limpio.

© ¢Estan obstruidas las boquillas de liquido de
la camara de trabajo?

O  Siprocede:

» Limpie las boquillas con el cepillo interdental.

El ordenador interrumpe la tarea e indica
que la presion de aire es demasiado baja

6 Puede resolver este problema mientras se inte-
rrumpe la ejecucion de la tarea. DentalCNC
reanuda la tarea en cuanto el problema esté
resuelto.

© éEsta correctamente ajustado el regulador de

aire comprimido?

» Ajuste la presién de aire del regulador de aire
comprimido a un valor entre 6 bar (90 psi) y 8 bar
(120 psi) (valor recomendado: 7 bar (100 psi)).

© ¢El error es causado por el sistema de sumi-
nistro de aire comprimido externo?

¢ Como comprobar esto:

1. Cierre la valvula de suministro de aire com-
primido externo principal.

2. Verifique que todas las mangueras neumaticas
estan correctamente situadas en sus conexiones y
que no presentan dafios.

3. Compruebe si su compresor estd encendido y
correctamente ajustado.

4. Abra todas las vélvulas requeridas de su sistema
de suministro de aire comprimido.

R5 — Subsanacion de errores

© ¢EFluctia significativamente la presién de
aire, de modo que se interrumpen con frecuencia
las tareas?

¢ Siprocede:

1. Verifique que su compresor puede generar per-
manentemente al menos 6 bar (90 psi) de presion
de aire con un caudal volumétrico de 100 |/min
(3,5 cfm).

o No todos los compresores estan dise-
flados para el uso comercial con maquinas
dentales.

2. Sies necesario, sustituya su compresor por uno
que cumpla las recomendaciones.

El ordenador interrumpe la tarea e indica
que el vacio es demasiado bajo

0 Puede resolver este problema mientras se inte-
rrumpe la ejecucion de la tarea. DentalCNC
reanuda la tarea en cuanto el problema esté
resuelto.

© ¢Esta encendido y funcionando el dispositivo
de aspiracion?
¢ Como comprobar esto:

1. Compruebe si la manguera de aspiracion esta
correctamente asentada en el orificio corres-
pondiente y si no presenta dafios.

2. Sila méaquina controla el dispositivo de aspi-
racion:

a. Compruebe sila unidad de conmutacion o

el cable de datos estan correctamente ins-
talados.

b. Intente utilizar el dispositivo de aspiracién
sin la unidad de conmutacién o el cable de
datos.

3. Encienda el dispositivo de aspiracién.

4. Ajuste un nivel de aspiracién més alto hasta que la
maquina continde con la tarea.

© ¢&Estan llenos el filtro o el recipiente del dispo-
sitivo de aspiracion?
O Siprocede:

» Inserte un filtro vacio en el dispositivo de aspi-
racién o vacie el recipiente.

© ¢Dispone el dispositivo de aspiracién de una
funcién de sacudida automatica?

¢ Siprocede:
» Elija un intervalo de sacudida mas corto.
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R5 — Subsanacién de errores ES76

He cambiado los insertos del almacén de
herramientas, pero ahora no hay orificios
libres para las herramientas.

Los insertos del almacén de herramientas se sumi-
nistran sin taladros para las herramientas. Debe reali-
zarlos con la méaquina.

» Utilice DentalCNC para taladrar nuevos orificios en
los nuevos insertos.
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Declaracion de conformidad CE original

conforme a la Directiva 2006/42/CE relativa a las méquinas, anexo Il A
Por la presente,

vhf camfacture AG
Lettenstral’e 10

72119 Ammerbuch
Alemania

declara que la méaquina con los siguientes datos

Maquina: Fresadora CNC
Tipo: RS
Namero de serie: R51D200000000 — R51D299999999

cumple todas las disposiciones pertinentes de las siguientes directivas:

-2006/42/CE Directiva de Maquinas
-2014/30/UE Directiva CEM

Las referencias a las normas armonizadas aplicables corresponden al articulo 7, parrafo 2:

- EN 614-1:2006 + A1:2009 - EN 1SO 13849-2:2012 - EN 61000-3-2:2014
-EN I1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2006 - EN 61000-3-3:2013
- EN 13128:2001 + A2:2009 -EN 61326-1:2013

-EN ISO 13849-1:2015 - EN 61326-2-1:2013

Referencias a otras directivas:
-lEC 61010-1:2010 + A1:2016

En casos debidamente justificados, el fabricante se compromete a proporcionar por correo electrénico la docu-
mentacion especial de la maquina a las autoridades nacionales responsables. Persona establecida en la Comunidad,
facultada para elaborar el expediente técnico:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2018/06/25

(Frank Benzinger, CEO)
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Bienvenue

Bienvenue

Merci d'avoir acheté cette machine dentaire R5. La
machine vous est livrée avec fierté et confiance. Elle a
été produite a l'aide des techniques les plus récentes
et d'un contrdle de qualité rigoureux.

Ce mode d'emploi a été préparé pour vous aider a
comprendre toutes les fonctions de votre nouvelle
machine dentaire. Il devrait €galement vous aider a
entretenir la machine dans de bonnes conditions afin
que vous puissiez profiter de nombreuses heures de
travail productif.

Vous trouverez les mises a jour de ce document a
['adresse :

dentalportal.info - chercher RS

A propos du présent document

Ce document est concu et publié pour les groupes /
individus suivants :

m Utilisateurs finaux
m Revendeurs autorisés

m Techniciens de service autorisés

Symboles utilisés

Instructions
» Instruction unique ou générale

1. Etape d'action numérotée
v Résultat

Symboles supplémentaires
&' Référence croisée
m Liste (premier niveau)

— Liste (second niveau)

1. Etiquettes d'image numérotées

v Correct ou faire ceci

X Incorrect ou Ne laissez pas cela se produire
ou Ne faites pas cela

9 Renseignements pour rendre le travail plus effi-
cace

Consignes d’utilisation importantes sans
danger pour I’homme ou la machine

0 Renseignements supplémentaires

Composition des consignes de
sécurité

/N\ MOT-INDICATEUR

Type et source des dangers

Autres explications et conséquences possibles sil'on
ignore le danger.

» Instructions pour prévenir les dangers.

Les mots d'avertissement suivants peuvent
étre utilisés :

A\ DANGER

DANGER signifie une situation dangereuse entrainant
des blessures graves ou la mort.

AVERTISSEMENT signifie une situation dangereuse
pouvant entrainer des blessures graves ou la mort.

/\ ATTENTION

ATTENTION signifie une situation dangereuse pouvant
entrainer des blessures Iégeres a moyennes.

AVIS

AVIS indique une situation qui peut entrainer des
dommages physiques du produit ou dans les zones
environnantes.
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2 Consignes générales

de sécurité

A\ DANGER

Utilisation inappropriée de la machine

» Avant d'installer, d'entretenir et de faire fonc-
tionner la machine, lisez tous les documents four-
nis avec la machine.

»  Sil'utilisation de la machine, pour partie ou en tota-
lit€, ne vous parait pas claire, ne I'utilisez pas et
contactez le service a la clientéle.

»  Assurez-vous que chaque utilisateur ait accés au
mode d'emploi.

» Tout utilisateur doit bénéficier d’une formation sur
la machine précisant son utilisation conforme et
sre.

Danger de mort par électrocution

Tout contact avec des éléments conducteurs

sous tension peut entrainer un risque

d’électrocution. La présence d’eau accroit
considérablement ce risque.

» Ne démontez jamais le boitier de la machine.

» Les interventions sur I’équipement électrique de la
machine doivent étre exclusivement effectuées
par des électriciens autorisés.

»  Assurez-vous qu'un dispositif opérationnel de cou-
rant résiduel / disjoncteur de fuite de terre soit ins-
tallé sur le circuit électrique de la machine.

» Disposez les cables d’alimentation de maniére
qu’ils ne puissent étre endommagés par des
arétes vives.

» Avant d'allumer la machine, vérifiez que les
cables d'alimentation ne sont pas endommagés.

» Avant de débrancher le cable d'alimentation,
éteignez la machine al'aide de l'interrupteur prin-
cipal.

;)} » Dans les cas suivants, débranchez immé-

diatement la machine de I’alimentation élec-
trique et prenez des dispositions interdisant toute
remise en marche :

m Lorsque les connexions de la machine, ou les
cables électriques sont endommagés

= Lorsque du liquide fuit

= Avant de vérifier ou poser les cables élec-
triques

R5 — Consignes générales de sécurité

» Remplacez tout cdble endommagé par un céble
de rechange d'origine fourni par le fabricant.

» Ne remédiez pas a un incident pendant le fonc-
tionnement de la machine.

» Ne faites effectuer les réparations que par des
techniciens de service autorisés.

» Ne touchez jamais la machine et en particulier les
cables avec des mains mouillées ou humides.

» Vérifiez quotidiennement I'environnement de la
machine, ainsi que toutes les zones internes acces-
sibles pour détecter les fuites de liquide et retirez
immédiatement tout liquide se trouvant pres ou a
I'intérieur de la machine.

» Ne placez jamais de machines ou de dispositifs
fonctionnant a I'électricité, sous la machine.

» Ne placez jamais d'objets sur la machine.

ANAVERTISSEMENT

Risque de maladie respiratoire en cas de
travail sur des matériaux dangereux pour
la santé

Si vous respirez des substances nocives a I’occasion
d’un travail sur des matériaux dangereux pour la
santé, vos voies respiratoires pourraient étre endom-
magées.

» Utilisez toujours un systeme d'extraction de I'air
adéquat lors de I'usinage sec.

» Utilisez un dispositif d'aspiration avec filtre a par-
ticules extra-fines.

» Evitez les matériaux qui nuisent a votre santé.

Danger pour la santé en cas d’utilisation

d’un mavuvais lubrifiant réfrigérant

Certains liquides de refroidissement peuvent consti-

tuer une menace sérieuse pour votre santé et/ou

I’environnement.

»  Ajoutez uniquement le lubrifiant de refroi-
dissement Tec Liquid Pro au liquide de refroi-
dissement. Le rapport de mélange est indiqué sur
I’étiquette de la bouteille.

Risques de pincement et de coupure dus aux
éléments mobiles de la machine
Les mouvements des axes et la rotation de la broche

peuvent entrainer des risques de pincement et de
coupure.

» N'utilisez la machine que lorsque la porte du local
de travail est completement fermée et non
endommagée lors de |'usinage.

» Ne contournez jamais les dispositifs de sécurité de
la machine et ne les désactivez jamais.
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R5 — Consignes générales de sécurité

» Examinez régulierement la machine et en par-
ticulier ses dispositifs de sécurité.

» Veillez a ce que les dispositifs de sécurité endom-
magés ne soient réparés que par le service a la
clientele.

» N'utilisez que I'équipement d'origine du fabricant
et les pieces de rechange d'origine dans la
machine.

» Tenez les enfants et animaux éloignés de la
machine.

» Ne démontez jamais le boitier de la machine.

Mode service : Risque de blessures par
coupures et d'ecchymoses ainsi que de
projection de débris
Faire fonctionner la machine dans tout « Mode de
service » avec la porte du local de travail ouverte
augmente significativement le risque de blessures.
» Faites fonctionner la machine en mode
« Utilisateur » seulement, a moins que ayez recu
I'autorisation du fabricant de la machine d'utiliser
d'autres modes.

» Méme si vous étes un utilisateur autorisé, n'utilisez
les « Modes de service » que lorsque nécessaire.

@ » Quand vous utilisez un mode « Service » :
n’accédez jamais au local de travail pendant
le déplacement des axes ou pendant I’usinage.

» Quand vous utilisez un mode « Service » :

— L’opérateur et toute personne se trouvant a
portée de la machine doivent porter des lunettes
de protection.

Lésions auditives liées au bruit élevé

Si vous étes régulierement exposé a des bruits
d'usinage d'intensité élevée, vous pourriez souffrir de
perte d'acuité auditive et d'acouphénes.

@ » S’iln’est pas possible d’empécher un bruit

élevé, utilisez une protection auditive
durant le processus d’usinage.

Risque de blessures par des composants
pneumatiques desserrés sous pression d'air
lorsque les connexions sont ouvertes

Les composants pneumatiques desserrés peuvent se

déplacer extrémement rapidement et de facon impré-

visible et pourraient causer des blessures.

» Avant de faire fonctionner les tuyaux pneu-
matiques, fermez la vanne d'alimentation en air
comprimé.

» Avant de vérifier les tuyaux et les connexions
pneumatiques, réglez la pression de I'air a une
valeur minimale.

FR 7

wd > En cas de connexions machine et de tuyaux

@  pneumatiques défectueux, déconnectez la
machine de I'alimentation d'air comprimé externe
et de la source électrique.

» Communiquez avec le service a la clientéle si des
connexions sont endommagées ou défectueuses.

/N\ ATTENTION

Risques de blessures lors de l'ouverture ou
de la fermeture de la porte du local de
travail

L’ouverture ou la fermeture de la porte du local de
travail peuvent entrainer des risques de pincement
des doigts. Les objets se trouvant sur la machine pour-
raient tomber et causer des blessures ou des
dommages.

» Lorsque la porte est en mouvement, gardez les
mains loin de la machine.

» Ne placez pas d'objets sur la machine.

Risques de trébuchement, de chute et de
glissade

f} » Faites passer les cables de maniére a ce
que personne ne puisse trébucher dessus.

» Veillez ala propreté de la zone de travail.

Risque de blessures par coupure et
de brolures
Lorsque vous touchez des outils de travail ou des
arétes vives sur une piéce brute ou surla machine,
vous risquez de vous couper. Si vous touchez le corps
chaud de la broche ou des outils chauds, vous risquez
de vous brdler.

» Lorsque vous effectuez des opérations manuelles
sur la machine ou que vous travaillez sur des
pieces brutes ou des outils, portez toujours des
gants de protection.

Danger pour la santé en cas de
manipulation incorrecte du réfrigérant
lubrifiant

» Avant d'utiliser le lubrifiant réfrigérant, lisez la
fiche de données de sécurité qui a été fournie
avec le lubrifiant réfrigérant.

» Lors de la manipulation du lubrifiant réfrigérant,
toujours portez des vétements de protection
appropriés.

» Conservez toujours le lubrifiant réfrigérant dans
son contenant d’origine.
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Capacités réduites de manipulation en cas

d’éclairage insuffisant

En cas d’éclairage insuffisant, votre jugement et/ou

votre précision pourraient étre réduits.

» Veillez a disposer d’un niveau suffisant d’éclairage
dans la zone de travail.

Risque de blessures en cas de défaillance
résultant d’un entretien insuffisant
Si vous n'entretenez pas la machine tel que requis,

des défaillances pourraient se produire et causer des
blessures.

» Prenez note des intervalles et des conditions men-
tionnées dans le tableau d'entretien dans le mode
d'emploi. Effectuez les taches d'entretien res-
pectives en conséquence.

Risques pour la santé par un mauvais
positionnement constant si votre
environnement de travail n'est pas assez
ergonomique

Une position inappropriée ou mal équilibrée du corps
peut, si elle se prolonge, constituer un risque pour
votre santé.

» Créez un environnement de travail ergonomique.

» Veillez a optimiser la hauteur du siege, la position
de I’écran et |’éclairage.

R5 — Consignes générales de sécurité
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R5 — Regles d'exploitation

Régles d'exploitation

Si vous enfreignez les regles suivantes, vous risquez
de perdre votre droit aux prestations.

- avs

Dommages a la machine si vous ne

respectez pas ces réglements

Si vous ne respectez pas les réglementations

suivantes, votre machine risque d'étre endommagée

et/ ou de causer des dommages dans les zones envi-

ronnantes.

» Suivez scrupuleusement toutes les instructions et
informations de cette section.

Utilisation conforme

La machine et le logiciel sont congus pour la produc-
tion commerciale de travaux dentaires par un
personnel qualifié. Ces travaux nécessitent un trai-
tement supplémentaire avant leur utilisation chez les
patients.

» Usinez uniquement des matériaux que vous pou-
vez sélectionner dans le logiciel de fabrication.

» N'utilisez la machine et le logiciel de fabrication
qu’a des fins commerciales.

» Vérifiez lors de la création des taches si les objets
peuvent étre utilisés sur le lieu d’utilisation confor-
mément aux dispositions locales et nationales du
Iégislateur ou d’autres organismes autorisés (ex.
organisations professionnelles, autorités sani-
taires). Vérifiez tout particulierement si le matériau
est autorisé pour le type d’objet fabriqué et si le
type d’objet en question est fabriqué confor-
mément aux dispositions en vigueur. Ni le logiciel
de fabrication ni la machine n’attireront votre atten-
tion sur les éventuels manquements ; tous deux
exécutent au contraire les taches telles que vous
les avez définies.

» Vérifiez que chaque type d'objet et chaque maté-
riau de votre tache sont des matériaux de fabri-
cation autorisés. Si cela est demandé par les
réglementations locales ou nationales, obtenez
I’autorisation de I’organisme compétent (ex. orga-
nisations professionnelles, autorités sanitaires).

» Ne fabriquez que des objets qui correspondent
aux types d'objets que vous pouvez sélectionner
dans le logiciel de fabrication. Vous pouvez certes
importer / usiner aussi tous les autres objets sou-
haités ; toutefois, ni le logiciel de fabrication ni la
machine ne sont concus pour ces autres objets et
ne devraient pas étre utilisés a ces fins.

» N'usinez pas d’implants, ni de parties d'objets qui
sont congues pour toucher a des implants. En fait
entre autres partie, sur les piliers d’implants en
deux parties, la partie possédant la géométrie de
connexion a I'implant. Ne pas manipuler la géo-
métrie de connexion des piliers préfabriqués
(« piliers préfabriqués ») et vous devez toujours
vérifier les g¢éométries de connexion précises des
objets finis pour (par ex. que les géométries de
connexion des taches finies n'ont pas été endom-
magées).

Commande de la machine par logiciel

La machine est commandée par des applications
spécialement développées livrées avec la machine.

» Utilisez toujours la derniére version du programme
qui prend officiellement en charge votre machine.

» Lisez attentivement le présent document avant
d’installer la machine et de la mettre en service.

»  Assurez-vous que votre ordinateur FAO réponde a
toutes les exigences du systeme.

Entretien et nettoyage

L'entretien et le nettoyage font partie d'une utilisation
standard de la machine.

» Nettoyez et maintenez la machine conformément
aux prescriptions. C’est a cette condition que la
machine atteindra une durée de vie élevée.

Broche

La broche de votre machine est un instrument de
haute précision.

» N'utilisez pas d'outils non équilibrés a des vitesses
de rotation élevées. Un tel déséquilibre meta
rude épreuve les roulements a billes de la broche,
ce qui peut les endommager.

» Lors du travail dans le local de travail, ne forcez
pas surla broche.

Fonctionnement sans supervision

Si la machine fonctionne sans surveillance, le risque de
dommages matériels augmente.

» N'utilisez la machine sans supervision que lorsque
les conditions ci-apres sont remplies :

m Les réglementations locales et nationales le per-
mettent.

m Le local de travail de la machine est com-
pletement nettoyé.

m Les personnes non autorisées ne doivent pas
avoir acces a la machine.

m Le local dans lequel la machine est installée dis-
pose d’une alarme incendie automatique.
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Transport et entreposage

NAVERTISSEMENT

Blessures causées par un transport non

sécuritaire

Si vous transportez la machine de maniére non sécu-

risée, elle risque de glisser et de provoquer des bles-

sures.

@ » Transportez toujours les machines non
emballées individuellement et ne les

empilez pas.

» Veillez a ce que seul du personnel formé trans-
porte la machine vers et depuis le lieu
d'installation.

» Veillez a ce que le boitier de la machine soit com-
pletement fermé.

» Toujours transporter la machine en position ver-
ticale normale.

» Transportez et positionnez la machine avec 2 per-
sonnes.

» Avant de transporter une machine non emballée,
installez I'aide au transport fournie avec la
machine et assurez-vous que tous les composants
sont correctement fixés. N'utilisez pas une
aide au transport différente.

@ »  Saisissez les machines non emballées au
niveau des poignées de |'aide au transport
uniquement. Ne pas incliner la machine
pendant son transport.

AVIS

Risque de court-circuit lorsque la machine
est trop froide

Si la machine est transportée d'un environnement
froid dans un environnement plus chaud, un court-
circuit peut se produire a cause du condensat.

» Avant la mise en marche de la machine aprés le
transport, assurez-vous de ceci :

m L'airambiant est a la température autorisée.

m La machine a la méme température que I'air
ambiant. Cela prendra au moins 48 heures.

m La machine est completement seche.

R5 — Regles d'exploitation

6 Le supplément concernant I'aide au transport
et le verrou de transport est livré avec la
machine.

Il est également téléchargeable a
dentalportal.info/downloads.

»  Assurez-vous que les conditions suivantes sont rem-
plies pendant toute la durée du transport et/ou du
stockage :

m Température ambiante (stockage / transport) :
entre -20 °C (-4 °F) et 60 °C (140 °F)
m Humidité relative de I'air : max. 80 %, sans
condensation
Préparer le transport ou I'entreposage
Avant de transporter ou de stocker votre machine, les
préparations suivantes sont nécessaires :
1. Retirez toutes les pieces brutes du local de tra-
vail.

2. Retirez tous les éléments du magasin de piéces
brutes.

3. Silamachine a été utilisée pour un usinage en
milieu humide :

a. Rincez le systeme de liquide de refroi-
dissement.

b. Vidangez et nettoyez le réservoir de liquide
de refroidissement.

4. Nettoyez le local de travail.

5. Nettoyez le magasin de pieces brutes.

6. |Installez le verrou de transport. Pour cela, voyez
les étapes correspondantes sur le supplément.

7. Veillez a ce que le boitier de la machine soit com-
pletement fermé.

8. Eteignez la machine via I'interrupteur principal.
9. Démontez les composants de la machine en sui-

vant les instructions d'installation dans |'ordre
inverse.

10. Sivous devez transporter la machine, installez

['aide au transport. Pour cela, suivez les étapes
correspondantes sur le supplément.

11. En cas de transport outre-mer, prendre les

mesures appropriées contre la corrosion.

Réemballage

Pour emballer la machine a nouveau apres avoir
préparé son transport ou son stockage, les étapes
suivantes sont nécessaires :

1. Sipossible, utilisez I'emballage d'origine. Si ce
n'est pas disponible, utilisez un emballage de
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R5 — Regles d'exploitation

taille et de qualité similaires.

o L'emballage d'origine est disponible
aupres du service a la clientele.

2. Embeallez la machine et ses accessoires en toute
sécurité.

3. Protégez I'emballage contre le glissement. Si les
machines sont correctement emballées et pro-
tégées, elles peuvent étre empilées.
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Apercu de la machine

Avec votre machine R5, vous pouvez traiter des
pieces brutes de différents matériaux et créer des
objets de qualité supérieure pour le secteur dentaire.
La liste des matériaux que vous pouvez travailler avec
la machine est disponible dans le logiciel de fabri-
cation.

La machine est congue pourl'usinage en milieu
humide et a sec.

Lors de I'usinage en milieu humide, les outils et les
pieces brutes sont constamment refroidis par le
liquide de refroidissement.

Lors de I'usinage a sec, notre concept antisalissure
réduit I'encrassement des pieces sensibles de la
machine.

@ Conceptantisalissure — Page 15

Coté avant de la machine

FIG. 1 - COTE AVANT DE LA MACHINE

1. Panneau de connexion et interrupteur principal
d'alimentation sur le c6té arriere

2. Ouverture d'aspiration pour le systéme d'extraction
d'air
3. Porte du local de travail

4. Fenétre d’observation du local de travail

5. Compartiment multifonction

R5 — Apercu de la machine

Coté arriere de la machine

FIG. 2 - COTE ARRIERE DE LA MACHINE

AN Ln A W N

Interrupteur principal

Plaque signalétique

Raccord d’air comprimé

Port réseau (Ethernet RJ-45)

Port de données de I'unité d'aspiration

Raccordement électrique avec fusible en verre T6,3A
L250v
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R5 — Apercu de la machine m

Porte du local de travail Compartiment multifonction

La porte du local de travail permet de verrouiller le Le compartiment multifonction contient les compo-
local de travail et de protéger I'utilisateur des risques sants suivants :

de blessure au cours du fonctionnement. m Réservoir du liquide de refroidissement

La porte du local de travail est actionnée par

I'électricité. Vous pouvez ouvrir et fermer la porte = Magasin de pieces brutes

avec DentalCNC. Vous ne pouvez pas ouvrir la porte » Régulateur d'air comprimé
lorsque la machine est arrétée ou lorsque les axes sont
en mouvement. Vous pouvez ouvrir le compartiment multifonction via

DentalCNC et le refermer manuellement.

FIG. 3 = PORTE DU LOCAL DE TRAVAIL

FIG. 4 - LE COMPARTIMENT MULTIFONCTION OUVERT (DISQUES NON
INCLUS)

1. Magasin de piéces brutes
2. Réservoir du liquide de refroidissement

3. Régulateur d'air comprimé
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m R5 — Apercu de la machine

Local de travail

Vous pouvez monter des piéces brutes et insérer des
outils dans le local de travail. C'est I'endroit ou les
pieces brutes ont été traitées.

FIG. 5 - LOCAL DE TRAVAIL

1

. Webcam

Rabat du changeur piéces brutes

Sortie pour le liquide de refroidissement
Support de piéces brutes ; Axe de rotation A
Broche

Palpeur de mesure

Jet d'ions droit

Magasin d’outils

Débordement d'urgence

O O OO0 N o L BxwN

—_

Ouverture d'extraction d'air

—_
—_

. Jet d'ions gauche
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R5 — Apercu de la machine

Couleurs de I'éclairage du local de travail

Si I’éclairage du local de travail n’est pas suffi-
sant, prévoyez un éclairage supplémentaire.

La machine peut éclairer le local de travail de diffé-
rentes couleurs. La couleur changera en fonction de
I'état de la machine. Vous trouverez les couleurs et
I'état de la machine dans le tableau suivant :

Blanc La machine est préte.

Vous pouvez ouvrir la porte du local de travail.

Bleu La machine fonctionne.

La porte du local de travail est verrouillée.

Rouge Un probleme machine est survenu.

La porte du local de travail est verrouillée.

Ordinateur FAO

Pour faire fonctionner la machine, vous devez utiliser
un ordinateur fonctionnant sous Windows®

(« ordinateur FAO ») et un logiciel spécialement
congu (« logiciel de fabrication »). Le logiciel de fabri-
cation se compose des composants suivants :

m DentalCAM | Une application FAO pour la créa-
tion et le calcul de pieces brutes virtuelles
(« taches »).

m DentalCNC | Une application CNC pour
I'usinage et I'entretien de la machine.

Pour créer et concevoir les objets dentaires, vous avez
également besoin d'une application CAO (vendue
séparément par des revendeurs spécialisés).

Concept antisalissure

Le concept antisalissure diminue les salissures et
['usure des pieces sensibles de la machine.

AVIS

Dommages a la machine lors de l'usinage a
sec sans systéme d'extraction d'air

Lors de I'usinage a sec, un systeme d'extraction d'air
externe opérationnel doit étre installé. Dans le cas
contraire, la machine se salit avec le temps et devient
défectueuse.

» Toujours utiliser un systeme d'extraction d'air exté-
rieur correctement installé et opérationnel pen-
dant I'usinage a sec.

Le concept antisalissure est constitué de :

Usinage a sec

m Le systéme d'aspiration d'air extérieur | Une
unité d'aspiration extérieure crée un vide dans
le local de travail et en extrait les débris
d'usinage.

m Air émis vers l'intérieur du local de travail |
Souffle les débris d'usinage loin de la broche et
d'autres pieces de la machine.

m Le capteur de vide interne | Surveille en per-
manence le vide dans le local de travail.

m L'ioniseur | L'ioniseur décharge électriquement
les débris d'usinage de certains matériaux pour
réduire leur distribution dans le local de travail.

Usinage en milieu humide:

Le liquide de refroidissement maintient les débris
d'usinage a l'écart des pieces sensibles de la
machine.

Le concept antisalissure ne remplace pas le
nettoyage régulier de la machine. Sans
nettoyage régulier, la durée de vie de la
machine diminue considérablement.
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Emission sonore

L’émission sonore varie trés fortement en fonction du
matériau de fabrication et des conditions d’usinage.

» Sila machine est exceptionnellement bruyante,
vérifiez les conditions de fonctionnement
suivantes :

m Propreté du support de pieces brutes
m Ftat des outils

= Qualité des pieces brutes

» S’il n’est pas possible d’empécher un bruit élevé,
utilisez une protection auditive durant le pro-
cessus d’usinage.

Mesure de bruit
Conditions de mesure :
m  Matériau traité : IPS e.max (bloc, C14)

m Ftat de I'outil : neuf

m Valeur mesurée : niveau de pression acoustique
(distance : 1 m)

m  Mesure selon la norme ISO 3746, méthode
d'enquéte 3

Emission de son établie :

Niveau de Niveau de
Condition de fonc- pression puissance
tionnement acoustique acoustique
pondéré A pondéré A
Traitement 69,8 dB(A) 80,6 dB(A)
Tous autres états <70 dB(A) -

d’utilisation (chan-
gement d’outil, dépla-
cement d’axe, etc.)

Emplacement de la plaque
d'identification et du numéro de
série

La plaque d'identification de la machine contient les
informations d'identification comme le numéro de
série. Vous pouvez trouver la plaque d'identification
et le numéro de série de la machine al'emplacement

suivant :
&' Coté arriere de la machine — Page 12

R5 — Apercu de la machine

Axes

Cette machine a 5 axes : 3 axes linéaires et 2 axes de
rotation.

Axes linéaires
La broche se déplace le long de ces axes.

FIG. 6 = R5 : AXES LINEAIRES

Axes de rotation
Le support de pieces brutes tourne selon ces axes.

A

Y-

FIG. 7 - R5: AXES DE ROTATION
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R5 — Apercu de la machine

Caractéristiques techniques

Systéme de base

Dimensions (Lx P x H) :
— Empreinte : env. 580 x 380 mm (22,8 x 15,0 in)

— Boitier complétement fermé : env. 580 x 600 x 700 mm
(22,8 x 23,6 x 27,6 in)

— Boitier complétement ouvert : env. 580 x 720 x 880
mm (22,8 x 28,4 x 34,7 in)

Poids : env. 149 kg (328 Ibs)
Mécanisme a 5 axes

Axe de rotation A : 360°

Axe de rotation B : £35°

Local de travail
— Boitier complet du local de travail

— Eclairage du local de travail avec indication de I’état par
la couleur de Iéclairage

— Webcam pour les transmissions vidéo au service a la
clientele

— Systéme de nettoyage et de séchage automatique
(« Technologie DirectClean »)

Température ambiante autorisée / humidité de I'air :

— TemPérature ambiante (stockage / transport) : entre
-20 °C (-4 °F) et 60 °C (140 °Fg

— TemEérature ambiante (fonctionnement) : entre 10 °C
(50 °F) et 32 °C (90 °F)

— Humidité relative de I'air : max. 80 %, sans conden-
sation

Alimentation externe en air comprimé requise

— Pression d'air (min./max.) : 6 bar (90 psi) / 8 bar (120
psi)

— Pression d'air recommandée : env. 7 bar (100 psi)

— Consommation d'air (ioniseur désactivé) : env. 50 I/min
a 6 bar, 65 I/min a 8 bar (1,8 cfm a 90 psi, 2,3 cfm a
120 psi)

— Consommation d'air (ioniseur activé) : env. 100 |/min a
6 bar, 110 I[/min a 8 bar (3,5 cfm a 90 psi, 3,9 cfm a
120 psi)

— Pureté de I'air selon la norme 15O 8573-1:2010

Systeme externe d'extraction de |"air requis

— Capacité d'extraction minimale : 3.500 I/min a 220 hPa
(123,6 cfm a 3,2 psi)

— La machine surveille constamment la capacité
d'extraction

Broche SFR 400P

Br/oche synchrone avec vitesse de rotation jusqu'a 80 000
tr/min

Puissance nominale en fonctionnement continu (51) : 440
w

Puissance nominale en fonctionnement périodique inin-
terrompu (56) : 600 W

Puissance maximale (Pyax) : 800 W
Roulements a billes céramiques hybrides
Roulement x4

Pince de serrage pneumatique @ 3 mm

= Nettoyage du cone

m  Air d'étanchéisation

Support de piéces brutes standard

m  Min. / diam. hauteur du bord du
disque : 9,8 mm /10,5 mm

= Supporte le porte-blocs désigné

m  Supporte les supports de piliers désignés

Porte-bloc
m  Pour le montage des blocs avec axes ronds

m  Nombre maximum de blocs par tache : 6

m  Dimensions maximales du bloc : 40 x 20 x 20 mm (L/P/H)

Magasin d’outils

m  Amovible (1 fournis)

m Maximum d'outils dans le magasin d'outils : 16

= Longueur maximale d’outil : 40 mm

m Surveillance de I’air comprimé pour le changement auto-
matique d’outils

m Mesure de la longueur d’outil et contrdle de ruptures
d'outils automatique via palpeur de mesure

Systéme de refroidissement liquide pour
l'usinage en milieu humide
m Liquide de refroidissement :

— Eau potable

— Emulsion d'eau et lubrifiant réfrigérant Tec Liquid Pro
m Réservoir de liquide de refroidissement intégré

— Quantité maximale de liquide de refroidissement : 3

— Filtre intégré

— Amovible

— Peut étre nettoyé au lave-vaisselle

m  Capteur de débit pour surveiller le débit du liquide de refroi-
dissement

Changeur de piéces brutes

m 10 fentes pour les disques et les supports de blocs (équi-
pement mixte possible)

m Equipement sans cadre (« Direct Disc Technology »)

m Changement de piéce brute complétement automatisé

loniseur

= Pour la vidange électrique des débris d'usinage afin de faci-
liter le nettoyage

m  Pour I'usinage sec seulement

m 2 jetsioniques
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m R5 — Apercu de la machine

Connexions

m  Raccord d’air comprimé : raccord instantané (6 mm)

m  Raccordement électrique : 100 — 240 V CA, 50/60 Hz, max.
750 W, avec fusible en verre T6,3A L250V

m Port réseau
— R4S
- Vites)se: T0BASE / TOOBASE-TX / TO00BASE-T (auto-détec-

tion

m Port de données pour |'unité d'aspiration ou |'unité de com-

mutation

m  Connexion tuyau (& 45 mm) pour le systéme d'extraction
d'air extérieur

Mode d'emploi d'origine: R5
Version : 10/05/2019



R5 — Installer la machine

Installer la machine

Vérifier la livraison

» Déballez la machine et vérifiez la livraison en vous

référant a la liste ci-apres.

Servicn-Se 55 300F

AN L W N

~

10.
11.
12.
13.

14.
15.

1 x Machine RS

1 x Kit de maintenance pour broches

1 x Cable d'alimentation

1 x Céble réseau Ethernet (type : droit)
1 x Tuyau pneumatique

1 x Clé dynamométrique (1,8 Nm) (pour les blocs de
montage)

1 x Clé hexagonale (2,5 mm)

1 x Buse de crevasse (pour le nettoyage du local de tra-
vail)

1 x Brosse interdentaire (pour le nettoyage de la plaque
de buses)

1 x Brosse de nettoyage
1 x Foret (2,8 mm) pour les positions d'outil
1 x Insertion dans le magasin d'outils

1 x Kit d’étalonnage : 1 micrométre, 6 pieces brutes
pour la fabrication d'échantillons d'essai et
d'étalonnage

1 x Goupille de mesure

1 x Porte-bloc

Non illustrés :

Ce document

1 x Aide au transport pour le transport de la
machine

1 x Verrou de transport dans le local de travail

1 x Supplément sur le retrait de I'aide au trans-
port et du verrou de transport

» Conservez I'emballage de la machine, I'aide au
transport et du verrou de transport pour les trans-
ports futurs.
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Choisir le site d'installation
Le site d'installation doit répondre aux criteres
suivants :

m Sol et plan robustes, congus pour résister au
poids de la machine (149 kg (328 Ibs)).

m Espace minimal requis (L/P/H) : 730 x 820 x 920
mm (28,7 x 32,2 x 36,2 in)

m Température ambiante (stockage / transport) :
entre -20 °C (-4 °F) et 60 °C (140 °F)

m Température ambiante (fonctionnement) : entre
10 °C (50 °F) et 32 °C (90 °F)

m Humidité relative de I'air : max. 80 %, sans
condensation

m La machine nécessite un systeme d'extraction
d'air extérieur. Capacité d'extraction
minimale : 3.500 I/min a 220 hPa (123,6 cfm a
3,2 psi).

m La machine nécessite une alimentation en air
comprimé externe. Consommation d'air (ioni-
seur désactivé / activé) :

— 501/min a6 bar, 651/min a 8 bar (1,8 cfm
a 90 psi, 2,3 cfm a 120 psi)
— 1001/min a6 bar, 1101/min a 8 bar (3,5
cfm a 90 psi, 3,9 cfm a 120 psi)
m Le lieu d’installation de la machine doit étre
exempt de poussiere
m Alimentation en courant alternatif de 100 —
240V CA, 50/60 Hz
m Un dispositif opérationnel de courant résiduel /
disjoncteur de fuite de terre sur le circuit élec-
trique de la machine
m Acces al'Internet et au réseau informatique local
par cable

R5 — Installer la machine

Distances a maintenir

_avs

Dommages de la machine si les distances
de sécurité ne sont pas respectées

Si vous ne respectez pas les distances de sécurité, les
parties mobiles du boitier peuvent entrer en collision
avec des obstacles lors de |'ouverture et
s'endommager. Si les ouvertures de ventilation sont
couvertes, la machine risque de surchauffer et d'étre
gravement endommagée.

» Veillez a ce que les distances de sécurité suivantes
soient toujours respectées.

Espace de travail

A

Toutes les mesures en centimétres

FIG. 8 - DISTANCES A MAINTENIR
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Installation de la machine
(schéma)

o Vous pouvez soit utiliser I'unité de commu-
tation, y compris le cable de commande ou le
cable de données des unités d'aspiration
prises en charge. Le cable de données doit
étre fourni par le fabricant de I'unité
d'aspiration.

FIG. 9 — INSTALLATION DE LA MACHINE (SCHEMA)

1

. Raccordement électrique

. Céble réseau Ethernet

Tuyau pneumatique

Unité d'aspiration

Alimentation en air comprimé externe

Céble de données des unités d'aspiration supportées (facultatif)
Cable de commande de I'unité de commutation (facultatif)

Tuyau d'aspiration

© ® N v AW N

Unité de commutation (facultatif)
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Installer les pneumatiques

ANAVERTISSEMENT

Risque de blessures en cas de fuite d'air
comprimé et des tuyaux pneumatiques

Des connexions pneumatiques ouvertes ou desserrées
peuvent entrainer des blessures graves.

» Durant l'installation et I'entretien des
tuyaux pneumatiques et du régulateur d'air com-
primé, assurez-vous qu'aucun air comprimé ne
passe dans les tuyaux et les connexions.

» Avant de faire passer de I'air comprimé a travers
les tuyaux et les connecteurs, vérifiez que les
tuyaux sont bien insérés dans les bons connec-
teurs et qu'ils ne sont pas endommagés. Ceci
s'applique également au régulateur d'air com-
primé.

» Ne pas faire passer de I'air comprimé par des
tuyaux et des connecteurs endommagés.

A7

La broche peut subir des dommages aux
roulements et des dommages électriques si
l'air comprimé est contaminé

L'air comprimé entrant doit étre sec et exempt
d'huile selon I1SO 8573-1:2010, car le régulateur d'air
comprimé ne sert que d' indicateur d'air conta-
miné.

Pureté de I'air selon la norme 1SO 8573-1:2010

Particules catégorie  Degré de filtration supérieur a 5
solides 3 um pour les particules solides
Teneur en catégorie Point de rosée sous pression
eau 4 maximum +3 °C

Teneur rési-  catégorie  Teneur maximale en huile :
duelle en 3 1 mg/m3

huile

» Assurez-vous que I'air comprimé répond aux exi-
gences ci-dessus.

» Ne pas brancher la machine a I'alimentation en air
comprimé que si le régulateur d'air comprimé est
correctement installé.

La machine a besoin d'air comprimé pour les taches
suivantes :

m Pourl'ouverture et la fermeture de la pince de
serrage lors des changements d'outils.

R5 — Installer la machine

m Pourl'air d'étanchéité de la broche qui
empéche les corps étrangers de pénétrer dans
la broche.

m Pourl'air d'étanchéité dans le local de travail qui
éloigne les débris d'usinage des pieces sen-
sibles de la machine.

m Pourl'ioniseur.

Consommation d'air (ioniseur désactivé) : env. 50
I/min a 6 bar, 65 1/min a 8 bar (1,8 cfm a 90 psi, 2,3
cfm a 120 psi)

Consommation d'air (ioniseur activé) : env. 100 |/min
a6 bar, 1101/min a 8 bar (3,5 cfm a 90 psi, 3,9 cfm a
120 psi)

Mode d'emploi d'origine: R5
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Apercu du régulateur d'air comprimé

La machine est reliée a |'alimentation en air extérieur
par l'intermédiaire d'un régulateur d'air comprimé.
Vous pouvez utiliser ce régulateur pour surveiller et
réguler la pression de I'air entrant.

Le régulateur d'air comprimé est préinstallé dans le
compartiment multifonction. Il est situé a droite du
réservoir de liquide de refroidissement.

Le régulateur possede les connexions suivantes :

m Filetage intérieur 1/8", équipé d'un raccord d'air
comprimé male, pour raccorder I'alimentation
externe en air comprimé

m raccord instantané (6 mm) pour raccorder la
machine

Vous devez retirer le réservoir avant de pouvoir
accéder au régulateur d'air comprimé (&' Remplacer
le liquide de refroidissement et nettoyer le réservoir — Page
37).

FIG. 10 - L'EMPLACEMENT DU REGULATEUR D'AIR COMPRIME

Installer le tuyau pneumatique

FIG. 11 - INSTALLER LE TUYAU PNEUMATIQUE

1. Fermezlavanne d'alimentation en air comprimé
externe.

2. Raccordez le tuyau pneumatique fourni a votre
systeme d'alimentation en air comprimé externe.

3. Raccordez I'autre extrémité du tuyau a la
connexion pneumatique sur le panneau de
connexion de la machine.

4. Vérifiez soigneusement que tous les tuyaux pneu-
matiques externes sont correctement positionnés
dans leurs connecteurs correspondants et que les
tuyaux et les connecteurs ne sont pas endom-
mageés.

5. Sitous les tuyaux et connecteurs sont cor-
rectement installés et en bon état, ouvrez le robi-
net d'alimentation en air comprimé externe.

Mode d'emploi d'origine: R5
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Régler la pression d'air avec le régulateur
d'air comprimé

Régler la pression d'air n'est nécessaire que si la pres-
sion d'airindiquée par le manometre ne se situe pas
entre 6 bar (90 psi) et 8 bar (120 psi).

1
£ u\l]llr;ﬂ}
B &7
=": :o;‘:
»
FIG. 13 = REGLER LA PRESSION D'AIR
2
3
jul |
Wis— 4
|

FIG. 12 = REGULATEUR D'AIR COMPRIME : REGULE ET SURVEILLE LA
PRESSION D'AIR

1. Bouton rotatif pour I'ajustement de la pression
2. Manometre pour surveiller la pression d'air sortante
3. Bol du séparateur d'eau

4. Vis de décharge

1. Tirez Iégerement vers le haut le bouton rotatif
situé sur le dessus du régulateur d'air comprimé.
2. Tournez la poignée de rotation dans la direction
souhaitée jusqu'a ce que la pression se trouve
entre 6 bar (90 psi) et 8 bar (120 psi)
(recommandé : 7 bar (100 psi)) :
m Tournez-la vers le « + » afin d'augmenter la
pression
m Tournez-la vers le « - » afin de diminuer la
pression
3. Poussez le bouton rotatif vers le bas a nouveau.

v Lapoignée est verrouillée et ne peut pas étre
modifiée parinadvertance.
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Installer le systeme d'extraction

d'air

Composants du systeme d'extraction d'air :

Dispositif

d'aspiration
inclus tuyau
d'aspiration

Unité de
commutation

Cable de
données des
unités
d'aspiration
supportées

Connexion
tuyau

Service a la
clientele,

revendeurs
spécialisés

Service a la
clientele*

Fabricant
de I'unité
d'aspiration

Service a la
clientele

Non

Non

Si le tuyau
d'aspiration
ne convient
pas

Cable de
données de
|'unité
d'aspiration
non utilisé

Unité
d'aspiration
prise en
charge ; unité
de commu-
tation non
utilisée

*L'unité de commutation n'est pas disponible dans
toutes les régions du monde.

Exigences pour l'unité d'aspiration

» Utilisez uniquement un dispositif d'aspiration
ayant les propriétés suivantes :

m  Concu pour une utilisation commerciale dans le
secteur dentaire

m Equipé d'un filtre de la classe de filtration M

m Adapté au lieu d'utilisation de la machine

» Equipé de dispositifs de sécurité qui vous pro-
tegent des décharges statiques (p. ex., par un
tuyau d'aspiration antistatique)

m Capacité minimale d'extraction : 3.500 I/min a
220 hPa (123,6 cfm a 3,2 psi)

Installer l'unité d'aspiration

Vous pouvez installer I'unité d'aspiration comme suit :

1. Lisez la documentation relative a I'unité
d'aspiration. Respectez a tout moment les
consignes d'utilisation et de sécurité.

2. Vérifiez sila connexion du tuyau d'aspiration a un
diameétre extérieur de 45 mm. Si le diametre est
différent, réglez le tuyau ou utilisez la connexion
de tuyau en option.

3. Insérez le tuyau d'aspiration de I'unité
d'aspiration dans |'ouverture pour |'extraction de
I'air de la machine. Assurez-vous que le tuyau
d'aspiration est correctement installé.

J

FIG. 14 - INSERER LE TUYAU D'ASPIRATION DANS LA MACHINE

4. Sivous voulez que la machine allume et éteigne
automatiquement I'unité d'aspiration, choisissez
['une des options suivantes :

m Installez I'unité de commutation (équi-
pement supplémentaire). L'unité de
commutation n'est pas disponible dans
toutes les régions du monde.

m Connectez un céble de données fourni par
le fabricant de I'unité d'aspiration au port
de données de I'unité d'aspiration de la
machine. Le mode d'emploi de I'unité
d'aspiration devrait contenir des détails
supplémentaires.

5. Poursuivez l'installation de I'unité d'aspiration
comme décrite dans la documentation de
I'unité.
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Connexion du tuyau d'aspiration avec la
connexion du tuyau en option

Si vous ne pouvez pas connecter le tuyau d'aspiration
de I'unité d'aspiration directement a la machine,
installez la connexion de tuyau comme suit :

1. Procurez-vous la connexion de tuyau aupres du
service a la clientele.

2. Tournez le filetage de la connexion du tuyau
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
jusqu'a ce que la connexion soit completement
ouverte.

Si le filetage se détache de la connexion du
tuyau, placez-le a nouveau surla connexion et
tournez-le une fois dans le sens des aiguilles
d'une montre pour qu'il soit vissé a nouveau sur
la connexion.

3. Insérez completement le tuyau d'aspiration du
dispositif d'aspiration dans la connexion de tuyau
sur le coté du filetage.

FIG. 15 — INSERER LE TUYAU D'ASPIRATION DANS LA CONNEXION
DU TUYAU

4. Tournez le filetage de la connexion du tuyau
dans le sens des aiguilles d'une montre aussi loin
que possible.

v Le tuyau d'aspiration est fixé fermement a la
connexion du tuyau

5. Insérez la connexion de tuyau dans |'ouverture
du systeme d'extraction d'air de la machine.
Assurez-vous qu'il soit fermement connecté.

v L'installation du tuyau d'aspiration avec la
connexion de tuyau facultative est terminée.

FIG. 16 - INSERER LA CONNEXION DE TUYAU DANS L'OUVERTURE DU
SYSTEME D'EXTRACTION D'AIR

R5 — Installer la machine

Installer l'unité de commutation

Si vous voulez que la machine allume et éteigne auto-
matiquement I'unité d'aspiration, mais qu'aucun
cable de données n'est disponible, vous pouvez
utiliser I'unité de commutation en option. L'unité de
commutation n'est pas disponible dans toutes les
régions du monde.

1. Connectez le cable d'alimentation du dispositif
d'aspiration a I'unité de commutation.

2. Connectez le cable de commande de |'unité de
commutation au port de données du dispositif
d'aspiration sur le panneau de connexion de la
machine.

3. Branchez I'unité de commutation dans une prise
de courant.

[el[e]afe]EYe]i

FIG. 17 - CONNEXION DE L'UNITE DE COMMUTATION AU DISPOSITIF
D'ASPIRATION ET A LA MACHINE
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Raccorder au secteur Intégrer la machine dans le
réseau
“— Le diagramme suivant montre comment les
commandes sont envoyées a la machine a l'aide de
Endommagement de la machine par de notre technologie réseau :

fortes fluctuations de tension

De fortes fluctuations de tension peuvent perturber

['unité de commande et provoquer des pannes du Ordinateur CAO

systeme.

» Branchez le cable d'alimentation de la machine Application CAO
dans un circuit de courant dédié ou assurez-vous
qu'aucun dispositif n'est connecté qui peut pro-
voquer de fortes fluctuations de tension lors de la Données STL
mise sous tension.

» Side fortes fluctuations de tension ne peuvent DentalCAM

étre évitées, installez un dispositif approprié qui DentalCNC

protege la machine des fortes fluctuations de ten- SX Virtual

sion. Données des Link

taches
Machine

Risque de court-circuit lorsque la machine FIG. 18 - DIAGRAMME : COMMENT LES COMMANDES SONT ENVOYEES
est trop froide SUR LE RESEAU
Si la machine est transportée d'un environnement
froid dans un environnement plus chaud, un court- SX Virtual Link est similaire a un pilote de péri-
circuit peut se produire a cause du condensat. phérique qui transfere les données entre DentalCNC
» Avant la mise en marche de la machine apreés le et la machine. Lors de I'installation des composants,

transport, assurez-vous de ceci : vous commencez par la configuration de la machine.

m L'airambiant est a la température autorisée.

m La machine a la méme température que I'air
ambiant. Cela prendra au moins 48 heures.

m La machine est completement seche.

La machine a besoin d'une alimentation électrique
continue pour fonctionner correctement.

1. Branchez le cible d'alimentation livré dans la
prise d'alimentation du panneau de bran-
chement de la machine.

2. Sides pannes de courant se produisent régu-
lierement sur le lieu d'installation ou s'il y a de fré-
quentes fluctuations de tension, installez une
alimentation sans coupure (UPS) en ligne.

o Si une panne de courant se produit lors
de I’exécution, I’outil peut se casserou la
piece brute peut étre détruite.

3. Insérez la fiche du cable dans une prise protégée
par un dispositif de courant résiduel / disjoncteur
de fuite de terre.
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Raccorder l'ordinateur FAO

La machine nécessite une connexion réseau continue
a l'ordinateur de FAO pour fonctionner correctement.

Vous pouvez connecter la machine a I'ordinateur FAO
via un cable Ethernet. Pour intégrer la machine a votre
réseau, I'aide d'un spécialiste informatique pourrait
étre requise.

» Assurez-vous que votre réseau fonctionne sans
interruption. Les pannes de réseau entraineront
des taches interrompues et des résultats d'usinage
inutilisables.

» Ne contactez pas le service clientéle pour confi-
gurer votre réseau ou pour le dépannage de pro-
blemes réseau. Le service a la clientele ne vous
aidera que pour les problemes liés a la machine.

» Sivous souhaitez controler plusieurs machines
avec un ordinateur FAO, utilisez notre fonction de
controle multimachine. Voir la documentation du
logiciel de fabrication.

1. Branchez le cable Ethernet dans le port réseau sur
le panneau de connexion de la machine.

2. Branchez |'autre extrémité du cable Ethernet
dans le port réseau de I'ordinateur FAO.
N'utilisez pas de routeur, de concentrateur ou de
commutateur pour connecter les 2 unités a ce
point.

3. Continuez la configuration des parameétres réseau
de la machine (voir ci-dessous).

R5 — Installer la machine

Configurer les parameétres réseau
de la machine

Pour que la connexion réseau fonctionne, vous devez
enregistrer certains parametres réseau dans votre
machine.

1. Assurez-vous que I'ordinateur FAO est direc-
tement connecté a la machine via un cable Ether-
net. Sinon, la machine risque de mal paramétrer
le réseau et de devenir injoignable.

Si cela se produit, une visite sur place du
service a la clientéle peut s'avérer néces-
saire : (&' Que faire si la machine est injoi-
gnable — Page 33

2. Allumez la machine via I'interrupteur principal.

3. Démarrer I'ordinateur FAO.

4. Attendez que I'ordinateur FAO et la machine
aient démarré.

5. Installez le logiciel de fabrication tel que décrit
dans la documentation correspondante.

6. Basculez a lafenétre d'application Device Server
Setup. Ce logiciel est lancé lors de I'installation
du logiciel de fabrication.

I Dvice Sarver Setup C0 Ver 720 - *
silex Device Server Setup CD
e = Contents

Device Servar Configuration
‘Computer Configuration
B B B M

FIG. 19 - LA FENETRE DE DEMARRAGE DEVICE SERVER SETUP

7. SiDevice Server Setup n'est pas en cours
d'exécution, démarrez-le manuellement :

a. Ouvrez Windows® Explorer.

b. Ouvrez le répertoire d'installation Den-
talCAM & DentalCNC.

C. Ouvrez le dossier USB.
d. Ouvrez le dossier Silex.
e. Lancez Dssetup.exe.

v L'application Device Server Setup démarre.

8. (Facultatif) Changer la langue de I'application :
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a. Sélectionnerl'icone Langue dans le coin
inférieur droit.

b. Sélectionnez le bouton qui est étiqueté
avec la langue désirée.

9. Sélectionnez le bouton Configuration du serveur
de périphérique.
10. Sélectionnez le bouton Configurer a I’aide de
I'utilitaire d’installation (recommandé).

11. SiWindows® vous demande si Device Server
Setup peut apporter des modifications a votre
ordinateur, sélectionnez [Oui].

v Une boite de dialogue s'ouvre et vous demande
si vous souhaitez ajoutez I'application a la liste
des exceptions du pare-feu Windows®.

12. Sélectionnez [Oui].
v Une fenétre intitulée Bienvenue au Device Server
Setup s'ouvre.

13. Sélectionnez [Suivant].

14. Lisez le Contrat de licence d'utilisation, et si vous
étes d'accord, sélectionnez [Qui].

v Une liste de tous les périphériques détectés

' .
s'affiche.
Deace Server Setup x
Device Server Search
Enter the Ethemel Address prinbed un $his product o select € from the kst a
Elherst Addness. [ J:lm Jeee il eem Jiles
SeRrEN resus suerview
Ethernel Address P Auddress Model Hame
25NN 169 254 D5-520aN

I the Etherned Addreas i nol delecied, rofer lo B FAD an sur Search
hummpage.
oA SRR COMSUDDOT

< Back e = Cancel

FIG. 20 - SELECTIONNER LE PERIPHERIQUE DANS LA LISTE

15. Siplusd'un périphérique est répertorié, éteignez
toutes les autres machines et tous les péri-
phériques réseau non requis.

16. Marquez I'entrée correcte.

Méme s'il n'y a qu'un seul périphérique
dans la liste, sélectionnez ce dispositif
dans la liste pour le marquer correctement
(& Fig. 20 - haut). Sinon, I'étape de confi-
guration suivante risque d'échouer.

17. Sélectionnez [Suivant].

18. Indiquez |'adresse IP de la machine :

a. Siunserveur DHCP est disponible sur votre
réseau, activez |'option Obtenir I'adresse IP
automatiquement. Sélectionnez [Suivant].

Device Server Setup x

Setting TCPAP
Semng TCRP wil proceed =
" 19

®Gel P Eddress Autoraiicaly]
) 2saign P Address

MEMD
f you select [Get P Address Automatically]. the DHCP server asaigns an P address fo this
product If a DHEP server is not avalable, please manually asaign an P address.

BT o

FIG. 21 - CONFIGURER LA MACHINE POUR QU'ELLE
RECOIVE SON ADRESSE IP D'UN SERVEUR DHCP

b. Siaucun serveur DHCP n'est disponible,
activez |'option Attribuer une adresse IP,
puis saisissez les paramétres manuellement.
Sélectionnez [Suivant].

m Adresse IP : Saisissez une adresse IP
accessible par votre ordinateur FAO.
Dans plusieurs cas, seul le dernier seg-
ment apres le point final peut (et doit)
étre différent de I'Adresse IP de votre
ordinateur.

= Masque de sous-réseau : Indiquez les
adresses IP accessibles par la machine
sans routeur. Pour plusieurs réseaux
locaux, la bonne valeur est :
255.255.255.0.

m Passerelle par défaut : Saisir I'adresse
IP du routeur ou du point d'acces
désiré.

1P Address | 0 0 0 [)
Subnet Mask [@ .02 .0 .0
Default Gateway [ "0 .0 .0 .0

FIG. 22 - CONFIGURATION MANUELLE DE L'ADRESSE IP DE
LA MACHINE

v Device Server Setup liste la configuration réseau
que vous avez spécifiée jusqu'a présent.
19. Sila configuration réseau est correcte, sélec-
tionnez [Exécuter]. Sinon, sélectionnez [Arriere]
et corrigez les parametres si nécessaire.

v Device Server Setup est terminé. L'application
vous demande si vous souhaitez installer des
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20.

21.

22.

23.

v

24.

logiciels supplémentaires (SX Virtual Link).

Activez Oui. Sélectionnez [Suivant].

Le programme d'installation SX Virtual Link est
lancé.

Dans la fenétre du programme d'installation,
sélectionnez la langue souhaitée dans la liste.

Suivez les instructions du programme
d'installation. A I'étape finale, sélectionnez Lan-
cer.

Le programme d'installation installe SX Virtual
Link et le pilote du périphérique de la machine.
Lorsque l'installation est terminée, vous recevrez
un message correspondant.

Si le programme d'installation vous demande de
redémarrer I'ordinateur FAO, faites-le. Sinon,
sélectionnez [Terminer].

L'ordinateur FAO redémarrer ou le programme
d'installation se ferme.

Continuez avec la configuration de SX Virtual Link
et DentalCNC (voir ci-dessous).

Configurer SX Virtual Link et Den-
talCNC

1.

2.

3.

Veillez a ce que :

m Un cible Ethernet doit étre installé.

Désormais, vous pouvez utiliser un concen-
trateur, un routeur ou un commutateur pour
connecter |'ordinateur et la machine.

m Les parametres réseau de la machine
doivent étre configurés.

m  SX Virtual Link est installé.

Si SX Virtual Link n'est pas installé, ouvrez le pro-
gramme d'installation dans le dossier
d'installation Dental CAM & DentalCNC : USB\Si-
lex\Utility\Virtuallink\Cosetup.exe.

Ouvrez la fenétre de I'application SX Virtual Link :

m Le logiciel doit déja étre en cours
d'exécution — sélectionnez la fleche sur le
cOté droit de votre barre de taches pour
ouvrir la barre d'état systeme. Dans la barre
d'état systeme, sélectionnez I'icbne SX Vir-
tual Link .

R5 — Installer la machine

FIG. 23 - SELECTIONNER LA FLECHE ET L'ICONE X
VIRTUAL LINK

m Sil'icone SX Virtual Link n'est pas dans la
barre d'état systeme, démarrez
['application via le menu Démarrer. Vous
devriez trouver cela dans le groupe Silex
Device Server.

g

. silex Device Server
Meu

g SX Virtual Link
MNeu

P s virtual Link Help

FIG. 24 — DEMARRER SX VIRTUAL LINK VIA LE MENU
DEMARRER

v Lafenétre d'application SX Virtual Link s'affiche.

Si SX Virtual Link est capable de trouver la
machine dans le réseau, elle est répertoriée dans
la fenétre de I'application. Sinon, une image et
un message correspondants s'affichent.

o Cela peut prendre un certain temps avant
que le dispositif ne devienne disponible.
Pendant ce temps, Erreur de commu-
nication s'affiche aprés le nom du dispo-
sitif.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN]

oyl SMIPC Cam
! & Available

FTDI cncG12M_Z4

- Ax 1 I
L= & Available

|

1 2
FIG. 25 - LA MACHINE A ETE TROUVEE DANS VOTRE RESEAU

1. Les dispositifs internes de la machine

2. L'entrée de liste supérieure pour la machine
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10.
11.
12.

13.

14.

15.

—

S

FIG. 26 - LA MACHINE N'A PAS PU ETRE TROUVEE DANS VOTRE
RESEAU

Si la machine n'a pas pu étre trouvée, vérifiez si
['ordinateur FAO est correctement connecté a
votre machine et que la machine est allumée et
démarrée. Vous pouvez essayer de redémarrer la
machine.

Dans la fenétre SX Virtual Link, faites un clic droit
sur SMI PC Cam.

Dans le menu contextuel, sélectionnez Pro-
priétés....
Basculez vers I'onglet Déconnexion.

Activez la case a cocher Permettre la déconnexion
automatique lorsqu'une demande d’utilisation est
recue.

Dans la liste déroulante Délai d'attente de décon-
nexion automatique, sélectionner 10.

Pour enregistrer vos réglages, sélectionnez [OK].
Faites un clic droit sur SMI PC Cam.

Dans le menu contextuel, sélectionnez Con-
nexion.

Répétez les étapes 5 a 12 pour I'autre entrée SMI
PC Cam.

Dans la fenétre SX Virtual Link, localisez le dis-
positif dont le nom commence par FTDI. Répétez
les étapes 5 a 12 pour ce dispositif

Les coches vertes indiquent que les connexions
ont été établies.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 D5-520AN]
ek SMIPC Cam
& Die Verbindung wurde hergestellt
. FTDIl cncG12M_Z4
% Y Die Verbindung wurde hergestelit

FIG. 27 - CES ICONES VERTES INDIQUENT DES CONNEXIONS
REUSSIES

Dans la fenétre de I'application SX
Virtual Link, sélectionnez I'icéne illus-
trée.

v Lafenétre Options s'ouvre.

16.

17.

18.
19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.

Dans la fenétre Options, activez les options
suivantes :

m Lancer SX Virtual Link au démarrage de Win-
dows

m  Ne pas afficher la fenétre principale de SX Vir-
tual Link au lancement du programme

m Cache la fenétre principale si vous cliquez sur
le bouton de fermeture

Désactivez I'option Se connecter automatiquement
aux nouveaux périphériques USB détectés.

Si vous ne désactivez pas cette option,
vous devrez déterminer le port dans
DentalCNC chaque fois que vous
démarrez la machine.

Pour enregistrer vos réglages, sélectionnez [OK].
Lancez DentalCNC.

Ouvrez les Paramétres de I'application Den-
talCNC. Pour cela, sélectionnez I'icbne suivante
dans la barre d'icones principale : .

Ouvrez les Parametres généraux. Pour cela, sélec-
tionnez l'icone suivante dans la barre d'icones

inférieure : n

Sélectionnez I'icone suivante a c6té du champ de
saisie Numéro de port : [Bl

Si DentalCNC est capable de déterminer le
numéro de port, le numéro s'affiche dans le
champ de saisie Numéro de port. La machine pro-
céde au référencement.

Dans la fenétre d'application SX Virtual Link, loca-
lisez I'adresse Ethernet de la machine. Cela
s'affiche derriere le nom du dispositif.

g q DS520-234AF4 |84:25:3F:23:4A:F4|DS-520AN]

FIG. 28 - L'ADRESSE ETHERNET DE LA MACHINE (MARQUEE EN
ORANGE)

Saisissez I'adresse Ethernet dans le champ de sai-
sie Adresse Ethernet machine dans DentalCNC.

| Exemple :84:25:3F:23:4A:F4
Vérifiez en double votre entrée.

Appuyez sur la touche <ENTREE>.
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v A partir de maintenant, DentalCNC connectera et
déconnectera la machine.

26. Activez I'option Démarrez I'application avec Win-
dows.

v A partir de maintenant, DentalCNC sera lancé au
démarrage de Windows®, ce qui est nécessaire
pour automatiser le processus de connexion.

27. Fermez DentalCNC.

Si vous ne fermez pas DentalCNC main-
tenant, il se peut que vos modifications ne
soient pas sauvegardées.

28. Dans lafenétre de I'application SX Virtual Link,
faites un clic droit sur SMI PC Cam.

29. Dans le menu contextuel, sélectionnez Décon-
nexion.

30. Faites un clic droit de la souris sur I'entrée com-
mencant par FTDI.

31. Dans le menu contextuel, sélectionnez Décon-
nexion.

v Les 2 cases a cocher ne s'affichent plus dans la
fenétre d'application SX Virtual Link, ce qui
indique que la machine est déconnectée.

32. Lancez DentalCNC.

v DentalCNC établit la connexion a la machine. Les
2 marques de vérification s'affichent a nouveau.

o Bien que DentalCNC établisse maintenant
la connexion, SX Virtual Link est toujours
nécessaire pour que la connexion fonc-
tionne.

33. Continuez a retirer le verrou de transport du local
de travail (voir ci-dessous).

Retirer le verrou de transport

Avant la premiére mise en service, le verrou de trans-
port installé dans le local de travail de la machine doit
étre enlevé. Le verrou de transport protege la broche
pendant le transport.

1. Veillez a ce que:
m La connexion réseau a votre machine a été
correctement configurée.
m La machine est connectée a la source élec-
trique.
m L'ordinateur FAO est connecté a votre
machine.

2. Allumez la machine via l'interrupteur principal.

R5 — Installer la machine

¥ La machine procéde au référencement.

3. Lancez DentalCNC. Attendez que la connexion a
la machine soit établie.

4. Ouvrez la porte du local de travail en
sélectionnant I'icone illustrée dans la
vue Usinage dans DentalCNC.

5. Ouvrez le support de pieces brutes en
sélectionnant I'icone illustrée dans la
vue Usinage dans DentalCNC.

6. Retirez le verrou de transport comme indiqué sur
le supplément.

Eléments utiles a connaitre & pro-
pos de la configuration du réseau

Bien que la connexion réseau a votre machine devrait
fonctionner automatiquement, il y a des choses utiles
que vous ou votre spécialiste informatique devriez
savoir.

Que faire lorsque des dispositifs sont uti-
lisés dans SX Virtual Link
Si SX Virtual Link affiche qu'un ou plusieurs dispositifs

sont utilisés, un autre ordinateur exécutant SX Virtual
Link a pris le contrdle de ceux-ci.

oL SMIPC Cam
¥ In use by work-pc

FTDI encG12M_74

‘* L) In use by jbutis t1

|

1 2

FIG. 29 - DISPOSITIFS QUI SONT UTILISES PAR D'AUTRES ORDINATEURS

1. Icone « en cours d'utilisation »

2. Nom de |'ordinateur qui utilise le dispositif

Vous pouvez envoyer une demande d'utilisation a
['ordinateur actuellement connecté au dispositif. Sila
demande est acceptée, votre ordinateur peut se
connecter au dispositif.

1. Dans la fenétre d'application SX Virtual Link,
faites un clic droit sur le dispositif correspondant.

2. Dans le menu contextuel, sélectionnez Demande
d'utilisation.

v Larequéte s'affiche dans une fenétre contex-
tuelle sur I'ordinateur de réception. Si la
demande est acceptée, votre ordinateur se
connectera au dispositif apres un court laps de
temps.
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Que faire si la machine est injoignable

Si les parametres réseau enregistrés dans la machine
sont incorrects, votre technicien informatique peut
essayer de se connecter a la machine en suivant la
procédure suivante :

1. Accédez au routeur auquel la machine est connec-
tée.

2. Indiquez I'adresse IP de la machine au moyen du
menu de configuration du routeur.

3. Configurez les parametres réseau de la machine
au moyen du serveur Web (voir ci-dessous).

4. Sicelan'estpas possible, demandez au service a
la clientele de réinitialiser les paramétres réseau
de la machine via un acces physique.

Configuration réseau via le serveur Web
de la machine

La machine dispose d'un serveur Web qui permet la
configuration du réseau et le diagnostic du réseau.
Vous pouvez accéder au serveur Web comme suit :

1. Assurez-vous que SX Virtual Link est connecté a
votre machine.

2. Dans lafenétre d'application SX Virtual Link,
faites un clic droit sur I'entrée pour la machine
souhaitée. Si nécessaire, utilisez I'adresse Ether-
net pour identifier la machine.

FIG. 30 - L'ADRESSE ETHERNET DE LA MACHINE (MARQUEE EN
ORANGE)

3. Dans le menu contextuel, sélectionnez Afficher la
page Web.

v Le navigateur Web par défaut se lance et se
connecte automatiquement au serveur Web de la
machine. Vous étes invité a saisir un mot de
passe.

4. Saisissez le mot de passe et appuyez sur
<ENTREE>. Si vous n'avez jamais défini de mot de
passe personnalisé, appuyez simplement sur <
ENTREE>.

v Lapage de démarrage du serveur Web s'affiche.

Réinitialiser la configuration réseau aux
valeurs par défaut

En cas de problemes de réseau, vous pouvez essayer
de réinitialiser la configuration réseau de la machine
aux parametres par défaut.

Apres la réinitialisation, vous devrez recon-
figurer les parametres réseau de la machine.

1. Sivous avez toujours acces au serveur Web de la
machine, procédez comme suit :

a. Connectez-vous au serveur Web.

b. Dans la colonne de gauche, sélectionnez Ini-
tialisation des Paramétres dans la section
Entretien.

C. Sélectionnez [Oui] deux fois.
d. Attendez 30 secondes.
e. Redémarrez la machine.

2. Sivous n'avez pas acces au serveur Web, contac-
tez le service a la clientele.
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° 6. Sila machine n'a pas référencé parce que la
m [ ]
FO“C"O“ ne enlll ® porte du local de travail est ouverte, confirmez le
V4 A . . 1 .
Prepa rer Ies '-aches dialogue respectif surI'ordinateur FAO.
¥ Une fois la machine référencée, elle est opé-
Avant que vous puissiez usiner des pieces brutes, rationnelle.

vous devez préparer la machine. Les taches corres-
pondantes doivent avoir été transférées a Dental CNC
ou elles s'affichent dans la liste des taches.

Démarrer la machine

| _avs

Risque de court-circuit lorsque la machine
est trop froide

Si la machine est transportée d'un environnement
froid dans un environnement plus chaud, un court-
circuit peut se produire a cause du condensat.

» Avant la mise en marche de la machine aprés le
transport, assurez-vous de ceci :

m L'airambiant est a la température autorisée.

m Lamachine ala méme température que I'air
ambiant. Cela prendra au moins 48 heures.

m La machine est completement séche.

Généralement, vous démarrez la machine comme
suit :

1. Assurez-vous que la machine est correctement ins-
tallée.

2. Allumez la machine via I'interrupteur principal.

3. Sila machine contrdle le dispositif d'aspiration,
allumez le dispositif et sélectionnez le niveau
d'aspiration nécessaire.

v Le dispositif d'aspiration ne tourne pas. Si tourne,
['unité de commutation ou le cable de données
des unités d'aspiration supportées n'est pas ins-
tallé correctement.

o Si vous contrdlez le dispositif d'aspiration
manuellement, vous I'allumez immé-
diatement avant I'exécution des taches.

4. Démarrer I'ordinateur FAO.
5. Lancez DentalCNC.
v Voici ce qu'il se produit :
a. Lamachine procede au référencement.

b. Le local de travail s’éclaire en blanc.
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Démarrer la machine avec un
outil dans la pince de serrage

Dans certaines circonstances, comme une panne de
courant, il peuty avoir un outil dans la pince de
serrage de la broche lorsque vous démarrez la
machine. Vous devez retirer |'outil de la pince de
serrage avant de pouvoir utiliser la machine.

/\ ATTENTION

Danger de coupures et de brilures lorsque
vous touchez les outils & mains nues

Si vous manipulez des outils sur leur surface de
coupe, vous risquez de vous blesser. Comme |'outil
peut étre trés chaud, vous pouvez aussi souffrir de
brdlures cutanées.

» Ne touchez les outils qu'au niveau de leurs
manches.

» Lors de la manipulation d'outils, portez des gants
de protection.

| avs

Dommage de la machine si l'outil n'est pas
retiré

Si I'outil reste dans la broche aprés avoir confirmé le
message, il entrera en collision avec des pieces de la
machine comme la palpeur de mesure, et les endom-
magera gravement.

» Respectez toujours les instructions ci-dessous
quand vous démarrez la machine avec un outil
dans la pince de serrage.

1. Démarrez la machine.

v DentalCNC affiche qu'il y a un outil dans la pince
de serrage. La porte du local de travail s'ouvre.

2. Maintenez I'outil dans la pince de serrage en
place.

3. Confirmez le message actif.

v Voici ce qu'il se produit :
a. Lapince de serrage s'ouvre.
b. La boite de dialogue actuelle se ferme.
C. Une boite de dialogue s'ouvre.

4. Retirez I'outil de la pince de serrage.

3

‘\_/
FIG. 31 = RETIRER L'OUTIL DE LA PINCE DE SERRAGE

5. Confirmez le message actif.

v Laporte du local de travail se ferme. La machine
est préte.

Arréter la machine

A\ DANGER

Risque de choc électrique si vous
débranchez le cable d'alimentation avant
d'éteindre la machine

Si vous débranchez le cable d'alimentation alors que
I'interrupteur principal est toujours en position

« ON », la tension résiduelle dans le cable
d'alimentation peut vous causer un choc électrique.

» Avant de débrancher le cable d'alimentation,
éteignez la machine a I'aide de I'interrupteur prin-
cipal.

Pour éteindre la machine, procédez comme suit :

1. S'assurer que le local de travail est propre.

2. Eteignez la machine via I'interrupteur principal.
3. (Facultatif) Débranchez le cable d'alimentation.
4

(Facultatif) Coupez l'interrupteur principal de
votre poste de travail / installation.

Mode d'emploi d'origine: R5
Version : 10/05/2019



Ouvrir et fermer la porte du local
de travail

AVIS

Dommages de la machine par une

utilisation inappropriée de la porte du local

de travail

La porte du local de travail est actionnée par

I'électricité. Si vous ouvrez ou fermez manuellement

la porte du local de travail, vous risquez

d'endommager la machine.

» N'ouvrez ou ne fermez manuellement la porte du
local de travail qu'en cas d'urgence.

» Avant d'ouvrir ou de fermer manuellement la
porte du local de travail, lisez les informations cor-
respondantes dans le chapitre Fonctionnement : Exé-
cuter les taches.

» Pour ouvrir ou fermer la porte du local de
travail, sélectionnez I'icone illustrée dans

la vue Usinage dans DentalCNC.

FIG. 32 — OUVRIR ET FERMER LA PORTE DU LOCAL DE TRAVAIL

R5 — Fonctionnement : Préparer les taches

Ouvrir et fermer le compartiment
multifonction

- avs

Risque de détérioration de la machine lors

de l'vtilisation du compartiment

multifonction

Lorsque vous ouvrez le compartiment multifonction

manuellement, si vous ne le soutenez pas correc-

tement ou si vous ne nettoyez pas le liquide de refroi-

dissement ayant fui, cela peut entrainer la

détérioration de la machine.

» N'ouvrez le compartiment multifonction manuel-
lement qu'en cas d'urgence.

» Vérifiez régulierement si la zone sous le réservoir
de liquide de refroidissement est seche et net-
toyez immédiatement le liquide de refroi-
dissement ayant fui.

6 Lorsque vous utilisez le changeur de pieces
brutes avec DentalCNC, le compartiment multi-

fonction s'ouvre et se ferme auto-

matiquement.
v Le rabat du compartiment multifonction pivote
vers le bas.

1. Pour ouvrir le compartiment mul-
tifonction, sélectionnez I'icone illustrée
dans la vue Usinage dans DentalCNC.

FIG. 33 = OUVRIR LE COMPARTIMENT MULTIFONCTION
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2. Pourfermerle compartiment mul-
tifonction, poussez le rabat vers le haut
jusqu'a ce qu'il soit verrouillé en place
ou sélectionnez I'icéne illustrée dans la vue Usi-
nage dans Dental CNC.

Remplacer le liquide de refroi-
dissement et nettoyer le réservoir

AVIS

Dommages causés par l'usinage en milieu

humide avec un liquide de refroidissement

inadapté

L'usinage en milieu humide sans liquide de refroi-

dissement approprié peut endommager la machine,

les outils et les pieces brutes.

» Avant d'exécuter une tiche, assurez-vous que le
liquide de refroidissement est propre et que le
niveau de liquide est suffisant.

» N'utilisez que du liquide de refroidissement qui
répond aux exigences énumérées ci-dessous.

» Sivous utilisez un lubrifiant réfrigérant : N'ajoutez
que le réfrigérant lubrifiant Tec Liquid Pro au
liquide de refroidissement.

» Remplacez le liquide de refroidissement utilisé
conformément au tableau d'entretien. Nettoyez le
réservoir de liquide de refroidissement avant de le
remplir a nouveau.

» Sivous utilisez un produit de nettoyage pour net-
toyer le réservoir, assurez-vous qu'il ne reste aucun
résidu dans le réservoir.

La machine a besoin d'un liquide de refroidissement
qui répond aux exigences suivantes :
m Eau potable — pour certains types de piece
brute, vous devez ajouter du lubrifiant réfrigérant
(voir ci-dessous)

m Sans chlore ajouté
m Pasd'eau distillée

m Pas d'eau gazéifiée

Sans liquide de refroidissement suffisant dans le réser-
voir, |'usinage en milieu humide n'est pas possible.
Vous pouvez trouver l'intervalle approprié dans la
table de gestion. Vous pouvez bien sir remplacer le
liquide de refroidissement a tout moment.

Vous devez remplacer le liquide de refroidissement
dans les cas suivants :

m L'intervalle de modification dans le tableau
d'entretien a été dépassé.

m Le liquide de refroidissement est souillé.

Chaque fois que vous remplacez le liquide de refroi-
dissement, vous devez également nettoyer le réser-
voir.

Avant chaque tache, vous devez également vérifier le
panier-filtre et le vider si nécessaire.

Réfrigérant lubrifiant

Lors du traitement des piéces brutes en titane : Pour
que vos outils durent plus longtemps, vous pouvez
ajouter du lubrifiant réfrigérant Tec Liquid Pro au
liquide de refroidissement. Ajoutez du lubrifiant réfri-
gérant Tec Liquid Pro au liquide de refroidissement.
Le rapport de mélange est indiqué sur I'étiquette de
la bouteille.

» Ajoutez du lubrifiant réfrigérant Tec Liquid Pro au
liquide de refroidissement. Le rapportde
mélange est indiqué sur I'étiquette de la bouteille.

6 Tec Liquid Pro est disponible aupres du
service a la clientele.

Vider le panier-filtre

Vous pouvez vider le panier-filtre dans un récipient
de collecte comme suit :

1. Levez le couvercle du réservoir.

2. Utilisez les surfaces en retrait sur les cotés du
panier-filtre pour le tirer vers le haut.

FIG. 34 - RETIRER LE PANIER-FILTRE (SURFACES RENFONCEES DE
COULEUR ORANGE)

3. Tapotez le contenu du panier-filtre dans le réci-
pient de collecte. Vous pouvez utiliser de I'eau
ou de I'air comprimé pour nettoyer davantage le
panier-filtre.

v Le panier du panier-filtre est complétement
exempt de résidus d'usinage.
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Remplacer ou remplir le liquide de refroi-
dissement

Vous pouvez remplir le réservoir de liquide de refroi-
dissement ou remplacer ce dernier comme suit :

1. Pourremplacer le liquide et nettoyer le réservoir
de liquide de refroidissement, ayez les articles
suivants a portée de main :

m Récipient de collecte d'une capacité
d'environ 10 |

m Brosse de nettoyage

m Eau pour nettoyer le réservoir de liquide de

R5 — Fonctionnement : Préparer les taches

refroidissement

2. Assurez-vous qu'il y a suffisamment de liquide de
refroidissement.

3. Fermez la porte du local de travail.

4. Ouvrez le compartiment multifonction.

5. Retirez le réservoir de liquide de refroidissement
du compartiment dans la direction indiquée par
la fleche (&' Fig. 35 - bas).

o Lorsque vous inclinez le réservoir de
liquide de refroidissement, le couvercle
n'empéche pas les fuites de liquide de
refroidissement.

1. Prenezici 2. Tirez

FIG. 35 — RETIRER LE RESERVOIR DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
DU COMPARTIMENT MULTIFONCTION

o Informations sur I'élimination des liquides
de refroidissement et des résidus
d'usinage : @' Mise au rebut — Page 72

Levez le couvercle du réservoir.
S'ily a du liquide de refroidissement dans le
réservoir :

a. Versez le liquide de refroidissement dans le
récipient de collecte.

b. Utilisez les surfaces en retrait sur les cotés
du panier-filtre pour le tirer vers le haut.
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9. Lors de l'usinage de piéces brutes en titane :Ajou-
tez du lubrifiant réfrigérant Tec Liquid Pro au
liquide de refroidissement. Le rapportde

| mélange est indiqué sur I'étiquette de la bou-

| teille.

10. Insérez le panier-filtre dans le couvercle du réser-
voir et placez le couvercle sur le réservoir.

11. Retirez les corps étrangers et la saleté du cou-
plage du réservoir de liquide de refroidissement
et de la contrepartie dans la machine.

FIG. 36 - RETIRER LE PANIER-FILTRE (SURFACES
RENFONCEES DE COULEUR ORANGE)

C. Tapotez le contenu du panier-filtre dans le
récipient de collecte. Vous pouvez utiliser
de I'eau ou de I'air comprimé pour nettoyer
davantage le panier-filtre.

v Le panier du panier-filtre est complétement
exempt de résidus d'usinage.

d. Rincez le filtre dans le réservoir de liquide
de refroidissement sous |'eau courante.

e. Nettoyez soigneusement le réservoir avec la
brosse de nettoyage. Versez |I'eau de net-
toyage dans le récipient de collecte.

f. Sivous avez utilisé un produit de nettoyage,
veillez a ce qu'il ne reste aucun résidu dans
le réservoir de liquide de refroidissement.

V' Absence totale de résidus de liquides, FIG. 38 - LE COUPLAGE DU RESERVOIR ET DE SA CONTREPARTIE (DE
d'usinage et de produits de nettoyage dans COULEUR VERTE)

le réservoir de liquide de refroidissement.

12. Poussez le réservoir de liquide de refroi-
dissement dans le compartiment multifonction
jusqu'a ce que le réservoir soit correctement fixé
ala machine.

marque max

FIG. 37 - LA MARQUE MAX SUR L'ETIQUETTE DANS LE RESERVOIR

8. Remplissez le réservoir de liquide de refroi-
dissement avec du liquide de refroidissement jus-
qu'a ce qu'il atteigne le repére max.
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Monter et démonter des piéces
brutes
La machine peut traiter les piéces brutes suivantes :

= Disques avec un diametre de 98,5 mm a
98,8 mm

m Blocs, max. taille : 40 x 20 x 20 mm (L/P/H)
m Piliers préfabriqués*

*nécessite un équipement supplémentaire

e Vous pouvez obtenir de I'équipement supplé-
mentaire aupres du service a la clientele.

FIG. 39 — INSERER LE RESERVOIR DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT
DANS LE COMPARTIMENT (SCHEMA SIMPLIFIE)

Comment monter les différents types de
piéces brutes

Support

A Comment monter
requis ?
Disques Non Disques >> Support de pieces
brutes
ou

Disques >> Magasin de pieces
brutes

Blocs Oui Blocs >> Porte-bloc >> Support
de pieces brutes
ou
Blocs >> Porte-bloc >> Magasin

de pieces brutes

Piliers préfa-  Oui Piliers préfabriqués >> Support de
briqués pilier préfabriqué >> Support de
pieces brutes

ou

Piliers préfabriqués >> Support de
pilier préfabriqué >> Magasin de
pieces brutes
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Montage de blocs sur le porte-bloc
Vous pouvez monter jusqu'a 6 blocs sur le porte-bloc.

o Le type de bloc, le nombre de blocs et les
positions de blocs doivent correspondre a la
tache correspondante dans Dental CAM.

C

<®

FIG. 42 - LES GOUPILLES DE POSITIONNEMENT (REPERES DE
GAUCHE) DOIVENT SE TROUVER DANS LA RAINURE DE L'ARBRE
(REPERE DE DROITE)

FIG. 40  LE PORTE-BLOC POUR LA RS 4. Insérez|'arbre du k?loc dalns la p(?siti(?n spuhaitée
dans le porte-bloc jusqu'a ce qu'il soit bien en
S place.

1. Vis de fixation (x 6)

2. Goupille de positionnement (x 6)
3. Numéros de position (1-6)
4

Trou pour les arbres de blocs (x 6)

1. Utilisez la clé dynamométrique fournie pour des-
serrer la vis de fixation a la position souhaitée.

FIG. 43 — INSERER UN BLOC DANS LE PORTE-BLOC (ICI MONTRE DU
DESSOUS ; GROOVE AND POSITIONING PIN MARKED GREEN)

5. Utilisez la clé dynamométrique fournie pour fixer
le bloc avec la vis de fixation correspondante. Res-
serrez la vis fermement.

FIG. 41 - DEVISSER LA VIS A LA POSITION SOUHAITEE

2. Silapiece brute est une piece brute mul-
ticouche, orientez la piéce brute de facon a ce
que la couche de couleur supérieure soit sur le
dessus.

3. Positionnez le bloc de maniere a ce que la gou-
pille de positionnement du porte-bloc se trouve
dans la rainure de I'arbre du bloc.
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FIG. 44 - VISSER LA VIS POUR IMMOBILISER LE BLOC

¥ Vous pouvez maintenant monter le porte-bloc.

FIG. 45 - UN PORTE-BLOC R5 AVEC 5 BLOCS MONTES

R5 — Fonctionnement : Préparer les taches

Montage du porte-bloc dans le local de
travail

Si vous ne voulez usiner des blocs que dans un seul
support de pieces brutes, le montage direct du
support de pieces brutes dans le local de travail est
plus rapide qu'avec le changeur de pieces brutes.

1. Ouvrez la porte du local de travail.

2. Ouvrez le support de pieces brutes en
sélectionnant I'icone illustrée dans la
vue Usinage dans DentalCNC.

3. Retirez la piece brute du support de pieces
brutes, le cas échéant.

4. Orientez correctement le porte-bloc :

m Les numéros identifiant les positions du
bloc doivent étre orientés vers le haut.

m |'aide au positionnement a hauteur réduite
doit étre positionnée a I'arriere.

m L'aide au positionnement a pleine hauteur
doit étre positionnée a |'avant.

5. Poussez le support de pieces brutes dans le sup-
port de pieces brutes.

FIG. 46 — INSERER LE SUPPORT DE PIECES BRUTES CORRECTEMENT
ORIENTE DANS LE SUPPORT DE PIECES BRUTES

1. Aide au positionnement arriere (hauteur réduite)
2. Aide au positionnement avant (pleine hauteur)

3. Coté supérieur du porte-bloc

6. Fermezle support de piéces brutes en
sélectionnant I'icone illustrée dans la

vue Usinage dans DentalCNC.
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Montage des disques dans le local de tra-
vail
Si vous ne voulez usiner qu'un seul disque, le

montage direct du disque dans le local de travail est
plus rapide qu'avec le changeur de pieces brutes.

1. Ouvrez la porte du local de travail.

2. Ouvrez le support de pieces brutes en
sélectionnant I'icone illustrée dans la
vue Usinage dans DentalCNC.

3. Retirez la piece brute du supporte de pieces
brutes, le cas échéant.

4. Sila piece brute est une piece brute mul-
ticouche, orientez la piéce brute de facon a ce
que la couche de couleur supérieure soit sur le
dessus.

5. Sile disque a déja été traité auparavant, assurez-
vous de ce qui suit :

m Laface supérieure de I'original est tournée
vers le haut.

= Sile disque a été marqué pour un remon-
tage plus sar par DentalCNC, assurez-vous
que le marquage se trouve dans la position
indiquée ci-dessous.

6. Poussez le disque dans le support de pieces
brutes.

l Marquer pour remontage

FIG. 47 - SERRER UN DISQUE DEJA TRAITE AU SUPPORT DE PIECES
BRUTES (MARQUES BLEUES POUR UN SERRAGE PLUS SECURITAIRE)

7. Fermez le support de pieces brutes en
sélectionnant I'icone illustrée dans la
vue Usinage dans DentalCNC.

Utiliser un support de pilier optionnel

Avec un porte-pilier optionnel, votre machine peut
traiter des piliers préfabriqués avec des géométries
de connexion préfabriquées.

o Les porte-piliers pour les systemes de pilier
courants peuvent étre obtenus aupres du
service a la clientele.

Vous trouverez de plus d'informations sur les supports
et les ébauches de piliers a I'adresse Internet
suivante :

dentalportal.info/abutments

Utilisation du changeur de piéces brutes

Vous pouvez monter jusqu'a 10 pieces brutes dans les
fentes du changeur de pieces brutes. La machine
charge automatiquement les pieces brutes dans le
local de travail lorsqu'elles sont requises pour la tache
suivante. Ceci vous permet de traiter jusqu'a 10
taches en succession sans avoir a lancer chaque tache
manuellement.

/N\ ATTENTION

Danger d'écrasement causé par le magasin
de piéces brutes en mouvement et la pince
de préhension des piéces brutes

Si vous introduisez la main dans le compartiment multi-
fonction pendant que le magasin de pieces brutes ou
la pince se déplace, vous risquez de subir des ecchy-
moses.

» Avant de déplacer le magasin de piéces brutes
au moyen de DentalCNC, retirez vos mains du
compartiment multifonction.

» Pendant que la machine fonctionne, attendez-
vous toujours a ce que le magasin de piéces brutes
se mette soudainement en mouvement.

» Lorsque vous travaillez dans le compartiment mul-
tifonction pendant que la machine fonctionne, gar-
dez toujours vos mains a la position de
changement et ne les introduisez jamais dans le
compartiment multifonction.

» Sivous déplacez manuellement le magasin de

pieces brutes, veillez a ne pas vous pincer les
doigts.

A gauche de chaque logement de magasin de piéces
brutes se trouve un numéro gravé au laser étiquetant
le logement correspondant.
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FIG. 48 - LE MAGASIN DE PIECES BRUTES (NUMEROS DE FENTE MARQUES
EN ORANGE, LES FLECHES INDIQUENT LES FENTES AUXQUELS ILS
CORRESPONDENT)

FIG. 49 - LA POSITION DE CHANGEMENT (DE COULEUR ORANGE)

m Lestypes de pieces brutes dans les fentes phy-
siques doivent correspondre aux types de pieces
brutes assignés aux fentes virtuelles dans Den-
talCNC.

m Pourdéplacerle magasin de piéces brutes ou
pour charger manuellement des piéces brutes
dans le local de travail, utilisez la vue Usinage
dans DentalCNC.

6 Les méthodes d'utilisation manuelle du chan-
geur de pieces brutes et d'assignation des
taches aux fentes du magasin de pieces brutes
sont décrites dans la documentation pour
DentalCNC.

Position de changement du magasin de
piéces brutes

Lorsque vous montez des piéces brutes dans un loge-
ment de magasin de pieces brutes, vous devez utiliser
la position de changement. Dans le cas contraire, les
pieces brutes dans votre machine ne correspondront
pas aux positions des pieces brutes assignées dans
DentalCNC.

o Ne montez jamais des pieces brutes dans une
position différente, méme si la position est faci-
lement accessible. La machine pourrait charger
les mauvaises pieces brutes, ce qui pourrait
entrainer des résultats d'usinage inutilisables
et la rupture d'outils.

La position de changement est illustrée dans la figure
suivante :
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Montage des disques et des supports a
blocs sur le magasin de piéces brutes

Vous pouvez monter des piéces brutes et des
supports de pieces brutes dans le magasin de pieces
brutes pendant que la machine fonctionne.

o Pour relocaliser des pieces brutes dans
d'autres positions de magasin de pieces
brutes ne faites pas que les échanger de place.
Les pieces brutes dans le magasin de pieces
brutes doivent correspondre aux pieces brutes
dans le magasin de piéces brutes virtuel dans
DentalCNC.

1. Ouvrez le compartiment multifonction.

2. Déplacez le logement de magasin de pieces
brutes désiré dans la position de changement via
DentalCNC.

3. Tirez la manette de serrage vers le bas.

FIG. 50 - TIRER LA MANETTE DE SERRAGE VERS LE BAS

4. Retirez la piece brute du logement du changeur
de pieces brutes, le cas échéant.

5. Sivous souhaitez monter un disque d'une hau-
teur de 40 mm, veillez a ce que les disques dans
les fentes du magasin de pieces brutes adjacents
soient d'une hauteur maximale de 25 mm. Sinon,
le disque ne rentrera pas correctement dans le
magasin de pieces brutes.

6. Orientez correctement le disque ou le porte-
bloc:

m Support a blocs : les numéros pour les posi-
tions de bloc 1 a 3 doivent étre sur le des-
sus et I'aide au positionnement de demi
hauteur a I'avant.

m Disques : Sila piece brute est une piece
brute multicouche, orientez la piece brute
de facon a ce que la couche de couleur
supérieure soit sur le coté gauche. Sile
disque a été marqué pour un serrage plus

sr par DentalCNC, assurez-vous que la
marque est dans la position illustrée ci-des-
sous.

Marquer pour remontage

FIG. 51 - (A) INSERER UN DISQUE DANS LA POSITION DE
CHANGEMENT; (B) INSERER UN PORTE-BLOC DANS LA POSITION DE
CHANGEMENT (POSITIONS DE BLOC 1 A 3 MARQUEES EN VERT,
AIDE AU POSITIONNEMENT AVANT MARQUEE EN ORANGE)

7. Insérez la piéce brute ou le support de pieces
brutes dans la position de changement du chan-
geur de pieces brutes. Veillez a le positionner
complétement a la verticale et non pas en posi-
tion inclinée. Sinon, le processus de chargement
échouera.
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FIG. 52 - (A) UN DISQUE INSERE CORRECTEMENT ; (B) UN DISQUE
DANS UNE POSITION INCLINEE

Risque de détérioration de la piece
brute, du support de piéces brutes ou de
la manette de serrage en cas de
mavuvaise manipulation

Si vous laissez la manette de serrage frapper
contre la piéce brute ou le support de pieces
brutes, la manette de serrage peut endommager
la piece brute ou le support de pieces brutes ou
la manette de serrage peut étre endommagée.

» Ne laissez pas la manette de serrage frapper
contre la piece brute ou le support de pieces
brutes.

» Guidez lentement la manette de serrage vers
le haut contre la piece brute ou le support de
pieces brutes.

R5 — Fonctionnement : Préparer les taches

8. Immobilisez la piéce brute ou le support de
pieces brutes en y appuyant la manette de ser-
rage.

9. Pour assurer une bonne stabilité, poussez lIége-
rement la piece brute ou le support de pieces
brutes vers le bas.

10. Disques : Sile disque a été marqué pour le ser-
rage, tournez légérement le disque jusqu'a ce
que la marque se trouve dans I'ouverture cor-
respondante de la manette de serrage (' Fig. 53
- bas).

FIG. 53 - LA MARQUE POUR LE SERRAGE (CERCLE BLEU) SE TROUVE
DANS L'OUVERTURE DE LA MANETTE DE SERRAGE

v Lapiéce brute ou le support de piéces brutes
peuvent étre chargés dans le local de travail.
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Gérer des outils

- avs

Détérioration de la broche ou des positions
d’outil en cas d’utilisation d’outils non
adaptés

L’utilisation d’outils non adaptés est susceptible
d’endommager la pince de serrage ou la broche et /
ou les positions d’outils.

» N'utilisez que des outils ayant une face de
dépouille suffisante sur la tige d’outil.

» Montez un anneau de retenue comme anneau
d'arrét selon la norme DIN 471-A3.

» Ne placez dans la pince de serrage que des outils
dont le diameétre est de max. 3 mm a leur point le
plus fort.

» N’insérez dans le magasin d'outils que des outils
ayant un diametre de tranchant de 2,6 mm au
maximum.

9 Nous recommandons d’utiliser des outils
d’origine, ceux-ci ayant été spécialement
congus pour les taches a réaliser.

Vous pouvez insérer jusqu'a 16 outils dans le magasin
d'outils. Le magasin d'outils est amovible.

FIG. 54 = MAGASIN D’OUTILS DANS LE LOCAL DE TRAVAIL (MARQUE EN
ORANGE)

Normalement, la machine charge les outils a partir du
magasin d'outils de la machine. Dans les cas suivants,
cela pourrait ne pas étre possible :

m La position du magasin d'outils est usée de sorte
qu'il ne peut plus tenir correctement un outil.

m Vous utilisez des outils qui ne s'inserent pas dans
le magasin d'outils.

Dans ces cas, vous pouvez forcer un changement
d'outil manuel dans Dental CNC (voir la docu-
mentation correspendante).

o Siles inserts du magasin d'outils sont usés,
vous devez les remplacer. (&' Remplacer les
inserts du magasin d'outils — Page 67)

Insérer et remplacer des outils

Vous devez insérer ou remplacer des outils dans les
cas suivants :

m Lors de la premiere utilisation de la machine

m Apres le remplacement des inserts du magasin
d'outils en raison de I'usure

m Lorsque la durée de vie d'un outil a expiré
m Lorsque les outils sont endommagés ou usés

m Siles travaux suivants nécessitent des outils sup-
plémentaires / différents de ceux du magasin
d'outils

e Vous pouvez vérifier la durée de vie restante
de tous les outils dans la vue Gestion des outils
dans DentalCNC.

Vous pouvez équiper le magasin d'outils de votre
machine de deux facons :

m Eninsérant manuellement les outils dans le maga-
sin d'outils. Il s'agit de la facon la plus rapide.
Cela est décrit ci-dessous.

m Parl'intermédiaire de la broche - vous insérez un
outil dans la pince de serrage et la broche dépo-
sera |'outil dans le magasin d'outils. Cette option
prend plus de temps, mais pourrait étre plus pra-
tique pour certains. La méthode est décrite dans
la documentation du logiciel de fabrication.

Vous insérez manuellement des outils comme suit :

1. Sivous préférez équiper le magasin d'outils a
I'extérieur de la machine, retirez le magasin
d'outils du local de travail.
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0]

FIG. 55 — RETIRER LE MAGASIN D'OUTILS (POIGNEE ENCASTREE A
GAUCHE EST DE COULEUR VERTE)

2. Supprimez les outils usés ou endommagés du
magasin d'outils, le cas échéant.

3. Insérez les nouveaux outils :
a. Veillez a ce que les positions des outils dans

le magasin d'outils correspondent aux posi-
tions d'outils dans DentalCNC.

b. Insérez les outils directement dans les posi- . =N

tions de I'outil avec |'aréte de coupe diri- I
gée vers le bas. Poussez-les jusqu'a ce que 1
I'anneau touche le caoutchouc.

o Si les positions des outils dans le magasin 2
d'outils ne correspondent pas aux posi- -
tions des outils dans DentalCNC, la )
machine utilisera le(s) mauvais outil(s)
pendant I'exécution de la tache et le 4

résultat de la tache deviendra inutilisable.

4. Apresle remplacement d'un outil, réinitialisez la
valeur de la durée de vie de I'outil. Pour cela, uti-
lisez la vue Gestion des outils dans DentalCNC.

U050-F2-40

U030-R2-40
5. Sinécessaire, rebranchez le magasin d'outils sur

le support du magasin d'outils.

3)/G100-R-35

GO060-R-35

G120-T-35

G060-T-35

U120-F2-40

FIG. 57 — SUPERIEUR : POSITIONS DES OUTILS 1 — 16 DANS LE MAGASIN

D'OUTILS

P250-F1-40

P200-R1-40

P100-R1-40

P200-R2-40

3| M200-R4-35

P100-R2-40

BAS : POSITIONS DES OUTILS T = 16 DANS DENTALCNC
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m L’alimentation en air comprimé est cor-

Fonc.ﬁonnemen' . rectement réglée.
EXécuter Ies 'l'élChQS m Sivous souhaitez travailler avec I'ionisateur :

I'option loniseur activé dans DentalCNC est

Vous contrdlez et commencez la fabrication avec activee.
DentalCNC. Dans ce chapitre, nous vous donnerons 2. Fermezla porte du local de travail.
un bref apercu. Pour obtenir des instructions

i N o o i
completes, reportez-vous a la documentation de 3. :’ourl ”ls'“j,ge a Se]fd'S' vous .contr(l)llez malnuel
DentalCNC. ement le dispositif d'aspiration, allumez-le et

réglez-le au niveau requis.

4. Démarrez I'usinage par l'intermédiaire
de l'icone illustrée dans DentalCNC.

Risque de détérioration de la machine en

. 1 .
cas d’utilisation d’outils ou de piéces brutes Interruption de | usinage

endommagés Vous pouvez interrompre I'usinage comme suit :
Lorsque les (?utl[s ou pieces brute; sont endommagés, 1. Sélectionnez I'icone illustrée.

il peut y avoir détachement de débris pendant

I'usinage et détérioration de la machine. 2. Confirmez le message actif.

»  Avant toute exécution d’une tache, vérifier soi-

: . T v - , it
gneusement |'état des outils et de la piece Voici ce qu'il se produit

brute. a. L'usinage cesse immédiatement.

b. Vous étes invité a sélectionner si I'outil dans
la broche peut étre inséré en toute sécurité
dans le magasin d'outils.

Lorsque vous avez préparé vos taches et votre
machine, vous pouvez commencer |'usinage.
L'usinage est un processus entierement automatisé et

ne nécessite votre attention qu'en cas d'événements 3. Sivous voulez que la machine mette auto-
inattendus. matiquement I'outil dans le magasin d'outils,
confirmez le dialogue. Si vous souhaitez retirer
Ne bougez pas la machine pendant I'outil manuellement de la pince de serrage,
I’exécution de la tiche, sans quoi les résultats répondez non a la question.
d’usinage peuvent étre incorrects. Il peut étre nécessaire de retirer I'outil manuel-

lement dans le cas ou I'insérer dans le magasin
d'outils endommagerait les inserts du magasin

Commencer les téches d'outils. Il est possible que les inserts du magasin

1. Veillez ace que: d'outils soient endommagés si, par exemple,
vous fraisez du plastique avec un outil émoussé.
m Vous avez créé une tache sur votre ordi- Cela peut entrainer le gonflement et
nateur FAO. Cela a été transféré a Den- I'accumulation du matériau sur la lame de I'outil
talCNC. jusqu'a ce que le diametre de la lame soit trop
m Tous les outils requis se trouvent dans la important pour les inserts du magasin d'outils.
o S
bonne position dans le magasin d'outils et v Selon votre choix, la broche place soit I'outil dans

ne sont ni usés ni endommagés. lls ont aussi
été ajoutés au magasin d'outils virtuel dans
DentalCNC.

m Les piéces brutes requises sont montées. 4

le magasin d'outils ou le déplace dans la position
de changement d'outil. Dans la derniére situa-
tion, poursuivez avec la prochaine étape.

Ouvrez la porte du local de travail.
m Sivous utilisez le changeur de pieces

brutes, les piéces brutes nécessaires sont

montées dans le magasin de pieces brutes

et sont assignées dans DentalCNC.

m Pourl'usinage en milieu humide : Il y a
assez de liquide de refroidissement dans le
réservoir de liquide de refroidissement.
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/\ ATTENTION

Risque de blessure par des outils éjectés
rapidement

Dés que la pince de serrage s'ouvre, tout outil
dans la pince de serrage peut étre éjecté tres rapi-
dement dans le local de travail si vous ne le main-
tenez pas en place. L'outil éjecté rapidement
peut vous frapper et vous blesser.

» Avant que la pince de serrage ne s'ouvre et
tant que la pince de serrage est ouvert,
tenez I'outil en place par son manche.

/\ ATTENTION

Danger de coupures et de brilures
lorsque vous touchez les outils @ mains
nues

Si vous manipulez des outils sur leur surface de
coupe, vous risquez de vous blesser. Comme
['outil peut étre tres chaud, vous pouvez aussi
souffrir de brilures cutanées.

» Ne touchez les outils qu'au niveau de leurs
manches.

» Lors de la manipulation d'outils, portez des
gants de protection.

5. Maintenez I'outil dans la pince de serrage en
place.

6. Confirmez le message actif.

v Voici ce qu'il se produit :
a. Lapince de serrage s'ouvre.
b. Laboite de dialogue actuelle se ferme.
€. Une boite de dialogue s'ouvre.

7. Retirez I'outil de la pince de serrage.

___J

|

FIG. 58 - RETIRER L'OUTIL DE LA PINCE DE SERRAGE

R5 — Fonctionnement : Exécuter les taches

8. Fermezla porte du local de travail.

9. Confirmez le message actif.

v Voici ce qu'il se produit :

a. Lapince de serrage se ferme.

b. Laporte du local de travail se ferme.

C. Labroche se place a sa position par défaut.

Technologie DirectClean

Le Technologie DirectClean de R5 vous permet de

traiter plusieurs taches successives avec le changeur
de pieces brutes, en alternant méme entre taches a
sec et tdches en milieu humide. La machine rincera
et/ou sechera automatiquement la chambre de travail.

Le processus de rincage et de séchage est déclenché
parl'ordre et le type des travaux. Vous pouvez
trouver les détails correspondants dans le tableau ci-

dessous.

(EEETNCTD

Tache a sec

Tache en
milieu
humide

Tache a sec

Tache a sec

Tache en
milieu
humide

aucune tache

aucune tache

tache a sec ou en
milieu humide

aucune tache

tache a sec ou
aucune tache

Soufflage de la
piece brutel

Aucun

Soufflage de la
piece brute

Rincage et
dessiccation2

Dessiccation

1Si activé dans les paramétres DentalCNC

2 Peut étre désactivé dans les parametres DentalCNC

D Durée en minutes

. Piece brute insérée dans la chambre de travail
I Piece(s) brute(s) chargé(s) a partir du changeur de

pieces

Mode d'emploi d'origine: R5
Version : 10/05/2019

17

15



R5 — Fonctionnement : Exécuter les taches

9 Nous vous conseillons de classer les taches de
la liste des taches dans DentalCNC de maniere
aréduire au minimum le temps de nettoyage.
Il est recommandé d'exécuter toutes les
taches a sec avant toutes les taches en milieu
humide.

Cette fleche déplace |'entrée d'une
position vers le haut

@ 98,5 h=20,0

Cette fleche déplace I'entrée d'une
position vers le bas

FIG. 59 - REORGANISATION DES TACHES DE LA LISTE DES
TACHES DANS DENTALCNC

Vous pouvez également démarrer le programme de
dessiccation manuellement.

» Pour lancer manuellement le programme
de dessiccation, sélectionnez I'icone illus-
trée dans la vue Usinage dans Den-
talCNC.

v La machine séche la chambre de travail pendant
15 minutes.

L'ioniseur intégré fait également partie de Tech-
nologie DirectClean. Elle est automatiquement activée
pour les travaux appropriés afin de faciliter le
nettoyage du local de travail.

Interruptions et annulations de
travaux
Une tache sera interrompue dans les cas suivants :

m L'alimentation en air comprimé n'est pas suf-
fisante

m Le vide dans le local de travail n'est pas suffisant

m Le débitdu liquide de refroidissement n'est pas
suffisant

Une tache interrompue sera normalement poursuivie
automatiquement apres la correction de I'erreur.

L’exécution de la tache est annulée dans les cas
suivants :

m En cas de probleme machine
m En cas de rupture d’outil

m Encas de panne de courant

Si une tache a été annulée, vous devez la redémarrer.

o DentalCNC permet de reprendre la tache a

partir de la derniere étape d'usinage. Pour
plus d'informations, reportez-vous a la docu-
mentation correspondante.

Procédure a suivre en cas d’interruption
d'une tache

Si la tache a été interrompue, DentalCNC affichera un
message correspondant.

Si I'air comprimé est insuffisant

» Vérifiez les éléments suivants :
m Le manometre du régulateur d'air comprimé.
m Installation des tuyaux pneumatiques

m Votre compresseur

Si l'aspiration est insuffisante

» Vérifiez le tuyau d’aspiration et I’aspirateur.

Si le débit du liquide de refroidissement est
insuffisant

1. Vérifiez s'il y a suffisamment de liquide de refroi-
dissement dans le réservoir.

2. Vérifiez sile liquide de refroidissement et le réser-
voir, y compris le filtre, sont propres.

Procédure a suivre en cas de probleme
machine

Un événement critique est reconnu par le systeme de
commande interne dans le cas d'un événement
critique. Le local de travail sera illuminé en rouge.
DentalCNC affiche le message d'erreur et le code
d'erreur qui a été envoyé a l'unité de commande.

1. Enregistrez I’erreur et le code d’erreur affichés.
2. Redémarrer la machine et I'ordinateur FAO. Si le
probleme persiste, passez a I'étape suivante.

3. Débranchez la machine du secteur et installez
une protection contre sa remise en marche.

4. Contactez le service a la clientéle. Gardez a por-
tée de main I’erreur et le code d’erreur affichés.

5. Sivous devez retirer une piece brute du local de
travail, effectuez une ouverture d'urgence de la
porte du local de travail.
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Procédure a suivre en cas de rupture
d’outils

Si un outil se rompt lors de I'usinage, la machine ne
I'identifiera pas immédiatement. Au lieu de cela, la
broche continuera a se déplacer avec I'outil cassé. La
rupture d'outil sera reconnue lors des événements
suivants :

m Le prochain changement d'outil régulier

m La prochaine vérification de la présence d'outils
brisés, si activée dans les parametres
d'application de DentalCNC.

Une rupture d’outil peut avoir I'une des origines
suivantes :

m L’outil était usé ou endommagé

m L’outil se trouvait au mauvais endroit dans le
magasin d'outils ou a été placé manuellement
dans la broche au mauvais moment. Il n’était
donc pas adapté pour I’étape d’usinage.

m Larépartition des objets dans la piece brute
(« imbrication ») n'était pas correcte.

Si un outil se brise, procédez comme suit :
1. Ouvrez la porte du local de travail.

2. Retirez toutes les pieces de I'outil cassé du local
de travail et de la pince de serrage.

3. Lorsque la broche a récupéré I’outil du magasin
d'outils, vérifier que I’outil était installé en posi-
tion correcte. Insérez un outil de remplacement
en position correcte dans le magasin d'outils.

4. Sivous avez inséré manuellement I'outil dans la
pince de serrage, vérifiez si I'outil brisé cor-
respond au type d'outil que vous avez été invité
ainsérer. Préparez un outil de remplacement cor-
rect.

5. Fermez la porte du local de travail. Relancez la
tache.

o DentalCNC permet de reprendre la tache a
partir de la derniere étape d'usinage. Pour
plus d'informations, reportez-vous a la docu-
mentation correspondante.

O Si les outils se cassent régulierement, vous
pourrez trouver plus d'information dans la
section relative au dépannage : (voir Dépan-
nage)

R5 — Fonctionnement : Exécuter les taches

Procédure a suivre en cas de panne de
courant

- avs

Dommages du rabat compartiment
multifonction lorsque vous l'ouvrez
manvellement

Si de I'air comprimé traverse la machine pendant que
vous ouvrez le rabat du compartiment multifonction,
la mécanique du volet risque d'étre endommagée.

» Avant d'ouvrir manuellement le rabat du com-
partiment multifonction, fermez la vanne
d'alimentation en air comprimé externe.

Tant que la machine est hors tension, vous n'avez pas
acces au local de travail.

» Apres une courte coupure de courant, redémarrez
la machine et I'ordinateur FAO.

» Sivous avez besoin d'accéder au local de travail
en cas de panne de courant prolongée, faites une
ouverture d'urgence de la porte du local de tra-
vail.

» Sivous avez besoin d'accéder au compartiment
multifonction, procédez comme suit :

a. Fermez lavanne d'alimentation en air com-
primé externe.

b. Tirez doucement le rabat vers le bas avec
les mains.

FIG. 60 - TIREZ MANUELLEMENT VERS LE BAS LE RABAT DU
COMPARTIMENT MULTIFONCTION
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R5 — Fonctionnement : Exécuter les taches

Ouverture d'vrgence de la porte
du local de travail

NAVERTISSEMENT

Risques d'écrasement et de coupure si la

porte du local de travail est ouverte

Sila porte du local de travail est ouverte pendant

I'usinage, elle ne protege pas les utilisateurs contre les

contusions et les coupures.

» Ne pas ouvrir ou fermer la porte du local de tra-
vail pendant I'usinage.

» N'utilisez jamais la machine avec la porte du
local de travail ouverte.
» N'effectuez I'ouverture d'urgence que si vous étes

autorisé a le faire et si vous avez recu une for-
mation a ce sujet.

/\ ATTENTION

Risque de coupure en cas de contact avec un
outil tournant

En cas de panne de courant ou de défaut machine
pendant une opération d’usinage, la broche de la
machine continue a tourner avec I’outil utilisé. Si vous
touchez I’outil alors qu’il est encore en rotation, vous
vous exposez a des risques de coupure.

» Avant de procéder a I'ouverture d’urgence, atten-
dez que la broche avec son outil monté soit com-
pletement arrétée.

s

Ouverture ou fermeture incorrecte de la
porte du local de travail
Pour éviter tout dommage, respectez les instructions

suivantes lorsque vous ouvrez ou fermez manuel-
lement la porte du local de travail.

» Déconnectez la machine de I'alimentation élec-
trique.

» Empéchez la porte du local de travail de se tordre
en la poussant ou en la tirant avec les deux mains.

» N'appliquez que la force nécessaire pour vaincre
la résistance.

Vous pouvez effectuer une ouverture d'urgence
comme suit :

1. Eteignez la machine via I'interrupteur
principal. Déconnectez la machine de
I'alimentation électrique.

¥ Vous pouvez ouvrir manuellement la porte du
local de travail.

o La porte du local de travail doit se
déplacer lentement, mais uniformément.
Si le mouvement est saccadé ou si la porte
du local de travail est coincée, n'utilisez
pas une force excessive.

2. Ouvrez la porte du local de travail en la poussant
vers le haut avec les deux mains.

3. Sila porte dulocal de travail ne peut étre dépla-
cée qu'avec un tres grand effort, veillez a ce que
les rails de guidage a I'arriere soient propres.

FIG. 61 — OUVERTURE D'URGENCE DE LA PORTE DU LOCAL DE
TRAVAIL ET VERIFICATION DES RAILS DE GUIDAGE

4. Sile local de travail est humide, laissez la porte
du local de travail ouverte afin qu'elle puisse
sécher.

5. Fermez la porte du local de travail en la poussant
avec précaution vers le bas avec les deux mains.
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Libérer un magasin d'outils blo-
qué
Si un magasin d'outils est resté coincé surle support,
utilisez la vis a I'arriere du magasin d'outils :
1. Utilisez la vis comme suit :
a. Prenez un outil émoussé plat (p. ex. un tour-
nevis a fente)

b. Utilisez I'outil pour retirer le capuchon pro-
tecteur de la vis et le mettre de c6té a por-
tée de main.

c. Al'aide de la clé Allen fournie, tournez la
vis vers la droite.

¥ Le magasin d'outils se déplace vers |'arriere
etestlibéré.

FIG. 62 — RETIRER LE CAPUCHON DE PROTECTION (A GAUCHE) ET
UTILISER LA VIS

2. Retirez le magasin d'outils du local de travail.
3. Pour réinitialiser la vis, procédez comme suit :

a. Al'aide de la clé Allen fournie, tournez la
vis vers la gauche dans sa position d'origine.

b. Recouvrez I'ouverture de la vis avec le capu-
chon de protection.

v Lavis est réinitialisée et le magasin d'outils
est prét a étre monté a nouveau.

FIG. 63 = REINITIALISER LA VIS (A GAUCHE) ET METTRE EN PLACE

LE CAPUCHON DE PROTECTION
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R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Entretien et « fais-le-
toi-méme » (DIY)

L'entretien de base quotidien et I'entretien préventif
sont essentiels pour maintenir la mécanique de la
machine et les composants électriques en bon état
afin d'obtenir de bons résultats d'usinage.

Il est de votre responsabilité de vous assurer que
I'entretien préventif, ainsi que I'entretien de base, est
effectué.

Vous étes le seul a pouvoir vous assurer que votre
machine recoit les soins d'entretien appropriés. Vous
étes un maillon essentiel de la chaine d'entretien.

Entretien de base

L'entretien de base comprend les taches qui font
partie de I'exploitation quotidienne. Vous étes respon-
sable de vous assurer que ces interventions sont exécu-
tées conformément au tableau d'entretien. Vous
n'avez besoin que d'un minimum de compétences
manuelles pour ces taches et la plupart des outils
nécessaires sont fournis avec la machine.

Section Entretien

0 La section Entretien n'est pas encore dispo-
nible pour cette machine. Nous prévoyons la
mettre en place des que possible. Pensez a
cette section comme présentant des infor-
mations préliminaires.

Pour plus de commodité, DentalCNC énumere toutes
les taches d'entretien de base dans la section Entre-
tien. Dans la section Entretien, vous pouvez voir
lorsque les taches individuelles sont dues.

Lorsque vous avez marqué une intervention
d'entretien comme terminée, son intervalle de temps
est réinitialisé et la liste est mise a jour en consé-
quence.

» Lorsque vous avez exécuté une intervention
d'entretien, marquez-la comme terminée dans la
section Entretien. La liste sera ainsi tenue a jour.

Entretien préventif

L'entretien préventif de cette machine doit étre

programmé tous les 2 ans, ou au plus tard apres

2.000 heures de fonctionnement.

»  Pour planifier I'entretien préventif, communiquez
avec le service a la clientele.

Ouvu obtenir le service ?

Le service a la clientele est votre principal contact
pour toutes les questions relatives au service. lls vous

fourniront des pieces de rechange, des conseils
d'entretien et ils effectueront |'entretien préventif
pour vous sur demande.

» Lors de la livraison ou de I'installation de votre
machine, demandez au technicien de service les
coordonnées de I'équipe du service a la clientele.
Nous vous recommandons également de prendre
le premier rendez-vous d'entretien préventif a ce
stade pour vous assurer que votre machine béné-
ficie d'un entretien adéquat.

Définition des piéces d'usure

Une garantie de 24 mois ou 2.000 heures de fonc-
tionnement, selon I’évenement survenant en premier,
s’applique a la machine et aux équipements complé-
mentaires. La garantie vaut pour les dégats occa-
sionnés par des erreurs de matériau ou de fabrication,
étant entendu que les prescriptions d’utilisation de la
machine contenues dans tous les documents ont été
respectées.

La garantie s’applique naturellement aussi aux piéces
d'usure, étant entendu que leur panne n’est pas due

a une usure fonctionnelle. Les pieces d’usure mention-
nées dans le tableau d'entretien ci-dessous peuvent
déja s’user durant la période de garantie en fonc-
tionnement normal. Vous trouverez dans le tableau
entretien la durée d’utilisation moyenne prévisible
des pieces d'usure.

Utiliser également ces données pour calculer les co(ts
d’exploitation, planifier votre stock de pieces déta-
chées et définir le calendrier de la maintenance et de
I’entretien.

Tableau d’entretien
@ page 69
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Nettoyer le local de travail

Nettoyer le local de travail comprend les composants
suivants :

m Palpeur de mesure

m Support de pieces brutes
m Fenétre d'observation

= Webcam

=  Magasins d'outils

m Support de magasin d'outils

Ces composants ont des intervalles d'entretien diffé-
rents selon le tableau d'entretien. Par conséquent,
vous devriez effectuer un nettoyage quotidien et
hebdomadaire du local de travail et nettoyer les
composants qui ont besoin d'étre nettoyés.

» Lors du nettoyage hebdomadaire, effectuez éga-
lement le nettoyage quotidien.

/\ ATTENTION

Difficultés respiratoires causées par les
poussiéres du traitement

Les poussieres du traitement qui pénétrent dans vos
poumons peuvent causer des difficultés respiratoires.

» Ne nettoyez la machine que si le systeme
d'extraction d'air est correctement installé et
activé.

» Portez un masque facial de catégorie FFP2 pen-
dant toute la durée du nettoyage

| avs

Dommages des guides linéaires ou de la
broche lors du nettoyage a l'air comprimé
ou aux ultrasons

Si vous nettoyez le local de travail avec de I'air
comprimé ou des ultrasons, les copeaux de matiere
peuvent atteindre les guides linéaires ou les paliers de
broche.

» Ne nettoyez jamais le local de travail avec de
I'air comprimé ou des ultrasons.

Ne pas verser d'eau supplémentaire dans le
local de travail. Le réservoir a liquide de refroi-
dissement peut déborder.

R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

0 Nous recommandons de nettoyer le local de

travail apres toutes les autres taches
d'entretien requises.

Effectuer le nettoyage quotidien

1. Ayezaportée de main :

m Un chiffon humide
m Un agent nettoyant doux (facultatif)

m Une brosse humide pour le palpeur de
mesure

2. Fermez la porte du local de travail.
3. Déplacez la broche en position de net-
toyage en sélectionnant I'icone illustrée

dans I'affichage Usinage dans Den-
talCNC.

4. Ouvrez la porte du local de travail.

5. Soulevez la bande de protection surle coté
gauche et retirez-la de la machine. Nettoyez-la
soigneusement.

FIG. 64 — DEMONTER LA BANDE DE PROTECTION (MARQUEE EN
ORANGE)

6. Nettoyez soigneusement toutes les surfaces et les
fissures dans le local de travail a I'aide d'un chif-
fon humide. Si nécessaire, utilisez un nettoyant
doux.

7. Nettoyez le palpeur de mesure avec la brosse
humide.

a. Nettoyez chaque ouverture de la cage de
protection (marquée en orange) avec la
brosse humide.

b. Nettoyez le palpeur de mesure de tous les
cOtés a l'aide de la brosse humide, attei-
gnant par les ouvertures de la cage de pro-
tection.

c. Nettoyez la cage de protection avec un chif-
fon.
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R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY) FR 57

FIG. 65 - PALPEUR DE MESURE (MARQUE EN ORANGE)
FIG. 67 - ALIGNER LA BANDE DE PROTECTION (DE

COULEUR VERTE) AVANT L'INSTALLATION
8. Nettoyez soigneusement le porte-pieéce de tous
les cotés al'aide d'un brosse. Nettoyez par-
ticulierement toutes les ouvertures et les parties
mobiles du porte-piece.

C. Poussez la bande de protection vers la
droite jusqu'a ce qu'elle se bloque dans sa
position.

Laissez sécher le local de travail.

10. Installez la bande de protection dans le local de
travail :

a. Positionnez la bande de protection de
maniere a ce que les aimants (marqués en
orange) se trouvent sur le coté inférieur

droit.
FIG. 68 - BANDE DE PROTECTION CORRECTEMENT INSTALLEE
(MARQUEE EN ORANGE)
v Labande de protection est bloquée par les
aimants.
11. Fermez la porte du local de travail.
12. Déplacez la broche en position zéro en
sélectionnant I'icone illustrée dans
I'affichage Usinage dans DentalCNC.
|| Effectuer le nettoyage hebdomadaire
FIG. 66 — CORRIGEZ L'ORIENTATION DE LA BANDE DE 1. Ayez 3 portée de main : La brosse de nettoyage

PROTECTION POUR L'INSTALLATION "\
pour le support de pieces brutes.

2. Fermezla porte du local de travail.
b. Alignez le bord droit et le bord inférieur de zap . val

la bande de protection (de couleur verte) 3. Déplacez la broche en position de net-
avec les lignes imaginaires de couleur toyage en sélectionnant I'icone illustrée
orange qui sont représentées sur dans 'affichage Usinage dans Den-
I'illustration suivante : talCNC.

4. Ouvrez la porte du local de travail.
5. Retirez le magasin d'outils du local de travail. Net-
toyez celui-ci avec le chiffon et la brosse.

6. Nettoyez la porte du support du magasin d'outils
avec la brosse correspondante.
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m R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

7. Appliquez un peu de graisse pour pince de ser-
rage sur les boulons du support du magasin
d'outils.

FIG. 69 - LES BOULONS DU SUPPORT DU CHANGEUR (DE COULEUR
VERTE)

8. Branchez le magasin d'outils sur le support.

9. Dévissez le capuchon protecteur afin de le retirer
de la webcam, puis nettoyez I'intérieur du capu-
chon avec un chiffon sec.

FIG. 70 - DEVISSER LE CAPUCHON PROTECTEUR AFIN DE LE RETIRER
DE LA WEBCAM

10. Nettoyez la webcam avec un chiffon humide. Vis-
sez le capuchon protecteur.

11. Poursuivre le nettoyage des composantes
suivantes :

m Lafenétre d'observation

m Le compartiment multifonction
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R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY) m

Nettoyer la fenétre d'observation

Pour nettoyer facilement la fenétre du local de travail,
vous pouvez rabattre la porte du local de travail vers le
haut.

1. Ayezaportée de main:

= Un chiffon humide
= Un agent nettoyant doux (facultatif)

2. Ouvrez la porte du local de travail.

3. Saisissez la porte du local de travail au milieu du
bord inférieur et rabattez-la vers le haut.

FIG. 72 — LA FENETRE D'OBSERVATION (MARQUEE EN ORANGE)

5. Saisissez la porte du local de travail au milieu du
bord inférieur et rabattez-la vers le bas.

v Laporte du local de travail est verrouillée en
place.

6. Fermezla porte du local de travail.

7. SiDentalCNC affiche un message indiquant que
vous devez rabattre la porte du local de travail,
cela signifie que la porte n'est pas completement
rabattue. Répétez les étapes 5 et 6.

8. Sinécessaire, nettoyez |'extérieur de la fenétre
avec un chiffon humide. Si nécessaire, utilisez un
produit de nettoyage doux.

Nettoyer le compartiment mul-
tifonction

Il estimportant de nettoyer le compartiment multi-
fonction, sinon les débris d'usinage endommageront
les pieces sensibles de la machine.

- 1. Ouvrez le compartiment multifonction.
FIG. 71 - RABATTRE LA PORTE DU LOCAL DE TRAVAIL VERS LE HAUT 2

Retirez tous les éléments du magasin de pieces
brutes.
4. Nettoyez I'intérieur de la fenétre d'observation 3. Nettoyez le magasin de pieces brutes. Nettoyez

avec un chiffon humide. Si nécessaire, utilisez un

! tres soigneusement les manettes de serrage.
produit de nettoyage doux.

4. Retirez le réservoir de liquide de refroidissement.

5. Nettoyez toutes les surfaces du compartiment
multifonction.
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Nettoyer la pince de serrage

s

Endommager la broche lors du nettoyage a

l'air comprimé

Le nettoyage de la pince de serrage a I’air comprimé

ou ultrason peut entrainer la détérioration des roule-

ments de broche.

» Nettoyez la pince de serrage exclusivement
I’aide du kit d’entretien adapté.

/:._.-.\_
i s

1 S E e T 2

3 -
FIG. 73 - KIT DE MAINTENANCE POUR BROCHES
1. Brosse de nettoyage

Ecrou moleté

Graisse de pince de serrage en tube

AW N

Cone de nettoyage

Pour nettoyer la pince de serrage, procédez comme
suit :

1. Préparez le kit de service de broche.
2. Ouvrez la porte du local de travail.

3. Ouvrez la pince de serrage en sélec-
tionnant I'icone illustrée dans
I'affichage UsinageDentalCNC.

4. Placez I'écrou moleté sur la broche d'une main.
Avec |'autre main, insérez la goupille de mesure
de la pince de serrage et maintenez-le en place.

R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

4

FIG. 74 - DEMONTER LA PINCE DE SERRAGE

5. Desserrez la pince de serrage avec I’écrou
moleté. Dévissez la pince de serrage a la main ou
al’aide de I’écrou moleté.

6. Sortez la goupille de mesure de la pince de ser-
rage. Ensuite, mettez la tige de coté avec I’écrou
moleté, a portée de main.

7. Nettoyez le cone intérieur de la broche a I'aide
du cone de nettoyage du kit d'entretien.

—

FIG. 75 — NETTOYER LE CONE INTERIEUR DE LA BROCHE

8. Nettoyez la pince de serrage avec la brosse du kit
de service.
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FIG. 77 — GRAISSER LA PINCE DE SERRAGE ; SURFACE A GRAISSER
INDIQUEE EN BLEU ; FENTE DANS LAQUELLE LA GRAISSE NE DOIT
PAS PENETRER INDIQUEE EN ROUGE

11. Insérez la goupille de mesure dans la pince de
serrage d'une main et maintenez-la en place. Vis-
sez de l'autre main la pince de serrage avec

1. Logement longitudinal I’écrou moleté de facon qu’elle soit immobilisée

dans la broche.

FIG. 76 — NETTOYER LA PINCE DE SERRAGE

2. Brosse de nettoyage

o Tournez I'écrou moleté aussi loin que

possible pour que la pince de serrage soit
correctement positionnée dans la broche.
Le non-respect de cette instruction peut
Dommage de la broche lors de . pect ¢ lon p
" aele.  ns . . entrainer des défauts de rotondité a
l'vtilisation de la mauvaise graisse ou Pusi . . .
\ e ie e . usinage qui vont dégrader les résultats
de l'application incorrecte de la graisse

— L PN du traitement
L'utilisation d’une graisse inadaptée a la broche

n lication dans les rainures longi- . .
ou son applicatiol dans les rainures long 12. Sortez la goupille de mesure de la pince de ser-
tudinales de la pince de serrage peuvent

entrainer la détérioration de la machine. rage et rangez-la avec les autres composants du

S . ) . kit d'entretien de broche.
» Veillez a ce qu’il n’y ait pas de graisse dans

les rainures longitudinales de la pince de ser- 13. Nettoyez la plaque de buse.
rage.
» Nutilisez qu’une quantité trés limitée de
graisse, du volume de la téte d’une épingle.
» Utilisez exclusivement la graisse pour pince
de serrage livrée dans le kit d'entretien.

9. Appliquez une petite quantité de graisse de
pince de serrage surl’index et frottez-la avec le
pouce.

10. Etalez la graisse de pince de serrage frictionnée
sur les cotés de la pince de serrage.
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Nettoyer la plaque de buse Remplacer le filtre a charbon
Vous devez nettoyer la plaque de buses chaque fois Le réservoir de liquide de refroidissement de votre
que vous nettoyez la pince de serrage. machine est équipé d'un filtre pour liquide de refroi-

dissement constitué de plusieurs composantes,
incluant le filtre a charbon. Le filtre a charbon actif
2. Ouvrez la porte du local de travail. contient des granulés de charbon actif que vous
devez changer régulierement.

1. Préparez la brosse interdentaire.

3. Nettoyez la bague de 9 trous dans la zone inté-
rieure de la plaque de buses. Pour cela, déplacez
la brosse interdentaire vers le haut et vers le bas.

9 Si nécessaire, appliquez de I'eau avec un
produit de nettoyage et laissez reposer
quelques minutes.

FIG. 79 - FILTRE DU LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT DANS LE RESERVOIR

FIG. 78 — NETTOYER LA PLAQUE DE BUSE ; LES BUSES MARQUEES EN
ORANGE

1 2 3 4 5

FIG. 80 - LES COMPOSANTS DU FILTRE DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT

1. Filtre a particules fines
Capuchon du filtre a charbon
Filtre & charbon

Filtre en maille

v A~ W N

Socle pour filtre

Pour remplacer les granulés de charbon actif dans le
filtre, suivez les étapes suivantes :
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1.

Videz et nettoyez le réservoir de liquide de refroi-
dissement.

Retirez le filtre a particules fines en étirant
I'extrémité supérieure légerement et en
I'enlevant du filtre avec les deux mains.

FIG. 81 — RETIREZ LE FILTRE A PARTICULES FINES

3. Nettoyez le filtre a particules fines sous |'eau cou-

rante. Si le filtre a particules fines est trop souillé
pour un nettoyage adéquat, remplacez-le avec
un nouveau lors du réassemblage du filtre.

Retirez le filtre a charbon en le retirant direc-
tement du filtre.

FIG. 82 - RETIREZ LE FILTRE A CHARBON

o Si vous faites basculer le filtre ou le déplacez

abruptement dans la prochaine étape, vous
pourriez répandre les granulés de charbon
activé.

Soulevez soigneusement le capuchon du filtre a
charbon avec votre ongle ou un outil plat
émoussé et retirez-le du filtre a charbon.

FIG. 83 — OUVREZ LE FILTRE A CHARBON

Videz le filtre et éliminez les granulés de charbon
activé.

Nettoyez le filtre a charbon et le sécher a I'aide
d'un linge.

Remplissez le filtre a charbon de nouveaux gra-
nulés de charbon activé.

FIG. 84 - REMPLACEZ LES GRANULES DE CHARBON ACTIVE

10.

11.

12.

Fermez fermement le filtre a charbon avec le
capuchon.

Si les mailles du filtre sont sales, retirez-les du
filtre du liquide de refroidissement et rincez-les
sous |'eau courante.

Réassemblez le filtre de liquide de refroi-
dissement. Assurez-vous que le filtre a particules
fines couvre completement le filtre.

Remplissez le réservoir avec du liquide de refroi-
dissement frais.
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Remplacer la connexion du réser-
voir de liquide de refroidissement

1. Videz le réservoir de liquide de refroidissement.

2. Dévissez le filtre du réservoir de liquide de refroi-
dissement avec la main. Mettez le filtre de coté.

FIG. 85 — DEVISSER LE FILTRE DU RESERVOIR DE LIQUIDE DE
REFROIDISSEMENT

3. Poussez le couplage al'extérieur du réservoir.

Poussez ici

FIG. 86 — EXTRAIRE LE COUPLAGE HORS DU RESERVOIR

4. Nettoyez soigneusement le réservoir de liquide
de refroidissement. Nettoyez en particulier la sur-
face d'étanchéité autour de I'ouverture du cou-
plage.

R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

o Si la surface autour de I'ouverture du
couplage est sale, la bague d'étanchéité
sur ['accouplement ne scellera pas correc-
tement le réservoir et le liquide
s'écoulera.

5. Insérez le couplage de rechange dans I'ouverture
désignée comme indiqué sur la figure suivante.

FIG. 87 — INSERER LE COUPLAGE DE RECHANGE DANS LE RESERVOIR
DE LIQUIDE DE REFROIDISSEMENT

6. Vissez le filtre sur le couplage avec votre main.
Ne serrez pas complétement le filtre pour le
moment.

o Si vous serrez le filtre maintenant, vous
risquez d'endommager le nouveau
couplage lorsque vous fixez le réservoir a
la machine. Par conséquent, le couplage
ne sera plus étanche al'eau.

7. Réinsérez le réservoir de liquide de refroi-

dissement jusqu'a ce que le réservoir soit cor-
rectement fixé a la machine.

8. Retirez le réservoir de liquide de refroidissement

de la machine a nouveau.

Serrez le filtre complétement.

10. Remplissez le réservoir avec du liquide de refroi-

dissement frais.
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R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Vérifier le régulateur d'air com-
primé

AVIS

Dommages de la machine lorsque l'air

comprimé est contaminé

L'air comprimé qui ne répond pas aux directives de

pureté selon la norme 1SO 8573-1 peut endommager

la machine.

» Vérifiez quotidiennement si le séparateur d'eau
du régulateur d'air comprimé est encrassé.

» Ne jamais utiliser la machine s'il y a de I'eau, de
I'"huile ou des particules solides dans le séparateur
d'eau.

Vérifier la présence de condensat dans le
séparateur d'eau

Le condensat dans le séparateur indique géné-
ralement que I'air comprimé n'est pas assez sec.

1. Vérifiez side I'eau, de I'huile ou des particules
solides se sont accumulées dans le séparateur
d'eau.

2. Sitelestle cas, éteignez immédiatement la
machine et procédez comme suit.

3. Vérifiez I'alimentation en air comprimé et assu-
rez-vous que I'air comprimé satisfait aux exi-
gences de pureté de I'air conformément ala
norme ISO 8573-1. N'utilisez pas la machine tant
que I'air comprimé ne satisfait pas a cette exi-
gence.

4. Vidangez le séparateur d'eau en tournant la vis
de décharge dans le sens inverse des aiguilles
d'une montre.

v Le condensat est expulsé vers le bas sous pres-
sion.

5. Refermez la vis de décharge en la tournant dans
le sens des aiguilles d'une montre.

FIG. 88 — OUVRIR / FERMER LA VIS DE DECHARGE DU REGULATEUR D'AIR
COMPRIME

Remplacer/nettoyer la cartouche filtrante
contaminée

Vous devez nettoyer ou remplacer la cartouche
filtrante dans le séparateur d'eau en cas de forte conta-
mination.

Une cartouche fortement contaminée peut
entrainer une perte de pression.

Si I'air comprimé satisfait aux exigences de pureté de
I'air de la norme ISO 8573-1, il n'est généralement
pas nécessaire de changer la cartouche filtrante.

» Sila cartouche filtrante est contaminée, vérifiez la
pureté de votre air comprimé.

Pour remplacer ou nettoyer la cartouche filtrante,
procédez comme suit :

1. Débranchez la machine de I'alimentation en air
comprimé.
2. Dévissez le bol du séparateur d'eau.

3. Dévissez la vis du filtre sous la cartouche filtrante.

4. Retirez la cartouche filtrante et nettoyez-la si
nécessaire.

o Une nouvelle cartouche filtrante est dispo-
nible comme piéce de rechange aupres
du service a la clientéle.

5. Insérez la cartouche filtrante neuve ou nettoyée
etremontez le séparateur d'eau.

Nettoyer le boitier

- avs

Risque de détérioration du boitier en cas

d’utilisation d’un nettoyant inapproprié

Si vous utilisez un nettoyant ou un outil de nettoyage

non approprié sur le boitier de la machine, vous

risquez de détériorer la surface ou les étiquettes

d’instruction qui y sont collées.

» Pour éviter les rayures, n'utilisez qu'un chiffon en
microfibres pour nettoyer le boftier.

» Faites attention de ne pas enlever les étiquettes et
symboles autocollants. Le film adhésif est par-
ticulierement sensible au frottement ou aux net-
toyants puissants.

» Sil'utilisation d’un produit de nettoyage précis est
nécessaire pour éliminer certaines saletés, vérifiez
au préalable I’adéquation de ce produit de net-
toyage sur une partie cachée de la piece brute.
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1. Nettoyez la surface avec un chiffon sec en micro-
fibres.

2. Sicela ne suffit pas a enlever les saletés, humec-
tez le chiffon. Utilisez un nettoyant au pH neutre
si nécessaire.

Remplacer le fusible principal

L'alimentation interne de la machine dispose d’un
fusible principal accessible depuis I’extérieur, qui
peut étre remplacé en cas de besoin.

»  Utilisez exclusivement un fusible de rechange de
type : T6,3A L250V

o Vous pouvez obtenir un fusible principal neuf
aupres de votre service a la clientele.

1. Eteignez la machine via I'interrupteur principal.

2. Retirez le cable de la connexion électrique surle
panneau de raccordement.

3. Retirez le couvercle du fusible.

FIG. 89 — CACHE DU FUSIBLE (REPRESENTE EN ORANGE)

4. Sortez le fusible défectueux et remplacez-le par
un fusible neuf.

5. Sivous n’avez pas de nouveau fusible a dis-
position, prenez le fusible de rechange du c6té
droit du protege-fusible et installez le fusible de
rechange dans le c6té gauche.

6. Remontez le protege-fusible.

R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Paramétrer les axes

- avs

Dégradation des résultats d’usinage en cas
d'étalonnage défectueux

La machine est livrée déja paramétrée. Tant que vos
résultats d’usinage sont satisfaisants, aucun nouvel
étalonnage n’est nécessaire. Un étalonnage
consomme du temps et peut dans le pire des cas
aboutir a une dégradation des résultats d’usinage s’il
n’est pas correctement effectué.

» En cas de manque de précision des résultats
d’usinage, cherchez d’abord a modifier les condi-
tions d’usinage : Vérifiez la fixation et la qualité de
la piece brute, I’état de I'outil.

» Avant de paramétrer la machine, contactez le ser-
vice a la clientele.

» Lors de I'étalonnage, procédez aux mesures et sai-
sies de données trés soigneusement. En cas
de doute, interrompez I'étalonnage de la
machine.

En paramétrant la machine avec les échantillons
d'étalonnage et d'essai, il est possible d'améliorer les
résultats de I'usinage.

o La documentation du logiciel de fabrication
contient toutes les informations nécessaires au
paramétrage de la machine. C’est pourquoi le
présent document ne donne que les infor-
mations spécifiques a cette machine.

Votre machine est livrée avec un kit d'étalonnage. Ce
dernier contient les éléments suivants :

m Pieces brutes de calibrage a partir desquelles les
spécimens de contrdle ou de calibrage seront
fraisés

m Un outil pour le fraisage des spécimens de
contrble ou d'étalonnage

m  Micrometre permettant de mesurer la précision
d'usinage atteinte
Vous pouvez paramétrer la machine comme suit :
1. Ayez le jeu d'étalonnage a portée de main.
2. Monter la piece brute d'étalonnage dans le sup-
port de pieces brutes.

3. Suivez les instructions de paramétrage de la
machine dans la documentation pour Den-
talCNC.

4. Conservez toutes les pieces du kit d'étalonnage,
a l'exception des pieces brutes d'étalonnage usa-
gées, pour une utilisation ultérieure.
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R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Remplacer les inserts du magasin
d'outils

Lorsque les inserts du magasin d'outils sont usés,
remplacez-les par des inserts neufs. Les nouveaux
inserts sont livrés sans trous pour les outils. Les trous
doivent étre percés dans les inserts avec la machine.

m Des inserts de magasin d'outils ainsi que les
outils de percage nécessaires sont livrés avec
votre machine.

m Vous pouvez obtenir d’autres inserts et outils de
percage aupres de votre service a la clientele.

o La documentation du logiciel de fabrication
contient des instructions étape par étape pour
percer les trous dans les inserts. Les para-
graphes qui suivent indiquent comment
changer les inserts du magasin d'outils dans la
machine.

Vous pouvez remplacer les inserts de magasin d'outils
comme suit :

1. Ayezl'insert du magasin d'outils de rechange a
portée de main.

Ouvrez la porte du local de travail.
Sortez le magasin d'outils du local de travail.

Retirez tous les outils du magasin d'outils.

Lok W

Dévissez les 4 vis sur la face inférieure du maga-
sin d'outils (&' Fig. 90 - bas, £ Fig. 91 - bas,
étape 1).

FIG. 90 - LES 4 VIS SUR LA FACE INFERIEURE DU MAGASIN
D'oUTILS (MARQUE EN ORANGE)

6. Souleverle couvercle du magasin (&' Fig. 97 -
bas, étape 2).
7. Retirez I'insert du magasin d'outils existant ((Z
Fig. 91 - bas, étape 3) et remplacez-le par un
nouveau.

8. Remettez le couvercle sur le magasin d'outils et
vissez-le.

9. Remontez le magasin d'outils dans le local de tra-
vail.

10. Suivez les instructions dans la documentation

pour DentalCNC et percez les positions d'outils
en utilisant le foret fourni.

ﬁ

FIG. 91 - DEMONTER LE MAGASIN D'OUTILS ET RETIRER L'INSERT

Mode d'emploi d'origine: R5
Version : 10/05/2019



Mettre le logiciel et le micro-
logiciel a jour

Mettre le micrologiciel de la machine a
jour

Le micrologiciel est le logiciel de commande interne
de votre machine. Les nouvelles versions peuvent
introduire de nouvelles fonctions et améliorer les fonc-
tions existantes. Les nouvelles versions de micro-
logiciel font partie des nouvelles versions de
DentalCNC.

- avs

Dommages de l'unité de commande en cas

d'interruption de la mise a jour du

micrologiciel

Si la mise a jour du micrologiciel est interrompue,

['unité de commande de la machine risque d'étre

endommagée de maniere permanente.

» Ne mettez a jour le micrologiciel que si une ali-
mentation électrique permanente de la machine
et de I'ordinateur est garantie.

» Ne mettez a jour le micrologiciel que si le systéme
d'exploitation de I'ordinateur est stable et exempt
de logiciels malveillants.

» Ne mettez a jour le micrologiciel que si la
connexion entre |'ordinateur et la machine est
stable. Utilisez toujours une connexion cablée pen-
dant la mise a jour.

» Ne déconnectez pas la machine ou I'ordinateur de
la source électrique et n'éteignez pas la machine
ou l'ordinateur pendant une mise a jour du micro-
logiciel.

» Ne fermez pas DentalCNC pendant la mise a jour
du micrologiciel.

Si la version de DentalCNC qui est installée contient un
nouveau micrologiciel, vous serez invité a mettre a
jour le micrologiciel lorsque vous commencerez
['usinage. La mise a jour du micrologiciel devrait
prendre de 5 a 15 minutes.

1. Pour mettre a jour le micrologiciel, confirmez le
message. Vous pouvez annuler le message pour
reporter la mise a jour, mais nous vous recom-
mandons de mettre a jour le micrologiciel immé-
diatement.

2. Attendez que la mise a jour soit terminée.
3. Eteignez la machine via I'interrupteur principal.

4. Redémarrez la machine.

R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Mettre le logiciel de fabrication a jour

DentalCAM et DentalCNC sont mis a jour régu-
lierement.

Si une mise a jour est disponible :

1. Basculez a DentalCNC sur I'ordinateur FAO.

v DentalCNC vous informe dans la zone
d'information qu'une mise a jour est disponible.

v DentalCNC se ferme et les assistants d'installation
nécessaires démarrent.

2. Mettez ajour le logiciel en cliquant sur
I'icone illustrée dans le coin inférieur
droit de la fenétre DentalCNC.

3. Suivez les instructions de I'assistant d'installation.
4. Lancez DentalCNC.

5. Pour plus d'informations, se référer a la docu-
mentation du logiciel de fabrication.
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R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Tableau d’entretien

Plusieurs fois par jour

Tache Intervalle recommandé Procédure / Pieces llustration des outils

Vérifier |'absence de dommages sur
les conduites d'air comprimé
externes

Vérifier |'absence de dommages sur
le tuyau d'aspiration

Vérifier le liquide de refroidissement

Une fois par jour

Tache Intervalle recommandé Procédure / Pieces Illustration des outils

Vérifier le régulateur d'air
comprimé
(& page 65)

Nettoyage quotidien du local de
travail
(& page 56)

Remplacer le liquide de refroi-
dissement et nettoyer le réservoir
(& page 37)

Une fois par semaine

Nettoyage hebdomadaire du local
de travail (Z' page 56)

Nettoyer le compartiment multi-
fonction (& page 59)

Nettoyer |a fenétre d'observation
(& page 59)

Nettoyer la pince de serrage
(& page 60)

Nettoyer la plaque de buse
(& page 62)

Avant la mise en marche de la
machine

Avant la mise en marche de la
machine

Si le débit est insuffisant

Avant la tache

Nettoyez ou remplacez la
cartouche en cas de conta-
mination visible ou tous les 2
ans

Apres le travail
Si souillé

10 heures de fonctionnement

Une fois par semaine
Si souillé

Une fois par semaine
Si souillé

Une fois par semaine
Si souillé

Une fois par semaine
En cas d’imperfections lors de
la rotation

Une fois par semaine
En cas d'irrégularités de pulvé-
risation

Controle visuel

Controle visuel

Controle visuel ; changer le
liquide si nécessaire

Tissu humide

Brosse, Eau, Liquide de refroi-
dissement

Tissu humide, Chiffon sec,
Brosse, Graisse pour pince de
serrage

Tissu humide, Chiffon sec

Tissu humide, Chiffon sec

Kit de maintenance pour ["C1
broches, Graisse pour pince de 1
serrage, Brosse interdentaire '

Brosse interdentaire

L
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Toutes les 4 semaines

R5 — Entretien et « fais-le-toi-méme » (DIY)

Tache Intervalle recommandé Procédure / Pieces Illustration des outils

Remplacer le filtre a charbon Toutes les 4 semaines

(& page 62)

Si nécessaire

Intervalle recommandé

Remplacer aprés le ringage du
systeme de liquide de refroi-
dissement

lllustration pieces de
rechange

Procédure / Pieces

Mettre le logiciel et le micrologiciel
a jour (& page 68)

Lorsqu'une mise a jour est
disponible

Nettoyer le boitier
(& page 65)

Remplacer le fusible principal (&'
page 66)

Chiffon en microfibre, Eau,
Nettoyant doux (facultatif)

Fusible de rechange T6,3A
L250V

Pieces d'usure que vous pouvez remplacer vous-méme

lllustration pieces de
rechange

Procédure / Pieces

Piece d’usure Intervalle recommandé

Inserts de magasin d'outils 1.000 heures de fonc-

(& page 65) tionnement*

Chaque année*
Coupler le réservoir de liquide de 1.000 heures de fonc- . )
refroidissement (&' page 64) tionnement* >

Chaque année*

1.000 heures de fonc-
tionnement*
Chaque année*

Pince de serrage
(& page 60)

Retirer et insérer les pinces de
serrage (anciennes / nouvelles)
comme lors du nettoyage

Pieces d'usure que le service a la clientéle remplace pour vous

lllustration pieces de
rechange

Procédure / Pieces

Piece d’usure Intervalle recommandé

2.000 heures de fonc-
tionnement*

2 x Pompe a liquide de refroi-
dissement

T m
OC

*1I s’agit de lignes directrices a titre indicatif. Ces valeurs peuvent différer selon le matériau d’usinage et I’encrassement de

Coussinets de broche (nécessite 2.000 heures de fonc-
I'échange de la broche par le service ~tionnement*
de la clientele)

la machine.
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R5 — Mise au rebut

Mise au rebut

Elimination du liquide de refroi-
dissement
Lorsque vous éliminez le liquide de refroidissement /

les résidus d'usinage, obéissez aux réglementations
suivantes.

» Evitez I'introduction de résidus d'usinage dan-
gereux dans le sol, I'eau ou les égouts.

» Eliminez les résidus d'usinage comme décrit parle
fabricant du matériau.

» Obéissez aux lois nationales et locales du lieu
d'élimination, dans tous les cas.

» Sinécessaire, faites éliminer les résidus d'usinage
par une entreprise d'élimination agréée.

» Sinécessaire, faites éliminer le liquide de refroi-
dissement et les résidus d'usinage par une entre-
prise d'élimination agréée.

» Conservez un échantillon de référence du produit
d'élimination pendant au moins 6 mois.

»  Sivous vous débarrassez vous-méme du liquide
de refroidissement, procédez comme suit :

a. Filtrez completement les résidus d'usinage du
liquide de refroidissement utilisé.

b. Eliminez le liquide dans les égouts.

C. Eliminez les résidus d'usinage solides comme
décrit par le fabricant du matériau.

Metire au rebut la machine

La machine ne doit pas étre éliminée avec les
déchets réguliers. Ceci est indiqué par I'icone ﬁ
qui représente une corbeille barrée. Dans

['Union européenne (UE), cela est conforme a
la directive 2012/19/UE.

Nous éliminons gratuitement la machine. Les co(ts de

démontage, de conditionnement et de transport sont

ala charge du propriétaire.

» Avant de mettre une machine au rebut, contactez
le service a la clientele.

»  Sivous souhaitez éliminer la machine vous-méme,
obéissez aux législations nationales et locales du
lieu de décharge.

»  Sinécessaire, adressez-vous a une entreprise
d'élimination agréée pour éliminer la machine.

Démontage, transport et emballage

' page 10

Copyright

La distribution ou la duplication de tout le contenu
n'est autorisée qu'avec |I'accord écrit de vhf camfac-
ture AG. Cela comprend la reproduction par présen-
tation et la radiodiffusion.

Ce document est publié par:
vhf camfacture AG
LettenstraRe 10

72119 Ammerbuch, Allemagne
dentalportal.info
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10 Dépannage

Dans le cas ou quelque chose ne fonctionne pas
comme prévu, consultez le guide de dépannage
suivant.

- avs

Dommages a la machine en raison d'un

dépannage inadéquat

En cas de dépannage incorrect, votre machine peut

étre endommagée.

» Sivous n'étes pas sar de la facon d'exécuter cer-
taines étapes au cours du dépannage ou si vous ne
pouvez pas résoudre les problemes, annulez le
dépannage et contactez le service a la clientele.

Avutres symboles dans ce chapitre
©® Questions pour préciser le probleme
¢ Solution suggérée

Je ne peux pas ouvrir la porte du local de
travail

©® La machine est-elle en cours de
fonctionnement ?

Vous ne pouvez pas ouvrir la porte du local de travail
pendant le déplacement des axes.

O Slilyalieu:

» Attendez que la machine ait terminé.

©® Y a-t-il eu une panne d’électricité sur le lieu
d’installation de la machine ?

O Slilyalieu:
» Enfonction de la durée de la panne de courant,

redémarrez la machine ou effectuez une ouver-
ture d'urgence.

©® Y a-t-il de I’électricité sur le lieu d’installation
de la machine ?

© Slilyalieu:
1. Raccordez la machine a la source électrique.
2. Allumez la machine via l'interrupteur principal.

3. Sil’éclairage du local de travail ne s’allume pas,
vérifiez si le cable électrique est bien enfiché
dans la prise et au niveau du raccordement de la
machine.

4. Pourtester, branchez la machine sur une autre
prise.

© La porte est-elle bloquée ?
© Slilyalieu:

R5 — Dépannage

1. Vérifiez siles rails de guidage a I'arriere de la
porte du local de travail sont exempts de saleté.

2. Allumez la machine via I'interrupteur principal.

3. Sil’éclairage du local de travail ne s’allume pas,
vérifiez si le cable électrique est bien enfiché
dans la prise et au niveau du raccordement de la
machine.

4. Sila machine est hors tension, procédez a une
ouverture d'urgence lorsque cela est nécessaire.

J'ai installé tous les composants, démarré le
logiciel, mais la machine ne référence pas

© La porte du local de travail est-elle ouverte ?
La machine ne sera pas référencée si la porte du local
de travail est ouverte.

© Slilyalieu:

» Fermez la porte du local de travail.

© Un cable Ethernet est-il connecté a la
machine ?

O Slilyalieu:

» Vérifiez si le cable Ethernet est adéquatement
branché dans le connecteur et non endommagé.
Si possible, utilisez le cable fourni.

© Le local de travail est-elle illuminée en rouge
?

Dans ce cas, une défaillance de la machine s'est
produite.

¢© Slilyalieu:
1. Redémarrez la machine.

2. Sile local de travail continue d'étre illuminé en
rouge, communiquez avec le service a la clien-
tele.

Les résultats d’usinage ne sont pas
satisfaisants et / ou les outils se cassent.
© Les positions d'outils dans la section Outils

correspondent-elles aux outils dans le magasin
d'outils correspondant ?

Dans la négative, la machine utilise les mauvais outils
pendant I’exécution de la tache.

¢ Comment vérifier ceci :
1. Dans DentalCNC, comparez les positions des

outils dans la vue aux outils dans le magasin
d'outils correspondant.

2. Remplacez les mauvais outils dans le magasin
d'outils parles bons.

©® La piéce brute est-elle correctement fixée ?
¢ Comment vérifier ceci :
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Retirez la piéce brute et remontez-la. Si vous uti-
lisez des blocs : La rainure des blocs doit reposer
correctement sur la goupille de positionnement
correspondante.

Les boulons, les mécanismes de fixation, les
paces et les ouvertures du porte-objet sont-ils
ntaminés par la poussiére d'usinage ?

S'ily alieu:

Nettoyez soigneusement les composants cités.

Le palpeur de mesure est-il contaminé ?

S'ily alieu:

Nettoyez le palpeur de mesure avec un pinceau.

Les outils sont-ils usés ?

Comment vérifier ceci :

Inspectez tous les outils visuellement.
Vérifiez les valeurs de durée de vie des outils
dans DentalCNC.

Remplacez les outils usés avec de nouveaux

outils.

Les bagues des outils ne sont pas dans la
inure de la tige de l'outil ?

Comment vérifier ceci :

Inspectez visuellement tous les outils et replacez

les bagues ayant glissé hors de la rainure.

Les inserts du magasin d'outils sont-ils usés ?

S'ily alieu:

Remplacez les inserts du magasin d'outils par de

nouveaux.

Les parameétres de la tache dans le logiciel

correspondent-ils aux paramétres de la piéce
brute ?

O
»

2]

Comment vérifier ceci :

Assurez-vous que les parametres suivants de la
tache et de la piece brute dans la machine cor-
respondent entre eux. Assurez-vous également
qu'ils sont adaptés aux objets que vous voulez usi-
ner.

m Type de matériau
m Dimensions de la piece brute

m Lesindications (types) des divers objets

Utilisez-vous la derniére version du logiciel

de fabrication de la machine ?
Si une mise a jour est disponible :

1.

Basculez a DentalCNC sur I'ordinateur FAO.

v DentalCNC vous informe dans la zone

d'information qu'une mise a jour est disponible.

2]

DentalCNC se ferme et les assistants d'installation
nécessaires démarrent.

Mettez a jour le logiciel en cliquant sur
I'icone illustrée dans le coin inférieur
droit de la fenétre DentalCNC.

Suivez les instructions de |'assistant d'installation.
Lancez DentalCNC.

Pour plus d'informations, se référer a la docu-
mentation du logiciel de fabrication.

Les fichiers objets sont-ils de qualité

suffisante ?

)

1.

2]

Comment vérifier ceci :

Vérifiez la qualité des fichiers objets (fichiers STL)
dans votre application de CAO ou dans un visua-
liseur STL. Respectez tout particulierement les
indications du fabricant relatives a I’épaisseur de
la paroi et de la bordure.

Si nécessaire, réglez les parametres de votre scan-
ner et de votre application d’analyse.

La pince de serrage de la broche est-elle

encrassée ou mal fixée sur la broche ?

®)

1.

o

S'ily alieu:
Nettoyez la pince de serrage avec le kit
d'entretien pour broche fourni.

Lorsque vous placez la pince de serrage dans la
broche, assurez-vous qu’elle soit correctement
fixée.

Avez-vous remplacé la pince de serrage aux

intervalles recommandés ?

)
»

Comment vérifier ceci :

Vérifiez I'intervalle recommandé pour le rem-
placement de la pince de serrage dans le tableau
d'entretien. Si nécessaire, remplacez la pince de
serrage.

L'ordinateur affiche que le débit est trop
faible

o Vous pouvez résoudre ce probléme alors que

['exécution de la tache est interrompue.
DentalCNC reprend la tache des que le
probleme est résolu.

© Y a-t-il un manque de liquide de refroi-
dissement dans le réservoir ? Le liquide de refroi-
dissement est-il souillé ?

)
»

S'ily alieu:
Nettoyez le réservoir. Remplissez-le avec du
liquide de refroidissement propre.
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© Le filtre dans le réservoir de liquide de refroi-

dissement est-il bouché ?

© Slilyalieu:

» Nettoyez le filtre et le réservoir. Remplissez-le
avec du liquide de refroidissement propre.

© Les buses a liquide dans le local de travail
sont-elles bouchées ?

© Slilyalieu:
» Nettoyez les buses avec la brosse interdentaire.

L'ordinateur interrompt la téche et affiche
que la pression d'air est trop basse

9 Vous pouvez résoudre ce probleme alors que
['exécution de la tache est interrompue.
DentalCNC reprend la tache dés que le
probléme est résolu.

© Le régulateur d'air comprimé est-il correc-

tement réglé ?

» Réglez la pression d'air au niveau du régulateur
d'air comprimé a une valeur située entre 6 bar (90
psi) et 8 bar (120 psi) (valeur recommandée :

7 bar (100 psi)).

© Lerreur est-elle causée par le systéme
d'alimentation en air comprimé externe ?

¢ Comment vérifier ceci :

1. Fermezlavanne d'alimentation en air comprimé
externe principale.

2. Vérifiez si tous les tuyaux pneumatiques sont cor-
rectement insérés dans leurs connexions et ne
sont pas endommagés.

3. Vérifiez si votre compresseur est allumé et réglé
correctement.

4. Ouvrez toutes les vannes nécessaires de votre sys-
teme d'alimentation en air comprimé.

© La pression d'air fluctue-t-elle de maniére
significative de sorte que les téches sont fréquem-
ment interrompues ?

O Slilyalieu:

1. Vérifiez que votre compresseur peut généreren
permanence une pression d'air d'au minimum
6 bar (90 psi) avec un débit volumique de 100
I/min (3,5 cfm).

o Tous les compresseurs ne sont pas congus
pour une utilisation commerciale avec des
machines dentaires.

R5 — Dépannage

2. Sinécessaire, remplacez votre compresseur par
un compresseur conforme aux recom-
mandations.

L'ordinateur interrompt la téche et affiche
que l'aspiration est trop faible

0 Vous pouvez résoudre ce probléme alors que
['exécution de la tache est interrompue.
DentalCNC reprend la tache des que le
probleme est résolu.

© L'unité d'aspiration est-elle allumée et fonc-
tionne-t-elle ?

¢ Comment vérifier ceci :

1. Vérifiez si le tuyau d'aspiration est correctement
placé dans I'ouverture correspondante et n'est
pas endommagé.

2. Silamachine controle I'unité d'aspiration :

a. Vérifiez si l'unité de commutation ou le
cable de données est installé adé-
quatement.

b. Tentez de faire fonctionner |'unité
d'aspiration sans I'unité de commutation ou
le cible de données.

3. Basculez surl'unité d'aspiration.

4. Réglez le niveau d'extraction a un niveau supé-
rieur jusqu'a ce que la machine continue la tache.

© Le filtre ou le récipient de l'unité d'aspiration

est-il plein ?

© Slilyalieu:

» Insérez un filtre propre dans I'unité d'aspiration ou
videz le récipient.

© Lunité d'aspiration a-t-elle une fonction de
taraudage automatique ?

O S'ilyalieu:
» Choisissez un intervalle de taraudage.

J'ai changé les inserts du magasin d’outils,
mais il 'y a maintenant plus d’alésage
pour les outils.

Les inserts des magasins d’outils sont fournis sans
alésages pour les outils. Vous devez les percer vous-
mémes avec la machine.

» Utilisez DentalCNC pour percer de nouveaux trous
dans les nouveaux inserts.
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Certificat de conformité CE originale
d’aprés la directive CE relative aux machines 2006/42/CE Annexe Il A

Par la présente, nous,

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10

72119 Ammerbuch
Allemagne

déclarons que la

Machine: Fraiseuse CNC
Type : RS
Numéro de série : R51D200000000 — R51D299999999

respecte toutes les dispositions applicables des directives suivantes :

-2006/42/CE Directive relative aux machines
-2014/30/UE Directive CEM

Références des normes harmonisées appliquées conformément a I’article 7 alinéa 2 :

- EN 614-1:2006 + A1:2009 - EN 1SO 13849-2:2012 - EN 61000-3-2:2014
-EN I1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2006 - EN 61000-3-3:2013
- EN 13128:2001 + A2:2009 -EN 61326-1:2013

-EN ISO 13849-1:2015 - EN 61326-2-1:2013

Références d’autres directives :
-lEC 61010-1:2010 + A1:2016

Dans des cas justifiés le fabricant s’engage a faire parvenir les documents spécifiques relatifs a la machine aux orga-
nismes nationaux compétents par voie électronique. Personne domiciliée dans la communauté habilitée a compiler
les documents techniques :

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Président-directeur général (PDG)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2018/06/25

(Frank Benzinger, CEO)
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Benvenuto

Benvenuto

Grazie per I'acquisto di questa macchina dentale R5.
Questa macchina viene consegnata con la certezza di
aver fornito un prodotto di alto valore. E stata prodotta
utilizzando le tecniche piu recenti e dopo un rigoroso
controllo di qualita.

Queste istruzioni sono state preparate per aiutare
I’'utente a comprendere tutte le funzioni della
macchina dentale appena acquistata. Sono state
pensate anche come ausilio per mantenere la
macchina in buone condizioni in modo da poter trarre
vantaggio da molte ore di lavoro produttivo.

E possibile trovare aggiornamenti di questo docu-
mento qui:

dentalportal.info — search for RS

Informazioni su questo docu-
mento
Questo documento & progettato e rilasciato peri
seguenti gruppi/individui:

m Utenti

m Rivenditori autorizzati

m Tecnici di assistenza autorizzati

Simboli utilizzati

Indicazioni di intervento

» Istruzione singola o generale
1. Passaggio dell’azione numerato
v Risultato

Simboli aggiuntivi
& Riferimento incrociato
m Elenco (primo livello)

— Elenco (secondo livello)

1. Etichette immagini numerate

v Correggi o Fai cosi

x Errato o Non permettere che questo
succeda o Non fare cosi

IT5

9 Indicazioni per agevolare o rendere efficiente
il lavoro

Importanti indicazioni per un utilizzo senza
pericolo per persone od oggetti

0 Informazioni aggiuntive

Struttura delle avvertenze di sicu-
rezza

/\ PAROLA CHIAVE

Tipologia e origine del pericolo
Ulteriori spiegazioni e possibili effetti.

» Indicazioni per evitare il pericolo.

Le seguenti parole di avviso possono com-
parire nelle indicazioni per I'utente:

A\ PERICOLO

PERICOLO indica una situazione pericolosa che
comporta lesioni gravi o mortali.

AVVERTENZA indica una situazione pericolosa che
puo comportare lesioni gravi o mortali.

/\ ATTENZIONE

ATTENZIONE indica una situazione pericolosa che puo
comportare lesioni di lieve entita.

AWISO

AVVISO indica una situazione che pud comportare
danni materiali al prodotto o nelle vicinanze del
prodotto stesso.
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2 Avvertenze di

sicurezza generali

A\ PERICOLO

Comando errato della macchina

» Prima diinstallare, manutenere e usare la mac-
china, leggere tutti i documenti forniti.

» In caso di dubbi riguardo all’utilizzo della mac-
china, nel suo complesso o di sue singole parti,
non utilizzare la macchina stessa e rivolgersi al Ser-
vizio Assistenza Clienti di zona.

» Fare in modo che tutti gli utilizzatori abbiano
accesso al presente documento.

» Istruire tutti gli utilizzatori della macchina ad uti-
lizzarla in modo sicuro e conforme alle pre-
scrizioni.

Pericolo di morte a causa di folgorazione

Qualora si entri in contatto con parti sotto

tensione, vi & rischio di folgorazione. La

presenza di acqua aumenta notevolmente
tale rischio.

» Non rimuovere il corpo esterno della macchina.

» Le operazioni sull’equipaggiamento elettrico
andranno effettuate esclusivamente da elettricisti
specializzati e autorizzati.

» Assicurarsi che sia stato installato un interruttore dif-
ferenziale correttamente funzionante nella rete
elettrica della macchina.

» Posare i cavi elettrici in modo che non possano
essere danneggiati da spigoli vivi.

» Prima di accendere la macchina, controllare che i
cavi di alimentazione non siano danneggiati.

» Prima di scollegare il cavo di alimentazione, spe-
gnere la macchina dall'interruttore di ali-
mentazione principale.

» Nei casi seguenti, scollegare subito la mac-
‘ china dalla sorgente di alimentazione elet-
trica e bloccarla perimpedime il reinserimento:

m In caso di raccordi macchina o cavi di ali-
mentazione danneggiati

= [n caso di perdite di liquido

m Prima di controllare o posare i cavi di ali-
mentazione

» Sostituire i cavi danneggiati con cavi di ricambio ori-
ginali.

R5 — Avvertenze di sicurezza generali

» Mentre la macchina lavora, non cercare di cor-
reggere nessun errore.

» Faresequire le riparazioni esclusivamente da tec-
nici dell’assistenza autorizzati.

» Non afferrare la macchina e in particolare i cavi con
mani sudate o umide.

» Controllare quotidianamente I'ambiente della mac-
china e tutte le aree interne accessibili per con-
trollare eventuali fuoriuscite di liquidi e rimuovere
immediatamente i liquidi nelle vicinanze o
all'interno della macchina.

» Non collocare mai macchine o dispositivi ali-
mentati elettricamente sotto la macchina.

» Non mettere oggetti sulla macchina.

AavveRteNza

La lavorazione di materiali pericolosi per la
salute comporta malattie alle vie
respiratorie

L’inalazione di sostanze pericolose durante la lavo-
razione di materiali pericolosi per la salute puo
causare danni alle vie respiratorie.

» Utilizzare sempre un sistema di estrazione dell’aria
idoneo durante la lavorazione a secco.

» Utilizzare un aspiratore con filtro per polveri fini.

» Utilizzare esclusivamente materiali che, nel caso di
una lavorazione a secco, non comportino pericoli
per la salute.

Pericolo per la salute se si utilizza un

lubrorefrigerante sbagliato

Alcuni refrigeranti possono rappresentare un serio peri-

colo perla salute e/o I’'ambiente

» Aggiungere solo il lubrorefrigerante Tec Liquid Pro
al refrigerante. Il rapporto di miscelazione & indi-
cato sull’etichetta della bottiglia.

Pericolo di schiacciamento e di lesioni da

taglio a causa di parti in movimento della

macchina

I movimenti degli assi e la rotazione del mandrino

possono causare lesioni da schiacciamento e da taglio.

» Utilizzare la macchina solo quando lo sportello del
vano di lavoro € completamente chiuso e non dan-
neggiato durante la lavorazione.

» Non escludere, né disattivare i dispositivi di sicu-
rezza della macchina.

» Esaminare regolarmente la macchina, con par-
ticolare attenzione ai dispositivi di sicurezza, per
individuare eventuali danni.
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» Affidare la riparazione dei dispositivi di sicurezza
danneggiati solo al servizio clienti.

» Utilizzare per la macchina esclusivamente acces-
sori e ricambi originali.

» Mantenere bambini e animali a distanza dalla mac-
china.

» Non rimuovere il corpo esterno della macchina.

Modalita Servizio: pericolo di
schiacciamenti e lesioni da taglio; pericolo
in caso di proiezione all’esterno di trucioli
L’utilizzo della macchina in una delle «Modalita
Servizio» a sportello del vano di lavoro aperto
comporta un rischio di lesioni molto maggiore.
» Utilizzare la macchina solo in modalita "Utente"
salvo esplicita autorizzazione del produttore della
macchina ad utilizzare altre modalita.

» Anche qualora si sia utilizzatori autorizzati, le
«Modalita Servizio» andranno utilizzate soltanto in
caso di assoluta necessita.

@ » Qualora si operi nelle «Modalita Servizio»:
non inserire le mani nel vano di lavoro
durante le traslazioni degli assi, né durante la lavo-
razione.

@) > Qualora si operi nelle «<Modalita Servizio»:

W I’operatore e tutte le altre persone nel rag-
gio d’azione della macchina dovranno indossare
occhiali protettivi.

Danni all’'udito a causa di forte rumorosita
di funzionamento
L’esposizione regolare a forti rumori di lavorazione
puo provocare perdita dell'udito e tinnito.
@ » Qualora una forte rumorosita di fun-
zionamento non sia evitabile, utilizzare pro-
tezioni acustiche durante la lavorazione.

Pericolo di lesioni per la presenza di
componenti pneumatici lenti in pressione
quando le connessioni sono aperte

| componenti pneumatici lenti possono muoversi in
modo estremamente rapido ed imprevedibile, e
provocare lesioni.

» Prima di muovere i tubi pneumatici, chiudere la
valvola di alimentazione dell'aria compressa.

» Prima di controllare i tubi e le connessioni pneu-
matiche, impostare la pressione dell'aria ad un
valore minimo.

» In caso di collegamenti e tubi pneumatici

‘ difettosi nella macchina, scollegare la mac-
china dall'alimentazione di aria compressa esterna
e dalla fonte di elettricita.

IT7

» Contattare il servizio clienti se le connessioni sono
danneggiate o difettose.

/\ ATTENZIONE

Pericolo di lesioni durante l'apertura o la
chiusura dello sportello del vano di lavoro

Quando si apre o si chiude il vano di lavoro, lo spor-

tello mobile potrebbe schiacciare le dita. Eventuali

oggetti presenti sulla macchina potrebbero cadere e

provocare lesioni o danni.

» Mentre lo sportello & in movimento, tenere
entrambe le mani lontane dalla macchina.

» Non collocare oggetti sulla macchina.

Pericolo d’inciampo, di caduta e di
scivolamento

f} » Posare cavi e condotti in modo che non sia
possibile inciamparvi.

ff » Mantenere in ordine la postazione di lavoro
e il luogo d’installazione.

Pericolo di lesioni da taglio e ustioni

Il contatto con utensili o spigoli vivi, su pezzi grezzi o

sulla macchina, pud causare lesioni da taglio. I

contatto con il corpo del mandrino o con utensili caldi,

puo provocare ustioni.

» Indossare guanti qualora si svolgano operazioni
manuali sulla macchina, oppure con pezzi grezzi o
utensili.

Pericolo per la salute in caso di utilizzo

scorretto del lubrorefrigerante

» Prima di utilizzare il lubrorefrigerante, leggere la
scheda di sicurezza fornita con il lubrorefrigerante.

» Durante la manipolazione del lubrorefrigerante,
indossare sempre indumenti protettivi adeguati.

» Conservare sempre il lubrorefrigerante nel con-
tenitore originale.

Capacita operative ridotte in caso di

illuminazione insufficiente

Un’illuminazione insufficiente puo pregiudicare le

capacita di valutazione e la precisione di azione.

» Provvedere a un’illuminazione adeguata
nell’ambiente di lavoro.
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Pericolo di lesioni a causa di
malfunzionamenti in caso di manutenzione
insufficiente

Un’insufficiente manutenzione della macchina puo

comportare malfunzionamenti, che a loro volta
possono causare lesioni.

» Attenersi agli intervalli e alle condizioni riportati
nella Tabella di manutenzione del presente docu-
mento. Effettuare su tale base le opportune fasi di
manutenzione.

Danni causati dall’impiego continuativo

asimmetrico in caso di carente ergonomia

della postazione di lavoro

Con I’andare del tempo, una postura errata o asim-

metrica pud comportare danni alla salute.

» Allestire la postazione di lavoro in maniera ergo-
nomica.

» Provvedere, ad esempio, a condizioni ottimali per
altezza del sedile, posizione dello schermo e ade-
guata illuminazione.
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Regolamento
operativo

Eventuali violazioni delle seguenti prescrizioni
potranno far decadere i diritti al servizio.

__awso I

La violazione di queste norme puo
provocare danni alla macchina

In caso di violazione delle seguenti norme, la
macchina potrebbe danneggiarsi e/o causare danni
nelle aree circostanti.

» Seguire scrupolosamente tutte le istruzioni e le
informazioni in questa sezione.

Uso previsto

La macchina e il software di produzione sono stati
progettati per la creazione commerciale di oggetti
dentali da parte di persone appositamente adde-
strate. Gli oggetti sono soggetti a un’ulteriore lavo-
razione prima di essere inseriti al paziente.

» Lavorare esclusivamente materiali selezionabili nel
software di produzione.

» Utilizzare la macchina e il software di produzione
solo in un ambiente commerciale.

» Al momento della creazione del job, controllare se
sia consentito utilizzare gli oggetti sul luogo di
applicazione conformemente alle disposizioni
locali e nazionali del legislatore o altre orga-
nizzazioni autorizzate (ad es. associazioni pro-
fessionali, autorita sanitarie). Controllare in
particolare se il materiale € omologato peril tipo
di oggetto prodotto e se il relativo tipo di oggetto
viene prodotto secondo le disposizioni in vigore.
Né il software di produzione, né la macchina
segnalano possibili violazioni, bensi eseguono i
job come stabilito dall’utente.

» Per ciascun tipo di oggetto e per ciascun mate-
riale, controllare se si & autorizzati a produrre il
tipo di oggetto o a utilizzare il materiale.
All’occorrenza farsi rilasciare I’autorizzazione
dall’organizzazione di competenza (ad es. asso-
ciazioni professionali, autorita sanitarie).

» Produrre esclusivamente oggetti corrispondenti ai
tipi selezionabili al momento dell’'importazione
nel software di produzione. In realta & possibile
importare / produrre anche qualsiasi altro oggetti,
tuttavia né il software di produzione né la mac-
china sono concepiti per questi altri oggetti.

» Non produrre impianti, né parti che vengano a con-
tatto con gli impianti. Tra I’altro, nel caso degli

IT9

abutment bipartito, vi & il pezzo dotato di geo-
metria di collegamento all’impianto. Nel caso
degli abutment prefabbricati («prefab abut-
ment») non manipolare la geometria di col-
legamento e controllare sempre che le geometrie
di collegamento degli oggetti finiti siano accurate
(ovvero se la geometria € stata danneggiata).

Comando della macchina tramite software

La macchina viene comandata mediante programmi
espressamente sviluppati, forniti unitamente alla
macchina stessa.

» Impiegare sempre ed esclusivamente le versioni
piu recenti dei programmi disponibili per la mac-
china.

» Prima di installare la macchina o di metterla in fun-
zione, leggere la documentazione relativa ai pro-
grammi.

» Assicurarsi che il computer CAM soddisfi tutti i
requisiti di sistema.

Manutenzione e pulizia

La manutenzione e la pulizia rientrano nel normale
utilizzo della macchina.

» Pulire e sottoporre a manutenzione la macchina
conformemente alle prescrizioni. Soltanto in que-
sto modo la macchina raggiungera un’elevata
durata utile.

Mandrino
Il mandrino della macchina € uno strumento di alta
precisione.

» Non utilizzare utensili sbilanciati a regimi elevati.
Un tale squilibrio sollecita fortemente i cuscinetti a
sfere del mandrino, che possono danneggiarsi.

» In caso di operazioni nel vano di lavoro, non eser-
citare forza sul mandrino.

Funzionamento incustodito
Se la macchina viene lasciata in funzione incustodita, il
rischio di danni materiali aumenta.

» Il funzionamento incustodito della macchina & con-
sentito esclusivamente alle seguenti condizioni:

m Le disposizioni nazionali e locali consentono tale
modalita.

m |l vano di lavoro della macchina dovra essere
completamente pulito.

m Persone non autorizzate non possono accedere
alla macchina.

m [l vano in cui la macchina € installata dispone di
un impianto automatico di segnalazione antin-
cendio.
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Trasporto e stoccaggio

AAvveRTENZA

Lesioni causate da modalita di trasporto
non sicure

Se si trasporta la macchina in modo non sicuro, la
macchina potrebbe scivolare e provocare lesioni.

@ » Trasportare le macchine disimballate sem-
pre individualmente e non impilate.

»  Assicurarsi che solo il personale addestrato tra-
sporti la macchina da e verso il luogo di instal-
lazione.

»  Assicurarsi che I'alloggiamento della macchina sia
completamente chiuso.

» Trasportare la macchina sempre in posizione ver-
ticale.

» Trasportare e posizionare la macchina in 2 per-
sone.

» Prima di trasportare una macchina non imballata,
installare I’ausilio di trasporto fornito con la mac-
china e assicurarsi che tutti i componenti siano ade-
guatamente fissati. Non utilizzare ausili di
trasporto diversi.

@ » Afferrare le macchine non imballate solo
dalle maniglie dell’ausilio di trasporto. Non
inclinare la macchina durante il tra-
sporto.

| awso [

Rischio di cortocircuito se la macchina &
troppo fredda

Se la macchina viene trasportata da un ambiente
freddo ad un ambiente piu caldo, potrebbe verificarsi
un cortocircuito causato dalla condensa.

» Prima di accendere la macchina dopo il tra-
sporto assicurarsi che:
m L'ariaambientale presenta la temperatura ammis-
sibile.

m La macchina ha la stessa temperatura dell'aria
ambientale. Per stabilire queste condizioni occor-
reranno almeno 48 ore.

m La macchina & completamente asciutta.

0 Il supplemento relativo al fermo e all’ausilio di
trasporto viene fornito insieme alla macchina.
E anche scaricabile da
dentalportal.info/downloads.

R5 — Regolamento operativo

» Assicurarsi che durante tutto il trasporto e/o lo stoc-
caggio siano soddisfatte le sequenti condizioni:

m Temperatura ambiente (stoccaggio / trasporto):
tra-20 °C (-4 °F) e 60 °C (140 °F)

m Umidita relativa dell'aria: max. 80%, senza con-
densa

Preparazione del trasporto o dello stoc-

caggio

Prima di trasportare o stoccare la macchina, sono

necessari i seguenti preparativi:

1. Rimuovere tutti i pezzi grezzi dal vano di lavoro.

2. Rimuovere tutti gli articoli dal magazzino pezzi
grezzi.

3. Selamacchina e stata utilizzata per lavorazioni ad
umido:

a. Flussare |'impianto di raffreddamento.
b. Svuotare e pulire il serbatoio del refri-
gerante.

4. Pulire il vano di lavoro
5. Pulire il magazzino pezzi grezzi.

6. Installare il fermo peril trasporto. Per farlo,
vedere i passaggi corrispondenti sul sup-
plemento.

7. Assicurarsi che I'alloggiamento della macchina sia
completamente chiuso.

8. Spegnere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

9. Smontare i componenti della macchina seguendo
le istruzioni di installazione in ordine inverso.

10. Se e necessario trasportare la macchina, installare
I'ausilio di trasporto. Per farlo, seguire i passaggi
corrispondenti sul supplemento.

11. Incaso ditrasporto via mare, adottare misure ade-
guate contro la corrosione.

Riconfezionamento

Per reimballare la macchina dopo averla preparata al
trasporto o allo stoccaggio:

1. Se possibile, utilizzare I'imballaggio originale. Se
I'imballaggio originale non e disponibile, uti-
lizzarne uno di dimensioni e qualita simili.

o L'imballaggio originale e disponibile
presso il servizio clienti.

2. Imballare saldamente la macchina e i suoi acces-
sori.
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3. Proteggere l'imballaggio dallo scivolamento. Se
le macchine sono adeguatamente imballate e pro-
tette dallo scivolamento, possono essere impi-
late.
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Panoramica macchina

La R5 consente di lavorare pezzi grezzi di vari mate-
riali, per ottenere realizzazioni di alta qualita peril
settore odontotecnico. Per un elenco dei materiali
lavorabili con la macchina, consultare il software di
produzione.

La macchina e progettata per la lavorazione a seccoe a
umido.

Durante la lavorazione a umido, gli utensili e i pezzi
grezzi vengono costantemente raffreddati dal refri-
gerante.

Durante la lavorazione a secco, il nostro sistema anti-
contaminazione riduce la sporcizia delle parti sensibili
della macchina.

@ Sistema anti-contaminazione — a pagina 15

Lato anteriore della macchina

FIG. T - LATO ANTERIORE DELLA MACCHINA

1. Pannello collegamenti e interruttore di ali-
mentazione principale sul retro

2. Apertura di aspirazione del sistema di estrazione
dell'aria

3. Sportello del vano di lavoro
4. Finestra d’ispezione del vano di lavoro

5. Compartimento multifunzione

R5 — Panoramica macchina

Lato posteriore della macchina

FIG. 2 - LATO POSTERIORE DELLA MACCHINA

1. Interruttore principale
Targhetta di identificazione
Collegamento aria compressa
Porta di rete (Ethernet RJ-45)

Porta dati dell'unita di aspirazione

AN Ln A W N

Connessione di alimentazione incluso fusibile in
vetro T6,3A L250V
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Sportello del vano di lavoro Compartimento multifunzione

Lo sportello del vano di lavoro chiude il vano di lavoro Il compartimento multifunzione contiene i seguenti
e protegge I'operatore da lesioni durante il funzio- componenti:

namento. m Serbatoio del refrigerante

Lo sportello del vano di lavoro & azionato elet-

tricamente. E possibile aprire e chiudere lo sportello » Magazzino pezzi grezzi

con DentalCNC. Non é possibile aprire lo sportello m Regolatore dell'aria compressa
quando la macchina € spenta o mentre gli assi si
stanno muovendo. E possibile aprire il compartimento multifunzione

tramite DentalCNC e chiuderlo manualmente.

FIG. 3 = SPORTELLO DEL VANO DI LAVORO

FIG. 4 - IL COMPARTIMENTO MULTIFUNZIONE APERTO (DISCHI NON
INCLUSI)

1. Magazzino pezzi grezzi
2. Serbatoio del refrigerante

3. Regolatore dell'aria compressa
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Vano di lavoro

E possibile montare pezzi grezzi e inserire utensili nel
vano di lavoro. E qui che i pezzi grezzi vengono lavo-

rati.

FIG. 5 - VANO DI LAVORO

1

_
—_

O O OO0 N o L BxwN

. Webcam

Aletta del caricatore pezzi grezzi
Uscita del refrigerante
Portapezzi; Asse rotante A
Mandrino

Chiave di misurazione

Getto ionico destro

Magazzino utensili
Traboccamento d'emergenza

Apertura per I’estrazione dell'aria

. Getto di ioni sinistro
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Colori dell’illuminazione vano di lavoro

Qualora l'illuminazione del vano di lavoro non
sia sufficiente, provvedere a un’illuminazione
supplementare.

La macchina illumina il vano di lavoro in diversi colori.
Il colore varia in base allo stato della macchina. | colori
e i relativi significati sono riportati nella seguente
tabella:

[l macchinario e pronto per essere messo in
funzione.

Bianco

E possibile aprire lo sportello del vano di lavoro.

Azzurro  La macchina @ in funzione.

Lo sportello del vano di lavoro & bloccato.

Rosso Anomalia nella macchina.

Lo sportello del vano di lavoro e bloccato.

Computer CAM

Per utilizzare la macchina, &€ necessario un computer
con Windows® (il "computer CAM") e un software
appositamente progettato (il "software di produ-
zione"). Il software di produzione € costituito dai
seguenti componenti:

m  DentalCAM | Un'applicazione CAM per la crea-
zione e il calcolo di pezzi grezzi virtuali (“job").

m  DentalCNC | Un'applicazione CNC per la lavo-
razione dei job e la manutenzione della mac-
china.

Per creare e progettare gli oggetti dentali € necessaria
anche un'applicazione CAD (venduta separatamente
da rivenditori specializzati).

Sistema anti-contaminazione

Il sistema anti-contaminazione riduce la sporcizia e
['usura delle parti sensibili della macchina.

AWISO

Danni alla macchina in caso di lavorazione
a secco senza sistema di estrazione dell'aria
Durante la lavorazione a secco, deve essere installato
un sistema di estrazione dell'aria esterno. In caso
contrario, la macchina si sporchera nel tempo e diven-
tera difettosa.

» Utilizzare sempre un sistema di estrazione dell'aria
esterno correttamente installato e funzionante
durante la lavorazione a secco.

Il sistema anti-contaminazione e costituito da:

Lavorazione a secco

m |l sistema di estrazione dell'aria esterno |
Un'unita di aspirazione esterna crea un vuoto nel
vano di lavoro ed estrae i residui di lavorazione.

m Aria immessa nel vano di lavoro | Soffia aspor-
tando i detriti di lavorazione dal mandrino e da
altre parti della macchina.

m |l sensore di vuoto interno | Controlla costan-
temente la depressione nel vano di lavoro.

m Lo ionizzatore | Lo ionizzatore scarica elet-
tricamente i detriti di lavorazione di alcuni mate-
riali per ridurne la distribuzione nel vano di
lavoro.

Lavorazione a umido:

Il liquido refrigerante allontana i detriti dalle parti sensi-
bili della macchina.

I sistema anti-contaminazione non sostituisce
la regolare pulizia della macchina. Senza una
pulizia regolare, la vita della macchina dimi-
nuisce in modo significativo.
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Emissioni acustiche

Le emissioni acustiche effettive della macchina variano
sensibilmente a seconda del materiale in lavorazione
e delle condizioni di lavorazione.

»  Se la macchina & particolarmente rumorosa, veri-
ficare le seguenti condizioni di esercizio:
m Pulizia del portapezzi
m Stato degli utensili

m Qualita dei pezzi grezzi

» Qualora una forte rumorosita di funzionamento
non sia evitabile, utilizzare protezioni acustiche
durante la lavorazione.

Misurazione delle emissioni acustiche
Condizioni di misurazione:

m Materiale in lavorazione: IPS e.max (blocco,
C14)

m Stato utensile: nuovo

m Valore misurato: livello di pressione sonora
(distanza: 1 m)

m  Misurazione secondo ISO 3746, metodo di rile-
vamento 3

Emissioni acustiche stabilite:

Livello di

potenza

sonora
ponderato A

Livello di pres-

sione sonora
ponderata A

Stato di esercizio

Elaborazione 69,8 dB(A) 80,6 db(A)

Tutti gli altri stati di eser- <70 dB(A) -
cizio (cambio utensili,
movimento assi ecc.)

Posizione della targhetta di iden-
tificazione e del numero di serie

La targhetta identificativa della macchina contiene dati
anagrafici tra cui il numero di serie. E possibile trovare
la targhetta identificativa e il numero di serie della
macchina qui:

@ Lato posteriore della macchina — a pagina 12

R5 — Panoramica macchina

Assi

Questa macchina ha 5 assi: 3 assi lineari e 2 assi
rotanti.

Assi lineari

Il mandrino si muove lungo questi assi.

A

FIG. 6 - R5: ASSI LINEARI

Assi rotativi
Il portapezzi ruota intorno a questi assi.

A

Y-

FIG. 7 = R5: ASSI ROTATIVI
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Dati tecnici

Sistema base
= Dimensioni (L/P/H):
— Ingombro: ca. 580 x 380 mm (22,8 x 15,0 in)

— Corpo esterno completamente chiuso: ca. 580 x 600 x
700 mm (22,8 x 23,6 x 27,6 in)

— Corpo esterno completamente aperto: ca. 580 x 720 x
880 mm (22,8 x 28,4 x 34,7 in)

m  Peso: ca. 149 kg (328 Ibs)
m  Unita meccanica a 5 assi
m  Asse rotante A: 360°

m  Asse rotante B: 35°

= Vano di lavoro
— Vano di lavoro a struttura completamente chiusa

— Illuminazione vano di lavoro con indicazione di stato a
piu colori

— Webcam per le trasmissioni video al servizio clienti

— Sistema automatico di pulizia e asciugatura ("Tec-
nologia DirectClean")

m  Temperatura ambiente / umidita dell'aria ammessa:

— Temperatura ambiente (stoccaggio / trasporto): tra
-20°C (-4 °F) e 60 °C (140 °F)

— TemEeratura ambiente (funzionamento): tra 10 °C
(50 °F) e 32°C(90 °F)

— Umidita relativa dell'aria: max. 80%, senza condensa
m  E richiesta un’alimentazione di aria compressa esterna
— Pressione aria (min./max.): 6 bar (90 psi) / 8 bar (120
psi)
— Pressione aria consigliata: ca. 7 bar (100 psi)

— Consumo d'aria (ionizzatore disattivato): ca. 50 |/min a
6 bar, 65 [/min a 8 bar (1,8 cfm a 90 psi, 2,3 cfma 120

psi)
— Consumo d'aria (ionizzatore attivato): ca. 100 |/mina 6
bar, 110 I/min a 8 bar (3,5 cfm a 90 psi, 3,9 cfm a 120

psi)
— Purezza dell'aria secondo la norma 1SO 8573-1: 2010

m  Erichiesto un sistema di estrazione dell'aria esterno

— Capacita minima di estrazione: 3.500 |/min a 220 hPa
(123,6 cfm a 3,2 psi)

— La macchina monitora costantemente la capacita di
estrazione

Mandrino SFR 400P
= Mandrino sincrono con velocita fino a 80.000 rpm
m Potenza nominale in esercizio continuo (51): 440 W

m Potenza nominale in caso di esercizio periodico ininterrotto
(56): 600 W

m  Potenza di picco (Pmax): 800 W

m  Cuscinetti a sfere in ceramica ibrida

m  Cuscinetto a 4 corone

m Pinza di serraggio pneumatica @ 3 mm
m  Pulizia cono

m Aria di tenuta

Portapezzi standard
m  Min. / max. altezza bordo del disco: 9,8 mm /10,5 mm

m Supporta il portablocco designato

m Supporta i porta-abutment designati

Portablocco
m  Per il montaggio di blocchi con steli tondi

m Numero massimo di blocchi a job: 6

m  Dimensioni massime del blocco: 40 x 20 x 20 mm (L/P/H)

Magazzino utensili

= Rimovibile (1 fornito)

m  Numero max. di utensili nel magazzino: 16

m Lunghezza utensile max.: 40 mm

m Sorveglianza aria compressa, per cambio utensili auto-
matico

= Rilevamento automatico della lunghezza utensile e con-
trollo della rottura utensile tramite tastatore di misura

Impianto di raffreddamento per la lavo-
razione a umido
m  Refrigerante:

— Acqua potabile

— Emulsione di acqua e lubrorefrigerante Tec Liquid Pro
m  Serbatoio del refrigerante integrato.

— Quantita massima di refrigerante: 3,4 1 (3,6 qt)

— Filtro integrato

— Rimovibile

— Lavabile in lavastoviglie

m Sensore di flusso per il monitoraggio della portata del refri-
gerante

Caricatore pezzi grezzi

m 10 alloggiamenti per dischi e portablocco (possibilita di
attrezzamento misto)

m  Apparecchiatura senza telaio (“DirectDisc Technology”)

m  Cambio del pezzo grezzo completamente automatico

lonizzatore

m  Per la scarica elettrica degli sfridi di lavorazione per faci-
litare la pulizia

m Solo per la lavorazione a secco

m 2 getti ionici
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Connessioni
m  (Collegamento aria compressa: Raccordo ad innesto da 6 mm

m  Connessione di alimentazione: 100 — 240 V CA, 50/60 Hz,
max. 750 W, incluso fusibile in vetro T6,3A L250V

= Porta di rete
— RJ45

— Velocita: TOBASE / TOOBASE-TX / TOOOBASE-T (rile-
vamento automatico)

m Porta dati per unita di aspirazione o I'unita di manovra

m  Connessione per il tubo (@ 45 mm) del sistema di estrazione
dell'aria esterno
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Installazione della
macchina

Verifica della dotazione

» Disimballare la macchina e verificare la dotazione
in base al seguente elenco.

Servicn-Se 55 300F

2
3 4 5 6
7 8 9 10

AN L W N

~

10.
11.
12.
13.

14.
15.

1 x Macchina R5

1 x Kit di manutenzione del mandrino
1 x Cavo di alimentazione

1 x Cavo rete Ethernet (tipo: dritto)

1 x Tubo pneumatico

1 x Chiave dinamometrica (1,8 Nm) (per il montaggio
di blocchi)

1 x Chiave esagonale (2,5 mm)
1 x Bocchetta a lancia (per pulire il vano di lavoro)

1 x Pennello interdentale (per pulire la piastra
dell'ugello)

1 x Spazzola di pulizia
1 x Punta (2,8 mm) per le posizioni degli utensili
1 x Inserto per magazzino utensili

1 x Kit di taratura: 1 micrometro, 6 pezzi grezzi per il
test di produzione e il campione di taratura

1 x Spina di misurazione

1 x Portablocco

Non raffigurato:

m |l presente documento

m 1 x Ausilio di trasporto per la macchina

m 1 x Fermo per il trasporto nel vano di lavoro

m 1 x Supplemento per la rimozione dell’ausilio di

trasporto e del fermo di trasporto

» Conservare |'imballaggio della macchina, I'ausilio
di trasporto e il fermo per il trasporto per riu-
tilizzarli.
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Scelta del luogo d’installazione

Scegliere il luogo d’installazione in base ai seguenti
criteri:

m Sottofondo solido e piano, adeguato al peso
della macchina (149 kg (328 Ibs)).

m Spazio minimo richiesto (L/P/A): 730 x 820 x
920 mm (28,7 x 32,2 x 36,2 in)

m Temperatura ambiente (stoccaggio / trasporto):
tra-20 °C (-4 °F) e 60 °C (140 °F)

m Temperatura ambiente (funzionamento): tra
10 °C (50 °F) e 32 °C (90 °F)

m  Umidita relativa dell'aria: max. 80%, senza con-
densa

m La macchina richiede un sistema di estrazione
dell'aria esterno. Capacita minima di
estrazione: 3.500 I/min a 220 hPa (123,6 cfm a
3,2 psi).

m La macchina richiede un'alimentazione di aria
compressa esterna. Consumo d'aria (ionizzatore
disattivato / attivato):

— 501/min a6 bar, 651/min a8 bar (1,8 cfm
a 90 psi, 2,3 cfm a 120 psi)
— 1001/min a6 bar, 110 |/min a 8 bar (3,5
cfm a 90 psi, 3,9 cfm a 120 psi).
m Luogo d’installazione della macchina deve
essere priva di polvere
m Collegamento a corrente alternata da 100 —
240V CA, 50/60 Hz
m Installare un interruttore differenziale cor-

rettamente funzionante nella rete elettrica della
macchina

m Accesso a Internet e alla rete informatica locale
via cavo

R5 — Installazione della macchina

Distanze da mantenere

___awso [

Danneggiamento della macchina se non
vengono rispettate le distanze di sicurezza
Se non si rispettano le distanze di sicurezza, le parti
mobili dell'alloggiamento possono scontrarsi con osta-
coli quando vengono aperte, e risultare danneggiate.
Se le aperture di ventilazione sono coperte, la
macchina potrebbe surriscaldarsi e danneggiarsi grave-
mente.

»  Assicurarsi che le seguenti distanze di sicurezza
siano sempre rispettate.

Areadi lavoro

g

92

Tutte le misure in centimetri

FIG. 8 - DISTANZE DA MANTENERE
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Schema di installazione della mac-
china

o E possibile sia utilizzare 1'unita di manovra
compreso il cavo di controllo o il cavo dati
delle unita di aspirazione supportate. Il cavo
dati deve essere fornito dal produttore
dell'unita di aspirazione.

FIG. 9 - SCHEMA DI INSTALLAZIONE DELLA MACCHINA

1. Connessione di alimentazione

Cavo rete Ethernet

Tubo pneumatico

Unita di aspirazione

Alimentazione di aria compressa esterna

Cavo dati delle unita di aspirazione supportate (facoltativa)
Cavo di controllo dell'unita di manovra (facoltativa)

Tubo di aspirazione

¥ ® N x> A~ WD

Unita di manovra (facoltativa)
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Installazione dell'impianto pneu-
matico

Pericolo di lesioni in caso di perdite di aria
compressa e movimenti incontrollati di tubi
pneumatici

Le connessioni pneumatiche aperte o allentate
possono causare gravi lesioni.

» Assicurarsi che durante l'installazione e la
manutenzione dei tubi pneumatici e del rego-
latore dell'aria compressa, I’aria non venga con-
dotta attraverso tubi e connessioni.

» Prima di condurre aria compressa attraverso i
tubi e i connettori, verificare che i tubi siano inse-
riti saldamente nei connettori corretti e che non
siano danneggiati. Quanto detto vale anche peril
regolatore dell'aria compressa.

» Non far passare aria compressa attraverso tubi e
connettori danneggiati.

| awso I

Il mandrino potrebbe subire danni ai
cuscinetti e ai componenti elettrici se l'aria
compressa e contaminata

L'aria compressa in entrata deve essere asciutta e
priva di olio come previsto dalla norma ISO 8573-
1:2010 dal momento che il regolatore dell'aria
compressa funge solo da indicatore di conta-
minazione dell'aria.

Purezza dell'aria secondo la norma 1SO 8573-1: 2010

Particolato classe 3 Grado di filtrazione oltre 5 ym
solido per le particelle solide
Contenutodi  classe4  Punto di rugiada massimo
acqua +3°C

Contenuto di  classe 3 Contenuto massimo di olio: 1

olio residuo mg/m3
»  Assicurarsi che I'aria compressa soddisfi i requisiti
di cui sopra.

» Collegare la macchina all'alimentazione dell'aria
compressa solo se il regolatore dell'aria compressa
e installato correttamente.

La macchina richiede I'aria compressa per le seguenti
attivita:

R5 — Installazione della macchina

m Perl'apertura e la chiusura del pinza di serraggio
durante i cambi utensile.

m Perl'aria di tenuta del mandrino che impedisce
I'ingresso di corpi estranei.

m Perl'aria di tenuta nel vano di lavoro che man-
tiene gli sfridi di lavorazione lontano dalle parti
sensibili della macchina.

m Perlo ionizzatore.

Consumo d'aria (ionizzatore disattivato): ca. 50 I/min
a 6 bar, 651/min a8 bar (1,8 cfm a90 psi, 2,3 cfm a
120 psi)

Consumo d'aria (ionizzatore attivato): ca. 100 I/min a
6 bar, 110 I/min a 8 bar (3,5 ¢cfm a 90 psi, 3,9 cfm a
120 psi)
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Panoramica del regolatore dell'aria com-
pressa

La macchina e collegata all'alimentazione di aria
esterna tramite un regolatore di aria compressa. E
possibile utilizzare questo regolatore per monitorare e
regolare la pressione dell'aria in ingresso.

Il regolatore dell'aria compressa & preinstallato nel
compartimento multifunzione. Si trova a destra del
serbatoio del refrigerante.

Il regolatore e provvisto delle seguenti connessioni:

m Filettatura interna da 1/8", con connettore pneu-
matico maschio per collegare I'alimentazione di
aria compressa esterna

m Raccordo ad innesto da 6 mm per collegare la
macchina.

Prima di poter accedere al regolatore dell'aria
compressa € necessario rimuovere il serbatoio (&' Sosti-
tuzione del refrigerante e pulizia del serbatoio — a pagina
37).

FIG. 10 - LA POSIZIONE DEL REGOLATORE DELL'ARIA COMPRESSA

Installazione del tubo pneumatico

FIG. 11 - INSTALLAZIONE DEL TUBO PNEUMATICO

1. Chiudere la valvola di alimentazione dell'aria com-
pressa esterna.

2. Collegare il tubo pneumatico fornito al sistema di
alimentazione dell'aria compressa esterno.

3. Collegare I'altra estremita del tubo alla con-
nessione pneumatica sul pannello collegamenti
della macchina.

4. Verificare accuratamente che tutti i tubi pneu-
matici esterni siano inseriti correttamente nelle
relative connessioni e che i tubi e i connettori non
siano danneggiati.

5. Se tuttii tubi e i connettori sono installati cor-
rettamente e non danneggiati, aprire la valvola di
alimentazione dell'aria compressa esterna.
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Regolazione della pressione dell'aria con
il regolatore dell'aria compressa

L'impostazione della pressione dell'aria &€ necessaria
solo se la pressione indicata dal manometro non si
trova tra 6 bar (90 psi) e 8 bar (120 psi).

1
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»
FIG. 13 = IMPOSTAZIONE DELLA PRESSIONE DELL'ARIA
2
3
il |
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FIG. 12 - REGOLATORE DELL'ARIA COMPRESSA: REGOLAZIONE E
MONITORAGGIO DELLA PRESSIONE DELL'ARIA

1. Manopola per la regolazione della pressione

2. Manometro per il monitoraggio della pressione
dell'aria in uscita

3. Collettore del separatore d'acqua

4. Vite di scarico

1. Tirare leggermente la manopola girevole sopra il
regolatore dell'aria compressa verso |'alto.

2. Ruotare la manopola girevole nella direzione desi-
derata fino a quando la pressione si trovera tra
6 bar (90 psi) e 8 bar (120 psi) (consigliato: 7 bar
(100 psi)):
m Ruotare verso "+" per aumentare la pres-
sione
m  Ruotare verso "-" per diminuire la pressione

3. Spingere nuovamente la manopola verso il basso.

v Lamanopola & bloccata e non pud essere spo-
stata inavvertitamente.

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



R5 — Installazione della macchina

Installazione del sistema di estra- Installazione dell’unita di aspirazione.
zione dell'aria E possibile installare I'unita di aspirazione come
Componenti del sistema di estrazione dell'aria: segue:

1.
CERTRCTTC

Il dispositivo ~ Servizio

di aspirazione  clienti, 2.
incl. tubo di rivenditori
aspirazione specializzati
Unita di Servizio No Cavo dati 3.
manovra clienti* dell'unita di

aspirazione

non utilizzato

Cavo dati delle  Produttore  No Unita di aspi-
unita di aspi-  dell'unita razione suppor-
razione di aspi- tata; unita di
supportate razione manovra non
utilizzata

Connessione  Servizio Seil tubo -
del tubo clienti di aspi-

razione

non entra

*L'unita di manovra non € disponibile in tutto il

mondo.
4,

Requisiti dell'unita di aspirazione
» Utilizzare un dispositivo di aspirazione che abbia
solo le seguenti caratteristiche:
m Progettato per|'uso commerciale nel settore
dentale

m Dotato di un filtro appartenente alla classe di fil-
trazione M

m  Adatto al luogo di esercizio della macchina
m Dotato di dispositivi di sicurezza che proteggono

dalle scariche elettrostatiche (ad es. attraverso
un tubo di aspirazione antistatico)

5.

m Capacita minima di estrazione: 3.500 I/min a
220 hPa (123,6 cfm a 3,2 psi).

Leggere la documentazione dell'unita di aspi-
razione. Seguire sempre le istruzioni operative e
di sicurezza.

Controllare se la connessione del tubo di aspi-
razione ha un diametro esterno di 45 mm. Se il
diametro e diverso, regolare il tubo o utilizzare la
connessione opzionale.

Inserire il tubo dell'unita di aspirazione
nell'apertura per |'estrazione dell'aria della mac-
china. Assicurarsi che il tubo di aspirazione sia
posizionato correttamente.

J

FIG. 14 - INSERIMENTO DEL TUBO DI ASPIRAZIONE NELLA
MACCHINA

Se si desidera che la macchina accenda e spenga
automaticamente |'unita di aspirazione, sele-
zionare una delle seguenti opzioni:

m Installare I'unita di manovra (accessorio
opzionale). L'unita di manovra non e dispo-
nibile in tutto il mondo.

m Collegare un cavo dati fornito dal produt-
tore dell'unita di aspirazione alla porta dati
del gruppo di aspirazione della macchina. Il
manuale dell'unita di aspirazione dovrebbe
contenere ulteriori dettagli.

Continuare con l'installazione dell'unita di aspi-
razione come descritto nella documentazione
dell'unita.
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Collegamento del tubo di aspirazione con
il raccordo opzionale

Se non ¢ possibile collegare il tubo dell'unita di aspi-
razione direttamente alla macchina, installare la
connessione del tubo come segue:

1.

Richiedere la connessione del tubo al servizio
clienti.

Girare la connessione del tubo flessibile in senso
antiorario fino ad aprirla completamente.

Se il filetto si stacca dalla connessione del tubo,
posizionarlo nuovamente sulla connessione e
girarlo in senso orario una volta in modo tale da
riavvitarlo.

Inserire completamente il tubo del dispositivo di
aspirazione nella connessione del tubo sul lato
della filettatura.

FIG. 15 - INSERIMENTO DEL TUBO DI ASPIRAZIONE NELLA
CONNESSIONE DEL TUBO

Girare in senso orario il piu possibile il filetto della

connessione del tubo.

Il tubo di aspirazione é fissato saldamente alla
connessione.

Inserire la connessione del tubo nell'apertura del
sistema di estrazione dell'aria della macchina.
Assicurarsi che sia saldamente collegato.

L'installazione del tubo di aspirazione con la con-
nessione opzionale & completa.

FIG. 16 - INSERIMENTO DELLA CONNESSIONE DEL TUBO NELL'APERTURA
DEL SISTEMA DI ESTRAZIONE DELL'ARIA

R5 — Installazione della macchina

Installazione dell'unita di manovra

Se si desidera che la macchina accenda e spenga auto-
maticamente |I'unita di aspirazione, ma non & dispo-
nibile un cavo dati, & possibile utilizzare I'unita di
manovra opzionale. L'unita di manovra non & dispo-
nibile in tutto il mondo.

1. Collegare il cavo di alimentazione del dispositivo
di aspirazione all'unita di manovra.

2. Collegare il cavo di controllo dell'unita di mano-
vra alla porta dati del dispositivo di aspirazione
sul pannello collegamenti della macchina.

3. Collegare I'unita di manovra ad una presa di cor-
rente.

[ ]
DODGEE @

FIG. 17 - COLLEGAMENTO DELL'UNITA DI MANOVRA AL DISPOSITIVO DI
ASPIRAZIONE E ALLA MACCHINA
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Connessione elettrica

- awso

Danneggiamento della macchina in caso di
forti fluttuazioni di tensione

Le forti fluttuazioni di tensione possono provocare
disrupzioni nell'unita di comando e causare guasti al
sistema.

» Collegare il cavo di alimentazione della macchina
ad un circuito di corrente dedicato o assicurarsi
che non siano collegati dispositivi in grado di pro-
vocare fluttuazioni di tensione quando sono in uso.

» Se non & possibile evitare forti fluttuazioni di ten-
sione, installare un dispositivo adatto che protegga
la macchina da queste oscillazioni.

__awso

Rischio di cortocircuito se la macchina &
troppo fredda
Se la macchina viene trasportata da un ambiente

freddo ad un ambiente piu caldo, potrebbe verificarsi
un cortocircuito causato dalla condensa.

» Prima di accendere la macchina dopo il tra-
sporto assicurarsi che:
m L'ariaambientale presenta la temperatura ammis-
sibile.
m La macchina ha la stessa temperatura dell'aria

ambientale. Per stabilire queste condizioni occor-
reranno almeno 48 ore.

m Lamacchina & completamente asciutta.

La macchina richiede un'alimentazione continua per
funzionare correttamente.

1. Innestare il cavo per la macchina in dotazione nel
collegamento alla rete elettrica sul pannello col-
legamenti della macchina.

2. Se si verificano regolarmente guasti
all’alimentazione presso il luogo di installazione o
in caso di frequenti fluttuazioni di tensione, instal-
lare un gruppo di continuita (UPS) in linea.

o In caso di interruzione dell’alimentazione
elettrica durante la lavorazione puo capi-
tare una rottura dell’ utensile o del pezzo.

3. Inserire il connettore del cavo in una presa pro-
tetta da interruttore differenziale.

Integrazione della macchina nella
rete

Lo schema seguente mostra come i comandi vengono
inviati alla macchina usando la nostra tecnologia di
rete:

Computer CAD

Applicazione CAD

DentalCAM
DentalCNC
SX Virtual

Link

Macchina
Computer CAM

FIG. 18 - DIAGRAMMA: COME | COMANDI VENGONO INVIATI
ATTRAVERSO LA RETE

SX Virtual Link € simile ad un driver di dispositivo che
trasferisce i dati tra DentalCNC e la macchina.
L'installazione dei componenti inizia con la confi-
gurazione della macchina.
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Collegamento del computer CAM

La macchina richiede una connessione di rete
continua al computer CAM per funzionare corret-
tamente.

E possibile collegare la macchina al computer CAM
tramite un cavo Ethernet. Per I'integrazione della
macchina nella rete, potrebbe essere necessaria
I'assistenza del proprio specialista IT.

»

»

»

Assicurarsi che la rete funzioni senza interruzioni. |
guasti di rete provocano l'interruzione dei job e
risultati di lavorazione inutilizzabili.

Si prega di non contattare |'assistenza clienti perla
configurazione della rete o la risoluzione di pro-
blemi della rete. Il servizio di assistenza clienti & a
disposizione solo in caso di problemi legati alla
macchina.

Se si desidera controllare piu macchine con 1 com-
puter CAM, usare la nostra utility di controllo multi-
macchina. Vedere la documentazione del soft-
ware di produzione.

Collegare il cavo Ethernet alla porta di rete sul
pannello collegamenti della macchina.

Collegare I'altra estremita del cavo Ethernet alla
porta di rete del computer CAM. Non utilizzare
router, hub o switch per collegare le 2 unita a que-
sto punto.

Continuare con la configurazione delle impo-
stazioni di rete della macchina (vedere piu
avanti).

R5 — Installazione della macchina

Configurazione delle impostazioni
di rete della macchina

Affinché la connessione di rete funzioni, & necessario
salvare alcuni parametri di rete nella macchina.

1.

7.

Assicurarsi che il computer CAM sia direttamente
collegato alla macchina tramite un cavo Ethernet.
In caso contrario, la macchina potrebbe ricevere
impostazioni di rete errate e diventare irrag-
giungibile.

Se questo accade, potrebbe essere neces-
saria una visita in loco del servizio di assi-
stenza clienti: @' Che cosa fare se la
macchina non é raggiungibile — a pagina

33

Accendere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

Awviare il computer CAM.
Attendere I'avvio del computer CAM e della mac-
china.

Installare il software di produzione come
descritto nella documentazione corrispondente.

Passare alla finestra dell'applicazione Device Ser-
ver Setup. Questo software viene avviato durante
I'installazione del software di produzione.

I Dvice Sarver Setup C0 Ver 720 - *
silex Device Server Setup CD
e = Contents

Device Servar Configuration
‘Computer Configuration
B B B M

FIG. 19 - LA FINESTRA DI AVVIO DI DEVICE SERVER SETUP

Se Device Server Setup non & in esecuzione,
avviarlo manualmente:

a. Aprire Windows® Explorer.

b. Aprala cartella di installazione Dental CAM
& DentalCNC.

C. Apralacartella USB.
d. Aprire la cartella Silex.

e. Awviare Dssetup.exe.

v L’applicazione Device Server Setup si avvia.
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8. (Facoltativa) Cambiare la lingua
dell’applicazione:

a. Seleziona l'icona della Lingua nell'angolo in
basso a destra.

b. Seleziona il pulsante etichettato con la lin-
gua desiderata.

9. Seleziona il pulsante Configurazione device
server.

10. Seleziona il pulsante Configura utilizzando la uti-
lity di configurazione (Consigliato).

11. Se Windows® chiede se Device Server Setup pud
apportare modifiche al computer, selezionare

[Si].

v Siaprira una finestra di dialogo che chiede se si
desidera aggiungere |'applicazione all'elenco
delle eccezioni del firewall di Windows®.

12. Selezionare [Si].

¥ Siapre una finestra intitolata Benvenuti alla Device
Server Setup.

13. Selezionare [Avanti].

14. Leggere il Contratto di licenza con I'utente e, se
si & d'accordo, selezionare [Si].

v Viene visualizzato un elenco con tutti i dispositivi

rilevati.
Deace Server Setup x
Device Server Search

Enter the Ethemel Address prinbed un $his product o select € from the kst a

Elherst Addness. [ L= ] 1:l=m ]ilea ]:ls

SeRrEN resus suerview
Ethernet Address. P iujdress Model Hame
252NN 169 254 - D5-5204N

I the Etherned Addreas i nol delecied, rofer lo B FAD an sur Search
hummpage.
oA SRR COMSUDDOT

< Back e = Cancel

FIG. 20 - SELEZIONE DEL DISPOSITIVO DALL'ELENCO

15. Se sono elencati pit di 1 dispositivo, spegnere
tutte le altre macchine e i dispositivi di rete non
necessari.

16. Contrassegnare la voce corretta.

Anche se € elencato solo 1 dispositivo,
selezionare questo dispositivo dall'elenco
per contrassegnarlo correttamente ((Z' Fig.
20 - in precedenza). In caso contrario, la
successiva fase di configurazione
potrebbe non riuscire.

17. Selezionare [Avanti].

18. Specificare I'indirizzo IP della macchina:

a. Se nellarete e disponibile un server DHCP,
attivare I'opzione Ottieni l'indirizzo IP auto-
maticamente. Selezionare [Avanti].

Device Server Setup

Setting TCPAP
Semng TCRP wil proceed =
" 19

@)Get P Address Automaticaly|
) Assign P Agdress

MNEMO
1f you select {Get P Addeess Automaticaly]. the DHEP server sssiges an P address to thia
produect. i a DHEP server is not avalable, please manualy asaign an P address.

<pack [ mens ] Cancel

FIG. 21 - CONFIGURAZIONE DELLA MACCHINA IN MODO
TALE DA RICEVERE L'INDIRIZZO IP DA UN SERVER DHCP

b. Se nessun server DHCP & disponibile, atti-
vare |'opzione Assegna l'indirizzo IP e
immettere i parametri manualmente. Sele-
zionare [Avanti].

m Indirizzo IP: immettere un indirizzo IP
raggiungibile dal computer CAM. In
molti casi, solo 'ultimo segmento
dopo il punto finale pud (e deve) dif-
ferire dall'indirizzo IP del computer.

m Maschera di sottorete: specificare quali
indirizzi IP la macchina puo rag-
giungere senza un router. Per molte
reti locali, 255.255.255.0 ¢ il valore
corretto.

= Gateway predefinito: immettere
I'indirizzo IP del router o dell'access
point desiderato.

PAddress | o .0 .0 .0
Subnet Mask [0 -0 .0 .0
Default Gateway I o o o ]

FIG. 22 - CONFIGURAZIONE MANUALE DELL'INDIRIZZO |P
DELLA MACCHINA

v Device Server Setup elenca la configurazione di
rete che é stata specificata finora.

19. Se la configurazione di rete & corretta, sele-
zionare [Eseguire]. Altrimenti, selezionare [Indie-
tro] e correggere i parametri secondo necessita.
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20.

21.

22.

23.

v

24.

Device Server Setup & completo. L'applicazione
chiede se si desidera installare del software
aggiuntivo (SX Virtual Link).

Attivare Si. Selezionare [Avanti].

Viene awviato il programma di installazione SX Vir-
tual Link.

Nella finestra del programma di installazione,
selezionare la lingua desiderata dall'elenco.

Sequire il programma di installazione. Nel pas-
saggio finale, selezionare Avvia.

Il programma di installazione installa SX Virtual
Link e il driver del dispositivo della macchina. Al
termine dell'installazione, verra inviato un appo-
sito messaggio.

Se il programma di installazione chiede di riav-
viare il computer CAM, eseguire |'operazione.
Altrimenti, selezionare [Fine].

Il computer CAM si riavvia o il programma di instal-
lazione si chiude.

Continuare con la configurazione di SX Virtual
Link e DentalCNC (vedere sotto).

Configurare SX Virtual Link e Den-
talCNC

1.

2.

3.

Controllare i seguenti punti:

m E necessario installare un cavo Ethernet.

A partire da questo punto, € possibile utiliz-
zare un hub, un router o uno switch per
connettere il computer e la macchina.

m Le impostazioni di rete della macchina
devono essere configurate.

m  SX Virtual Link & installato.

Se SX Virtual Link non € installato, aprire il pro-
gramma di installazione nella cartella di instal-
lazione DentalCAM & DentalCNC:
USB\Silex\Utility\Virtuallink\ Cosetup.exe.

Aprire la finestra dell’applicazione SX Virtual Link:

m |l software dovrebbe essere gia in ese-
cuzione — selezionare la freccia sul lato
destro della barra delle applicazioni per
aprirla. Nella barra delle applicazioni, sele-
zionare l'icona SX Virtual Link.

R5 — Installazione della macchina

FIG. 23 - SELEZIONE DELLA FRECCIA E DELL'ICONA SX
VIRTUAL LINK

m Se l'icona SX Virtual Link non si trova nella
barra delle applicazioni, avviare
I'applicazione tramite il menu Start.
Dovrebbe trovarsi nel gruppo Silex Device
Server.

g

. silex Device Server
Meu

g SX Virtual Link
MNeu

P s virtual Link Help

FIG. 24 - AvviO DI SX VIRTUAL LINK TRAMITE IL MENU
START

v Viene visualizzata la finestra dell'applicazione SX

Virtual Link. Se SX Virtual Link € in grado di tro-
vare la macchina nella rete, la stessa viene elen-
cata nella finestra dell'applicazione.
Diversamente verranno visualizzati un'immagine
e un messaggio corrispondenti.

o Potrebbe essere necessario attendere
prima che il dispositivo diventi dispo-
nibile. Durante questo tempo, la dicitura
Errore di comunicazione viene visualizzata
dopo il nome del dispositivo.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN]

oyl SMIPC Cam
& Available

FTDI encG12M_Z4

- Ax 1 I
L= & Available

|

1 2

FIG. 25 — LA MACCHINA E STATA TROVATA NELLA RETE

1. I dispositivi interni della macchina

2. Llavoce di elenco superiore della macchina
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10.
11.
12.
13.

14.

15.

FIG. 26 - LA MACCHINA NON E STATA TROVATA NELLA RETE

Se non & possibile trovare la macchina, con-
trollare se il computer CAM & collegato cor-
rettamente alla macchina e che la macchina sia
accesa e inizializzata. Eventualmente, riavviare la
macchina.

Nella finestra SX Virtual Link, fare clic con il tasto
destro del mouse su SMI PC Cam.

Dal menu di scelta rapida, selezionare Pro-
prieta....

Passare alla scheda Disconnetti.

Attivare la casella di controllo Consenti la discon-
nessione automatica al ricevimento di un “Richiedi
P'uso”.

Dall'elenco a discesa Timeout disconnessione auto-

matica, selezionare 10.

Per salvare le impostazioni, selezionare [OK].
Fare clic con il tasto destro su SMI PC Cam.
Dal menu di scelta rapida, selezionare Connetti.

Ripetere i passaggi 5 — 12 per |'altra voce SMI PC
Cam.

Nella finestra SX Virtual Link, individuare il dispo-
sitivo il cui nome inizia con FTDI. Ripetere i pas-
saggi 5 — 12 per questo dispositivo

I segni di spunta verdi indicano che le con-
nessioni sono state stabilite.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 D5-520AN]
oyl SMIPC Cam
& Die Verbindung wurde hergestellt
¢ FTDl encG12M_Z4
% Y Die Verbindung wurde hergestelit

FIG. 27 - QUESTE ICONE VERDI INDICANO CHE LE CONNESSIONI
SONO AVVENUTE CORRETTAMENTE

Nella finestra dell'applicazione di SX
Virtual Link, selezionare |'icona raf-
figurata.

¥ Siapre lafinestra Opzioni.

16.

17.

18.
19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Nella finestra Opzioni, attivare le seguenti
opzioni:
m Lancia SX Virtual Link all'avvio di Windows
= Non mostrare la finestra principale di SX Vir-
tual Link quando si lancia il programma

m Nascondi la finestra principale se si e fatto clic
sul pulsante Chiudi

Disattivare |'opzione Connetti automaticamente i
dispositivi USB quando vengono rilevati.

Se non si disattiva questa opzione, sara
necessario determinare la porta in Denta-
ICNC ogni volta che si avvia la macchina.

Per salvare le impostazioni, selezionare [OK].
Awviare DentalCNC.

Aprire le DentalCNC Impostazioni del
programma. Per farlo, selezionare I'icona
seguente nella barra delle icone principale: .

Aprire le Impostazioni generali. Per farlo, sele-
zionare |’icona seguente nella barra delle icone

inferiore: N

Selezionare I'icona seguente accanto al campo
Numero porta: .

Se DentalCNC ¢ in grado di determinare il
numero porta, quest'ultimo viene visualizzato nel
campo Numero porta. Referenze macchinario.

Nella finestra dell'applicazione SX Virtual Link,
individuare I'indirizzo Ethernet della macchina.
Viene visualizzato dietro il nome del dispositivo.

g q DS520-234AF4 |84:25:3F:23:4A:F4|DS-520AN]

FIG. 28 - L'INDIRIZZO ETHERNET DELLA MACCHINA
(CONTRASSEGNATO IN ARANCIONE)

Inserire |'indirizzo Ethernet nel campo Indirizzo
Ethernet macchina in DentalCNC.

| Esempio:84:25:3F:23:4A:F4
Ricontrollare I'inserimento.

Premere <INVIO>.
A partire da questo momento, DentalCNC col-
leghera e scolleghera la macchina.

Attivare |'opzione Avviare programma con Win-
dows.
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v A partire da questo momento, DentalCNC verra
avviato con Windows®, necessario per auto-
matizzare il processo di connessione.

27. Chiudere DentalCNC.

Se non si chiude DentalCNC ora, le modi-
fiche potrebbero non essere salvate.

28. Nellafinestra dell’applicazione SX Virtual Link,
fare clic con il tasto destro del mouse su SMI PC
Cam.

29. Dal menu di scelta rapida, selezionare
Disconnetti.

30. Fare clic con il tasto destro sulla voce che inizia
con FTDI.

31. Dal menu discelta rapida, selezionare
Disconnetti.

v 12 segni di spunta non vengono pil visualizzati
nella finestra dell'applicazione SX Virtual Link, il
che indica che la macchina é scollegata.

32. Awviare DentalCNC.

v DentalCNC stabilisce la connessione alla mac-
china. | 2 segni di spunta vengono nuovamente
visualizzati.

o Sebbene DentalCNC ora stabilisca la
connessione, SX Virtual Link € ancora
necessario perché la connessione
funzioni.

33. Continuare con la rimozione del fermo per il tra-
sporto dal vano di lavoro (vedere sotto).

Rimozione del fermo per il tra-
sporto

Prima di utilizzare la macchina per la prima volta, e
necessario rimuovere il fermo per il trasporto. Il fermo
impedisce che il mandrino si danneggi durante il
trasporto.

1. Controllare i seguenti punti:
m La connessione di rete alla macchina & stata
configurata correttamente.
m La macchina e collegata alla fonte di elet-
tricita.
m |l computer CAM ¢ collegato alla macchina.

2. Accendere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

v Referenze macchinario.

3. Awviare DentalCNC. Attendere che venga stabilita
la connessione alla macchina.

R5 — Installazione della macchina

4. Aprire lo sportello del vano di lavoro
selezionando I'icona raffigurata nella
vista Lavorazione in DentalCNC.

5. Aprire il portapezzi selezionando
I'icona raffigurata nella vista Lavorazione
in DentalCNC.

6. Rimuovere il fermo peril trasporto come
mostrato nel supplemento.

Informazioni utili per la con-
figurazione della rete

Sebbene la connessione di rete alla macchina
dovrebbe funzionare automaticamente, ci sono alcuni
aspetti utili che il gestore o lo specialista IT dovreb-
bero sapere.

Cosa fare quando i dispositivi sono in uso
in SX Virtual Link
Se SX Virtual Link comunica che 1 o pil dispositivi

sono in uso, significa che un altro computer con SX
Virtual Link in esecuzione ne ha preso il controllo.

e L SMIPCCam

¥ In use by work-pc

{ FTDI cncG12M_Z4 :
S 9 In use by jbutilli-11:

|

1 2

FIG. 29 - DISPOSITIVI UTILIZZATI DA ALTRI COMPUTER

1. lcona "In uso"

2. Nome del computer che sta utilizzando il dispositivo

E possibile inviare una richiesta di utilizzo al computer
che e attualmente connesso al dispositivo. Se la
richiesta & accettata, il computer puo connettersi al
dispositivo.

1. Nellafinestra dell'applicazione SX Virtual Link,
fare clic con il tasto destro del mouse sul dispo-
sitivo corrispondente.

2. Dal menu di scelta rapida, selezionare Richiedi
I'uso.

¥ Larichiesta viene visualizzata in una finestra a
comparsa sul computer ricevente. Se la richiesta
viene accettata, il computer si connettera al dispo-
sitivo dopo un breve periodo.
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Che cosa fare se la macchina non é rag-
giungibile
Se le impostazioni di rete salvate nella macchina non

sono corrette, lo specialista IT puod provare a connet-
tersi alla macchina nel modo seguente:

1. Accedere al router a cui e collegata la macchina.

2. Determinare I'indirizzo IP della macchina tramite
il menu di configurazione del router.

3. Configurare le impostazioni di rete della mac-
china tramite il server web (vedere sotto).
4. Se questo non e possibile, chiedere al servizio

clienti di ripristinare le impostazioni di rete della
macchina accedendo all'hardware.

Configurazione di rete tramite il server
Web della macchina

La macchina dispone di un server Web che consente
la configurazione di rete e la diagnostica di rete.

E possibile accedere al server Web come segue:

1. Assicurarsi che SX Virtual Link sia collegato alla
macchina.

2. Nellafinestra dell'applicazione SX Virtual Link,
fare clic con il tasto destro del mouse sulla voce
relativa alla macchina desiderata. Se necessario,
utilizzare I'indirizzo Ethernet per identificare la
macchina.

FIG. 30 - L'INDIRIZZO ETHERNET DELLA MACCHINA
(CONTRASSEGNATO IN ARANCIONE)

3. Dal menu di scelta rapida, selezionare Visualizza
la pagina Web.

v Il browser Web predefinito si avvia e si collega
automaticamente al server Web della macchina.
Viene richiesto di immettere una password.

4. Immettere la password e premere <INVIO>. Se
non € mai stata impostata una password per-
sonalizzata, e sufficiente premere <INVIO>.

v Viene visualizzata la pagina iniziale del server
Web.

Ripristino della configurazione di rete alle
impostazioni di fabbrica
In caso di problemi di rete, & possibile provare a ripri-

stinare la configurazione di rete della macchina alle
impostazioni predefinite.

Dopo il ripristino, sara necessario riconfigurare
le impostazioni di rete della macchina.

1. Se si ha ancora accesso al server Web della mac-
china, procedere nel modo seguente:

a. Accedere al server web.

b. Nella colonna di sinistra, selezionare Ini-
zializzazione delle impostazioni dalla sezione
Manutenzione.

c. Seleziona [S1] due volte.
d. Attendere 30 secondi.
e. Riavviare la macchina.

2. Se non si ha accesso al server Web, contattare
I'assistenza clienti.
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Funzionamento:
preparazione dei job

Prima di poter lavorare i pezzi grezzi, & necessario
preparare la macchina. | job corrispondenti devono
essere stati trasferiti a DentalCNC dove verranno visua-
lizzati nell'elenco lavori.

Avvio della macchina

__awso I

Rischio di cortocircuito se la macchina &

troppo fredda

Se la macchina viene trasportata da un ambiente

freddo ad un ambiente piu caldo, potrebbe verificarsi

un cortocircuito causato dalla condensa.

» Prima di accendere la macchina dopo il tra-
sporto assicurarsi che:

m L'ariaambientale presenta la temperatura ammis
sibile.

m La macchina ha la stessa temperatura dell'aria
ambientale. Per stabilire queste condizioni occor-
reranno almeno 48 ore.

m La macchina & completamente asciutta.

Di solito la macchina si avvia come segue:
1. Assicurarsi che la macchina sia installata cor-
rettamente.

2. Accendere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

3. Se la macchina comanda il dispositivo di aspi-
razione, accendere il dispositivo e selezionare lo
stadio di aspirazione.

v Il dispositivo di aspirazione non & in funzione. In
caso affermativo, I'unita di manovra o il cavo dati
delle unita di aspirazione supportate non ¢ instal-
lato correttamente.

o Se il dispositivo di aspirazione viene
comandato a mano, attivarlo direttamente
prima di eseguire un job.

4. Awviare il computer CAM.
5. Awviare DentalCNC.

v Succede quanto segue:

a. Referenze macchinario.

b. L’illuminazione del vano di lavoro sara accesa
con luce bianca.

R5 — Funzionamento: preparazione dei job

Se la macchina non ha effettuato il riferimento
perché lo sportello del vano di lavoro & aperto,
confermare il relativo dialogo sul computer CAM.

Dopo che la macchina ha effettuato il riferimento,
deve essere operativa.
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Avvio della macchina con un uten-
sile nella pinza di serraggio

In alcune circostanze, come un'interruzione
dell'alimentazione, quando si avvia la macchina
potrebbe essere presente un utensile nella pinza di
serraggio del mandrino. Prima di poter utilizzare la
macchina, & necessario rimuovere |'utensile dalla
pinza di serraggio.

/\ ATTENZIONE

Pericolo di tagli e ustioni se si toccano gli
utensili a mani nude

Se si maneggiano utensili sulla superficie di taglio
possono verificarsi lesioni. Dal momento che I'utensile
potrebbe essere rovente, potrebbero verificarsi anche
ustioni della pelle.

» Toccare gli utensili solo sul codolo.

» Quando si maneggiano gli utensili, indossare
guanti protettivi.

| awso [

Danni alla macchina se non si rimuove
l'vtensile

Se I'utensile rimane nel mandrino dopo che si
conferma il messaggio, si scontrera con parti della
macchina come la chiave di misura e li danneggera
gravemente.

» Seguire sempre le seguenti istruzioni quando si
avvia la macchina con un utensile nel mandrino di
serraggio.

1. Awviare la macchina

v DentalCNC mostra che & presente un utensile
nella pinza di serraggio. Lo sportello del vano di
lavoro si apre.

2. Tenere I'utensile in posizione nella pinza di ser-
raggio.
3. Confermare il messaggio attuale.
v Succede quanto segue:
a. Il mandrino a pinza si apre.
b. Lafinestra di dialogo corrente si chiude.
c. Siapre una finestra di dialogo.

4. Rimuovere I'utensile dalla pinza di serraggio.

‘ \uj
FIG. 31 - RIMOZIONE DELL'UTENSILE DALLA PINZA DI SERRAGGIO

5. Confermare il messaggio attuale.

v Lo sportello del vano di lavoro si chiude. Il mac-
chinario & pronto per essere messo in funzione.

Spegnimento della macchina

A\ PERICOLO

Pericolo di scossa elettrica se il cavo di
alimentazione viene scollegato prima di
spegnere la macchina

Se il cavo di alimentazione viene scollegato con
I'interruttore di alimentazione principale ancora in
posizione "ON", la tensione residua nel cavo di
alimentazione potrebbe provocare scosse elettriche.

» Prima discollegare il cavo di alimentazione, spe-
gnere la macchina dall'interruttore di ali-
mentazione principale.

Per spegnere la macchina, effettuare le seguenti
operazioni:

1. Assicurarsi che il vano di lavoro sia pulito.

2. Spegnere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

3. (Facoltativa) Scollegare il cavo di alimentazione.
4. (Facoltativa) Spegnere I'interruttore di ali-

mentazione principale della workstation o dello
stabilimento.
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Apertura e chiusura dello spor-
tello del vano di lavoro

AWISO

Danneggiamento della macchina se si
aziona lo sportello del vano di lavoro in
modo scorretto

Lo sportello del vano di lavoro & azionato elet-
tricamente. Se si apre o chiude manualmente lo spor-
tello del vano di lavoro, la macchina pud risultare
danneggiata.

»  Aprire o chiudere manualmente lo sportello del
vano di lavoro solo in caso di emergenza.

» Prima di aprire o chiudere manualmente lo spor-
tello del vano di lavoro, leggere le informazioni nel

» Peraprire o chiudere lo sportello del
vano di lavoro, selezionare I'icona raf-
figurata nella vista Lavorazione in Den-
talCNC.

capitolo Funzionamento: Esecuzione dei job.

FIG. 32 — APERTURA E CHIUSURA DELLO SPORTELLO DEL VANO DI LAVORO

R5 — Funzionamento: preparazione dei job

Apertura e chiusura del com-
partimento multifunzione

__awso

Danneggiamento della macchina durante il

funzionamento del compartimento

multifunzione

Se si apre manualmente il compartimento multi-

funzione, se non lo si mantiene correttamente o se

non si rimuove il refrigerante fuoriuscito, la macchina

potrebbe danneggiarsi.

» Aprire il compartimento multifunzione manual-
mente solo in caso di emergenza.

» Controllare regolarmente se |'area sotto il ser-
batoio del refrigerante & asciutta e rimuovere
immediatamente il liquido fuoriuscito.

0 Quando si utilizza il caricatore pezzi grezzi con
DentalCNC, il compartimento multifunzione si

apre e si chiude automaticamente.

v Lo sportello del compartimento multifunzione si
abbassa.

1. Peraprire il compartimento mul-
tifunzione, selezionare I'icona illustrata
nella vista Lavorazione in DentalCNC.

FIG. 33 — APERTURA DEL COMPARTIMENTO MULTIFUNZIONE

2. Perchiudere il compartimento mul-
tifunzione, spingere lo sportello verso -
I'alto fino a bloccarlo in posizione o sele-
zionare |'icona raffigurata nella vista Lavorazione
in DentalCNC.
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Sostituzione del refrigerante e
pulizia del serbatoio

AWISO

Danni causati dalla lavorazione a umido

con refrigeranti inadatti

La lavorazione a umido senza un refrigerante

adeguato puo danneggiare la macchina, gli utensili e i

pezzi grezzi.

» Prima di eseguire un lavoro, assicurarsi che il refri-
gerante sia pulito e che il livello del liquido sia suf-
ficiente.

» Utilizzare solo refrigeranti che soddisfino i requisiti
elencati di seguito.

»  Se si utilizza un lubrorefrigerante: aggiungere solo
il lubrorefrigerante Tec Liquid Pro al refrigerante.

» Sostituire il refrigerante utilizzato in base alla
tabella di manutenzione. Pulire il serbatoio del
refrigerante prima di riempirlo.

»  Se si utilizza un detergente per pulire il serbatoio,
assicurarsi che non rimangano residui nel ser-
batoio.

La macchina necessita di un liquido refrigerante che
soddisfi i seguenti requisiti:

m  Acqua potabile — peralcuni tipi di pezzo grezzo,
deve essere aggiunto il lubrorefrigerante (vedere
sotto)

m Senza cloro aggiunto
= Acqua non distillata

m Acqua non gassata

Senza sufficiente liquido refrigerante nel serbatoio, la
lavorazione a umido non & possibile. L'intervallo
esatto & disponibile nella tabella di

manutenzione. Naturalmente € possibile cambiare il
refrigerante in qualsiasi momento.

E necessario sostituire il refrigerante nei seguenti casi:

m L'intervallo di sostituzione nella tabella di manu-
tenzione é stato superato.

m |l refrigerante & sporco.

Ogni volta che si sostituisce il refrigerante, & neces-
sario pulire anche il serbatoio.

Prima di ogni job, controllare anche il filtro a cestello e
svuotarlo se necessario.

Lubrorefrigerante

Quando si lavorano pezzi grezzi in titanio: per aumen-
tare la durata dell'utensile, & possibile aggiungere il
lubrorefrigerante Tec Liquid Pro al refrigerante.
Aggiungere il lubrorefrigerante Tec Liquid Pro al refri-
gerante. |l rapporto di miscelazione € indicato
sull’etichetta del flacone.

» Aggiungere il lubrorefrigerante Tec Liquid Pro al
refrigerante. Il rapporto di miscelazione & indicato
sull’etichetta del flacone.

0 Tec Liquid Pro e disponibile presso il servizio
clienti.

Svuotamento del filtro a cestello

E possibile svuotare il filtro a cestello in un contenitore
di raccolta come segue:

1. Sollevare il coperchio dal serbatoio.

2. Utilizzare le superfici incassate ai lati del filtro a
cestello pertirarlo verso |'alto.

FIG. 34 - RIMOZIONE DEL CESTINO DEL FILTRO (SUPERFICI
INCASSATE DI COLORE ARANCIONE)

3. Picchiettare il filtro a cestello nel contenitore di
raccolta. E possibile utilizzare acqua o aria com-
pressa per pulire ulteriormente il filtro a cestello.

v llfiltro a cestello & completamente privo di resi-
dui di lavorazione.

Sostituire o rabboccare il refrigerante
E possibile riempire o cambiare il refrigerante come
segue:

1. Percambiare il liquido e pulire il serbatoio del
refrigerante, tenere i seguenti articoli pron-
tamente disponibili:
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m Recipiente di raccolta da circa 10|
m Spazzola di pulizia

m  Acqua per la pulizia del serbatoio del refri-
gerante

Assicurarsi di avere a disposizione una quantita
sufficiente di refrigerante.

Chiudere lo sportello del vano di lavoro.
Aprire il compartimento multifunzione.

Estrarre il serbatoio del refrigerante dallo scom-

parto nella direzione indicata dalla freccia (' Fig.

35 - nel seguito).

o Quando si inclina il serbatoio del liquido
refrigerante, il coperchio non impedira la
fuoriuscita del liquido.

1. Prendi qui 2. Tirare

FIG. 35 - RIMOZIONE DEL SERBATOIO DEL REFRIGERANTE DAL
COMPARTIMENTO MULTIFUNZIONE.

o Informazioni sullo smaltimento del refri-
gerante e dei residui di lavorazione: &'
Smaltimento — a pagina 71

6. Sollevare il coperchio dal serbatoio.

R5 — Funzionamento: preparazione dei job

7. Se & presente del refrigerante nel serbatoio:

a. Versare il refrigerante nel contenitore di rac-
colta.

b. Utilizzare le superfici incassate ai lati del fil-
tro a cestello per tirarlo verso I'alto.

FIG. 36 - RIMOZIONE DEL CESTINO DEL FILTRO (SUPERFICI
INCASSATE DI COLORE ARANCIONE)

C. Picchiettare il filtro a cestello nel contenitore
di raccolta. E possibile utilizzare acqua o aria
compressa per pulire ulteriormente il filtro a
cestello.

vl filtro a cestello & completamente privo di
residui di lavorazione.

d. Risciacquare il filtro nel serbatoio del refri-
gerante sotto |’acqua corrente.

e. Pulire afondo il serbatoio con la spazzola.
Versare |'acqua di pulizia nel contenitore di
raccolta.

f. Se é stato utilizzato un detergente, assi-
curarsi che non rimangano residui nel ser-
batoio del refrigerante.

v |l serbatoio del refrigerante & com-
pletamente privo di residui di liquido, di
lavorazione e di pulizia.
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10.

11.

FIG. 37 = IL SEGNO MAX SULL'ETICHETTA ALL'INTERNO DEL
SERBATOIO

FIG. 39 — INSERIMENTO DEL SERBATOIO DEL REFRIGERANTE NELLO
SCOMPARTO (SCHEMA SEMPLIFICATO)

Riempire il serbatoio di refrigerante fino a rag-
giungere il segno max.

Quando si lavorano pezzi grezzi in titanio: Aggiun-
gere il lubrorefrigerante Tec Liquid Pro al refri-
gerante. Il rapporto di miscelazione ¢ indicato
sull’etichetta del flacone.

Inserire il filtro a cestello nel coperchio del ser-
batoio e applicare il coperchio.

Rimuovere la sporcizia e i corpi estranei
dall'accoppiamento del serbatoio del refri-
gerante e della controparte sulla macchina.

FIG. 38 - IL GIUNTO DEL SERBATOIO E LA CONTROPARTE (IN
VERDE)

12.

Spingere il serbatoio del refrigerante nel com-
partimento multifunzione finché il serbatoio non
e fissato correttamente alla macchina.
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Montaggio e rimozione di pezzi

grezzi

La macchina puo elaborare i seqguenti pezzi grezzi:

m Dischi con un diametro di 98,5 mm — 98,8 mm

m  Blocchi, max. dimensioni: 40 x 20 x 20 mm

(L/P/H)

= Abutment prefabbricati*

*richiede accessori opzionali

E possibile ottenere questo accessorio opzio-
nale dal servizio clienti.

Come montare i diversi tipi di pezzo grezzo

Tipo di Supporto
pezzo necessario?

Dischi

Blocchi Si
Abutment Si
prefabbricati

Come montare

Dischi >> Portapezzi

o)

Dischi >> Magazzino pezzi
grezzi

Blocchi >> Portablocco >>
Portapezzi

o)

Blocchi >> Portablocco >>

Magazzino pezzi grezzi

Abutment prefabbricati >>
Supporto per abutment
prefabbricati >> Portapezzi

o

Abutment prefabbricati >>
Supporto per abutment
prefabbricati >> Magazzino
pezzi grezzi

R5 — Funzionamento: preparazione dei job

Montaggio di blocchi sul portablocco
E possibile montare fino a 6 blocchi sul portablocco.

o Il tipo di blocco, il numero di blocchi e le posi-
zioni dei blocchi devono corrispondere al job
in Dental CAM.

FIG. 40 - IL PORTABLOCCO RS

1. Vite di fissaggio (x 6)
Perno di posizionamento (x 6)

Numeri di posizione (1-6)

S~ 0w N

Foro per gli steli del blocco (x 6)

1. Utilizzare la chiave dinamometrica fornita per
allentare la vite di fissaggio nella posizione desi-
derata.

FIG. 41 - SVITARE LA VITE NELLA POSIZIONE DESIDERATA

2. Seil pezzo grezzo & multistrato, orientarlo in
modo tale che il livello superiore del colore si
trovi in alto.

3. Posizionare il blocco in modo tale che il perno di
posizionamento sul portablocco si trovi nella sca-
nalatura dello stelo del blocco.
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C

FIG. 44 - STRINGERE LA VITE PER IMMOBILIZZARE IL BLOCCO

g v A questo punto & possibile montare il por-

tablocco.

<®

FIG. 42 - | PERNI DI POSIZIONAMENTO (SEGNI A SINISTRA)
DEVONO TROVARSI NELLA SCANALATURA DELLO STELO (SEGNO A
DESTRA)

4. Inserire lo stelo del blocco nella posizione desi-
derata nel portablocco fino a quando non é sal-
damente inserito.

F

G. 45 - UN PORTABLOCCO R5 CON 5 BLOCCHI MONTATI

FIG. 43 - INSERIMENTO DI UN BLOCCO NEL PORTABLOCCO (QUI
MOSTRATO DAL BASSO; GROOVE AND POSITIONING PIN MARKED
GREEN)

5. Utilizzare la chiave dinamometrica fornita per fis-
sare il blocco con la vite di fissaggio cor-
rispondente. Stringere saldamente la vite.
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Montaggio del portablocco nel vano di
lavoro.

Se si desidera lavorare solo i blocchiin 1 portablocco,
il montaggio diretto del portablocco nel vano di lavoro
€ piu rapido rispetto all'utilizzo del caricatore pezzi
grezzi.

1. Aprire il sportello della camera di lavoro.

2. Aprire il portapezzi selezionando
I'icona raffigurata nella vista Lavorazione

in DentalCNC.
3. Rimuovere il pezzo grezzo nel portapezzi, se pre-
sente.

4. Orientare correttamente il portablocco:

m | numeri che indicano le posizioni dei bloc-
chi devono essere rivolti verso |'alto.

m L'ausilio di posizionamento ad altezza
ridotta deve essere posizionato nella parte
posteriore.

m L'ausilio di posizionamento ad I’altezza com-
pleta deve essere posizionato nella parte
anteriore.

5. Spingere il portablocco nel portapezzi.

FIG. 46 — INSERIMENTO DEL PORTABLOCCO ORIENTATO
CORRETTAMENTE NEL PORTAPEZZI

1. Ausilio di posizionamento posteriore (altezza
ridotta)

2. Ausilio di posizionamento anteriore (altezza com-
pleta)

3. Lato superiore del portablocco

R5 — Funzionamento: preparazione dei job

6. Chiudere il portapezzi selezionando
I'icona raffigurata nella vista Lavorazione
in DentalCNC.
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Montaggio di dischi nel vano di lavoro

Se si desidera lavorare solo 1 disco, il montaggio
diretto del disco nel vano di lavoro & piu rapido
rispetto all'utilizzo del caricatore pezzi grezzi.

1. Aprire il sportello della camera di lavoro.

2. Aprire il portapezzi selezionando
I'icona raffigurata nella vista Lavorazione

in DentalCNC.
3. Rimuovere il pezzo grezzo dal portapezzi, se pre-
sente.

4. Se il pezzo grezzo € multistrato, orientarlo in
modo tale che il livello superiore del colore si
trovi in alto.

5. Seil disco é stato lavorato in precedenza, veri-
ficare quanto segue:

m |l lato superiore originale deve essere rivolto
verso ['alto.

m Se il disco e stato contrassegnato perun
rimontaggio piu sicuro da DentalCNC, assi-
curarsi che il segno si trovi nella posizione
mostrata sotto.

6. Spingere il disco nel portapezzi.

‘ Marcatura per imontaggi

FIG. 47 - RIMONTAGGIO DI UN DISCO GIA LAVORATO SUL
PORTAPEZZI (CONTRASSEGNI PER UN RIMONTAGGIO PIU SICURO IN
BLU)

7. Chiudere il portapezzi selezionando
I'icona raffigurata nella vista Lavorazione
in DentalCNC.

Utilizzo di un supporto per abutment
opzionale

Con un supporto opzionale per abutment la vostra
macchina puo lavorare abutment prefabbricati con
geometrie di connessione prefabbricate.

6 | supporti per abutment peri comuni sistemi
di abutment possono essere richiesti al servizio
clienti.

Ulteriori informazioni sui supporti per abutment e sui
pezzi grezzi per abutment sono disponibili al
seguente indirizzo Internet:

dentalportal.info/abutments

Uso del caricatore pezzi grezzi

E possibile montare fino a 10 pezzi grezzi negli allog-
giamenti del caricatore pezzi grezzi. La macchina
carica automaticamente i pezzi grezzi nel vano di
lavoro quando sono necessari per il job successivo.
Questo consente di elaborare fino a 10 job in succes-
sione senza dover avviare manualmente ciascun
lavoro.

/\ ATTENZIONE

Pericolo di schiacciamento causato dal
movimento del magazzino e della pinza dei
pezzi grezzi

Se si accede al compartimento multiuso mentre con il

magazzino o la pinza dei pezzi grezzi in movimento,
possono verificarsi contusioni.

» Prima di spostare il magazzino pezzi grezzi tra-
mite DentalCNC, togliere le mani dal com-
partimento multifunzione.

» Mentre la macchina & in funzione, presumere sem-
pre che il magazzino pezzi grezzi potrebbe ini-
ziare a muoversi improvvisamente.

» Quando si lavora nel compartimento mul-
tifunzione con la macchina in funzione, tenere
sempre le mani nella posizione di cambio e non
accedere mai al compartimento multifunzione.

» Se si sposta manualmente il magazzino pezzi
grezzi, assicurarsi che le dita non rimangano schiac-
Ciate.

A sinistra di ogni fessura del magazzino pezzi grezzi e
visibile un numero inciso a laser che identifica
I’alloggiamento corrispondente.
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FIG. 48 - IL MAGAZZINO PEZZI GREZZI (NUMERI DELLE FESSURE
CONTRASSEGNATI IN ARANCIONE, LE FRECCE INDICANO GLI
ALLOGGIAMENTI A CUI CORRISPONDONO)

m | tipi di pezzi grezzi negli alloggiamenti fisici
devono corrispondere ai tipi di pezzi grezzi asse-
gnati agli alloggiamenti virtuali in DentalCNC.

m Perspostare il magazzino pezzi grezzi o per cari-
care manualmente i pezzi grezzi nel vano di
lavoro, utilizzare la vista Lavorazione in Den-
talCNC.

6 La procedura per utilizzare manualmente il
magazzino pezzi grezzi e assegnare i job allog-
giamenti del magazzino pezzi grezzi e
descritta nella documentazione di DentalCNC.

Cambiare la posizione del magazzino
pezzi grezzi

Quando si montano pezzi grezzi in un alloggiamento
del magazzino pezzi grezzi, utilizzare la posizione di
cambio. Diversamente i pezzi grezzi nella macchina

non corrisponderanno alle posizioni assegnate in
DentalCNC.

o Non montare mai i pezzi grezzi in una posi-
zione diversa, anche se la posizione é facil-
mente accessibile. La macchina potrebbe
caricare i pezzi grezzi errati, compromettendo
i risultati della lavorazione e provocando la
rottura degli utensili.

La posizione di cambio € mostrata nella seguente
figura:

R5 — Funzionamento: preparazione dei job

FIG. 49 - LA POSIZIONE DI CAMBIO (IN ARANCIONE)

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



R5 — Funzionamento: preparazione dei job

Montaggio dei dischi e portablocco sul
caricatore pezzi grezzi

E possibile montare i pezzi grezzi e portablocco sul
magazzino pezzi grezzi mentre la macchina e in
funzione.

o Per spostare i pezzi grezzi in diverse posizioni
del magazzino pezzi grezzi, non spostarli
semplicemente da una posizione all'altra. | pezzi
grezzi nel magazzino pezzi grezzi devono corri-
spondere a quelli del magazzino pezzi grezzi
virtuale in DentalCNC.

1. Aprire il compartimento multifunzione.

2. Spostare |'alloggiamento del magazzino pezzi
grezzi desiderato nella posizione di cambio tra-
mite DentalCNC.

3. Tirare laleva di bloccaggio verso il basso.

Marcatura per rimontaggi

FIG. 51 - (A) INSERIMENTO DI UN DISCO NELLA POSIZIONE DI
CAMBIO; (B) INSERIMENTO DI UN PORTABLOCCO NELLA POSIZIONE
DI CAMBIO (POSIZIONI DI BLOCCO 1 — 3 CONTRASSEGNATE IN
VERDE, AUSILIO DI POSIZIONAMENTO ANTERIORE
CONTRASSEGNATO IN ARANCIONE)

FIG. 50 - LA LEVA DI BLOCCAGGIO TIRATA IN BASSO

4. Rimuovere il pezzo grezzo dall'alloggiamento del
caricatore pezzi grezzi, se presente.

5. Sesidesidera montare un disco di altezza pari a
40 mm, assicurarsi che i dischi negli alloggiamenti
del magazzino pezzi grezzi adiacenti abbiano
un'altezza massima di 25 mm. Diversamente il
disco non si adattera correttamente al magazzino
pezzi grezzi.

6. Orientare correttamente il disco o il portablocco:

m Portablocco: i numeri delle posizioni dei
blocchi 1 - 3 devono trovarsi in alto e
['ausilio di posizionamento di mezza altezza
deve trovarsi davanti.

m Dischi: Se il pezzo grezzo & multistrato,
orientarlo in modo tale che il livello supe-
riore del colore si trovi sul lato sinistro. Se il
disco e stato contrassegnato per un rimon-
taggio piu sicuro da DentalCNC, assicurarsi
che il segno si trovi nella posizione mostrata
sotto.

Inserire il portablocco o il portapezzi nella posi-
zione di cambio del caricatore pezzi grezzi. Assi-
curarsi di posizionarlo completamente in
posizione eretta e non obliqua. Diversamente il
processo di caricamento non riuscira.
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FIG. 52 - (A) UN DISCO INSERITO CORRETTAMENTE; (B) UN DISCO
IN UNA POSIZIONE INCLINATA

10.

Danneggiamento del pezzo grezzo, del
portablocco o della leva di bloccaggio in
caso di uso improprio

Se si fa scattare la leva di bloccaggio contro il

portablocco o il portapezzi, la leva di bloccaggio
potrebbero danneggiarsi.

» Non lasciare che la leva di bloccaggio scatti
contro il portablocco o il portapezzi.

» Accompagnare lentamente la leva di bloc-
caggio verso |'alto contro il portablocco o il
portapezzi.

Immobilizzare il portablocco o il portapezzi
accompagnando la leva di bloccaggio.

Per garantire il corretto posizionamento, spingere
leggermente il portablocco o il portapezzi verso il
basso.

Dischi: se il disco e stato contrassegnato peril
rimontaggio, girarlo leggermente finché il segno
non si trova nell'apertura corrispondente della
leva di serraggio (&' fig. 53 - nel seguito).

FIG. 53 — LA MARCATURA PER IL RIMONTAGGIO (CERCHIO BLU) SI
TROVA NELL'APERTURA DELLA LEVA DI SERRAGGIO

v |l portablocco o il portapezzi possono essere cari-

cati nel vano di lavoro.
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Gestione degli utensili

__awso I

Danni al mandrino o alle posizioni utensili

in caso di utensile non idoneo

Qualora si utilizzino utensili non idonei, essi potreb-

bero danneggiare la pinza di serraggio del mandrino

e / o le posizioni utensili.

» Utilizzare esclusivamente utensili con smusso di
adeguate dimensioni sul codolo.

» Applicare una ghiera di sicurezza secondo DIN
471-A3 come anello di riscontro.

» Nella pinza di serraggio inserire solo utensili il cui
diametro nel punto pil spesso non supera 3 mm.

» Introdurre nel magazzino utensili esclusivamente
utensili con diametro massimo dei taglienti di
2,6 mm.

9 Si consiglia di utilizzare utensili originali, sono
specializzati per realizzare i job previsti.

E possibile inserire fino a 16 utensili nel magazzino. |l
magazzino utensili € amovibile.

FIG. 54 - MAGAZZINO UTENSILI NEL VANO DI LAVORO
(CONTRASSEGNATO IN ARANCIONE)

Normalmente, la macchina carica gli utensili dal
magazzino della macchina. Nei seguenti casi, questo
potrebbe non essere possibile:

m Una posizione del magazzino utensili & talmente
usurata da non essere piu in grado di trattenere
adeguatamente un utensile

m Sistanno impiegando utensili non adatti al
magazzino

In questi casi & possibile forzare un cambio manuale
dell'utensile in DentalCNC (consultare la docu-
mentazione corrispondente).

o Se gli inserti del magazzino utensili sono
usurati, € necessario sostituirli. ((Z' Sostituzione
degli inserti del magazzino utensili — a pagina 67)

Inserimento e sostituzione di utensili

E necessario inserire o cambiare utensili nei seguenti
casi:

m Al primo utilizzo della macchina

m Dopo aver sostituito gli inserti del magazzino
utensili a causa dell'usura

m Quando la durata utile di un utensile € scaduta
m  Quando gli utensili sono danneggiati o usurati

m Se i job successivi richiedono strumenti
aggiuntivi / diversi da quelli nel magazzino uten-
sili

0 E possibile controllare la durata residua di tutti
gli utensili nella vista Gestione utensili in Denta-
ICNC.

E possibile attrezzare il magazzino utensili della
macchina in due modi:

m Inserendo manualmente gli utensili nel magaz-
zino. Questo e il modo piu veloce. La procedura
descritta di seguito.

m  Tramite il mandrino: si inserisce un utensile nella
pinza di serraggio, e il mandrino deposita
|'utensile nel magazzino. Questa opzione
richiede pili tempo, ma potrebbe essere piu
conveniente in alcuni casi. La procedura e
descritta nella documentazione del software di
produzione.

E possibile inserire gli utensili manualmente come
segue:

1. Sesipreferisce attrezzare il magazzino utensili
fuori della macchina, estrarre il magazzino utensili
dal vano di lavoro.
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0]

FIG. 55 - ESTRAZIONE DEL MAGAZZINO UTENSILI (IMPUGNATURA
RIENTRATA A SINISTRA COLORATA IN VERDE)

2. Rimuovere eventuali utensili usurati o danneggiati
dal magazzino utenisili.

3. Inserire i nuovi utensili:

a. Assicurarsi che le posizioni degli utensili nel
magazzino corrispondano alle posizioni in
DentalCNC.

b. Inserire gli utensili direttamente nelle posi- ] ™
zioni con il tagliente rivolto verso il basso.
Continuare a spingere finché la ghiera non
tocca lagomma.

=29

=
o Se le posizioni degli utensili nel magaz- 2
zino non corrispondono alle posizioni in —
DentalCNC, la macchina utilizzera gli uten- )
sili errati durante |'esecuzione del job e il
risultato del lavoro diventera inutilizzabile. 4
4. Dopo aver sostituito un utensile, azzerare il valore A 8 G D
della durata utile. Per farlo, usare la vista Gestione )

utensili in DentalCNC. Al ¢ ] ~1| Uo50-F2-40

5. Se necessario, inserire nuovamente il magazzino 2 lc260-T-35 5| U030-R2-40

utensili sul porta-utensili di fresatura.
~3| P250-F1-40

P200-R1-40

P100-R1-40

P200-R2-40

U120-F2-40 )3 | M200-R4-35

uo 2-40 41 P100-R2-40

FIG. 57 = CIMA: POSIZIONI UTENSILE T = 16 NEL MAGAZZINO UTENSILI
FONDO: POSIZIONI UTENSILE T = 16 NEL DENTALCNC
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Funzionamento:
Esecuzione dei job

L'utente controlla e inizia la produzione con Denta-
ICNC. In questo capitolo viene fornita una breve pano-
ramica. Per le istruzioni complete, consultare la
documentazione di DentalCNC.

| awso I

Danni alla macchina in caso di impiego di

utensili o pezzi grezzi danneggiati

Qualora utensili o pezzi grezzi siano danneggiati,

durante la lavorazione alcune parti potrebbero stac-

carsi, con conseguente danneggiamento della

macchina.

» Prima di eseguire un task, controllare sempre con
attenzione che i pezzi grezzi e gli utensili non
siano danneggiati.

Una volta preparati i job e la macchina, e possibile
procedere con la lavorazione. La lavorazione & un
processo completamente automatizzato e richiede
attenzione solo in caso di eventi imprevisti.

Durante I’esecuzione del task la macchina non
andra spostata, poiché cio potrebbe rendere
imprecisi i risultati di lavorazione.

Avvio di job
1. Controllare i seguenti punti:

» E stato creato un job sul computer CAM. E
stato trasferito a DentalCNC.

= Tutti gli utensili necessari sono in posizione
corretta nel magazzino utensili e non sono
né usurati né danneggiati. Sono stati anche
aggiunti anche al magazzino utensili virtuale
in DentalCNC.

m | pezzi grezzi richiesti sono montati.

m  Se si utilizza il caricatore pezzi grezzi, i
pezzi grezzi richiesti vengono montati nel
magazzino pezzi grezzi e assegnati in Den-
talCNC.

m Perlalavorazione a umido: C'e abbastanza
refrigerante nel serbatoio.

m L’alimentazione di aria compressa e rego-
lata correttamente.

m Se si desidera lavorare con lo ionizzatore: &
attivata la opzione lonizzatore attivato in
DentalCNC.

2. Chiudere lo sportello del vano di lavoro.

3. Perlalavorazione a secco: Se si controlla manual-
mente il dispositivo di aspirazione, accenderlo e
impostarlo sul livello richiesto.

4. |Iniziare la lavorazione tramite l'icona raf-
figurata in DentalCNC.

Interruzione della lavo-
razione
E possibile interrompere la lavorazione come segue:

1. Selezionare l'icona raffigurata.

2. Confermare il messaggio attuale.

v Succede quanto segue:

a. Lalavorazione siinterrompe imme-
diatamente.

b. Viene richiesto di selezionare se I’'utensile nel
mandrino puo essere inserito in modo sicuro
nel magazzino utensili.

3. Se sidesidera che la macchina inserisca auto-
maticamente I’utensile nel magazzino utensili,
confermare la finestra di dialogo. Se si desidera
rimuovere manualmente I’utensile dalla pinza di
serraggio, rispondere No alla domanda.

La rimozione manuale dell'utensile € necessaria
nel caso in cui la sua introduzione nel magazzino
utensili danneggerebbe gli inserti del magazzino.
Il danneggiamento degli inserti del magazzino
utensili puo, ad esempio, verificarsi se vengono
fresate materie plastiche con un utensile smus-
sato. Questo puo provocare il rigonfiamento e
['accumulo del materiale sulla lama dell'utensile
fino a quando il diametro della lama sara troppo
grande per gli inserti del magazzino utensili.

v A secondadella scelta, il mandrino inserisce
['utensile nel magazzino utensili o si sposta nella
posizione di cambio utensile. In quest'ultimo
caso, continuare con il passaggio successivo.

4. Aprire il sportello della camera di lavoro.
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8. Chiudere lo sportello del vano di lavoro.

/\ ATTENZIONE

Rischio di lesioni dovuto a utensili
espulsi velocemente ¥ Succede quanto segue:

Non appena la pinza di serraggio si apre, qualsiasi
utensile nella pinza di serraggio potrebbe essere
proiettato molto rapidamente nella camera di
lavoro se non viene mantenuto in posizione. Lo
strumento espulso velocemente potrebbe C. L’alberino si assesta sulla posizione di par-
colpire e ferire |'operatore. tenza.

9. Confermare il messaggio attuale.

a. Il mandrino a pinza si chiude.

b. Lo sportello del vano di lavoro si chiude.

» Prima di aprire la pinza di serraggio e fin-
ché la pinza di serraggio @ aperta, tenere
['utensile in posizione afferrandolo dal
codolo.

/\ ATTENZIONE

Pericolo di tagli e ustioni se si toccano
gli utensili a mani nude

Se si maneggiano utensili sulla superficie di taglio
possono verificarsi lesioni. Dal momento che
I’'utensile potrebbe essere rovente, potrebbero
verificarsi anche ustioni della pelle.

» Toccare gli utensili solo sul codolo.

» Quando si maneggiano gli utensili, indossare
guanti protettivi.

5. Tenere I'utensile in posizione nella pinza di ser-
raggio.
6. Confermare il messaggio attuale.
v Succede quanto segue:
a. Il mandrino a pinza si apre.
b. Lafinestra di dialogo corrente si chiude.
c. Siapre unafinestra di dialogo.

7. Rimuovere |'utensile dalla pinza di serraggio.

FIG. 58 - RIMOZIONE DELL'UTENSILE DALLA PINZA DI SERRAGGIO
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Tecnologia DirectClean

Il Tecnologia DirectClean del R5 consente di elaborare
piu job in successione utilizzando il caricatore pezzi
grezzi, alternando anche tra lavori a umido e a secco.
La macchina flussa e/o asciuga automaticamente il
vano di lavoro.

I flussaggio e I’asciugatura vengono attivati dalla
sequenza e dal tipo di job. | dettagli corrispondenti
sono disponibili nella tabella qui sotto.

IEETTNACTTTND

Joba nessun job Espulsione del pezzo
$Secco grezzo!

Joba nessun job Nessuno -
umido

Job a jobaumidooa  Espulsione del pezzo 1
Secco $ecco grezzo

Job a nessun job Flussaggio e asciu- 17
secco gatura 2

Joba job a secco o Asciugatura 15

umido  nessun job

1 Se attivato nelle impostazioni DentalCNC
2 Pud essere disattivato nelle impostazioni DentalCNC

D  Durata in minuti
B Pezzo grezzo inserito nel vano di lavoro
. Pezzi grezzi caricati dal magazzino pezzi grezzi

9 E consigliabile ordinare i job nell’elenco in
DentalCNC in modo tale da ridurre al minimo il
tempo di pulizia. Si consiglia di eseguire tutti i
job a secco sequiti da tutti i job a umido.

Questa freccia sposta la voce in
alto di una posizione

B o 15
LN Fuvn
PP o5 h-200

Questa freccia sposta la voce in
basso di una posizione

FIG. 59 - RIORDINO DEI JOB NELL'ELENCO IN DENTALCNC

E anche possibile avviare manualmente il programma
di asciugatura.

v La macchina asciuga il vano di lavoro per 15
minuti.

» Peravviare manualmente il programma
di asciugatura, selezionare l'icona raf-
figurata nella vista Lavorazione in Den-
talCNC.

Anche lo ionizzatore integrato fa parte della Tecno-
logia DirectClean. Si attiva automaticamente nei job
idonei per facilitare la pulizia del vano di lavoro.

Interruzioni temporanee e defi-
nitive dei job
L’esecuzione del job viene interrotta nei casi seguenti:

m L'alimentazione di aria compressa non é suf-
ficiente

m |l vuoto nella camera di lavoro non e sufficiente

m La portata del refrigerante non & sufficiente

Un job interrotto prosegue di norma automaticamente
dopo che I'errore & stato corretto.

L’esecuzione del job viene interrotta definitivamente
nei casi seguenti:

m In caso di anomalia nella macchina
m In caso di rottura utensile

m In caso di interruzione dell’alimentazione elet-
trica

Se un lavoro & stato interrotto, dovra essere riavviato.

0 DentalCNC consente di riprendere il job
dall'ultimo passaggio di lavorazione. Per
maggiori informazioni, consultare la docu-
mentazione corrispondente.

Come procedere in caso di interruzione di
un job

Se I’esecuzione del job e stata interrotta, Dental CNC
visualizza un messaggio corrispondente.

Se l'aria compressa é insufficiente
» Controlla quanto segue:

m | manometro del regolatore dell'aria compressa.
m L’installazione dei tubi flessibili pneumatici
m |l compressore

Se il vuoto é insufficiente

» Controllare il tubo di aspirazione e I'unita di aspi-
razione.
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Se la portata del refrigerante é insufficiente 1. Aprire il sportello della camera di lavoro.

1. Controllare se c'e abbastanza refrigerante nel ser- 2. Rimuovere tutte le parti dell’utensile rotto dal
batoio. vano di lavoro e dalla pinza di serraggio.

2. Controllare se il refrigerante e il serbatoio, com- 3. Seil mandrino ha prelevato I'utensile dal magaz-
preso il filtro, sono puliti. zino, controllare se I'utensile & stato inserito nella

. ] . posizione corretta. Inserire un utensile di ricam-

Procedura in caso di anomalia nella mac- bio nella posizione corretta del magazzino uten-

china sili.

In caso di evento critico, un’eventuale anomalia nella 4. Se 'utensile & stato inserito nella pinza di ser-

macchina verra rilevata dal comando interno. raggio manualmente, controllare se I’utensile

L’illuminazione del vano di lavoro sara accesa con luce rotto corrisponde al tipo che & stato chiesto di

rossa. DentalCNC visualizza il messaggio di errore e il inserire. Tenere a portata di mano un utensile

codice di errore che e stato inviato dall'unita di sostitutivo corretto.

controllo. 5. Chiudere lo sportello del vano di lavoro. Riavviare

1. Registrare il messaggio e il codice di errore che il lavoro.

vengono visualizzati.

e DentalCNC consente di riprendere il job
dall'ultimo passaggio di lavorazione. Per
maggiori informazioni, consultare la docu-
mentazione corrispondente.

2. Riavviare la macchina e il computer CAM. Se il
problema persiste, continuare con il passaggio
successivo.

3. Scollegare la macchina dalla fonte di elettricita e
impedirne il riavviamento.

4. Contattare il servizio clienti. Tenere il messaggio 9 Se gli utensili si rompono regolarmente, ¢
possibile trovare ulteriori informazioni nella

e il codice di errore prontamente disponibili. ! ! ) ) : )
sezione dedicata alla risoluzione dei problemi:

5. Se e necessario rimuovere un pezzo grezzo dalla (vedi Eliminazione errori)

camera di lavoro, eseguire un'apertura di emer-
genza dello sportello del vano di lavoro.

Procedura in caso di rottura utensile

Se durante la lavorazione, un utensile si rompe, la
macchina non lo registra immediatamente. Invece il
mandrino continuera a muoversi con I’utensile rotto.
La rottura dell’utensile verra riconosciuta in corri-
spondenza dei seguenti eventi:

m Al cambio utensili regolare successivo

m Al prossimo controllo degli utensili rotti, se atti-
vato nelle impostazioni del programma di Den-
talCNC.

Una rottura utensile puo essere causata da quanto
segue:

m L’utensile era danneggiato od usurato

m L’utensile si trovava nel punto sbagliato nel
magazzino utensili oppure e stato inserito nel
momento sbagliato manualmente nel mandrino.
Pertanto non era idoneo per il passaggio di lavo-
razione.

m Ladisposizione degli oggetti nel pezzo
(«nesting») non e risultata sufficientemente
adatta per il materiale.

Se un utensile si rompe:

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



R5 — Funzionamento: Esecuzione dei job

Procedura in caso di interruzione
dell’alimentazione eletirica

- awso [

Danneggiamento dello sportello del

compartimento multifunzione quando lo si

apre manualmente

Se viene condotta aria compressa attraverso la

macchina quando si apre lo sportello del compar-

timento multifunzione, i meccanismi dello sportello

potrebbero danneggiarsi.

» Prima di aprire manualmente lo sportello del com-
partimento multifunzione, chiudere la valvola di ali-
mentazione dell'aria compressa esterna.

Finché la macchina non & alimentata, non € possibile
accedere al vano di lavoro.

» Dopo una breve interruzione di corrente, riavviare
la macchina e il computer CAM.

» Se & necessario accedere al vano di lavoro in caso
di mancanza di corrente prolungata, eseguire
un'apertura di emergenza dello sportello del vano
di lavoro.

» Se & necessario accedere al compartimento mul-
tifunzione, eseguire le seguenti operazioni:

a. Chiudere la valvola di alimentazione
dell'aria compressa esterna.

b. Abbassare attentamente |'aletta con le
mani.

FIG. 60 - TIRARE MANUALMENTE VERSO IL BASSO L’ALETTA DEL
COMPARTIMENTO MULTIFUNZIONE

Apertura di emergenza dello spor-
tello del vano di lavoro

Aavvertenza

Pericolo di schiacciamento e lesioni da

taglio se lo sportello del vano di lavoro &

aperto

Se lo sportello del vano di lavoro e aperto durante la

lavorazione, non protegge gli utenti da lividi e tagli.

» Non aprire o chiudere sportello del vano di lavoro
durante la lavorazione.

» Non utilizzare in alcun caso la macchina a spor-
tello del vano di lavoro aperto.

» Esegquire I'apertura di emergenza solo se si & auto-
rizzati a farlo e se e stato impartito il necessario
addestramento.

/\ ATTENZIONE

Lesioni da taglio in caso di contatto con un
utensile in rotazione

In caso di interruzione dell’alimentazione elettrica o di
anomalia nella macchina durante la lavorazione, il
mandrino e |"utensile introdotto resteranno in rota-
zione per un certo tempo. Un eventuale contatto con
I'utensile in rotazione comportera lesioni da taglio.

» Prima di eseguire uno sbloccaggio d’emergenza,
attendere che il mandrino e |'utensile serrato si
siano completamente arrestati.

AWISO

Apertura o chiusura errate della porta del
vano di lavoro
Per evitare danni, attenersi alle seguenti istruzioni

quando si apre o chiude manualmente la porta del
vano di lavoro.

» Scollegare la macchina dalla fonte di elettricita.

» Evitare che la porta del vano di lavoro si attorcigli
spingendola o tirandola con entrambe le mani.

» Applicare solo la forza necessaria per superare la
resistenza.

E possibile eseguire un'apertura di emergenza come
segue:

1. Spegnere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale. Scollegare la macchina
dalla fonte di elettricita.
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¥ Epossibile aprire manualmente lo sportello del Svincolo di un mngzzino utensili
vano di lavoro. bloccato

Nel caso in cui un magazzino utensili rimanga inca-
strato sul supporto, utilizzare la vite sul retro del
magazzino utensili:

o Lo sportello del vano di lavoro dovrebbe
muoversi lentamente, main modo
uniforme. Se il movimento ¢ a scatti o lo
sportello del vano di lavoro si blocca, non 1. Usare la vite come segue:

usare una forza eccessiva.
a. Prendere uno strumento piatto smussato

2. Aprire lo sportello del vano di lavoro esercitando (ad es. un cacciavite a lama piatta)
una pressione decisa e uniforme verso |'alto con b. Utilizzare I'utensile per rimuovere il cap-
entrambe le mani. puccio protettivo della vite e metterlo da
3. Selo sportello del vano di lavoro si sposta solo parte a portata di mano.
con uno sforzo molto elevato, assicurarsi che le ¢. Usando la chiave a brugola fomnita, girare la
guide sul retro siano pulite. vite in senso orario.

v Il magazzino utensili si sposta all'indietro e
viene svincolato.

FIG. 62 - RIMOZIONE DEL CAPPUCCIO PROTETTIVO (A SINISTRA) E
UTILIZZO DELLA VITE

2. Rimuovere il magazzino utensili dal vano di
lavoro.

3. Perripristinare la vite, procedere come segue:
a. Usando la chiave a brugola fornita, girare la

vite in senso antiorario nella posizione ori-
ginale.

b. Coprire I'apertura della vite con il cap-
puccio protettivo.

v Lavite viene ripristinata e il magazzino uten-
sili € pronto per essere montato nuo-
vamente.

FIG. 61 — APERTURA DI EMERGENZA DELLO SPORTELLO DEL VANO
DI LAVORO E CONTROLLO DELLE GUIDE

4. Se il vano di lavoro € bagnato, lasciare aperto lo
sportello in modo che il vano possa asciugarsi.

5. Chiudere lo sportello del vano di lavoro spin-

gendola delicatamente verso il basso con FIG. 63 - RIPRISTINO DELLA VITE (A SINISTRA) E POSIZIONAMENTO
entrambe le mani. DEL CAPPUCCIO PROTETTIVO
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Manvutenzione e fai-
da-te

Una manutenzione di base quotidiana e una manu-
tenzione preventiva sono essenziali per mantenere la
meccanica della macchina e i componenti elettrici in
buone condizioni per ottenere risultati di lavorazione
adeguati.

E responsabilita dell'utente assicurarsi che la manu-
tenzione preventiva e la manutenzione di base
vengano eseguite.

Solo I'utente e in grado di garantire che la macchina
riceva la manutenzione adeguata. L'utente un anello
vitale della catena di manutenzione.

Manutenzione di base

La manutenzione di base include attivita che rientrano
nell'utilizzo quotidiano. L'utente & responsabile di
garantire che tali interventi vengano eseguiti secondo
la tabella di manutenzione. Per queste attivita servono
solo competenze manuali minime e la maggior parte
degli attrezzi necessari viene fornita con la macchina.

Sezione di manutenzione

0 La sezione di manutenzione non € ancora
disponibile per questa macchina. Abbiamo in
programma di implementarlo il prima possi-
bile. Considera questa sezione come
un’informazione anticipata.

Per comodita, DentalCNC elenca tutti gli interventi di
manutenzione nella sezione Manutenzione. Nella
sezione Manutenzione, & possibile vedere quando
sono necessari i singoli interventi.

Una volta contrassegnato un intervento di manu-
tenzione come completo, I'intervallo viene ripristinato
e |'elenco viene aggiornato.

» Dopo aver eseguito un intervento di manu-
tenzione, contrassegnarlo come completo nella
sezione Manutenzione. Questo manterra I'elenco
aggiornato.

Manvutenzione preventiva

La manutenzione preventiva di questa macchina deve

essere programmata ogni 2 anni, o al piu tardi dopo

2.000 ore di esercizio.

» Per pianificare la manutenzione preventiva, con-
tattare I'assistenza clienti.

Dove ricevere assistenza?

Il servizio clienti € il contatto principale per tutte le
domande relative all’assistenza. Il servizio fornisce

pezzi di ricambio, consigli sulla manutenzione ed
esegue su richiesta la manutenzione preventiva.

» Quando la macchina viene consegnata o installata,
chiedere al tecnico dell'assistenza le informazioni
di contatto del team di assistenza clienti. Con-
sigliamo inoltre di pianificare il primo appun-
tamento per la manutenzione preventiva gia in
questo momento per garantire che la macchina
riceva gli interventi adeguati.

Definizione parti soggette ad
usura

Alla macchina e al relativo accessorio opzionale si
applica una garanzia di 24 messi 0 2.000 ore di funzio-
namento, in funzione di cio che si verifica per prima.
La garanzia si applica a danni dovuti ad errori di mate-
riale o di fabbricazione, purché vengano osservate le
prescrizioni di tutti i documenti relativi all’ utilizzo
della macchina.

La garanzia vale naturalmente anche per parti
soggette a usura, purché un eventuale guasto non sia
dovuto a un’usura determinata dalle funzioni. Le parti
soggette a usura elencate sotto possono usurarsi gia
durante il periodo di garanzia in seguito al normale
funzionamento. La durata d’uso media prevista di
parti soggette a usura e riportata nella tabella
seguente.

Utilizzare questi dati anche al fine di calcolare costi di
esercizio, pianificare la propria scorta di ricambi
nonché per stilare piani di manutenzione e di assi-
stenza individuali.

Tabella di manutenzione
(@ pagina 69
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Pulizia del vano di lavoro Esecuzione della pulizia giornaliera

. . . . . 1. Tenere a portata di mano:
La pulizia del vano di lavoro riguarda i seguenti compo- P I

nenti: = Un panno bagnato
m  Chiave di misurazione = Un detergente non aggressivo (facoltativa)
m Portapezzi m Una spazzola bagnata per la chiave di misu-
m Finestra d’ispezione razione

2. Chiudere lo sportello del vano di lavoro.
= Webcam
3. Portare il mandrino alla posizione di puli-

= Magazzini utensili zia selezionando I'icona raffigurata nella
vista Lavorazione in DentalCNC.

m Porta-utensili di fresatura

4. Aprire il sportello della camera di lavoro.
Questi componenti hanno intervalli di manutenzione

diversiin base alla tabella di manutenzione. Pertanto 5. Sollevare la striscia protettiva sul lato sinistro ed
€ necessario eseguire una pulizia giornaliera e setti- estrarla dalla macchina. Pulire accuratamente.
manale del vano di lavoro e pulire i componenti che lo
necessitano.

» Quando si effettua la pulizia settimanale, eseguire
anche la pulizia giornaliera.

/\ ATTENZIONE

Difficolta respiratorie causate dalle polveri
di lavorazione

La polvere di lavorazione che viene introdotta nei
polmoni puo causare difficolta respiratorie.

FIG. 64 — RIMUOVERE LA STRISCIA PROTETTIVA (CONTRASSEGNATA
IN ARANCIONE)

» Pulire la macchina solo se il sistema di estrazione
dell'aria € installato e attivato correttamente.

» Indossare una maschera facciale di classe FFP2

" . 6. Pulire accuratamente tutte le superfici e le fes-
durante l'intera pulizia

surazioni nel vano di lavoro con un panno umido.
Se necessario, utilizzare un detergente delicato.

m— 7. Pulire la chiave di misurazione con la spazzola
bagnata.

Danneggiamento delle guide lineari o del
mandrino durante la pulizia con aria
compressa o ultrasuoni

Se si pulisce il vano di lavoro con aria compressa o

a. Pulire ogni apertura della gabbia di pro-
tezione (marcata in arancione) con la spaz-
zola bagnata.

ultrasuoni, i trucioli di materiale possono raggiungere b. Pulire la chiave di misurazione da tutti i lati
le guide lineari o i cuscinetti del mandrino. con la spazzola bagnata, entrando nelle
» Non pulire mai il vano di lavoro con aria com- aperture della gabbia di protezione.
pressa o ultrasuoni. c. Pulire la gabbia di protezione con un
panno.

o Non versare altra acqua nel vano di lavoro. |l
serbatoio del refrigerante potrebbe tracimare.

9 Si raccomanda di pulire il vano di lavoro una
volta esequiti tutti gli altri interventi di manu-
tenzione richiesti.
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FIG. 65 - CHIAVE DI MISURAZIONE (IN ARANCIONE)
FIG. 67 = ALLINEAMENTO DELLA STRISCIA PROTETTIVA (DI
COLORE VERDE) PRIMA DELL’INSTALLAZIONE

8. Pulire accuratamente il portapezzi su tutti i lati
con una spazzola. Pulire in modo particolare tutte

; o . C. Spingere la striscia protettiva verso destra
le aperture e le parti mobili del portapezzi.

finché non scatta in posizione.
Far asciugare il vano di lavoro.

10. Installare la striscia protettiva nel vano di lavoro:

a. Orientare la striscia protettiva in modo che i
magneti (contrassegnati in arancione) si tro-
vino in basso a destra.

FIG. 68 — STRISCIA PROTETTIVA APPLICATA CORRETTAMENTE (IN
ARANCIONE)

v Lastriscia protettiva & trattenuta dai magneti.

11. Chiudere lo sportello del vano di lavoro.

12. Portare il mandrino alla posizione base
selezionando I'icona raffigurata nella
vista Lavorazione in DentalCNC.

L

Esecuzione della pulizia settimanale
FIG. 66 — CORRETTO ORIENTAMENTO DELLA STRISCIA

PROTETTIVA PER L'INSTALLAZIONE 1. Tenere a portata di mano: La spazzola per la puli-
zia del portapezzi.
b. Allineare il bordo destro e il bordo inferiore 2. Chiudere lo sportello del vano di lavoro.
della striscia protettiva (di colore verde) con
le linee immaginarie arancioni illustrate nella 3. Portare il mandrino alla posizione di puli-
figura sequente: zia selezionando I'icona raffigurata nella

vista Lavorazione in DentalCNC.
4. Aprire il sportello della camera di lavoro.
5. Rimuovere il magazzino utensili dal vano di
lavoro. Pulirlo con il panno e la spazzola.

6. Pulire il porta-utensili di fresatura con la relativa
spazzola.

7. Applicare del grasso per pinze di serraggio ai bul-
loni del porta-utensili di fresatura.
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FIG. 69 - | BULLONI DEL PORTA-UTENSILI DI FRESATURA (VERDE)

8. Collegare il magazzino utensili al supporto.

9. Svitare il cappuccio protettivo dalla webcam e

pulire la parte interna del cappuccio con un
panno asciutto.

|

ll\I'\‘ \

FIG. 70 - SVITARE IL CAPPUCCIO PROTETTIVO DALLA WEBCAM

10. Pulire lawebcam con un panno umido. Avvitare il
cappuccio protettivo.

11. Continuare con la pulizia dei seguenti com-

ponenti:

m Lafinestra d’ispezione

m |l compartimento multifunzione
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Pulizia della finestra d’ispezione

Per pulire facilmente la finestra d’ispezione del vano
di lavoro, e possibile ripiegare lo sportello del vano
verso |'alto.

1. Tenere a portata di mano:

= Un panno bagnato
m Un detergente non aggressivo (opzionale)
2. Aprire il sportello della camera di lavoro.

3. Afferrare lo sportello del vano di lavoro al centro
del bordo inferiore e piegarlo verso I'alto.

FIG. 72 - LA FINESTRA D’ISPEZIONE (IN ARANCIONE)

5. Afferrare lo sportello del vano di lavoro al centro
del bordo inferiore e piegarlo verso il basso.

v Lo sportello del vano di lavoro & bloccato in posi-
zione.

6. Chiudere lo sportello del vano di lavoro.

7. Se DentalCNC mostra un messaggio per cui &
necessario ripiegare lo sportello del vano di
lavoro, significa che lo sportello non € com-
pletamente abbassato. Ripetere i passaggi 5 e 6.

8. Se necessario, pulire la parte esterna della fine-
stra d'ispezione con un panno umido. Se neces-
sario, utilizzare un detergente delicato.

Pulizia del compartimento mul-
tifunzione

La pulizia del compartimento multifunzione & impor-
tante affinché gli sfridi di lavorazione non danneggino
le parti sensibili della macchina.

1. Aprire il compartimento multifunzione.

FIG. 71 — PIEGARE LO SPORTELLO DELLA CAMERA DI LAVORO 2

VERSO L'ALTO Rimuovere tutti gli articoli dal magazzino pezzi

grezzi.

3. Pulire il magazzino pezzi grezzi. Pulire le leve di

4. Pulire la parte interna della finestra d’ispezione .
serraggio molto accuratamente.

con un panno umido. Se necessario, utilizzare un
detergente delicato. 4. Rimuovere il serbatoio del refrigerante.

5. Pulire tutte le superfici del compartimento mul-
tifunzione.
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Pulizia della pinza di serraggio J

m— ‘ l
Danni al mandrino in caso di pulizia con

aria compressa

Qualora la pinza di serraggio venga pulita con aria
compressa ultrasuoni, i cuscinetti del mandrino A

4

; . {®
potrebbero subire danni. -
» Pulire la pinza di serraggio esclusivamente con
I‘apposito kit di manutenzione.
‘| e h Cd L L e’ s r//
A2
4 - >
2 |\ai | TTTTTTVIT
‘-:.._'__|:|MI_|I__ L
FIG. 74 ~ SVITAMENTO DELLA PINZA DI SERRAGGIO
3 =

5. Sdganciare la pinza di serraggio con il dado zigri-
nato. Svitare la pinza di serraggio con la mano o
con il dado zigrinato.

FIG. 73 - KIT DI MANUTENZIONE DEL MANDRINO

1. Spazzola di pulizia 6. Rimuovere la spina di misurazione dalla pinza di

2. Dado zigrinato serraggio. Mettere quindi da parte la spina uni-
tamente al dado zigrinato, tenendo il tutto a por-

3. Tubo di grasso per pinza di serraggio tata di mano.

4. Cono di pulizia 7. Pulire il cono interno del mandrino con il cono di

pulizia del kit di manutenzione.

Per pulire la pinza di serraggio:
p p 99 —

1. Predisporre il kit di manutenzione del mandrino.

2. Aprire il sportello della camera di lavoro.

3. Aprire la pinza di serraggio sele- T
zionando |'icona raffigurata nella vista

Lavorazione in DentalCNC.

4. Mettere il dado zigrinato sul mandrino con una

mano. Con l'altra mano, introdurre la spina di ‘
misurazione nella pinza di serraggio e trattenerla.
FIG. 75 - PULIZIA DEL CONO INTERNO DEL MANDRINO

8. Pulire la pinza di serraggio con la spazzola del kit
di manutenzione.
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FIG. 76 - PULIZIA DELLA PINZA DI SERRAGGIO 11

9.

10.

FIG. 77 — INGRASSARE LA PINZA DI SERRAGGIO; LA SUPERFICIE SU
CUI APPLICARE IL GRASSO E CONTRASSEGNATA IN BLU;
L'ALLOGGIAMENTO IN CUI NON DEVE INFILTRARS! IL GRASSO E
CONTRASSEGNATO IN ROSSO

1 2 —

Intaglio longitudinale

2. Spazzola di pulizia

Danneggiamento del mandrino se si
utilizza il grasso non idoneo o se si
applica il grasso in modo errato
Qualora il grasso utilizzato per il mandrino sia di

tipo non idoneo, oppure penetri negli intagli 12.

longitudinali della pinza di serraggio, il mandrino
potrebbe subire danni.

»  Accertarsi che negli intagli longitudinali della 13

pinza di serraggio non penetri grasso.

» Utilizzare una quantita di grasso ridottissima,
all’incirca quanto una punta di spillo.

» Utilizzare esclusivamente il grasso per pinza
di serraggio in dotazione nel kit di manu-
tenzione.

Applicare una piccola quantita di grasso per pinza
di serraggio sull’indice e spalmarla con il pollice.

Una volta spalmato, applicare il grasso per pinza
di serraggio sui fianchi della pinza.

Introdurre con una mano la spina di misurazione
nella pinza di serraggio e trattenerla. Con il dado
zigrinato che si terra nell’altra mano, avvitare sal-
damente la pinza di serraggio nel mandrino.

o Girare il dado zigrinato il pit possibile in
modo tale che la pinza di serraggio sia
correttamente posizionata nel mandrino.
In caso contrario, durante il funzio-
namento la rotazione potrebbe risultare
imprecisa, peggiorando i risultati di lavo-
razione.

Rimuovere la spina di misurazione dalla pinza di
serraggio e riporla unitamente agli altri com-
ponenti del kit di manutenzione per mandrino.

Pulire la piastra dell'ugello.
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Pulizia della piastra dell'ugello Sostituzione del filtro al carbone
Pulire la piastra dell'ugello ogni volta che si pulisce la Il serbatoio del refrigerante della macchina & dotato di
pinza di serraggio. un filtro costituito da diversi mezzi filtranti, incluso il

filtro al carbone. Il filtro al carbone contiene pellet di
carbone attivo che € necessario sostituire rego-
larmente.

1. Tenere a portata di mano il pennello inter-
dentale.

2. Aprire il sportello della camera di lavoro.
3. Pulire la ghiera a 9 fori nell'area interna della pia-

stra dell'ugello. Per farlo, spostare il pennello
interdentale su e giu.

9 Se necessario, applicare acqua con un deter-
gente e lasciar agire per alcuni minuti.

Mandrino

FIG. 78 - PULIZIA DELLA PIASTRA DELL'UGELLO; UGELLI
CONTRASSEGNATI IN ARANCIONE

1 2 3 4 5

FIG. 80 - | COMPONENTI DEL FILTRO DEL REFRIGERANTE

1. Filtro particolato fine
Tappo del filtro al carbone
Filtro al carbone

Filtro a rete

v A~ W N

Attacco filtro

Per sostituire i pellet di carbone attivo nel filtro:
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1. Svuotare e pulire il serbatoio del refrigerante.

2. Rimuovere il filtro particolato fine allungando leg-
germente |'estremita superiore ed estraendolo
dal filtro con entrambe le mani.

~
~
y
4
w £
~
~ N
FIG. 83 — APERTURA DEL FILTRO AL CARBONE
6. Svuotare il filtro e smaltire i pellet di carbone
attivo.
7. Pulire il filtro al carbone e asciugarlo con un
panno.
FIG. 8T = RIMOZIONE DEL FILTRO PARTICOLATO FINE 8. Riempire il filtro con pellet di carbone attivo

nuovi.
3. Pulire il filtro particolato fine sotto I'acqua cor-
rente. Se il filtro particolato fine e troppo sporco
per essere pulito adeguatamente, sostituirlo con
un articolo nuovo quando si rimonta il filtro.

4. Rimuovere il filtro al carbone estraendolo diret-
tamente dal filtro.

FIG. 84 - SOSTITUZIONE DEI PELLET DI CARBONE ATTIVO

9. Chiudere saldamente il filtro al carbone con il
tappo.
10. Se larete delfiltro e sporca, estrarla dal filtro del
refrigerante e sciacquarla sotto I'acqua corrente.

11. Rimontare il filtro del refrigerante. Assicurarsi che
il filtro particolato fine copra l'intero filtro.

12. Riempire il serbatoio con il refrigerante nuovo.

FIG. 82 - RIMOZIONE DEL FILTRO AL CARBONE

o Se siinclina il filtro o lo si sposta in modo
brusco durante il passaggio successivo, i pellet
di carbone attivo potrebbero fuoriuscire.

5. Sollevare con cautela il cappuccio del filtro al car-
bone con I'unghia o con uno strumento piatto
smussato e staccarlo.
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Sostituzione del giunto del ser-
batoio del refrigerante

1. Svuotare il serbatoio del refrigerante.

2. Svitare il filtro nel serbatoio del refrigerante con la
mano. Mettere da parte il filtro.

FIG. 85 — SVITARE IL FILTRO NEL SERBATOIO DEL REFRIGERANTE

3. Spingere il giunto fuori dal serbatoio.

Premere qui

FIG. 86 — SPINTA DEL GIUNTO FUORI DAL SERBATOIO.

4. Pulire afondo il serbatoio del refrigerante. In par-
ticolare, pulire la superficie di tenuta attorno
all'apertura del giunto.

R5 — Manutenzione e fai-da-te

o Se la superficie attorno all'apertura del
giunto e sporca, I'anello di tenuta del
giunto non sigillera correttamente il serba-
toio e il liquido fuoriuscira.

5. |Inserire il giunto di ricambio nell'apposita aper-
tura come mostrato nella figura seguente.

FIG. 87 - INSERIMENTO DEL GIUNTO DI RICAMBIO NEL SERBATOIO
DEL REFRIGERANTE

6. Awvitare il filtro sul giunto con la mano. Non strin-
gere completamente il filtro per il momento.

o Se si stringe il filtro in questo momento, il
nuovo giunto potrebbe danneggiarsi
quando il serbatoio viene fissato alla
macchina. Di conseguenza il giunto non
sara pit impermeabile.

7. Reinserire il serbatoio del refrigerante finché il ser-

batoio non e correttamente fissato alla macchina.

8. Estrarre nuovamente il serbatoio del refrigerante
dalla macchina.

Stringere completamente il filtro.

10. Riempire il serbatoio con il refrigerante nuovo.

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



R5 — Manutenzione e fai-da-te

Controllo del regolatore dell'aria
compressa

AWISO

Danneggiamento della macchina quando

l'aria compressa é contaminata

L'aria compressa che non soddisfa i requisiti di

purezza della norma ISO 8573-1 puo danneggiare la

macchina.

» Controllare quotidianamente il grado di conta-
minazione del separatore d'acqua del regolatore
dell'aria compressa.

» Non utilizzare mai la macchina se il separatore
d'acqua contiene acqua, olio o particelle solide.

Controllo del separatore d'acqua per la
condensa

La presenza di condensa nel separatore di solito
indica che I'aria compressa non é sufficientemente
asciutta.

1. Controllare se acqua, olio o particelle solide si
sono accumulate nel separatore d'acqua.

2. Se é cosi, spegnere immediatamente la macchina
e procedere come segue.

3. Controllare I'alimentazione dell'aria compressa e
assicurarsi che I'aria soddisfi i requisiti di purezza
della norma ISO 8573-1. Non utilizzare la mac-
china se |'aria compressa non soddisfa questi
requisiti.

4. Svuotare il separatore d'acqua girando la vite di
scarico in senso antiorario.

v La condensa viene espulsa verso il basso in pres-
sione.

5. Chiudere nuovamente la vite di scarico girandola
in senso orario.

FIG. 88 — APERTURA / CHIUSURA DELLA VITE DI SCARICO DEL REGOLATORE
DELL'ARIA COMPRESSA

Sostituzione / pulizia di cartucce del filtro
contaminate

E necessario pulire o sostituire la cartuccia del filtro nel
separatore d'acqua in caso di forte contaminazione.

Una cartuccia fortemente contaminata puo
causare una perdita di carico.

Se I'aria compressa soddisfa i requisiti di purezza
dell'aria della norma ISO 8573-1, la cartuccia del filtro
di solito non deve essere cambiata.

» Se la cartuccia del filtro & contaminata, controllare
la purezza dell'aria compressa.

Sostituire o pulire la cartuccia del filtro come segue:

1. Scollegare la macchina dall'alimentazione
dell'aria compressa.

2. Svitare il collettore del separatore d'acqua.
3. Allentare la vite del filtro sotto la cartuccia.

4. Estrarre la cartuccia del filtro e pulirla se neces-
sario.

o E possibile richiedere altre cartucce come
ricambi al servizio clienti.

5. |Inserire la cartuccia del filtro nuova o pulita e
rimontare il separatore d'acqua.

Pulizia del corpo esterno

- awso [

Danneggiamento dell'alloggiamento

quando si utilizza un detergente non

idoneo

Se si utilizzano detergenti non idonei e/o utensili di

pulizia per pulire I'alloggiamento della macchina, la

superficie o la lamina adesiva potrebbero danneg-

giarsi.

» Per evitare graffi, utilizzare solo un panno in micro-
fibra per pulire I'alloggiamento.

» Aver cura dei simboli adesivi facendo in modo che
non si stacchino. Le pellicole adesive sono par-
ticolarmente sensibili all’attrito e ai detergenti
aggressivi.

» Qualora sia inevitabile utilizzare un detergente par-
ticolare per rimuovere determinate impurita, veri-
ficare preliminarmente I'idoneita del liquido su un
punto nascosto della parte verniciata.

1. Pulire la superficie con un panno in microfibra
asciutto.

2. Qualora non sia possibile rimuovere le impurita in
questo modo, inumidire il panno. Utilizzare un
detergente a pH neutro, se necessario.
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Sostituzione del fusibile principale

L’alimentatore interno della macchina dispone di un
fusibile principale accessibile dall’esterno, che puo
essere sostituito secondo necessita.

» Come fusibili di ricambio, utilizzare solo articoli di
questo tipo: T6,3A L250V

0 [l fusibile principale nuovo e disponibile come
ricambio presso il Servizio Assistenza Clienti.

1. Spegnere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

2. Rimuovere il cavo del collegamento elettrico nel
pannello collegamenti.

3. Rimuovere la copertura del fusibile.

FIG. 89 — COPERTURA DEL FUSIBILE (CONTRASSEGNATA IN COLOR
ARANCIONE)

4. Rimuovere il fusibile difettoso e sostituirlo con un
fusibile nuovo.

5. Qualora non si abbia a disposizione un fusibile
nuovo, prelevare il fusibile di ricambio dal lato
destro della copertura fusibile e introdurlo nel
lato sinistro.

6. Riapplicare la copertura del fusibile.

R5 — Manutenzione e fai-da-te

Taratura degli assi

__awso [

Peggioramento dei risultati di lavorazione
in caso di taratura errata

Alla consegna, la macchina € gia tarata. Finché i risul-
tati della lavorazione sono accurati, non sono neces-
sarie nuove tarature. Una taratura richiede molto
tempo e peggiorera i risultati della lavorazione se
eseguita in modo scorretto.

» In caso di risultati di lavorazione imprecisi, provare
prima a regolare le condizioni di lavorazione: con-
trollare la fissazione e la qualita del pezzo grezzo e
lo stato dell'utensile.

» Prima diritarare la macchina, contattare il Ser-
vizio Assistenza Clienti di zona.

» Infase di taratura, effettuare con grande
attenzione la misurazione e I'input dei dati. In
caso di dubbio, interrompere la taratura.

Tarando la macchina con campioni di prova e caratura,
e possibile migliorare i risultati di lavorazione.

o La documentazione del software di produ-
zione riporta tutte le informazioni necessarie
per la taratura della macchina. Pertanto, in
questo documento vengono fornite solo le
informazioni specifiche di questa macchina.

La macchina viene consegnata con un kit di taratura. Il
kit e composto dai seguenti elementi:

m pezzi grezzidi taratura utilizzati per fresare i cam-
pioni di prova e taratura

m Un utensile per la fresatura del campione di tara-
tura o di prova

m  Un micrometro per la misurazione della pre-
cisione desiderata
E possibile tarare la macchina come segue:
1. Tenere il kit di taratura prontamente disponibile.
2. Montare il pezzo grezzo di taratura nel por-
tapezzi.

3. Seguire le istruzioni sulla taratura della macchina
nella documentazione di DentalCNC.

4. Conservare tutte le parti del kit di taratura, tranne
i pezzi grezzi campione usati, per riutilizzarle.
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Sostituzione degli inserti del
magazzino utensili

Qualora gli inserti magazzino utensili siano usurati, essi
andranno sostituiti con inserti nuovi. | nuovi inserti

vengono consegnati senza i fori per gli utensili. | fori
negli inserti devono essere praticati con la macchina.

m La dotazione della macchina comprende inserti
magazzino utensili di ricambio e I'utensile di fora-
tura.

m Ulteriori inserti e utensili di foratura sono dispo-
nibili presso il Servizio Assistenza Clienti.

La documentazione del software di produ-
zione riporta istruzioni passo-passo per prati-
care i fori negli inserti. Di seguito viene trattata
la sostituzione degli inserti magazzino utensili
all’interno della macchina.

E possibile sostituire gli inserti del magazzino utensili

come segue:

1. Tenere a portata di mano l'inserto di riserva del
magazzino utensili.

2. Aprire il sportello della camera di lavoro.

3. Estrarre il magazzino utensili dal vano di lavoro.

4. Rimuovere tutti gli utensili dal magazzino.

5. Svitare le 4 viti sul lato inferiore del magazzino
utensili (&' Fig. 90 - nel sequito, &' Fig. 91 - nel
seguito, passaggio 1).

FIG. 90 - LE 4 VITI SUL LATO INFERIORE DEL MAGAZZINO UTENSILI
(IN ARANCIONE)

6. Sollevare il coperchio dal caricatore (&' Fig. 97 -
nel seguito, passaggio 2).

7. Rimuovere l'inserto del magazzino utensili gia
presente ((Z' Fig. 91 - nel sequito, passaggio 3) e
sostituirlo con uno nuovo.

8. Riposizionare il coperchio sul magazzino utensili

e avvitarlo.

9.

10.

Rimontare il magazzino utensili nel vano di
lavoro.

Sequire le istruzioni nella documentazione di Den-
talCNC e praticare i fori di posizionamento
dell'utensile utilizzando la punta in dotazione.

ﬁ

FIG. 91 - SMONTAGGIO DEL MAGAZZINO UTENSILI E RIMOZIONE
DELL'INSERTO
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Aggiornamento del software e del
firmware

Aggiornamento del firmware della mac-
china

Il firmware & il software di controllo interno della
macchina. Le nuove versioni potrebbero introdurre
nuove funzioni e migliorare quelle esistenti. Le nuove
versioni del firmware fanno parte delle nuove versioni
di DentalCNC.

| awso [

Danneggiamento dell'unita di comando se
viene interrotto un aggiornamento del
firmware

Se I'aggiornamento del firmware viene interrotto,

['unita di comando della macchina potrebbe danneg-
giarsi in modo permanente.

» Aggiornare il firmware solo se & garantita
I'alimentazione elettrica permanente della mac-
china e del computer.

» Aggiornare il firmware solo se il sistema operativo
del computer e stabile e privo di malware.

» Aggiorna il firmware solo se la connessione tra il
computer e la macchina é stabile. Utilizzare sem-
pre una connessione cablata durante
I'aggiornamento.

» Non scollegare la macchina o il computer dalla
fonte di elettricita né spegnere la macchina o il
computer durante I'aggiornamento del firmware.

» Non chiudere DentalCNC durante
I'aggiornamento del firmware.

Se la versione di DentalCNC installata contiene un firm-
ware piu recente, verra richiesto di aggiornare il firm-
ware quando si avvia la lavorazione. L'aggiornamento
del firmware dovrebbe richiedere 5-15 minuti.

1. Peraggiornare il firmware, confermare il mes-
saggio. E possibile annullare il messaggio per
posticipare I’aggiornamento; tuttavia si consiglia
di aggiornare immediatamente il firmware.

2. Attendere fino al completamento
dell'aggiornamento.

3. Spegnere la macchina con I'interruttore di ali-
mentazione principale.

4. Riavviare la macchina.

Aggiornamento del software di pro-
duzione

DentalCAM e DentalCNC vengono aggiornati rego-
larmente.

R5 — Manutenzione e fai-da-te

Se e disponibile un aggiornamento:

1.
v

Passare a DentalCNC sul computer CAM.

DentalCNC informa I’operatore nell'area infor-
mazioni che e disponibile un aggiornamento.

DentalCNC si chiude e vengono avviate le pro-
cedure guidate di installazione necessarie.

Aggiornare il software facendo clic
sull'icona raffigurata nell'angolo in
basso a destra della finestra DentalCNC.

Sequire le istruzioni della procedura guidata di
installazione.

Avviare DentalCNC.

Per maggiori informazioni, consultare la docu-
mentazione del software di produzione.
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Tabella di manutenzione

Piu volte al giorno

Attivita Intervallo consigliato Procedura / attrezzi lllustrazione utensile

Controllare eventuali danni alle
linee esterne di aria compressa

Controllo di eventuali danni al tubo
di aspirazione

Controllo del refrigerante

Una volta al giorno

Prima di accendere la
macchina

Prima di accendere la
macchina

Se la portata € insufficiente

Controllo visivo

Controllo visivo

Controllo visivo; cambiare il
liquido se necessario

Attivita Intervallo consigliato Procedura / attrezzi lllustrazione utensile

Controllo del regolatore dell'aria
compressa
(& pagina 65)

Pulizia giornaliera del vano di
lavoro
(& pagina 56)

Sostituzione del refrigerante e
pulizia del serbatoio
(& pagina 37)

Una volta a settimana

Pulizia settimanale del vano di
lavoro
(& pagina 56)

Pulizia del compartimento multi-
funzione
(& pagina 59)

Pulizia della finestra d’ispezione
(& pagina 59)

Pulizia della pinza di serraggio
(& pagina 60)

Pulizia della piastra dell'ugello
(& pagina 62)

Prima del lavoro

Pulire o sostituire la cartuccia
in caso di contaminazione visi-
bile oppure ogni 2 anni

Dopo il lavoro
Se sporco

10 ore di funzionamento

Una volta a settimana
Se sporco

Una volta a settimana
Se sporco

Una volta a settimana
Se sporco

Una volta a settimana
In caso di imperfezioni rota-
zionali

Una volta a settimana
In caso di spruzzi irregolari

«

Panno bagnato

Spazzola, Acqua, Refrigerante \
Intervallo consigliato Procedura / attrezzi lllustrazione utensile

Panno bagnato, Panno
asciutto, Spazzola, Grasso per
pinza di serraggio

Panno bagnato, Panno
asciutto

Panno bagnato, Panno

asciutto

Kit di manutenzione del CT
mandrino, Grasso per pinza di 1
serraggio, Pennello inter- A
dentale

Pennello interdentale ’
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Ogni 4 settimane

Attivita Intervallo consigliato Procedura / attrezzi lllustrazione utensile

Sostituzione del filtro al carbone Ogni 4 settimane Sostituire dopo aver flussato
(& pagina 62) I'impianto di raffreddamento

Quando é necessario

lllustrazione della

Attivita Intervallo consigliato Procedura / attrezzi o :
parte di ricambio
Aggiornamento del software e del Quando e disponibile un
firmware aggiornamento

(& pagina 68)

Pulizia del corpo esterno Panno in microfibra, Acqua,
(& pagina 65) Detergente non aggressivo
(facoltativa)

Sostituzione del fusibile principale Fusibile di ricambio T6,3A :‘ __;_:.
(& pagina 66) L250V -

Consumabili che é possibile sostituire autonomamente

lllustrazione della

Consumabile Intervallo consigliato Procedura / attrezzi o :
parte di ricambio
Inserti magazzino utensili di 1.000 ore di funzionamento*
ricambio Ogni anno*

(& pagina 65)

Giunto del serbatoio del refri- 1.000 ore di funzionamento* (7,

gerante Ogni anno* "‘G

(& pagina 64)

Pinza di serraggio 1.000 ore di funzionamento*  Rimozione e inserimento delle

(& pagina 60) Ogni anno* pinze di serraggio (vecchie/- \
nuove) come durante la
pulizia

Consumabili da sostituire a cura del servizio clienti

. o : lllustrazione della
Consumabile Intervallo consigliato Procedura / attrezzi

parte di ricambio

2 x Pompa del refrigerante 2.000 ore di funzionamento* t "

Cuscinetti del mandrino (richiede 2.000 ore di funzionamento*
una sostituzione del mandrino da

parte del tecnico dell’assistenza)

*In questo caso si tratta di indicazioni consigliate, a puro titolo orientativo. Tali valori potranno differire in base al materiale
in lavorazione e al livello di impurita sulla macchina.
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Smaltimento

Smaltimento del refrigerante

Quando si smaltiscono i residui di liquido refrigerante
o di lavorazione, attenersi alle seguenti norme.

» Evitare di versare i residui di lavorazione pericolosi
nel terreno, nella rete idrica o fognaria.

» Smaltire i residui di lavorazione come descritto dal
produttore del materiale.

»  Attenersi in ogni caso alle leggi nazionali e locali
del luogo di smaltimento.

» Se necessario, far smaltire i residui di lavorazione
da una ditta di smaltimento approvata.

»  Se necessario, far smaltire i refrigeranti e i residui
di lavorazione da una ditta di smaltimento appro-
vata.

» Conservare un campione di riferimento del pro-
dotto smaltito per almeno 6 mesi.

»  Se si smaltisce il refrigerante autonomamente, pro-
cedere come segue:

a. Filtrare completamente i residui di lavorazione
dal refrigerante usato.

b. Smaltire il liquido attraverso la rete fognaria.

C. Smaltire i residui di lavorazione solidi come
descritto dal produttore del materiale.

Smaltimento della macchina

La macchina non deve essere smaltita tra i rifiuti
residui. Questo & indicato dall'icona che raffi- ﬁ
gura un cestino barrato. Nell'Unione Europea
(UE), questo avviene conformemente alla
Direttiva 2012/19/UE.

Smaltiamo gratuitamente la macchina. Il proprietario
sosterra i costi per lo smontaggio, |'imballaggio e il
trasporto.

»  Prima di inviare la macchina per lo smaltimento, si
prega di contattare il Servizio Assistenza Clienti.

» Se si smaltisce autonomamente la macchina, atte-
nersi alle disposizioni nazionali e locali del luogo di
smaltimento.

» Se necessario, far smaltire la macchina da una ditta
di smaltimento approvata.

Smontaggio, trasporto e imballaggio

£ pagina 10

Copyright

La distribuzione o la duplicazione di tutti i contenuti &
consentita solo con il consenso scritto di vhf camfac-
ture AG. Questo include la riproduzione durante
presentazioni e trasmissioni.

Questo documento & pubblicato da:
vhf camfacture AG
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10 Eliminazione errori

Se qualcosa non va come previsto, consultare la
seguente guida alla risoluzione dei problemi.

- awso I

Danni alla macchina in caso di interventi
correttivi errati

La macchina potrebbe danneggiarsi se vengono effet-
tuati interventi correttivi errati.

» Se non si & sicuri di come eseguire determinati pas-
saggi in caso di anomalie o se non & possibile risol-
vere i problemi, interrompere qualsiasi intervento
correttivo e contattare il servizio clienti.

Icone supplementari in questo capitolo
©® Domanda per circoscrivere il problema
¢ Soluzione suggerita

Non riesco ad aprire lo sportello del vano di
lavoro

©® La macchina é attualmente in funzione?
Mentre gli assi si muovono, non e possibile aprire lo
sportello del vano di lavoro.

¢ Se applicabile:

» Attendere che la macchina abbia finito.

©® Sul luogo d’installazione della macchina é
venuta a mancare la corrente?

¢ Se applicabile:
» A seconda della durata dell'interruzione

dell'alimentazione, riavviare la macchina o ese-
guire un'apertura di emergenza.

©® Sul luogo d’installazione della macchina é
disponibile corrente?

¢ Se applicabile:
1. Collegare la macchia alla rete elettrica.

2. Accendere la macchina con I'interruttore di ali-
mentazione principale.

3. Se lilluminazione del vano di lavoro non si
accende verificare che il cavo di alimentazione sia
perfettamente inserito nella presa e nel col-
legamento macchina.

4. Atitolo di prova, collegare la macchina ad
un’altra presa.

© Lo sportello & bloccato?
¢ Se applicabile:

R5 — Eliminazione errori

1. Controllare che le guide sul retro dello sportello
del vano di lavoro siano prive di sporcizia.

2. Accendere la macchina con l'interruttore di ali-
mentazione principale.

3. Se l'illuminazione del vano di lavoro non si
accende verificare che il cavo di alimentazione sia
perfettamente inserito nella presa e nel col-
legamento macchina.

4. Se la macchina non & alimentata, eseguire
un'apertura di emergenza, se necessario.

Ho installato tutti i componenti, avviato il
software ma la macchina non esegue il
riferimento

© Lo sportello del vano di lavoro é aperto?
La macchina non effettua il riferimento con sportello
del vano di lavoro aperto.

O  Se applicabile:

» Chiudere lo sportello del vano di lavoro.

©@ C’é un cavo Ethernet collegato alla macchina?
O  Se applicabile:
» Controllare se il cavo Ethernet & inserito cor-

rettamente nel connettore e non & danneggiato.
Se possibile, utilizzare il cavo fornito.

® Il vano di lavoro é illuminato in rosso?
Questo significa che si & verificato un malfun-
zionamento nella macchina.

¢  Se applicabile:
1. Riavviare la macchina.

2. Seilvano dilavoro continua ad essere illuminato
in rosso, contattare I'assistenza clienti.

I risultati della lavorazione non sono
soddisfacenti e / o gli utensili si rompono

© Le posizioni degli utensili nella sezione Uten-
sili corrispondono a quelli nel rispettivo magaz-
zino?

In caso contrario, durante I’esecuzione del job, la
macchina utilizza gli utensili errati.

¢> Come controllare:

1. In DentalCNC, confrontare le posizioni degli uten-
sili nella vista con quelli nel magazzino cor-
rispondente.

2. Sostituire gli utensili errati nel magazzino utensili
con quelli giusti.

©® 1l pezzo é fissato correttamente?
¢ Come controllare:
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» Rimuovere il pezzo grezzo e rimontarlo. Se si uti-
lizzano blocchi: La scanalatura dei blocchi deve tro-
varsi esattamente sul perno di posizionamento
corrispondente.

©® 1 bulloni, i meccanismi di fissaggio, gli spazi

e le aperture del portapezzi sono contaminati
dalla polvere di lavorazione?

¢ Se applicabile:

» Pulire accuratamente i componenti menzionati.
©® Il tastatore di misura & imbrattato?

¢ Se applicabile:

» Pulire il tastatore di misura con un pennello.

©® Gli utensili sono usurati?
¢ Come controllare:

1. Ispezionare visivamente tutti gli utensili.

2. Controllare i valori della durata utile dell'utensile
in DentalCNC.

3. Sostituire gli utensili consumati con articoli nuovi.

©® Gli anelli di utensili non sono inseriti nella
scanalatura sul codolo utensile?

¢ Come controllare:
» Ispezionare visivamente tutti gli utensili e spingere

le ghiere che si sono spostate nuovamente nella
scanalatura.

© Gli inserti magazzino utensili sono usurati?
¢ Se applicabile:
» Sostituire gli inserti magazzino utensili con inserti

nuovi.

© | parametri del lavoro nel software corri-

spondono ai parametri del pezzo grezzo?

¢ Come controllare:

»  Assicurarsi che i seguenti parametri di lavoro e del
pezzo grezzo nella macchina corrispondano. Assi-
curarsi inoltre che siano adatti agli oggetti che si
desidera lavorare.

= [l materiale
m Le dimensioni del pezzo
m Le indicazioni (tipi) dei singoli oggetti

© Si utilizza la versione piu recente del sofiware
di produzione, approvata per la macchina?

Se e disponibile un aggiornamento:

1. Passare a DentalCNC sul computer CAM.

v DentalCNC informa I’operatore nell'area infor-
mazioni che e disponibile un aggiornamento.

v DentalCNC si chiude e vengono avviate le pro-
cedure guidate di installazione necessarie.

2. Aggiornare il software facendo clic
sull'icona raffigurata nell'angolo in
basso a destra della finestra DentalCNC.

3. Segquire le istruzioni della procedura guidata di
installazione.

4. Avviare DentalCNC.

5. Per maggiori informazioni, consultare la docu-
mentazione del software di produzione.

© I file oggetto sono di qualita sufficiente?
¢ Come controllare:

1. Controllare la qualita dei file oggetto (file STL)
nell'applicazione CAD o in un lettore STL. Osser-
vare in particolare i dati del produttore relativi a
spessore di pareti e bordi.

2. Se necessario, impostare il proprio scanner e pro-
gramma di scansione.

©® La pinza di fissaggio del mandrino é imbrat-
tata o non é saldamente inserita nel mandrino?

¢ Se applicabile:

1. Pulire la pinza di serraggio con il kit di manu-
tenzione mandrino in dotazione.

2. Quando s’inserisce la pinza di fissaggio nel man-
drino, assicurarsi che sia saldamente in sede.

©® La pinza di fissaggio é stata sostituita
nell’arco dell’intervallo raccomandato?

¢ Come controllare:

» Consultare I'intervallo raccomandato per la sosti-
tuzione della pinza di bloccaggio nella tabella di
manutenzione. All’occorrenza, sostituire la pinza
di bloccaggio.

Il computer indica che la portata é troppo
bassa

0 E possibile risolvere questo problema mentre
I'esecuzione del job ¢ interrotta. DentalCNC
riprende |'esecuzione del job non appenaiil
problema viene risolto.

@ Il liquido refrigerante manca nel serbatoio? Il
liquido refrigerante é sporco?

¢  Se applicabile:

» Pulire il serbatoio. Introdurre il refrigerante nuovo.
© Il filtro nel serbatoio del refrigerante &
ostruito?

O  Se applicabile:

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



» Pulire il filtro e il serbatoio. Introdurre il refri-
gerante nuovo.

©® Gli ugelli dei liquidi nel vano di lavoro sono
ostruiti?

¢ Se applicabile:

» Pulire gli ugelli con il pennello interdentale.

Il computer interrompe il job e indica che la
pressione dell'aria & troppo bassa

6 E possibile risolvere questo problema mentre
I'esecuzione del job ¢ interrotta. DentalCNC
riprende |'esecuzione del job non appenail
problema viene risolto.

© 1l regolatore dell'aria compressa & impostato

correttamente?

» Impostare la pressione dell'aria sul regolatore
dell'aria compressa ad un valore compreso tra
6 bar (90 psi) e 8 bar (120 psi) (consigliato: 7 bar
(100 psi)).

© L'errore & provocato dal sistema di alimen-
tazione dell'aria compressa esterno?

¢ Come controllare:

1. Chiudere la valvola principale di alimentazione
dell'aria compressa esterna.

2. Controllare se tutti i tubi pneumatici sono cor-
rettamente alloggiati nelle rispettive connessioni
e non sono danneggiati.

3. Controllare se il compressore € acceso e impo-
stato correttamente.

4. Aprire tutte le valvole del sistema di ali-
mentazione dell'aria compressa necessarie.

© La pressione dell'aria varia in modo signi-
ficativo provocando frequenti interruzioni dei
job?

O Se applicabile:

1. Verificare che il compressore possa generare per-
manentemente almeno 6 bar (90 psi) di pressione
dell'aria con una portata di 100 I/min (3,5 cfm).

o Non tutti i compressori sono progettati
per|'uso commerciale con macchine
dentali.

2. Se necessario, sostituire il compressore con un
modello pari alle raccomandazioni.

R5 — Eliminazione errori

Il computer interrompe il job e indica che il
vuoto é insufficiente

o E possibile risolvere questo problema mentre
I'esecuzione del job ¢ interrotta. DentalCNC
riprende |'esecuzione del job non appenaiil
problema viene risolto.

©® L'unita di aspirazione é accesa e funzio-
nante?

¢ Come controllare:

1. Controllare se il tubo di aspirazione € posizionato
correttamente nell’apposita apertura e se & dan-
neggiato.

2. Se la macchina controlla I'unita di aspirazione:

a. Controllare se 'unita di manovra o il cavo
dati sono installati correttamente.

b. Provare a mettere in funzione I'unita di aspi-
razione senza |'unita di manovra o il cavo
dati.

3. Accendere I'unita di aspirazione.

4. Impostare il livello di estrazione piu alto finché la
macchina continua il job.

@ Il filtro o il contenitore dell'unita di aspi-
razione sono pieni?
O Se applicabile:

» Inserire un filtro vuoto dell'unita di aspirazione o
svuotare il contenitore.

© Lunita di aspirazione ha una funzione di spil-
latura automatica?
¢ Se applicabile:

» Scegliere un intervallo di spillatura piu breve.

Ho sostituito gli inserti magazzino utensili,

ma ora non vi sono piu fori per l'vtensile

Gli inserti magazzino utensili vengono forniti senza fori

per gli utensili. Eseguirli con la macchina.

» Usare DentalCNC per praticare nuovi fori nei nuovi
inserti.

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



Indice analitico

A F
Abutment prefabbricati FAQ..... 72

Normativa ..... 9 Fermo per il trasporto ..... 32
Aggiornamento del firmware _.... 68 Filtro a cestello ..... 37
Apertura di emergenza ..... 53 Filtro nel serbatoio del refrigerante ... 37
Archiviazione ..... 10 Flusso di lavoro della connessione di rete ..... 27
Aria compressa Fornitura ..... 19

Insufficiente ... 51

C -
Impianti

Cambiare la posizione del magazzino pezzi grezzi ..... 44 Normativa _.... 9
caricatore pezzi grezzi ..... 43 Impostazioni di rete ..., 28

Cambiare la posizione del magazzino pezzi grezzi ..., 44 Impostazioni di rete della macchina ..... 28
Chiave di misurazione ..... 56 Indirizzo IP . 28
Collegamento aria compressa ..... 22-23 Inserti magazzino utensili di ricambio ..... 67
Collegamento elettrico ..... 27 Installazione 19
Compartimento multifunzione ... 36 Luogo ..... 20

Apertura ... 36 Pneumatica ..... 22

Visione d'insieme ... 13 Regolatore dell'aria compressa ..... 24
Computer CAM ... 15, 28 Sistema di estrazione dell'aria ..... 25
Connessione del tubo ..... 26 Tubo pneumatico ..... 23
Connessione di alimentazione ... 27 Unita di manovra ..... 26
Connessione di rete 28 Interruzione dell'alimentazione .... 53
Connessione di rete flusso di lavoro ..... 27 Interruzione job ... 51
Consumabili ..... 55 L
D Lato anteriore della macchina ..... 12
Dati tecnici 17 Lato posteriore della macchina ..... 12
Definizione parti soggette ad usura ..... 55 Lubrorefrigerante ..... 37
Device Server Setup ..... 28 M
Dispositivi in uso ..... 32

Macchina

Domande frequenti ..... 72

Inizia con |'utensile nella pinza di serraggio ..... 35

E Malfunzionamento ..... 52

Eliminazione errori 72 Mandrino ..... ’

Emissioni acustiche ... e
Consumabili 55

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



IT76 Index

Informazioni generali ..... 55 T

Manutenzione preventiva ..... 55

Tabella di manutenzione 69

Pulizia del corpo esterno ..... 65-66

Pulizia del vano di lavoro 56 Targhetta di identificazione ..... 12, 16
Pulizia della piastra dell'ugello ..... 62 Tec Liquid Pro ... 37

Pulizia della pinza di serraggio ..... 60 Tecnologia DirectClean ... 51
Regolatore dell'aria compressa ..... 65 Temperature ... 20

Sostituzione degli inserti del magazzino utensili ..... 67 Temperature di esercizio ... 20

Sostituzione del fusibile principale ..... 66

""" Trasporto ..... 10
55

Manutenzione preventiva

Tubo pneumatico ..... 22-23

Montaggio e rimozione di pezzi grezzi ..... 40

Multi-machine control ..... 28 U

Unita di aspirazione ..... 25
P Requisiti ..... 25
Piastra dell'ugello ..... 62 Unita di manovra 26
Pinza di serraggio ..... 60
Posizione della macchina ..... 20 v
Pulizia del filtro a cestello ..... 37 Vano di lavoro ... 14
Pulizia del filtro nel serbatoio ..... 37 Pulito ..... 56

Pulizia del serbatoio del refrigerante ... 37

R

Refrigerante
..... 37
Sostituire ..... 37

Requisiti

Regolatore dell'aria compressa ..... 24, 65

Requisiti del refrigerante

Riconfezionamento 10

Rottura utensile 52

S

Serbatoio del refrigerante ..... 37

Sostituzione del giunto del serbatoio del refrigerante

Smaltimento 71

Software di produzione ..... 9

Sostituzione del refrigerante ..... 37
Sportello del vano di lavoro ..... 13
SX Virtual Link

Dispositivo in uso ..... 32

Istruzioni d'uso originali: R5
Edizione: 10/05/2019



Dichiarazione di conformita CE originale
in base alla Direttiva CE relativa alle macchine 2006/42/CE Allegato Il A

Con la presente, la nostra ditta

vhf camfacture AG
Lettenstral’e 10

72119 Ammerbuch
Germania

dichiara espressamente che la

Macchina: Fresatrice CNC
Tipo: RS
Numero di serie: R51D200000000 — R51D299999999

rispetta tutte le disposizioni pertinenti delle seguenti Direttive:

-2006/42/CE Direttiva Macchine
-2014/30/UE Direttiva CEM

Riferimento alle norme armonizzate applicate in conformita con I’Articolo 7 paragrafo 2:

- EN 614-1:2006 + A1:2009 - EN 1SO 13849-2:2012 - EN 61000-3-2:2014
-EN I1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2006 - EN 61000-3-3:2013
- EN 13128:2001 + A2:2009 -EN 61326-1:2013

-EN ISO 13849-1:2015 - EN 61326-2-1:2013

Riferimento ad altre Direttive:
-lEC 61010-1:2010 + A1:2016

Il produttore si impegna a comunicare in forma elettronica la documentazione speciale relativa alla macchina in
risposta ad una richiesta motivata delle autorita nazionali. Persona designata all’interno della Comunita autorizzata a
costituire la documentazione tecnica:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2018/06/25

(Frank Benzinger, CEO)
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