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Willkommen

Willkommen

Danke fiir den Kauf dieser N4+ Dentalmaschine. Sie wird
Ihnen mit Stolz und Vertrauen Gberreicht. Sie wurde mit
der neuesten Technologie und unter strengen Quali-
tatskontrollen gefertigt.

Diese Betriebsanleitung hilft hnen, 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 profitieren
konnen.

Sie finden Aktualisierungen dieses Dokuments unter:
dentalportal.info — suchen Sie nach N4+

Uber dieses Dokument

Dieses Dokument ist fur die folgenden Personengruppen
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
4 Querverweis
m Aufzéhlung (erste Ebene)

— Aufzahlung (zweite Ebene)

1. Nummerierte Bildbeschriftungen

v Richtig oder Tun Sie dies

x Falsch oder Lassen Sie dies nicht zu oder Tun Sie
dies nicht

0 Hinweise zur Arbeitserleichterung oder effi-
zientem Arbeiten

o Wichtige Informationen ohne Gefahr fur
Menschen oder Gegenstande

o Zusatzinformationen

Beschreibung der Benutzeroberfléche
[Schaltflachen]

<TASTEN>

Text auf der Benutzeroberflache

Text, den Sie eingeben miissen

Aufbau von Sicherheitshinweisen

Art und
/\ SIGNALWORT
Quelle
der Gefahr
Weitere Erlauterungen und mogliche Auswirkungen,
wenn Sie die Gefahr ignorieren.

» Handlungsaufforderung zur Vermeidung der Gefahr

Die folgenden Signalwérter kommen kén-

nen verwendet werden:

C.]EFAH'R be.zeichﬁet eine gefihr-
liche Situation, die zu schweren
Korperverletzungen oder zum

Tod fihren wird.

_ WARNUNG bezeichnet eine

geféhrliche Situation, die zu
schweren Korperverletzungen

oder zum Tod fithren kann.

VORSICHT bezeichnet eine

gefahrliche Situation, die zu
leichten Korperverletzungen

/\ VORSICHT

fihren kann.

HINWEIS bezeichnet eine Situa-
HINWEIS tion, die zu Sachschaden am
Produkt oder in der Umgebung
des Produkts flihren kann.

Original-Betriebsanleitung: N4 +
Stand: 14.02.2020



2 Allgemeine

Sicherheitshinweise

Fehlbedienung der Maschine
@ » Bevor Sie die Maschine installieren, warten
und in Betrieb nehmen, lesen Sie alle fiir die
Maschine bereitgestellten Dokumente.

» Sollte die Benutzung der Maschine im Ganzen oder
in Teilen unklar sein, benutzen Sie die Maschine
nicht und wenden sich an lhren Kundendienst.

»  Sorgen Sie dafiir, dass jeder Benutzer Zugang zu die-
sem Dokument hat.

»  Weisen Sie jeden Benutzer der Maschine in den vor-
schriftsgemaRen und sicheren Umgang mit der
Maschine ein.

Lebensgefahr durch Stromschlag

Wenn Sie in Kontakt mit spannungsfihrenden

Teilen kommen, konnen Sie einen elektrischen

Schlag erleiden. Wasser erhoht das Risiko erheb-
lich.

» Entfernen Sie das Gehiuse der Maschine nicht.

» Lassen Sie Arbeiten an der elektrischen Ausriistung
nur durch autorisierte Elektrofachkrafte durchfihren.

»  Stellen Sie sicher, dass sich ein funktionsfihiger Feh-
lerstromschutzschalter 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.

@ » In den folgenden Fillen trennen Sie die
Maschine sofort von der Stromquelle und
sichern sie gegen Wiedereinschalten:

m Bei beschadigten Maschinenanschlissen und
Kabeln

= Bei austretender Flissigkeit
= Bevor Sie Stromkabel priifen oder verlegen
» Tauschen Sie beschadigte Anschlusskabel durch Ori-
ginal-Ersatzkabel aus.

» Nehmen Sie keine Fehlerbehebung vor, wahrend die
Maschine arbeitet.

» Lassen Sie Reparaturen ausschlieRlich von auto-
risierten Servicetechnikern durchfiihren.

N4+ — Allgemeine Sicherheitshinweise

» Fassen Sie die Maschine nicht mit nassen Handen
an.

» Kontrollieren Sie die Dichtigkeit des Kiihl-
flussigkeitsbehélters samt Kupplung téglich.

»  Stellen Sie keine elektrischen Maschinen oder Gerite
unter die Maschine.

»  Stellen Sie nichts auf die Maschine.

Atemwegserkrankung bei der Bearbeitung von

gesundheitsgefdhrdenden Materialien

Wenn Sie bei der Bearbeitung von gesund-

heitsgefahrdenden Materialien gefahrliche Stoffe

einatmen, konnen lhre Atemwege geschadigt werden.

»  Vermeiden Sie Materialien, die Ihrer Gesundheit scha-
den.

Gesundheitsgefahr bei Verwendung des falschen

Kiihlschmierstoffs

Einige Kuhlflissigkeiten stellen eine ernste Bedrohung

fur Ihre Gesundheit und / oder die Umwelt dar.

» Fugen Sie ausschlieBlich den Kiihlschmierstoff Tec
Liquid Pro zur Kuhlflussigkeit hinzu. Das Mischungs-
verhdltnis ist auf dem Flaschenetikett angegeben.

Quetschgefahr und drohende Schnittverletzungen

durch sich bewegende Maschinenteile

Durch Achsenbewegungen und die drehende Spindel

kénnen Sie sich Quetsch- und Schnittverletzungen

zuziehen.

» Betreiben Sie die Maschine nur mit vollstiandig
geschlossener und unbeschédigter Arbeitsraumtar.

» Bewahren Sie den Schliissel fiir die Not-Entriegelung
so auf, dass nur autorisierte Personen Zugang dazu
haben.

»  Umgehen oder deaktivieren Sie die Sicher-
heitseinrichtungen der Maschine nicht.

»  Untersuchen Sie die Maschine und besonders die
Schutzvorrichtungen regelméRig auf Besché-
digungen.

» Lassen Sie beschidigte Schutzvorrichtungen aus-
schlieflich von einer autorisierten Service-Stelle repa-
rieren.

» Verwenden Sie ausschlieRlich Original-Zubehér und
Original-Ersatzteile fur die Maschine.

» Halten Sie Kinder und Tiere von der Maschine fern.

» Entfernen Sie das Gehiuse der Maschine nicht.

Original-Betriebsanleitung: N4 +
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N4+ — Allgemeine Sicherheitshinweise

Servicemodus: Quetschungen und

Schnittverletzungen sowie Gefahr durch

herausgeschleuderte Spane

Wenn Sie die Maschine in einem der ,,Servicemodi“ mit

offener Arbeitsraumtir betreiben, ist das Verlet-

zungsrisiko erheblich erhoht!

» Betreiben Sie die Maschine ausschlieRlich im
,Anwendermodus”, sofern Sie nicht durch vhffiir die
Verwendung anderer Modi autorisiert wurden.

»  Verwenden Sie auch als autorisierter Benutzer die
»Servicemodi nur dann, wenn es unbedingt erfor-
derlich ist.

@ » Wenn Sie in einem ,,Servicemodus* arbeiten:
Greifen Sie nicht in den Arbeitsraum, wahrend
die Achsen verfahren und wéhrend der Bearbeitung.

» Wenn Sie in einem ,,Servicemodus* arbeiten:
Tragen Sie und alle Personen in Reichweite
der Maschine eine Schutzbrille.

Horschaden durch laute Arbeitsgerausche

Wenn Sie regelmaRig lauten Arbeitsgerduschen ausge-
setzt sind, konnen Sie einen Horverlust und Tinnitus
erleiden.
@ » Sollten laute Arbeitsgerdusche nicht zu ver-
hindern sein, verwenden Sie einen Gehor-
schutz wahrend der Bearbeitung.

Verletzungsgefahr durch lockere Pneumatikbauteile

unter Druckluft bei offenen Verbindungen

Lockere Pneumatikbauteile kdnnen sich auferst schnell

und unvorhersehbar bewegen und Sie verletzen.

» Bevor Sie Druckluftleitungen verlegen, schliefRen Sie
die externe Druckluftversorgung.

» Bevor Sie Druckluftleitungen und Druck-
luftanschlisse priifen, stellen Sie Luftdruck auf einen
moglichst geringen Wert ein.

@ » Bei defekten Maschinenanschliissen und
Druckluftleitungen trennen Sie die Maschine
von der externen Druckluftversorgung und von der
Stromquelle.

» Bei defekten Anschliissen informieren Sie ihren Kun-
dendienst.

/\ VORSICHT

Verletzungsgefahr beim Offnen und SchlieRen der
Arbeitsraumtiir

Wenn Sie die Arbeitsraumtir 6ffnen oder schliel3en,
kann die bewegte Arbeitsraumtur lhre Finger quetschen.
Objekte auf der Maschine kdnnen herunterfallen und
Verletzungen oder Beschadigungen verursachen.

»  Wenn Sie die Arbeitsraumtiir 6ffnen oder schlieRen,
benutzen Sie eine Hand und halten Sie die andere

Hand weg von der Maschine.

»  Wenn Sie die Arbeitsraumtiir schlieRen, stellen Sie
sicher, dass lhre Hande nicht zwischen Ttr und
Maschinengehduse geraten.

»  Stellen Sie nichts auf die Maschine.
Stolper-, Sturz- und Rutschgefahr

f} » Verlegen Sie Kabel und Leitungen so, dass Per-
sonen nicht darlber stolpern kdnnen.

ﬁ » 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, konnen Sie sich Schnitt-

verletzungen zufiigen. Wenn Sie den heilen Spin-

delkorper oder heilte Werkzeuge beriihren, kdnnen Sie

sich Verbrennungen zuziehen.

@ » Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie manuelle

Arbeiten an der Maschine oder mit

Rohlingen / Werkzeugen verrichten.

Gesundheitsgefahr bei falscher Handhabung des
Kiihlschmierstoffs

»  Bevor Sie den Kiihlschmierstoff verwenden, lesen Sie
das Sicherheitsdatenblatt, das mit dem Kihl-
schmierstoff geliefert wurde.

» Tragen Sie beim Umgang mit dem Kiihlschmierstoff
immer geeignete Schutzkleidung.

» Lagern Sie den Kiihlschmierstoff immer im Ori-
ginalbehalter.

Eingeschrédnkte Handlungsfahigkeit bei

unzureichender Beleuchtung

Bei unzureichender Beleuchtung kénnen lhr Urteils-

vermdgen und lhre Genauigkeit beeintrachtigt sein.

» Sorgen Sie in der Arbeitsumgebung fiir eine aus-
reichende Beleuchtung.

Verletzungsgefahr durch Fehlfunktionen bei

unzureichender Wartung

Wenn Sie die Maschine nicht ausreichend warten,

konnen Fehlfunktionen auftreten, die Verletzungen verur-

sachen kénnen.

» Beachten Sie die Intervalle und Bedingungen in der
Wartungstabelle der Betriebsanleitung. Fihren Sie
die genannten Wartungsaufgaben entsprechend
aus.

Schaden durch einseitige Dauerbelastung bei
mangelnder Ergonomie am Arbeitsplatz

Eine falsche oder einseitige Korperhaltung kann auf
Dauer lhre Gesundheit gefdhrden.

» 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.

TSI Maschinenschaden bei
Verletzung dieser Vorschriften
Wenn Sie gegen die folgenden Bestimmungen
verstollen, kann Ihre Maschine beschadigt werden und /
oder Schdden in der Umgebung verursachen.
» Befolgen Sie alle Anweisungen und Informationen in
diesem Abschnitt sorgfaltig.

BestimmungsgemdéBe Verwendung

Die Maschine und die Fertigungssoftware sind ausgelegt
fur die gewerbliche Bearbeitung von zahntechnischen
Arbeiten durch entsprechend geschulte Personen. Die
gefertigten Arbeiten bedirfen 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 in einem
gewerblichlichen Rahmen.

»  Priifen Sie bei der Erstellung von Auftragen, ob die
Arbeiten am Verwendungsort gemal den dortigen
lokalen und nationalen Bestimmungen seitens des
Gesetzgebers oder anderer autorisierter Orga-
nisationen (z. B. Fachverbande, Gesund-
heitsbehdrden) verwendet werden dirfen. Priifen Sie
insbesondere, ob das Material im Allgemeinen und
fur den angefertigten Objekttyp im Speziellen zuge-
lassen ist und ob der jeweilige Objekttyp gemal den
glltigen Bestimmungen gefertigt wird. Weder die Fer-
tigungssoftware noch die Maschine machen Sie auf
mogliche VerstoRe aufmerksam, sondern fithren Auf-
trdge so aus, wie von lhnen festgelegt.

»  Priifen Sie fiir jeden Objekttyp und fiir jedes Material,
ob Sie autorisiert sind, den Objekttyp zu fertigen
oder das Material zu verwenden. Lassen Sie sich bei
Bedarf von der zustdndigen Organisation (z. B. Fach-
verbande, Gesundheitsbehdrden) autorisieren.

» Importieren Sie nur Arbeiten in die Fer-
tigungssoftware, die den Objekttypen entsprechen,
die Sie in der Fertigungssoftware 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 Implan-
tate berihren. Dazu zahlen unter anderem bei zwei-
teiligen Abutments der Teil, der die
Anschlussgeometrie zum Implantat besitzt. Mani-
pulieren Sie bei vorgefertigten Abutments (,,Prefab-

N4+ — Bedienvorschriften

Abutments“) die Anschlussgeometrie nicht und kon-
trollieren Sie am fertigen Objekt, ob die Anschluss-
geometrie beschadigt wurde.

Steuern der Maschine per Software

Sie steuern die Maschine ber speziell entwickelte
Programme, die mit der Maschine geliefert werden.

» Verwenden Sie immer die neueste Programmversion,
die offiziell Ihre Maschine unterstitzt.

» Bevor Sie die Maschine installieren oder betreiben,
lesen Sie die Dokumentation fir die Programme.

» Stellen Sie sicher, dass Ihr 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 Ihrer 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 gegentber der Spindel an.

Unbeaufsichtigter Betrieb

Wenn die Maschine unbeaufsichtigt lauft, ist die Gefahr
von Sachschaden erhoht.

» Betreiben Sie die Maschine nur unter den folgenden
Bedingungen unbeaufsichtigt:

= Die nationalen und lokalen Bestimmungen erlau-
ben dies.

= Der Arbeitsraum der Maschine ist komplett gerei-
nigt.

= Unbefugte Personen haben keinen Zutritt zur
Maschine.

= Der Raum, in dem die Maschine steht, verfugt Gber
eine automatische Brandmeldeanlage.

Original-Betriebsanleitung: N4 +
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Transport und Lagerung

Verletzungen durch
unsicheren Transport
Wenn Sie die Maschine unsicher transportieren, kann
die Maschine wegrutschen und Verletzungen verur-
sachen.
@ » Transportieren Sie unverpackte Maschinen
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 Gehause der Maschine
komplett geschlossen ist.

» Transportieren Sie die Maschine immer aufrecht.

» Transportieren und positionieren Sie die Maschine
mit so vielen Personen, wie fiir das Gewicht der
Maschine gemaR den 6rtlichen und / oder natio-
nalen Gesetzen und Vorschriften erforderlich sind.

»  Greifen Sie unverpackte Maschinen nur an der linken
und rechten Unterseite der Maschine. Kippen Sie
die Maschine nicht, wahrend Sie diese tragen.

HINWEIS Kurzschlussgefahr, wenn die
Maschine zu kalt ist

Wenn die Maschine aus einer kalten in eine warme
Umgebung transportiert wird, kann durch Kondensation
ein Kurzschluss entstehen.

»  Bevor Sie die Maschine nach dem Transport anschal-
ten, stellen Sie folgendes sicher:

= Die Umgebungsluft hat die erlaubte Temperatur.

= Die Maschine hat dieselbe Temperatur wie die
Umgebungsluft. Dies dauert mindestens 48 Stun-
den.

m Die Maschine ist komplett trocken.

» Stellen Sie sicher, dass die folgenden Bedingungen
wahrend des gesamten Transport- und / oder Lage-
rungszeitraums eingehalten werden:

m Zuldssige Umgebungsbedingungen fir Lagerung /
Transport:

— Umgebungstemperatur (Lagerung / Transport):
zwischen -20 und 60 °C
— Relative Luftfeuchtigkeit: max. 80 %, nicht
kondensierend

m Zuldssige Umgebungsbedingungen fir den
Betrieb:
—Innenrdaume

— Staubfreier Standort, Verschmutzungsgrad 2 (IEC
60664-1)

— Hohe des Aufstellungsortes: bis zu 2000 m
(6561 ft) Uber dem mittleren Meeresspiegel

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. Spulen Sie den Kihlflissigkeitskreislauf.

Entleeren und reinigen Sie den Kihl-
flussigkeitsbehdlter. Stellen Sie sicher, dass der
Behdlter vollstandig trocken ist.

4. Reinigen Sie den Arbeitsraum. Stellen Sie sicher,
dass der Arbeitsraum vollstandig trocken ist.

5. |Installieren Sie die Transportsicherung. Folgen Sie
hierfir den entsprechenden Schritten im Beiblatt.

6. Stellen Sie sicher, dass das Gehause der Maschine
komplett geschlossen ist.

7. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

8. Demontieren Sie die Maschine, indem Sie der Instal-
lationsanleitung in umgekehrter Reihenfolge fol-
gen.

9. Treffen Sie bei einem Uberseetransport geeignete
Vorkehrungen gegen Korrosion.

Wiederverpacken

Um die Maschine nach der Vorbereitung des Transports
oder der Lagerung wieder zu verpacken, sind die
folgenden Schritte notwendig:

1. Wenn mdglich, verwenden Sie die Ori-
ginalverpackung. Wenn die Originalverpackung
nicht verfiigbar ist, verwenden Sie eine Verpackung
mit gleicher GréRe und Qualitat.

o Die Originalverpackung ist beim Kunden-
dienst erhaltlich.

2. Verpacken Sie die Maschine und ihr Zubehér
sicher.

3. Schitzen Sie die Verpackung gegen Verrutschen.
Wenn Maschinen fachgerecht verpackt und aus-
reichend gegen Verrutschen gesichert sind, dirfen
sie gestapelt werden.
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MaschinenuiUberblick

Mit lhrer N4+ bearbeiten Sie Rohlinge aus unter-
schiedlichen Materialien, um hochwertige Arbeiten fiir
den Dentalbereich zu erstellen. Eine Liste der Mate-
rialien, die Sie mit der Maschine bearbeiten kdnnen,
finden Sie in der Bearbeitungssoftware.

Die Maschine ist fur die Nassbearbeitung ausgelegt.

Vorderseite der Maschine

ABB. T - VORDERSEITE DER MASCHINE

1. Anschlusspanel & Hauptschalter auf der Riickseite
Typenschild

Griffmulde zum Offnen der Arbeitsraumtiir
Arbeitsraumtiir

Sichtfenster zum Arbeitsraum
Kihlflussigkeitsschublade

AN L AW N

N4+ — Maschinenuiberblick

Anschlusspanel

ABB. 2 = ANSCHLUSSPANEL

1. Druckluftanschluss 6 mm Steckverbinder()
2. Netzwerkanschluss (Ethernet RJ-45)
3. Stromanschluss inklusive Glassicherung T6,3A L250V
4. Hauptschalter
Arbeitsraumtir

Die Arbeitsraumtiir verschlie3t den Arbeitsraum und
schitzt so den Benutzer wahrend des Betriebs vor Verlet-
zungen. Sie kénnen die Arbeitskammertiir manuell
offnen und schliefRen.

Sie kénnen die Tur nicht 6ffnen, wenn die Maschine

ausgeschaltet ist oder wenn die Achsen verfahren.

»  Um die Arbeitsraumtiir zu 6ffnen oder zu schliefen,
ziehen Sie diese nach unten oder driicken Sie sie
nach oben. Verwenden Sie die Griffmulde der Tur.

ABB. 3 - ARBEITSRAUMTUR

Original-Betriebsanleitung: N4 +
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N4+ — Maschineniiberblick

Arbeitsraum

In den Arbeitsraum setzen Sie die Rohlinge und Werk-
zeuge ein. Dort bearbeitet die Maschine die Rohlinge.

ABB. 4 — ARBEITSRAUM

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

Farben der Arbeitsraumbeleuchtung

Messtaster
Werkzeugmagazin

Spindel

Diisenplatte

Rohlingshalter; Drehachse A
Auslass fiir die Kiihlfliissigkeit

Webcam

Falls n6tig, sorgen Sie fiir eine Zusatz-
beleuchtung zur Arbeitsraumbeleuchtung.

Die Maschine beleuchtet den Arbeitsraum in verschie-
denen Farben, je nach Status der Maschine. Sie finden
die Bedeutungen der Farben in dieser Tabelle:

CIETR

Griin Die Maschine ist betriebsbereit.

Sie konnen die Arbeitsraumtiir 6ffnen.

Weily Die Maschine ist betriebsbereit.
Sie konnen die Arbeitsraumtiir 6ffnen.
Blau Die Maschine arbeitet

Die Arbeitsraumtiir ist verschlossen.

Rot Eine Maschinenstérung ist aufgetreten.

Die Arbeitsraumtiir ist verschlossen.

Kohlflissigkeitsschublade

In der Kiihlflussigkeitsschublade unterhalb des Arbeits-
raums befindet sich der Kuhlflissigkeitsbehalter. Kihl-
flussigkeitsbehalter

» Um an den Kiihlflissigkeitsbehilter zu gelangen, zie-
hen Sie die Kiihlflissigkeitsschublade manuell aus
der Maschine. Offnen Sie die Kiihl-
flussigkeitsschublade nur, wenn die Arbeitsraumtir
geschlossen ist und die Maschine nicht in Betrieb ist.
Wischen Sie ausgetretene Kuhlflissigkeit sofort auf.

ABB. 5 - KUHLFLUSSIGKEITSSCHUBLADE OFFNEN

ABB. 6 — KUHLFLUSSIGKEITSSCHUBLADE

1. Abdeckung des Kiihlfltissigkeitsbehélters
2. Siebkorb
3. Kihiflissigkeitsbehalter

» Um die KiihIfliissigkeitsschublade zu schlieRen,
driicken Sie diese in die Maschine, bis sie vollstandig
geschlossen ist.

Original-Betriebsanleitung: N4 +
Stand: 14.02.2020



CAM-Rechner

Um mit der Maschine zu arbeiten, verwenden Sie einen
Windows®-Rechner (,,CAM-Rechner“) und speziell daftr
entwickelte Software (,,Fertigungssoftware”). Die Ferti-
gungssoftware besteht aus den folgenden Kompo-
nenten:

= DentalCAM | Ein CAM-Programm, um virtuelle
Rohlinge (,,Auftrage”) zu erstellen und zu berech-
nen.

= DentalCNC | Ein CNC-Programm, um Auftrage
zu bearbeiten und die Maschine zu warten.

Zur Erstellung und Gestaltung der Dentalobjekte bené-
tigen Sie zusatzlich eine CAD-Anwendung (separat im
Fachhandel erhiltlich).

Schallemission

Die tatsachliche Schallemission der Maschine schwankt
sehr stark in Abhdngigkeit des Bearbeitungsmaterials
und der Bearbeitungsbedingungen.

» Wenn die Maschine ungewshnlich laut ist, priifen
Sie folgende Arbeitsbedingungen:
m Sauberkeit des Rohlingshalters
m Zustand des Werkzeugs
= Qualitdt des Rohlings
» Sollten laute Arbeitsgerdusche nicht zu verhindern

sein, verwenden Sie einen Gehorschutz wahrend der
Bearbeitung.

Schallmessung
Messbedingungen:

m Bearbeitungsmaterial: MEDENTIKA® PreFace®-Abut-
ment, Titan, 11,5 mm

m Zustand des Werkzeugs: neu
= Gemessener Wert: Schallleistungspegel

= Messung nach ISO 3746, Genauigkeitsklasse 3

Festgestellte Schallemission:

A-bewerteter Schall-

Betriebszustand :
leistungspegel
Bearbeitung 76,5 dB(A)
Alle anderen Betriebszustande <70 dB(A)

(Werkzeugwechsel, Achsen-
bewegung usw.)

N4+ — Maschinenuiberblick

Ort des Typenschilds & der Seri-
ennummer

Das Typenschild der Maschine enthalt Angaben zur Iden-
tifikation wie etwa die Seriennummer. Sie finden das
Typenschild und die Seriennummer der Maschine an der
folgenden Stelle: &' Anschlusspanel — auf Seite 10

Achsen

Diese Maschine hat 4 Achsen: 3 Linear- und 1 Dreh-
achse.

ABB. 7 = N4+: LINEARACHSEN X, Y, Z (DIE SPINDEL VERFAHRT ENTLANG
DIESER ACHSEN.); DREHACHSE A (DER ROHLINGSHALTER DREHT SICH UM
DIESE ACHSE.)
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N4+ — Maschineniiberblick

Technische Daten

Abmessungen (B/T/H)

Grundflache (ca.) mm
in
Gehaduse vollstandig mm
geschlossen (ca.) in
Mindestplatzbedarf fiir den  mm
Betrieb (ca.) in

Basissystem

Gewicht (ca.)

Achsen
— Drehachse A

Uberspannungskategorie
(IEC 60664-1)

Externe Druckluftversorgung

Ibs

340 x 320

13,4x 12,6

360 x 450 x 470
14,2 x 17,7 x 18,5
710 x 810 x 470
28,0 x 31,9x 18,5

[Einheit] ——— Wert Y
kg 53

17

4

+190° bis -10°
Il

[Einheit| ——— Wert Y
Min. / max. Luftdruck bar 4/8
psi 60 /120
Empfohlener Luftdruck bar 4,5
psi 65
Druckluftverbrauch (ca.) I/min 25/45 (bei 4/8 bar)

dm
Luftreinheit (ISO 8573-
1:2010)
Umgebungsbedingungen
Relative Luftfeuchtigkeit
Umgebungstemperatur fir ~ °C
Lagerung/Transport °F
Umgebungstemperatur fir ~ °C
den Betrieb °F
Standorttyp
Maximale Hohe Giber dem ~ m
mittleren Meeresspiegel ft
Umgebungsluft (IEC 60664-
D)
Spindel
Modell
Maximale Drehzahl U/min
Nennleistung bei Dauer- W
belastung (S1)
Nennleistung bei unun- w
terbrochenem periodischem
Betrieb (56)
Maximale Abgabeleistung W
(Pmax)
Durchmesser Spannzange ~ mm

Werkzeugwechsler

Maximale Anzahl der Werk-
zeuge im Magazin
Maximale Werkzeuglange

mm

0,9/1,6 (bei 60/120 psi)
Feststoffpartikel: Klasse 3
Wasser: Klasse 4
Gesamtolgehalt: Klasse 3

Wert
80%, nicht kondensierend
-20 - 60
-4-140
10-35
50-95
Innenraume

2000
6561

Staubfrei, Verschmut-
zungsgrad 2

Wert
SFN+ 400P (synchron)
80.000
440

600

800

Enheit] Wt
8

35

Standardrohlingshalter

e Thinheit
Maximale Blockabmessung ~ mm
(L/D/H)
KiihIfliissigkeitssystem
Kihlfltissigkeit
— Fiir Titan
Maximale Menge Kiihl- |
fliissigkeit qt
Anschliisse
P Thinheit
Druckluftanschluss, Steck-  mm
verbinder (Durchmesser)
Stromanschluss VAC

Hz

w

Netzwerkverbindung
— Geschwindigkeit
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Wert
45x 20 x 20

Wert
Trinkwasser
Emulsion von Wasser und
dem Kiihlschmierstoff Tec
Liquid Pro
3,5
3,7

Wert
6

100 - 240

50/60

640

GlassicherungT6,3A 250V
RJ-45

TOBASE/100BASE-
TX/1000BASE-T (auto-
matische Erkennung)



5

Installation der
Maschine

Lieferumfang prifen

» Packen Sie die Maschine aus und stellen Sie sicher,
dass Sie die folgenden Gegensténde erhalten haben:

| Soevion St S 300
. W | Hobdtradpdusidis s
‘\ Coler canavntier <
| i | o
Cira v B

15 16 17

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.

N O L AW N

N4+ — Installation der Maschine

1 x Maschine N4+

1 x Spindel-Service-Set

1 x Netzkabel

1 x Ethernet-Netzwerkkabel (Typ: straight)
1 x Druckminderer

1 x Druckluftschlauch

1 x Drehmomentschliissel (1,8 Nm), mit Sechskant-Bit
(2,5 mm) und Torx-Bit (TX 10)

1 x Dose mit pH-Teststreifen

1 x Reinigungsbiirste

1 x Interdentalbiirste (zur Reinigung der Diisenplatte)
1 x Behdlter mit Aktivkohle

1 x Feinfilter

2 x Werkzeugmagazineinsatz

1 x Bohrer (2,8 mm) fiir Werkzeugpositionen

1 x Messstift

1 x Kalibrier-Set: 1 Mikrometer, 4 Rohlinge zur Her-
stellung von Priif- und Kalibrierkdrpern; 2 Befes-
tigungsstifte mit Schrauben, 1 Radiusfraser mit 2
Zéahnen (P200-R2-35)

2 x Schliissel zur Not-Entriegelung der Arbeitsraumtiir

Ohne Abbildung:

m Dieses Dokument

1 x Transportsicherung im Arbeitsraum

1 x Beiblatt zum Entfernen der Transportsicherung
1 x Flasche KihIschmierstoff Tec Liquid Pro (1 1)

1 x Messbecher (250 ml)

m 3 x Ersatzschraube fiir den Rohlingshalter

» Bewahren Sie die Verpackung der Maschine, die Tra-
gehilfe und die Transportsicherungen fiir eventuelle
Service-Einsendungen auf.
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N4+ — Installation der Maschine

Aufstellungsort wéhlen
Wahlen Sie den Aufstellungsort nach diesen Kriterien:

= Untergrund fest und eben, muss fur Gewicht der
Maschine ausgelegt sein.

m  Wechselstromanschluss.

m Ein funktionierender Fehlerstromschutzschalter im
Stromkreis der Maschine.

m  Maschine benétigt eine externe Druck-
luftversorgung.

m Zugang zum Internet und lokalen Rech-
nernetzwerk liber Kabel.

(2 Technische Daten — auf Seite 13 Sie finden genaue
Werte und zusatzliche Anforderungen im Kapitel zu den
technischen Daten.

Einzuhaltende Abstande

e —_. Beschadigung der Maschine,
wenn Sicherheitsabstande
nicht eingehalten werden

Wenn Sie die Sicherheitsabstiande nicht einhalten,
koénnen die beweglichen Teile des Gehduses beim
Offnen und Schlieflen mit Gegenstanden kollidieren und
beschadigt werden. Wenn die Liftungsoéffnungen
verdeckt sind, kann die Maschine tGberhitzen und stark
beschadigt werden.

» Stellen Sie sicher, dass die folgenden Sicher-
heitsabstande immer eingehalten werden.

= 55
JL: ¢1O
F s
110 g
|- '8
71| 3
P <
: w5}
: @ |25
| R A ——

Alle Angaben in Zentimeter

ABB. 8 - EINZUHALTENDE ABSTANDE
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m N4+ — Installation der Maschine

Maschineninstallation (Schema)

ABB. 9 = MASCHINENINSTALLATION (SCHEMA)

1. Stromanschluss
Ethernet-Netzwerkkabel
Druckluftschlauch

WS

Externe Druckluftversorgung

Original-Betriebsanleitung: N4 +
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N4+ — Installation der Maschine

Stromverbindung herstellen

Beschadigung der Maschine
HINWEIS
durch starke

Netzspannungsschwankungen und Spannungsspitzen
Starke Netzspannungsschwankungen und Span-
nungsspitzen storen die Steuerelektronik und kdnnen
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 Ein-
schalten starke Netzspannungsschwankungen ver-
ursachen.

» Wenn sich starke Spannungsschwankungen nicht
vermeiden lassen, installieren Sie einen Uber-
spannungsschutz, der die Maschine vor starken
Spannungsschwankungen schiitzt.

TS Kurzschlussgefahr, wenn die
Maschine zu kalt ist
Wenn die Maschine aus einer kalten in eine warme
Umgebung transportiert wird, kann durch Kondensation
ein Kurzschluss entstehen.
» Bevor Sie die Maschine nach dem Transport anschal-
ten, stellen Sie folgendes sicher:

= Die Umgebungsluft hat die erlaubte Temperatur.

= Die Maschine hat dieselbe Temperatur wie die
Umgebungsluft. Dies dauert mindestens 48 Stun-
den.

= Die Maschine ist komplett trocken.

Fir einen ordnungsgemafien Betrieb benétigt die
Maschine eine unterbrechungsfreie Stromversorgung.

1. Stecken Sie das mitgelieferte Netzkabel in den Netz-
anschluss am Anschlusspanel der Maschine.

2. Wenn am Installationsort regelmaRig der Strom aus-
fallt oder haufig Netzspannungsschwankungen auf-
treten, installieren Sie eine geeignete
Unterbrechungsfreie Stromversorgung (USV).

Wenn der Strom wahrend der Auftrags-
ausfuhrung ausfallt, kann das Werkzeug
brechen oder der Rohling zerstort werden.

3. Stecken Sie den Stecker des Kabels in eine durch
einen Fehlerstromschutzschalter abgesicherten
Steckdose.

Transporisicherung entfernen
Vor der ersten Inbetriebnahme miissen Sie die Trans-
portsicherung im Arbeitsraum der Maschine entfernen.
Die Transportsicherung schiitzt die Spindel wahrend des
Transports vor Schaden.

1. Stellen Sie Folgendes sicher:

= Die Maschine ist mit der Stromquelle ver-
bunden.

m Der CAM-Rechner ist nicht mit lhrer Maschine
verbunden.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

L > wh

Sie konnen jetzt die Achsen der Maschine bewe-
gen.

5. Entfernen Sie die Transportsicherung, wie auf dem
Beiblatt gezeigt.
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Druckluft anschlieBen

Verletzungsgefahr durch

_ austretende Druckluft und

peitschende Druckluftschlauche

Offene Druckluftanschliisse sowie lose Druck-

luftschlduche kénnen schwere Verletzungen verur-

sachen.

» Sorgen Sie dafiir, dass wahrend der Installation
und Wartung der Druckluftschlauche und des
Druckminderers keine Druckluft durch die Schlduche
und Anschlisse geleitet wird.

» Bevor Sie Druckluft durch die Schlduche und
Anschlisse leiten, stellen Sie sicher, dass die Schlau-
che fest in den richtigen Anschlissen sitzen und
nicht beschadigt sind. Dies gilt auch fir den Druck-
minderer.

» Leiten Sie keine Druckluft durch beschadigte Lei-
tungen oder Anschlisse.

T Lagerausfall und elektrische
Schiaden an der Spindel bei
unreiner Druckluft

Die eingehende Druckluft muss trocken und 6lfrei 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 um fiir
Feststoffe

Wasser Klasse 4 Maximaler Drucktaupunkt:
+3°C

Gesamtélgehalt Klasse 3 Maximaler Olgehalt: 1 mg/m3

» Sorgen Sie dafiir, dass die Druckluft den genannten
Vorgaben entspricht.

» SchlieRen Sie die Maschine nur an die Druck-
luftversorgung an, wenn der Druckminderer ord-
nungsgemal installiert ist.

(2 Technische Daten — auf Seite 13 Sie finden genaue
Werte und zusatzliche Anforderungen im Kapitel zu den
technischen Daten.

Die Maschine benétigt die Druckluft fur folgende
Aufgaben:
= Zum Offnen und SchlieRen der Spannzange beim
Werkzeugwechsel.
m FiUr die Sperrluft der Spindel, die verhindert, dass
Fremdkorper in die Spindel gelangen.
m FUr die Sperrluft im Arbeitsraum, die Bear-

beitungsrickstdnde von empfindlichen Maschi-
nenteilen fernhalt.

N4+ — Installation der Maschine

Uberblick Druckminderer

Die Maschine ist Uber einen Druckminderer an die
externe Druckluftversorgung angeschlossen. Mit dem
Druckminderer tiberwachen und regulieren Sie den
Druck der eingehenden Luft.

Der Druckminderer wird mit der Maschine geliefert und
muss bei der Installation der Maschine an der Seite des
Maschinengehduses montiert werden. Der Druck-
minderer hat folgende Anschlisse:

= 1/8" Innengewinde, mit mannlichem Druck-
luftanschluss zum Anschluss der externen Druck-
luftversorgung

m 6 mm Steckverbinder zum Anschliellen der
Maschine.

Ausfall des Wasserabscheiders
HINWEIS
aufgrund der falschen
Ausrichtung des Druckminderers.
Der Druckminderer muss immer in einer senkrechten

Position installiert werden, ansonsten funktioniert der
Wasserabscheider nicht.

» Installieren Sie den Druckminderer in einer senk-
rechten Position.

Auf der linken Seite der Maschine gibt es zwei
Bohrungen, die Sie fiir die Installation des Druck-
minderers an der Maschine nutzen kénnen.

» Installieren Sie den Druckminderer in einer senk-
rechten Position; verwenden Sie die Lin-
senkopfschrauben, die sich in den Bohrungen
befinden.

ABB. 10 - INSTALLIEREN DES DRUCKMINDERERS

Druckluftschlauch anschlieBen
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N4+ — Installation der Maschine m

Fxtettio DRGCKIUTEE: Luftdruck per Druckminderer einstellen

sorgung

Das Einstellen des Luftdrucks ist nur nétig, falls der ange-
zeigte Druck auf dem Manometer nicht zwischen dem
minimalen und dem maximalen Luftdruck liegt. Sie
finden genaue Werte und zusatzliche Anforderungen im
Kapitel zu den technischen Daten.

ABB. 11 - DRUCKLUFTSCHLAUCH ANSCHLIEREN

1. SchlieBen Sie die externe Druckluftversorgung.

2. Verbinden Sie mit dem mitgelieferten Druck-
luftschlauch den rechten Druckluftanschluss des
Druckminderers mit dem Druckluftanschluss der
Maschine.

3. Verbinden Sie die externe Druckluftversorgung mit
dem linken Druckluftanschluss des Druckminderers.

4. Stellen Sie sorgfdltig sicher, dass alle externen
Druckluftschldauche ordnungsgemal in ihren
Anschlussen sitzen und dass die Schlduche und
Anschlisse unbeschédigt sind.

5. Wenn alle Schlduche und Anschlisse ord-
nungsgemal installiert und unbeschadigt sind, 6ff-
nen Sie die externe Druckluftversorgung.

ABB. 12 — DRUCKMINDERER: DRUCKLUFT EINSTELLEN UND
KONTROLLIEREN

1. Drehknopf zur Druckregulierung
Manometer zur Kontrolle des ausgehenden Drucks

Schale des Wasserabscheiders

o~

Ablassschraube

1. Ziehen Sie den Drehknopf oben auf der Wartungs-
einheit ein kleines Stiick heraus.

2. Drehen Sie den Drehknopf in die gewlinschte Rich-
tung:
= In Pfeilrichtung ,,+“ erh6hen Sie den Druck

= |n Pfeilrichtung ,,—“ verringern Sie den Druck

w

Driicken Sie den Drehknopf wieder herunter.

v Die Drucklufteinstellung ist arretiert und kann nicht
unbeabsichtigt verandert werden.
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ABB. 13 - DRUCKLUFT EINSTELLEN

N4+ — 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

CAM-Rechner

ABB. 14 - DIAGRAMM: WIE BEFEHLE UBER DAS NETZWERK GESCHICKT
WERDEN

SX Virtual Link ist etwas dahnliches wie ein Geratetreiber,
der Daten zwischen Dental CNC und Maschine tber-
tragt.

Der Workflow zur Netzwerk-Integration ist wie folgt:

1. SchlielRen Sie den CAM-Rechner an die
Maschine an.

2. Konfigurieren Sie die Netzwerkeinstellungen der
Maschine.

3. Konfigurieren Sie SX Virtual Link und Den-
talCNC.

4. Konfigurieren Sie die Webcam.
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N4+ — Installation der Maschine

CAM-Rechner verbinden

Fir einen ordnungsgeméfien Betrieb benétigt die
Maschine eine ununterbrochene Netzwerkverbindung
zum CAM-Rechner.

Sie kénnen die Maschine Uber ein Ethernet-Kabel mit
ihrem CAM-Rechner verbinden. Fir die Integration lhrer
Maschine in Ihr Netzwerk benétigen Sie eventuell die
Hilfe Ihres IT-Spezialisten.

»

»

»

Stellen sie sicher, dass |hr Netzwerk unter-
brechungsfrei funktioniert. Netzwerkfehler fihren zu

Abbriichen von Auftragen und kénnen die Bear-

beitungsergebnisse unbrauchbar machen.

Um lhr Netzwerk einzurichten oder Netz-

werkprobleme zu beheben, wenden Sie sich nicht an

den Kundendienst. Der Kundendienst hilft Ihnen aus-
schlielRlich bei maschinenbezogenen Problemen.

Wenn Sie mehrere Maschinen mit 1T CAM-Rechner

steuern mochten, verwenden Sie unsere Mehr-
maschinensteuerung. Siehe die Dokumentation zur
Fertigungssoftware.

Stecken Sie das Ethernet-Kabel in den Netz-
werkanschluss am Anschlusspanel der Maschine.

Stecken Sie das andere Ende des Ethernet-Kabels in
den Netzwerkanschluss des CAM-Rechners. Ver-
wenden Sie zu diesem Zeitpunkt keinen Router,
Hub oder Switch, um die 2 Gerate zu verbinden.

Machen Sie mit der Konfiguration lhrer Maschi-
neneinstellungen weiter (siehe unten).

Die Netzwerkeinstellungen der
Maschine konfigurieren

Damit die Netzwerkverbindung funktioniert, missen Sie
einige Netzwerkparameter in Ihrer Maschine speichern.

1.

Stellen Sie sicher, dass der CAM-Rechner direkt Giber
ein Ethernet-Kabel mit der Maschine verbunden ist.
Andernfalls bezieht die Maschine moglicherweise
falsche Netzwerkeinstellungen und ist eventuell
nicht mehr erreichbar.

o In diesem Fall kann ein Vor-Ort-Besuch des
Kundendienstes erforderlich sein. &' Was Sie
tun kénnen, wenn die Maschine nicht
erreichbar ist — auf Seite 25

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
Starten Sie den CAM-Rechner.

. Warten Sie, bis der CAM-Rechner und die Maschine

hochgefahren sind.

Installieren Sie die Fertigungssoftware, wie in der
entsprechenden Dokumentation beschrieben.

Wechseln Sie zum Device Server Setup-Anwen-
dungsfenster. Die Software startet wahrend der
Installation der Fertigungssoftware.

{ B0 Device Smryer Setup CO Vet 720 - »
silex Device Server Setup CD
= Contents
Davics Server Coniguration
‘Computay Configuration

ABB. 15 - DAS DEVICE SERVER SETUP-STARTFENSTER

7. Wenn Device Server Setup nicht lauft, starten Sie es

manuell:
Offnen Sie den Windows®-Explorer.

b. Offnen Sie das Dental CAM & Dental CNC-
Installationsverzeichnis

Offnen Sie das Verzeichnis USB.
d. Offnen Sie das Verzeichnis Silex.

e. Starten Sie Dssetup.exe.

¥ Das Programm Device Server Setup startet.

8. (Optional) Andern Sie die Sprache des Programms:
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a. Wahlen Sie das Symbol Sprache in der unteren automatisch abrufen. Wahlen Sie [Weiter].
rechten Ecke.

b. Wabhlen Sie die Schaltflache, die mit der [Bvie Servee St =
gewiinschten Sprache beschriftet ist. v @

9. Wahlen Sie die Schaltfliche Konfiguration des Gera-
teservers.

@GP Siomatialy]

10. Wahlen Sie die Schaltfliche Konfiguration unter Ver-
wendung des Setup-Assistenten (Empfohlen).

. . . ?ﬁw‘eﬂ{ﬁﬂ P&d&eynm:’:ﬁ. the DHCP server assipns on B address o thin
11. Falls Windows® Sie fragt, ob Device Server Setup R T e s :
Anderungen an lhrem Rechner vornehmen darf,
wahlen Sie [Ja]. g ]

ABB. 17 - DIE MASCHINE SO KONFIGURIEREN, DASS SIE

¥ Ein Dialogfenster ffnet sich und fragt, ob Sie das IHRE IP-ADRESSE VON EINEM DHCP-SERVER BEZIEHT

Programm zur Ausnahmeliste der Windows® Firewall
hinzufligen mochten.

. b. Wenn kein DHCP-Server verfligbar ist, akti-
12. Wabhlen Sie [Ja].

vieren Sie die Option IP-Adresse zuweisen und

v Ein Fenster mit dem Titel Willkommen zum Device Ser- geben die Parameter manuell ein. Wahlen Sie
ver Setup offnet sich. [Weiter].
13. Wibhlen Sie [Weiter]. m [P-Adresse: Geben Sie eine IP-Adresse ein,

die ihr CAM-Rechner erreichen kann. In
vielen Féllen kann (und muss) sich nur
das letzte Segment nach dem letzten

14. Lesen Sie die Endbenutzerlizenzvereinbarung und
falls Sie ihr zustimmen, wahlen Sie [Ja].

¥ Fine Liste mit allen erkannten Geraten wird ange- Punkt von der IP-Adresse Ihres Com-
zeigt. puters unterscheiden.
m  Subnet Maske: Geben Sie an, welche IP-
e Sers S % Adressen die Maschine ohne Router
i h B i s it or s € b @ erreichen kann. Fur viele lokale Netz-
N werke ist 255.255.255.0 der richtige
T:x:; : o Jds e e Jidea il | Wert.
S T = Grundeinstellung Gateway: Geben Sie die
IP-Adresse des gewiinschten Routers
: SR == = oder Zugriffspunkts ein.

homepage.
NG OR, SRNATIE O SAMYRUCOOTY

f“f“k Haut = _Coc_md
ABB. 16 — DAS GERAT AUS DER LISTE WAHLEN FAddees [0 -0 .0 .0
Subnet Mask | ) ] . o
Dafaul Gateway L 0 o .. 4 . 0

15. Wenn mehr als 1 Gerat aufgelistet ist, schalten Sie
alle anderen Maschinen und nicht benétigte Netz- ABB. 18 - DIE IP-ADRESSE DER MASCHINE MANUELL
werkgerite aus. KONFIGURIEREN

16. Markieren Sie den richtigen Eintrag.
v Device Server Setup listet die Netz-

o Selbst wenn nur 1 Gerit aufgelistet ist, werkkonfiguration auf, die Sie bisher festgelegt
wahlen Sie dieses Gerat aus der Liste, um es haben.
ordnungsgemals zu markieren (' Abb. 16 - 19. Wenn die Netzwerkkonfiguration richtig ist, wahlen
siehe oben). Ansonsten konnte der ndchste Sie [Ausfiihren]. Ansonsten wihlen Sie [Zuriick] und
Konfigurationsschritt fehlschlagen. korrigieren Sie die Parameter nach Bedarf.
17. Wihlen Sie [Weiter]. ¥ Device Server Setup ist beendet. Das Programm

fragt Sie, ob Sie zusatzliche Software (SX Virtual
Link) installieren moéchten.

Aktivieren Sie Ja. Wahlen Sie [Weiter].

18. Legen Sie die IP-Adresse der Maschine fest:

a. Wenn ein DHCP-Server in lhrem Netzwerk ver- 20
figbar ist, aktivieren Sie die Option IP-Adresse
¥ Das SX Virtual Link-Installationsprogramm startet.
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21. Wabhlen Sie die gewiinschte Sprache aus der Liste = Wenn sich das SX Virtual Link-Symbol nicht
im Fenster des Installationsprogramms. im Systembereich befindet, starten sie das Pro-

22. Folgen Sie dem Installationsprogramm. Wahlen Sie gramm dber das Startmend. Sie sollten es in
als letzten Schritt Start. der -Gruppe finden Silex Device Server

¥ Das Installationsprogramm installiert SX Virtual Link
und den Maschinentreiber. Wenn die Installation
beendet ist, erhalten Sie eine entsprechende Nach- silex Device Server
richt.

SX Virtual Link k‘

23. Falls das Installationsprogramm Sie darum bittet,
den CAM-Rechner neu zu starten, tun Sie es.

N . SX Virtual Link Hel
Ansonsten wahlen Sie [Beenden]. BeretE

v Der CAM-Rechner startet neu oder das Instal- ABB. 20 - SX VIRTUAL LINK UBER DAS STARTMENU STARTEN

lationsprogramm schlieft sich.

24. Machen Sie mit der Konfiguration von SX Virtual V' Das Programmfenster von SX Virtual Link wird ange-
Link und DentalCNC weiter (siehe unten). zeigt. Wenn SX Virtual Link die Maschine im Netz-
werk finden kann, wird sie im Anwendungsfenster
SX Virtual Link & DentalCNC kon- aufgelistet. Ansonsten werden ein entsprechendes
figurieren Bild und eine entsprechende Nachricht angezeigt.
1. Stellen Sie Folgendes sicher: o Es kann einige Zeit dauern, bevor das Gerat

verfligbar ist. Wéhrend dieser Zeit wird

neben dem Gerdtenamen Kommu-
Von jetzt an kdnnen Sie einen Hub, Router nikationsfehler angezeigt.

oder Switch verwenden, um den Rechner und
die Maschine zu verbinden.

m Ein Ethernet-Kabel muss angeschlossen sein.

m Die Netzwerkeinstellungen der Maschine mus- = q DS520-234AF4 [84:25:3F-23:4AF4 DS-520AN]

sen konfiguriert werden.
el SMIPC Cam
m  SXVirtual Link ist installiert. @ Avaitable
i . S R, . FTDI cncG12M_Z4
2. Wenn SX Virtual Link nicht installiert ist, 6ffnen Sie O f:,cahe B
das Installationsprogramm im Dental CAM & Den- I

talCNC-Installationsverzeichnis: USB\Si-

1 2
lex\Utility\Virtuallink\Cosetup.exe.

) ) ABB. 211 - DIE MASCHINE WURDE IN IHREM NETZWERK GEFUNDEN
3. Wechseln Sie zum Programmfenster von SX Virtual

Link.

m Die Software sollte bereits laufen — wahlen Sie
den Pfeil auf der rechten Seite Ihrer Taskleiste,
um den Systembereich zu 6ffnen. Im Sys-
tembereich wahlen Sie das SX Virtual Link-
Symbol.

1. Die internen Gerate der Maschine

2. Der iibergeordnete Listeneintrag der Maschine

ABB. 22 - DIE MASCHINE KONNTE IN IHREM NETZWERK NICHT
GEFUNDEN WERDEN

ABB. 19 - DEN PFEIL UND DAS SX VIRTUAL LINK-SYMBOL 4. Wenn die Maschine nicht gefunden werden
WAHLEN konnte, Uberprifen Sie, ob der CAM-Rechner ord-
nungsgemal mit der Maschine verbunden ist und
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ob die Maschine angeschaltet und gestartet ist. Ver-
suchen Sie, die Maschine neu zu starten.

Rechts-klicken Sie im Programmfenster von SX Vir-
tual Link auf SMI PC Cam.

Wabhlen Sie Eigenschaften... im Kontextmen.

7. Wechseln Sie zum Reiter Trennen.

10.

11.
12.
13.

14.

16.

17.

18.

Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Automatische
Trennung zulassen, wenn eine Verwendung angefordert
wird.

Wabhlen Sie in der Auswahlliste Zeitlimit fiir auto-
matische Trennung den Eintrag 10.

Um lhre Einstellungen zu speichern, wahlen Sie
[OK].

Rechts-klicken Sie auf SMI PC Cam.

Wahlen Sie Verbinden im Kontextmen.

Finden Sie im Fenster von SX Virtual Link das Gerat,
dessen Name mit FTDI beginnt. Wiederholen Sie die
Schritte 5 — 12 fiir dieses Gerat.

Griine Hakchen zeigen an, dass die Verbindungen
aufgebaut wurden.

v q DS520-234AF4 [84:25:3F:23:4A:F4 DS-520AN]
ol SMiPCCam
| 3 DieVerbindung wurde hergestelit
& DL ncTamz4
e Die Verbindung wurde hergestellt

ABB. 23 - DIESE GRUNEN SYMBOLE ZEIGEN ERFOLGREICHE
VERBINDUNGEN AN

Wahlen Sie im Programmfenster von SX
Virtual Link das abgebildete Symbol.

Das Fenster Optionen 6ffnet sich.

. Aktivieren Sie im Fenster Optionen die folgenden

Optionen:
m  SX Virtual Link beim Start von Windows starten

m SX Virtual Link-Hauptfenster beim Programmstart
nicht anzeigen

m Das Hauptfenster ausblenden, wenn die Schaltfliche
fiir SchlieBen angeklickt wird

Deaktivieren Sie die Option Verbindung zu neu erkann-
ten USB-Geréten automatisch herstellen.

o 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.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

28.
29.

30.

N4+ — Installation der Maschine

Offnen Sie die DentalCNC-Programmeinstellungen.
Dazu wahlen Sie das folgende Symbol in der Haupt-

symbolleiste: .

Offnen Sie die allgemeinen Einstellungen. Dazu wih-
len Sie das folgende Symbol in der unteren Sym-
bolleiste:

Wahlen Sie das folgende Symbol neben dem Ein-
gabefeld Portnummer:

Wenn DentalCNC die Portnummer erkennt, wird
die Nummer im Eingabefeld Portnummer angezeigt.
Die Maschine referenziert.

Lesen Sie die Ethernet-Adresse im Programmfenster
von SX Virtual Link ab. Sie wird hinter dem Gera-
tenamen angezeigt.

v q D5520-234AF4 |8-4:25:3 F:23:4A:F4]DS—52 OAN]

ABB. 24 - DIE ETHERNET-ADRESSE DER MASCHINE (ORANGE
MARKIERT)

Geben Sie die Ethernet-Adresse in das Eingabefeld
Ethernet-Adresse Maschine in DentalCNC ein.

| Beispiel:84:25:3F:23:4A:F4
o Prifen Sie Ihren Eintrag genau.

Driicken Sie <ENTER>.

Ab jetzt verbindet und trennt DentalCNC die
Maschine.

Aktivieren Sie die Option Programm mit Windows star-

ten.

Ab jetzt startet Dental CNC mit Windows®, was fiir
die Automatisierung des Verbindungsprozesses not-
wendig ist.

SchlieRen Sie DentalCNC.

o Wenn Sie DentalCNC jetzt nicht schlieRen,
werden lhre Anderungen unter Umsténden
nicht gespeichert.

Rechts-klicken Sie im Programmfenster von SX Vir-
tual Link auf SMI PC Cam.

Wahlen Sie Trennen im Kontextmen.

Rechts-klicken Sie auf den Eintrag, der mit FTDI
beginnt.

Wahlen Sie Trennen im Kontextmen.

Die 2 Hakchen werden nicht [dnger im Pro-
grammfenster von SX Virtual Link angezeigt, was
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zeigt, dass die Maschine getrennt ist.
31. 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 fiir die
Verbindung notwendig.

32. Fahren Sie mit der Entfernung der Trans-
portsicherung aus dem Arbeitsraum fort (siehe
unten).

NUtzliche Dinge zur Netz-
werkkonfiguration

Obwohl die Netzwerkverbindung lhrer Maschine auto-
matisch funktionieren sollte, gibt es einige nitzliche
Dinge, die Ihr IT-Spezialist wissen sollte.

Was tun, wenn Geréte 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
SXVirtual Link lauft, die Kontrolle Gber diese Gerate.

el SMIPC Cam
& &P In use by work-pc

- ¢ FTDI encG12M_Z4
9 In use by jbuth-t1

1 2

ABB. 25 - GERATE, DIE VON ANDEREN COMPUTERN VERWENDET WERDEN

1., Wird verwendet“-Symbol

2. Name des Rechners, der dieses Gerat verwendet

Sie kénnen eine Anfrage an den Rechner, der gerade mit
dem Gerat verbunden ist, schicken. Wenn die Anfrage
akzeptiert wird, kann Ihr Rechner sich mit dem Gerat
verbinden.

1. Rechts-klicken sie im SX Virtual Link Pro-
grammfenster auf das entsprechende Gerat.

2. Wahlen Sie Verwendung anfordern im Kontextmeni.

v Die Anfrage wird nun in einem Pop-up-Fenster auf
dem empfangenden Rechner angezeigt. Wird die
Anfrage akzeptiert, wird sich Ihr Rechner nach einer
kurzen Zeit mit dem Gerdt verbinden.

Was Sie tun kénnen, wenn die Maschine
nicht erreichbar ist

Wenn die auf der Maschine gespeicherten Netz-
werkeinstellungen nicht korrekt sind, kann Ihr IT-Spezia-
list 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 tber
das Konfigurationsmen des Routers.

3. Konfigurieren Sie die Netzwerkeinstellungen des
Geréts Uber 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 folgendermalen 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 gewlinschten
Maschine. Wenn nétig, verwenden Sie die Ethernet-
Adresse, um die Maschine zu identifizieren.

v q DS5520-234AF4 |a4:25:3r:23;43§r4]os-520m1

ABB. 26 — DIE ETHERNET-ADRESSE DER MIASCHINE (ORANGE
MARKIERT)

w

Wahlen Sie Webseite anzeigen im Kontextmen.

v Der Standardwebbrowser startet und verbindet sich
automatisch mit dem Webserver der Maschine. Sie
werden aufgefordert, Ihr 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.
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o Nach dem Zurlicksetzen missen Sie die Netz-
werkeinstellungen der Maschine neu konfi-
gurieren.

1. Wenn Sie immer noch Zugriff auf den Webserver
der Maschine haben, gehen Sie folgendermalten
vor:

Melden Sie sich beim Webserver an.

b. Wabhlen Sie in der linken Spalte Settings Ini-
tialization aus dem Bereich Maintenance.

c. Wihlen 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: Auftrdage
vorbereiten

Bevor Sie Rohlinge bearbeiten kénnen, missen Sie die
Maschine. Die entsprechenden Auftrage missen an
DentalCNC Ubertragen worden sein, damit sie in der
Auftragsliste angezeigt werden.

Maschine starten

HINWEIS Kurzschlussgefahr, wenn die
Maschine zu kalt ist

Wenn die Maschine aus einer kalten in eine warme
Umgebung transportiert wird, kann durch Kondensation
ein Kurzschluss entstehen.

» Bevor Sie die Maschine nach dem Transport anschal-
ten, stellen Sie folgendes sicher:

= Die Umgebungsluft hat die erlaubte Temperatur.

= Die Maschine hat dieselbe Temperatur wie die
Umgebungsluft. Dies dauert mindestens 48 Stun-
den.

= Die Maschine ist komplett trocken.

Ublicherweise starten Sie die Maschine folgendermaRen:
1. Stellen Sie sicher, dass die Maschine ord-
nungsgemal installiert ist.
2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

SchlieRen Sie die Arbeitsraumtuir.

Die Maschine referenziert nicht bei geoff-
neter Arbeitsraumtar.

4., Starten Sie den CAM-Rechner.
Starten Sie DentalCNC.

¥ Das Folgende geschieht:

a. Die Maschine referenziert.
b. Der Arbeitsraum ist weils beleuchtet.

6. Wenn die Maschine nicht referenziert, weil die
Arbeitsraumtir gedffnet ist, schlieRen Sie die Tur.
Warten Sie, bis die Maschine referenziert hat.

v Nachdem die Maschine referenziert hat, ist sie
betriebsbereit.

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 missen das Werk-
zeug aus der Spannzange entfernen, bevor Sie die
Maschine verwenden kénnen.

Schnittverletzungen und

AVORSICHT Verbrennungen beim Anfassen

des Werkzeugs

Wenn Sie Werkzeuge an der scharfen Schneide anfassen,
konnen Sie sich verletzen. Da das Werkzeug sehr heil}
sein kann, drohen Ihnen zudem Hautverbrennungen.

» Fassen Sie das Werkzeug nur am Schaft an.

» Tragen Sie Handschuhe, um lhre Hinde zu schiit-

zen.
HINWEIS Beschidigung der Maschine,
wenn Sie das Werkzeug nicht
entfernen

Bleibt das Werkzeug in der Spindel nachdem Sie die
Meldung bestatigt haben, wird es mit Maschinenteilen
wie dem Messtaster kollidieren und diese schwer
beschadigen.

» Folgen Sie immer den untenstehenden Anwei-
sungen, wenn Sie die Maschine mit einem Werkzeug
in der Spannzange starten.

1. Starten Sie die Maschine.

¥ DentalCNC zeigt an, dass sich ein Werkzeug in der
Spannzange befindet.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.
Halten Sie das Werkzeug in der Spannzange fest.

Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.

L v

Das Folgende geschieht:

a. Die Spannzange 6ffnet sich.
b. Das aktuelle Dialogfenster schlieft sich.
c. Ein Dialogfenster 6ffnet sich.

5. Entfernen Sie das Werkzeug aus der Spannzange.
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ABB. 27 - DAS WERKZEUG AUS DER SPANNZANGE ENTFERNEN

6. Bestatigen Sie die aktuelle Meldung.

v Die Maschine ist betriebsbereit.

Maschine ausschalten

A TR 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-
dermalien 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 lhres
Arbeitsplatzes / lhrer Einrichtung ab.

N4+ — Bedienung: Auftrage vorbereiten

Die Kihlflissigkeit wechseln und
den KUhlflussigkeitsbehdlter rei-
nigen

Schaden durch Nass-
HINWEIS . . .
Bearbeitung mit ungeeigneter
Kuhlflussigkeit
Wenn Sie die Maschine mit ungeeigneter Kihlflissigkeit
betreiben, kdnnen Maschine, Werkzeuge und Rohlinge
beschadigt werden.
»  Bevor Sie einen Auftrag ausfiihren, stellen Sie sicher,

dass die Kuhlflussigkeit sauber ist und ausreichend
Kuhlflassigkeit vorhanden ist.

» Verwenden Sie nur Kihlflussigkeit, die den unten
angegebenen Anforderungen entspricht.

» Wenn Sie einen Kithlschmierstoff verwenden: Fligen
Sie der Kuhlflassigkeit nur den Kithlschmierstoff Tec
Liquid Pro hinzu.

»  Wechseln Sie die KihIflissigkeit gemaR der War-
tungstabelle. Reinigen Sie den Kuhl-
flussigkeitsbehélter, bevor Sie ihn auffullen.

» Wenn Sie ein Reinigungsmittel verwenden, achten
Sie darauf, dass der Behélter frei von Rickstanden ist.

Die Maschine benétigt Kuhlflussigkeit, die folgenden
Anforderungen entspricht:

= Trinkwasser — fUr einige Rohlingstypenmiissen Sie
Kuhlschmierstoff hinzufligen (siehe unten)

m kein Zusatz von Chlor

m kein destilliertes Wasser

m kein kohlensaurehaltiges Wasser

Ohne ausreichend KihlIflussigkeit im Behélter ist eine
Nassbearbeitung nicht moglich. Sie finden die ange-
messenen Intervalle in der Wartungstabelle. Nattrlich
kdnnen Sie die Kiihlflissigkeit jederzeit wechseln.

In folgenden Fallen missen Sie die Kiihlflussigkeit wech-
seln:
m Der Fissigkeitspegel liegt unter der min Mar-
kierung.
= Das Wechselintervall der Wartungstabelle wurde
Uberschritten.
m Die Kuhlflussigkeit ist verschmutzt.
= Bei starkem Geruch oder Biofilm auf der Kihl-
flussigkeit.

m  Wenn Sie einen Kithlschmierstoff verwenden: Der
pH-Wert liegt unter 9.

Jedes Mal, wenn Sie die KuhlIflissigkeit wechseln,
mussen Sie auch den Behalter reinigen.

Vor jedem Auftrag missen Sie den Siebkorb prifen und
ihn bei Bedarf leeren.
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Kihlschmierstoff
Bei der Bearbeitung von Titan-Rohlingen:

» Figen Sie den Kiihlschmierstoff Tec Liquid Pro zur
Kuhlflissigkeit hinzu. Das Mischungsverhaltnis ist
auf dem Flaschenetikett angegeben. Messen Sie den
pH-Wert der Kuihlflissigkeit. (2" Bestimmung des pH-
Wertes der Kiihlfliissigkeit mit Teststreifen — siehe
unten

o Tec Liquid Pro ist bei lhrem Kundendienst erhalt-
lich.

Bestimmung des pH-Wertes der Kihl-
flissigkeit mit Teststreifen

Wenn Sie der Kuhlflissigkeit einen KihIschmierstoff
hinzugefiigt haben, miissen Sie den pH-Wert der Kiihl-
flussigkeit Uberprifen, um festzustellen, ob Sie sie austau-
schen missen.

»  Ermitteln Sie den pH-Wert der KiihIflissigkeit direkt
nach dem Einfiillen des Kihlschmierstoffs und wenn
Sie die Maschine 2 Tage lang nicht benutzt haben.

»  Gehen Sie wie folgt vor, um den pH-Wert der Kiihl-
flussigkeit mit Teststreifen zu bestimmen:

o Teststreifen sind beim Kundendienst erhaltlich.

a. Halten Sie einen Teststreifen einige Sekunden
lang in die Kihlflissigkeit.

b. Vergleichen Sie die Farben auf dem Teststreifen
mit der Angabe auf der Dose der pH-Teststreifen.

¥ Die Farben auf dem Teststreifen stimmen mit
dem pH-Wert 9 auf dem Behdlter Uiberein.

1 s _3

il

ABB. 28 - BENUTZTER PH-TESTSTREIFEN (RECHTS) UND ANGABEN AUF
DEM BEHALTER

1. Der pH-Wert wie auf der Dose angegeben
2. Farben wie auf der Dose angegeben

3. pH-Teststreifen, der fiir das Priifen der Kiihlflissigkeit
verwendet wurde

» Wenn der pH-Wert unter 9 liegt oder wenn das
Wechselintervall in der Wartungstabelle Uber-
schritten wurde, tauschen Sie die Kihlflissigkeit aus.

Siebkorb reinigen
Sie entleeren den Siebkorb folgendermalien in einen
Sammelbehilter:

1. Offnen Sie die KiihIfliissigkeitsschublade.

2. Ziehen Sie den Siebkorb mithilfe der vertieften Fla-
chen an den Seiten nach oben.

ABB. 29 - DEN SIEBKORB ENTFERNEN (VERTIEFTE FLACHEN BLAU
MARKIERT)

3. Klopfen Sie den Inhalt des Siebkorbs in den Auf-
fangbehélter aus. Sie kdnnen Wasser oder Druckluft
fur die weitere Reinigung des Siebkorbs verwenden.

v Der Siebkorb ist komplett frei von Bear-
beitungsriickstanden.

Die Kuhlflissigkeit wechseln oder auf-
fillen

Sie wechseln die Kuhlflussigkeit folgendermalen oder
fillen diese auf:

1. Um die Flussigkeit zu tauschen und den Kuhl-
flissigkeitsbehalter zu reinigen, halten Sie die fol-
genden Gegenstdnde bereit:

= Auffangbehdlter firca. 10 |
= Reinigungsbirste

= Wasser zum Reinigen des Kuhl-
flissigkeitsbehalters

2. Stellen Sie sicher, dass ausreichend Kihlflissigkeit
verfligbar ist.

3. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtiir.
4. Offnen Sie die Kihlflissigkeitsschublade.

5. Ziehen Sie den Kihlflissigkeitsbehalter in Pfeil-
richtung aus der Schublade heraus (&' Abb. 30 -
auf der nachsten Seite).
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Die Abdeckung des Kihl-
flussigkeitsbehalters verhindert nicht, dass
Kahlflussigkeit beim Kippen auslauft.

ABB. 32 - DEN SIEBKORB ENTFERNEN (VERTIEFTE FLACHEN
BLAU MARKIERT)

e. Klopfen Sie den Inhalt des Siebkorbs in den
Auffangbehalter aus. Sie kénnen Wasser oder

Druckluft fur die weitere Reinigung des Sieb-
ABB. 30 - KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER AUS DER korbs verwenden.
KUHLFLUSSIGKEITSSCHUBLADE ENTNEHMEN

¥ Der Siebkorb ist komplett frei von Bear-
beitungsriickstanden.

6 Informationen zur Entsorgung der Kiihl- f. Spulen Sie den Filter im Kiihl-

fissigkeit und der Bearbeitungsriickstande: fliissigkeitsbehalter unter flieRendem Wasser.

Siehe Ent
ielile Esorgung g. Reinigen Sie den Kihlflussigkeitsbehalter

grundlich mit der Reinigungsbiirste. Entleeren
Sie das schmutzige Wasser in den Auf-
fangbehlter.

6. Falls sich Kahlflissigkeit im Behalter befindet:

a. Nehmen Sie die Abdeckung vom Kuhl-

flissigkeitsbehalter ab. ) . .
h. Wenn Sie Reinigungsmittel verwendet haben,

stellen Sie sicher, dass sich keine Riickstande
. davon im Kahlflussigkeitsbehélter befinden.

¥ Der Kiihlfliissigkeitsbehilter ist frei von Flis-
sigkeit, Bearbeitungs- und Rei-
nigungsrickstanden.

i. Setzen Sie den Siebkorb in die Abdeckung des
Behdlters ein und legen Sie die Abdeckung
auf den Behilter.

j. Entfernen Sie Schmutz / Fremdkd&rper von der
Kupplung des Kuhlflissigkeitsbehalters.

ABB. 31 - DIE ABDECKUNG VOM
KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER NEHMEN

b. Nehmen Sie die Abdeckung vom Kiihl-
flussigkeitsbehdlter ab.

c. Entleeren Sie den Inhalt des Kiihl-
flussigkeitsbehdlters in den Auffangbehalter.

d. Ziehen Sie den Siebkorb mithilfe der vertieften
Flachen an den Seiten nach oben.
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ABB. 33 - DIE KUPPLUNG DES KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTERS (BLAU
MARKIERT)

7. Fillen Sie Kiihlflussigkeit bis zur Markierung max. in
den Kihlflussigkeitsbehalter ein.

8. Bei der Bearbeitung von Titan-Rohlingen: Fiigen Sie
den Kithlschmierstoff Tec Liquid Pro zur Kihl-
flussigkeit hinzu. Das Mischungsverhdltnis ist auf
dem Flaschenetikett angegeben. Messen Sie den
pH-Wert der Kiihlflussigkeit. (&' Bestimmung des pH-
Wertes der Kiihlfltissigkeit mit Teststreifen — auf Seite
29

9. Schieben Sie den Behilter vollsténdig in die Kihl-
flussigkeitsschublade.

ABB. 34 — KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER IN DIE SCHUBLADE
EINSETZEN

10. SchlieRen Sie die Kihlflussigkeitsschublade.

v DerKiihlfliissigkeitsbehalter ist mit dem Kiihl-
flussigkeitssystem Uber die Kupplung verbunden.

Rohlinge einspannen & entfernen
Die Maschine kann die folgenden Rohlinge verarbeiten:

m Blocke, max. GrofRe: 45 x 20 x 20 mm (L/D/H)
= Vorgefertigte Abutments*

*erfordert Zusatzausstattung

0 Zusatzausstattung erhalten Sie Uber lhren
Kundendienst.

Wie Sie die verschiedenen Rohlingstypen
einspannen

Halter

Rohlingstyp benitigt? So einspannen

Blocke Nein Bldcke >> Rohlingshalter

Vorgefertigte  Ja
Abutments

Vorgefertigte Abutments >>
Halter fiir vorgefertigte Abut-
ments >> Rohlingshalter

Blocke im Arbeitsraum einspannen

Sie kdnnen bis zu 3 Blocke in die Maschine einspannen
und in einem Auftrag bearbeiten.

Die Blocke fir einen Auftrag miissen vom selben
Typ sein (Material und Abmessungen)

1. Offnen Sie die Arbeitsraumtdr.

2. Losen Sie die Fixierschrauben des Rohlingshalters
mit dem mitgelieferten Drehmomentschlussel. Ent-
fernen Sie die Schrauben nicht vom Rohlingshalter.

ABB. 35 - DIE SCHRAUBE AN DER GEWUNSCHTEN POSITION LOSEN

3. Entfernen Sie alle Gegenstédnde aus dem Roh-
lingshalter, falls vorhanden.

4. Positionieren Sie den Block so, dass der Posi-
tionierstift am Blockhalter in der Nut des Block-
schafts liegt.

5. Fuhren Sie den Schaft des Blocks bis zum Anschlag
in die gewiinschte Position im Blockhalter ein.
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ABB. 36 - POSITIONIERSTIFTE (LINKE MARKIERUNGEN) MUSSEN IN
DER NUT IM SCHAFT (RECHTE MIARKIERUNG) LIEGEN

6. Drehen Sie die Fixierschrauben des Rohlingshalters

mit dem mitgelieferten Drehmomentschliissel ein.
Ziehen Sie die Schrauben fest an.

ABB. 37 — SCHRAUBE FESTSCHRAUBEN, UM DEN BLOCK ZU FIXIEREN

Verwenden eines optionalen Abut-
menthalters
Mit einem optionalen Abutmenthalter kann lhre

Maschine vorgefertigte Abutments mit vorgefertigter
Anschlussgeometrie bearbeiten.

o Abutmenthalter fir gangige Abutmentsysteme
sind beim Kundendienst erhaltlich.

Weitere Informationen zu Abutmenthaltern und Abut-
ment-Rohlingen finden Sie unter folgender Inter-
netadresse:

dentalportal.info/abutments

N4+ — Bedienung: Auftrage vorbereiten

Original-Betriebsanleitung:
Stand: 14.02.2020

N4+



N4+ — Bedienung: Auftrage vorbereiten

Werkzeuge verwalten

Beschidigung der Spindel
oder der Werkzeugpositionen

bei ungeeignetem Werkzeug

Ungeeignete Werkzeuge kdnnen die Spannzange der

Spindel und / oder die Werkzeugpositionen bescha-

digen

» Verwenden Sie nur Werkzeuge mit einer ausreichend

groBen 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 Werkzeuge
mit einem maximalen Schneidendurchmesser von
2,6 mm ein.

9 Wir empfehlen Originalwerkzeuge, da diese
speziell fir die vorgesehenen Auftrage ausgelegt
sind.

Sie setzen bis zu 8 Werkzeuge in das Werkzeugmagazin
ein. Das Werkzeugmagazin ist entnehmbar.

ABB. 38 — WERKZEUGMAGAZIN IM ARBEITSRAUM (ORANGE MARKIERT)

Normalerweise ladt die Maschine Werkzeuge aus dem
eingebauten Werkzeugmagazin. In den folgenden Fillen
ist dies nicht moglich:

m Eine Werkzeugmagazin-Position ist verschlissen
und kann keine Werkzeuge mehr ordnungsgemaf
aufnehmen

= Sie verwenden Werkzeuge, die nicht in das Werk-
zeugmagazin passen

In diesen Féllen knnen Sie einen manuellen Werk-
zeugwechsel in DentalCNC erzwingen (siehe die
entsprechende Dokumentation).

2 Werkzeugmagazineinsctze wechseln — auf
Seite 50 Wenn Werkzeugmagazineinsatze
verschlissen sind, ersetzen Sie diese.

Werkzeuge einsetzen und tauschen

Sie missen Werkzeuge in den folgenden Féllen
einsetzen oder tauschen:

m Bei der ersten Verwendung der Maschine

= Nachdem Sie die Werkzeugmagazineinsatze auf-
grund von Verschleill getauscht haben

= Wenn die Werkzeugstandzeit eines Werkzeugs
abgelaufen ist

m Wenn Werkzeuge beschadigt oder verschlissen
sind

= Wenn die ndchsten Auftrage zusatzliche / andere
Werkzeuge benétigen als diejenigen im Werk-
zeugmagazin

o Sie konnen die verbleibende Standzeit aller Werk-
zeuge in der Ansicht fiir die Werkzeugverwaltung
in DentalCNC uberprifen.

Sie kénnen das Werkzeugmagazin auf zwei Wegen
bestiicken:

= Indem Sie die Werkzeuge manuell in das Werk-
zeugmagazin einsetzen. Dies ist der schnellste
Weg. Er wird nachfolgend beschrieben.

» Uber die Spindel - Sie setzen ein Werkzeug in die
Spannzange ein und die Spindel legt das Werk-
zeug im Werkzeugmagazin ab. Diese Option beno-
tigt mehr Zeit, jedoch ist sie fur einige Benutzer
maoglicherweise bequemer. Sie wird in der Doku-
mentation zur Fertigungssoftware beschrieben.
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Sie setzen Werkzeuge folgendermallen von Hand ein:

1. Wenn Sie das Werkzeugmagazin lieber auRerhalb
der Maschine bestiicken modchten, ziehen Sie das
Werkzeugmagazin aus dem Arbeitsraum.

ABB. 39 - DAS WERKZEUGMAGAZIN HERAUSZIEHEN (LINKE
GRIFFMULDE BLAU 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 Dental CNC entsprechen.

b. Setzen Sie die Werkzeuge mit der Schneide
nach unten in die Werkzeugpositionen ein.
Schieben Sie sie hinein, bis der Ring den
Gummi berthrt. 200-R2-35 { 6 |P100-R2-35

1 | G240-R-35 { 2 |G1DD-R-35

3 | GOBO-R-35 X, G120-T-35

o Wenn die Positionen der Werkzeuge im
Werkzeugmagazin nicht mit den Werk- ABB. 41 — OBEN: WERKZEUGPOSITIONEN 1 - 8 IM WERKZEUGMAGAZIN
e . - UNTEN: WERKZEUGPOSITIONEN 1 = 8 IN DENTALCNC
zeugpositionen in DentalCNC tber-
einstimmen, verwendet die Maschine
falsche Werkzeuge und das Bear-
beitungsergebnis wird unbrauchbar.

4. Nachdem Sie ein Werkzeug ersetzt haben, setzen
Sie die Werkzeugstandzeit zurlick. Dafur ver-
wenden Sie die Ansicht fur die Werk-
zeugverwaltung in DentalCNC.

5. Stecken Sie das Werkzeugmagazin bei Bedarf wie-
der auf den Werkzeugmagazinhalter.
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Bedienung: Auftrdage
ausfihren

Sie steuern und starten die Fertigung mit DentalCNC. In
diesem Kapitel geben wir Ihnen einen kurzen Uberblick.
Fir die vollstdndige Anleitung, lesen Sie die Doku-
mentation zu DentalCNC.

Beschdadigung der Maschine
bei Einsatz von beschidigten
Werkzeugen und Rohlingen
Wenn Werkzeuge oder Rohlinge beschadigt sind,
kénnen sich wahrend der Bearbeitung Teile [6sen und
die Maschine beschadigen.

»  Prifen Sie vor jeder Auftragsausfiihrung die Rohlinge
und Werkzeuge sorgfaltig auf Beschadigungen.

Wenn Sie Ihre Auftrdge und die Maschine vorbereitet
haben, kdnnen Sie die Bearbeitung starten. Die Bear-
beitung ist ein vollautomatischer Prozess, der nur im Fall
von unvorhersehbaren Ereignissen Ihre Aufmerksamkeit
bendtigt.

o Bewegen Sie die Maschine wahrend der Auftrags-
ausfihrung nicht, da die Ergebnisse ansonsten
ungenau ausfallen konnen.

Auftréage starten

1. Stellen Sie Folgendes sicher:

m Sie haben einen Job auf Ihrem CAM-Rechner
erstellt. Er wurde an DentalCNC Ubermittelt.

= Alle benétigten Werkzeuge befinden sich in
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 eingespannt.

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

= |Im Kuhlflussigkeitsbehdlter befindet sich
genug Kuhlflussigkeit.

2. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.
3. Starten Sie die Bearbeitung Uber das
abgebildete Symbol in DentalCNC.
Bearbeitung abbrechen
Sie brechen die Bearbeitung folgendermalien ab:

1. Wahlen Sie das abgebildete Symbol.
2. Bestatigen Sie die aktuelle Meldung.
v Das Folgende geschieht:

Die Bearbeitung stoppt sofort.

b. Sie werden aufgefordert auszuwahlen, ob das
Werkzeug in der Spindel gefahrlos in das Werk-
zeugmagazin eingesetzt werden kann.

3. Wenn die Maschine das Werkzeug automatisch in
das Werkzeugmagazin ablegen soll, bestatigen Sie
den Dialog. Wenn Sie das Werkzeug manuell aus
der Spannzange entnehmen mochten, verneinen
Sie die Frage.

o Eine manuelle Entnahme ist notwendig,
wenn das Werkzeug die Werk-
zeugmagazineinsatze beim Einsetzen
beschadigen wiirde.

¥ 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.

Schnittverletzungen und
Verbrennungen

beim Anfassen des Werkzeugs

Wenn Sie Werkzeuge an der scharfen Schneide
anfassen, kdnnen Sie sich verletzen. Da das Werk-
zeug sehr heiflt sein kann, drohen Ihnen zudem
Hautverbrennungen.

/\VORSICHT

» Fassen Sie das Werkzeug nur am Schaft an.

» Tragen Sie Handschuhe, um lhre Hinde zu
schiitzen.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.
Halten Sie das Werkzeug in der Spannzange fest.

Bestatigen Sie die aktuelle Meldung.

L SR

Das Folgende geschieht:

a. Die Spannzange 6ffnet sich.
b. Das aktuelle Dialogfenster schlieft sich.
c. Ein Dialogfenster offnet sich.

7. Entfernen Sie das Werkzeug aus der Spannzange.
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ABB. 42 - DAS WERKZEUG AUS DER SPANNZANGE ENTFERNEN

8. Wenn lhre Maschine Uber eine manuelle Arbeits-
raumtur verfligt, schlieRen Sie die Tur.

9. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.

10. Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.
v Das Folgende geschieht:

a. Die Spannzange schlielt sich.

b. Die Spindel bewegt sich in die Grundstellung.

Auftragsunterbrechungen und
Auftragsabbriche

Die Auftragsausfiihrung wird in den folgenden Fallen
unterbrochen:

= Die Druckluftversorgung ist nicht ausreichend.
m Der Durchfluss der Kiihlflissigkeit ist nicht aus-
reichend.

Ein unterbrochener Auftrag wird in der Regel nach
Beheben des Fehlers automatisch fortgesetzt.

Die Auftragsausfiihrung wird in den folgenden Fallen
abgebrochen:

m Bei einer Maschinenstérung
= Bei einem Werkzeugbruch

m Bei einem Stromausfall

Einen abgebrochenen Auftrag missen Sie neu starten.

o DentalCNC erlaubt Ihnen, 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:

N4+ — Bedienung: Auftrage ausfiithren

= Das Manometer des Druckminderers
= Die Installation der Druckluftleitungen

m |hren Kompressor

Bei unzureichendem Durchfluss der Kihl-
flossigkeit

1. Prifen Sie, ob sich genug Kahlflissigkeit im Behal-
ter befindet.

2. Prifen Sie, ob die Kuihlflussigkeit und der Behalter
inkl. Filter sauber sind.

Vorgehen bei einer Maschinenstérung

Eine Maschinenstérung wird bei einem kritischen
Ereignis durch die interne Steuereinheit erkannt. Die
Arbeitsraumbeleuchtung leuchtet rot. DentalCNC zeigt
den von der Steuereinheit gemeldeten Fehler und Fehler-
code 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, fahren
Sie mit dem nachsten Schritt fort.

3. Trennen Sie die Maschine vom Netz und sichern
Sie sie gegen Wiedereinschalten.

4. Kontaktieren Sie Ihren Kundenservice. Halten Sie
den notierten Fehler und Fehlercode bereit.

5. Um einen Rohling aus dem Arbeitsraum zu ent-
nehmen, 6ffnen Sie die Arbeitsraumtir zur Not
manuell.

Vorgehen bei einem Werkzeugbruch

Wenn wéhrend der Bearbeitung ein Werkzeug bricht,
stellt die Maschine dies nicht sofort fest. Stattdessen
bewegt sich die Spindel mit dem gebrochenen Werk-
zeug 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 beschddigt 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 geeig-
net.

= Die Anordnung der Arbeiten im Rohling (,,Nes-
ting“) war nicht korrekt.

Wenn ein Werkzeug bricht, gehen Sie folgendermallen
vor:
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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, prifen Sie, ob das
Werkzeug in der korrekten Position eingesetzt war.
Setzen Sie ein Ersatzwerkzeug in die korrekte Posi-
tion im Werkzeugmagazin ein.

4. Wenn Sie das Werkzeug manuell in die Spannzange
eingesetzt haben, priifen Sie, ob das zerbrochene
Werkzeug mit dem Werkzeugtyp tUbereinstimmt,
der lhnen angezeigt wurde. Halten Sie ein korrektes
Ersatzwerkzeug bereit.

5. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir. Starten Sie den
Auftrag neu.

o DentalCNC erlaubt Ihnen, den Auftrag vom
letzten Bearbeitungsschritt an fortzusetzen. Fur
weitere Informationen, lesen Sie die entspre-
chende Dokumentation.

0 (4 Fehlerbehebung — auf Seite 55 Wenn Werk-
zeuge regelmdRig brechen, lesen Sie die
Hinweise im Kapitel zur Fehlerbehebung:

Vorgehen bei einem Stromausfall

Solange die Maschine keinen Strom erhilt, 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 langeren Stromausfalls auf

den Arbeitsraum zugreifen missen, fihren Sie eine
Notoffnung der Arbeitsraumtir durch.

Not-Offnung der Arbeitsraumtir

Quetschgefahr und
Schnittverletzungen bei
geoffneter Arbeitsraumtiir
Wenn die Arbeitsraumtiir wahrend der Bearbeitung
gedffnet 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 gedffneter
Arbeitsraumtdr.

» Fihren Sie eine Not-Offnung nur durch, wenn Sie
dazu autorisiert sind und darin eingewiesen sind.

Schnittverletzung durch
/\ VORSICHT , ; ;
Beriihrung 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, fiigen Sie sich Schnitt-
verletzungen zu.

»  Warten Sie vor einer Not-Offnung, bis die Spindel
nicht mehr rotiert.

Die Arbeitsraumtur ist mit einer Sicherheitsverriegelung
ausgestattet, die dafiir sorgt, dass man die Tur nur
offnen kann, wenn die Maschine mit Strom versorgt
wird. Sie kdnnen die Not-Entriegelung der Arbeits-
raumtlr nutzen, wenn die Arbeitsraumtir dauerhaft
verriegelt ist.An der linken Seite der Maschine befindet
sich eine Offnung fiir die Not-Entriegelung.

ABB. 43 - OFFNUNG FUR DIE NOT-ENTRIEGELUNG

Sie fihren eine Not-Entriegelung folgendermalten durch:

1. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter
aus. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

2. Deaktivieren Sie die Sicherheitsverriegelung der
Arbeitsraumtir, wie in der Abbildung gezeigt
(@ Abb. 44 - auf der nachsten Seite):

a. Entfernen Sie die Abdeckkappe der Offnung
fur die Not-Entriegelung.

b. Fuhren Sie den Schlissel zur Not-Entrie-
gelung der Arbeitsraumtiir durch die Offnung.
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c. Deaktivieren Sie die Sicherheitsverriegelung Ein festsitzendes Werk-
der Arbeitsraumtir, indem Sie den Schlissel zeugmagazin l6sen

um 90° gegen den Uhrzeigersinn drehen.
Wenn ein Werkzeugmagazin auf dem Halter feststeckt,
verwenden Sie die Schraube auf der Riickseite des Werk-

zeugmagazins:
‘ ' 1. Verwenden Sie die Schraube folgendermalien:
/] 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 Inbusschlissel nach rechts.

‘ j v Das Werkzeugmagazin bewegt sich zuriick

und ist geldst.

ABB. 44 — VERWENDEN DES SCHLUSSELS FUR DIE NOT-
ENTRIEGELUNG

Oben: Abdeckkappe entfernen

Mitte: Schliissel einfiihren
Unten: Schliissel drehen

ABB. 45 - DIE SCHUTZKAPPE LOSEN (LINKS) UND DIE SCHRAUBE

3. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir. VERWENDEN

4. Verrichten Sie die Arbeiten im Arbeitsraum.

5. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtiir. 2. Entfernen Sie das Werkzeugmagazin aus dem

6. Aktivieren Sie die Sicherheitsverriegelung der Arbeitsraum.
Arbeitsraumtiir wieder, indem Sie den Schliissel zur 3. Versetzten Sie die Schraube wieder in den
Not-Entriegelung um 90° im Uhrzeigersinn drehen. Ursprungszustand:

7. Priifen Sie, ob die Arbeitsraumtiir tatséchlich ver- a. Drehen Sie die Schraube mit dem mit-
riegelt ist. gelieferten Inbusschlissel nach links in die

. . .. . s .. Ursprungsposition.
8. Wenn Sie die Arbeitsraumtir weiterhin 6ffnen kon- prungsp

nen, wiederholen Sie die vorherigen 3 Schritte. b. Bedecken Sie die Schraubendffnung mit der
9. VerschlieRen Sie die Offnung fiir die Not-Entrie- Schutzkappe.
gelung wieder mit der Schutzkappe. ¥ Die Schraube befindet sich wieder im

Ursprungszustand und Sie kénnen das Werk-
zeugmagazin wieder aufstecken.

ABB. 46 — SCHRAUBE IN URSPRUNGSZUSTAND BRINGEN (LINKS)
UND DIE SCHUTZKAPPE PLATZIEREN
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N4+ — Wartung und do-it-yourself

Wartung und do-it-
yourself

Eine tagliche Grundwartung sowie eine planmalige
Wartung sind erforderlich, um die Mechanik und elek-
trischen Komponenten der Maschine in einem gutem
Zustand fur ordnungsgemaRe Bearbeitungsergebnisse
zu halten.

Sie sind daflr verantwortlich, dass die planméRige
Wartung sowie die Grundwartung durchgefiihrt werden.

Sie sind der Einzige, der sicherstellen kann, dass Ihre
Maschine eine ordnungsgemaRe Wartung erhdlt. 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 ausgefuihrt werden. Sie benétigen nur minimale
handwerkliche Fahigkeiten fur diese Aufgaben und die
meisten erforderlichen Werkzeuge sind im Lieferumfang
enthalten.

Wartungsbereich

DentalCNC listet alle allgemeinen Wartungsaufgaben
ganz bequem im Wartungsbereich auf. Im Wartungsbereich
sehen Sie, wann einzelne Aufgaben féllig sind.

Wenn Sie eine Wartungsaufgabe als erledigt markieren,
wird ihr Zeitintervall zurlickgesetzt und die Liste entspre-
chend aktualisiert.

» Wenn Sie eine Wartungsaufgabe ausgefiihrt haben,
markieren Sie sie im Wartungsbereich als erledigt. Dies
halt die Liste stets aktuell.

PlanmdBige Wartung

Die planmdRige Wartung fiir diese Maschine ist alle 2
Jahre oder spatestens nach 2,000 Betriebsstunden fallig.

»  Um die planmiRige Wartung zu vereinbaren, kon-
taktieren Sie lhren Kundendienst.

Wo erhalte ich Service?

Der Kundendienst ist Inr Hauptansprechpartner fir alle
Service-Fragen. Er versorgt Sie mit Ersatzteilen, Wartungs-
hinweisen und er erledigt fur Sie auf Anfrage die

geplante Wartung.

»  Wenn Ihre Maschine geliefert oder installiert wird, fra-
gen Sie den Servicetechniker nach den Kon-
taktinformationen des Kundendienstes. Wir
empfehlen, 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 Betriebsstunden,
je nachdem was zuerst eintritt. Die Garantie gilt fur
Schaden durch Material- oder Fabrikationsfehler, sofern
die Vorschriften samtlicher Dokumente 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 Verschleilteile kdnnen sich bereits inner-
halb des Garantiezeitraums durch ihre normale Funktion
abnutzen. Die durchschnittlich erwartbare Nutzungs-
dauer von Verschleilteilen finden Sie in der Wartungs-
tabelle.

Nutzen Sie diese Angaben auch dazu, Betriebskosten zu
ermitteln, lhre Ersatzteilbevorratung zu planen sowie
individuelle Wartungs- und Servicepldne zu erstellen.

Wartungstabelle
(2 Seite 52
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Den Arbeitsraum reinigen

Die Reinigung des Arbeitsraums umfasst folgende
Komponenten:

m  Messtaster

= Rohlingshalter

= Sichtfenster

m Webcam

= Werkzeugmagazine

= Werkzeugmagazinhalter
Diese Komponenten haben unterschiedliche Wartungs-
intervalle gemaR der Wartungstabelle. Deshalb fihren
Sie je nach Komponenten, die gereinigt werden miissen,

eine tagliche oder wochentliche Reinigung des Arbeits-
raums durch.

» Wenn Sie die wochentliche Reinigung durchfiihren,
fihren Sie auch eine tégliche Reinigung durch.

T Beschadigung an den
Linearfithrungen oder der
Spindel bei Reinigung mit Druckluft

Wenn Sie den Arbeitsraum mit Druckluft reinigen,
kdnnen Spéane an empfindliche Komponenten wie die
Linearfiihrungen oder die Spindellager gelangen.

» Reinigen Sie den Arbeitsraum niemals mit Druckluft.

o Lassen Sie kein zusatzliches Wasser in den
Arbeitsraum flieRen. Der Kiihlflussigkeitsbehalter
kann Uberlaufen.

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 fiir den Messtaster

Reinigen Sie alle Oberflichen und Spalten im
Arbeitsraum griindlich mit einem feuchten Tuch.
Verwenden Sie bei Bedarf einen milden Reiniger.

2. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtr.
Bewegen Sie die Spindel in die Rei-
nigungsposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht
in DentalCNC wahlen.

4. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

6. Reinigen Sie den Messtaster mit dem feuchten Pin-
sel:

N4+ — Wartung und do-it-yourself

a. Reinigen Sie alle Offnungen des Schutzkifigs
(orange markiert) mit dem feuchten Pinsel.

b. Reinigen Sie den Messtaster von allen Seiten
durch die Offnungen des Schutzkifigs.

¢. Reinigen Sie den Schutzkafig mit einem Tuch.

ABB. 47 — MESSTASTER (BLAU MARKIERT) MIT SCHUTZKAFIG
(ORANGE MARKIERT)

Reinigen Sie den Rohlingshalter von allen Seiten
mit einer Birste / einem Pinsel. Reinigen Sie vor
allem alle Offnungen und beweglichen Teile des
Rohlingshalters.

Reinigen Sie das Sichtfenster bei Bedarf mit einem
nassen Tuch. Verwenden Sie bei Bedarf einen mil-

9. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtr.

Bewegen Sie die Spindel in die Grund-
stellung, indem Sie das abgebildete Sym-
bol in der Bearbeitungsansicht von
DentalCNC wahlen.

den Reiniger.

Waochentliche Reinigung durchfihren

1.

Halten Sie bereit: Eine Reinigungsburste fir das
Werkzeugmagazin.

SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr.

Bewegen Sie die Spindel in die Rei-
nigungsposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht
in DentalCNC wahlen.

Bewegen Sie die Spindel in die Werk-
zeugwechselposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht

in DentalCNC wahlen.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

Entfernen Sie das Werkzeugmagazin aus dem
Arbeitsraum. Reinigen Sie es mit dem Tuch und der
Burste.
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N4+ — Wartung und do-it-yourself

7. Reinigen Sie den Werkzeugmagazinhalter griind-
lich.

8. Fetten Sie die Stifte des Werkzeugmagazinhalters
mit Spannzangenfett leicht ein.

ABB. 48 - DIE STIFTE DES WERKZEUGMAGAZINHALTERS (ORANGE
MARKIERT)

Stecken Sie das Werkzeugmagazin auf den Halter.

10. Schrauben Sie die Schutzhilse von der Webcam ab
und reinigen Sie diese mit einem trockenen Tuch
von innen.

e £ |

ABB. 49 - SCHUTZHULSE VON DER KAMERA ABSCHRAUBEN

11. Reinigen Sie die Kamera mit einem feuchten Tuch.
Schrauben Sie die Schutzhiilse auf.

12. Schlieflen Sie die Arbeitsraumtir.

13. Bewegen Sie die Spindel in die Rei-
nigungsposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht
in DentalCNC wahlen.

14. Bewegen Sie die Spindel in die Werk-
zeugwechselposition, indem Sie das abge- h
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht
in DentalCNC wahlen.

Spannzange reinigen

Beschiadigen der Spindel bei
Reinigung mit Druckluft
Wenn Sie die Spannzange mit Druckluft oder Ultraschall

reinigen, konnen die Spindellager beschadigt werden.

» Reinigen Sie die Spannzange ausschlieBlich mit dem
passenden Service-Set.

1 L 2

3—

ABB. 50 - SPINDEL-SERVICE-SET

1. Reinigungsbiirste

2. Réndelmutter

3. Tube Spannzangenfett
4. Reinigungskegel

Reinigen Sie die Spannzange folgendermalen:
1. Halten Sie das Spindel-Service-Set bereit.
2. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

3. Offnen Sie die Spannzange, indem Sie das
abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in Dental CNC wéhlen.

4. Setzen Sie die Randelmutter mit einer Hand an der
Spindel an. Fihren Sie den Messstift mit der ande-
ren Hand in die Spannzange ein und halten Sie ihn
fest.
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ABB. 51 - SPANNZANGE HERAUSDREHEN

5. Losen Sie die Spannzange mit der Randelmutter.
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.

j

ABB. 52 - INNENKEGEL DER SPINDEL REINIGEN

8. Reinigen Sie die Spannzange mit der Birste des Ser-
vice-Sets.

N4+ — Wartung und do-it-yourself

1 2 —

ABB. 53 - SPANNZANGE REINIGEN

1. Ldngsschlitz

2. Reinigungsbiirste

. Beschadigung der Spindel

S beifalschem oder falsch

aufgetragenem Fett

Wenn Sie fur die Spindel ungeeignetes Fett

verwenden oder Fett in die Langsschlitze der Spann-

zange gelangt, kann die Spindel beschadigt

werden.

»  Achten Sie darauf, dass kein Fett in die Langs-
schlitze der Spannzange gelangt.

» Verwenden Sie nur eine sehr kleine, etwa steck-
nadelkopfgrolRe Menge des Fetts.

» Benutzen Sie nur das mitgelieferte Spann-
zangenfett des Service-Sets.

9. Geben Sie eine kleine Menge des Spannzangenfetts
auf den Zeigefinger und verreiben Sie es mit dem
Daumen.

10. Tragen Sie das verriebene Spannzangenfett auf die
Flanken der Spannzange auf.

ABB. 54 - DIE SPANNZANGE EINFETTEN; EINZUFETTENDE
OBERFLACHE IST BLAU MARKIERT; SCHLITZ, DER NICHT EINGEFETTET
WERDEN DARF, IST ROT MARKIERT

11. Fidhren Sie mit einer Hand den Messstift in die
Spannzange ein und halten ihn fest. Schrauben Sie

Original-Betriebsanleitung: N4 +
Stand: 14.02.2020



N4+ — Wartung und do-it-yourself m

mit der Randelmutter in Ihrer anderen Hand die Akiivkohlefilter tauschen
Spannzange fest in die Spindel ein.

o Drehen Sie die Randelmutter unbedingt bis
zum Anschlag, damit die Spannzange fest in
der Spindel sitzt. Ansonsten konnen beim
Betrieb Rundlaufungenauigkeiten auftreten,
die lhre Bearbeitungsergebnisse verschlech-
tern.

12. Entfernen Sie den Messstift aus der Spannzange
und verstauen Sie ihn zusammen mit den anderen
Komponenten des Spindel-Service-Sets.

13. Reinigen Sie die Dusenplatte.

Dusenplatte reinigen

Sie reinigen die Locher in der Dusenplatte jedes Mal,
wenn Sie die Spannzange reinigen.

ABB. 56 — KUHLFLUSSIGKEITSFILTER IM BEHALTER

1. Halten Sie die Interdentalblrste bereit.

2. Bewegen Sie die Spindel in die Werk-
zeugwechselposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht
in DentalCNC wahlen.

3. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

4. Reinigen Sie die 9 ringférmig angeordneten Off-
nungen im inneren Bereich der Disenplatte. Bewe-
gen Sie die Birste dabei auf und ab.

0 Bei Bedarf tragen Sie Wasser mit etwas Reiniger
auf die Flachen auf und lassen es einige Minuten
einwirken.

2 3 4

ABB. 57 - DIE KOMPONENTEN DES KUHLFLUSSIGKEITSFILTERS

1. Feinfilter

2. Kappe des Aktivkohlefilters
3. Aktivkohlefilter

4. Maschenfilter

Um die Aktivkohlepellets zu tauschen und den Filter zu
reinigen, gehen Sie folgendermaRen vor:

1. Entleeren und reinigen Sie den Kahl-
flussigkeitsbehdlter.

ABB. 55 - REINIGEN DER DUSENPLATTE, WASSERDUSEN ORANGE

MARKIERT
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2. Schrauben Sie den Filter im Kihlflussigkeitsbehalter

mit der Hand heraus und entfernen Sie den Filter.

ABB. 58 — KUHLFLUSSIGKEITSFILTER HERAUSS CHRAUBEN

3. Entfernen Sie den Feinfilter, indem Sie das obere

Ende ein wenig strecken und es mit beiden Handen

gerade vom Filter abziehen.

ABB. 59 - DEN FEINFILTER ENTFERNEN

4. Reinigen Sie den Feinfilter unter flieRendem Wasser.

Wenn der Feinfilter fiir eine ordnungsgemafie Rei-
nigung zu stark verschmutzt ist, ersetzen Sie ihn
beim Zusammenbau durch einen neuen Filter.

N4+ — Wartung und do-it-yourself

5. Schrauben Sie die Aktivkohlefilterkappe vom Filter
ab.

ABB. 60 - DEN AKTIVKOHLEFILTER OFFNEN

Leeren Sie den Filter und entsorgen Sie die Aktiv-
kohlepellets.

Wenn der Siebkorb verschmutzt ist, reinigen Sie ihn
unter flieRendem Wasser.

Reinigen Sie den Kohlefilter und trocknen Sie ihn
mit einem Tuch.

Fillen Sie neue Aktivkohlepellets in den Aktiv-
kohlefilter.

ABB. 61 - DIE AKTIVKOHLEPELLETS ERSETZEN

10.
11.

12.

13.

14.

VerschlieRen Sie den Kohlefilter fest mit der Kappe.

Reinigen Sie die Kupplung des Kihl-
flussigkeitsbehalters. &' Kupplung des Kiihl-
fliissigkeitsbehdlters reinigen — auf der
gegeniiberliegenden Seite

Setzen Sie den Kuhlflussigkeitsfilter wieder zusam-
men. Stellen Sie sicher, dass der Feinfilter den Filter
vollsténdig bedeckt. Wenn der Feinfilter zu lang ist,
schneiden Sie ihn auf die Lange lhres Kihl-
flussigkeitsfilters zurecht.

Schrauben Sie den Filter im Kuhlflussigkeitsbehalter
mit der Hand fest.

Fillen Sie neue KihlIflissigkeit in den Behalter.
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N4+ — Wartung und do-it-yourself

15. Setzen Sie den Kihlflissigkeitsbehalter wieder ein,
bis der Behalter ordnungsgemaR an der Maschine
befestigt ist.

Kupplung des Kihl-
flissigkeitsbehdilters reinigen

1. Reinigen Sie den Kihlflissigkeitsbehalter und ent-
fernen Sie den Kuhlflussigkeitsfilter. (& Aktiv-
kohlefilter tauschen — auf Seite 43

Beschadigung der
Maschine durch
unsachgemaéle Reinigung der
Kuhlfliissigkeitskupplung
Interne Komponenten der Kiihlflissigkeitskupplung
konnen wahrend der Reinigung verloren gehen,
was die ordnungsgemale Funktion der Kupplung
beeintrachtigt. Das Losen der Befestigungsmutter

kann die Position der Kupplung verdandern und zu
Undichtigkeiten fuhren.

»  Offnen Sie die Kihlflussigkeitskupplung immer
vorsichtig und stellen Sie sicher, dass Sie wah-
rend der Reinigung keine Komponenten ver-
lieren.

» Lésen Sie wahrend der Reinigung niemals die

Befestigungsmutter . 4.
2. Schrauben Sie die Kappe [1] der Kupplung mit der
Hand ab. Schrauben Sie nicht die Mutter [6] ab, mit 5.
der die Kupplung am Tank befestigt ist.
3. Entfernen Sie die Ventilfeder [2], die Kugel [3] und 6.
den Ventilsitz [4] von der Buchse [5] und der Kappe 7.
[1] der Kupplung.
v
8.

AN L1 AW N =

4 5 6

ABB. 62 — KOMPONENTEN DER KUPPLUNG DES
KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTERS

Kappe der Kupplung
Ventilfeder

Kugel

Ventilsitz

Buchse der Kupplung

Befestigungsmutter (beim Reinigen nicht
abschrauben)

Spiilen Sie die zerlegten Teile der Kupplung unter
flieRendem Wasser ab und trocknen Sie sie mit
einem Tuch.

Setzen Sie den Ventilsitz in die Buchse der Kupp-
lung.

Setzen Sie die Feder in die Kappe der Kupplung.
Positionieren Sie die Kugel im Ventilsitz und schrau-
ben Sie die Kappe auf die Buchse der Kupplung.
Die Kupplung wird gereinigt und wieder zusam-
mengebaut.

Bauen Sie den Kuhlflussigkeitsfilter ein und fiillen
Sie den Behalter wieder auf. &' Aktivkohlefilter tau-
schen — auf Seite 43
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Die Kupplung des Kuhl- 7. Stecken Sie die Ersatzkupplung in die dafiir vor-

o 0 . . gesehene Offnung wie in der folgenden Abbildung
flissigkeitsbehdilters wechseln gezcigt

1. Entleeren Sie den Kihlflissigkeitsbehalter.

2. Schrauben Sie den Filter des Kuihl-
flussigkeitsbehdlters mit der Hand heraus. Mit der
anderen Hand halten Sie die Kupplung des Kihl-
flussigkeitsbehélters von aulen.

Legen Sie den Filter beiseite.

4. Schrauben Sie mit der Hand die Mutter heraus, mit
der die Kupplung im Kihlflissigkeitsbehalter befes-
tigt ist. Mit der anderen Hand halten Sie die Kupp-
lung des Kuhlflussigkeitsbehélters von aulen.

ABB. 65 - EINSETZEN DER ERSATZKUPPLUNG IN DEN
KOHLFLUSSIGKEITSBEHALTER

8. Schrauben Sie die Mutter von Hand auf die Kupp-
lung. Ziehen Sie die Mutter noch nicht fest an.

o Wenn Sie die Mutter jetzt festziehen, kann
die Kupplung des Kuhlflussigkeitsbehalters
beschadigt werden, wenn Sie den Behdlter
an der Maschine anschliefen. Dadurch ist
die Kupplung nicht mehr wasserdicht.

9. Setzen Sie den Kuhlflussigkeitsbehalter wieder ein,
bis der Behalter ordnungsgemal an der Maschine
befestigt ist.

5. Driicken Sie die Kupplung aus dem Behalter. 10. SchlieRen Sie die Kiihlfliissigkeitsschublade.
11. Offnen Sie die KiihIflissigkeitsschublade.

12. Ziehen Sie den Kihlflissigkeitsbehalter wieder aus
der Maschine.

ABB. 63 - FILTER IM KUHLFLUSSIGKEITSBEHALTER ABSCHRAUBEN

13. Ziehen Sie die Mutter vollstdndig an und schrauben
Sie den Filter von Hand auf die Kupplung.

14. Fillen Sie neue Kuhlflissigkeit in den Behalter.

15. Setzen Sie den Kihlflissigkeitsbehalter wieder ein,
bis der Behalter ordnungsgemaR an der Maschine
befestigt ist.

ABB. 64 - KUPPLUNG AUS DEM BEHALTER DRUCKEN

6. Reinigen Sie den Kuhlflussigkeitsbehalter griindlich.
Reinigen Sie besonders die Dichtflichen rund um
die Offnung fiir die Kupplung.

o Wenn die Oberfliche rund um die Offnung
fur die Kupplung verschmutzt ist, dichtet
der Dichtring den Behdlter nicht ordnungs-
gemalt ab und Flussigkeit wird austreten.
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N4+ — Wartung und do-it-yourself

Druckminderer prifen

HINWEIS Beschéadigung der Maschine,
wenn die Druckluft

verunreinigt ist

Druckluft, die nicht den Reinheitsanforderungen nach

ISO 8573-1 entspricht, kann die Maschine beschadigen.

»  Uberpriifen Sie den Wasserabscheider des Druck-
minderers taglich auf Verschmutzung.

»  Verwenden Sie die Maschine niemals, wenn sich
Wasser, Ol oder feste Partikel im Wasserabscheider
befinden

Wasserabscheider auf Kondensat prifen

Kondensat im Abscheider deutet in der Regel auf unzu-
reichend trockene Druckluft hin.

1. Priifen Sie, ob sich im Wasserabscheider Wasser, Ol
oder Partikel angesammelt haben.

2. Indiesem Fall setzen Sie die Maschine sofort aulRer
Betrieb und gehen folgendermalien vor.

3. Trennen Sie die Maschine von der Druck-
luftversorgung.

4. Uberpriifen Sie Ihre Druckluftversorgung und stel-
len Sie sicher, dass die Druckluft die Anforderungen
der Reinheitsvorgaben nach ISO 8573-1 erfillt. Ver-
wenden Sie die Maschine nicht, bis die Druckluft
diese Anforderungen erfullt.

5. Entleeren Sie den Wasserabscheider, indem Sie die
Ablassschraube gegen den Uhrzeigersinn drehen.

¥ Das Kondensat wird unter Druck nach unten abge-
blasen.

6. SchlieRen Sie die Ablassschraube wieder, indem Sie
sie im Uhrzeigersinn drehen.

ABB. 66 — ABLASSSCHRAUBE AN DER WARTUNGSEINHEIT OFFNEN /
SCHLIEREN

Filterpatrone bei Verschmutzung
tauschen / reinigen

Bei starker Verschmutzung mussen Sie die Filterpatrone
im Wasserabscheider reinigen oder tauschen.

Eine stark verschmutzte Patrone kann zu einem
Leistungsabfall der Druckluft fahren.

Wenn die Druckluft die Reinheitsvorgaben nach I1SO
8573-1 erfullt, 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 erhaltlich.

5. Setzen Sie die neue oder gereinigte Filterpatrone
ein und bauen Sie den Wasserabscheider wieder
zusammen.

Das Gehduse reinigen

. Beschadigungen am Gehduse

S bei Wahl eines falschen

Reinigers

Wenn Sie ungeeignete Reiniger fuir die Reinigung des

Maschinengehauses verwenden, kann die Oberflache

oder die Klebebeschriftung beschadigt werden.

» Um Kratzer zu vermeiden, verwenden Sie nur ein
Mikrofasertuch zur Reinigung des Gehauses.

» Achten Sie auch auf aufgeklebte Symbole, damit
diese sich nicht abldsen. Die Klebefolien sind beson-
ders empfindlich gegen Reibung und scharfe Rei-
nigungsmittel.

» Ist die Verwendung eines besonderen Rei-
nigungsmittels fiir die Entfernung von bestimmten
Verunreinigungen unumgénglich, priifen Sie die Eig-
nung des Mittels vorab an einer verborgenen Stelle
des lackierten Teiles.

1. Reinigen Sie die Oberflache 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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Die Hauptsicherung tauschen

Das interne Netzteil der Maschine verfiigt Giber eine von
aulen zugdngliche Hauptsicherung, die Sie bei Bedarf
tauschen kénnen.

» Benutzen Sie als Ersatzsicherung nur eine Sicherung
des Typs T6,3AL250V

o Eine neue Hauptsicherung ist als Ersatzteil bei
Ihrem Kundendienst erhaltlich.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

2. Entfernen Sie das Kabel des Stromanschlusses am
Anschlusspanel.

3. Entfernen Sie die Abdeckung der Sicherung.

ABB. 67 - 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, neh-
men Sie die Ersatzsicherung von der rechten Seite
der Sicherungsabdeckung und setzen Sie die Ersatz-
sicherung in die linke Seite ein.

6. Bringen Sie die Abdeckung der Sicherung wieder
an.

N4+ — Wartung und do-it-yourself
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Achsen kalibrieren

_ Verschlechterung der
HINWEIS . .
Fertigungsergebnisse durch
fehlerhafte Kalibrierung .
Die Maschine wird bereits im kalibrierten Zustand ausge- B
liefert. Solange Ihre Bearbeitungsergebnisse einwandfrei | i
sind, ist eine erneute Kalibrierung nicht notwendig. Eine

Kalibrierung ist zeitaufwandig und verschlechtert die 1 2

Fertigungsergebnisse, falls sie nicht richtig durchgefiihrt
wird.

ABB. 68 - ROHLINGE UND SCHAFTE AUS DEM KALIBRIERSET

» Versuchen Sie bei ungenauen Fertigungsergebnissen

zuniachst die Arbeitsbedingungen zu é@ndern: Uber- 1. Rohling

prifen Sie die Fixierung des Rohlings und den 2. Aussparung fiir Schaft

Zustand des Werkzeugs. 3. Schaft zum Befestigen des Rohlings im Rohlingshalter
» Bevor Sie die Maschine neu kalibrieren, kontaktieren 4. Offnung fiir die Schraube zur Befestigung des Schafts

Sie lhren Kundendienst.

» Nehmen Sie die Messung und Dateneingabe bei der _ Werkzeugbruch oder falsche
. . L . HINWEIS .
Kalibrierung sehr sorgfiltig vor. Brechen Sie die Kali- Ergebnisse durch lockere
brierung im Zweifelsfall ab. Schrauben

Wenn der Rohling nicht richtig im Rohlinghalter sitzt,
kdnnen die Messergebnisse falsch sein oder das Werk-

Durch die Kalibrierung der Maschine mit einem Prif- zeug kann beim Kalibrieren brechen.

und Kalibrierkorper kdnnen die Bearbeitungsergebnisse

verbessert werden. » Schrauben Sie die Schafte fest in den Rohling ein.
» Schrauben Sie den Rohling fest in den Rohlingshalter
o Die Dokumentation zur Fertigungssoftware ein.
enthalt alle Informationen zur Kalibrierung der
Maschine. In diesem Dokument finden Sie daher 1. Fuhren Sie die Schéfte in die Aussparungen des Roh-
nur spezifische Informationen zur dieser lings ein und richten Sie die Offnungen fiir die
Maschine.

Schrauben an den entsprechenden Offnungen des

Rohlings aus.
Ihre Maschine wird mit einem Kalibrier-Set geliefert. Es ngs au

enthilt die folgenden Teile: 2. Setzen Sie die Schrauben in die Offnungen des Roh-

li i d schrauben Sie die Schifte fest.
m Kalibrierronden, aus denen Sie Kalibrier- oder Priif- 'NGS €In und schrauben >ie die schatte fes

korper frasen

= Ein Werkzeug zum Frésen der Kalibrier- oder Prif-
korper

m Ein Mikrometer zum Messen der erzielten Genau-
igkeit
Sie kalibrieren die Maschine folgendermalien:
Halten Sie das Kalibrier-Set bereit.

2. Spannen Sie den Kalibrier-Rohling in den Roh-
lingshalter ein.

. . o ABB. 69 — SCHAFTE EINSETZEN UND FESTSCHRAUBEN
3. Folgen Sie der Anleitung zur Kalibrierung der

Maschine in der Dokumentation zu DentalCNC.

4. Bewahren Sie alle Teile des Kalibrier-Sets fiir die wei-
tere Verwendung auf, mit Ausnahme der gebrauch-
ten Kalibrier-Rohlinge.

Um die Rohlinge fur Prif- und Kalibrierkorper im Arbeits-
raum einspannen zu kdnnen, missen Sie die Rohling
vorbereiten:
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Werkzeugmagazineinsdtze wech-
seln

Wenn Werkzeugmagazineinsétze verschlissen sind,
ersetzen Sie diese. Neue Einsdtze werden ohne Lécher
fir die Werkzeuge geliefert. Die Locher missen mit der
Maschine in die Einsdtze gebohrt werden.

m |hrer Maschine liegen Werkzeugmagazineinsatze

als Ersatz sowie das Bohrwerkzeug bei.

= Weitere Einsdtze und Bohrwerkzeuge sind Uber

lhren Kundendienst erhaltlich.

Die Dokumentation fir die Fertigungssoftware
enthalt eine Schritt-fur-Schritt-Anleitung zum
Bohren der Locher in die Einsdtze. Im Folgenden
erfahren Sie, wie Sie die Werk-
zeugmagazineinsatze in der Maschine austau-
schen.

Sie kdnnen die Werkzeugmagazineinsatze folgen-
dermafen tauschen:

1.

Halten Sie den Werkzeugmagazineinsatz als Ersatz
bereit.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

Ziehen Sie das Werkzeugmagazin aus dem Arbeits-
raum.

Entfernen Sie alle Werkzeuge aus dem Werk-
zeugmagazin.

Losen Sie die 2 Schrauben auf der Oberseite des
Werkzeugmagazins und heben Sie die Abdeckung
ab.

N4+ — Wartung und do-it-yourself

ABB. 70 - ABDECKUNG DES WERKZEUGMAGAZINS ENTFERNEN

6. Entfernen Sie den vorhandenen Werk-

zeugmagazineinsatz und ersetzen Sie ihn durch
einen neuen.

ABB. 71 — NEUER WERKZEUGMAGAZINEINSATZ (RECHTS, OHNE
WERKZEUGPOSITIONEN) ERSETZT ALTEN EINSATZ (LINKS, MIT
WERKZEUGPOSITIONEN)

7. Setzen Sie die Abdeckung wieder auf das Werk-

zeugmagazin und schrauben Sie sie fest.

Setzen Sie das Werkzeugmagazin wieder in den
Arbeitsraum ein.

Folgen Sie der Anleitung in der Dokumentation fir
DentalCNC und bohren Sie die Werk-
zeugpositionen mit dem mitgelieferten Bohrer.
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Die Software und Firmware akiua-
lisieren

Das Aktualisieren der Fertigungssoftware und der Firm-
ware ist ein voneinander abhdngiger Vorgang.

» Lesen Sie unbedingt alle Informationen in diesem
Kapitel.

Beschadigung der
Steuereinheit bei
Unterbrechung einer Firmware-Aktualisierung
Wenn die Firmware-Aktualisierung unterbrochen wird,
kann die Steuereinheit der Maschine dauerhaft bescha-
digt werden.
»  Aktualisieren Sie die Firmware nur dann, wenn eine
dauerhafte Stromversorgung der CNC-Maschine und
des Rechners gewdhrleistet ist.

»  Aktualisieren Sie die Firmware nur dann, wenn der
eingesetzte Rechner stabil l1auft 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 Dental CNC wiahrend einer Firmware-
Aktualisierung nicht.

Die Fertigungssoftware aktualisieren
Dental CAM und Dental CNC werden regelmdRig aktua-
lisiert.

Es gibt 2 Wege, Ihre bestehende Installation zu aktua-
lisieren:

= Automatisch tber die Update-Funktion in Den-
talCNC (empfohlen)

= Manuell Uber ein Installationspaket. Fragen Sie
Ihren Kundendienst nach dem neuesten Instal-
lationspaket.

o Die automatische Update-Funktion ist nicht in
allen Editionen von Dental CAM verfiigbar.

»  Um DentalCAM & DentalCNC zu aktualisieren, befol-
gen Sie die Anleitung in der Dokumentation zur Fer-
tigungssoftware.

Firmware der Maschine aktualisieren

Die Firmware ist die interne Steuersoftware Ihrer
Maschine. Neue Versionen kdnnen neue Funktionen
einfihren und bestehende verbessern. Neue Versionen

der Firmware erhalten Sie als Bestandteil von neuen
DentalCNC-Versionen.

Neue Firmware-Versionen werden automatisch instal-
liert, nachdem eine neue Dental CAM & Dental CNC-
Version Uber die automatische Update-Funktion herun-
tergeladen wurde. In den folgenden Féllen missen Sie
die Firmware manuell aktualisieren:

= Sie verwenden die automatische Update-Funktion
nicht.

m Wahrend des automatischen Downloads der
neuen Dental CAM & DentalCNC-Version wurde
keine verbundene Maschine gefunden.

Sie aktualisieren die Firmware lhrer Maschine folgen-
dermaflen manuell:

Falls DentalCNC eine neue Firmware enthalt, werden Sie
aufgefordert, die Firmware zu aktualisieren, wenn sich
DentalCNC mit der Maschine verbindet oder wenn Sie
mit die Bearbeitung starten. Die Aktualisierung dauert
etwa 5 — 10 Minuten.

1. Um die Firmware zu aktualisieren, bestdtigen Sie die
Meldung. Sie kdnnen die Meldung abbrechen, um
die Aktualisierung zu verschieben, jedoch emp-
fehlen wir die Firmware sofort zu aktualisieren.

v Ein Fenster 6ffnet sich.

2. Im aktuellen Fenster, wéhlen Sie das folgende Sym-

bol: [

v Das Folgende geschieht:
a. DentalCNC aktualisiert die Firmware der ver-
bundenen Maschine.

b. DentalCNC fordert sie auf, die Maschine neu
zu starten.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
Warten Sie 10 Sekunden.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

L v &> W

Die Maschine referenziert. Die Maschine ist
betriebsbereit.
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Wartungstabelle
Mehrmals taglich
Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Externe Druckluftleitungen auf Vor dem Anschalten der Sichtpriifung

Beschddigung priifen Maschine

Kihlflussigkeit priifen Vor jeder Nasshearbeitung Sichtpriifung; wenn

Bei unzureichender Durch- T B TETL S
wechseln

flussrate

Einmal téglich

Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Druckminderer priifen Vor der Arbeit
(& Seite 47) Reinigen oder tauschen Sie

die Filterpatrone bei sicht- m/

barer Verschmutzung oder alle

2 Jahre
Tégliche Reinigung des Arbeits- Nach der Arbeit Feuchtes Tuch
raums ((Z' Seite 40) Falls verschmutzt
Die Kiihlflussigkeit wechseln und 10 Betriebsstunden Biirste, Wasser, Kiihlfliissigkeit
den Kihlfliissigkeitsbehdlter Nach der Arbeit :
reinigen
(& Seite 28)

Einmal wochentlich

Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug

Wochentliche Reinigung des Arbeits-  Einmal wéchentlich Feuchtes Tuch, Trockenes
raums (' Seite 40) Falls verschmutzt Tuch, Biirste, Spannzangenfett
Wenn die Werkzeugmagazine
nicht mehr erkannt werden
oder beim Aufstecken schwer-
gangig zu bewegen sind

Spannzange reinigen Einmal wochentlich Spindel-Service-Set, Spann- &
(' Seite 41) Bei unrundem Lauf zangenfett, Interdentalbiirste I (
! &
Diisenplatte reinigen Einmal wochentlich Interdentalbirste
(I Seite 43) Bei ungleichmaRigem
Sprihmusters !
Alle 4 Wochen
Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Werkzeug
Aktivkohlefilter tauschen Alle 4 Wochen
(& Seite 43)
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Bei Bedarf
Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Ersatzteil
Die Software und Firmware aktua- Wenn eine Aktualisierung
lisieren ((Z" Seite 47) verflighar ist
Das Gehduse reinigen Mikrofasertuch, Wasser, Milder
(& Seite 47) Reiniger (optional)
Die Hauptsicherung tauschen Ersatzsicherung T6,3A L250V é ?;:i
(& Seite 48) o

VerschleiBteile, die Sie selbst austauschen kénnen

Verschleifteil Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Ersatzteil

Kupplung des Kiihl- 1.000 Betriebsstunden*

fllissigkeitsbehélters Jahrlich*

(Z Seite 46)

Werkzeugmagazineinsatze 1.000 Betriebsstunden*

(& Seite 47) Alle 2 Jahre* |
Spannzange 1.000 Betriebsstunden* Ausbau und Einbau der Spann- %
(& Seite 41) zange wie beim Reinigen

VerschleiBteile, die der Kundendienst fir Sie tauscht

Verschleifteil Empfohlenes Intervall Vorgehen / Utensilien Abbildung Ersatzteil
Kihlflussigkeitspumpe 2,000 Betriebsstunden* t !l

Spindellager (erfordert Spin- 2,000 Betriebsstunden*
deltausch durch Servicetechniker)

*Hierbei handelt es sich um Empfehlungen als Orientierungshilfe. Je nach Bearbeitungsmaterial und Verschmutzung der Maschine
konnen diese Werte abweichen.
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Entsorgung

Die Kihlflissigkeit entsorgen

Wenn Sie die Kuhlflussigkeit / Bearbeitungsriickstande
entsorgen, befolgen Sie die folgenden Vorschriften.

»  Vermeiden Sie das Eindringen von Bear-
beitungsriickstdnden ins Erdreich, in Gewdsser und
die Kanalisation.

» Beachten Sie fiir die Entsorgung in jedem Fall die
nationale und lokale Gesetzgebung des Ent-
sorgungsorts.

»  Wenn notwendig lassen Sie KiihIflissigkeit und Bear-
beitungsrickstdnde durch ein zugelassenes Ent-
sorgungsunternehmen entsorgen.

» Bewahren Sie eine Probe des zu entsorgenden Pro-
dukts mindestens 6 Monate auf.

» Wenn Sie die KiihIflissigkeit selbst entsorgen, gehen
Sie folgendermaRen vor:

a. Filtern Sie Bearbeitungsriickstande vollstandig
aus der gebrauchten Kuhlflissigkeit.

b. Entsorgen Sie die Flissigkeit tUber die Kana-
lisation.

c. Entsorgen Sie feste Bearbeitungsriickstdnde wie
vom Materialhersteller beschrieben.

Die Maschine entsorgen

Die Maschine darf nicht Giber den Restmiill entsorgt
werden. Dies wird durch das Symbol angezeigt, E
das einen durchgestrichenen Miilleimer darstellt.

In der Europdischen Union (EU) entspricht dies
der Richtlinie 2012/19/EU.

Wir entsorgen die Maschine kostenlos. Die Kosten fiir
Demontage, Verpackung und Transport tragt der Eigen-
tdmer.

» Bevor Sie die Maschine zur Entsorgung einschicken,
kontaktieren Sie Ihren Kundendienst.

» Falls Sie die Maschine selbststindig 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
' Seite 9

N4+ — Entsorgung

Urheberrecht

Weitergabe oder Kopie aller Inhalte darf nur mit schrift-
licher Genehmigung durch die vhf camfacture AG
erfolgen. Dies schlieRt 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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Fehlerbehebung

Falls etwas nicht wie vorgesehen funktioniert, werfen Sie
einen Blick auf die folgende Anleitung zur Fehler-
behebung.

_ et unsaeheernie.
HINWEIS "
durch unsachgemaRe
Fehlerbehebung

Im Fall einer unsachgeméfen Fehlerbehebung kann Ihre
Maschine beschadigt werden.

» Wenn Sie bei der Fehlerbehebung unsicher sind oder
die Probleme nicht beheben kénnen, brechen Sie die
Fehlerbehebung ab und wenden sich an lhren Kun-
dendienst.

Zysatzliche Symbole in diesem Kapitel
© Frage, um das Problem einzugrenzen
¢ Hilfe bei der Problembehebung

Ich kann die Arbeitsraumtir nicht 6ffnen

© Arbeitet die Maschine gerade?

Wahrend die Achsen verfahren, kénnen Sie die Arbeits-
raumtdr nicht 6ffnen.

O Falls zutreffend:

» Warten Sie, bis die Maschine fertig ist.

©® Ist am Standort der Maschine der Strom
ausgefallen?

¢ Falls zutreffend:
» Je nach Lange des Stromausfalls starten Sie die
Maschine neu oder fiihren eine Not-Offnung durch.

© Ist Strom am Standort der Maschine
verfiogbar?

O Falls zutreffend:
1. SchlielRen Sie die Maschine an das Stromnetz an.
2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

3. Wenn die Arbeitsraumbeleuchtung nicht leuchtet,
prifen 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. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

2. Wenn die Arbeitsraumbeleuchtung nicht leuchtet,
prifen Sie, ob das Stromkabel fest in der Steckdose
und im Maschinenanschluss sitzt.

3. Falls die Maschine nicht an den Strom ange-
schlossen ist, flihren Sie bei Bedarf eine Not-Entrie-
gelung durch.

Ich habe alle Komponenten installiert, die
Software gestartet, aber die Maschine
referenziert nicht

© Ist die Arbeitsraumtir geéffnet?
Die Maschine referenziert nicht mit gedffneter Arbeits-
raumtar.

¢ Falls zutreffend:

»  SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdir.

© Ist das Netzwerkkabel an die Maschine ange-
schlossen?

O Falls zutreffend:
»  Priifen Sie, ob das Netzwerkkabel fest in den

Anschlissen sitzt und unbeschadigt ist. Wenn mog-
lich, verwenden Sie das mitgelieferte Kabel.

© Leuchtet die Arbeitsraumbeleuchtung rot?
In diesem Fall ist eine Maschinenstdérung aufgetreten.

¢ Falls zutreffend:

1. Starten Sie die Maschine neu.

2. Sollte die Arbeitsraumbeleuchtung weiterhin rot
leuchten, wenden Sie sich an Ihren Kundendienst.

Die Bearbeitungsergebnisse sind nicht
zufriedenstellend und / oder die Werkzeuge
brechen

© Stimmen die Werkzeugpositionen im Bereich

Werkzeuge mit den Werkzeugen im verwendeten
Werkzeugmagazin Uberein?

Wenn nicht, verwendet die Maschine wahrend der
Auftragsausfiihrung die falschen Werkzeuge.

¢ Wie Sie dies priifen:
1. Vergleichen Sie Gber DentalCNC die Werk-

zeugpositionen in der mit den Werkzeugen im
zugehdrigen Werkzeugmagazin.

2. Ersetzen Sie falsche Werkzeuge im Werk-
zeugmagazin durch die richtigen.

Ist der Rohling ordnungsgemanB fixiert?
Wie Sie dies prufen:

¥ 0O

Entfernen Sie den Rohling und spannen Sie ihn wie-
der ein. Wenn Sie Blocke verwenden: Die Nut am
Block muss vollstandig auf dem Positionierstift am
Halter sitzen.
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© Sind Stifte und Spannmechanismen sowie die
zugehérigen Offnungen durch Bearbeitungsstaub
verschmutzi?

¢ Falls zutreffend:

» Reinigen Sie die genannten Komponenten griind-
lich.

© Ist der Messtaster verschmutzi?
¢ Falls zutreffend:
»

Reinigen Sie den Messtaster mit einem Pinsel.

©® Sind Werkzeuge abgenutzi?
¢ Wie Sie dies prifen:

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 prifen:

»  Priifen Sie alle Werkzeuge visuell und driicken Sie ver-
rutschte Ringe wieder in die Nut hinein.

©® Sind die Werkzeugmagazineinsétze abge-
nutzt?

¢ Falls zutreffend:

» Tauschen Sie die betreffenden Werk-
zeugmagazineinsatze gegen neue aus.

©® Stimmen die Parameter des Aufirags in der
Software und die des verwendeten Rohlings
Uberein?

¢ Wie Sie dies prifen:

» Stellen Sie sicher, dass die folgenden Parameter des
Auftrags und die des Rohlings tbereinstimmen. Stel-
len Sie auch sicher, dass sie fur die anzufertigenden
Arbeiten geeignet sind.

= Materialtyp
= Rohlingabmessungen

= Indikationen (Typen) der einzelnen Arbeiten

©® Verwenden Sie die neuveste Version der Soft-

ware, die fir die Maschine freigegeben ist?

»  Um DentalCAM & DentalCNC zu aktualisieren, befol-
gen Sie die Anleitung in der Dokumentation zur Fer-
tigungssoftware.

©® Haben die verwendeten Objekidateien eine
ausreichende Qualitét?

¢ Wie Sie dies prifen:

1. Uberpriifen Sie die Qualitit der Objektdateien (STL-
Dateien) in Ihrem CAD-Programm oder einem STL-
Viewer. Beachten Sie insbesondere die

N4+ — Fehlerbehebung

Herstellerangaben zur Wandstarke und Randstarke.

2. Falls notwendig stellen Sie hren Scanner und Ihr
Scan-Programm ein.

©® Ist die Spannzange der Spindel verschmuizt
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 einsetzen,
achten Sie auf einen festen Sitz.

©® Haben Sie die Spannzange innerhalb des
empfohlenen Intervalls ausgetauscht?

¢ Wie Sie dies priifen:
» Schlagen Sie das empfohlene Intervall fiir den Spann-

zangentausch in der Wartungstabelle nach. Tau-
schen Sie die Spannzange bei Bedarf aus.

Der Rechner zeigt an, dass der Durchfluss
zu niedrig ist

o Diesen Fehler konnen Sie beheben, wahrend die
Auftragsausfihrung unterbrochen ist.
DentalCNC setzt den Auftrag fort, sobald das
Problem behoben ist.

© Ist genigend Kihlflissigkeit im Kihl-
flossigkeitsbehdélter vorhanden? Ist die Kihl-
flissigkeit verschmutzi?

¢ Falls zutreffend:

»  Reinigen Sie den Kiihlflissigkeitsbehalter. Fiillen Sie
bei Bedarf Kihlflussigkeit auf.

© Ist der Filter des Kiohlflissigkeitshehdalters
verstopfi?

¢ Falls zutreffend:

» Reinigen Sie den Filter und den Kiihl-
flussigkeitsbehalter Fillen Sie Kihlflussigkeit auf.

©® Sind die Wasserdisen im Arbeitsraum
verstopfi?

O Falls zutreffend:
»  Reinigen Sie die Diisen mit der Interdentalbiirste.

Der Rechner unterbricht den Auftrag und
zeigt an, dass der Luftdruck zu niedrig ist

o Diesen Fehler konnen Sie beheben, wahrend die
Auftragsausfihrung unterbrochen ist.
DentalCNC setzt den Auftrag fort, sobald das
Problem behoben ist.
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© Ist der Druckminderer richtig eingestellt?

» Stellen Sie den Luftdruck am Druckminderer auf
einen geeigneten Wert ein.

(2 Luftdruck per Druckminderer einstellen — auf Seite 19

© Liegt der Fehler bei der externen Druck-
luftversorgung?

¢ Wie Sie dies prifen:

1. SchlieBen Sie die externe Druckluftversorgung.

2. Prifen Sie, ob alle Druckluftschlauche fest in ihren
Anschlussen sitzen und unbeschadigt sind.

3. Prufen Sie, ob Ihr Kompressor eingeschaltet und kor-
rekt eingestellt ist.

4. Offnen Sie alle erforderlichen Ventile Ihrer Druck-
luftversorgung.

©® Schwankit der Lufidruck stark, sodass Auftréige
standig unterbrochen werden?

¢ Falls zutreffend:

1. Priufen Sie, ob Ihr Kompressor dauerhaft den erfor-
derlichen Luftdruck und Volumenstrom erzeugen
kann.

Nicht jeder Kompressor ist fir den gewerb-
lichen Einsatz mit Dentalmaschinen
geeignet.

2. Falls notwendig ersetzen Sie den Kompressor durch
einen mit der geforderten Leistung.

(@ Druckluft anschlieBen — auf Seite 18

Ich habe Werkzeugmagazineinsétze
gewechselt, doch jetzt gibt es keine Lécher
for die Werkzeuge mehr
Werkzeugmagazineinsatze werden ohne Bohrungen fir
die Werkzeuge geliefert. Sie bohren diese mit der
Maschine.

»  Verwenden Sie DentalCNC, um neue Lécher in die
neuen Einsatze zu bohren.

Original-Betriebsanleitung: N4 +
Stand: 14.02.2020



Stichwortverzeichnis

A G
Achsen ... 12 Gerdt in Gebrauch ... 25
Aktivkohlefilter tauschen ... 43
Anforderungen an die Kihlflussigkeit ..... 28 H
Arbeitsraum 11 Haufig gestellte Fragen ..... 55
Reinigen.::, 40 Hauptsicherung ..... 48
Arbeitsraumtir ..... 10 I
Notentriegelung ..... 37
Auftrége starten ... 35 Implantate
Auftragsunterbrechung ..... 36 Vorschriften ... 8

B Druckluftschlauch ..... 19

Betriebstemperaturen s

C Standort 15

CAM-Rechner 12,27 T

K
D
o o Kihlflissigkeit
Definition VerschleiBteile ... 39
' Anforderungen ..... 28
Device Server Setup ..... 21 Austausch 28

Druckluft

Kihlflussigkeit wechseln ..... 28
Nicht ausreichend ..... 36

Kihlflussigkeitsbehdlter ... 11, 28
Drucklutanschluss..... 18-19 Die Kupplung des Kuhlflussigkeitsbehdlters wechseln

Druckluftschlauch ... 18-19 46

Druckminderer ..... 19, 47 Kihlflussigkeitsschublade ..... 11
Diisenplatte ..... 43 Kihlschmierstoff ..... 29

E L

Elektrische Verbindung ..... 17

Entsorgung ..... 54

Fehlerbehebung

Lagerung ..... 9

Lieferumfang ..... 14

M

Maintenance 8

Das Gehause reinigen

Den Arbeitsraum reinigen

Fertigungssoftware ..... 8

’8 Druckminderer ... 47

Diisenplatte reinigen ..... 43

Filter im Kiihlfltissigkeitsbehalter

Firmware-Aktualisierung ..... 51

PlanmaRige Wartung ..... 39

Original-Betriebsanleitung: N4 +
Stand: 14.02.2020



Index

Spannzange reinigen ..., 41
Werkzeugmagazineinsatze wechseln ... 50
Maschine

Fehlfunktion 36

Maschinennetzwerkeinstellungen ... 21

Maschinenstandort 15

Mehrmaschinensteuerung ..... 21

Messtaster 40

N

Netzwerkeinstellungen ..... 21

Netzwerkverbindung ..... 21

Netzwerkverbindungs-Workflow ... 20

Notéffnung ..... 37

P

pH value ..... 29

PlanmaRige Wartung ... 39

R

Reinigen des Filters im Kiihlflissigkeitsbehalter
Reinigen des Kiihlflissigkeitsbehalters ... 28
Reinigen des Siebkorbs ..... 28

Rohlinge einspannen & entfernen ... 31

Riickseite der Maschine

S

Schallemission 12

Siebkorb

Spindel ..... 8

Spannzange ..... 41

Stromausfall 37

Stromverbindung ..... 17

SX Virtual Link

Gerdt in Gebrauch 25

T

Tec Liquid Pro ..... 29

Temperaturen

test strips ..... 29

Transport ..... 9

Transportsicherung ..... 17

Typenschild ..... 10,12

U

Unbeaufsichtigter Betrieb ..... 8

v

Vorgefertigte Abutments
Vorschriften ... 8

w

Wartung
Allgemeine Informationen ..... 39

Die Hauptsicherung tauschen ..... 48
VerschleiBteile ..... 39

Wartungstabelle ..... 52
36

Werkzeugbruch

Werkzeugmagazineinsatze ..... 50

Wiederverpacken ..... 9

Workflow Netzwerkverbindung ..... 20

Original-Betriebsanleitung: N4 +

Stand: 14.02.2020



