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Welcome

WELCOME

Thank you for purchasing this E5dental machine.

These operating instructions were prepared to help
you understand all functions of your new dental
machine.

You may find updates to this document at:
dentalportal.info//E5

1.1 Target group

These instructions are intended and released for the
following groups of people:

® End users
m Authorized resellers

®  Authorized service technicians

1.2 Used symbols

Calls to action
» Single or general calls to action
1. Numbered action step

v Result

Other Characters
& Cross reference

m st (first level)

— List (second level)

1. Numbered image labels

v Correct or Do this

x Incorrect or Do not allow this to happen or
Don't do this

1.3 Signal word

The following signal words may be used:

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

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

/I\ CAUTION

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

NOTICE

NOTICE indicates a situation which can lead to physical
damage of the product or in the surrounding areas.

1.4 Copyright

Distribution or duplication of all content is only
allowed by written consent of vhf camfacture AG. This
includes reproduction by presentation and broad-
casting.

This document is published by:

vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

72119 Ammerbuch, Germany

dentalportal.info
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GENERAL SAFETY
INSTRUCTIONS

2.1 Intended use

The machine and the manufacturing software are
designed for the commercial processing of dental-tech-
nical objects. The finished objects require further
processing before they can be used with the patient.

The machine is designed for dry machining.

»  Process only materials that you can select from the
manufacturing software.

»  Only import objects into the manufacturing soft-
ware that correspond to the object types that you
can select in the manufacturing software. Although
you can import/manufacture any other objects,
neither the manufacturing software nor the
machine are designed for these other objects.

» Do not manufacture implants or parts of objects
that touch implants. In the case of two-part abut-
ments, this includes the part which has the con-
nection geometry to the implant. Do not
manipulate the connection geometry of pre-
fabricated abutments and always check finished
objects for correct connection geometries (i.e. con-
nection geometries of finished jobs were not dam-
aged).

2.2 User skills

Necessary qualification

Using DENTALCAM Persons trained in dentistry

Use of machine / DENTALCNC
for manufacturing dental
objects

Instructed persons

Activity must be supervised
by a person with dental
training

Use machine / DENTALCNC
for cleaning and maintenance

Instructed persons

All other activities described
in the operating instructions

Instructed persons

vhf-authorized service tech-
nicians

Service work / preventive
maintenance *

* Further information on maintenance: & Maintenance —
on page 40

General safety instructions

2.3 Incorrect operation of the
machine
»  Before installation, putting into operation and main-

tenance of the machine, read all the documents
provided for the machine.

» If the operation of the machine is unclear in whole
or in part, do not use the machine and contact
customer service.

»  Make sure that every user has access to this docu-
ment.

» Instruct every user on safe and proper machine
handling.

2.4 Personal injury

2.4.1 Electric shock
Electrical shock by touching live parts

» Do not remove the housing of the machine.

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

» Ensure that an operational residual current device /
ground fault circuit interrupter is installed on the
electric circuit of the machine.

»  Run electric cables so that they cannot be
damaged by sharp edges.

»  Check the power cable for damage before every
startup.

» In the following cases, disconnect the machine
immediately from the electrical source and secure
it against restarting:

® When machine connections or electric cables are
damaged

= Before you check or run electric cables

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

» Do not place any liquid containers on the machine.

Electric shock when disconnecting the power cable
with the main power switch in “ON” position.

» Follow the following sequence:
1. Switch off the machine via the main power switch.

2. Disconnect the power cable.

2.4.2 Fire hazard

Unattended operation

» Do not operate the machine unattended unless:

® The working chamber of the machine is com-
pletely cleaned.

Original Operating Instructions: E5
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General safety instructions

®  Unauthorized persons have no access to the
machine.

® The room in which the machine is located has an
automatic fire detection system.

2.4.3 Housing

Danger of entrapment by moving housing parts
= Working chamber door
= Upper and lower servicing cover
» if you move these housing parts, use only the desig-
nated grip points.

»  Make sure that your hands are not trapped during
movement.

2.4.4 Working chamber

Risk of crushing due to moving machine parts in the
working chamber

» Only operate the machine with the working
chamber door fully closed and intact.

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

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

Danger of cutting and burning

» Always wear gloves when performing manual work
on the machine or with blanks / tools.

»  Only touch tools on the shaft.
» Do not touch the spindle body after machining.

2.4.5 Air extraction system

Respiratory disease when machining harmful
materials

»  Always use a suitable air extraction system during
dry machining.
» Use a suction unit with fine dust filter class M.

»  Avoid materials that harm your health.

2.4.6 Operating noise
Hearing loss and tinnitus due to regular loud
working noises

» If loud working noises cannot be prevented, use an
ear protector during machining.

2.4.7 Maintenance and troubleshooting

Risk of injuries from machine malfunctions due to
inadequate or incorrect maintenance /
troubleshooting

»  Pperform the maintenance tasks according to the
maintenance table.

» Do not troubleshoot while the machine is running.

EN 7

2.4.8 Spare parts, extra equipment and

accessories

Risk of injury due to unsuitable spare parts / extra

equipment / accessories

»  Use only original spare parts, original extra equip-
ment and original accessories for the machine.

2.5 Material damage
2.5.1 Spindle

Damage caused by the warm-up phase being
omitted

When initially starting a machine or if it has not been
used for at least 2 weeks, you must warm the spindle
before use.

» Use the warm-up process in DENTALCNC.

The DENTALCAM & DENTALCNC user Information
provides instructions on how to do this.

Damage due to poor maintenance

» Clean and replace the collet chuck according to
the maintenance table.

Damage caused by unsuitable tools
» Recommendation: Use only original tools from vhf.

»  Use tools only within the maximum lifetime shown
in DENTALCNC.

»  See the requirements in the chapter Technical data.

Impact damage

» When working in the working chamber, do not
apply force to the spindle in any way.

2.5.2 DENTALCAM & DENTALCNC software
Machine damage due to incompatibility,
malfunctions and/or incorrect operation of the
software

» Always use the latest version of the program that
your machine supports according to vhf.

»  Ensure that your CAM computer meets all system
requirements.

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

2.5.3 Power

Damage to the control electronics due to strong
mains voltage fluctuations and voltage peaks

»  Connect the machine to a separately protected
circuit or ensure that no devices are connected that
cause severe mains voltage fluctuations when
powered on.

» If strong voltage fluctuations cannot be avoided,

Original Operating Instructions: E5
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install a surge protector to safeguard the machine
against strong voltage fluctuations.

2.5.4 Air extraction system

Machine damage during dry machining without an
air extraction system

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

2.5.5 Working chamber

Damage to tools and blanks as well as faulty
machining results due to job cancelations

»  Ensure that all operating parameters are within the
permissible range during the entire machining
process.

»  Make sure your network is non-disruptive. Wireless
connections are not as reliable as wired networks.

Machine damage caused by broken tool and blank
parts

»  Carefully check all blanks and tools for damage.

2.5.6 Working chamber door

Damage caused by improper handling

»  Only open a locked working chamber door via
emergency release.

General safety instructions
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Transportation and storage

TRANSPORTATION AND
STORAGE

_ Injuries caused by unsafe
transportation

If you transport the machine unsafely, the machine
may slip and cause injuries.

Parts that are not properly mounted can fall and injure

you and/or be damaged.

» Always transport unpacked machines individually
and do not stack them.

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

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

» Transport and position the machine with as many
people as required for the weight of the machine in

accordance with local and / or national laws and
regulations.

NOTICE Damage to machinery due to improper
transport and/or storage

»  Ensure that all conditions set forth in the chapter
are met during the entire transport and/or storage
period Technical data.

3.1 Handles on the underside of the

machine
# o
v

FiG. 1

3.2 Transporting the machine in the
box

»  Grasp the carton by the recessed handles.

» Always set the package down during transport so
that the arrows on the transport position sticker are
pointing upward.

3.3 Preparing transportation or stor-
age
1. Install the transport lock.

2. Ensure that the machine housing is closed as far as
possible. If the working chamber door stoppers are
fitted correctly, the working chamber door cannot
be closed completely.

Switch off the machine via the main power switch.

4. Disassemble the machine components by following
the installation instructions in reverse order.

5. In case of overseas transport, take proper measures
against corrosion.

3.4 Repackaging

To repack the machine after preparing its trans-
portation or storage, the following steps are necessary:

1. If possible, use the original packaging. If the ori-
ginal packaging is not available, use a packaging of
similar size and quality.

0 Original packaging is available from
customer service.

2. Pack the machine and its accessories securely.

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

3.5 Putting the machine back into
operation after storage
»  Follow the instructions for initial start-up.

' Commissioning — on page 21
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GET TO KNOW YOUR MACHINE

4.1 Front side of the machine 4.2 Rear side of the machine

- L] .

1. Upper service cover for access to the machine interior

2. Start button ]
Start button ((Z'page 11)

3. Working chamber door 4

Working chamber door ((Z"page 11)
1. Emergency opening mechanism for the working chamber

4. View window to the working chamber
door

Cleaning the machine ((Z"page 44)
. . ) Emergency opening of the working chamber door
5. Recessed grip for opening the working chamber door (@ page 100)

Lower service cover for access to the system module slot 2. Hose connection for the air extraction system

Exchanging the system module ((7"page 73) Installing the air extraction system (("page 18)
3. Connection panel
(" Connection panel - on the next page
4. Suction unit data port (6 pins, IEC 61076-2-106)
Installing the air extraction system (("page 18)
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Get to know your machine

4.3

Connection panel

4.4

FiG. 2

The Start button is used to start and interrupt a job.

2 x USB port 2.0 type A (for future extensions)
1 x USB port 2.0 type B (for future extensions)
Network port (Ethernet RJ-45)
Connecting the CAM computer ((z"page 17)
Power connector including glass fuse 76,3A L250V
Establishing the electric connection ((Z"page 20)
Exchanging the main fuse ((Z"page 95)
Main power switch
Commissioning ((Z"page 21)

Start button

» To press the Start button, place a finger on it.

Starting jobs (' page 37)
Interrupting and continuing the machining
process (' page 37)

45 Working chamber door

The working chamber door locks the working chamber
and protects the user from injuries during operation.
You can open and close the working chamber door
manually.

You cannot open the door when the machine is
switched off or while the axes are moving.

\

FiG. 3

4.6 Working chamber

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

1. Measuring key

Cleaning the machine ((z"page 44)
2. Spindle with collet chuck for picking up tools

Inserting and exchanging tools ((Z"page 34)
3. Blank holder

Mounting & removing blanks ((Z"page 28)
4. Suction opening for the suction system

Installing the air extraction system ((Z"page 18)
5. Tool magazine

Inserting and exchanging tools ((Z"page 34)
6. Insert for the AIRTOOL

Inserting and exchanging tools ((Z"page 34)
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m Get to know your machine

Colors of the working chamber lighting

Color Status Workmg cham-
ber door

Green The machine is ready for ~ unlocked
operation.

White The machine is ready for ~ unlocked

operation.

Blue The machine is Operating. locked FIG. 6 A-B AXIS MODULE IDENTIFYING BOTH THE A AND B AXIS

Red A machine malfunction has  locked . . . .
occured. 4.8 Location of the identification

plate and serial number
4.7 Axes / A-B axis module

This machine has 5 Axes: 3 linear axes and 2 rotational
axes.

The identification plate of the machine contains identi-
fying information such as the serial number. You can
find the identification plate and machine serial number
at the following location:

4.7.1 Linear axes

The spindle moves along these axes. e AR
5
| xchf e
™ e e
Power
. Weight A
Yea o
e esnlR - | e i Gormany B J

FIG. 7 SERIAL NUMBER ON THE IDENTIFICATION PLATE (MARKED ORANGE)

FiG. 5

4.7.2 Rotational axes

The blank holder rotates about these axes.

Original Operating Instructions: E5
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Get to know your machine m

4.9 Technical data Tool magazine
Dimensions (W/D/H) _
Maximum tools in magazine 17
m Maximum tool length mm 40
Footprint (approx.) mm  390x 370
in 15.4x14.6 Standard blank holder
Housing fully closed mm 472 x 484 x 734
(approx.) in 18.6x19.1x28.9  JUnit]  Value
Minimum required space for mm 680 x 760 x 780 Min. / max. disc diameter mm  98.5//98.8
operation (approx.) in 26.8x25.2x30.7 Maximum blank height mm 40
Min. / max. height of the disc mm 9.8 //10.5
Base system rim

Maximum block dimensions  mm 45 x 20 x 20 (requires block

Unit ] Vae YT holde)
kg 43

Weight (approx.)
lbs 95 Sound emission
Axes 5
— Rotational axis A +360° // +35° Operating condition
Overvoltage category I Machining dB(A) 82.98
(IEC60664-1) All other operating condi- ~ dB(A) <70
tions

_m Machined material Composite (V|TA CAD temp b|OCk)

Minimum extraction capacity 1/min 2,500 (at 220 hPa) CEIUiIONoIIIEoelS worn

dm  88.3(at 3.2 psi) Measured value Sound pressure level (distance: T m)
Suciiom wniit Designed for the commercial Measurement according to IS0 3746, survey method 3
use in the dental sector
Equipped with a filter of the Connections
filter class M
P T Value Y
Ambient conditions Power connector VAC 100 - 240
(and maximum power Hz  50/60
O T T, onumptoninwats) W 500
Relative air moisture 80% non-condensing Glass fuse T6,3A L250V
Ambient temperature for stor- °C~ -20 - 60 Network connexion RJ-45
age/transport °F -4-140 — Speed 10BASE/100BASE-
Ambient temperature for °C 10-35 TX/1000BASE-T (Auto-
operation °F 5095 sensing)
Location type Indoor U3 o EBZUG
: : 1x2.0B
Maximum height above m 2000
mean sea level ft 6561 Data port for supported Yes
—— . suction unit or switching unit
Ambient air (IEC 60664-1) Dust free, pollution degree 2
Spindle
P i T Value Y
Model SFE 300E (synchronous)
Maximum rotational speed ~ rpm 60,000
Nominal power under w 300

continuous operation (S1)

Nominal power under unin- W 400
terrupted periodic operation

(S6)
Peak power (Pmax) w 816
Diameter collet chuck mm 3
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m Get to know your machine

Pin assignment of the data port for the suction
unit

FIG. 8

1.

+ 24V, switched, output 1

+ 24V, switched, output 2 (not used)
+24 V, continuous

Rear signal input, output 2 (not used)
Rear signal input, output 1 (not used)
Ground (PE)

S B
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Installation

5 [INSTALLATION

The installation steps to operation are:

Checking the scope of delivery (£ page 16)
Connecting the machine (£ page 17)
Commissioning (£ page 21)

P Wy =

Operating the machine (&' page 26)

Original Operating Instructions: E5
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5.1 Checking the scope of delivery

»  Unpack the machine and ensure that you have
received the following items:

8
9 10 1" 12
13 14 15 16
("} | ._I
) S
17 18 19

1. 1xMachine ES
1 x Ethernet network cable
1 x Power cord

1 x Torque screwdriver 1.5 Nm with bit TX20

“LhA N

2 x Angle screwdriver
= 1xTX10
= TxTX25

Installation

1 x ATB for tool storage
7. 1xSpindle service set
1 x Calibration set:
® ] x Micrometer
® 3 x Calibration blank
® ] xAIRTOOL P250-F1-40-T
9. 1xCleaning brush for the blank holder
10. 1 x Microfiber cloth
11. 1 x Drill bit for tool positions (2.8 mm)
12. 1 x Knurled nut to remove a broken tool
13. 4 x Cover cap for fixing screws of the A-B axis module
14. 6 x Cover cap for blank holder
For customer service
15. 1 x Insert for the AIRTOOL
16. 1 x Tool magazine insert
17.  Fasteners for the top and bottom service covers
® 4 x Fixing bar
® 4 x Clamping block
18. 2 x Spare screw for the blank holder
19. 1 xSupplement for unpacking and installing the machine
Not depicted:

= Transport lock

— 3 xFoam insert
— 2 xAccessory box

1 x Spindle lock

® Packing set

1 x Transport carton including floor insert
1 x Upper and lower padding

3 x Working chamber door stopper

1 x Transport protection cover

1 x Housing protection cover

Original Operating Instructions: E5
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Installation

5.2 Connecting the machine

5.2.1 Machine installation scheme

Directly connecting the machine to the CAM
computer

Ch

Connecting the machine to the CAM computer
via a local network

Suction unit

CAM computer

Power connector
Suction hose

Data cable of supported
suction units (optional)

Ch Ethernet network cable

522 Connecting the CAM computer

You connect the CAM computer via Ethernet network
cable.

To avoid connection errors, we highly recommend
that you use the USB or Ethernet cable which was
provided with the device. Original spare parts are avail-
able from customer service.

Connecting Ethernet

You can connect the machine either directly to your
CAM computers or via the local network. For integ-
rating the machine into your network, you will require
the assistance of your IT specialist.

1. Plug the supplied Ethernet cable into the network
connexion on the machine connexion panel.

2. Foradirect connection, plug the other end of the
Ethernet cable into the network port on the CAM
computer.

3. To connect through your network, plug the other
end of the Ethernet cable into a port on the local
network (for example, hub, switch, network jack).

® The CAM computer must also be connected
to this network.

® The IP assignment in the network be
performed by a DHCP server.

¥ You set up the connection between the machine
and CAM computer using the software during the
initial start-up.

' Commissioning — on page 21

Minimum Ethernet cable requirements
= Performance class: CAT-6
® Screened/Foiled Twisted Pair (S/FTP)
= Maximum length of 55 m (approx. 180 ft)

® Premium quality

FIG. 9 DIRECT CONNECTION DIAGRAM
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FIG. 10 CONNECTION VIA A NETWORK DIAGRAM

5.2.3 Installing the air extraction system

» A WARNING! Always use a suction system that
meets the requirements of the chapter Technical
data.

Components of the extraction system:

CIET L

Suction unit  Customer
incl. suction  service,

hose specialist

dealers
Switching Customer No Data cable
unit service * not used
Data cable of Manufacturer No Supported
supported of the suction suction unit;
suction units  unit switching

unit not used

Hose connec-  Customer If the -
tion service suction

hose does

not fit

* The switching unit is not available worldwide.
Install the suction unit as follows:
1. Read the documentation for the suction unit.

Follow the operating and safety instructions at any
time.

2. Check if the connection of the suction hose has an
outer diameter of 45 mm.

' ' DHCP
= ™
u . - u

Installation

FiG. 11

3. If the diameter is different, adjust either the hose or
the hose adapter supplied with the suction unit.

Alternative: Use the optional hose connection of
vhf.

s G T | | ‘;.-4' l ' ‘ \\\

FIG. 12 EXAMPLE: SUCTION HOSE WITH HOSE ADAPTER

or

- o

Connecting the suction hose with the optional
hose connection (& page 19)

4. Insert the suction hose into the opening for the
suction unit on the machine. Ensure that the
suction hose is properly seated.

or
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Installation

67
RE

=il

5. If you want the machine to automatically switch the
suction unit on and off, choose 1 of the following
options:

Install the switching unit (extra equip-
ment). The switching unit is not avail-
able worldwide.

]

FIG. 13

or

Connect a data cable provided by the
suction unit manufacturer to the
machine's suction unit data port.

® /
‘L.m 8

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

Connecting the suction hose with the optional
hose connection

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

1. Obtain the hose connection from customer service.

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

If the thread gets detached from the hose connec-
tion, place it onto the connection and turn it clock-
wise once to screw it to the connector.

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

-‘(--.

FIG. 14 INSERTING THE SUCTION HOSE INTO THE HOSE CONNECTION

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

¥ The suction hose is firmly attached to the hose
connection.

5. Insert the hose connector into the opening for the
suction system on the machine. Ensure it is firmly
connected.

Original Operating Instructions: E5
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¥ The installation of the suction hose with the
optional hose connection is complete.

FIG. 15 INSERTING THE HOSE CONNECTION INTO THE OPENING FOR THE AIR
EXTRACTION SYSTEM

5.24 Establishing the electric connection

The machine requires a continuous power supply for
proper operation.

1. Plug the provided power cable into the mains con-
nection on the connection panel of the machine.

2. NOTICE! To avoid job interruptions, install an unin-
terruptible power supply (UPS), type online / VFI
(IEC 62040-3, Class 1) if there are regular power fail-
ures or frequent mains voltage fluctuations.

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

Original Operating Instructions: E5
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5.3 Commissioning

5.3.1 Starting the machine

NOTICE Short-circuit hazard when the machine is
too cold

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

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

® The ambient air has the allowed temperature.

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

®  The machine is completely dry.

1. Close the working chamber door.

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

The working chamber lighting is on. The machine is
not referencing.

5.3.2 Setting up a software connection to
the machine

1. Start the CAM computer.

2. Install the newest version of DENTALCAM &
DENTALCNC that is released for the machine.

3. In Windows Explorer, open the DENTALCAM &
DENTALCNC installation directory.

4. Switch to the following subdirectory:

USB\CNC Interface Proxy\Setup comOcom-2.2.2.0-x64-
fre-signed

The version in the directory name (here 2.2.2.0)
may differ.

5. Install the comOcom program:

a. Start setup.exe and follow the installation
wizard.

b. Install all components.

9 Null-modem emulstor {comBcom) Setup - *
Choose Comporenls e
Choose which features of Null-modem emulator (comicom) you want to nstal {‘ﬂ
Chedk the te you want toinctal and unchede the components you don't want to
instal. Chck Next to continue,

Sebect components to nstal: Epe
Start Menw Shortouts
CNCAD < >CHCBD

Space required: 301.04D

<Back | mext> | cameel

FIG. 18

¢. Recommendation: Install the program in the
suggested default directory. This makes it
easier for Customer Service to support you
when needed.

d. Approve the device driver installation

e. Do not open the command line window at
the end of installation. If it is already open,
close it.

Switch to the comOcom installation directory.
Default directory:

C:\Program Files (x86)\comOcom
Open setupg.exe.

The connection setup window opens.

B Setup for combcom — x
B i Pt P )]
emulate baud rate [ [] emulate baud rate
enable buffer ovemun (] (] enable buffer ovemun
enable plugin mode (] (] enable plug-n mode
enable exclusive mode || [ enable exclusive mode
enable hidden mode [ [[] enable hidden mode
X - L JEhS
TX = = TX
DTR & #DTR
DSR & ®#DSR
DCD = / A wDCD
RTS & & RTS
CTS & ®CTS
Rl Rl
out1 @ ®0UT1
ourz @ ®OUT2
QOPEN @ L ] & OPEN
CH
Add Pair Memove Meset Fpply

Fic. 19

Define a virtual connection between 2 COM ports
to communicate with the machine:

a. Inthe top left input field, type COM followed
by a number between 1 and 20.

| Example: COMS

¥ Your input will be colored depending on the
availability of the selected COM port:

Original Operating Instructions: E5
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— Blue: COM port available
— Red: COM port not available
b. If the selected COM port is not available,

change the number after COM until your input
is blue.

c. Inthe top right input field, type COM followed
by the number 100 greater than the number
in the left input field.

Example: Entry in the top left field: COMS -
Entry in the top right field: COM105.

B> setup for comOcom A *
= Virtual Port Pair 0
5 COMS ETTET e ] ) enndofS BT
&-COM105 enabde bulles ovemmn ] [ enalde buffes ovemen
enable phogyin modes (] [ enabe phugees modes
cnable exclusive mode | | [ ] enable exchusive mode
enable hidden mode (] 7] enable hidden mode
R wAx
e T (—
DTR 4 #DTR
DSA @ ; : - DSA
neon = 00
RTS -I—x—l RTS
CTS w ®CTS
HI RI
om e ®0UT1
ouTZ @ ®OUT2
OFFN @ ] @ OPEN
on
Add Paie Hemove Heact Moply

FIG. 20 INPUT FIELDS MARKED ORANGE CONTAIN EXAMPLE
DATA

10. Select [Apply].
11. Close the window.

12. Change to the following subdirectory in the
DENTALCAM & DENTALCNC installation directory:

USB\CNC Interface Proxy\Setup CNC Interface\2.0.5.0

The version in the directory name (here 2.0.5.0)
may differ.

13. Install the CNC interface program:

a. Start CncinterfaceProxySetup.exe and follow the
installation wizard.

b. Install all components.

Installation

vhf camfacture AG

CNC-Interface

Ndhlen Sie die erforderlichen Komponenten fiir

MName Required  Found 1

Zuriick Weiter

FiG. 21

c. Recommendation: Install the program in the
suggested default directory. This makes it
easier for Customer Service to support you
when needed.

d. Allow CNC interface to gain access to the
network via the Windows firewall. To do so,
select all check boxes in the corresponding
dialog.

e. Ensure that any remaining firewalls grant CNC
interface access to the network.

¥ CNC interface is installed and starts in the back-
ground every time you start Windows.

14. Open the task bar info area by clicking the up arrow
(highlighted in orange) on the right side of your
Windows task bar.

15. Select the CNC interface icon: [

The red dot indicates that there is currently no
connection to a machine.

FiG. 22
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¥ The CNC interface window displays.

CNC Interface-Proxy B b -

+ =xhf

Version. 2.0.5.0

FIG. 23

16. If you want to change the language to German, do
the following:

a. Select the following icon on the right side of

&

the window's title bar:

b. From the Language drop-down list, select
German.

c. Save your entry with the following icon: I8l

17. Create a new connection using the following icon:

+

¥ The connection configuration view appears.

CNC Interface-Proxy B b -

Description New Machine

Connecl automatically

Portname COMI05 3
Machine -
Version. 2050
FIG. 24

18. In the Description input field, enter a description
that identifies the connection.

19. Check the Connect automatically option.

20. From the Portname drop-down list, select the COM

port with the higher number entered in comOcom.

| Example: COM105

21.

22.

23.

Select the machine to be connected from the
Machine drop-down list.

The entries are structured as follows:
<Machine Model>ID<serial number>(<IP address>)
Example: E5ID300000000 (10.0.21.33)
® E5is the machine model
® 300000000 is the serial number
® 10.0.21.33 is the IP address

CNC Interface-Proxy B b -

Description My vhf machine

Connecl automatically

Portname COMI05 b
Machine ESID300000000(10.0.21.33) w
Version. 2050

FIG. 25 A FULLY CONFIGURED CONNECTION WITH A UNIQUE
DESCRIPTION (SERIAL NUMBER BY WAY OF EXAMPLE)

If the machine is not displayed, check the
following:

B |sthe machine on?

® |f you are using a wired connection, have
you connected all the network cables to the
machine and CAM computer?

= |fyou are using a WiFi connection, is the
signal good enough? Recommendation: Try
changing to a wired connection.

® |s afirewall blocking the connection

between the machine and the CAM
computer?

Save your entry with the following icon: =

The connection you have set up is shown in the
connection overview. The green dot indicates a
successful connection.

If the connection is lost, the display changes to

red. CNC interface tries to reconnect regularly.

Original Operating Instructions: E5
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25.

26.
27.

28.

29.

30.

+ =xhf

E5ID300000000 (10.0.21.33)
. ESID300000000 (10.0.21.33)

FIG. 26 SERIAL NUMBER AS AN EXAMPLE

If you want to edit connection data, hover over the
entry in the overview and select the following icon:

Minimize the CNC interface window with the
following icon: —
The program runs in the background. You can use

the icon in the task bar to bring it back to the fore-
ground.

The green dot indicates a successful connec-
tion: L]
— Avyellow dot indicates that CNC interface is
searching for the machine in the network.
Start DENTALCNC.
Open the DENTALCNC Application Settings with the
following icon in the main toolbar: ﬁ

Open the General Settings with the following icon
on the local toolbar: -ﬁ-

Select the following icon next to the Port number
input field: @&

FiG. 27

If DENTALCNC is able to determine the port
number, the number displays in the Port number
input field. The machine references.

If the working chamber door was open during the

previous step, close it. If the machine does not refer-

ence as a result, quit DENTALCNC and restart the

Installation

application.

5.3.3 Removing the spindle lock

The spindle lock (highlighted in orange) is located in
the blank holder.

FIG. 28

. A CAUTION! Wear gloves.

Open the working chamber door.

Loosen the 2 fixing screws on the blank holder
without unscrewing them.

Remove the blank from the blank holder.

FiG. 29
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FiG. 30

5.3.4 Warming the spindle

» Use the warm-up process in DENTALCNC.

The DENTALCAM & DENTALCNC user Information
provides instructions on how to do this.

Original Operating Instructions: E5
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6 OPERATING THE
MACHINE

The workflow for restoration is as follows:

1. Starting the machine (£ page 27)
Mounting & removing blanks (& page 28)
Inserting and exchanging tools (&' page 34)

= WS

Starting, interrupting, canceling jobs (&' page
37)

Original Operating Instructions: E5
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6.1 Starting the machine

6.1.1 Starting the machine

1. Close the working chamber door.

2. Switch on the machine via the main power switch.
3. Start DENTALCNC.

=
¥ The working chamber lighting is on. The machine
references.

FiG. 32

5. Confirm the current message.

¥ The collet chuck opens.

6. Remove the tool from the collet chuck.

6.1.2 Starting the machine with a tool in the
collet chuck

Under such circumstances as a power failure, a tool
may be in the collet chuck of the spindle when you =L
start the machine. ‘

NOTICE L\:I)a::lzhme damage if you do not remove the

If the tool remains in the spindle after confirmation of
the message, it will collide with and damage machine
parts.

» Remove the tool as described below. Y The machine is ready for operation.

FIG. 33

7. Confirm the current message.

The following instructions require the tool in the collet
chuck to be intact. If the tool is broken, remove it as
described here: (2 Removing broken tools from the collet
chuck — on page 101

1. Start the machine.

¥ DENTALCNC displays that there is a tool in the
collet chuck.

2. Open the working chamber door.
3. A CAUTION! Wear gloves.
4. Hold the tool in the collet chuck in place.

Original Operating Instructions: E5
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6.2 Mounting & removing blanks

NOTICE Damage to Fo.ols and blanks as v.veII as
faulty machining results due to incorrect

fixing

If blanks move or vibrate during machining, results
may be unusable. Tightening screws too much can
damage blanks.

» Tighten the screws on the clamping devices with
the specified torque.

6.2.1 Suitable blanks
The machine can process the following blanks:
® Dijscs with a diameter of 98,5 mm — 98,8 mm.

= Blocks, max. size: 45 x 20 x 20 mm (L/D/H) *

*requires additional equipment

o You can obtain extra equipment from customer
service.

6.2.2 Overview of blank holders and stand-
ard clamping devices

FIG. 34

1.

Marking for the safe re-clamping of blanks
Right-hand clamping device

Fixing screw for right-hand clamping device
Blank holder

Fixing screw for left-hand clamping device

SN L AW

Left-hand clamping device

Operating the machine

6.2.3 How to mount the different blank types

Holder : -
Blank type Mount like this

Standard No
Blanks

Blanks >> Blank holder

Blocks Yes Blocks >> Block holder >>

Blank holder

Original Operating Instructions: E5
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6.3 MOU nﬁng discs in the working make sure the mark is in the position
shown below.

chamber
1. A CAUTION! Wear gloves.

2. Open the working chamber door.

Loosen the 2 fixing screws on the blank holder
without unscrewing them.

4. Remove the blank from the blank holder, if any.

<]

FIG. 38 MARKING FOR SAFE RE-CLAMPING MARKED ORANGE

c. Insert the blank from above into the holder.

FIG. 35

5. Mount the discs as follows: FiG. 39

a. If the disc is multilayered, align the blank so

that the top layer of color points to you. 6. Carefully rotate blanks that have already been
machined so that the marking on the blank is

exactly above the marking on the blank holder.

FIG. 37 MULTILAYER BLANK

b. If the disc was already machined, ensure that:

®  The original front faces towards the
front.

= |f the blank has been marked for more
secure re-mouting via DENTALCNC,

Original Operating Instructions: E5
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4. Remove the blank from the blank holder.

FiG. 40

FiG. 43

7. Tighten the fixing screws with the supplied torque
wrench (1.5 Nm).

Fic. 41

6.3.1 Removing blanks
1. A CAUTION! Wear gloves.

2. Open the working chamber door.

3. Loosen the 2 fixing screws without removing them.

FIG. 42

Original Operating Instructions: E5
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6.4 Clamp the blocks and block
holders in the working chamber

6.4.1 Mounting blocks to the block holder
You can clamp up to 6 blocks in the block holder.

FIG. 44 THE E5 BLOCK HOLDER

oy

Fixing screws

Positioning pins

Item numbers

Holes for block shafts

Positioning aids of the block holder

L AW

1. A CAUTION! Wear gloves.
NOTICE! Tool breakages and incorrect
machining results due to incorrect block
assignment

2. The block type, the number of blocks and the block
positions must correspond to the corresponding
job in DENTALCAM.

3. Loosen the fixing screw at the desired position with
the torque screwdriver supplied.

4. If the block is multilayered, align the blank so that
the top layer of color is on top.

FIG. 45

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

Insert the shaft of the block into the desired posi-
tion in the block holder until it is firmly seated.

Use the torque screwdriver supplied to fix the block
with the corresponding fixing screw. Tighten the
screw firmly.

FIG. 46

FiG. 47

FIG. 48

¥ You can now mount the block holder.

Original Operating Instructions: E5
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6.4.2 Mounting the block holder in the work-
ing chamber

1. A CAUTION! Wear gloves.

2. Open the working chamber door.

Loosen the 2 fixing screws on the blank holder
without unscrewing them.

4. Remove the blank from the blank holder, if any.

5. Align the block holder so that the position numbers
point in your direction.

The flat sides of the positioning aids point down-

wards.

6. Insert the block holder from the top into the blank Fie. 31
holder. lock hol ; c

7. Tighten the fixing screws with the supplied torque 6.4.3 Remove block holder from workspace
wrench (1.5 Nm). 1. A CAUTION! Wear gloves.

2. Open the working chamber door.

Loosen the 2 fixing screws on the blank holder
without unscrewing them.

4. Remove the block holder from the blank holder.

FIG. 49

FIG. 52

FIG. 50

FIG. 53
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6.4.4 Remove blocks from the block holder
1. A CAUTION! Wear gloves.

2. Use the provided torque wrench to loosen the
fixing screw at the desired position.

3. Remove the block from its holder.

FIG. 54

Original Operating Instructions: E5
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6.5 Inserting and exchanging tools

NOTICE Dan.ui\gmg of the sp!ndle or the tool
positions if you use improper tools

Inappropriate tools may damage the spindle collet

chuck and/or tool positions.

Operating the machine

7P =X

DentalNG

Ry

Al 07 ZI00R3040  48h & C1 g P300-R240 #uh®

AZ 4 Z100-RZD40 #wah @& [§ C? 09 PIOF140 12h @ [$
»  Use only tools with a sufficiently large chamfer on
A3 06 Z060-R2D-40 4@ [E U3 10 P2oF140 12h@ &
the tool shaft.
» Install a retaining ring as a stop ring according to ROUrDoedl (bR SR AL paiRA IR iS
DIN 471-A3.
. Bl 12 u120F240 2h@ B D1 e caoR240 2h@ [
This does not apply to AIRTOOLs.
»  See the further instructions in chapter Technical R e
data. B3 14 UOSOF240 2h@® @ D3 e cworRDa  2hR 3
The machine requires different tools for the different Won kera 2@ O EE e ckRoe. k3
machining strategies during a job.
E1 o5 7200R3040T #h @R [$
= DENTALCNC shows the tools (marked orange) =
needed for a job in the Edit view. m N T Ay
B = =xhf
>
F *® @ Fic. 56
3
p 6.5.1 Automatic or manual tool change
B Tool change can take place automatically via the tool
magazine or manually via the collet chuck. Since each
R tool position can be configured individually, automatic
- and manual changes are possible in parallel.
<
~xhf . .
Avutomatic tool change properties
FIG. 55

® Tools are assigned via the Virtual Tool Magazine

in DENTALCNC.

®  The machine automatically loads the necessary
tools from the magazine during machining.

® You must insert all required tools into the tool
magazine before the job starts.

®  Default case for all tool positions where no
manual change is configured in DENTALCNC.
Automatic tool change is not possible in the following
cases:

= Atool position is worn out and can no longer
hold any tools properly.

® You use tools that do not fit in the tool magazine.

Manual tool change properties

® During the application, you manually insert the
tools into the spindle's collet chuck at the
request of DENTALCNC.

B You must configure this manual tool change for
individual tool positions in DENTALCNC.

Original Operating Instructions: E5
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B This is described in the DENTALCNCmanual. B [nsert the tools in the tool positions with the
edge facing downward. Push them in until
6.5.2 Inserting tools into the tool magazine the ring engages the tool magazine insert.
You can equip the tool magazine of your machine in

o The vhf tool packaging helps you to

WO ways: .
two ways insert the tools.

® By manually inserting into the tool
magazine — This is the fastest way. It is
described below.

= By means of the spindle — you insert a tool 1
into the collet chuck and the spindle places the
tool in the tool magazine. This option takes more
time, but might be more convenient for some. It
is described in the documentation for the pro-
duction software.

FIG. 59

1. Ring

FIG. 57 (MARKED ORANGE) TOOL MAGAZINE AND INSERT FOR THE 2. Tool magazine insert
AIRTOOL (HIGHLIGHTED IN GREEN)

NOTICE! Incorrect processing results if the

Manual tool insertion: AIRTOOL is not used
1. A CAUTION! Wear gloves. ® |nsert the required AIRTOOL into position
2. Open the working chamber door. E1. Slide it in until the propeller engages the

tool magazine insert.

DENTALCNC shows the tool match code
with the suffix -T in position E1.

NOTICE! Remove worn or damaged tools from the
tool magazine. DENTALCNC shows tool life in the
tool management view.

NOTICE! Tool breakage and faulty
processing results due to incorrect tool
assignment

B Make sure that the positions of the tools in
the tool magazine correspond to the posi-
tions in DENTALCNC.

Bl oo mmmananT e 3

el R e ® 3O PHORIAE e =
o0 noseopan e ® 3 JC2 oo Paoorian w® B
A o menrzoan  wn® 3 |G 0 rmsria um@ B

Ml o zimsme 4@ 3 [0 v ProRie we 3

8] 12 uraFa40 & 3 o CHOAIA0 e B

B2] 13 osaRzan & B |2 v cosrzao w® 3

B3] 1+ uosorzan 1@ B o) = covsinan @ 3

FIG. 60

B4] 5 woaerz e & B [0 5 cerow unG B
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4. If the new tool replaces an old tool of the same T

type, reset the tool life to DENTALCNC. ®)1 40 14(@

ez _ise

6.5.3 Removing tools from the tool e|3 i€ @

magazine -t V=

® 5 18| @

1. A CAUTION! Wear gloves. ® s is @

2. Open the working chamber door. 7 12 2 *

°® 2il@

3. Pull the tool upward out of the tool magazine. (@)s 13 22( e

4. Depending on whether you place the tool back in

your inventory or no longer use the tool type,

configure DENTALCNC accordingly.
FiG. 62 EmPTY ATB
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6.5.4 Adding backup tools

If the tool life of a tool expires during machining,
DENTALCNC can automatically load a backup tool
from the tool magazine to continue machining.

FIG. 63 EMPTY VIRTUAL ATB IN DENTALCNC

1. Place replacement tools in the tool magazine.
2. Configure the replacement tools in DENTALCNC.

6.5.5 Using ATB

You can store your tools in the ATB (Administrated
Tool Board) provided.
B Positions 1-9 and 14-22 can be used for conven-
tional dental tools with stop rings, which are suit-
able for your machine.

B Positions 10—13 are suitable for 1 AIRTOOL each.

The virtual ATB in DENTALCNC maps the structure of FiG. 64 FiLLED ATB
the physical ATB. Clearly assigning physical and virtual
tools lets you easily track tool lives in DENTALCNC.
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6.6 Starting, interrupting, canceling
jobs

You control and start manufacturing with
DENTALCNC. In this chapter, we will give you a brief

overview. For the complete instructions, see the docu-
mentation for DENTALCNC.

6.6.1 Starting jobs

1. Ensure the following:

B You created a job on your CAM computer. It
has been transferred to DENTALCNC.

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

® The required blanks are mounted.
2. Close the working chamber door.

3. If you manually control the suction device, switch it
on and set it to the required level.

4. Proceed as follows:

Start machining via the depicted icon in
DENTALCNC.

or

Start the job with the start button.
>l

¥ The suction unit is running.
Machining starts.

6.6.2 Interrupting and continuing the
machining process

Interrupting the machining process

1. Press the Start button.

, >l
¥ DENTALCNC interrupts the

machining. A dialog window opens.
You can open the working chamber door.

2. Recommendation: Leave the blank in the holder.
Continuing the machining process

1. Close the working chamber door.
2. DENTALCNC: Confirm the current

message. \/

6.6.3 Aborting machining
1. DENTALCNC: Select the depicted icon. aa

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

Machining stops immediately.

b. DENTALCNC asks whether the tool in the
spindle can be inserted safely into the tool
magazine.

If inserting the tool would damage the tool
magazine inserts, the tool must be removed
manually.

3. Select one of the following icons:

4

Automatically place the tool in the tool
magazine

X

Remove the tool manually from the
collet chuck

Original Operating Instructions: E5
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a. The collet chuck closes.

b. The spindle moves to its default position.

4. If the spindle has moved into the tool change pos-
ition, continue with the next step.

5. A CAUTION! Wear gloves.
6. Open the working chamber door.

Hold the tool in the collet chuck in place.

FIG. 65

©

Confirm the current message.

¥ The collet chuck opens.

9. Remove the tool from the collet chuck.

I
‘\/
FIG. 66

10. Close the working chamber door.

11. Confirm the current message.

Y The following happens:

Original Operating Instructions: E5
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6.7 Switching off the machine

Ensure that the working chamber is clean.

_

Close the working chamber door.
Exit DENTALCNC.

A DANGER! Switch off the machine via the main
power switch.

> W

[0,

(Optional) Unplug the power cable.

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

Original Operating Instructions: E5
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MAINTENANCE

Some day-to-day basic maintenance and preventive
maintenance is essential to keep the machine mech-
anics and electric components in good condition for
proper machining results.

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

You are the only one who can ensure that your
machine receives the proper maintenance care.

7.1 Basic maintenance

Basic maintenance includes tasks which are part of

everyday operation. You are responsible to ensure that

these tasks are carried out according to the main-
tenance table. You only need minimal manual skills for
these tasks and most required tools are provided with
the machine.

Maintenance table (' page 41)

7.2 Preventive maintenance

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

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

7.3 Maintenance section

For your convenience, DENTALCNC lists all basic main-

tenance tasks in the Maintenance section. The Main-
tenance section indicates when the individual tasks are
due.

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

7.4 Servicing

Customer service is your main contact for all service
related questions. It provides you with spare parts,
maintenance instructions and performs the preventive
maintenance on request.

»  When your machine is delivered or installed, ask

the service technician for contact details of the cus-

tomer service team. We recommend that you
schedule the first preventive maintenance at this

Maintenance

time to ensure proper maintenance of your
machine.

7.5 Guaranty

The machine and the extra equipment are warranted
for a period of 24 months or 2,000 operating hours,

whatever comes first. The warranty covers defects in
materials or fabrication as long as the regulations for
using the machine in all documents are followed.

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

(2 Spare and wear parts — on page 42

Original Operating Instructions: E5
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7.6 Maintenance table
7.6.1 Once per day

Recommended interval / Terms Procedure / Tools

Performing the daily cleaning = After work @ Performing the daily cleaning — on page 44
® 10 operating hours

B f soiled

7.6.2 Once per week

Recommended interval /

Action Procedure / Tools
Terms
Cleaning the collet chuck = Once per week (2 Clean or replace the collet cuck of the spindle — on
® 20 operating hours LG ar/
Performing the weekly ®  Once per week @ Performing the weekly cleaning — on page 45
cleaning O

20 operating hours

7.6.3 Every 2 years

Recommended interval Procedure / Tools

Preventive maintenance = Every 2 years Contact customer service.

® 2000 operating hours

7.6.4 When necessary

Recommended interval Procedure / Tools

Updating the software and firmware ~ When an update is available (%' Updating the software and firmware — on page 97

Original Operating Instructions: E5
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7.7 Spare and wear parts

7.7.1 Definition of wear parts

Wear parts necessarily wear out or fail during use. They must be replaced within the time intervals specified in the
table below. Use these values to determine operating costs, to plan your spare part stock as well as to create indi-
vidual maintenance and service plans.

7.7.2 Spare parts list
In the following table you will find the most important spare parts for your machine.
B Each supplied accessory can be ordered as a spare part.

®  Customer Service has an extended list of all spare parts.

1: Wear part— 2: self-exchangeable spare part

Replacement inter-

) P - Descripti
at val or conditions escription
X X AIRTOOL insert (ET) 500 operating hours* (' Exchanging tool magazine inserts
and associated holders — on page 54
X X Bellows in the working 1000 operating hours* 2 Exchanging the bellow — on
chamber page 59
X X Collet chuck for spindle unit 500 operating hours™ 2 Clean or replace the collet cuck of
SFE 300E the spindle — on page 47
X X Spindle unit SFE 300E 2000 operating hours* (' Exchanging the spindle unit — on
(including collet chuck) page 66
X X Tool magazine insert (A1 - 500 operating hours* (' Exchanging tool magazine inserts
D4) and associated holders — on page 54
X A-B axis module If defective 4 Replacing the A-B axis module —
on page 91
X Blank holder If defective @ Exchanging clamping devices and
blank holders — on page 50
X Blank holder clamping device If defective (2 Exchanging clamping devices and
blank holders — on page 50
X Cap for opening of emer- If defective See
gency release 2 Emergency opening of the working
chamber door — on page 100
X Cover cap for fixing screws of  If defective (2 Replacing the A-B axis module
the A-B axis module cover caps — on page 88

Original Operating Instructions: E5
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Fixing latches and clamping
blocks for upper and lower

X

X

service covers

Gasket of the working
chamber door

Holder for AIRTOOL insert
Holder for tool magazine

insert

Locking bolt for system
module

Main fuse T6,3A L250V

Measuring key

Power cord

Probe guard

Servicing cover, bottom

System module

Top servicing cover

Transport package

Transport securing set

Replacement inter-

val or conditions

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

If defective

Description

' Exchanging the fuser latches and
clamping blocks on the upper service
cover — on page 82

' Exchanging the fuser latches and
clamping blocks on the lower service
cover — on page 84

4 Exchanging the gasket of the
working chamber door — on page 86

(@' Exchanging tool magazine inserts
and associated holders — on page 54

' Exchanging tool magazine inserts
and associated holders — on page 54

' Exchanging the system module
locking bolt — on page 76

@ Exchanging the main fuse — on

page 95

4 Exchanging the measuring key —
on page 80

See

' Establishing the electric connec-

tion — on page 20

(@ Exchanging the measuring key
protective cap — on page 78

See

' Exchanging the system module —

on page 73

2" Exchanging the system module —
on page 73
See

' Exchanging the spindle unit — on
page 66

*These are recommendation guidelines. Depending on the processing material and how well the machine is cleaned, these values may

differ.

Original Operating Instructions: E5
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7.8 Cleaning the machine

A Breathing difficulties caused by
(eSSl processing dust

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

» After dry-machining, only clean the machine if the
air extraction unit is properly installed and activ-
ated.

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

NOTICE Da.maglng of the Ilrrear g_wdes or the
spindle when cleaning with compressed

air

If you clean the working chamber with compressed air,
material chips can reach the linear guides or the
spindle bearings.

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

Cleaning the working chamber includes the following
components:

= Measuring key
. Blank holder
= View window

7.8.1 Performing the daily cleaning

1. Have ready:
® 1 x Suction unit with category M filter

FiG. 67

® 7 xdamp brush

@ &

FIG. 68

Maintenance

2. Close the working chamber door.

Move the axes into the cleaning position
by selecting the depicted icon in the

Machining view in DENTALCNC.

4. Open the working chamber door.

Suck up the coarse dirt in the working chamber
with the vacuum cleaner.

FIG. 69

6. Use the brush to clean the blank holder from all

sides. In particular, clean all openings and movable
parts of the blank holder.

7. Suck the machining residues from the measuring
probe.

FiG. 70

FIG. 71

8. Carry out the weekly cleaning as necessary.

Original Operating Instructions: E5
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Close the working chamber door.

10. Move the axes into the default position by
selecting the depicted icon in the Machin-
ing view in DENTALCNC.

11. Open the Maintenance Section with the following
icon in the main toolbar: 1‘_

12. Select the icon shown for the Daily machine V
cleaning entry. 3. Clean all surfaces and clearances in the working

chamber thoroughly with the dry cloth. Use a mild

* cleaning agent if necessary.
i. Qoewrv _f 4. Close the working chamber door.
‘@ Qewrv 2 If necessary, clean the viewing window with a
. . Ossrv ® cloth. Use a mild cleaning agent if necessary.
K Oesrv
it : Qs v
G Os»rv
" a) O® w|
a O
Fic. 72

7.8.2 Performing the weekly cleaning

1. Carry out the daily maintenance.

2. Have ready:

® 1 x Cleaning cloth

FIG. 75

FIG. 73

6. Move the axes into the default position by
selecting the depicted icon in the Machin-
ing view in DENTALCNC.

- 7. Open the Machining parameters view with
O

® 1 xmild cleaner (optional)

the icon shown in the local toolbar.

8. Move the axes into the tool |
change position by selecting i 1
the depicted icon in the Machin- m
ing view in DENTALCNC.

9. Clean the housing:
NOTICE! Housing damage caused by
incorrect aids and cleaning

FiG. 74

® 1 x Microfiber cloth

a. Clean the surface with a dry microfiber cloth.
Be careful not to detach the symbol stickers.
The adhesive foil is especially sensitive to fric-
tion and harsh cleaning agents.

Original Operating Instructions: E5
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b. If some dirt cannot be removed this way,
moisten the cloth. Use a pH neutral cleaning
agent if necessary.

= Avoid exposing the surface to alkaline
or acidic substances. Metallic powder
coating materials are especially sens-
itive.

® |f a special cleaning agent is used to
remove certain impurities, check the
suitability of the agent in advance at a
hidden location on the painted part.

L)

i l

\\L =

10. Open the Maintenance Section with the following
icon in the main toolbar: 1‘_

11. Select the icon shown for the Weekly V
machine cleaning entry.

= ~.O5uu |
:ﬂ OuEw|
Y1 : Qarv ®
0 Qerv
it 5 Ose v
.!:- Qowrv
"§ Qe vy
'. ‘ o
Fic. 76
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7.9 Clean or replace the collet cuck b. Ensure that the collet chuck is properly seated
of the spindle in the recess of the knurled nut.

The cleaning of the collet chuck includes installation
and removal.

»  Skip cleaning when replacing the collet chuck.

You need the supplied spindle service set for both

cleaning and replacement. Fic. 78
Damaging of the spindle when cleaning c. Twist the knurled nut counter-clockwise.
WLl \vith compressed air

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

»  Clean the collet chuck only with the appropriate
service set. >
) Lo o )
L Ty \ +
1 L = e ““\\.\ ; i
I

=L B
FiG. 79

3 — 7. Unscrew and remove the collet chuck with your

hand.
FIG. 77 CURRENT SPINDLE SERVICE SET

Cleaning brush l '
Knurled nut

oy

2.
3. Tube of collet chuck grease 5
4. Cleaning cone
1
. s |
7.9.1 Removing the collet chuck ' ;

1. Have the spindle service set ready. Fi. 80

2. Close the working chamber door.
Open DENTALCNC's general application Q 8. Put the knurled nut and the collet chuck aside

settings with the depicted icon in the within reach.
main icon bar. 9. Clean the inner cone of the spindle with the clean-
¥ The spindle moves into the position for collet ing cone of the service set.

chuck cleaning.
4. Open the working chamber door.
5. A CAUTION! Wear gloves.
6. Untighten the collet chuck with the knurled nut:

a. Insert the pin of the knurled nut into the
collet chuck.

Original Operating Instructions: E5
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FiG. 81

7.9.2 Cleaning the collet chuck

Damaging of the spindle when using the

wrong grease or applying the grease

incorrectly

If you use unsuitable grease or if grease gets into the
longitudinal slots of the collet chuck, the machine may
get damaged.

»

»

»

»

1.

Before applying the grease, ensure that the collet
chuck is perfectly clean.

Ensure that no grease gets into the longitudinal
slots of the collet chuck.

Only use a very small amount of grease, less than
the size of a pinhead.

Only use the provided grease of the service set.

Clean the collet chuck with the brush of the service
set.

a. Insert the brush into the collet chuck until the
end of the brush aligns with the end of the
collet chuck.

Do not push any further because otherwise
dirt my get into the thread of the collet
chuck.

YYYYYY

FIG. 82

b. Rapidly pull the brush out of the collet chuck
and twist it at the same time.

Maintenance

FIG. 83
c. Repeat the last 2 steps multiple times.

2. Thoroughly clean the complete outer surface of the

collet chuck with a clean and dry cloth.

FIG. 84

Put a small amount of the collet grease on the index
finger and smear it with the thumb.

. Apply the smeared collet grease to the flanks of the

collet chuck.

FiG. 85

7.9.3 Inserting the collet chuck

Insert the collet chuck into the spindle. Screw in the
collet chuck by twisting it clockwise with your
hand.

Original Operating Instructions: E5
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NOTICE! Rotational imperfections when the
collet chuck is not tightened properly. Damage
to the collet chuck if you use the knurled nut
without pin for mounting.

2. Tighten the collet chuck with the knurled nut with
pin:

a. Insert the pin of the knurled nut into the
collet chuck.

b. Ensure that the collet chuck is properly seated
in the recess of the knurled nut.

FIG. 87

c. Turn the knurled nut clockwise until the collet
chuck fits tightly in the spindle.

FIG. 88

3. Store the spindle service set in a safe place.

Original Operating Instructions: E5
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7.10 Exchanging clamping devices L 1xTorque screwdriver 1.5 Nm with TX20
and blank holders bit

You can change the blank holder and the clamping
devices on the blank holder independently of one
another.

FiG. 91

2. Close the working chamber door.

Move the axes into the default position by
selecting the depicted icon in the Machin-
ing view in DENTALCNC.

4. Open the working chamber door.
5. A CAUTION! Wear gloves.

Remove the blank from the blank holder, if any.

o

(2 Mounting & removing blanks — on page 28

7. Unscrew and remove the 2 fixing screws from the 2
clamping devices.

1. Clamping devices
2. Blank holder Fic. 92

3. Blank holder retainer
Remove the 2 clamping devices.

9. Position the 2 spare clamping devices on the blank
7.10.1 Exchanging the clamping devices holder. The screw holes in the holder and in the

Different clamping devices are available for different clamping devices shall be superimposed.

blank sizes. 10. Insert the 2 fixing screws into the screw holes.

1. Have ready:

B 2 x spare clamping device

FIG. 90 STANDARD CLAMPING DEVICE - OTHER DESIGNS

POSSIBLE
FIG. 93
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11.

The blank holder is screwed to the blank holder

FIG. 94

10.

Use the torque wrench (1.5 Nm) and screw down
the 2 clamping devices with the 2 fixing screws.

7.10.2 Exchanging the blank holder

support.

1.

0 ® N oo

Have ready:

® Spare blank holder

FIG. 95 STANDARD BLANK HOLDER - OTHER DESIGNS POSSIBLE

® 1 x Torque screwdriver 1.5 Nm with TX20

bit

FiG. 96

Close the working chamber door.

Move the axes into the default position by
selecting the depicted icon in the Machin-
ing view in DENTALCNC.

Exit DENTALCNC.

Open the working chamber door.

11.

Switch off the machine via the main power switch.

A CAUTION! Wear gloves.
Gently turn the blank holder 180° upwards.

Unscrew the 2 screws on the back of the blank

holder.

Hold the blank holder. Gently turn the blank holder
180° down.

FiG. 97

FIG. 98

FIG. 99

Pull the blank holder forward from the positioning
pin and remove it upward from the working
chamber.

Original Operating Instructions: E5
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Fic. 100

12. Abore for the positioning pin is located on the rear
side of the blank holder. Fic. 103

Slide the spare blank holder onto the positioning
pin.

FiG. 101
FiG. 104

FiG. 102

13. Hold the blank holder. Gently turn the blank holder
180° upwards. Fic. 105

14. Tighten the blank holder: NOTICE! Damage to tools, blanks and the

a. Press the blank holder to the right and hold it machine if the blank holder is positioned

in this position. incorrectly
b. Tighten the right screw. 16. Check that the blank holder engages the contact
c. Tighten the left screw. surfaces of the support on the right side

15. Gently turn the blank holder 180° down.

Original Operating Instructions: E5
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them.
c. Proceed to step 14 and follow the next steps.
18. Close the working chamber door.
19. Switch on the machine via the main power switch.
20. Start DENTALCNC.

Fic. 106

FiG. 107

FIG. 108

17. If this is not the case, realign the blank holder:
a. Gently turn the blank holder 180°.

b. Loosen the 2 screws without unscrewing

Original Operating Instructions: E5
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711 Exchanging tool magazine If you want to exchange the inserts:
inserts and associated holders

NOTICE Machine and tool damage if not all tools n .
are removed
If a tool remains in the working chamber, a collision

will ensue.

»  Always remove all tools from the workspace when fie. 112

exchanging inserts.
and
New inserts are supplied without holes for the tools.
The holes must be drilled into the inserts with the
machine.

® ] x AIRTOOLinsert

FiG. 113

In case of a defect, you can replace the holders for the
inserts separately.

If you want to replace at least one of the
holders:

® 1 x holder for tool magazine insert

FIG. 109 TOOL MAGAZINE INSERT AND AIRTOOLINSERT (MARKED
ORANGE)

1. Have ready:

® 1 x Torque screwdriver 1.5 Nm with TX20
bit

and / or

® 1 x holder for AIRTOOLinsert

FiG. 110 r -~ H 1
® 1 x Drill bit for tool positions (2.8 mm) H
Fic. 115
=
D 2. Close DENTALCNC.
J 3. Open the working chamber door.
- 4. Switch off the machine via the main power switch.
f 5. A CAUTION! Wear gloves.
“ . 6. NOTICE! Remove all tools from the tool magazine
= and remove the AIRTOOL from the insert E1.
Fic. 111

7. Remove the screw on the right side of the
AIRTOOLinsert E1.

Original Operating Instructions: E5
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8. Pull the holder out of the opening with the insert
pointing upwards.
9. Push the insert out of the holder.

FIG. 118

10. Get the required spare parts.

11. Push the AIRTOOL insert with the circular surface
upwards into the rectangular opening of the
holder.

12. Insert the holder into the opening and screw down.

FIG. 116

FIG. 119

FIG. 117

Original Operating Instructions: E5
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13.

14.
15.

¥ The tool magazine holder and the screws slide
into your hand.

I
-~

FIG. 120 FIG. 123

Fic. 121

Ensure that the top of the AIRTOOL insert is 1T mm
above the surface of the A-B axis module.

If this is not the case, realign the insert or holder.

FIG. 124

—
I

FIG. 122

Turn the A-B axis module clockwise by 35 °.

Unscrew the 2 screws on the tool magazine insert
holder on the lower left side of the A-B axis module.

Original Operating Instructions: E5
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)

>

y

A

-

FIG. 127

17. Get the required spare parts.

18. Insert the tool magazine insert from below into the
opening and clamp it.

fic. 125 ) Ensure that the top of the tool magazine insert is
' flush with the surface of the A-B axis module.
16. Press the tool magazine insert down out of the If this is not the case, correct the position of the
opening. insert.

¥ The tool magazine insert slides out of the opening
into your hand.

FIG. 128

FIG. 126

FIG. 129

19. Align the holder so that the screw holes are located
at the front edge of the opening. Insert the holder
into the opening.

Original Operating Instructions: E5
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20.

21.
22.

23.

Insert the 2 screws into the screw holes in the
holder and tighten it.

FiG. 130

FiG. 131

Close the working chamber door.

Start DENTALCNC.

Open the Maintenance Section with the following
icon in the main toolbar: 1‘_

Select the following icon of the Replace tool

magazine inserts entry: 4/

Maintenance
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24. Follow the instructions in the documentation for
DENTALCNC and drill the tool positions using the

provided drill bit.
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7.12 Exchanging the bellow

Recommendation: When replacing the bellow
according to the table for wear and spare parts,
replace the spindle unit at the same time.

In this case, we recommend the following order:

1. Remove the bellow from the spindle unit.
Remove the spindle unit.
Fasten the bellow frame.

Install the spare spindle unit.

SRR

Mount the spare bellow in the working
chamber.

Steps 1, 3, 5: This Help Article

Steps 2, 4: &' Exchanging the spindle unit — on
page 66

o In this Help Article, some components are
hidden in some images for the sake of clarity.

1. Have ready:

® 1 xAngle screwdriver TX10

FiG. 132

® 1 x Angle screwdriver TX25

FIG. 133

® 1 x Torque screwdriver 1.5 Nm with TX20
bit

Fic. 134

o AW

® 1 x Spare bellow

FiG. 135

Move the axes into the tool change pos- [l
ition by selecting the depicted icon in the ? ‘
Machining view in DENTALCNC.

Exit DENTALCNC.
Open the working chamber door.
Switch off the machine via the main power switch.

Gently push the spindle unit up to the stop by
hand.

FIG. 136

Use the TX25 angle screwdriver to loosen the 6
screws (highlighted in orange) that secure the
mounting plate to the bellow.

Pull the mounting plate down from the bellow.

FiG. 137

Original Operating Instructions: E5
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1. Mounting plate
2. Bellow

Fic. 140

FiG. 138

Fic. 139 FIG. 141 THE SPINDLE IS SHOWN IN A HIGHER POSITION FOR CLARITY

9. Use the TX10 angle screwdriver to loosen the 3
screws that secure the bellow.

10. Pull the bellow down over the spindle until the
bellow reaches its maximum extension.

11. Close the working chamber door.

Original Operating Instructions: E5
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12.

13.

FIG. 142 APPROXIMATE REPRESENTATION OF MAXIMUM EXTENSION

Remove the upper service cover, safety cover, and,
where applicable, the spindle unit.

2 Exchanging the spindle unit — on page 66

In the area behind the upper service cover, use the
TX25 angle screwdriver to loosen the 12 screws
that secure the frame of the bellow.

B To reach each screw, gently move the
spindle unit several times, or manually move
the spindle holder in the X and Y directions
if the spindle unit has been removed.

B To loosen the center left screw (highlighted
in green), it must be located in the recess.

14.

FiG. 144

Pull the bellow up and out of the machine.

In particular, if you have not removed the spindle
unit, please note the following:

= Tilt the front part of the bellow up and the
rear part down.

® The frame of the bellow is divided into two.
Lift the left front and right rear frame ends
(bottom left and top right in the figure), and
move them inward. This lets you rotate the
bellow and pass the rear section past the
bottom of the spindle unit.

FIG. 145 ENDS OF SPLIT FRAME HIGHLIGHTED IN ORANGE

Original Operating Instructions: E5
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FIG. 146 FIG. 148
15. Align the spare bellow so that the opening for the
positioning pin (highlighted in orange) in the

frame is on the right.

FIG. 147 TOP VIEW OF THE SPARE BELLOW: OPENING FOR (MARKED
ORANGE) POSITIONING PIN

16. Insert the bellow in the machine. The positioning
pin must be in the associated opening in the frame.

17. Use the TX25 angle screwdriver to tighten the
bellow frame with 12 screws.

FIG. 150

18. Install the spindle unit if necessary.
(2 Exchanging the spindle unit — on page 66
19. Install the top safety cover and service cover.

20. Open the working chamber door via emergency
release.

(2 Emergency opening of the working chamber door —
on page 100
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21.

Pull the bottom opening of the bellow up over the
spindle up to the stop, and hold the bellow in this
position.

The holes for the screws used to secure the bellow
must align with the relevant screw holes in the
spindle holder.

FIG. 151

22.

23.

FiG. 152

Gently move the spindle unit or spindle holder by
hand in the X and Y directions until the bellow is
not tensioned at any point.

Use the TX25 angle screwdriver to tighten the
bellow with 3 screws in the front screw holes:

a. Carefully position the first screw and check
whether this can be screwed in. If this is not
possible, correct the position of the bellow.

b. Screw in all the screws first, without tight-
ening them. This allows you to correct the
position of the bellow.

c. When all screws are properly screwed in,
tighten them.

Original Operating Instructions: E5
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FIG. 153 THE SPINDLE IS SHOWN IN A HIGHER POSITION FOR CLARITY

Maintenance

FIG. 155

FIG. 154

FIG. 156

24. Slide the mounting plate up over the spindle until it

is properly positioned on the bellow:

25. Use the TX25 angle screwdriver to tighten the

® The heads of the 3 screws (highlighted in mounting plate with 6 screws:

orange) that you screwed in the previous

step are visible.

a. Carefully position the first screw and check
whether this can be screwed in. If this is not

B The holes for the 6 screws (highlighted in possible, correct the position of the mounting
green) that attach the mounting plate are plate.
aligned with the corresponding screw holes b. Screw in all the screws first, without tight-

in the bellow.

ening them. This allows you to correct the
position of the mounting plate.

c. When all screws are properly screwed in,
tighten them.
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26.
27.
28.
29.

30.

31.

FIG. 157

Close the working chamber door.
Switch on the machine via the main power switch.
Start DENTALCNC.

Check that the machine references correctly and
that the bellow does not touch anything.

Contact Customer Service if any errors occur.

Open the Maintenance Section with the following
icon in the main toolbar: 1‘_

/3t the following icon in the Replace bellow entry:

..... O 8y A
\\\\\ .Quawrv f
ol LA
.. LO e
Qs v
Quowv
Qs v ;

FIG. 158
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7.13 Exchanging the spindle unit

Recommendation: When replacing the spindle unit

according to the table for wear and spare parts,
replace the bellow at the same time.

In this case, we recommend the following order:

1. Remove the bellow from the spindle unit.
Remove the spindle unit.
Fasten the bellow frame.

Install the spare spindle unit.

SRR

Mount the spare bellow in the working
chamber.

Steps 1, 3, 5: @' Exchanging the bellow — on
page 59

Steps 2, 4: This Help Article

When replacing the spindle, replace the entire spindle

unit, which consists of the following components:
® Spindle including collet chuck

= Collet chuck release unit including cable

The spindle unit is located behind the top servicing

cover and the safety cover:

FIG. 159 SPINDLE UNIT IN THE MACHINE INTERIOR (MARKED ORANGE)

1. Have ready:
® 1 x Spare spindle SFE 300E

Maintenance

FIG. 160

1. Connexion for the spindle cable
2. Spindle including collet chuck
3. Cable of the collet chuck release unit with plug

® 1 x Torque screwdriver 1.5 Nm with TX20
bit

FiG. 161

Start DENTALCNC.

Open the Maintenance Section with the following
icon in the main toolbar: 1‘_

Select the following icon for the Replace spindle
entry:

The spindle moves into the spindle &
exchange position.

Exit DENTALCNC.

Switch off the machine via the main power switch.
Remove the top service cover:

a. Grasp the recess on the left and right sides of
the cover.

b. Lift the cover out of the tabs.

Original Operating Instructions: E5

Version: 2/10/2023
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FiG. 162
FIG. 165
9. Loosen the spindle cable by manually turning the
knurled nut anti-clockwise.
10. Unplug the spindle cable from the spindle
= connector.
11. Remove the collet chuck release unit cable:
FIG. 163

Push both mounting clips on the connector toward

7. Use the 1.5 Nm torque screwdriver to unscrew the the centre and pull the connector out of the socket.

4 screws that secure the safety cover.

8. Remove the safety cover.

FIG. 164

Fic. 166

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023



12.

13.

Maintenance

Fic. 167

Loosen the fixing screw with the torque screw-
driver. Do not unscrew the screw completely.

Remove the spindle by pulling it upward out of the
spindle holder.

FIG. 169

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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14. If the spindle does not pull out, do the following:
a. Open the working chamber door via emer-
gency release.

(2 Emergency opening of the working chamber
door — on page 100

b. Loosen the screws securing the bellow to the
spindle holder without unscrewing them.

FiG. 171

17. Insert the replacement spindle from above into the
spindle holder:

a. Insert the positioning pin on the spindle
holder (marked in green) into the positioning

¢. Close the working chamber door. pin opening (marked in orange) in the
15. Take the replacement spindle and find the posi- spindle.
tioning pin opening (marked in orange) on the b. Gently push the spindle down, paying atten-
bottom. tion to the spindle height indicator.
16. Rotate the spindle so that the positioning pin ¥ Once you have pushed the spindle down suffi-
opening (marked orange) is in the front left. ciently, you will see the green ring on the spindle

height indicator.

FIG. 170

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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FIG. 174

18. Tighten the screw to fix the spindle using the
torque screwdriver.

19. Plug the spindle cable into the spindle connector.

20. Tighten the spindle cable by manually turning the
knurled nut clockwise.

21. Insert the collet chuck release unit cable into the
corresponding connector in the machine.

FIG. 172

FIG. 175

FIG. 173

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023



Maintenance EN 71

22. Position the safety cover so that the 4 screw holes
are located above the 4 screw holes in the machine
housing.

23. Secure the safety cover to the machine housing
using the 1.5 Nm torque screwdriver.

FIG. 178

FiG. 179

.o Fic. 180
Fic. 177

24. Attach the top servicing cover:

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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a. Insert the bolts on the servicing cover
(marked in orange) into the tabs on the safety
cover (marked in green).

b. Tilt the top of the servicing cover toward the
machine until it snaps into place.

c. Close the working chamber door.
27. Start DENTALCNC.

FiG. 181
1. Open the Maintenance Section with the following

icon in the main toolbar: 1‘_

28. Select the following icon in the Replace spindle and
Replace spindle collet chuck entries. v/

DrotabtNG - Maintemance it
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29. Mill a test specimen and calibrate the machine as

Fic. 183 necessary.
' Calibrating the axes — on page 96
30. Contact Customer Service and have the spindle
25. Switch on the machine via the main power switch. operating hours reset.
26. If you have loosened the screws that secure the This may be important for determining warranty
bellow to the spindle holder, pull the folds: claims.

a. Open the working chamber door.

b. Tighten the screws firmly.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7.14 Exchanging the system module I

o

|

. ,_}.

System modult? replacement requires iy ;
Customer Service s | l

The preparation of the system module replacement ]

and setup of the spare system module require i

Customer Service software configuration. Otherwise, j

your machine will not be operational. i

The system module contains the following compon- ‘

ents: FiG. 185

= Power supply 1. Connection panel

" Control unit 2. Connector for insertion into the system module slot

= Connection panel

3. Handle
If one of these components is defective, replace the
entire module. 3. Close DENTALCNC.
Insert the module into the system module shaft. 4. A DANGER! Switch off the machine via the main

power switch.

NOTICE! Damage to the cables and the system
module if cables remain plugged into the
module

Disconnect the power and network cable.
6. Remove the lower service cover:
a. Grasp the left and right sides of the cover.

2 b. Pull the cover forward.

FIG. 184 EMPTY SYSTEM MODULE SHAFT

| 3
1. Positioning bar for lower service cover :
2. System module slot ~l’ ol . ‘.J——‘
3. Locking bolt* fic. 186
4. Guide rails

*Replace the locking bolt if necessary. ' Exchanging the
system module locking bolt — on page 76

—_

Contact customer service.

Customer Service prepares the system module
replacement.

2. Have ready:

1 x Spare system module

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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FiG. 187

7. Pull the locking bolt upwards and turn it clockwise.
Y The locking bolt stays in position. The system
module shaft is unlocked.

8. Pull the system module forward out of the shaft by
the handle.

Fic. 191

¥ You can feel the connector sliding into the system
module slot.

10. Turn the locking bolt counterclockwise.

The locking bolt slides down. The system module
shaft is locked.

FIG. 188

9. Slide the spare system module with the connector
on the right rear side into the system module shaft.
Insert the base plate of the system module into the
left and right guide rails.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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FIG. 194
FIG. 192
11. Install the lower service cover:
a. Place the top edge of the cover on the posi-
tioning bar above the system module slot.
b. Tilt the bottom half of the cover to the
machine.
c. Pressthe cover until it snaps into place. FiG. 195

12. Connect the Ethernet and power cables.
13. Switch on the machine via the main power switch.
14. Start DENTALCNC

15. Contact customer service.

¥ Customer Service sets up the system module.

FIG. 193

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7.15 Exchanging the system module
locking bolt

The locking bolt for the system module is fixed with a
nut.

1. Have ready:

® 7 x spare locking bolt

FIG. 196

B ] x 8 mm wrench

FIG. 197

2. Remove the lower servicing cover and the system
module.

(2 Exchanging the system module — on page 73

Loosen the nut with the wrench.
4. Remove the locking bolt. Fic. 198

Insert the spare locking bolt into the opening and
tighten it with the nut.

FiG. 199

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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FiG. 200

6. Install the system module and the lower servicing
cover.

(2 Exchanging the system module — on page 73

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7.16 Exchanging the measuring key
protective cap

If the measuring key protective cap is torn or very
dirty, replace it.

Fic. 204

5. Loosen the fixing ring by turning it by hand
counter-clockwise. Pull the fixing ring up.

6. Remove the protective cap of the measuring key by
pulling it upwards.

FIG. 201 MEASURING KEY PROTECTIVE CAP IN THE WORKING CHAMBER
(MARKED ORANGE)

1. Have ready:

® 1 x Measuring key protective cap

FiG. 205

FiG. 202

B 1 x Suction unit with category M filter

FiG. 203

Fic. 206

2. A CAUTION! Wear gloves.
3. Remove the tool from position E1.

4. Suck the machining residues from the measuring
key.

FiG. 207

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7. Plug the spare protective cap onto the measuring
key pin.
Make sure that the underside of the cap engages
evenly at all points.

8. Screw down the fixing ring by manually turning it
in the clockwise direction.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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717 Exchanging the measu ring key 9. Push in the side clip on the connector of the meas-
uring key cable and pull the connector out of the
The measuring key is located in the work space: socket.

FIG. 208 MEASURING KEY IN THE WORKING CHAMBER (MARKED ORANGE)

1. Have ready:

® 7] x Spare measuring key Fic. 211

FiG. 209

® 1 xangle screwdriver TX10
Fic. 212

FiG. 210

Open the working chamber door.
A CAUTION! Wear gloves.
Remove the tool from position E1.
Exit DENTALCNC.

Switch off the machine via the main power switch.

N o vk wN

Use the TX10 angle screwdriver to remove the 2
screws holding the measuring key in place. Fic. 213

8. Carefully pull the measuring key up a little. Pay

attention to the plugged in measuring key cable. .
10. Remove the measuring probe from the work area

using cables.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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11. Handle the spare measuring probe.

12. Plug the measuring key cable connector into the
socket in the A-B axis module.

13. Insert the spare measuring key into the opening as
shown.

14. Use the TX10 angle screwdriver to tighten the
spare measuring key with the 2 screws.

== —
T

FIG. 216

15. Close the working chamber door.
16. Start DENTALCNC.
17. Switch on the machine via the main power switch.

FIG. 214

FIG. 215

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023



7.18 Exchanging the fuser latches
and clamping blocks on the upper
service cover

If the top service cover no longer holds, replace the
fuser latches and the clamping blocks if necessary.

1. Have ready:

B TX10 angle screwdriver

Fic. 217

® Replacement fuser latch, number as
required, maximum 2

L ST
C

FIG. 218 LATCH COMBINED

B Spare voltage blocks (optional),
number as required, maximum 2

@ @

—

FIG. 219 SCREW HOLES MARKED ORANGE

2. Disconnect the 2 replacement latch compon-
ents: Pull the connector (right) out of the jack

(left).

Maintenance

- _
3, \“-\_.\;.:3:-- T i .‘

.

FIG. 220 SCREW HOLES MARKED ORANGE

. |

Close the working chamber door.
4. Exit DENTALCNC.

Switch off the machine via the main power
switch.

Remove the upper service cover and safety cover.
(2 Exchanging the spindle unit — on page 66

Replace the connectors of the damaged fuser
latches on the service cover:

a. Loosen the 2 screws and remove the
connectors.

b. Screw on the spare connectors in the same
position.

FiG. 221

FiG. 222

3. Replace the sockets on the damaged fuser latches

on the safety cover:

Original Operating Instructions: E5

Version: 2/10/2023
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a. Loosen the 2 screws and remove the jacks
and clamping blocks.

b. Screw on the spare sockets and clamping
blocks in the same position.

If necessary, use spare clamping blocks.

Fic. 223

Fic. 224

4. Install the upper service cover and safety cover.
(2 Exchanging the spindle unit — on page 66

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7.19 Exchanging the fuser latches AT
and clamping blocks on the lower £

service cover o

If the lower servicing cover no longer holds, replace ‘ :-.@"._‘,
the fuser latches and the clamping blocks if necessary. X h‘-um...,__. : _‘|

1. Have ready: Q)

B TX10 angle screwdriver

FIG. 228 SCREW HOLES MARKED ORANGE

3. Close the working chamber door.

1. Remove the lower service cover.

Flo. 225 (2 Exchanging the system module — on page 73

2. Replace the connectors of the damaged fuser

® Replacement fuser latch, number as )
latches on the service cover:

required, maximum 4
a. Loosen the 2 screws and remove the

connectors.

b. Screw on the spare connectors in the same
position.

FIG. 226 LATCH COMBINED

B Spare voltage blocks (optional),
number as required, maximum 4

FIG. 229

@ ®

FIG. 227 SCREW HOLES MARKED ORANGE

2. Disconnect the 2 replacement latch compon-
ents: Pull the connector (right) out of the jack
(left).

FiG. 230

3. Replace the sockets on the damaged fuser latches
on the machine housing:

a. Loosen the 2 screws and remove the jacks
and clamping blocks.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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b. Screw on the spare sockets and clamping
blocks in the same position.

If necessary, use spare clamping blocks.

Fic. 231

FIG. 232

4. Install the lower service cover.
(2 Exchanging the system module — on page 73

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7.20 Exchanging the gasket of the
working chamber door
The gasket of the working chamber door is clamped to

the edge of the machine housing which surrounds the
opening to the working chamber.

FiG. 235

2. Open the working chamber door.

3. Remove the existing door gasket. For this, use the
gap at the top of the door gasket.

4. Clean the surface on which the gasket is located
with the cloth.

FiG. 236

\
. =
FIG. 233 GASKET OF THE WORKING CHAMBER DOOR (MARKED ORANGE) P
1. Have ready: Fic. 237

® 1 x Spare gasket

FIG. 234

® 1 x Cleaning cloth

FIG. 238

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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5. Clamp the replacement gasket to the edge
surrounding the opening to the work space:

a. Clamp one of the open ends of the gasket to
the top edge of the opening.

b. Clamp the remaining part of the gasket clock-
wise.

Ensure that the entire gasket is firmly clamped
to the edge.

FiG. 239

Fic. 240

FIG. 241

6. Check whether the working chamber door opens
and closes correctly and whether the working
chamber door lies flat.

7. If this is not the case, adjust the placement of the
gasket.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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7.21 Replacing the A-B axis module
cover caps

4 cover caps protect the 4 fixing screws of the
machining unit from machining residues.

Fic. 245

FIG. 242 COVER CAPS ON THE FIXING SCREWS OF THE A-B AXIS MODULE
(MARKED ORANGE)

1. Have ready:
4 x spare cap

FIG. 243

2. Open the working chamber door.
3. A CAUTION! Wear gloves.

4. Pull the 4 cover caps (highlighted in orange) off the
4 fixing screws on the A-B axis module.

5. Plug the replacement caps onto the fixing screws.

FIG. 244

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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8.1 Exchanging the working cham- L)
ber door ]
1. Have ready: g
® 1 x Torque screwdriver 1.5 Nm with TX20 |
bit
il
o | |l
FIG. 248

FIG. 246 o
(o)
® 1 x Spare working chamber door [

¢
> &
L
FiG. 249
2. Open the working chamber door so that the lower
working chamber door handles (highlighted in
green) are aligned parallel to the machine floor.
=
iﬁ]
‘ L ]
\‘_ N j W
e ——eh
Fic. 247
Fic. 250

3. Hold the working chamber door in place. Use the
1.5 Nm torque screwdriver to loosen the 4 screws
(highlighted in orange) that secure the working
chamber door to the working chamber door
bracket.

5. Position the spare working chamber door so that
the 4 screw holes on the rear of the working
chamber door (highlighted in orange) align with
the 4 screw holes in the working chamber door

bracket (highlighted in green).
4. Remove the working chamber door.

Original Operating Instructions: E5
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FIG. 254

o

FI. 252 @ .

FIG. 255
=
@]

Use the 1.5 Nm torque screwdriver to tighten the
working chamber door with the 4 self-tapping
screws (highlighted in orange).

FIG. 253

FIG. 256

. Test if the working chamber door opens and closes
properly. If not, loosen the 4 screws and correct the
position of the working chamber door.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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8.2 Replacing the A-B axis module

1. Have ready:
® 1 x Angle screwdriver TX25

FIG. 257

® 1 x Torque screwdriver 5.0 Nm with TX25 W,
bit (supplied with the spare part) Fic. 261

Close DENTALCNC.

Open the working chamber door.

Switch off the machine via the main power switch.
A CAUTION! Wear gloves.

NOTICE! Remove all tools from the tool magazine
and remove the AIRTOOL from the insert E1.

o kW

Fic. 258 7. Loosen the A-B axis module power cable.

a. Open the screw cap on the lower left side of

® 1 x Spare A-B axis module the A-B axis module.

b. Pull the cable down.

FIG. 259

® 1 x Drill bit for tool positions (2.8 mm)

FIG. 262

L1111 M3

.

FIG. 260

m 1 x Calibration set

FIG. 263

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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10.

11.

Remove the blank from the blank holder, if any.
& Mounting & removing blanks — on page 28

Pull the 4 cover caps (highlighted in orange) off the
4 fixing screws on the A-B axis module.

FIG. 267

FIG. 264

Fic. 265

FIG. 268

FIG. 266

FIG. 269

Unscrew the 4 fixing screws of the A-B axis module
with the angle screwdriver. Remove the fixing

screws and washers. 12. Using both hands, slide the spare A-B axis module

onto the driveshaft. Insert the positioning pin on
the driveshaft (highlighted in orange) into the
opening at the rear of the A-B axis module (high-
lighted in green).

Grasp the A-B axis module with both hands and
pull it forwards off the driveshaft. Remove the A-B
axis module from the working chamber.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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13.

14. Attach the 4 cover caps to the 4 fixing screws of the
A-B axis module.

FiG. 273

Fic. 274

FIG. 27T POSITIONING PIN HOLE AT THE REAR OF THE A-B AXIS
MODULE (HIGHLIGHTED IN GREEN)

FIG. 275

15. Connect the A-B axis module power cable to the
connection on the lower left side of the A-B axis
module:

a. Plugin the cable.

b. Close the screw cap.

FIG. 272

Use the torque screwdriver (5.0 Nm with TX25 bit)
and tighten the A-B axis module crosswise with the
4 washers (highlighted in orange) and the 4 fixing
SCrews.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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23. Use a test specimen to check the mechanical
accuracy of the machine.

24. If the test specimen is out of tolerance, contact
Customer Service.

25. Open the Maintenance Section with the following
icon in the main toolbar: 1‘_

26. Select the icon shown for the Replace tool V
magazine inserts entry.

Drotabthe - Maistenance bat
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FiG. 278

FiG. 277

16. Close the working chamber door.

17. Switch on the machine via the main power switch.
18. Start DENTALCNC.

19. Calibrate the machine with manual tool change:

a. Inthe Machine data view in DENTALCNGC, turn
on the manual tool change for the T17 posi-
tion.

b. In the Tool administration view, assign the calib-
ration tool to AIRTOOL insert E1.

c. Calibrate the machine with DENTALCNC.
When prompted, manually insert the calib-
ration tool into the collet chuck.

' Calibrating the axes — on page 96
20. Measure the measuring key with DENTALCNC.
21. Drill tool positions into the tool magazine inserts.
22. Calibrate the machine with automatic tool change:

a. Inthe Machine data view in DENTALCNGC, turn
off the manual tool change for the T17 posi-
tion.

b. Insert the calibration tool into AIRTOOL insert
E1.

c. Calibrate the machine with DENTALCNC.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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8.3 Exchanging the main fuse

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

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

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

1. A DANGER! Switch off the machine via the main
power switch.

2. Remove the power cord from the connection
panel.

3. Remove the cover of the fuse.

FIG. 279 COVER OF THE FUSE (MARKED ORANGE)

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

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

6. Remount the fuse cover.

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023



8.4 Calibrating the axes

Deterioration of machining results caused
Wlel2l by an incorrect calibration
At delivery, your machine is already calibrated. As long
as your machining results are accurate, a new calib-
ration is not necessary. A calibration takes much time

and will deteriorate the machining results if it is
improperly executed.

» I the machining results are inaccurate, first try to
adjust the machining conditions: Check the fixation
and quality of the blank and the condition of the
tool.

» Before calibrating the machine, contact customer
service.

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

Calibrating the machine with a test and calibration
specimen may improve machining results.

The documentation for the manufacturing software
contains all information for the calibration of the
machine. In this document, you will only find machine-
specific information.

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

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

= Atool for milling the calibration or test spe-
cimens

® A micrometer for measuring the machining pre-
cision

Calibration workflow:

1. Have the calibration set readily available
The set was provided with your machine.

2. Manufacture and measure a test specimen

If the measuring values are within tolerance,
your machine mechanics are accurate and you
do not need to calibrate the machine. If they
are out of tolerance, continue with calibrating
the machine.

3. Manufacture and measure a calibration
specimen and enter the measuring values
into DENTALCNC.

Exchanging the working chamber door

This data is used to calculate the required calib-
ration.

Check if calibration was successful with
another test specimen

Verify that the calibration has improved the
machining results.

Original Operating Instructions: E5
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8.5 Updating the software and firm-
ware

8.5.1 Updating DENTALCAM & DENTALCNC

Instructions can be found in the DENTALCAM &
DENTALCNC user information.

85.2 Updating the firmware of the
machine

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

For more information, see the DENTALCAM &
DENTALCNC user information.

Original Operating Instructions: E5
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TROUBLESHOOTING

This chapter provides machine-specific
troubleshooting information.

General interactive troubleshooting guides are avail-
able at dentalportal.info.

There you will find help on error codes displayed by
DENTALCNC(E-2, E-6, E58, etc.). This includes the
following topics:

B Problems with tools

®  |nadmissible operating parameters during
machining

= Problems with machine mechanics (axes, limit
switches, etc.)

9.1 Links to troubleshooting guides

https://www.dentalportal.info/en-us/Global _
Troubleshooting/GLB_DEN_Troubleshooting.htm

9.2 Machine-specific notes

9.2.1 Loud machining noise

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

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

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

9.2.2 How to proceed in the event of a
machine malfunction

A machine malfunction was recognized by the internal

control unit in case of a critical event. The working
chamber will be illuminated in red. DENTALCNC
displays the error message and error code that was
sent by the control unit.

1. Record the error message and error code that is dis-

played.

Troubleshooting

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

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

4. Contact customer service. Have the error message
and error code readily available.

5. Toremove a blank from the working chamber,
open the working chamber door manually if neces-
sary.

9.2.3 How to proceed in the event of a tool
breakage

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

®  The next regular tool change

Atool breakage can be caused by the following:
® The tool was damaged or worn

® The tool was put into the wrong tool position or
was manually inserted into the spindle at the
wrong time. As a consequence, it was not suit-
able for the processing step.

= The distribution of the objects in the blank (“nest-
ing”) was not correct.

If a tool breaks, do the following:

1. Open the working chamber door.

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

3. Re-add the tool to the virtual ATB and virtual tool
magazine in DENTALCNC.

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

5. If you manually inserted the tool into the collet
chuck, check if the broken tool corresponds to the
tool type which you were prompted to insert. Have
a correct spare tool ready.

6. Close the working chamber door.

7. Resume the job.

DENTALCNC allows you to resume the job
from the last tool change. For more inform-
ation, see the documentation.

9.2.4 How to proceed in the event of a
power failure

Original Operating Instructions: E5
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While the machine is not receiving power, you have no
access to the working chamber.

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

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

Original Operating Instructions: E5
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9.3 Emergency opening of the work-
ing chamber door

ACAUTION Cutting injuries when touching a
rotating tool

If a power failure or a machine malfunction occurs

during machining, the spindle including the inserted

tool keeps rotating. If you touch the rotating tool, you

will suffer from cutting injuries.

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

Due to the safety interlock you can only open the
working chamber door when the machine is supplied
with power. In the event of a prolonged power failure,
use the emergency release to access the working
chamber.

The emergency release is located on the rear of the
machine.

- : L] £

.

FIG. 280

1. A DANGER! Switch off the machine via the main
power switch.

2. Disconnect the machine from the electrical source.

3. Remove the protective cap from the emergency
release opening.

4. Pull the ring up to the stop and hold it in this posi-
tion.

Open the working chamber door.
Let go of the ring.
A CAUTION! Wear gloves.

Carry out your work in the working chamber.

Ve N,

Close the working chamber door.

Troubleshooting

A WARNING! Danger of crushing and cutting
injuries when the working chamber door is
unlocked during operation

10. Check if the working chamber door is actually
locked.
If this is not the case, try once again to lock the
working chamber door.

11. If the working chamber door cannot be locked,
secure the machine against being switched on
again. Contact customer service.

12. Close the opening for the emergency release again
with the protective cap.

—_— g —

Fic. 282
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FIG. 283
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Troubleshooting m

9.4 Removing broken tools from the
collet chuck

If parts of a broken tool are in the collet chuck, you
must manually remove them.

NOTICE! The collet chuck may be damaged if
you use the knurled nut with pin for removal

1. Have ready:

® 1 x Knurled nut without pin for removing the

FIG. 286
collet chuck

4. Take the cleaning brush from the spindle service
set.

5. Insert the cleaning brush into the collet chuck and
press the tool out of the collet chuck.

® 7] x Spindle service set

2. Position the knurled nut without pin against the

spindle.
Fic. 287

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

prd

ol

FiG. 288

6. Continue with the following instructions:

T
- 2 Inserting the collet chuck — on page 48

=

FIG. 285

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023



EN 102 Disposa

10 DISPOSAL

10.1 Disposing machining residues

10.1.1 General

»  Avoid entry of hazardous machining residues into
the soil, water or into sewers.

» Keep a sample of the product to be disposed of for
at least 6 months.

» If required, have the products disposed of by an
approved disposal company.

10.1.2 Solid machining residues

» Dispose of the machining residues as described by
the manufacturer of the material.

10.2 Disposing of the machine

The machine must not be disposed of with the
residual waste. This is indicated by the icon E
which depicts a crossed out trashcan. In the
European Union (EU), this is in accordance f—
with Directive 2012/19/EU.

We will dispose of the machine at no cost. The owner
will bear the costs for disassembly, packaging and
transport.

»  Before you send the machine in for disposal, con-
tact your reseller's Customer Service or recyc-
ling@vhf.de.

» Delete all personal data under your own respons-
ibility from all data carriers of the internal and / or
external devices.

» If necessary, have the machine disposed of by an
approved disposal company.

10.3 Dismantling, transport and
packaging

Transportation and storage (' page 9)

Original Operating Instructions: E5
Version: 2/10/2023
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Original EC Declaration of Conformity
according to EC directive for machinery 2006/42/EC Annex Il A

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10
72119 Ammerbuch
Germany

hereby declare expressly that the

Machine: CNC milling machine
Type: E5
Serial No.: E5ID300000000 — E5ID399999999

fulfills all the relevant provisions of the following directives:

- 2006/42/EC Machinery directive
-2014/30/EU EMC directive

References of the applied harmonized standards according to article 7 passage 2:

-EN 614-1:2006 + A1:2009 -ENISO 13849-2:2012 -EN 61326-1:2013
-EN1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2018 -EN 61326-2-1:2013
-ENISO 16090-1:2018 - EN IEC 61000-3-2:2019

- ENISO 13849-1:2015 - EN 61000-3-3:2013

References of other standards:
-IEC 61010-1:2010 + COR:2011 + A1:2016, modified + A1:2016/COR1:2019

The manufacturer undertakes to electronically transmit relevant information on the machinery in response to a
reasoned request by the national authorities. Person established in the community who is authorized to compile the
technical file:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2022/07/20

(Frank Benzinger, CEO)



Original Declaration of Conformity
according to Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10
72119 Ammerbuch
Germany

hereby declare expressly that the

Machine: CNC milling machine
Type: E5
Serial No.: E5ID300000000 — E5ID399999999

fulfills all the relevant provisions of the following directives:

Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

References of the applied harmonized standards:

- BS EN 614-1:2006 + A1:2009 - BS EN ISO 13849-2:2012 -BSEN 61326-1:2013

- BS ENISO 12100:2010 - BS EN 60204-1:2018 -BS EN 61326-2-1:2013
- BSENISO 16090-1:2018 - BS EN IEC 61000-3-2:2019

- BS EN ISO 13849-1:2015 - BS EN 61000-3-3:2013

References of other standards:
-IEC 61010-1:2010 + COR:2011 + A1:2016, modified + A1:2016/COR1:2019

The manufacturer undertakes to electronically transmit relevant information on the machinery in response to a
reasoned request by the national authorities. Person established in the community who is authorized to compile the
technical file:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2022/07/20

(Frank Benzinger, CEO)
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Willkommen

WILLKOMMEN

Vielen Dank fur den Kauf dieser E5 Dentalmaschine.

Diese Betriebsanleitung wurde erstellt, um lhnen das
Verstandnis aller Funktionen Ihrer neuen Dental-
maschine zu erleichtern.

Sie finden Aktualisierungen dieses Dokuments unter:
dentalportal.info/ES

1.1 Zielgruppe

Diese Anleitung ist fir die folgenden Personengruppen
bestimmt und freigegeben:

® Endkunden
. Aytorisierte Handler

B Autorisierte Servicetechniker

1.2 Verwendete Zeichen

Handlungsaufforderungen

» Einzelne oder allgemeine Hand-
lungsaufforderungen

1. Nummerierter Handlungsschritt
v Ergebnis

Ubrige Zeichen
& Querverweis

= Aufzahlung (erste Ebene)

— Aufzdhlung (zweite Ebene)

1. Nummerierte Bildbeschriftungen

v Richtig oder Machen Sie dies

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

1.3 Signalwérter

Folgende Signalwérter kdnnen verwendet werden:

GEFAHR bezeichnet eine geféhrliche Situation, die zu
schweren Korperverletzungen oder zum Tod fiihren
wird.

WARNUNG bezeichnet eine geféhrliche Situation, die
zu schweren Korperverletzungen oder zum Tod fihren
kann.

/I\ VORSICHT

VORSICHT bezeichnet eine gefahrliche Situation, die
zu leichten Korperverletzungen fiihren kann.

HINWEIS

HINWEIS bezeichnet eine Situation, die zu Sach-
schaden am Produkt oder in der Umgebung des
Produkts fiihren kann.

1.4 Urheberrecht

Weitergabe oder Kopie aller Inhalte darf nur mit schrift-
licher Genehmigung durch vhf camfacture AG
erfolgen. Dies schlieBt die Wiedergabe durch Vortrag
und Sendung mit ein.

Dieses Dokument wird verdffentlicht von:
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

72119 Ammerbuch, Germany
dentalportal.info
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ALLGEMEINE
SICHERHEITSHINWEISE

2.1 Bestimmungsgemaéfe Ver-
wendung

Die Maschine und die Fertigungssoftware sind ausge-
legt fur die gewerbliche Bearbeitung von zahn-
technischen Arbeiten. Die gefertigten Arbeiten
bedirfen einer weiteren Bearbeitung vor ihrem Einsatz
beim Patienten.

Die Maschine ist fiir die Trockenbearbeitung ausge-
legt.

» Bearbeiten Sie nur Materialien, die Sie in der Fer-
tigungssoftware auswahlen kénnen.

» Importieren Sie nur Arbeiten in die Fer-
tigungssoftware, die den Objekttypen ent-
sprechen, die Sie in der Fertigungssoftware
auswdhlen koénnen. Zwar kdnnen Sie auch belie-
bige andere Arbeiten importieren / fertigen, aller-
dings sind weder die Fertigungssoftware noch die
Maschine fir diese anderen Arbeiten ausgelegt.

» Fertigen Sie keine Implantate oder Teile von Arbei-
ten, die spater Implantate beriihren. Dazu zéhlen
unter anderem bei zweiteiligen Abutments der
Teil, der die Anschlussgeometrie zum Implantat
besitzt. Manipulieren Sie nicht die Anschluss-
geometrie von vorgefertigten Abutments und tber-
prifen Sie fertige Arbeiten immer auf korrekte
Anschlussgeometrien (d. h. dass Anschluss-
geometrien von fertigen Auftrdgen nicht bescha-
digt wurden).

2.2 Benutzerqualifikationen

Notwendige Qualifikation

Benutzung
DENTALCAM

Zahnmedizinisch/zahntechnisch
geschulte Personen

Benutzung Maschine /  Unterwiesene Personen
DENTALCNC fiir die
Herstellung zahn-

technischer Arbeiten

Tatigkeit muss von einer zahn-
medizinisch/zahntechnisch
geschulten Person Giberwacht
werden

Benutzung Maschine /  Unterwiesene Personen
DENTALCNC fiir die
Reinigung und

Wartung

Alle Gbrigen in der Unterwiesene Personen

Betriebsanleitung

Allgemeine Sicherheitshinweise

Notwendige Qualifikation

beschriebenen Ttig-
keiten

Von vhf autorisierte Service-
techniker

Servicearbeiten / plan-
maRige Wartung”

* weitere Informationen zur Wartung: & Wartung — auf
Seite 150

2.3 Fehlbedienung der Maschine

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

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

»  Sorgen Sie dafiir, dass jeder Benutzer Zugang zu
diesem Dokument hat.

» Weisen Sie jeden Benutzer der Maschine in den

vorschriftsgemdRen und sicheren Umgang mit der
Maschine ein.

2.4 Personenschdden

2.4.1 Stromschlag

Elektrischer Schlag durch Beriihren
spannungsfithrender Teile

» Entfernen Sie das Gehiuse der Maschine nicht.

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

»  Stellen Sie sicher, dass sich ein funktionsfahiger
Fehlerstromschutzschalter im Stromnetz der
Maschine befindet.

» Verlegen Sie elektrische Kabel so, dass sie nicht
durch scharfe Kanten beschadigt werden kénnen.

»  Priifen Sie vor jeder Inbetriebnahme das Netzkabel
auf Beschddigung.

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

®  Bei beschadigten Maschinenanschlissen und
Kabeln

® Bevor Sie elektrische Kabel prifen oder verlegen

» Fassen Sie die Maschine und insbesondere die
Kabel nicht mit nassen oder feuchten Handen an.

»  Stellen Sie keine GefiRe mit Flussigkeit auf die
Maschine.
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Allgemeine Sicherheitshinweise

Elektrischer Schlag beim Trennen des Netzkabels,
wenn sich der Hauptschalter in der Position ,,AN“
befindet.

» Halten Sie die folgende Reihenfolge ein:

1. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

2. Trennen Sie das Netzkabel.

2.4.2 Brandgefahr
Unbeaufsichtigter Betrieb

» Betreiben Sie die Maschine nur unter den fol-
genden Bedingungen unbeaufsichtigt:

® Der Arbeitsraum der Maschine ist vollstandig
gereinigt.

= Unbefugte Personen haben keinen Zutritt zur
Maschine.

® Der Raum, in dem die Maschine steht, verfugt
Uber eine automatische Brandmeldeanlage.

2.4.3 Gehdause

Klemmgefahr durch bewegliche Gehauseteile

B Arbeitsraumtir

®  Obere und untere Serviceabdeckung

» Wenn Sie diese Gehauseteile bewegen, verwenden

Sie ausschlieBlich die vorgesehenen Griffstellen.

» Stellen Sie sicher, dass bei der Bewegung Ihre
Hande nicht eingeklemmt werden.

2.4.4 Arbeitsraum

Quetschgefahr durch bewegliche Maschinenteile im

Arbeitsraum

»  Betreiben Sie die Maschine nur mit vollstandig

geschlossener und unbeschadigter Arbeitsraumtir.

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

»  Untersuchen Sie die Maschine und besonders die

Schutzvorrichtungen regelmaRig auf Bescha-
digungen.

Schnitt- und Verbrennungsgefahr

» Wenn Sie manuelle Arbeiten an der Maschine oder
mit Rohlingen / Werkzeugen verrichten, tragen Sie

Handschuhe.
» Fassen Sie Werkzeuge nur am Schaft an.
»  Beriihren Sie den Spindelkdrper nicht nach dem

Bearbeitungsvorgang.

2.4.5 Absauganlage

Atemwegserkrankung bei der Bearbeitung von
gesundheitsgefahrdenden Materialien

»

»

»

Verwenden Sie wahrend der Trockenbearbeitung
immer eine geeignete Absauganlage.

Verwenden Sie ein Absauggerat mit Feinstaubfilter
Klasse M.

Vermeiden Sie Materialien, die lhrer Gesundheit
schaden.

2.4.6 Arbeitsgeréusche

Horverlust und Tinnitus durch regelmaRige laute
Arbeitsgerdusche

»

Wenn laute Arbeitsgerdusche nicht zu verhindern
sind, verwenden Sie einen Gehorschutz wéahrend
der Bearbeitung.

2.4.7 Wartung und Fehlerbehebung
Verletzungsgefahr durch Maschinenfehlfunktionen
aufgrund mangelnder oder falscher Wartung /
Fehlerbehebung

»

»

Fuhren Sie die Wartungsaufgaben gemaf War-
tungstabelle aus.

Nehmen Sie keine Fehlerbehebung vor, wahrend
die Maschine arbeitet.

2.4.8 Ersatzteile, Zusatzausstattung und
Zubehor

Verletzungsgefahr durch ungeeignete Ersatzteile /
Zusatzausstattung / Zubehorartikel

»

Verwenden Sie ausschlieRlich Original-Ersatzteile,
Original-Zusatzausstattung und Original-Zubehor
fur die Maschine.

2.5 Sachschdaden
2.5.1 Spindel

Beschadigung durch Auslassen der Warmlaufphase

Bei der Erstinbetriebnahme einer Maschine oder einer
Nichtbenutzung von mindestens 2 Wochen missen
Sie die Spindel vor dem Einsatz warmlaufen lassen.

»

Verwenden Sie den Warmlaufprozess in
DENTALCNC.

Die DENTALCAM & DENTALCNC-Benut-
zerinformationen enthalten eine entsprechende
Anleitung.

Beschadigung durch mangelnde Wartung

»

Reinigen und tauschen Sie die Spannzange gemafl
Wartungstabelle.

Beschadigung durch ungeeignete Werkzeuge

»

»

Empfehlung: Verwenden Sie ausschlieRlich Origi-
nalwerkzeuge von vhf.

Verwenden Sie Werkzeuge nur innerhalb der maxi-
malen Standzeit laut Anzeige in DENTALCNC.
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» Beachten Sie die Anforderungen im Kapitel Tech-
nische Daten.

Beschadigung durch StoRe

»  Bei Arbeiten im Arbeitsraum wenden Sie keine
Gewalt gegentiber der Spindel an.

2.5.2 DENTALCAM & DENTALCNC-Software

Maschinenschiaden durch Inkompatibilitat,
Fehlfunktionen und / oder Fehlbedienung der
Software

» Verwenden Sie immer die neueste Pro-
grammversion, die lhre Maschine laut vhf unter-
statzt.

» Stellen Sie sicher, dass Ihr CAM-Rechner alle Sys-
temvoraussetzungen erfillt.

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

2.5.3 Strom

Schdden an der Steuerelektronik durch starke
Netzspannungsschwankungen und
Spannungsspitzen

»  SchlieRen Sie die Maschine an einen separat abge-
sicherten Stromkreis an oder stellen Sie sicher, dass
keine Gerate angeschlossen sind, die beim
Einschalten starke Netzspannungsschwankungen
verursachen.

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

2.5.4 Absauganlage

Maschinenschdden bei Trockenbearbeitung ohne
Absauganlage

» Verwenden Sie wihrend der Trockenbearbeitung
immer eine geeignete externe Absauganlage.

2.5.5 Arbeitsraum

Schaden an Werkzeugen und Rohlingen sowie
fehlerhafte Bearbeitungsergebnisse durch
Auftragsabbriiche

»  Stellen Sie sicher, dass samtliche Betriebsparameter
wahrend der gesamten Bearbeitung im zuldssigen
Bereich liegen.

” Stellen Sie sicher, dass Ihr Netzwerk unter-
brechungsfrei funktioniert. WLAN-Verbindungen
sind nicht so verlasslich wie kabelgebundene Netz-
werke.

Allgemeine Sicherheitshinweise

Maschinenschaden durch abgebrochene Werkzeug-
und Rohlingsteile

»  Priifen Sie alle eingesetzten Rohlinge und Werk-
zeuge sorgfaltig auf Beschadigungen.

2.5.6 Arbeitsraumtir
Beschddigung durch unsachgeméRe Handhabung

» Offnen Sie eine verriegelte Arbeitsraumtir
ausschlieBlich per Not-Entriegelung.

Original-Betriebsanleitung: E5
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Transport und Lagerung

TRANSPORT UND
LAGERUNG

_ Verletzungen durch unsicheren
Transport

Wenn Sie die Maschine unsicher transportieren, kann
die Maschine wegrutschen und Verletzungen verur-
sachen.

Nicht ordnungsgemal montierte Teile konnen abfallen
und Sie verletzen und / oder beschadigt werden.

» 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.

» Transportieren Sie die Maschine immer aufrecht.

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

HINWEIS Maschmens::haden durch
unsachgemiaRen Transport und / oder
Lagerung

» Stellen Sie sicher, dass wahrend des gesamten
Transport- und / oder Lagerungszeitraums samt-
liche Bedingungen im Kapitel Technische Daten
eingehalten werden.

3.1 Griffe an der Unterseite der

Maschine
# |
2
-—I— .

ABB. 1

3.2 Maschine im Karton trans-
portieren

»  Greifen Sie den Karton an den Griffmulden.

» Stellen Sie das Paket wihrend des Transports
immer so ab, dass die Pfeile des Transportlage-
Aufklebers nach oben zeigen.

3.3 Transport oder Lagerung vor-
bereiten

1. Installieren Sie die Transportsicherung.

2. Stellen Sie sicher, dass das Gehause der Maschine
soweit moglich geschlossen ist. Bei korrekt mon-
tierten Arbeitsraumtir-Stoppern ldsst sich die
Arbeitsraumtir nicht vollstandig schliefen.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

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

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

3.4 Wiederverpacken

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

1. Wenn mdoglich, verwenden Sie die Ori-
ginalverpackung. Wenn die Originalverpackung
nicht verfligbar ist, verwenden Sie eine Verpackung
mit gleicher GréRRe und Qualitat.

0 Die Originalverpackung ist beim Kunden-
dienst erhaltlich.

2. Verpacken Sie die Maschine und ihr Zubehor
sicher.

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

3.5 Maschine nach Lagerung wie-
der in Betrieb nehmen

» Folgen Sie der Anleitung fiir die Erstin-
betriebnahme.

(2 Erstinbetriebnahme — auf Seite 130
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4 LERNEN SIE IHRE MASCHINE KENNEN

4.1 Vorderseite der Maschine 4.2 Ruckseite der Maschine
f’ [ . =

1. Obere Serviceabdeckung fiir den Zugang zum Maschi-

neninnenraum I "_‘i

2. Start-Taste
Start-Taste (("Seite 119)

3. Arbeitsraumtiir

Arbeitsraumtiir (" Seite 119) 1.
4. Sichtfenster zum Arbeitsraum
Maschine reinigen (5" Seite 155) 2.
5. Griffmulde zum Offnen der Arbeitsraumtiir
Untere Serviceabdeckung fiir den Zugang zum System- 3.
modulsteckplatz
Systemmodul tauschen ((Z"Seite 184) 4.

I
4

Not-Offnungsmechanismus fiir die Arbeitsraumtiir
Not-Offnung der Arbeitsraumtiir (("Seite 211)
Sauganschluss fiir die Absauganlage
Absauganlage installieren ((z"Seite 127)
Anschlusspanel
(&' Anschlusspanel - auf der néichsten Seite
Absaugschnittstelle (6 Pins, IEC 61076-2-106)
Absauganlage installieren ((z"Seite 127)

Original-Betriebsanleitung: E5
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Lernen Sie lhre Maschine kennen m

4.3 Anschlusspanel 4.5 Arbeitsraumtior

Die Arbeitsraumttir verschlieft den Arbeitsraum und
schiitzt so den Benutzer wahrend des Betriebs vor
Verletzungen. Sie kdnnen die Arbeitsraumtiir manuell
offnen und schlieRen.

Sie konnen die Tur nicht 6ffnen, wenn die Maschine
ausgeschaltet ist oder wenn die Achsen verfahren.

1. 2 x USB-Anschluss 2.0 Typ A (fiir zukiinftige Erweiterungen)
2. 1xUSB-Anschluss 2.0 Typ B (fiir zukiinftige Erweiterungen)
3. Netzwerkanschluss (Ethernet RJ-45)

CAM-Rechner verbinden (("Seite 126) T
4. Stromanschluss inklusive Glassicherung T6,3A L250V AsB. 3
Stromverbindung herstellen ((Z"Seite 129)
Hauptsicherung tauschen ((Z"Seite 206) 4.6 Arbeitsraum

5. Hauptschalter

o ) Sie kdnnen Rohlinge und Werkzeuge in den Arbeits-
Erstinbetriebnahme ((Z Seite 130)

raum einsetzen. Dort bearbeitet die Maschine die
Rohlinge.

4.4 Start-Taste

1. Messtaster
Maschine reinigen ((z"Seite 155)

2. Spindel mit Spannzange fiir die Aufnahme von Werkzeugen

Werkzeuge einsetzen und tauschen (("Seite 143)
ABB. 2 3. Rohlingshalter

Rohlinge einspannen & entfernen (("Seite 137
Die Start-Taste dient zum Starten und Unterbrechen 9 P ( )

eines Auftrags. 4. Absaugdffnung fiir die Absauganlage

. S
» Um die Start-Taste zu betitigen, legen Sie einen Absauganlage installieren (CZ"Seite 127)

Finger darauf. 5. Werkzeugmagazin
Werkzeuge einsetzen und tauschen (("Seite 143)

6. Einsatz fiir das AIRTOOL

Auftrage starten (' Seite 147)

Bearbeitung unterbrechen und fortfihren (&2 Seite
147)
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m Lernen Sie lhre Maschine kennen

Werkzeuge einsetzen und tauschen ((="Seite 143)

Farben der Arbeitsraumbeleuchtung

Griin Die Maschine ist betriebs-  entsperrt
bereit.

Weilt Die Maschine ist betriebs- entsperrt

bereit.
ABB. 6 A-B-ACHSMODUL MIT KENNZEICHNUNG DER A- UND B-ACHSE
Blau Die Maschine arbeitet. gesperrt
Rot Eine Maschinenstorung ist  gesperrt 4.8 Ort des Typenschilds und der
aufgetreten. Seriennummer
Das Typenschild der Maschine enthalt Angaben zur
4.7 Achsen / A-B-Achsmodul Identifikation wie etwa die Seriennummer. Sie finden
Diese Maschine hat 5 Achsen: 3 Linearachsen und 2 das Typenschild und die Seriennummer der Maschine
Drehachsen. an der folgenden Stelle:
4.7.1 Linearachsen = )

Die Spindel verfdhrt entlang dieser Achsen.

~

(b o

® e =
Serial No.  ESIDhoooooo
Power
. Weight A
Year X0 o
c ® ‘-‘ Made in Germany - |

ABB. 7 SERIENNUMMER AUF DEM TYPENSCHILD (ORANGE MARKIERT)

ABB. 5

4.7.2 Drehachsen

Der Rohlingshalter dreht sich um diese Achsen.

Original-Betriebsanleitung: E5
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Lernen Sie lhre Maschine kennen

4.9 Technische Daten
Abmessungen (B/T/H)
m_

Grundflache (ca.) 390 x 370

in 15,4x 14,6
Gehduse vollstandig mm 475 x 480 x 735
geschlossen (ca.) in 18,7 x 18,9 x 28,9
Mindestplatzbedarf firden ~ mm 680 x 760 x 780
Betrieb (ca.) in 26,8 x 25,2 x30,7
Basissystem

CEinheit | Wert
ki 43

Gewicht (ca.)

Ibs 95
Achsen 5
— Drehachse A 360° / + 35°

Uberspannungskategorie Il
(IEC 60664-1)

Externe Absauganlage

Einheit | Wert Y
Mindestabsaugleistung [/min 2.500 (bei 220 hPa)
cfm 88,3 (bei 3,2 psi)
Ausgelegt fiir den gewerb-
lichen Einsatz im Dental-
bereich
Ausgestattet mit einem
Filter der Filterklasse M

Absauggerat

Umgebungsbedingungen

CEinheit | Wert
Relative Luftfeuchtigkeit 80%, nicht kondensierend
Umgebungstemperatur fiir ~ °C -20-60
Lagerung/Transport °F 4 -140
Umgebungstemperatur fir ~ °C 10-35
den Betrieb °F 50-95
Standorttyp Innenraume
Maximale Hohe iiber dem m 2000
mittleren Meeresspiegel ft 6561
Umgebungsluft (IEC 60664- Staubfrei, Verschmut-
1) zungsgrad 2
Spindel
CEinheit | Wert
Modell SFE 300E (synchron)
Maximale Drehzahl U/min  60.000
Nennleistung bei Dauer- w 300
belastung (S1)
Nennleistung bei unun- w 400
terbrochenem periodischem
Betrieb (S6)
Maximale Abgabeleistung w 816
(Pmax)
Durchmesser Spannzange mm 3

Werkzeugwechsler

CEinheit | Wert 3
17

Maximale Anzahl der Werk-
zeuge im Magazin
Maximale Werkzeuglange mm 40

Standardrohlingshalter

Min. / max. Ronden- 98,5/98, 8
durchmesser

Maximale Rondenhdhe mm 40

Min. / max. Hohe des Ronden- mm 9,8/10,5

rands

Maximale Blockabmessung ~ mm 45 x 20 x 20 (erfordert
(L/D/H) Blockhalter)
Schallemission
P~ Getricbszustand | Einheit | Wert Y
Bearbeitung dB(A) 82,98

Alle anderen Betriebs- dB(A) <70

zusténde

Messbedingung

Bearbeitetes Material Composite (VITA CAD-Temp-Block)
Zustand des Werkzeugs verschlissen

Gemessener Wert Schalldruckpegel (Entfernung: 1 m)
Messung nach ISO 3746, Genauigkeitsklasse 3

Anschlisse
Stromanschluss VAC 100 — 240
(und maximale Leis- Hz 50/60
tungsaufnahme in Watt) w 500
Glassicherung T6,3A L250V
Netzwerkanschluss RJ-45
— Geschwindigkeit 10BASE/100BASE-
TX/1000BASE-T (auto-
matische Erkennung)
USB-Anschluss 2x2.0A
1x2.0B
Datenport fiir unterstiitztes Ja
Absauggerat oder Schalt-
einheit
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m Lernen Sie lhre Maschine kennen

Pinbelegung des Datenports fir das Absaug-
gerat

ABB. 8

1.

+ 24V, geschaltet, Ausgang 1

+ 24V, geschaltet, Ausgang 2 (nicht verwendet)
+ 24V, kontinuierlich

Riicksignaleingang, Ausgang 2 (nicht verwendet)
Riicksignaleingang, Ausgang 1 (nicht verwendet)
Erdung (PE)

S B

Original-Betriebsanleitung: E5
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Installation

5 [INSTALLATION

Die Installationsschritte bis zum Betrieb sind:

Lieferumfang priifen (& Seite 125)
Maschine anschlieRen (' Seite 126)
Erstinbetriebnahme (&' Seite 130)
Maschine betreiben (' Seite 135)

P Wy =
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m Installation

5.1 Lieferumfang prifen = 1xTX10
»  Packen Sie die Maschine aus und stellen Sie sicher, " TxTX25
dass Sie die folgenden Gegensténde erhalten 6. 1xATB fir die Werkzeugaufbewahrung

haben:

7. 1 xSpindel-Service-Set
1 x Kalibrier-Set:
® ] x Biigelmessschraube
® 3 x Kalibrierrohling
® ] xAIRTOOL P250-F1-40-T
9. 1 x Reinigungspinsel fiir den Rohlingshalter
10. 1 x Mikrofasertuch

11. 1 x Bohrer fiir Werkzeugpositionen (2,8 mm)

12. 1 x Rindelmutter zum Entfernen eines abgebrochenen Werk-
zeugs

13. 4 x Abdeckkkappe fiir Fixierschrauben des A-B-Achsmoduls
14. 6 x Abdeckkappe fiir Rohlingshaltertriger

Fiir den Kundendienst
15. 1 x Einsatz fiir das AIRTOOL

16. 1 x Werkzeugmagazineinsatz

17.  Befestigungselemente fiir die obere und untere Serviceab-
deckung

® 4 x Fixierriegel
® 4 x Spannblock

18. 2 x Ersatzschraube fiir den Rohlingshalter

19. 1 x Beiblatt zum Auspacken und Aufstellen der Maschine

9 10 1 12 Ohne Abbildung:

® Transportsicherung

— 3 x Schaumstoffeinsatz
— 2 xZubehorbox

1 x Spindelsicherung

13 14 15 16

= Verpackungsset

LesaRass — 1 xTransportkarton inkl. Bodeneinleger

= i T — 1 x Ober- und unterpolster
Y B — 3 x Arbeitsraumtir-Stopper
17 18 19 — 1 xTransportschutzhaube
— 1 x Gehauseschutzhaube

1. 1x Maschine E5

2. 1 x Ethernet-Netzwerkkabel

3. 1xNetzkabel

4. 1 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm mit Bit TX20

5. 2 x Winkelschraubendreher

Original-Betriebsanleitung: E5
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Installation m

5.2 Maschine anschlieflen Um Verbindungsfehler zu vermeiden, empfehlen wir
dringend, das mit dem Gerat gelieferte USB- oder
5.2.1 Schema Maschineninstallation Ethernet-Kabel zu verwenden. Originalersatzteile sind

beim Kundendienst erhéltlich.
Direktverbindung der Maschine mit dem

CAM-Rechner Ethernet-Verbindung herstellen

Sie kénnen die Maschine entweder direkt mit lhren
CAM-Rechner verbinden oder iiber das lokale Netz-
werk. Fur die Integration Ihrer Maschine in Ihr Netz-
werk bendtigen Sie die Hilfe Ihres IT-Spezialisten.

1. Stecken Sie das mitgelieferte Ethernet-Kabel in den
Netzwerkanschluss am Anschlusspanel der
Maschine.

2. Fureine Direktverbindung stecken Sie das andere
Ende des Ethernet-Kabels in den Netz-
werkanschluss des CAM-Rechners.

3. Fireine Verbindung tber Ihr Netzwerk stecken Sie
das andere Ende des Ethernet-Kabels in einen
Anschluss des lokalen Netzwerks (z.B. Hub, Switch,
Netzwerkdose).

= Der CAM-Rechner muss ebenfalls an dieses
) Netzwerk angeschlossen sein.
*, = Die IP-Vergabe im Netzwerk muss durch
-] einen DHCP-Server erfolgen.

Y Die Verbindung zwischen Maschine und CAM-
Rechner per Software richten Sie bei der Erstin-
betriebnahme ein.

Verbindung der Maschine mit dem CAM-Rech-
ner Gber ein lokales Netzwerk

L

(2 Erstinbetriebnahme — auf Seite 130

Mindestanforderungen Ethernet-Kabel
®  Leistungsklasse: CAT-6

Absauggerat

®  Screened/Foiled Twisted Pair (S/FTP)
®  Maximallange von 55 m (ca. 180 ft)

B Premiumqualitat
CAM-Rechner

Stromanschluss
Saugschlauch

Datenkabel fur unterstitzte
Absauggerate (optional)

Ch Ethernet-Netzwerkkabel

ABB. 9 SCHEMA DIREKTVERBINDUNG

5.2.2 CAM-Rechner verbinden

Sie verbinden den CAM-Rechner per Ethernet-Netz-
werkkabel.
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ABB. 10 SCHEMA VERBINDUNG UBER EIN NETZWERK

5.2.3 Absauganlage installieren

»

A WARNUNG! Verwenden Sie immer eine
Absauganlage, die die Anforderungen im Kapitel
Technische Daten erfiillt.

Komponenten der Absauganlage:

Komponente Erfor- Voraus-
derlich? setzung
Absauggerat Kunden- Ja -
inkl. Saug- dienst,
schlauch Fach-
handler
Schalteinheit ~ Kunden- Nein Datenkabel
dienst* wird nicht
verwendet
Datenkabel fir ~ Hersteller ~ Nein Unterstiitztes
unterstiitzte des Absaug- Absauggerat;
Absauggerate  gerats Schalteinheit
nicht
verwendet
Schlauch- Kunden- Wennder -
anschluss dienst Saug-
schlauch
nicht passt

*Die Schalteinheit ist nicht weltweit erhiltlich.

Sie installieren das Absauggerét folgendermalien:

1.

Lesen Sie die Dokumentation fiir das Absauggerat.
Befolgen Sie jederzeit die Anleitung und Sicher-
heitshinweise.

Uberpriifen Sie, ob der Anschluss des Saug-
schlauchs einen AuRendurchmesser von 45 mm
hat.

Installation

45 mm

ABB. 11

Falls der Durchmesser unterschiedlich ist, passen
Sie entweder den Schlauch oder den mit dem
Absauggerat gelieferten Schlauchadapter an.

Alternative: Verwenden Sie den optionalen
Schlauchanschluss von vhf.

ABB. 12 BEISPIEL: SAUGSCHLAUCH MIT SCHLAUCHADAPTER

oder

-*-:

Saugschlauch mit optionalem Schlauchanschluss
anschlieBen (' Seite 128)

Fihren Sie den Saugschlauch in die Offnung fiir das
Absauggerat an der Maschine ein. Stellen Sie
sicher, dass der Saugschlauch richtig sitzt.

oder

Original-Betriebsanleitung: E5
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5. Wenn die Maschine das Absauggerat automatisch

ein- und ausschalten soll, wahlen Sie 1 der
folgenden Moglichkeiten: O
— Installieren Sie die Schalteinheit .
.(Zus.atzausstattuvng). Plg Schalteinheit - 'ﬁ"g )
ist nicht weltweit erhaltlich. o B8l o

e 6. Fahren Sie mit der Installation des Absauggerats
fort, wie in der Dokumentation zum Gerat
beschrieben.

* e Saugschlauch mit optionalem Schlauch-
anschluss anschlieBen

Wenn Sie den Saugschlauch des Absauggerats nicht
direkt an die Maschine anschlieRen kdnnen, installieren
Sie den Schlauchanschluss folgendermalien:

1. Beziehen Sie den Schlauchanschluss tber lhren Kun-

dendienst.
_ 2. Drehen Sie das Gewinde des Schlauchanschlusses
entgegen dem Uhrzeigersinn, bis der Anschluss
¢ vollstandig gedffnet ist.
(]
Wenn sich das Gewinde dabei |0st, setzen Sie es

wieder auf den Anschluss und drehen es einmal im
Uhrzeigersinn, sodass es wieder mit dem Anschluss
verschraubt ist.

ABB. 13

oder
3. Fuhren Sie den Saugschlauch des Absauggeréts in

. . den Schlauchanschluss auf der Gewindeseite ein.
— SchlieRen Sie ein vom Hersteller des ! uss au ! e el

Absauggerats bereitgestelltes Daten-
kabel an die Absaugschnittstelle der
Maschine an.

-‘(--.

ABB. 14 SAUGSCHLAUCH IN SCHLAUCHANSCHLUSS EINFUHREN
4. Drehen Sie das Gewinde am Schlauchanschluss im
Uhrzeigersinn bis zum Anschlag.

¥ Der Saugschlauch ist fest mit dem Schlauch-
anschluss verbunden.
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5. Fiihren Sie den Schlauchanschluss in die Offnung
fur die Absauganlage an der Maschine ein. Stellen
Sie sicher, dass er fest angeschlossen ist.

¥ Die Installation des Saugschlauchs mit optionalem
Schlauchanschluss ist abgeschlossen.

ABB. 15 SCHLAUCHANSCHLUSS IN OFFNUNG FUR DIE ABSAUGANLAGE
EINFUHREN

5.2.4 Stromverbindung herstellen

Fur einen ordnungsgemalen Betrieb benétigt die
Maschine eine unterbrechungsfreie Stromversorgung.

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

2. HINWEIS! Um Auftragsabbriiche zu vermeiden,
installieren Sie bei regelméaRigen Stromausfallen
oder haufigen Netzspannungsschwankungen eine
Unterbrechungsfreie Stromversorgung (USV), Typ
online / VFI (IEC 62040-3, Klasse 1).

3. Stecken Sie den Stecker des Kabels in eine durch
einen Fehlerstromschutzschalter abgesicherte Steck-
dose.

4. Stecken Sie das mit dem CAM-Rechner mit-
gelieferte Netzkabel in die Netzanschlussbuchse
des CAM-Rechners. Stecken Sie den Stecker des

Kabels in eine durch einen Feh-

lerstromschutzschalter abgesicherte Steckdose.

Original-Betriebsanleitung: E5
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5.3 Erstinbetriebnahme

5.3.1 Maschine starten

HINWEIS E:I;zisscthlussgefahr, wenn die Maschine zu

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

»  Bevor Sie die Maschine nach dem Transport
anschalten, stellen Sie folgendes sicher:

® 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.

1. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtr.

2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

Die Arbeitsraumbeleuchtung leuchtet. Die
Maschine referenziert nicht.

5.3.2 Softwareverbindung zur Maschine ein-
richten

1. Starten Sie den CAM-Rechner.

2. Installieren Sie die neueste Version von
DENTALCAM & DENTALCNC, die fiir die Maschine
freigegeben ist.

3. Offnen Sie im Windows Explorer das DENTALCAM
& DENTALCNC-Installationsverzeichnis.
4. Wechseln Sie in das folgende Unterverzeichnis:

USB\CNC Interface Proxy\Setup comOcom-2.2.2.0-x64-
fre-signed

Die Versionsangabe im Verzeichnisnamen (hier
2.2.2.0) kann abweichen.

5. Installieren Sie das Programm comOcom:

a. Starten Sie setup.exe und folgen Sie dem Instal-
lationsassistenten.

b. Installieren Sie alle Komponenten.

& Mull-modem emulstor {comOcom] Setup - b'e
Chowse Componesls —
Choose which features of Null-modem emulator (comicom) you want to nstal {‘ﬂ
Chede

the components you want to inctal and unchede the components you don't want to
instal. Chck Next to continue,

_—
Sebect components to nstal: e
Start Menw Shortouts
CNCAD < >CHCBD
Space required: 301,008
<Back | mext> | cameel

v

ABB. 18

c. Empfehlung: Installieren Sie das Programm in
das vorgeschlagene Standardverzeichnis.
Dies erleichtert es dem Kundenservice, Sie
bei Bedarf zu unterstiitzen.

d. Stimmen Sie der Installation des Gera-
tetreibers zu.

e. Offnen Sie am Ende der Installation nicht das
Kommandozeilenfenster. Falls dieses bereits
gedffnet ist, schlieRen Sie es.

6. Wechseln Sie in das comOcom-Instal-
lationsverzeichnis. Standardverzeichnis:

C:\Program Files (x86)\comOcom
7. Offnen Sie setupg.exe.

8. Das Fenster zur Einrichtung der Verbindung 6ffnet
sich.

B Setup for combcom — x
=8 Virtual Port Pair 0
emulate baud rate [ [] emulate baud rate
enable buffer ovemun (] (] enable buffer ovemun
enable plugin mode (] (] enable plug-n mode
enable exclusive mode || [ enable exclusive mode
enable hidden mode [ [[] enable hidden mode
X - L JEhS
TX = = TX
DTR = # DTR
DSR & ®#DSR
DCD = / A wDCD
RTS & & RTS
CTS & ®CTS
RI RI
out1 @ ®0UT1
ourz @ ®OUT2
QOPEN & L] & OPEN
CH
Add Pair Memove Meset Fpply
ABB. 19

9. Legen Sie eine virtuelle Verbindung zwischen 2
COM-Ports fur die Kommunikation mit der
Maschine fest:

Original-Betriebsanleitung: E5
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10.
11.
12.

13.

a. Geben Sie in das Eingabefeld oben links den
Ausdruck COM gefolgt von einer Zahl
zwischen 1 und 20 ein.

| Beispiel: COMS
v Ihre Eingabe wird je nach Verfiigbarkeit des
gewdhlten COM-Ports farbig dargestellt:
— Blau: COM-Port verfiigbar
— Rot: COM-Port nicht verfiigbar

b. Falls der gewdhlte COM-Port nicht verfiigbar
ist, andern Sie die Zahl hinter COM solange,
bis Ihre Eingabe blau angezeigt wird.

c. Geben Sie in das Eingabefeld oben rechts den
Ausdruck COM gefolgt von der Zahl ein, die
um 100 groRer ist als die Zahl im linken Einga-
befeld.

Beispiel: Eingabe im linken oberen Feld:
COMS — Eingabe im rechten oberen Feld:

COM10S.
B> setup for comOcom A *
= Virtual Port Pair 0
5 COMS ETTET e ] ) enndofS BT
&-COM105 enabde bulles ovemmn ] [ enalde buffes ovemen
enable phogyin modes (] [ enabe phugees modes
cnable exclusive mode | | [ ] enable exchusive mode
enable hidden mode (] 7] enable hidden mode
RX » Rx
e o
DTR 4 #DTR
DSA @ ; : - DSA
oo = OCO
RTS -I—X—l RTS
CTS w ®CTS
HI RI
om e ®0UT1
ouTZ @ ®OUT2
OPFN @ L ] B OPFN
on
Add Paie Hemove Heact Moply

ABB. 20 EINGABEFELDER MIT BEISPIELDATEN ORANGE
MARKIERT

Wabhlen Sie [Apply] (Anwenden).
SchlielRen Sie das Fenster.

Wechseln Sie in das folgende Unterverzeichnis im
DENTALCAM & DENTALCNC-Instal-
lationsverzeichnis:

USB\CNC Interface Proxy\Setup CNC Interface\2.0.5.0

Die Versionsangabe im Verzeichnisnamen (hier
2.0.5.0) kann abweichen.

Installieren Sie das Programm CNC-Interface:

a. Starten Sie CnclnterfaceProxySetup.exe und
folgen Sie dem Installationsassistenten.

b. Installieren Sie alle Komponenten.

Installation

vhf camfacture AG

rderlichen Komponenten fiir

Required  Found 1

4 ASP.NL

Runtime

Zuriick Weiter

ABB. 21

c. Empfehlung: Installieren Sie das Programm in
das vorgeschlagene Standardverzeichnis.
Dies erleichtert es dem Kundenservice, Sie
bei Bedarf zu unterstiitzen.

d. Stimmen Sie zu, dass CNC-Interface Zugriff
auf das Netzwerk durch die Windows-Firewall
erhalt. Aktivieren Sie hierzu alle Kontroll-
kastchen im entsprechenden Dialog.

e. Stellen Sie sicher, dass eventuell vorhandene
Ubrige Firewalls CNC-Interface Zugriff auf das
Netzwerk gewdhren.

¥ CNC-Interface wird installiert und startet ab sofort
bei jedem Windows-Start im Hintergrund.

14. Offnen Sie den Taskleisten-Infobereich durch
Wahlen des Aufwartspfeils (orange markiert) auf
der rechten Seite lhrer Windows-Taskleiste.

15. Wahlen Sie das CNC-Interface-Symbol: ]

Der rote Punkt zeigt an, dass aktuell keine Verbin-
dung zu einer Maschine besteht.

ABB. 22
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¥ Das CNC-Interface-Fenster wird angezeigt.

CNC Interface-Proxy B b -

+ =xhf

Version. 2.0.5.0

ABB. 23

16. Falls Sie die Sprache auf Deutsch umstellen
mochten, tun Sie folgendes:

a. Wahlen Sie folgendes Symbol rechts in der

y—a
Titelzeile des Fensters:

b. Wahlen Sie aus der Ausklappliste Language
(Sprache) den Eintrag Deutsch.

c. Speichern Sie Ihre Eingabe mit folgendem
Symbol: IH

17. Legen Sie Uber das folgende Symbol eine neue
Verbindung an: +

¥ Die Ansicht zur Verbindungskonfiguration wird
angezeigt.

CNC Interface-Proxy B b -

«|- =xhf

Description New Machine

Connecl automatically

Portname COMI05 3
Machine -
Version. 2050
ABB. 24

18. Geben Sie in das Eingabefeld Bezeichnung eine
Bezeichnung ein, die Ihnen zur Identifikation der
Verbindung dient.

19. Aktivieren Sie die Option Automatisch verbinden.

20. Wabhlen Sie aus der Ausklappliste Portname den in
comOcom eingegebenen COM-Port mit der
hoheren Zahl aus.

| Beispiel: COM105

21. Wabhlen Sie aus der Ausklappliste Maschine die zu
verbindende Maschine.

Die Eintrage sind folgendermaRen aufgebaut:
<Maschinenmodell>ID<Seriennummer>(<IP-Adresse>)

Beispiel: E5ID300000000 (10.0.21.33)

= E5 st das Maschinenmodell
® 300000000 ist die Seriennummer
® 10.0.21.33 ist die IP-Adresse

CMNC Interface Proxy 8 d -
= =xhf
Description My vhf machine

Connecl automatically

Portname COMI05 b
Machine ESID300000000(10.0.21.33) w
Version. 2050

ABB. 25 EINE VOLLSTANDIG KONFIGURIERTE VERBINDUNG MIT
INDIVIDUELL VERGEBENER BEZEICHNUNG (SERIENNUMMIER
BEISPIELHAFT)

22. Falls die Maschine nicht angezeigt wird, prifen Sie
folgendes:

= |st die Maschine eingeschaltet?

B Falls Sie eine kabelgebundene Verbindung
verwenden: Haben Sie alle Netzwerkkabel
an Maschine und CAM-Rechner ange-
schlossen?

= Falls Sie eine WLAN-Verbindung verwenden:
Ist das Signal ausreichend? Empfehlung:
Wechseln Sie testweise auf eine kabel-
gebundene Verbindung.

® Blockiert eine Firewall die Verbindung
zwischen Maschine und CAM-Rechner?

23. Speichern Sie lhre Eingabe mit folgendem Symbol:
|
¥ Die eingerichtete Verbindung wird in der Verbin-

dungsubersicht angezeigt. Der griine Punkt zeigt
eine erfolgreiche Verbindung an.
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Falls die Verbindung unterbrochen wird, wechselt
die Anzeige auf Rot. CNC-Interface versucht regel-
malig, die Verbindung wiederherzustellen.

+ =xhf

E5ID300000000 (10.0.21.33)
. ESID300000000 (10.0.21.33)

ABB. 26 SERIENNUMMER BEISPIELHAFT

24. Falls Sie Verbindungsdaten bearbeiten mochten,

25.

fahren Sie mit dem Mauszeiger Gber den Eintrag in
der Ubersicht und wihlen folgendes Symbol:

Minimieren Sie das CNC-Interface-Fenster mit

folgendem Symbol: —

Y Das Programm wird im Hintergrund ausgefihrt.

26.
27.

28.

29.

Sie kdnnen es uber das Symbol im Taskleisten-Info-
bereich wieder in den Vordergrund holen.

Der griine Punkt zeigt eine erfolgreiche
Verbindung an: [4]

Ein gelber Punkt zeigt an, dass CNC-Inter-
face die Maschine im Netzwerk sucht.
Starten Sie DENTALCNC.

Offnen Sie die DENTALCNC-Programmeinstellungen
mit dem folgenden Symbol in der
Hauptsymbolleiste: Q

Offnen Sie die Allgemeinen Einstellungen mit dem
folgenden Symbol in der lokalen Symbolleiste: ﬁ

Wabhlen Sie das folgende Symbol neben dem Einga-
befeld Portnummer: @,

ABB. 27

Installation

¥ Wenn DENTALCNC die Portnummer erkennt, wird

30.

die Nummer im Eingabefeld Portnummer ange-
zeigt. Die Maschine referenziert.

Falls die Arbeitsraumtir wahrend des vorherigen
Schritts offen war, schlieen Sie diese. Falls die
Maschine daraufhin nicht referenziert, beenden Sie
DENTALCNC und starten Sie das Programm erneut.

5.3.3 Spindelsicherung entfernen

Die Spindelsicherung (orange markiert) befindet sich
im Rohlingshalter.

w

.28

. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

Lockern Sie die 2 Fixierschrauben am Rohlings-
halter, ohne diese herauszudrehen.

Entfernen Sie die Spindelsicherung aus dem
Rohlingshalter.

ABB. 29
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5.3.4 Spindel warmlaufen lassen
» Verwenden Sie den Warmlaufprozess in
DENTALCNC.

Die DENTALCAM & DENTALCNC-Benut-
zerinformationen enthalten eine entsprechende
Anleitung.
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6 MASCHINE BETREIBEN

Der Workflow fir die Restaurationserstellung ist folgen-
dermalien:

1. Maschine starten (" Seite 136)

2. Rohlinge einspannen & entfernen (' Seite
137)

3. Werkzeuge einsetzen und tauschen (&' Seite
143)

4. Auftrage starten, unterbrechen, abbrechen
(( Seite 147)
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6.1 Maschine starten

6.1.1 Maschine starten

1. Schliefen Sie die Arbeitsraumtur.
2. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
3. Starten Sie DENTALCNC.

¥ Die Arbeitsraumbeleuchtung leuchtet. Die
Maschine referenziert.

6.1.2 Maschine mit einem Werkzeug in der
Spannzange hochfahren
Unter Umstanden wie einem Stromausfall kann sich

beim Starten der Maschine ein Werkzeug in der Spann-
zange der Spindel befinden.

Beschadigung der Maschine, wenn Sie das

HINWEIS Werkzeug nicht entfernen

Falls das Werkzeug nach Bestdtigung der Meldung in
der Spindel bleibt, wird es mit Maschinenteilen kolli-
dieren und diese beschadigen.

» Entfernen Sie das Werkzeug wie unten beschrie-
ben.

Die folgende Anleitung setzt voraus, dass das Werk-
zeug in der Spannzange unbeschadigt ist. Falls das
Werkzeug abgebrochen ist, entfernen Sie dieses wie an
dieser Stelle beschrieben: (' Abgebrochene Werkzeuge
aus der Spannzange entfernen — auf Seite 212

1. Starten Sie die Maschine.

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

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

3. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

4. Halten Sie das Werkzeug in der Spannzange fest.

A

5. Bestatigen Sie die aktuelle Meldung.

ABB. 32

v Die Spannzange offnet sich.

6. Entfernen Sie das Werkzeug aus der Spannzange.

T\/
ABB. 33

7. Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.
¥ Die Maschine ist betriebsbereit.
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6.2 Rohlinge einspannen & ent-
fernen

Scharden an Werkzeugen .und Rohllnge.n
sowie fehlerhafte Bearbeitungsergebnisse

durch falsches Fixieren

Falls sich Rohlinge wéahrend der Bearbeitung bewegen
oder vibrieren, kann das Ergebnis unbrauchbar
werden. Zu fest angezogene Schrauben kénnen
Rohlinge beschadigen.

»  Ziehen Sie Schrauben an Spannvorrichtungen mit
dem angegebenen Drehmoment an.

6.2.1 Geeignete Rohlinge

Die Maschine kann die folgenden Rohlinge verar-
beiten:

®  Ronden mit einem Durchmesser von 98,5 mm —
98,8 mm

® Blocke, max. GroRe: 45 x 20 x 20 mm (L/T/H)*

*erfordert Zusatzausstattung

o Zusatzausstattung erhalten Sie tUber lhren
Kundendienst.

6.2.2 Uberblick Rohlingshalter und Stan-
dard-Spannvorrichtungen

ABB. 34

1.

Markierung zum sicheren Wiedereinspannen von Ronden
Rechte Spannvorrichtung

Fixierschraube fiir rechte Spannvorrichtung
Rohlingshalter

Fixierschraube fiir linke Spannvorrichtung

S LA WD

Linke Spannvorrichtung

Maschine betreiben

6.2.3 Wie Sie die verschiedenen Roh-
lingstypen einspannen

Standard- Nein Ronden >> Rohlings-
Ronden halter
Blocke Ja Blocke >> Blockhalter >>

Rohlingshalter
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6.3 Ronden in den Arbeitsraum ein- = Wenn die Ronde fiir das sicherere Wie-
dereinspannen tiber DENTALCNC mar-

spannen kiert wurde, stellen Sie sicher, dass sich
1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe. die Markierung in der unten gezeigten

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

Lockern Sie die 2 Fixierschrauben am Rohlings-
halter, ohne diese herauszudrehen.

4. Entfernen Sie den Rohling aus dem Rohlingshalter,
falls vorhanden.

Position befindet.

ABB. 35

ABB. 36

5. Setzen Sie die Ronde folgendermaRen ein:

a.

<]

ABB. 38 MARKIERUNG FUR SICHERES WIEDEREINSPANNEN
ORANGE MARKIERT

c. Fuhren Sie die Ronde von oben in den Halter
ein.

Falls die Ronde mehrschichtig ist, richten Sie
den Rohling so aus, dass die oberste Farb-
schicht zu lhnen zeigt.

ABB. 39

6. Drehen Sie bereits bearbeitete Rohlingen vorsichtig
s0, dass sich die Markierung am Rohling genau
Uber der Markierung am Rohlingshalter befindet.

ABB. 37 MEHRSCHICHTROHLING

Wenn die Ronde zuvor berarbeitet wurde,
stellen Sie Folgendes sicher:

= Die urspriingliche Vorderseite zeigt
nach vorn.
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4. Entfernen Sie die Ronde aus dem Rohlingshalter.

ABB. 40

ABB. 43

7. Ziehen Sie die Fixierschrauben mit dem mitge-
lieferten Drehmoment-Schraubendreher (1,5 Nm)
an.

ABB. 41

6.3.1 Ronden entfernen
1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

Lockern Sie die 2 Fixierschrauben, ohne diese
herauszudrehen.

ABB. 42
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6.4 Blécke und Blockhalter in den
Arbeitsraum einspannen

6.4.1 Blécke in den Blockhalter einspannen

Sie kdnnen bis zu 6 Blocke in den Blockhalter
einspannen.

ABB. 45

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

6. Fuhren Sie den Schaft des Blocks bis zum Anschlag
in die gewlnschte Position im Blockhalter ein.

7. Verwenden Sie den mitgelieferten Drehmoment-
Schraubendreher, um den Block mit der zuge-
hérigen Fixierschraube zu fixieren. Ziehen Sie die
Schraube fest an.

ABB. 46

ABB. 44 DER E5-BLOCKHALTER

1.

Fixierschrauben
Positionierstifte
Positionsnummern

Lécher fiir Blockschdfte

L AW

Positionierhilfen des Blockhalters

1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

HINWEIS! Werkzeugbriiche und fehlerhafte
Bearbeitungsergebnisse bei falscher
Blockzuordnung

2. Der Blocktyp, die Anzahl der Blécke und die Block-
positionen missen dem entsprechenden Auftrag in
DENTALCAM entsprechen.

3. Losen Sie die Fixierschraube an der gewiinschten
Position mit dem mitgelieferten Drehmoment-
Schraubendreher.

4. Falls der Block mehrschichtig ist, richten Sie den
Rohling so aus, dass die oberste Farbschicht oben
liegt.

ABB. 47
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ABB. 48

VY Sie konnen jetzt den Blockhalter einspannen. ABB. 50

6.4.2 Blockhalter in den Arbeitsraum ein-
spannen

1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.
2. Offnen Sie die Arbeitsraumtr.

3. Lockern Sie die 2 Fixierschrauben am Rohlings-
halter, ohne diese herauszudrehen.

4. Entfernen Sie den Rohling aus dem Rohlingshalter,
falls vorhanden.

5. Richten Sie den Blockhalter so aus, dass die Posi-
tionsnummern zu Ihnen zeigen.

Die flachen Seiten der Positionierhilfen zeigen
dabei nach unten.

ABB. 51

6. Fihren Sie den Blockhalter von oben in den

Rohlingshalter ein. 6.4.3 Blockhalter aus dem Arbeitsraum ent-

7. Ziehen Sie die Fixierschrauben mit dem mitge- fernen

lieferten Drehmoment-Schraubendreher (1,5 Nm)
an. 1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtir.

Lockern Sie die 2 Fixierschrauben am Rohlings-
halter, ohne diese herauszudrehen.

4. Entfernen Sie den Blockhalter aus dem Rohlings-
halter.

ABB. 49

Original-Betriebsanleitung: E5
Stand: 10.02.2023



Maschine betreiben

ABB. 52

ABB. 53

6.4.4 Blocke aus dem Blockhalter entfernen

1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

2. Lo6sen Sie die Fixierschraube an der gewiinschten
Position mit dem mitgelieferten Dreh-
momentschlissel.

3. Entfernen Sie den Block aus dem Blockhalter.

ABB. 54
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6.5 Werkzeuge einsetzen und tau-
schen

Beschadigung der Spindel oder der
Werkzeugpositionen bei ungeeignetem
Werkzeug

HINWEIS

Ungeeignete Werkzeuge kénnen die Spannzange der
Spindel und / oder die Werkzeugpositionen bescha-
digen.

» Verwenden Sie nur Werkzeuge mit einer ausrei-
chend groRen Fase am Werkzeugschaft.

»  Ziehen Sie einen Sicherungsring nach DIN 471-A3
als Anschlagring auf.
Dies gilt nicht fir AIRTOOLs.

»  Beachten Sie die weiteren Vorgaben im Kapitel
Technische Daten.

Fur die verschiedene Bearbeitungsstrategien wahrend
eines Auftrags benétigt die Maschine unterschiedliche

Werkzeuge.

® DENTALCNC zeigt die fiir einen Auftrag beno-
tigten Werkzeuge (orange markiert) in der
Ansicht Bearbeitung an.

v
L

T ]

o

B «

ABB. 55

= Sie weisen Werkzeuge Uber das Virtuelle Werk-
zeugmagazin in DENTALCNC zu.

Maschine betreiben

7P =X

DentalNG

Ry

Al 07 ZI00R3040  48h & C1 g P300-R240 #uh®

AZ 4 Z100-RZD40 #wah @& [§ C? 09 PIOF140 12h @ [$
A3 06 Z060-R2D-40 4@ [E U3 10 P2oF140 12h@ &
Mo 120F2040 wh @& [ 4 11 PAORIAD 7h® [#
Bl 2 U120-F240 12h@& @ D1 o6 CH0RM40 12hn® &
B2 13 U0BO-R240 1Zh@& [ D2 17 Cl0R:40 1R =
B3 14 L0S0-F240 12Z2h@ [ D3 & cHORID4D 1h @ [$
B4 15 U030R240 2h@& [ D 12 C100-RIDA0 12h@ [
El 05 z2o0RiD40T @0 @ 3
i
m ZA00-RID40T 4_7
7100-R20-40 i
ABB. 56

6.5.1 Automatischer oder manueller Werk-
zeugwechsel

Der Werkzeugwechsel kann automatisch ber das
Werkzeugmagazin oder manuell Gber die Spannzange
erfolgen. Da Sie jede Werkzeugposition einzeln konfi-
gurieren konnen, sind automatische und manuelle
Wechsel parallel moglich.

Eigenschaften des automatischen
Werkzeugwechsels

® Die Maschine ladt die notwendigen Werkzeuge
wahrend der Bearbeitung automatisch aus dem
Magazin.

= Sie mussen alle bendtigten Werkzeuge vor dem
Auftragsbeginn ins Werkzeugmagazin einsetzen.

= Standardfall fur alle Werkzeugpositionen, bei
denen in DENTALCNC kein manueller Wechsel
konfiguriert ist.

Der automatische Werkzeugwechsel ist in folgenden
Féllen nicht moglich:

®  Eine Werkzeugposition ist verschlissen und kann
keine Werkzeuge mehr ordnungsgemaf
aufnehmen.

= Sie verwenden Werkzeuge, die nicht in das Werk-
zeugmagazin passen.
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Eigenschaften des manuellen
Werkzeugwechsels

® Sie setzen die Werkzeuge wahrend des Auftrags

auf Aufforderung von DENTALCNC manuell in
die Spannzange der Spindel ein.

= Sie mussen diesen manuellen Werkzeugwechsel

fur einzelne Werkzeugpositionen in DENTALCNC
konfigurieren.

= Wird in der DENTALCNC-Anleitung beschrieben.

6.5.2 Werkzeuge in das Werkzeugmagazin
einsetzen

Sie konnen das Werkzeugmagazin auf zwei Wegen
besticken:

® Durch manuelles Einsetzen in das Werk-

zeugmagazin — Dies ist der schnellste Weg. Er
wird im Folgenden beschrieben.

Uber die Spindel — Sie setzen ein Werkzeug in
die Spannzange ein und die Spindel legt das
Werkzeug im Werkzeugmagazin ab. Diese
Option nimmt mehr Zeit in Anspruch, ist jedoch
fur einige moglicherweise bequemer. Sie wird in
der Dokumentation zur Fertigungssoftware
beschrieben.

ABB. 57 WERKZEUGMAGAZIN (ORANGE MARKIERT) UND EINSATZ FUR DAS
AIRTOOL (GRUN MARKIERT)

Sie setzen Werkzeuge folgendermalien von Hand ein:

1.
2.

A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.
Offnen Sie die Arbeitsraumtir.

HINWEIS! Entfernen Sie abgenutzte oder bescha-
digte Werkzeuge aus dem Werkzeugmagazin.
DENTALCNC zeigt Werkzeugstandzeiten in der
Ansicht fir die Werkzeugverwaltung an.

HINWEIS! Werkzeugbriiche und
fehlerhafte Bearbeitungsergebnisse bei
falscher Werkzeugzuordnung

® Stellen Sie sicher, dass die Positionen der
Werkzeuge im Werkzeugmagazin den

Positionen in DENTALCNC entsprechen.

El nRpanT @ 3
Ml zmmmpan e @ 3 fC1) o PaoR2a0 e 3
A nmaman @ 3 |9 PXOFI40 wm& B
] oo merona0 4@ (B |G 0 exorian um@ B
Ml zrme we® B (O 0 PaoRriw @ 3
81 UI0FI40 mwe 3 |0 C200RIA0 e =
« s s« ) GE EEETTE 1@ B [ v cosszae w® 3
S o] o osrza @ B o e covmne @ B
B4] 15 uoserza0 @ B (M ¢ coanw G B

ABB. 58

Setzen Sie die Werkzeuge mit der Schneide
nach unten in die Werkzeugpositionen ein.
Schieben Sie sie hinein, bis der Ring den
Werkzeugmagazineinsatz berihrt.

Die vhf-Werkzeugverpackungen
helfen Ihnen beim Einsetzen der
Werkzeuge.

ABB. 59

1. Ring

2. Werkzeugmagazineinsatz

HINWEIS! Fehlerhafte
Bearbeitungsergebnisse bei
Nichtverwendung des AIRTOOLs

Setzen Sie das bendtigte AirTool in die Posi-
tion E1 ein. Schieben Sie es hinein, bis der
Propeller den Werkzeugmagazineinsatz
berihrt.

DENTALCNC zeigt den Werkzeug-Match-
code mit Suffix -T auf der Position E1 an.
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4. Falls das neue Werkzeug ein altes Werkzeug glei-
chen Typs ersetzt, setzen Sie die Werk-
zeugstandzeit in DENTALCNC zuriick.

6.5.3 Werkzeuge aus dem Werk-

zeugmagazin entfernen

1. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.
Ziehen Sie das Werkzeug nach oben aus dem Werk-
zeugmagazin.

4. Je nachdem, ob Sie das Werkzeug zuriick zu Ihrem
Bestand legen oder den Werkzeugtyp nicht ldnger
verwenden, konfigurieren Sie DENTALCNC entspre-
chend:

ABB. 61

Maschine betreiben

6.5.4 Ersatzwerkzeuge hinzufigen

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs wahrend der Bear-
beitung ablauft, kann DENTALCNC automatisch ein
Ersatzwerkzeug aus dem Werkzeugmagazin laden, um
die Bearbeitung fortzusetzen.

1. Setzen Sie Ersatzwerkzeuge in das Werk-
zeugmagazin.

2. Konfigurieren Sie die Ersatzwerkzeuge in
DENTALCNC.

6.5.5 ATB verwenden

Sie kdnnen in dem mitgelieferten ATB (Administrated
Tool Board) Ihre Werkzeuge aufbewahren.

® Die Positionen 1 —9 und 14 — 22 eignen sich fur
herkdbmmliche Dentalwerkzeuge mit Siche-
rungsring, die fur Ihre Maschine geeignet sind.

® Die Positionen 10 — 13 eignen sich fir je 1
AIRTOOL.

Das virtuelle ATB in DENTALCNC bildet die Struktur
des physischen ATBs ab. Falls Sie physische und virtu-
elle Werkzeuge eindeutig zuordnen, kdnnen Sie Werk-
zeugstandzeiten in DENTALCNC einfach
nachverfolgen.

;

(oooo:oooo)

ABB. 62 LEERES ATB
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¥ # = = & U2

Virtual Adminstrated Toolboard (ATB)

0 +
+ “« o+
0z + 15 +
0 + 18 +
W+
o + 7 +
05 -+ 8 +
S C o+
12 +
o7 —+ El -+
08 + # -+
08 + 2 +
13 +

ABB. 63 LEERES VIRTUELLES ATB IN DENTALCNC

ABB. 64 BESTUCKTES ATB
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6.6 Auftrége starten, unterbrechen, 6.6.3 Bearbeitung abbrechen

abbrechen 1. DENTALCNC: Wahlen Sie das abgebildete
Sie steuern und starten die Fertigung mit DENTALCNC. Symbol. [
In diesem Kapitel geben wir Ihnen einen kurzen Uber- 2. Bestétigen Sie die aktuelle Meldung.

blick. Fir die vollstandige Anleitung, lesen Sie die v .
’ Das Fol hieht:
Dokumentation zu DENTALCNC. as Folgende geschieht

a. Die Bearbeitung stoppt sofort.

b. DENTALCNC fragt, ob das Werkzeug in der
1. Stellen Sie Folgendes sicher: Spindel gefahrlos in das Werkzeugmagazin

®  Erwurde an DENTALCNC Ubermittelt. eingesetzt werden kann.

Falls das Werkzeug die Werk-
zeugmagazineinsatze beim Einsetzen bescha-
digen wirde, ist eine manuelle Entnahme
notwendig.

6.6.1 Aufirége starten

= Alle benétigten Werkzeuge befinden sich in
den richtigen Positionen des Werk-
zeugmagazins und sind weder verschlissen
noch beschadigt. Sie wurden auch dem vir- ) o
tuellen Werkzeugmagazin in DENTALCNC 3. Wihlen Sie eines der folgenden Symbole aus:
hinzugefugt.

® Die erforderlichen Rohlinge sind ein-
gespannt. J

2. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.

3. Wenn Sie das Absauggerat manuell betreiben, Werkzeug aAutomatisch in das Werk-
schalten Sie es an und stellen es auf die notwen- zeugmagazin ablegen
dige Stufe ein.
4. Tun Sie folgendes:
Starten Sie die Bearbeitung Uber das abge- I l
bildete Symbol in DENTALCNC. o)
oder
Starten Sie den Auftrag tber die Start- [
Taste. >l

¥ Das Absauggerat lauft.
Die Bearbeitung startet.

6.6.2 Bearbeitung unterbrechen und fort-
fohren

Bearbeitung unterbrechen

1. Drlcken Sie die Start-Taste.

v ) ) (2
DENTALCNC unterbricht die Bear-

beitung. Ein Dialogfenster 6ffnet sich. x
Sie kbnnen die Arbeitsraumtir 6ffnen.
2. Empfehlung: Lassen Sie den Rohling im Halter.

Werkzeug manuell aus der Spannzange

Bearbeitung fortsetzen entnehmen

1. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtr.
2. DENTALCNC: Bestédtigen Sie die aktuelle

Meldung. \/
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¥ Das Folgende geschieht:

a. Die Spannzange schlieft sich.

b. Die Spindel bewegt sich in die Grundstellung.

4. Falls die Spindel in die Werkzeugwechselposition
gefahren ist, fahren Sie mit dem ndchsten Schritt
fort.

A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

N U

7. Halten Sie das Werkzeug in der Spannzange fest.

ABB. 65

8. Bestatigen Sie die aktuelle Meldung.

¥ Die Spannzange offnet sich.

9. Entfernen Sie das Werkzeug aus der Spannzange.

|

ABB. 66

10. SchlieRen Sie die Arbeitsraumttr.

11. Bestdtigen Sie die aktuelle Meldung.
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6.7 Maschine ausschalten

_

Stellen Sie sicher, dass der Arbeitsraum sauber ist.
SchlielRen Sie die Arbeitsraumtur.
Beenden Sie DENTALCNC.

A GEFAHR! Schalten Sie die Maschine am Haupt-
schalter aus.

(Optional) Ziehen Sie das Netzkabel ab.

6. (Optional) Schalten Sie den Hauptschalter lhres
Arbeitsplatzes / lhrer Einrichtung ab.

> W

[0,
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WARTUNG

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

Sie sind dafiir verantwortlich, dass die planmaRige
Wartung sowie die Grundwartung durchgefihrt
werden.

Sie sind der Einzige, der sicherstellen kann, dass lhre
Maschine eine ordnungsgemaRe Wartung erhalt.

7.1 Grundwartung

Die Grundwartung beinhaltet Aufgaben, die Teil des
taglichen Betriebs sind. Sie mussen sicherstellen, dass
diese Aufgaben nach den Angaben in der Wartungs-
tabelle ausgefihrt werden. Sie benétigen nur minimale
handwerkliche Fahigkeiten fur diese Aufgaben und die
meisten erforderlichen Werkzeuge sind im Liefe-
rumfang enthalten.

Wartungstabelle (' Seite 151)

7.2 PlanméBige Wartung

Die planmaBige Wartung fir diese Maschine ist alle 2

Jahre oder spatestens nach 2,000 Betriebsstunden

fallig.

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

7.3 Wartungsbereich

DENTALCNC listet alle allgemeinen Wartungs-
aufgaben ganz bequem im Wartungsbereich auf. Im
Wartungsbereich sehen Sie, wann einzelne Aufgaben
féllig sind.

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

7.4 Servicearbeiten

Der Kundendienst ist Ihr Hauptansprechpartner fir alle

Service-Fragen. Er versorgt Sie mit Ersatzteilen,

Wartungshinweisen und er erledigt fur Sie auf Anfrage

die planmalige Wartung.

» Wenn Ihre Maschine geliefert oder installiert wird,
fragen Sie den Servicetechniker nach den Kon-
taktinformationen des Kundendienstes. Wir

empfehlen, zu diesem Zeitpunkt den ersten Termin
der planmaligen Wartung zu vereinbaren, um
sicherzustellen, dass lhre Maschine ord-
nungsgemal gewartet wird.

7.5 Garantie

Fur 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 fur Verschleil-
teile, sofern deren Ausfall nicht auf eine funk-
tionsbedingte Abnutzung zuriickzufiihren ist.

@ Ersatz- und Verschleiflteile — auf Seite 152
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7.6 Wartungstabelle
7.6.1 Einmal taglich

Empfohlenes Intervall / Bedin-

Tatigkeit
gungen

Vorgehensweise / Werkzeuge

Tégliche Reinigung durch- ®  Nach der Arbeit @2 Tdgliche Reinigung durchfiihren — auf Seite
fihren i 155
® 10 Betriebsstunden

®  Falls verschmutzt

7.6.2 Einmal wéchentlich

Empfohlenes Intervall / Bedin-

Tatigkeit Vorgehensweise / Werkzeuge
gungen
Spannzange reinigen = Einmal wochentlich 2 Spindelspannzange reinigen oder tauschen — auf
Seite 158
® 20 Betriebsstunden
Wachentliche Reinigung durch- " Einmal wochentlich @ Wéchentliche Reinigung durchfiihren — auf Seite
fiihren 156

® 20 Betriebsstunden

7.6.3 Alle 2 Jahre

Tatigkeit Empfohlenes Intervall Vorgehensweise / Werkzeuge

PlanméRige Wartung = Alle 2 Jahre Kontaktieren Sie Ihren Kundenservice.

® 2000 Betriebsstunden

7.6.4 Bei Bedarf

Empfohlenes Intervall Vorgehensweise / Werkzeuge

Software und Firmware aktua- Wenn eine Aktualisierung verfiigbar (2 Software und Firmware aktualisieren — auf Seite
lisieren ist 208
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7.7 Ersatz- und VerschleiBteile

7.7.1 Definition Verschleif3teile

Verschleiliteile nutzen sich zwangslaufig ab oder fallen bei Gebrauch aus. Sie mussen innerhalb der in der nach-
stehenden Tabelle angegebenen Zeitintervalle ausgetauscht werden. Nutzen Sie diese Angaben auch dazu,
Betriebskosten zu ermitteln, Ihre Ersatzteilbevorratung zu planen sowie individuelle Wartungs- und Servicepldne zu
erstellen.

7.7.2 Ersatzteilliste
In der folgenden Tabelle finden Sie die wichtigsten Ersatzteile fur Ihre Maschine.

B Jedes mitgelieferte Zubehor ist als Ersatzteil bestellbar.

® Der Kundendienst hat eine erweiterte Liste aller Ersatzteile.

1: VerschleiRteil— 2: selbst austauschbares Ersatzteil

Teil Austauscl.nntervall Beschreibung
oder Bedingungen
X X AIRTOOL-Einsatz (E1) 500 Betriebsstunden” @ Werkzeugmagazineinsitze
und zugehdrige Halter tauschen
— auf Seite 165
X X Faltenbalg im Arbeitsraum 1000 Betriebsstunden® ' Faltenbalg austauschen — auf
Seite 170
X X Spannzange fiir Spindeleinheit 500 Betriebsstunden” (2 Spindelspannzange reinigen
SFE 300E oder tauschen — auf Seite 158
X X Spindeleinheit SFE 300E (inklu- 2000 Betriebsstunden™ (' Spindeleinheit austauschen —
sive Spannzange) auf Seite 177
X X Werkzeugmagazineinsatz (A1~ 500 Betriebsstunden® (2 Werkzeugmagazineinscitze
-D4) und zugehdrige Halter tauschen
— auf Seite 165
X A-B-Achsmodul Falls fehlerhaft @ A-B-Achsmodul tauschen — auf
Seite 202
X Abdeckkappe fiir Offnung Not-  Falls fehlerhaft Siehe
Entriegelung & Not-Offnung der Arbeits-
raumttir — auf Seite 211
X Abdeckkappen fiir Fixier- Falls fehlerhaft 2 Abdeckkappen des A-B-Achs-
schrauben des A-B-Achsmoduls moduls tauschen — auf Seite 199
X Dichtung der Arbeitsraumtiir Falls fehlerhaft (2 Dichtung der Arbeitsraumtiir

tauschen — auf Seite 197
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Teil Austausclrmtervall Beschreibung
oder Bedingungen

Fixierriegel und Spannblocke Falls fehlerhaft
fiir obere und untere Serviceab-

Wartung

(2 Fixierriegel und Spannblocke
der oberen Serviceabdeckung

deckung

Halter fiir AIRTOOL-Einsatz

Halter fiir Werk-
zeugmagazineinsatz

Hauptsicherung T6,3A L250V

Messtaster

Messtaster-Schutzkappe

Netzkabel

Rohlingshalter

Rohlingshalter-Spann-
vorrichtung

Serviceabdeckung oben

Serviceabdeckung unten

Systemmodul

Transportsicherungsset

Transportverpackung

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

Falls fehlerhaft

tauschen — auf Seite 193

2 Fixierriegel und Spannblécke
der unteren Serviceabdeckung
tauschen — auf Seite 195

&' Werkzeugmagazineinsdtze
und zugehdrige Halter tauschen
— auf Seite 165

@ Werkzeugmagazineinsdtze
und zugehdrige Halter tauschen
— auf Seite 165

@ Hauptsicherung tauschen —
auf Seite 206

@' Messtaster austauschen — auf
Seite 191

2 Messtaster-Schutzkappe
tauschen — auf Seite 189

Siehe

(2 Stromverbindung herstellen —
auf Seite 129

(2 Spannvorrichtungen und
Rohlingshalter tauschen — auf
Seite 161

2 Spannvorrichtungen und
Rohlingshalter tauschen — auf
Seite 161

Siehe

(2 Spindeleinheit austauschen —

auf Seite 177

Siehe

@ Systemmodul tauschen — auf
Seite 184

&' Systemmodul tauschen — auf
Seite 184

Original-Betriebsanleitung: E5

Stand: 10.02.2023



Wartung L DE 154

Teil Austausclrmtervall Beschreibung
oder Bedingungen

Verriegelungsbolzen fiir Falls fehlerhaft @ Verriegelungsbolzen des
Systemmodul Systemmoduls tauschen — auf
Seite 187

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

Atembeschwerden durch

/\ VORSICHT Bearbeitungsstaub

Wenn Bearbeitungsstaub in Ihre Lunge gelangt, kann
dies Atembeschwerden verursachen.

» Reinigen Sie die Maschine nach einer Tro-
ckenbearbeitung nur mit ordnungsgemal instal-
lierter und aktivierter Absauganlage.

»  Tragen Sie wahrend der gesamten Reinigung einen
Mundschutz der Klasse FFP2.

Beschadlgur.lg an de.n L|‘n(.earfuhru.r|gen
oder der Spindel bei Reinigung mit

Druckluft

Wenn Sie den Arbeitsraum mit Druckluft reinigen,
kénnen Spédne an empfindliche Komponenten wie die
Linearfihrungen oder die Spindellager gelangen.

» Reinigen Sie den Arbeitsraum niemals mit Druck-
luft.

Die Reinigung des Arbeitsraums umfasst folgende
Komponenten:

®  Messtaster
® Rohlingshalter

m Sichtfenster

7.8.1 Tagliche Reinigung durchfihren

1. Halten Sie bereit:

® 7 x Absauggerat mit Filter der Klasse M

ABB. 67

m 1 x feuchter Pinsel

@ &

ABB. 68

Wartung

SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr.
Bewegen Sie die Achsen in die Rei-
nigungsposition, indem Sie das abge-
bildete Symbol in der Bearbeitungsansicht
in DENTALCNC wéhlen.

Offnen Sie die Arbeitsraumtir.

Saugen Sie den groben Schmutz im Arbeitsraum
mit dem Staubsauger auf.

ABB. 69

Reinigen Sie den Rohlingshalter von allen Seiten
mit dem Pinsel. Reinigen Sie vor allem alle
Offnungen und beweglichen Teile des Rohlings-
halters.

Saugen Sie die Bearbeitungsriickstande vom
Messtaster.

ABB. 70

ABB. 71

Original-Betriebsanleitung: E5

Stand: 10.02.2023



Wartung

11.

12.

7.8.2 Wéchentliche Reinigung durchfihren

1.
2.

Fihren Sie bei Bedarf die wochentliche Reinigung

durch.
SchlielRen Sie die Arbeitsraumtir.

Bewegen Sie die Achsen in die Grund-
stellung, indem Sie das abgebildete Sym-
bol in der Bearbeitungsansicht in
DENTALCNC wahlen.

Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem folgenden

Symbol in der Hauptsymbolleiste: 1‘_

Wabhlen Sie das abgebildete Symbol fir
den Eintrag Tagliche Maschinenreinigung.

3. Reinigen Sie alle Fldchen und Spalten im Arbeits-
raum grindlich mit dem trockenen Tuch.
V Verwenden Sie bei Bedarf einen milden Reiniger.

4. SchlielRen Sie die Arbeitsraumtr.

Reinigen Sie das Sichtfenster bei Bedarf mit einem
Tuch. Verwenden Sie bei Bedarf einen milden

Os
.ﬂ Ou
i O
Oy Os
k- Os
Y Os
o‘:.:l O@
‘ O
ABB. 72

Fuhren Sie die tagliche Wartung durch.
Halten Sie bereit:

® 1 x Reinigungstuch

ABB. 73

® 7 x milder Reiniger (optional)

ABB. 74

®m 1 x Mikrofasertuch

A AE AR

Reiniger.

*e>»>>»

€<

ABB. 75

6. Bewegen Sie die Achsen in die Grund-
stellung, indem Sie das abgebildete Sym- ®
bol in der Bearbeitungsansicht in
DENTALCNC wahlen.

7. Offnen Sie die Bearbeitungsparameter- o]

O:

Ansicht mit dem abgebildeten Symbol in
der lokalen Symbolleiste.

8. Bewegen Sie die Achsen in die Werk-
zeugwechselposition, indem Sie das
abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in DENTALCNC wahlen.

9. Reinigen Sie das Gehduse:

_.-.
-
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HINWEIS! Gehauseschaden durch falsche s *
H|I.fs.m|tte? un.d Relnlg"ung o |- | _O g |f
a. Reinigen Sie die Oberflache mit einem C @ Osrv A
trockenen Mikrofasertuch. = &
Achten Sie auf aufgeklebte Symbole, damit . T CLLL
diese sich nicht abldsen. Die Klebefolien sind T Qerv
besonders empfindlich gegen Reibung und ‘(_0"1 Os v
scharfe Reinigungsmittel. -?:. Onmw
b. Lassen sich Verschmutzungen auf diese Art ‘5 O® u|
nicht entfernen, befeuchten Sie das Tuch. —— N
Verwenden Sie bei Bedarf einen pH-neutralen i @)
Reiniger.
= Vermeiden Sie den Kontakt der Ober-
flache mit alkalischen oder sauren AB. 76

Substanzen. Besonders empfindlich
reagieren hier Metallic-Pulverlacke.

® Bei Verwendung eines besonderen
Reinigungsmittels fur die Entfernung
von bestimmten Verunreinigungen
prufen Sie die Eignung des Mittels
vorab an einer verborgenen Stelle des
lackierten Teiles.

\L‘b -

10. Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem folgenden
Symbol in der Hauptsymbolleiste: 1‘_

11. Wahlen Sie das abgebildete Symbol fur V
den Eintrag Waochentliche Maschi-
nenreinigung.
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7.9 Spindelspannzange reinigen

oder tauschen

Die Reinigung der Spannzange beinhaltet den Ein- und

Ausbau.

»  Beim Spannzangentausch iiberspringen Sie die

Reinigung.

Sie bendtigen sowohl zum Reinigen als auch zum

Tausch das mitgelieferte Spindel-Serviceset.

Beschadigen der Spindel bei Reinigung
QUL mit Druckluft

Wenn Sie die Spannzange mit Druckluft reinigen,

konnen die Spindellager beschadigt werden.

» Reinigen Sie die Spannzange ausschlieRlich mit

dem passenden Service-Set.

1 *"m«(mﬁa R

2_

. R

ABB. 77 AKTUELLES SPINDEL-SERVICESET

oy

Reinigungsbiirste
Réndelmutter

Tube Spannzangenfett

ANoWwoN

Reinigungskegel

7.9.1 Spannzange ausbauen

1. Halten Sie das Spindel-Service-Set bereit.
2. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.

3. Offnen Sie die allgemeinen Pro-
grammeinstellungen von DENTALCNC
mit dem abgebildeten Symbol in der
Hauptsymbolleiste.

¥ Die Spindel fahrt in die Position fiir das Reinigen

der Spannzange.
4. Offnen Sie die Arbeitsraumtr.
5. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

6. Losen Sie die Spannzange mit der Randelmutter:

a. Setzen Sie den Stift der Randelmutter in die

Spannzange ein.

Stellen Sie sicher, dass die Spannzange voll-
standig in der Aussparung der Randelmutter

sitzt.

Drehen Sie die Randelmutter gegen den
Uhrzeigersinn.

ABB. 78

—

. ] \
A

ABB. 79

Schrauben Sie die Spannzange per Hand heraus
und entfernen Sie sie.

- -

ABB. 80

Legen Sie die Réndelmutter und die Spannzange in
Reichweite beiseite.

Reinigen Sie den Innenkegel der Spindel mit dem
Reinigungskegel des Service-Sets.
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ABB. 83
c. Wiederholen Sie die letzten 2 Schritte mehr-
mals.

2. Reinigen Sie die gesamte AuRenfliche der Spann-
ABB. 81 zange grindlich mit einem sauberen und
trockenen Tuch.

7.9.2 Spannzange reinigen

Beschadigung der Spindel bei falschem
oder falsch aufgetragenem Fett

Wenn Sie fur die Spindel ungeeignetes Fett verwenden

oder Fett in die Langsschlitze der Spannzange gelangt,

kann die Spindel beschadigt werden.

»  Stellen Sie vor dem Auftragen des Fettes sicher,
dass die Spannzange perfekt sauber ist.

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

» Verwenden Sie nur eine sehr kleine Menge Fett, die
weniger als die StecknadelkopfgréRe betrdgt.

»  Benutzen Sie nur das mitgelieferte Spann- Ass. 84

zangenfett des Service-Sets.
3. Geben Sie eine kleine Menge des Spannzangenfetts

1. Reinigen Sie die Spannzange mit der Biirste des auf den Zeigefinger und verreiben Sie es mit dem
Service-Sets. Daumen.
a. Fiihren Sie die Birste in die Spannzange ein, 4. Tragen Sie das verriebene Spannzangenfett auf die
bis das Ende der Biirste mit dem Ende der Flanken der Spannzange auf.

Spannzange Ubereinstimmt.

Schieben Sie nicht weiter, da sonst Schmutz
in das Gewinde der Spannzange gerét.

YYYYYY|

ABB. 82

b. Ziehen Sie die Biirste schnell aus der Spann-
zange und drehen Sie sie gleichzeitig. ABB. 85

7.9.3 Spannzange einsetzen

1. Setzen Sie die Spannzange in die Spindel ein.
Schrauben Sie die Spannzange ein, indem Sie sie
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mit Ihrer Hand im Uhrzeigersinn drehen.

HINWEIS! Rundlaufungenauigkeiten bei nicht
ordnungsgemall angezogener Spannzange.
Beschddigung der Spannzange, falls Sie die
Randelmutter ohne Stift zum Einschrauben
verwenden.

2. Ziehen Sie die Spannzange mit der Randelmutter
mit Stift fest:

a. Setzen Sie den Stift der Randelmutter in die
Spannzange ein.

b. Stellen Sie sicher, dass die Spannzange voll-
standig in der Aussparung der Randelmutter
sitzt.

ABB. 87

c. Drehen Sie die Réandelmutter im Uhrzei-
gersinn, bis die Spannzange fest in der
Spindel sitzt.

ABB. 88

3. Bewahren Sie das Spindel-Serviceset an einem
sicheren Ort auf.
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7.10 Spannvorrichtungen und Roh-
lingshalter tauschen

Sie konnen den Rohlingshalter sowie die Spann-
vorrichtungen am Rohlingshalter unabhdngig vonein-
ander tauschen.

1. Spannvorrichtungen
2. Rohlingshalter
3. Rohlingshaltertrager

7.10.1 Spannvorrichtungen tauschen

Fr unterschiedliche Rohlingsgrofien sind unter-
schiedliche Spannvorrichtungen verfiigbar.

1. Halten Sie bereit:

B 2 x Ersatzspannvorrichtung 10.

ABB. 90 STANDARDSPANNVORRICHTUNG — ANDERE
AUSFUHRUNGEN MOGLICH

Wartung

® 1 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm
mit Bit TX20

ABB. 91

SchlieRen Sie die Arbeitsraumttir.

Bewegen Sie die Achsen in die Grund-
stellung, indem Sie das abgebildete Sym-
bol in der Bearbeitungsansicht in
DENTALCNC wiéhlen.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

5. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

Entfernen Sie den Rohling aus dem Rohlingshalter,
falls vorhanden.

(2 Rohlinge einspannen & entfernen — auf Seite 137

Schrauben Sie die 2 Fixierschrauben aus den 2
Spannvorrichtungen und entfernen Sie sie.

ABB. 92

Entfernen Sie die 2 Spannvorrichtungen.

Positionieren Sie die 2 Ersatzspannvorrichtungen
auf dem Rohlingshalter. Die Schraubenlocher im
Halter und in den Spannvorrichtungen mdissen
Ubereinander liegen.

Fihren Sie die 2 Fixierschrauben in die Schrau-
benlocher ein.
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Wartung

11.

ABB. 93

® NS s

10.

ABB. 94

Verwenden Sie den Drehmoment-Schraubendreher
(1,5 Nm) und schrauben Sie die 2 Spann-
vorrichtungen mit den 2 Fixierschrauben fest.

7.10.2 Rohlingshalter tauschen

Der Rohlingshalter ist mit dem Rohlingshaltertrager
verschraubt.

1.

Halten Sie bereit:

B Ersatzrohlingshalter

ABB. 95 STANDARDROHLINGSHALTER — ANDERE
AUSFUHRUNGEN MOGLICH

® 7 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm
mit Bit TX20

ABB. 96

SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.

Bewegen Sie die Achsen in die Grund-
stellung, indem Sie das abgebildete Sym-
bol in der Bearbeitungsansicht in
DENTALCNC wiéhlen.

Beenden Sie DENTALCNC.

Offnen Sie die Arbeitsraumtdr.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

Drehen Sie den Rohlingshalter vorsichtig um 180 °
nach oben.

Schrauben Sie die 2 Schrauben auf der Rickseite
des Rohlingshalters heraus.

Halten Sie den Rohlingshalter fest. Drehen Sie den
Rohlingshalter vorsichtig um 180 ° nach unten.

ABB. 97

ABB. 98
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11.

12.

ABB. 99

13.

14.

Ziehen Sie den Rohlingshalter nach vorne vom Posi-
tionierstift und entfernen Sie ihn nach oben aus

dem Arbeitsraum.

ABB. 100

15.

Auf der Ruckseite des Rohlingshalters befindet sich
eine Bohrung furr den Positionierstift.

Schieben Sie den Ersatzrohlingshalter auf den Posi-

tionierstift.

ABB. 101

Wartung

Ass. 102

Halten Sie den Rohlingshalter fest. Drehen Sie den
Rohlingshalter vorsichtig um 180 ° nach oben.

Schrauben Sie den Rohlingshalter fest:

a. Driicken Sie den Rohlingshalter nach rechts
und halten Sie ihn in dieser Position.

b. Schrauben Sie die rechte Schraube fest.
c. Schrauben Sie die linke Schraube fest.

Drehen Sie den Rohlingshalter vorsichtig um 180 °
nach unten.

ABB. 103

ABB. 104
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Wartung

16.

ABB. 105

HINWEIS! Schaden an Werkzeugen, Rohlingen
und an der Maschine wenn der Rohlingshalter

falsch positioniert wurde

17.

Prifen Sie, ob der Rohlingshalter auf der rechten
Seite an den Kontaktflaichen des Tragers anliegt

ABB. 106

18.
19.
20.

ABB. 107

ABB. 108

Falls dies nicht zutrifft, korrigieren Sie die Position
des Rohlingshalters:

a. Drehen Sie den Rohlingshalter vorsichtig um
180 °.

b. Lockern Sie die 2 Schrauben, ohne sie heraus-
zuschrauben.

c. Fahren Sie fort mit Schritt 14 und folgen Sie
den weiteren Schritten.

SchlieRen Sie die Arbeitsraumtir.
Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
Starten Sie DENTALCNC.
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7.11 Werkzeugmagazineinsétze
und zugehdrige Halter tauschen

HINWEIS IV!aschmen- und Werkzeugschaden falls
nicht alle Werkzeuge entfernt werden

Falls ein Werkzeug im Arbeitsraum verbleibt, kommt es
zur Kollision.

» Entfernen Sie beim Tauschen der Einsatze immer
alle Werkzeuge aus dem Arbeitsraum.

Neue Einsdtze werden ohne Locher fur die Werkzeuge
geliefert. Die Locher miissen mit der Maschine in die
Einsatze gebohrt werden.

Bei Defekt konnen Sie die Halter fur die Einsatze
separat tauschen.

ABB. 109 WERKZEUGMAGAZINEINSATZ UND AIRTOOL-EINSATZ (ORANGE
MARKIERT)

1. Halten Sie bereit:

® 1 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm
mit Bit TX20

ABB. 110

® 1 x Bohrer fur Werkzeugpositionen (2,8 mm)

,,Qi.ﬂh‘

Wy

ABB. 111

A

Wartung

Falls Sie die Einsatze tauschen mochten:

ABB. 112

und

® 1 x AIRTOOL-Einsatz

ABB. 113

Falls Sie mindestens einen der Halter

tauschen mochten:

® 1 x Halter fir Werkzeugmagazineinsatz

und / oder

® 1 x Halter fir AIRTOOL-Einsatz

SchlieRen Sie DENTALCNC.

Offnen Sie die Arbeitsraumtdir.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.
HINWEIS! Entfernen Sie alle Werkzeuge

aus dem

Werkzeugmagazin und das AIRTOOL aus dem

Einsatz E1.
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Wartung L DE 166

7. Schrauben Sie die Schraube rechts vom AIRTOOL-
Einsatz E1 heraus.

8. Ziehen Sie den Halter mit Einsatz nach oben aus der
Offnung.

9. Dricken Sie den Einsatz aus dem Halter.

ABB. 118

10. Nehmen Sie die benétigten Ersatzteile zur Hand.

11. Dricken Sie den AIRTOOL-Einsatz mit der kreis-
formigen Flache nach oben in die rechteckige
Offnung des Halters.

Stellen Sie dabei sicher, dass die Oberseite des
Einsatzes biindig zur Oberfliche des Halters ist.

12. Setzen Sie den Halter in die Offnung ein und
schrauben Sie ihn fest.
ABs. 119

ABB. 116 '

ABB. 120

ABB. 117
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ABB. 123

ABB. 121

13. Stellen Sie sicher, dass die Oberseite des AIRTOOL-
Einsatzes 1 mm oberhalb der Oberflache des A-B-
Achsmoduls liegt.

Falls dies nicht zutrifft, korrigieren Sie die Position
des Einsatzes oder Halters.

—
I

ABB. 124

ABB. 122

14. Drehen Sie das A-B-Achsmodul im Uhrzeigersinn
um 35 °.

15. Schrauben Sie die 2 Schrauben des Halters fiir den
Werkzeugmagazineinsatz auf der linken Unterseite
des A-B-Achsmoduls heraus.

¥ Der Werkzeugmagazinhalter und die Schrauben
gleiten in lhre Hand.
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N —’/// e 18. Fihren Sie den Werkzeugmagazineinsatz von unten
_ < .-J-j/'"" in die Offnung und klemmen Sie ihn fest.

- Stellen Sie dabei sicher, dass die Oberseite des
Werkzeugmagazineinsatzes blindig zur Oberflache

16. Driicken Sie den Werkzeugmagazineinsatz nach des A-B-Achsmoduls ist.
unten aus der Offnung. Falls dies nicht zutrifft, korrigieren Sie die Position

des Einsatzes.

l AB. 127
o 17. Nehmen Sie die benétigten Ersatzteile zur Hand.
P

ABB. 125

¥ Der Werkzeugmagazineinsatz gleitet aus der
Offnung in lhre Hand.

ABB. 128

ABB. 126

ABB. 129

19. Richten Sie den Halter so aus, dass sich die Schrau-
benlécher an der Vorderkante der Offnung
befinden. Fiihren Sie den Halter in die Offnung ein.
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20. Fuhren Sie die 2 Schrauben in die Schraubenldcher e s *
im Halter ein und schrauben Sie ihn fest. . OnEm f
o .Ourv A
. Qoerv ®
... Osrv
Qs v |
Qeaeerv
O® m|

ke b --_.-.-;-..uo

24. Folgen Sie der Anleitung in der Dokumentation fir
DENTALCNC und bohren Sie die Werk-
zeugpositionen mit dem mitgelieferten Bohrer.

ABB. 130

ABB. 131

21. SchlielRen Sie die Arbeitsraumtr.

22. Starten Sie DENTALCNC.

1. Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem fol-
genden Symbol in der Hauptsymbolleiste: 1‘_

23. Wabhlen Sie das folgendes Symbol des Eintrags Werk-
zeugmagazineinsitze tauschen: v/
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7.12 Faltenbalg austauschen

Empfehlung: Beim Austausch des Faltenbalgs gemaR
der tauschen Sie gleichzeitig die Spindeleinheit.

In dem Fall empfehlen wir die folgende Reihenfolge:
ABB. 134

1. L&sen Sie den Faltenbalg von der Spin-
deleinheit. ® 1 x Ersatz-Faltenbalg

Bauen Sie die Spindeleinheit aus.
Befestigen Sie den Rahmen des Faltenbalgs.

Installieren Sie die Ersatz-Spindeleinheit.

SRR

Befestigen Sie den Ersatz-Faltenbalg im Arbeits-
raum.

Schritte 1, 3, 5: Dieser Hilfeartikel

ABB. 135
Schritte 2, 4: (' Spindeleinheit austauschen — auf

St 11777 2. Bewegen Sie die Achsen in die Werk-

zeugwechselposition, indem Sie das
abgebildete Symbol in der Bear-
beitungsansicht in DENTALCNC wahlen.

_.-.

o In diesem Hilfeartikel sind bei einigen Bildern

= 3. Beenden Sie DENTALCNC.
aufgrund der Ubersichtlichkeit Komponenten 4 Offnen Sie die Arbeitsraumtir.
ausgeblendet.
5. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
1. Halten Sie bereit: 6. Schieben Sie die Spindeleinheit vorsichtig von
® 1 x Winkelschraubendreher TX10 Hand nach oben bis zum Anschlag.

ABB. 132

® 1 x Winkelschraubendreher TX25

ABB. 136
ABB. 133
7. Verwenden Sie den Winkelschraubendreher TX25
und I&sen Sie die 6 Schrauben (orange markiert),

= 1 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm die die Befestigungsscheibe am Faltenbalg befes-

mit Bit TX20 tigen.
8. Ziehen Sie die Befestigungsscheibe nach unten
vom Faltenbalg.
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10. Ziehen Sie den Faltenbalg nach unten tber die
Spindel, bis der Faltenbalg die maximale Ausdeh-
nung erreicht hat.

11. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtr.

ABB. 137

1. Befestigungsscheibe
2. Faltenbalg

ABB. 140

ABB. 138

ABB. 141 SPINDEL AUFGRUND DER UBERSICHTLICHKEIT IN HOHERER
POSITION DARGESTELLT

ABB. 139

9. Lo&sen Sie mit dem Winkelschraubendreher TX10
die 3 Schrauben, die den Faltenbalg befestigen.
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Wartung

12.

13.

ABB. 142 DARSTELLUNG DER MAXIMALEN AUSDEHNUNG
NAHERUNGSWEISE

Bauen Sie die obere Serviceabdeckung, die Sicher-
heitsabdeckung und gegebenenfalls die Spin-
deleinheit aus.

(2 Spindeleinheit austauschen — auf Seite 177

Losen Sie im Bereich hinter der oberen Serviceab-
deckung mit dem Winkelschraubendreher TX25 die
12 Schrauben, die den Rahmen des Faltenbalgs
befestigen.

® Um jede Schraube zu erreichen, bewegen
Sie mehrmals vorsichtig die Spindeleinheit
oder bei ausgebauter Spindeleinheit die
Spindelaufnahme von Hand in X- und Y-Rich-
tung.

= Um die mittlere linke Schraube (griin
markiert) zu [6sen, muss diese in der Auss-
parung liegen.

14.

ABB. 144

Ziehen Sie den Faltenbalg nach oben aus der
Maschine.

Insbesondere falls Sie die Spindeleinheit nicht
ausgebaut haben, beachten Sie folgendes:

® Kippen Sie den vorderen Teil des Falten-
balgs nach oben und den hinteren Teil nach
unten.

B Der Rahmen des Faltenbalgs in zweigeteilt.
Heben Sie die Rahmenenden links vorne
und rechts hinten (links unten und rechts
oben in der Abbildung) an und bewegen Sie
diese nach innen. Damit kénnen Sie den
Faltenbalg drehen und den hinteren Teil an
der Unterseite der Spindeleinheit vorbei-
fuhren.
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Wartung

17. Schrauben Sie mit dem Winkelschraubendreher
TX25 den Rahmen des Faltenbalgs mit 12
Schrauben fest.

ABB. 145 ENDEN DES ZWEIGETEILTEN RAHMENS ORANGE MARKIERT

ABB. 146

15. Richten Sie den Ersatz-Faltenbalg so aus, dass die

Offnung fiir den Positionierstift (orange markiert) ABB. 149 POSITIONIERSTIFT IN OFFNUNG (ORANGE MARKIERT)
im Rahmen auf der rechten Seite liegt.

ABB. 147 DRAUFSICHT ERSATZ-FALTENBALG: OFFNUNG FUR
POSITIONIERSTIFT (ORANGE MARKIERT)

ABB. 150

16. Setzen Sie den Faltenbalg in die Maschine ein. Der

Positionierstift muss in der zugehérigen Offnung im

18. Bauen Sie gegebenenfalls die Spindeleinheit ein.
Rahmen liegen.

(2 Spindeleinheit austauschen — auf Seite 177
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Wartung

19. Bauen Sie die obere Sicherheitsabdeckung und
Serviceabdeckung ein.

20. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir per Not-Entrie-
gelung.
@ Not-Offnung der Arbeitsraumtiir — auf Seite 211

21. Ziehen Sie die untere Offnung des Faltenbalgs nach

oben Uber die Spindel bis zum Anschlag und halten
Sie den Faltenbalg in dieser Position fest.

Die Locher fur die Schrauben, mit denen der Falten-
balg befestigt wird, missen auf den entspre-
chenden Schraubenléchern in der
Spindelaufnahme liegen.

ABB. 151

22.

23.

ABB. 152

Bewegen Sie die Spindeleinheit oder die Spin-
delaufnahme vorsichtig von Hand in X- und Y-Rich-
tung, bis der Faltenbalg an keiner Stelle gespannt
ist.

Schrauben Sie mit dem Winkelschraubendreher
TX25 den Faltenbalg mit 3 Schrauben in den
vorderen Schraubenldchern fest:

a. Setzen Sie die erste Schraube vorsichtig an
und priifen Sie, ob Sie diese einschrauben
kénnen. Falls dies nicht moglich ist, korri-
gieren Sie die Position des Faltenbalgs.

b. Schrauben Sie alle Schrauben zunachst ein,
ohne diese festzuziehen. Dies ermdglicht
Ilhnen, die Position des Faltenbalgs zu korri-
gieren.

c. Wenn Sie alle Schrauben ordnungsgemal
eingeschraubt haben, ziehen Sie diese fest.
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ABB. 155

ABB. 153 SPINDEL AUFGRUND DER UBERSICHTLICHKEIT IN HOHERER
POSITION DARGESTELLT

ABB. 154
ABB. 156

24. Schieben Sie die Befestigungsscheibe tber die
Spindel nach oben, bis dieser ordnungsgemaf auf
dem Faltenbalg sitzt:

25. Schrauben Sie mit dem Winkelschraubendreher
TX25 die Befestigungsscheibe mit 6 Schrauben fest:

a. Setzen Sie die erste Schraube vorsichtig an
und prufen Sie, ob Sie diese einschrauben
konnen. Falls dies nicht méglich ist, korri-
gieren Sie die Position der Befes-

® Die Locher fir die 6 Schrauben (griin tigungsscheibe.
markiert), mit denen die Befes-

tigungsscheibe befestigt wird, liegen auf
den entsprechenden Schraubenléchern im
Faltenbalg.

= Die Kopfe der 3 Schrauben (orange
markiert), die Sie im vorherigen Schritt
eingeschraubt haben, sind sichtbar.

b. Schrauben Sie alle Schrauben zunachst ein,
ohne diese festzuziehen. Dies ermdglicht
Ihnen, die Position der Befestigungsscheibe
zu korrigieren.

c. Wenn Sie alle Schrauben ordnungsgemaf
eingeschraubt haben, ziehen Sie diese fest.
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Wartung

26.
27.
28.
29.

30.

31.

ABB. 157

SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr.
Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
Starten Sie DENTALCNC.

Prufen Sie, ob die Maschine ordnungsgemal refe-
renziert und der Faltenbalg an keiner Stelle streift.
Bei Fehlern wenden Sie sich an den Kundenservice.
Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem folgenden
Symbol in der Hauptsymbolleiste: 1‘_

Wabhlen Sie das folgende Symbol des Eintrag Falten-
balg tauschen: v/

‘‘‘‘‘ _.Osrv|n
A
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ABB. 158
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7.13 Spindeleinheit austauschen

Empfehlung: Beim Austausch der Spindeleinheit
gemal der tauschen Sie gleichzeitig den Faltenbalg.

In dem Fall empfehlen wir die folgende Reihenfolge:

1. L&sen Sie den Faltenbalg von der Spin-
deleinheit.

Bauen Sie die Spindeleinheit aus.
Befestigen Sie den Rahmen des Faltenbalgs.

Installieren Sie die Ersatz-Spindeleinheit.

SRR

Befestigen Sie den Ersatz-Faltenbalg im Arbeits-
raum.

Schritte 1, 3, 5: &' Faltenbalg austauschen — auf
Seite 170

Schritte 2, 4: Dieser Hilfeartikel

Beim Spindeltausch tauschen Sie die gesamte Spin-
deleinheit, die aus folgenden Komponenten besteht:

= Spindel inklusive Spannzange

® Spannzangen-Loseeinheit inklusive Kabel

Die Spindeleinheit befindet sich hinter der oberen
Serviceabdeckung und der Sicherheitsabdeckung:

ABB. 159 SPINDELEINHEIT IM MASCHINENINNENRAUM (ORANGE MARKIERT)

1. Halten Sie bereit:

® 1 x Ersatz-Spindel SFE 300E

Wartung

ABB. 160

1. Anschluss fiir das Spindelkabel
2. Spindel inklusive Spannzange

3. Kabel der Spannzangen-Loseeinheit mit Stecker

® 1 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm
mit Bit TX20

ABB. 161

Starten Sie DENTALCNC.

Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem fol-
genden Symbol in der Hauptsymbolleiste: '“_

. Wahlen Sie das folgende Symbol fiir den Eintrag

Spindel austauschen:

Die Spindel verfahrt in die Position fur &
den Spindeltausch.

Beenden Sie DENTALCNC.
Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
Entfernen Sie die obere Serviceabdeckung:

a. Greifen Sie in die Vertiefung an der linken
und rechten Seite der Abdeckung.

b. Heben Sie die Abdeckung aus den Haltern.
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ABB. 162
ABB. 165
9. Losen Sie das Spindelkabel, indem Sie die Ran-
delmutter von Hand gegen den Uhrzeigersinn dre-
hen.
= 10. Ziehen Sie das Spindelkabel aus dem Anschluss an
der Spindel.
ABs. 163 11. Entfernen Sie das Kabel der Spannzangen-L&se-

einheit:
7. Schrauben Sie die 4 Schrauben mit dem Dreh-

momentschraubendreher 1,5 Nm heraus, die die
Sicherheitsabdeckung fixieren.

Driicken Sie beide Befestigungsklemmen am
Stecker zur Mitte und ziehen Sie den Stecker aus

der Buchse.
8. Entfernen Sie die Sicherheitsabdeckung.

ABB. 164

ABB. 166
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12.

13.

Wartung

ABB. 167

Lockern Sie die Fixierschraube mit dem Dreh-
moment-Schraubendreher. Drehen Sie die
Schraube nicht vollstandig heraus.

Ziehen Sie die Spindel nach oben aus der Spin-
delaufnahme.

ABB. 169
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14. Falls sich die Spindel nicht herausziehen lasst, tun
Sie folgendes:
a. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir per Not-Entrie-
gelung.
' Not-Offnung der Arbeitsraumtiir — auf Seite
211

b. Lockern Sie die Schrauben, mit denen der
Faltenbalg an der Spindelaufnahme befestigt
ist, ohne diese herauszudrehen.

ABB. 171

17. Fuhren Sie die Ersatzspindel von oben in die Spin-
delaufnahme ein:

a. Fuhren Sie den Positionierstift an der Spin-
delhalterung (griin markiert) in die Posi-
tionierstift-Offnung (orange markiert) in der

Spindel ein.
¢ SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr. b. Schieben Sie die Spindel vorsichtig nach

15. Nehmen Sie die Ersatz-Spindel zur Hand und unten und achten Sie dabei auf die Spin-

suchen Sie die Positionierstift-Offnung (orange delhéhen-Anzeige.

markiert) auf der Unterseite. ¥ Sobald Sie die Spindel ausreichend nach unten
16. Drehen Sie fjie Spindel so, dass sich die Posi- geschoben haben, sehen Sie den griinen Ring an

tionierstift-Offnung (orange markiert) vorne links der Spindelhohen-Anzeige.

befindet.

ABB. 170
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ABB. 174

18. Schrauben Sie die Schraube zur Spindelfixierung
mit dem Drehmoment-Schraubendreher fest.

19. Stecken Sie das Spindelkabel in den Anschluss an
der Spindel.

20. Schrauben Sie das Spindelkabel fest, indem Sie die
Réndelmutter von Hand im Uhrzeigersinn drehen.

21. Stecken Sie das Kabel der Spannzangen-Ldseeinheit
in den zugehorigen Anschluss in der Maschine.

ABB. 172

ABB. 175

ABB. 173
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22. Positionieren Sie die Sicherheitsabdeckung so, dass
die 4 Schraubenldcher iber den 4 Schrau-
benléchern im Maschinengehduse liegen.

23. Schrauben Sie die Sicherheitsabdeckung mit dem
Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm an das
Maschinengehause an.

ABB. 178

ABB. 179

ABB. 177 ABB. 180
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24. Bringen Sie die obere Serviceabdeckung an: a. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

a. Setzen Sie die Bolzen an der Serviceab- b. Ziehen Sie die Schrauben fest.
deckung (orange markiert) in die Halte-
rungen an der Sicherheitsabdeckung (griin
markiert) ein.

b. Kippen Sie den oberen Teil der Serviceab-
deckung zur Maschine, bis diese einrastet.

c. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtr.

ABB. 181 .
27. Starten Sie DENTALCNC.

1. Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem fol-
genden Symbol in der Hauptsymbolleiste: 1‘_

28. Wabhlen Sie das folgendes Symbol der Eintrage
Spindel tauschen und Spindelspannzange tauschen: v/

DrotabtNG - Maintemance it
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ABB. 183 29. Frasen Sie einen Prufkdrper und kalibrieren Sie bei

Bedarf die Maschine.
(2 Achsen kalibrieren — auf Seite 207

25.  Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein. 30. Kontaktieren Sie den Kundenservice und lassen Sie
26. Falls Sie die Schrauben gelockert haben, mit denen die Betriebsstunden der Spindel zuriicksetzen.

der Faltenbalg an der Spindelaufnahme befestigt Dies kann fiir die Ermittlung von Garan-

ist, ziehen Sie den Falten: tieanspriichen wichtig sein.
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7.14 Systemmodul tauschen

HINWEIS Systemmodlrlltausch erfordert
Kundenservice

Die Vorbereitung des Systemmodultauschs und die
Einrichtung des Ersatz-Systemmoduls erfordern eine
Softwarekonfiguration durch den Kundenservice.
Ansonsten ist Ihre Maschine nicht betriebsbereit.

Das Systemmodul enthélt die folgenden Kompo-
nenten:

= Netzteil
® Steuereinheit

B Anschlusspanel

Bei Defekt einer dieser Komponenten ersetzen sie das
vollstandige Modul.

Sie setzen das Modul in den Systemmodulschacht ein.

ABB. 184 LEERER SYSTEMMODULSCHACHT

1. Positionierleiste fiir untere Serviceabdeckung
2. Systemmodul-Steckplatz

3. Verriegelungsbolzen®
4

Fiihrungsschienen

*den Verriegelungsbolzen tauschen Sie ebenfalls bei
Bedarf. (£ Verriegelungsbolzen des Systemmoduls tauschen
— auf Seite 187

1. Kontaktieren Sie lhren Kundenservice.

¥ Der Kundenservice bereitet den System-
modultausch vor.

2. Halten Sie bereit:

1 x Ersatz-Systemmodul

d
|
t_
I £
s} l
|
I
|
i

ABB. 185
1. Anschlusspanel

2. Stecker zum Einfiihren in den Systemmodul-Steckplatz
3. Griff

SchlieRen Sie DENTALCNC.

. A GEFAHR! Schalten Sie die Maschine am Haupt-

schalter aus.

HINWEIS! Beschadigung der Kabel und des
Systemmodauls, falls Kabel im Modul eingesteckt
bleiben

Ziehen Sie das Strom- und Netzwerkkabel ab.
Entfernen Sie die untere Serviceabdeckung:

a. Greifen Sie an die linke und rechte Seite der
Abdeckung.

b. Ziehen Sie die Abdeckung nach vorne.

’
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Fihren Sie dabei die Bodenplatte des System-
moduls in die linke und rechte Fiihrungsschiene
ein.

ABB. 187
7. Ziehen Sie den Verriegelungsbolzen nach oben
und drehen Sie ihn im Uhrzeigersinn.

Y Der Verriegelungsbolzen bleibt in Position. Der
Systemmodulschacht ist entriegelt.

8. Ziehen Sie das Systemmodul am Griff nach vorne
aus dem Schacht.

e
ABB. 191

v Sie spuren, wie der Stecker in den System-
modulsteckplatz gleitet.
Ass. 188 10. Drehen Sie den Verriegelungsbolzen gegen den
' Uhrzeigersinn.
9. Schieben Sie das Ersatz-Systemmodul mit dem ¥ Der Verriegelungsbolzen gleitet nach unten. Der
Stecker auf der rechten hinteren Seite in den Systemmodulschacht ist verriegelt.

Systemmodulschacht.
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ABB. 194
ABB. 192
11. Installieren Sie die untere Serviceabdeckung:
a. Legen Sie die obere Kante der Abdeckung auf
die Positionierleiste oberhalb des System-
modulschachts.
b. Kippen Sie die untere Halfte der Abdeckung
zur Maschine.
ABB. 195

c. Driicken Sie die Abdeckung, bis sie einrastet.

12. SchlieRen Sie das Ethernet- und das Stromkabel an.
13. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
14. Starten Sie DENTALCNC

15. Kontaktieren Sie lhren Kundenservice.

¥ Der Kundenservice richtet das Systemmodul ein.

ABB. 193
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7.15 Verriegelungsbolzen des
Systemmoduls tauschen

Der Verriegelungsbolzen fir das Systemmodul wird
mit einer Mutter fixiert.

1. Halten Sie bereit:

® 1 x Ersatzverriegelungsbolzen

ABB. 196

B ] x 8-mm-Schraubenschlissel

ABB. 197

2. Entfernen Sie die untere Serviceabdeckung und das
Systemmodul.

2 Systemmodul tauschen — auf Seite 184

Losen Sie die Mutter mit dem Schraubenschlissel.

4. Entfernen Sie den Verriegelungsbolzen. Asg. 198

Fuhren Sie den Ersatzverriegelungsbolzen in die
Offnung und schrauben Sie ihn mit der Mutter fest.

ABB. 199
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ABB. 200

6. Installieren Sie das Systemmodul und die untere
Serviceabdeckung.

2 Systemmodul tauschen — auf Seite 184
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7.16 Messtaster-Schutzkappe tau-
schen

Falls die Messtaster-Schutzkappe gerissen oder stark
verschmutzt ist, tauschen Sie diese aus.

ABB. 204

5. Losen Sie den Fixierring durch Drehen von Hand
gegen den Uhrzeigersinn. Ziehen Sie den Fixierring
nach oben ab.

6. Ziehen Sie die Messtaster-Schutzkappe nach oben
ab.

ABB. 2071 MESSTASTER IM ARBEITSRAUM (ORANGE MARKIERT)

1. Halten Sie bereit:
® ] x Messtaster-Schutzkappe

ABB. 205
ABB. 202

B 1 x Absauggerat mit Filter der Klasse M

ABB. 203 ABB. 206

2. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.
Entfernen Sie das Werkzeug aus der Position E1.

4. Saugen Sie die Bearbeitungsriickstdande vom
Messtaster.

ABB. 207
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7. Stecken Sie die Ersatzkappe auf den Messtaster-
Stift.

Achten Sie darauf, dass die Unterseite der Kappe an
allen Stellen gleichmaRig aufliegt.

8. Schrauben Sie den Fixierring durch Drehen von
Hand im Uhrzeigersinn wieder an.
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7.17 Messtaster austauschen 9. Driicken Sie den seitlichen Biigel am Stecker des

Messtasterkabels und ziehen Sie den Stecker aus

Der Messtaster befindet sich im Arbeitsraum: der Buchse.

ABB. 208 MESSTASTER IM ARBEITSRAUM (ORANGE MARKIERT)

1.

N o vk wN

Halten Sie bereit:

® 7 x Ersatz-Messtaster Ass. 211

ABB. 209

® 1 x Winkelschraubendreher TX10
ABB. 212

ABB. 210

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.
Entfernen Sie das Werkzeug aus der Position ET.
Beenden Sie DENTALCNC.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.

Schrauben Sie mit dem Winkelschraubendreher
TX10 die 2 Schrauben heraus, die den Messtaster ABB. 213
fixieren.

Ziehen Sie den Messtaster vorsichtig ein Stiick nach
oben. Achten Sie auf das eingesteckte Messtas-
terkabel.

10. Entfernen Sie den Messtaster mit Kabel aus dem
Arbeitsraum.
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11. Nehmen Sie den Ersatzmesstaster zur Hand.

12. Stecken Sie den Stecker des Messtasterkabels in die
Buchse im A-B-Achsmodul.

13. Setzen Sie den Ersatzmesstaster wie abgebildet in
die Offnung ein.

14. Schrauben Sie mit dem Winkelschraubendreher
TX10 den Ersatzmesstaster mit den 2 Schrauben

fest. -
- — E—
—

ABB. 216

15. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtdr.
16. Starten Sie DENTALCNC.

17. Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.

ABB. 214

ABB. 215
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7.18 Fixierriegel und Spannblécke
der oberen Serviceabdeckung tau-
schen

Falls die obere Serviceabdeckung nicht mehr hélt,

tauschen Sie die Fixierriegel und bei Bedarf die Spann-
bldcke aus.

1. Halten Sie bereit: )

" i -
Winkelschraubendreher TX10 ABB. 220 SCHRAUBENLOCHER ORANGE MARKIERT

SchlielRen Sie die Arbeitsraumtir.
4. Beenden Sie DENTALCNC.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter
aus.

ABB. 217

1. Entfernen Sie die obere Serviceabdeckung und

® ErsatZfixierriegel, Anzahl nach Bedarf,
Sicherheitsabdeckung.

maximal 2
(2 Spindeleinheit austauschen — auf Seite 177

' 2. Ersetzen Sie die Stecker der beschadigten Fixier-
& riegel an der Serviceabdeckung:
" — 7\

a. Losen Sie die 2 Schrauben und entfernen Sie
v die Stecker.
I‘\\ NG b. Schrauben Sie die Ersatzstecker in gleicher
-« - Position an.

ABB. 218 RIEGEL KOMBINIERT

B Ersatzspannblocke (optional), Anzahl
nach Bedarf, maximal 2

@ @

;\ ABB. 221
|

ABB. 219 SCHRAUBENLOCHER ORANGE MARKIERT
2. Trennen Sie die 2 Komponenten des Ersatz-

riegels: Ziehen Sie den Stecker (rechts) aus der
Buchse (links).

ABB. 222

3. Ersetzen Sie die Buchsen der beschéadigten Fixier-
riegel an der Sicherheitsabdeckung:
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a. Losen Sie die 2 Schrauben und entfernen Sie
die Buchsen und die Spannbldcke.

b. Schrauben Sie die Ersatzbuchsen und Spann-
blocke in gleicher Position an.

Verwenden Sie bei Bedarf Ersatzspannblocke.

ABB. 223

ABB. 224

4. Installieren Sie die obere Serviceabdeckung und
Sicherheitsabdeckung.

(2 Spindeleinheit austauschen — auf Seite 177
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7.19 Fixierriegel und Spannblécke S

der unteren Serviceabdeckung tau- 0

schen G

Falls die untere Serviceabdeckung nicht mehr hélt, ¥ — \Q;
tauschen Sie die Fixierriegel und bei Bedarf die Spann- & h““b} |
blocke aus. N

1. Halten Sie bereit: Q)

] i '
Winkelschraubendreher TX10 ABB. 228 SCHRAUBENLOCHER ORANGE MARKIERT

3. SchlieRen Sie die Arbeitsraumtar.

1. Entfernen Sie die untere Serviceabdeckung.

& Systemmodul tauschen — auf Seite 184
ABB. 225 )
2. Ersetzen Sie die Stecker der beschadigten Fixier-

® ErsatZfixierriegel, Anzahl nach Bedarf, riegel an der Serviceabdeckung:

maximal 4 a. Losen Sie die 2 Schrauben und entfernen Sie
die Stecker.

b. Schrauben Sie die Ersatzstecker in gleicher
Position an.

ABB. 226 RIEGEL KOMBINIERT

B Ersatzspannblocke (optional), Anzahl
nach Bedarf, maximal 4

ABB. 229

@ ®

ABB. 227 SCHRAUBENLOCHER ORANGE MARKIERT

2. Trennen Sie die 2 Komponenten des Ersatz-

riegels: Ziehen Sie den Stecker (rechts) aus der L :
Buchse (links).

ABB. 230

3. Ersetzen Sie die Buchsen der beschadigten Fixier-
riegel am Maschinengehduse:

a. Losen Sie die 2 Schrauben und entfernen Sie
die Buchsen und die Spannbldcke.
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b. Schrauben Sie die Ersatzbuchsen und Spann-
bldcke in gleicher Position an.

Verwenden Sie bei Bedarf Ersatzspannblocke.

ABB. 231

ABB. 232

4. Installieren Sie die untere Serviceabdeckung.
2 Systemmodul tauschen — auf Seite 184
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7.20 Dichtung der Arbeitsraumtir
tauschen
Die Dichtung der Arbeitsraumtir ist auf die Kante des

Maschinengehiuses geklemmt, die die Offnung zum
Arbeitsraum umgibt.

ABB. 235

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

3. Ziehen Sie die vorhandene Turdichtung ab. Nutzen
Sie hierfur den Spalt oben in der Tirdichtung.

4. Reinigen Sie die Oberfldche, auf der die Dichtung
liegt, mit dem Tuch.

Y i

1

\ j
. =
ABB. 233 DER DICHTUNG DER ARBEITSRAUMTUR (ORANGE MARKIERT)

1. Halten Sie bereit:

® 1 x Ersatzdichtung

ABB. 234

® 1 x Reinigungstuch

ABB. 238
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5. Klemmen Sie die Ersatzdichtung auf die Kante, die
die Offnung zum Arbeitsraum umgibt:

a. Klemmen Sie eines der offenen Enden der
Dichtung an die obere Kante der Offnung.

b. Klemmen Sie den restlichen Teil der Dichtung
im Uhrzeigersinn an.

Achten Sie darauf, dass die gesamte Dichtung
fest an der Kante klemmt.

ABB. 239

ABB. 240

ABB. 241

6. Prifen Sie, ob die Arbeitsraumtir richtig 6ffnet und
schlielt und ob die Arbeitsraumtir flichig anliegt.

7. Falls dies nicht zutrifft, passen Sie die Platzierung
der Dichtung an.
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7.21 Abdeckkappen des A-B-Achs-
moduls tauschen

4 Abdeckkappen schiitzen die 4 Fixierschrauben der
Bearbeitungseinheit vor Bearbeitungsrickstanden.

ABB. 245

ABB. 242 ABDECKKAPPEN AUF DEN FIXIERSCHRAUBEN DES A-B-
ACHSMODULS (ORANGE MARKIERT)

1. Halten Sie bereit:
4 x Ersatzkappe

ABB. 243

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtir.
3. A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

4. Ziehen Sie die 4 Abdeckkappen (orange markiert)
von den 4 Fixierschrauben des A-B-Achsmoduls.

5. Stecken Sie die Ersatzkappen auf die Fixier-
schrauben.

ABB. 244
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8.1 Arbeitsraumtir austauschen L)
1. Halten Sie bereit: 1
® 1 x Drehmoment-Schraubendreher 1,5 Nm g
mit Bit TX20 .
o |5
] 4
ABB. 248
ABB. 246
® 1 x Ersatz-Arbeitraumtir h

ABB. 249

2. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir soweit, dass die
unteren Arbeitsraumttrhebel (grin markiert)
parallel zum Maschinenboden ausgerichtet sind.

Zj :
\ i

ABB. 247 W

S— i

3. Halten Sie die Arbeitsraumtiir fest. Lésen Sie mit ABs. 250
dem Drehmoment-Schraubendreher1,5 Nm die 4
Schrauben (orange markiert), die die Arbeits- 5. Setzen Sie die Ersatz-Arbeitsraumtir so an, dass die
raumtir an der Arbeitsraumtiirhalterung befes- 4 Schraubenlécher auf der Ruckseite der Arbeits-
tigen. raumtlr (orange markiert) auf den

4 Schraubenléchern in der Arbeits-

4. Entfernen Sie die Arbeitsraumtir. .. .. . .
raumtirhalterung (griin markiert) liegen.
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ABB. 254

o

il

AB. 252 @ .

ABB. 255
=
@]

Schrauben Sie mit dem Drehmoment-Schrau-
bendreher 1,5 Nmdie Arbeitsraumtir mit den 4
selbstschneidenden Schrauben (orange markiert)
fest.

ABB. 253

ABB. 256

. Testen Sie, ob die Arbeitsraumtiir ordnungsgeman
offnet und schlielt. Falls dies nicht zutrifft, lockern
Sie die 4 Schrauben und korrigieren Sie die Position
der Arbeitsraumtur.
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8.2 A-B-Achsmodul tauschen

1. Halten Sie bereit:

®m 1 x Winkelschraubendreher TX25

ABB. 257

= 1 x Drehmoment-Schraubendreher 5,0 Nm —
mit Bit TX25 (mit dem Ersatzteil geliefert) Ass. 261

SchlieRen Sie DENTALCNC.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus.
A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

HINWEIS! Entfernen Sie alle Werkzeuge aus dem
Werkzeugmagazin und das AIRTOOL aus dem
ABB. 258 Einsatz E1.

7. Losen Sie das Stromkabel des A-B-Achsmoduls.

o kW

a. Offnen Sie den Schraubverschluss links auf

B 1 x Ersatz-A-B-Achsmodul
X z ! der Unterseite des A-B-Achsmoduls.

b. Ziehen Sie das Kabel nach unten ab.

ABB. 259

® 1 x Bohrer fir Werkzeugpositionen (2,8 mm)

9117 NY

Lf‘ ABB. 262

L1

ABB. 260

m 1 x Kalibrier-Set

ABB. 263
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8. Entfernen Sie den Rohling aus dem Rohlingshalter,

10.

11.

falls vorhanden.

2 Rohlinge einspannen & entfernen — auf Seite 137

Ziehen Sie die 4 Abdeckkappen (orange markiert)
von den 4 Fixierschrauben des A-B-Achsmoduls.

ABB. 267

ABB. 264

ABB. 265

ABB. 268

ABB. 266

ABB. 269

Schrauben Sie die 4 Fixierschrauben des A-B-Achs-
moduls mit dem Winkelschraubendreher heraus.
Entfernen Sie die Fixierschrauben samt Unter-
legscheiben.

12. Schieben Sie das Ersatz-A-B-Achsmodul mit beiden
Handen auf die Antriebswelle. Fiihren Sie dabei den
Positionierstift an der Antriebswelle (orange
markiert) in die Offnung auf der Riickseite des A-B-

Fassen Sie das A-B-Achsmodul mit beiden Handen Achsmoduls (griin markiert) ein.

und ziehen Sie es nach vorne von der Antriebs-
welle. Entfernen Sie das A-B-Achsmodul aus dem
Arbeitsraum.
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13.

(orange markiert) und den 4 Fixierschrauben fest.

14. Bringen Sie die 4 Abdeckkappen auf den 4 Fixier-
schrauben des A-B-Achsmoduls an.

ABB. 273

ABB. 270 POSITIONIERSTIFT AN DER ANTRIEBSWELLE (ORANGE
MARKIERT)

ABB. 274

ABB. 271 BOHRUNG FUR POSITIONIERSTIFT AUF RUCKSEITE DES A-B-
ACHSMODULS (GRUN MARKIERT)

ABB. 275

15. Verbinden Sie das Stromkabel des A-B-Achsmoduls
mit dem Anschluss links auf der Unterseite des A-B-
Achsmoduls:

a. Stecken Sie das Kabel ein.

b. SchlieRen Sie den Schraubverschluss.

ABB. 272

Verwenden Sie den Drehmoment-Schraubendreher
(5,0 Nm mit Bit TX25) und schrauben Sie das A-B-
Achsmodul Uber Kreuz mit den 4 Unterlegscheiben
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16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.

23.

ABB. 276

ABB. 277

SchlielRen Sie die Arbeitsraumtur.

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter ein.
Starten Sie DENTALCNC.

Offnen Sie die Arbeitsraumtir.

Kalibrieren Sie die Maschine mit manuellem Werk-
zeugwechsel:

a. Aktivieren Sie in der Ansicht Maschinendaten in
DENTALCNC den manuellen Werk-
zeugwechsel fur die Position T17.

b. Weisen Sie in DENTALCNC das Kali-
brierwerkzeug dem AIRTOOL-Einsatz E1 zu.

c. Kalibrieren Sie die Maschine mit
DENTALCNC. Setzen Sie das Kali-
brierwerkzeug bei Aufforderung manuell in
die Spannzange ein.

(4 Achsen kalibrieren — auf Seite 207

Vermessen Sie den Messtaster mit DENTALCNC.

Bohren Sie Werkzeugpositionen in die Werk-
zeugmagazineinsatze.

Kalibrieren Sie die Maschine mit automatischem
Werkzeugwechsel:

a. Deaktivieren Sie in der Ansicht Maschinendaten
in DENTALCNC den manuellen

24.

25.

26.

27.

Arbeitsraumtiir austauschen

Werkzeugwechsel fir die Position T17.

b. Setzen Sie das Kalibrierwerkzeug in den
AIRTOOL-Einsatz E1 ein.

c. Kalibrieren Sie die Maschine mit
DENTALCNC.

Prifen Sie die mechanische Genauigkeit der
Maschine mit einem Priifkorper.

Falls der Prufkodrper auRRerhalb der Toleranz liegt,
kontaktieren Sie den Kundenservice.

Offnen Sie den Wartungsbereich mit dem folgenden
Symbol in der Hauptsymbolleiste: 1‘_

Wabhlen Sie das abgebildete Symbol fir V
den Eintrag Werkzeugmagazineinsatze

tauschen.
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ABB. 278
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8.3 Hauptsicherung tauschen

Das interne Netzteil der Maschine verfugt Gber eine
von aullen zugdngliche Hauptsicherung, die Sie bei
Bedarf tauschen kénnen.

» Benutzen Sie als Ersatzsicherung nur eine Siche-
rung des Typs T6,3A L250V

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

1. A GEFAHR! Schalten Sie die Maschine am Haupt-
schalter aus.

2. Entfernen Sie das Kabel des Stromanschlusses am
Anschlusspanel.

3. Entfernen Sie die Abdeckung der Sicherung.

ABB. 279 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.
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Verschlechterung der
LU Fertigungsergebnisse durch fehlerhafte

Kalibrierung

Die Maschine wird bereits im kalibrierten Zustand
ausgeliefert. Solange lhre Bearbeitungsergebnisse
einwandfrei sind, ist eine erneute Kalibrierung nicht
notwendig. Eine Kalibrierung ist zeitaufwéandig und
verschlechtert die Fertigungsergebnisse, falls sie nicht
richtig durchgefiihrt wird.

»  Versuchen Sie bei ungenauen Bear-
beitungsergebnissen zuerst die Bear-
beitungsbedingungen anzupassen: Uberpriifen Sie
die Fixierung und Qualitat des Rohlings und den
Zustand des Werkzeugs.

» Bevor Sie die Maschine neu kalibrieren, kon-
taktieren Sie Ihren Kundendienst.

» Nehmen Sie die Messung und Dateneingabe bei
der Kalibrierung sehr sorgfaltig vor. Brechen Sie
die Kalibrierung im Zweifelsfall ab.

Durch die Kalibrierung der Maschine mit einem Prif-
und Kalibrierkdrper konnen die Bear-
beitungsergebnisse verbessert werden.

Die Dokumentation zur Fertigungssoftware enthalt alle
Informationen zur Kalibrierung der Maschine. In
diesem Dokument finden Sie daher nur maschi-
nenspezifische Informationen.
Ihre Maschine wird mit einem Kalibrier-Set geliefert. Es
enthdlt die folgenden Teile:
® Kalibrierronden, aus denen Sie Kalibrier- oder
Prufkorper frasen
®  Ein Werkzeug zum Frasen der Kalibrier- oder Priif-
korper
® Eine Blgelmessschraube zum Messen der erziel-
ten Genauigkeit

Kalibrier-Workflow:

1. Halten Sie das Kalibrier-Set bereit

Das Set wurde mit Ihrer Maschine geliefert.

2. Priifkorper fertigen und vermessen

Wenn die Messwerte innerhalb der Toleranz
liegen, ist hre Maschinenmechanik genau und
Sie missen die Maschine nicht kalibrieren.
Wenn sie aulRerhalb der Toleranz liegen, fahren
Sie mit der Kalibrierung der Maschine fort.

Arbeitsraumtiir austauschen

Fertigen und vermessen Sie einen
Kalibrierkorper und geben Sie die Messwerte
in DENTALCNC ein

Diese Daten werden verwendet, um die erfor-
derliche Kalibrierung zu berechnen.

Priifen Sie mit einem anderen Priifkorper,
ob die Kalibrierung erfolgreich war

Stellen Sie sicher, dass die Kalibrierung die Bear-
beitungsergebnisse verbessert hat.
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Arbeitsraumtiir austauschen

8.5 Software und Firmware aktua-
lisieren

8.5.1 DENTALCAM & DENTALCNC aktua-
lisieren

Eine Anleitung finden Sie in den DENTALCAM &
DENTALCNC-Benutzerinformationen.

8.5.2 Firmware der Maschine aktualisieren

Die Firmware ist die interne Steuerungssoftware lhrer
Maschine. Neue Versionen kdnnen neue Funktionen
einfiihren und bestehende verbessern. Neue Versionen
der Firmware erhalten Sie als Bestandteil von neuen
DENTALCNC-Versionen.

Weitere Informationen finden Sie in den DENTALCAM
& DENTALCNC-Benutzerinformationen.
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FEHLERBEHEBUNG

In diesem Kapitel finden Sie maschinenspezifische Infor-
mationen zur Fehlerbehebung.

Wir bieten allgemeine interaktive Leitfaden zur Fehler-
behebung auf dentalportal.info an.

Dort finden Sie Hilfe zu Fehlercodes, die DENTALCNC
anzeigt (E-2, E-6, E58, etc.). Dies betrifft unter
anderem die folgenden Themen:

® Probleme mit Werkzeugen
®  Unzuldssige Betriebsparameter wahrend der Bear-
beitung

B Problemen mit der Maschinenmechanik (Achsen,
Endschalter etc.)

9.1 Links zu den Leitfédden zur Feh-
lerbehebung

https://www.dentalportal.info/en-us/Global_Troubles-
hooting/GLB_DEN_Troubleshooting.htm

9.2 Maschinenspezifische Hinweise

9.2.1 Laute Bearbeitungsger&usche

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

»  Wenn die Maschine ungewéhnlich laut ist, priifen
Sie folgende Arbeitsbedingungen:
B Sauberkeit des Rohlingshalters
®  Zustand des Werkzeugs

®  Qualitat des Rohlings

» Sollten laute Arbeitsgerdusche nicht zu verhindern
sein, verwenden Sie einen Gehorschutz wahrend
der Bearbeitung.

9.2.2 Vorgehen bei einer Maschinenstdrung

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 Fehlercode an.

Fehlerbehebung

1. Notieren Sie den angezeigten Fehler und Feh-
lercode.

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.

Kontaktieren Sie lhren Kundenservice. Halten Sie
den notierten Fehler und Fehlercode bereit.

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

9.2.3 Vorgehen bei einem Werkzeugbruch

Wenn wahrend 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:

®  Beim ndchsten reguldren Werkzeugwechsel

Ein Werkzeugbruch kann folgende Ursachen haben:

= Das Werkzeug war beschddigt oder verschlissen

® Das Werkzeug befand sich an der falschen Werk-
zeugposition oder wurde zum falschen Zeitpunkt
manuell in die Spindel eingesetzt. Infolgedessen
war es fur den Bearbeitungsschritt nicht geeig-
net.

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

Wenn ein Werkzeug bricht, gehen Sie folgendermallen
vor:

1. Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.

2. Entfernen Sie alle Teile des gebrochenen Werk-
zeugs aus dem Arbeitsraum und aus der Spann-
zange.

3. Flgen Sie das Werkzeug erneut in das virtuelle ATB
und das virtuelle Werkzeugmagazin in DENTALCNC
ein.

4. Wenn die Spindel das Werkzeug aus dem Werk-
zeugmagazin aufgenommen hat, priifen Sie, ob das
Werkzeug in der korrekten Position eingesetzt
wurde. Setzen Sie ein Ersatzwerkzeug in die kor-
rekte Position im Werkzeugmagazin ein.

5. Wenn Sie das Werkzeug manuell in die Spannzange
eingesetzt haben, prifen Sie, ob das zerbrochene
Werkzeug mit dem Werkzeugtyp Ubereinstimmt,
der lhnen angezeigt wurde. Halten Sie ein korrektes
Ersatzwerkzeug bereit.
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Fehlerbehebung

6. SchlielRen Sie die Arbeitsraumtdr.

7. Setzen Sie den Auftrag fort.

o DENTALCNC erlaubt Ihnen, den Auftrag vom
letzten Werkzeugwechsel an fortzusetzen. Fir
weitere Informationen lesen Sie die entspre-
chende Dokumentation.

9.2.4 Vorgehen bei einem Stromausfall

Solange die Maschine keinen Strom erhalt, 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 mussen, fihren Sie eine
Notoffnung der Arbeitsraumtir durch.
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9.3 Not-Offnung der Arbeits-
raumtor

Schnittverletzung durch Beriihrung

AVORSICHT 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 berihren, figen Sie sich Schnitt-
verletzungen zu.

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

Durch die Sicherheitsverriegelung kénnen Sie die
Arbeitsraumtir nur 6ffnen, wenn die Maschine mit
Strom versorgt wird. Bei einem langeren Stromausfall
nutzen Sie die Not-Entriegelung, um an den Arbeits-
raum zu gelangen.

Die Not-Entriegelung befindet sich auf der Maschi-
nenrlckseite.

f: : L] £

.

ABB. 280

1. A GEFAHR! Schalten Sie die Maschine am Haupt-
schalter aus.

2. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

3. Entfernen Sie die Abdeckkappe der Offnung fiir die
Not-Entriegelung.

4. Ziehen Sie den Ring bis zum Anschlag und halten
Sie ihn in dieser Position.

Offnen Sie die Arbeitsraumtiir.
Lassen Sie den Ring los.
A VORSICHT! Tragen Sie Handschuhe.

Fahren Sie lhre Arbeit im Arbeitsraum durch.

® N o

Fehlerbehebung

9. SchlielRen Sie die Arbeitsraumtdir.

A WARNUNG! Quetschgefahr und
Schnittverletzungen bei unverriegelter
Arbeitsraumtiir im Betrieb

10. Prifen Sie, ob die Arbeitsraumtir tatsachlich verrie-
gelt ist.
Falls dies nicht zutrifft, versuchen Sie erneut, die
Arbeitsraumtir zu verriegeln.

11. Falls sich die Arbeitsraumtir nicht verriegeln lasst,
sichern Sie die Maschine gegen Wiedereinschalten.
Kontaktieren Sie Ihren Kundenservice.

12. VerschlieRen Sie die Offnung fiir die Not-Entrie-
gelung wieder mit der Schutzkappe.

—_— g —

| |

ABB. 281

ABB. 282
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ABB. 283
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Fehlerbehebung

9.4 Abgebrochene Werkzeuge aus
der Spannzange entfernen
Falls sich Teile eines abgebrochenen Werkzeugs in der

Spannzange befinden, missen Sie diese manuell
entfernen.

HINWEIS! Beschadigung der Spannzange, falls
Sie die Randelmutter mit Stift zum Ausbauen
verwenden

1. Halten Sie bereit:

®m 1 x Randelmutter ohne Stift zum Ausbauen
der Spannzange

® 71 x Spindel-Service-Set

Bt 4.
= ——

I

2. Setzen Sie die Randelmutter ohne Stift an der
Spindel an.

3. Losen Sie die Spannzange mit der Randelmutter.
Schrauben Sie die Spannzange per Hand oder mit
der Randelmutter heraus.

ABB. 284

—1

ABB. 285

||
ABB. 286

Nehmen Sie die Reinigungsburste aus dem
Spindel-Service-Set.

Fuhren Sie die Reinigungsbdirste in die Spannzange
ein und dricken Sie das Werkzeug aus der Spann-
zange.

™ -
.A.‘
(37
Lo

ABB. 287

prd

>

ABB. 288

Fahren Sie mit folgender Anleitung fort:
2 Spannzange einsetzen — auf Seite 159
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DE 213 Entsorgung

10 ENTSORGUNG

10.1 Bearbeitungsrickstande ent-
sorgen

10.1.1 Allgemein

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

»  Bewahren Sie eine Probe des zu entsorgenden
Produkts mindestens 6 Monate auf.

»  Falls vorgeschrieben, lassen Sie die Produkte durch
ein zugelassenes Entsorgungsunternehmen
entsorgen.

10.1.2 Feste Bearbeitungsricksténde

» Entsorgen Sie die Bearbeitungsriickstande wie vom
Materialhersteller beschrieben.

10.2 Maschine entsorgen

Die Maschine darf nicht iber den Restmill E
entsorgt werden. Dies wird durch das Symbol
angezeigt, das einen durchgestrichenen Muill-
eimer darstellt. In der Europaischen Union (EU)
entspricht dies der Richtlinie 2012/19/EU.

Wir entsorgen die Maschine kostenlos. Die Kosten fur
Demontage, Verpackung und Transport tragt der
Eigentimer.

»  Bevor Sie die Maschine zur Entsorgung ein-
schicken, kontaktieren Sie den Kundendienst lhres
Handlers oder recycling@vhf.de.

»  Léschen Sie samtliche personenbezogenen Daten
in Eigenverantwortung von allen Datentragern der
internen und / oder externen Geréte.

» Lassen Sie die Maschine gegebenenfalls von einem
zugelassenen Entsorgungsunternehmen ent-
sorgen.

10.3 Abbau, Transport und Ver-
packen

Transport und Lagerung (&2 Seite 117)
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Original-EG-Konformitdatserklérung
nach EG-Richtlinie for Maschinen 2006/42/EG Anhang Il A

Hiermit erklaren wir

vhf camfacture AG
Lettenstralle 10
72119 Ammerbuch
Germany

ausdriicklich, dass die

Maschine: CNC-Frasmaschine
Typ: E5
Serien-Nr.: E5ID300000000 — E51ID399999999

allen einschlagigen Bestimmungen folgender Richtlinien entspricht:

-2006/42/EG Maschinenrichtlinie
-2014/30/EU EMV-Richtlinie

Fundstellen der angewandten harmonisierten Normen entsprechend Artikel 7 Absatz 2:

-EN 614-1:2006 + A1:2009 -ENISO 13849-2:2012 -EN 61326-1:2013
-EN1SO 12100:2010 - EN 60204-1:2018 -EN 61326-2-1:2013
-ENISO 16090-1:2018 - EN IEC 61000-3-2:2019

- ENISO 13849-1:2015 - EN 61000-3-3:2013

Fundstellen sonstiger Richtlinien:
-IEC 61010-1:2010 COR:2011 A1:2016, modifiziert A1:2016/COR1:2019

Der Hersteller verpflichtet sich, die speziellen Unterlagen zur Maschine einzelstaatlichen Stellen in begriindeten Féllen
elektronisch zukommen zu lassen. In der Gemeinschaft ansassige Person, die bevollméchtigt ist, die technischen Unter-
lagen zusammenzustellen:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2022/07/20

(Frank Benzinger, CEO)



Original-Konformitatserklérung
gemdf Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
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vhf camfacture AG
Lettenstralle 10
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Typ: E5
Serien-Nr.: E5ID300000000 — E51ID399999999

allen einschlagigen Bestimmungen folgender Richtlinien entspricht:

Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008
Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

Referenzen der angewandten harmonisierten Normen:

- BS EN 614-1:2006 + A1:2009 - BS EN ISO 13849-2:2012 -BSEN 61326-1:2013
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lagen zusammenzustellen:

Dipl.-Ing. (FH) Frank Benzinger
Vorstandsvorsitzender / Chief Executive Officer (CEO)
vhf camfacture AG

Lettenstralle 10

D-72119 Ammerbuch

Ammerbuch, 2022/07/20

(Frank Benzinger, CEO)
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