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1 Grundlegende Hinweise

Lesen Sie diese Gebrauchsanleitung vor dem AnschlieBen und der Inbetriebnahme der
Maschine sorgféltig durch! Wie bei allen technischen Systemen sind auch bei dieser Maschine
einwandfreie Funktion und Betriebssicherheit nur dann gewahrleistet, wenn bei der Bedienung
sowohl die allgemein dblichen Sicherheitsvorkehrungen, als auch die speziellen
Sicherheitshinweise in dieser Gebrauchsanleitung beachtet werden. Jede Person, die mit der
Aufstellung, Bedienung, Wartung, Reparatur und Inspektion des Systems befasst ist, muss die
folgenden Sicherheitsvorschriften gelesen und verstanden haben!

1.1 Zur Verwendung dieser Gebrauchsanleitung

Vor dem Gebrauch der Maschine muss diese Gebrauchsanleitung sorgféltig gelesen werden!
Jede Person, die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung, Reparatur und Inspektion des
Systems befasst ist, muss die folgenden Sicherheitsvorschriften gelesen und verstanden
haben! Diese Gebrauchsanleitung muss fur die komplette Lebensdauer der Maschine
aufbewahrt werden! Sie muss zu jeder Zeit frei zuganglich sein und sich in der unmittelbaren
Umgebung der Maschine befinden!

1.2 Erklarung der Maschinentypen und Bezeichnungen

Diese Gebrauchsanleitung ist gultig fir die nachfolgenden Maschinentypen. Die einzelnen
Spezifikationen entnehmen Sie den technischen Daten. Sollten Inhalte alle sechs
Maschinentypen betreffen, wird dies im Text als CORITEC 350i series bezeichnet.

. CORITEC 350i

e CORITEC 350i Loader

. CORITEC 350i PRO

. CORITEC 350i Loader PRO

. CORITEC 350i PRO +

e CORITEC 350i Loader PRO +
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121 Inhaltstibersicht der jeweiligen Kapitel

Kapitel 1 enthalt grundlegende Hinweise und Informationen zur Gebrauchsanleitung.
Kapitel 2 beinhaltet sicherheitsbezogene Informationen im Umgang mit der Maschine.
Kapitel 3 beinhaltet die Beschreibung der Maschine.

Kapitel 4 beinhaltet alle technischen Daten der Maschine.

Kapitel 5 gibt Auskunft Gber Aufbau und Funktion der Maschine.

Kapitel 6 beschreibt den Transportvorgang der Maschine und den Umgang mit der

Verpackung.
Kapitel 7 befasst sich mit der Installation und Erstinbetriebnahme der Maschine.
Kapitel 8 gibt Auskunft tber die Vorgehensweise zur Bedienung der Maschine.
Kapitel 9 beinhaltet Informationen zur Bediensoftware.
Kapitel 10  beschreibt die Wartung, Instandhaltung und Reinigung der Maschine.
Kapitel 11  enthalt Losungsvorschlage zur Stérungsbehebung.

Kapitel 12  gibt Auskunft tiber die Demontage und Entsorgung der Maschine.
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1.2.2 Erklarung der Warn- und Hinweisfelder

Die nachfolgen Warnfelder kennzeichnen Geféahrdungen nach ihrem Risikograd
(Geféhrdungsgrad) und beinhalten wichtige sicherheitsrelevante Informationen im Umgang mit
der Maschine. Das Hinweisfeld beinhaltet (wichtige) Hinweise und stellt zusétzliche
Informationen  bereit. Beachten Sie auch stets die allgemein  gultigen
Unfallverhltungsvorschriften sowie die Vorschriften zum innerbetrieblichen Arbeitsschutz.

Die Gefahr- und Warnhinweise in dieser Anleitung sind nach dem SAFE Prinzip aufgebaut:

Signal Risikograd und Signalwort (Gefahr, Warnung oder Vorsicht).
Art und Gefahr Natur, Ursache, Art und Quelle der Gefahr.

Folgen Folgen bei Nichtbeachtung der Gefahr.

Entkommen Mafinahme zum Entkommen der Gefahr.

Die Signalworter zeigen den Risikograd der Gefahr an:

Signalwort Risikograd Folgen

A Hoch Hat mit Sicherheit eine schwere Verletzung oder
A% GEFAHR! den Tod zur Folge!

Konnte eine schwere Verletzung oder den Tod zur

/N\WARNUNG! Mittel Folge haben.

ﬁ Niedri Kdnnte eine leichte bis mittelschwere Verletzung
VORSICHT! 9 zur Folge haben.

Die Hinweisfelder (sogenannte Infofelder) weisen auf (wichtige) Hinweise und Informationen fur
den Betreiber oder Benutzer der Maschine hin:

I:ﬂ Infofeld
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1.2.3 Symbolerklarung

In dieser Gebrauchsanleitung und auf der Maschine selbst werden zur Hervorhebung von
besonders wichtigen Abschnitten/Bereichen Symbole eingesetzt. Alle Abschnitte/Bereiche, die
mit einem der hier aufgefiihrten Symbole gekennzeichnet sind, miissen besonders beachtet
werden!

Beschreibung

Vorsicht, Warnung, Gefahr! Personenschaden durch mangelnde
Sorgfalt!

Dieses Symbol wird uberall verwendet, wo mangelnde Sorgfalt zu
(schwerwiegenden) Personenschaden oder Sachschaden fiihren kann.

Achtung! Lebensgefahr durch elektrischen Strom!

Dieses Symbol wird zur Hervorhebung von Abschnitten verwendet, in
denen vor elektrischer Spannung und den damit verbundenen Gefahren
gewarnt wird.

Achtung! Explosions- und Brandgefahr!

Dieses Symbol wird Gberall verwendet, wo mangelnde Sorgfalt zu
Explosions- und Brandgefahr und damit zu Personenschaden oder
Lebensgefahr fiihren kann.

Achtung! Quetschgefahr!

Dieses Symbol wird tiberall verwendet, wo mangelnde Sorgfalt zu
Personenschaden durch Quetschungen oder Einklemmungen fihren kann.

Warnung vor Rutschgefahr!

Dieses Symbol wird {iberall verwendet, wo durch Ol oder Kiihlmittel auf
dem FuBBboden Personenschéden entstehen kénnen.

Warnung vor spitzen oder scharfkantigen Gegenstanden!

Dieses Symbol kennzeichnet Bereiche mit Gefahrenquellen, bei denen es
durch Schnitt- oder Stichverletzungen zu Personenschéaden bis hin zur
Lebensgefahr kommen kann.

Warnung vor rotierenden Bauteilen Einzugsgefahr!

Dieses Symbol wird Uberall verwendet, wo schwerwiegende
Personenschaden und Lebensgefahr durch rotierende Bauteile besteht.

Achtung! Vor automatischen Anlauf!

Dieses Symbol wird tberall verwendet, wo schwerwiegende
Personenschaden und Lebensgefahr durch einen automatischen Anlauf
von Bauteilen besteht.

Achtung! Vor heiRen Oberflachen!

BB BB BPB BB

Dieses Symbol kennzeichnet Gefahrenbereiche, bei denen es durch heie
Oberflachen zu Verletzungen in Form von Verbrennungen kommen kann.
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Symbol

Beschreibung

Achtung! Vor Ozonaustritt!

Dieses Symbol kennzeichnet den Austritt von Ozon. Ozon kann sich
schéadlich auf den menschlichen Kérper auswirken.

@

Personen mit Herzschrittmacher oder implantierten Defibrillatoren
missen Abstand halten!

Maschinen, die mit diesem Symbol gekennzeichnet sind, dirfen nicht von
Personen mit Herzschrittmachern, implantierten Defibrillatoren oder
sonstigen aktiven Implantaten bedient werden oder sich in der nédheren
Umgebung befinden.

Beschreibung

Sicherheitshandschuhe benutzen!

Das Symbol wird Gberall dort verwendet wo es erforderlich ist
Sicherheitshandschuhe zu benutzen!

Sicherheitsschuhe benutzen!

Das Symbol wird Gberall dort verwendet wo es erforderlich ist
Sicherheitsschuhe zu benutzen!

Gehorschutz benutzen!

Das Symbol wird Gberall dort verwendet wo es erforderlich ist Gehorschutz
zu benutzen!

Atemschutz benutzen!

Das Symbol wird Gberall dort verwendet wo es erforderlich ist Atemschutz
zu benutzen!

Langarmlige Arbeitskleidung benutzen!

Das Symbol wird Giberall dort verwendet wo es erforderlich ist langarmlige
Arbeitskleidung zu benutzen!

900 ®ee

Augenschutz benutzen!

Dieses Symbol wird tberall dort verwendet, wo es erforderlich ist eine
Schutzbrille (Augenschutz) zu tragen!
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1.2.4 Symbole auf der Verpackung

Beachten Sie stets die folgenden, auf der Verpackung angebrachten Symbole beim Transport.

Symbol Beschreibung

Zerbrechlich!
! Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Packstiicke enthalten

zerbrechlichen und empfindlichen Inhalt. Behandeln Sie das Packstiick
mit Vorsicht, lassen Sie es nicht fallen und setzen Sie es keinen Sto3en
aus.

Nicht stapeln!

. Stapeln Sie nichts auf Packstlicke die mit dieser Markierung
gekennzeichnet sind.
LA Vor Nasse schitzen!
| Schiitzen Sie Packstiicke mit dieser Markierung vor Nasse und halten Sie

Sie trocken.
Maximale Stapellast!

_’.. Beachten Sie die Angabe ,.... kg max.“ oberhalb des Pfeils. Dieser Wert

. gibt die maximal zulassige Stapellast an. Uberschreiten Sie die

Belastungsgrenze nicht. Verstauen Sie Packstiicke mit dieser Markierung
am Besten in der obersten Lage.

Oben!
I I Die Pfeile sollten beim Transport sowie der Lagerung immer nach oben
F— zeigen. Kippen, Rollen oder Kanten Sie das Packstiick nicht.
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1.25 Symbole auf dem Gerat

Symbol Beschreibung

gekennzeichnet sind, dirfen gemafld EU-Richtlinie nicht mit dem Hausmuill
entsorgt werden.

@ Entsorgung!
j Alle Elektro- und Elektronikgeréte, die mit diesen Symbolen

1.3 Informationen zu dieser Gebrauchsanleitung

Trotz aller Sorgfalt kénnen Druckfehler und Irrtimer nicht ausgeschlossen werden. Fur
Verbesserungsvorschlage und Hinweise auf Fehler sind wir dankbar.

Die Ausfiihrungen in dieser Anleitung orientieren sich an einem Standard Lieferumfang, mit dem
die Maschine betriebsbereit ist. Zur Installation und Inbetriebnahme von Software oder des
Zubehors beachten Sie auch die zuséatzlich mitgelieferten Handblicher, Anweisungen und
Anhangen.

Die imes-icore-Maschinen sind CE-konform und entsprechend gekennzeichnet. Fir alle
sonstigen Maschinenteile und -komponenten, auf die CE-Sicherheitsrichtlinien anzuwenden
sind, ist die Inbetriebnahme solange untersagt, bis alle entsprechenden Anforderungen erfillt
sind. Wird eine Veranderung an der Anlage vorgenommen ohne Absprache mit dem Hersteller
(imes-icore GmbH), so erlischt die CE-konformitét.

Die nachfolgende Dokumentation entspricht den geltenden gesetzlichen Bestimmungen,
Vorschriften und Verordnungen sowie dem derzeitigen Stand der Technik bei Auslieferung der
Maschine.
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1.4 Haftungsbeschrénkung

Alle in dieser Gebrauchsanleitung enthaltenen Angaben, Hinweise und Daten wurden unter
Berticksichtigung der geltenden Normen und Vorschriften, Stand der Technik, sowie unserer
langjahrigen Erfahrungen zusammengestellt.

Der Hersteller ibernimmt in folgenden Fallen keine Haftung fir Schaden:

e Nichtbeachtung dieser Gebrauchsanleitung

e  Nicht bestimmungsgemafe Verwendung

e  Einsatz von nicht ausreichend qualifiziertem Personal

. Eigenméchtige Umbauten

e  Technische Veranderungen

¢  Verwendung von nicht freigegebenen Materialien, Ersatzteilen oder Zubehor

Bei Sonderausfilhrungen, durch technische Anderungen oder der Inanspruchnahme
zusatzlicher Bestelloptionen, kann der Lieferumfang von den hier beschriebenen Erldauterungen
und Darstellungen abweichen. Es gelten die im Liefervertrag vereinbarten Verpflichtungen, die
allgemeinen Geschaftsbedingungen sowie die Lieferbedingungen des Herstellers und die zum
Zeitpunkt des Vertragsabschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Soweit ein Haftungsausschluss gesetzlich zulassig ist, besteht fir die imes-icore GmbH
keinerlei Haftung fur Verluste oder Schaden durch dieses Produkt, gleichgiiltig ob es sich dabei
um direkte, indirekte, besondere, Begleit- oder Folgeschaden, unabhéangig von der
Rechtsgrundlage, einschlie3lich Garantie, Vertrag, Fahrléssigkeit oder Vorsatz, handelt.

Es gelten die Allgemeine Geschaftsbedingungen (AGB) der imes-icore GmbH. Diese finden Sie
unter http://www.imes-icore.de/deu/agb.

1.5 Urheberschutz

Die Inhalte dieser Gebrauchsanleitung sind urheberrechtlich geschiitzt und geistiges Eigentum
der imes-icore GmbH. Die Verwendung der Inhalte ist im Rahmen der Nutzung der Maschine
zulassig. Eine dartiberhinausgehende Verwendung ist ohne schriftliche Genehmigung des
Herstellers nicht gestattet. Alle Rechte, auch die der Ubersetzung, vorbehalten.

1.6 Markenschutz

Alle Rechte an Produktnamen, Unternehmensnamen, Markennamen oder von Drittparteien
unabhéngig der Formatierung in dieser Gebrauchsanleitung sind Eigentum des jeweiligen
Unternehmens oder Inhabers und unterliegen einem internationalen urheber- und
markenrechtlichen Schutz. In dieser Gebrauchsanleitung wird auf eine individuelle
Kennzeichnung verzichtet.

imes-icore® ist eine nach § 4 Nr. 1 MarkenG (Markengesetz) eingetragene und rechtlich
geschitzte Marke.
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1.7 Garantie

Die imes-icore GmbH garantiert, dass dieses Produkt frei von Material- und Herstellungsfehlern
ist. Die imes-icore GmbH ubernimmt keine weitere Haftung, auch keine implizite Garantie
beziglich Verkauflichkeit oder Eignung fir einen bestimmten Zweck. Der Anwender ist
verantwortlich fiir den Einsatz und die bestimmungsgemaRe Verwendung des Produkts. Wenn
innerhalb der Garantiefrist Schaden am Produkt auftreten, besteht Ihr einziger Anspruch und
die einzige Verpflichtung von der imes-icore GmbH in der Reparatur oder dem Ersatz des imes-
icore Produktes.

1.8 Technische Anderungen

Technische Anderungen und Irrtiimer vorbehalten. Die imes-icore GmbH behélt sich das Recht
vor, jedes hier aufgefiihrte Produkt oder den Inhalt dieser Gebrauchsanleitung, ohne vorherige
Mitteilung zu &ndern.

1.9 Gewahrleistung Bearbeitungsspindel
Die Bearbeitungsspindel ist von der Gesamtgewahrleistung der Maschine ausgeschlossen.

Hierbei gilt ein Gewéhrleistungszeitraum von 6 Monaten.

1.10 Zubehor und Veranderungen

Der Anbau von Zubehor an die Maschine oder sonstige Veranderungen bedirfen der
ausdriicklichen Genehmigung durch die imes-icore GmbH. Jegliche Anbauten oder
Anderungen, welche die Betriebssicherheit der Maschine beeintrachtigen kénnen, sind
strengstens untersag und filhren zum sofortigen erléschen der CE-Konformitdt sowie der
Herstellergarantie!

Die Firma imes-icore GmbH tbernimmt keine Gewahr, sobald Sie irgendwelche Veranderungen
an der Maschine vornehmen.

Der EMV-Test gilt nur fur die ab Werk gelieferte Originalkonfiguration der Maschine.

Generell gilt:

. Die Maschine darf nur gemaf der folgenden Gebrauchsanleitung verwendet werden. Fir
Schéden, die durch Gebrauch der Maschine fur andere Anwendungen entstehen,
schlielen wir jede Haftung aus.

. Die Maschine darf nur mit den von der imes-icore GmbH freigegebenen
Verbrauchmaterialien und dem originalen Zubehér betrieben werden. Die Benutzung von
nicht freigegebenen Verbrauchsmaterialien sowie Zubehor kann zu Schaden an Mensch,
Maschine und Material fuhren. In diesen Fallen schlie3en wir jede Haftung aus.

e Wird ohne schriftliche Genehmigung der imes-icore GmbH eine Veranderung an der
Maschine oder Komponenten vorgenommen, so wird die ausgestellte EG-
Konformitatserklarung unguiltig und wir schlieRen jede Haftung bzgl. Verletzungen oder
entstandenen Schaden an der Maschine aus.

I:ﬂ Detaillierte Informationen zur Haftungsbeschrankung finden Sie im Kapitel 1.4.
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1.11 Kontakt

1.11.1 Hersteller

Hersteller
. . Telefon +49 (0) 6672 898-228
imes-icore® GmbH
Telefax +49 (0) 6672 898-222
Adresse Im Leibolzgraben 16 ) . . .
E-Mail info@imes-icore.de
D-36132 Eiterfeld - -
Internet www.imes-icore.de

1.11.2 Kundenservice

Fur technische Auskunfte steht Ihnen unser Kundenservice gerne zur Verfiigung:

imes-icore Kundenservice

Adresse

imes-icore® GmbH
Im Leibolzgraben 16
D-36132 Eiterfeld

Telefon +49 (0) 6672 898-469
Telefax +49 (0) 6672 898-222
E-Mail service@imes-icore.de
Internet www.imes-icore.de
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Competence in CNC & DENTAL-Solutions

2 Zu lhrer Sicherheit

Im dem folgenden Kapitel sind Sicherheitsaspekte aufgefuhrt, die zum Schutz von Personen
sowie dem sicheren und stérungsfreien Betrieb der Maschine von Néten sind.

2.1 Verantwortung des Betreibers

Lesen Sie diese Gebrauchsanleitung vor dem Anschliel3en, der Inbetriebnahme und dem
Betrieb der Maschine sorgfaltig durch! Wie bei allen technischen Systemen sind auch bei dieser
Maschine einwandfreie Funktion und Betriebssicherheit nur dann gewahrleistet, wenn bei der
Bedienung sowohl die allgemein ublichen Sicherheitsvorkehrungen, wie auch die speziellen
Sicherheitshinweise in dieser Gebrauchsanleitung beachtet werden!

Der Betreiber ist derjenige, welcher die Maschine fiir gewerbliche oder wirtschaftliche Zwecke
nutzt oder einem Dritten zur Verfugung Uberlasst und wahrend des Betriebs die rechtliche
Produktverantwortung fur den Schutz des Benutzers, des Personals oder Dritter trégt. Fir den
Einsatz im gewerblichen Bereich unterliegt der Betreiber der Maschine den gesetzlichen
Pflichten zur Arbeitssicherheit.

Der Betreiber und das von ihm autorisierte Personal (welches eine spezielle Unterweisung Uiber
mogliche auftretende Gefahren erhalten hat) sind verantwortlich fiir den stérungsfreien Betrieb
der Maschine sowie fiir die eindeutige Festlegung lber die Zusténdigkeiten bei Transport,
Installation, Bedienung, Wartung und Reinigung der Maschine.

Neben den angegebenen Sicherheitshinweisen und Anweisungen in  dieser
Gebrauchsanleitung sind die fur den Einsatzbereich der Maschine geltenden ortlichen
Unfallverhltungsvorschriften und allgemeinen Sicherheitsvorschriften sowie die geltenden
Umweltschutzbestimmungen zu beachten und einzuhalten.

ﬂ Den Angaben in dieser Gebrauchsanleitung ist vollstandig und uneingeschrankt
Folge zu leisten!

Stand der Information: Méarz-2019
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2.2 Informationen zur bestimmungsgeméfien Verwendung

Jede Uuber die bestimmungsgeméale Verwendung hinausgehende bzw. andersartige
Verwendung der Maschine ist untersagt und gilt als nicht bestimmungsgemaR. Anspriiche
jeglicher Art gegen den Hersteller bzw. seine Bevollmé&chtigten wegen Schaden aus nicht
bestimmungsgemafer Verwendung der Maschine sind ausgeschlossen. Fir alle durch nicht
bestimmungsgemafe Verwendung entstandene Schaden haftet allein der Betreiber.

Bei nicht bestimmungsgemaler Verwendung der Maschine verfallen alle Garantie- und
Gewabhrleistungsanspriiche des Betreibers gegeniiber dem Hersteller. Jede andere, als
die bestimmungsgemafe Verwendung, ist untersagt!

Unsachgemafer Umgang und nicht bestimmungsgemafer Gebrauch kénnen Gefahren und
Schaden verursachen. Deshalb mussen Sie diese Gebrauchsanleitung sowie dazugehdrige
Unterlagen sorgfaltig durchlesen und genau befolgen. Diese Gebrauchsanleitung muss in
unmittelbarer Umgebung der Maschine aufbewahrt werden und den an und mit der Maschine
beschéftigten Personen jederzeit zuganglich sein. Die Maschine darf nur in technisch
einwandfreiem und betriebssicherem Zustand betrieben werden!

Durch mangelnde Sorgfalt und unsachgemalen Gebrauch!

Schwere bis tddliche Personenschéaden durch Nichtbeachtung der Gebrauchsanleitung und
des innerbetrieblichen Arbeitsschutzes!

e Lesen, verstehen und genaues befolgen der Gebrauchsanweisung!
e Schulung und Inbetriebnahme durch Fachpersonal!

e Transport, Installation, Inbetriebnahme, Betrieb, Reinigung und Wartung darf nur durch
unterwiesenes Fachpersonal erfolgen!

¢ Verwendung von geeigneter personlicher Schutzausriistung!

Zur Vermeidung von Personen- und Sachschaden beachten Sie unbedingt alle
1 Sicherheitshinweise und Anweisungen!

2.3 Kurzbeschreibung

Die Maschinen der CORITEC 350i series sind zur Herstellung von Zahnersatz und wurden
speziell fur die Anforderungen der Dentalindustrie entwickelt. Daher sind diese Maschinen nicht
fur die Anwendungen konventioneller Frastechniken geeignet. CORITEC 350i series Maschinen
sind nur fur die Trocken- und Nassbearbeitung der Materialien aus den Kapiteln 8.3.1 und 8.3.2
zugelassen.
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Bestimmungsgemale Verwendung

Diese Maschinen sind fir die Herstellung von Zahnersatz bestimmt.

Folgende Materialien sind fur die Bearbeitung bestimmt: Zirkoniumdioxid, Kunststoffe,
Komposite, Wachs und Kobalt-Chrom (in Trockenbearbeitung mit geeigneter
Absauganlage der imes-icore GmbH); Lithium-Disilikat, Glaskeramik und Titan (in
Nassbearbeitung mit Kiihlschmiersystem).

Die Verwendung von leicht brennbaren und feuergefahrlichen Materialien ist untersagt!
Bei der Bearbeitung von Titan oder anderen reaktiven Werkstoffen besteht
werkstoffbedingt generell Brandgefahr! Lassen Sie die Notwendigkeit einer
automatischen Loscheinrichtung prufen!

Es dirfen nur die von der imes-icore GmbH, auf der Homepage definierten oder
nachtréaglich freigegebenen, Werkzeuge verwendet werden!

Es dirfen nur freigegebene Kihlschmiermittel und Kihimittel der imes-icore GmbH
verwendet werden!

Es muss eine Absaugung gemaf den in der Gebrauchsanleitung definierten
Anwendungsfallen verwendet werden! Es diirfen nur von der imes-icore GmbH gelieferte
oder zugelassene Absaugungen verwendet werden!

Die Nassbearbeitung darf nur ohne Absauganlage erfolgen. Diese Maschinen diirfen nur
innerhalb der in den Technischen Daten spezifizierten Werte betrieben werden (siehe
Kapitel 4). Der Betrieb der Maschine darf nur mit ordnungsgeman funktionierenden
Schutzeinrichtungen erfolgen (siehe Kapitel 5.17).

Maschinen und Komponenten dirfen nur im technisch einwandfreien und
betriebssicheren Zustand betrieben werden.

Die Maschine ist ausgelegt fur den Einsatz in trockenen Raumen, (Werkstétten, Labore
bzw. dhnliche Rdume) und Industriebetrieben (maximale Umgebungstemperatur siehe
technische Daten).

Fir Wartungsarbeiten ist die Maschine in einen sicheren Zustand zu versetzen. Das
betrifft die in der Gebrauchsanleitung beschriebene Freischaltung und sonstige
Sicherheitshinweise!

Die Einhaltung der Reinigungs- und Wartungsintervalle der Maschine und deren Zubehor
mussen beachtet und umgesetzt werden.

Die Hinweise aus der Gebrauchsanleitung, den Sicherheitshinweisen und den
Unfallverhitungsvorschriften sind zu beachten.

Transport, Installation, Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung der Maschine darf nur
durch unterwiesenes Fachpersonal erfolgen.

Die Gebrauchsanleitung muss sorgfaltig durchgelesen und verstanden sein, sowie strikt
befolgt werden.

Die genauen Anschlusswerte, Umgebungs- und Aufstellbedingungen finden Sie im
Kapitel 4.

Seite | 21



25 Restrisiken und Grundséatzliche Gefahren

Bei bestimmungsgeméafRer Verwendung von Maschinen der CORITEC 350i series treten
allgemeine Restrisiken und grundséatzliche Gefahren auf, welche im folgenden Kapitel
aufgefihrt sind.

Durch scharfe Werkzeuge, Werkstiicke und Bauteile!

Im Umgang mit scharfen Werkzeugen und Werkstiicken besteht erhdhte Gefahr durch
Schnittverletzungen die zum Tod fihren kénnen!

Tragen Sie stets schnittfeste Sicherheitshandschuhe, beim hineingreifen in den
Maschineninnenraum und im Umgang mit Werkzeugen sowie Werkstlicken!

Gehorschadigung durch Larmbelastung!

. Durch das Frasen bestimmter Materialien kann es zu Larmspitzen kommen, diese
kénnen das Gehor schadigen!

e  Wird der Tageslarmexpositionspegel von 85 dB(A) Uberschritten, kann dieses eine
dauerhafte Schadigung des Gehdors verursachen!

Wir empfehlen stets einen geeigneten Gehdrschutz zu verwenden!

Gesundheitsgefdhrdung durch Freisetzung von Ozon!

Bei Verwendung eines lonisatorgerates (optional) kann es zu diversen gesundheitlichen
Schadigungen kommen!

¢ RegelméRBige Reinigung und Wartung des lonisatorgeréates!
o Direktes Blasen der ionisierten Luft in das Gesicht vermeiden!
e Raumlichkeit stetig bellften!

Gesundheitsgefdhrdung durch Staub-/ Feinstaubbelastung!

Durch die Entstehung von Stauben und Feinstduben kann es zu diversen gesundheitlichen
Schadigungen kommen!

e Verwendung von geeigneter personlicher Schutzausriistung!
e RegelméRBige Reinigung und Wartung der Absauganlage!
¢ Umgehende Beseitigung von Schaden an der Absauganlage und Zubehor!
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&VORSICHT!

Allgemeine StoR3- und Quetschgefahr!

Im Umgang mit der Maschine koénnen Verletzungen durch Stof3en oder Quetschen
entstehen!

e Lesen, verstehen und genaues befolgen der Gebrauchsanweisung!
e  Schulung und Inbetriebnahme durch Fachpersonal!
e Verwendung von geeigneter personlicher Schutzausrustung!

25.1 Vernilinftigerweise vorhersehbare Fehlanwendungen
Zu den (verninftigerweise) vorhersehbaren Fehlanwendungen gehort:

. Nicht bestimmungsgemafe Verwendung ist jede Uber den bestimmungsgemaien
Gebrauch hinausgehende Verwendung!

e Die unsachgemafe Befestigung von Werkstiicken. Der Einsatz der fur die konkrete
Bearbeitung geeigneten, d.h. sicheren Werkstiickspanneinrichtung ist Aufgabe des
Betreibers der Maschine. Ungeeignete, nicht sichere Spanneinrichtungen kénnen infolge
von Losen des Werkstlickes aus oder von der Werkstiickspanneinrichtung geschleudert
werden. Wahrend einer Bearbeitung kann dieses zu schweren Unféllen mit Todesfolge
oder Korperschaden bzw. einer schweren Beschadigung des Werkstiicks, des
Werkzeugs, der Spannvorrichtung und anderer Maschinenteile fiihren!

e  Verarbeitung oder Verwendung eines nicht zugelassenen Bauteils oder Materials!
e  Verletzungsgefahr durch scharfe Werkzeuge (Schutzhandschuhe benutzen)!

o  Verletzungsgefahr durch vorstehende Werkzeuge (Schutzhandschuhe benutzen)!
e  Betrieb der Maschine aul3erhalb der festgelegten Leistungsdaten!

. Missbrauch von Maschinenteilen als Ablage oder Steighilfe!

e  Einsatz von nicht ausreichend qualifiziertem Personal!

e Nichtbeachtung der Reinigungs- und Wartungsintervalle der Maschine sowie des
Zubehors!

. Betreiben der Maschine ohne ordnungsgeman funktionierende Schutzeinrichtungen!

e  Manipulieren der Schutzeinrichtungen ist grundsétzlich und ohne Ausnahmen verboten!

ﬂ Die nicht bestimmungsgeméaRe Verwendung kann zu schweren oder todlichen
Verletzungen und zu erheblichen Sachschéden fiihren!
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25.2 Gefahren durch elektrische Energien

Durch elektrischen Stromschlag!

Durch die Bertihrung spannungsfiihrender Teile oder die Beschadigung von Isolationen
besteht Lebensgefahr (Gefahr fir Leib und Leben) durch einen elektrischen Stromschlag!

Trennen Sie vor Arbeiten an elektrischen Bauteilen die Maschine vom Stromnetz und
verhindern Sie ein Wiedereinschalten wahrend den Arbeiten!

Durch gespeicherte Ladungen!

Nach dem Ausschalten der Maschine kdnnen elektrische Ladungen weiterhin in Bauteilen
gespeichert sein. Beriihrungen mit solchen Bauteilen koénnen tddliche und schwere
Verletzungen verursachen!

Warten Sie vor Arbeiten an diesen Komponenten einige Minuten, bis alle Bauteile vollstéandig
entladen sind!

\ GEFAHR!

Durch hohe elektrische Spannung im lonisationsgerat!

Kammerflimmern oder Herzstillstand durch Hochspannung, elektrische Wechselfelder oder
Magnetfelder moglich!

Personen mit Herzschrittmachern oder anderen elektronischen Implantaten dirfen diese
Maschinen nicht bedienen und missen einen Sicherheitsabstand von 100 cm zur Maschine
einhalten!

Beachten Sie stets:

e Arbeiten an der elektrischen Anlage dirfen nur von Elektrofachkréften ausgefuhrt
werden!

. Arbeiten an der elektrischen Anlage diirfen nur in einem sicheren (spannungsfreien)
Zustand erfolgen!

e  Bei beschéadigten Isolationen schalten Sie die Spannungsversorgung sofort aus und
veranlassen Sie eine Reparatur!

. Uberbriicken Sie niemals Sicherungen oder setzen diese auRer Betrieb. Bei dem
Wechsel einer Sicherung beachten Sie die korrekte Stromstarkenangabe!

. Halten Sie Feuchtigkeit von spannungsfiihrenden Teilen fern. Es besteht die Gefahr
eines Kurzschlusses!
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Bei Arbeiten an aktiven Teilen der elektrischen Anlage und Betriebsmitteln stellen Sie den
Zustand der Spannungsfreiheit fir die Dauer der Arbeit her und beachten Sie die finf
Sicherheitsregeln:

Freischalten
Gegen Wiedereinschalten sichern
Spannungsfreiheit feststellen

Erden und kurzschlieRen

a > 0w oPE

Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken oder abschranken
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2.5.3 Gefahren durch Mechanik

Vor rotierenden Bauteilen und bewegten Achsen!

Verletzungs- und Lebensgefahr beim Kontakt mit rotierenden oder bewegten Komponenten
der Maschine!

Prifen Sie vor Beginn der Arbeit, ob alle Abdeckungen, Sicherheits- und
Schutzeinrichtungen ordnungsgemaR installiert und funktionstiichtig sind!

Greifen Sie niemals wahrend des Betriebs in die Maschine!
Schalten Sie vor Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten den
Hauptschalter der Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker ab, um ein

versehentliches Einschalten der Maschine zu verhindern (sicheren Zustand der
Maschine herstellen)!

Prifen Sie vor Beginn der Arbeit, dass sich keine losen Teile im Maschinenraum
befinden!

Beachten Sie stets:

Das Manipulieren von beweglichen oder festen Schutzeinrichtungen ist grundséatzlich und
ohne Ausnahme verboten!

Nach dem Offnen der Schutztiir ist das Hineingreifen in den Bearbeitungsraum strikt
untersagt, bis alle Teile der Maschine restlos zum Stillstand gekommen sind! Da aus

technischen Griinden z.B. die Bearbeitungsspindel eine Nachlaufzeit aufweisen kann!

254 Gefahren durch hohe Temperaturen

Vor heiBen Oberflachen von Materialien und Werkzeugen!

Verbrennungsgefahr durch erhitzte Materialien oder Werkzeuge nach der Bearbeitung!

daher vor allen Arbeiten oder Tatigkeiten fest, dass die Oberflachen

Schutzhandschuhe!

Wahrend des Betriebs der Maschine kdnnen hohe Temperaturen entstehen, stellen Sie

Umgebungstemperatur abgekuhlt sind. Werkzeuge, Werkstiicke und Spéne kdnnen sich
stark erhitzen. Tragen Sie bei allen Arbeiten hitzebesténdige Arbeitsschutzkleidung und

auf
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255 Brandgefahr

Die Brandgefahr fur die Maschine ist abhangig von den verwendeten Werkstoffen und
Werkzeugen. Daher ist der Betreiber der Maschine, bei der Auswahl von Werkstoffen und
Werkzeugen dafir verantwortlich, zusétzlich eine Geféahrdungsbeurteilung des Arbeitsplatzes,
geman ArbSchG 88 5 und 6 durchzufuhren!

M\ GEFAHR!

Durch Brand bei ungiinstigen Bedingungen!

Verletzungs- und Lebensgefahr sowie erhebliche Sachschaden kénnen entstehen durch:
e Ungeeignete Werkzeuge!

e Falsche Schnittgeschwindigkeiten!

e Bearbeitung von leicht brennbaren Materialien!

e Uberhitzung von Maschinenteilen durch unregelméRige Reinigung und Wartung!

e Funkenflug von Werkzeugen!

e Ungeeignete Reinigungs- oder Betriebsmittel!

Beachten Sie daher stets, dass:

e Nur zugelassene Werkstoffe und Frasertypen benutzt werden.

e Nur zugelassene Absauganlagen fur trockene Staube benutzt werden.

e Maximale Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit nicht Uberschritten werden.

e Der Betreiber der Maschine verantwortlich ist fir eine Gefahrdungsbeurteilung des
Arbeitsplatzes.

e Gegebenenfalls durch den Betreiber eine Ldscheinrichtung nachgeriistet werden muss.

e Beim Frasen mit neuen Parametern der Bearbeitungsprozess unter Beobachtung
stattfinden muss.

o Werkzeuge regelmaRig auf Verschleil3 kontrolliert werden.
e Verschmutzungen an den Bauteilen sofort zu entfernen sind.

e Bei der Handhabung von Kihischmierstoffen das jeweilige Sicherheitsdatenblatt mit
besonderer Beachtung der Brandgefahren verwendet werden muss.

e Ausschlief3lich von der imes-icore GmbH freigegebene Kiihlschmierstoffe und
KuhImittel verwendet werden.

e Jeder Mitarbeiter, der mit dieser Maschine in jeglicher Form arbeitet, eine regelmafige
Sicherheitsunterweisung erhélt, ausreichend geschult ist und die
Gebrauchsanleitungen gelesen hat.

e Vor dem Start einer Nassbearbeitung der Kilhischmiermittelstand zu prifen ist.
e Die Bearbeitung von Titan nicht unbeaufsichtigt stattfinden darf!
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256 Substanzgefahren (Staube)

Bei der Bearbeitung gewisser Materialien kdnnen feine Bohr-/ Frasstaube entstehen. Diese
kénnen gesundheitsschadlich oder brennbar sein und sollten, wenn bendtigt, mit einer
freigegebenen Absauganlage der imes-icore GmbH abgesaugt werden, da diese den
einschlagig geltenden gesetzlichen Vorschriften entsprechen!

Der Betreiber der Maschine muss sicherstellen, dass:

Mitarbeiter eine regelméaRige Sicherheitsunterweisung erhalten.
Mitarbeiter diesbeziglich ausreichend sensibilisiert werden (Informationssicherheit).

Lagerung und Entsorgung der gesundheitsgefdhrdenden oder brennbaren Staube
sachgerecht erfolgt.

Staube nicht eingeatmet werden und wenn nétig geeignete Personliche Schutzausristung
zur Verfugung gestellt wird (BGV Al).

Ein Verbot von Essen und Trinken und striktes Rauchverbot in den Bereichen, in denen
gesundheitsschadliche Staube entstehen kénnen, herrscht!

Warnhinweise, wenn benétigt, in den Bereichen sichtbar angebracht sind!

Bedienungs- und Wartungsanleitung der Absaugung unbedingt beachtet wird!

257 Substanzgefahren (Dampfe)

Bei der Bearbeitung gewisser Materialien konnen Dampfe (Gase, Aerosole) entstehen. Diese
kénnen gesundheitsschadlich oder brennbar sein, daher muss der Betreiber der Maschine
sicherstellen, dass:

Mitarbeiter eine regelmafige Sicherheitsunterweisung erhalten.
Mitarbeiter diesbeziiglich ausreichend sensibilisiert werden (Informationssicherheit).

Gebrauchsanleitungen und Sicherheitsdatenblatter der verschiedenen Substanzen den
Mitarbeitern zur Verfuigung stehen und auf Gefahren hinweisen (Betriebsanweisungen)!

Dampfe nicht eingeatmet werden und wenn nétig geeignete Personliche
Schutzausristung zur Verfligung gestellt wird (BGV Al).

ein Verbot von Essen und Trinken und striktes Rauchverbot (Feuerverbot) in den
Bereichen, in denen gesundheitsschadliche Gase und Dampfe entstehen koénnen,
herrscht!

Warnhinweise, wenn benétigt, in den Bereichen sichtbar angebracht sind!
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2.5.8 Larm-/ Schallemission

Der Emissionsschalldruckpegel der Maschine ist niedriger oder gleich 75 dB(A) bei der
Verwendung der zugelassenen Werkstoffe und Werkzeuge. Dennoch kann es bei gewissen
Bearbeitungskonstellationen zu Larmspitzen kommen, daher muss der Betreiber der Maschine
sicherstellen, dass:

e  Mitarbeiter Uber Larmgefahren und SchutzmaRnahmen unterwiesen werden!

. Geeigneter Gehorschutz zur Verfligung steht, wenn der Tageslarmexpositionspegel 85
dB(A) Uberschreitet.

. Gegebenenfalls ausreichend geschultes Personal zur Verfiigung steht, um die zeitliche
Exposition zu verkirzen.

e Wenn bendtigt, Warnhinweise sichtbar angebracht sind!

259 Befreien einer festgehaltenen Person

Die Befreiung einer festgehaltenen Person im Maschineninnenraum, z. B. durch Verklemmen
oder Einzug in eine Antriebsachse, erfolgt nach der Betatigung des NOT-HALT-Schalters, um
die Maschine schnellstmdglich stillzusetzen und die Gefahrensituation zu analysieren! Um eine
festgehaltene Person befreien zu kénnen gehen Sie wie folgt vor:

e  Zustand der festgehaltenen Person prifen und ggf. Notarzt informieren!

e Aufgrund der geringen Masse der Antriebe kdnnen die Achsen im spannungsfreien
Zustand von Hand verschoben werden! Sollte sich die festgehaltene Person nicht
selbsténdig befreien kénnen muss eine zweite Person herbeigerufen werden, welche die
betroffene Achse in die richtige Richtung verschiebt.

2.5.10 Im Notfall

In Situationen, in denen Gefahr fir Personen oder Sachwerte besteht, ist vom Bediener ein
unverziglicher NOT-HALT durchzufiihren (siehe auch Kapitel 5.17.1)

Wenn Personen verletzt wurden: J== ~—_
. Erste Hilfe leisten, | \

e  Notarzt oder Sanitater verstandigen! ‘ ‘ ‘
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2.5.11 Im Brandfall

Im Brandfall darf die Maschine nur mit CO2 Feuerldschern N
(Kohlendioxidléschern) geléscht werden. Die Benutzung wasserhaltiger ~
Loschmittel ist bei elektrischen Anlagen aus Sicherheitsgrinden zu

vermeiden!

Im Brandfall:

. NOT-HALT durchzufiihren,

e  Stromzufuhr abschalten (Sicherungskasten),

. Feuerwehr verstandigen,

. Maschinenbrand mit CO2 Feuerloschern l6schen

2.6 Personalanforderungen

Die Aufgaben, welche in dieser Gebrauchsanleitung beschrieben werden, stellen
unterschiedliche Anforderungen an die Qualifikation der mit diesen Aufgaben betrauten
Personen dar.

Bei unzureichender Qualifikation von Personen!

Durch unzureichend qualifizierte Personen kénnen Risiken im Umgang mit der Maschine
nicht richtig eingeschatzt werden. Hierdurch kénnen diese Personen sich selbst oder andere
in die Gefahr von schweren oder todlichen Verletzungen bringen!

e Personen mit unzureichender Qualifikation ist es untersagt, Arbeiten an der Maschine
durchzufiihren!

o Neues Bedienpersonal muss vor der ersten Verwendung der Maschine unbedingt eine
Maschinenschulung erhalten.
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2.6.1 Qualifikationen

Arbeiten an und mit der Maschine dirfen nur von autorisiertem, ausgebildetem und
unterwiesenem Personal ausgefihrt werden. Dieses Personal muss eine Unterweisung Uber
mogliche auftretende Gefahren und spezielle Restrisiken erhalten haben.

Im Folgenden werden die Qualifikationen fur die verschiedenen Aufgaben benannt:

Bediener:

Der Betreiber hat den Bediener in einer Unterweisung uber die ihm aufgetragenen Aufgaben
und mdglichen Gefahren bei unsachgeméaem Verhalten aufzukléaren. Alle Aufgaben, welche
Uber die Bedienung im Normalbetrieb hinausgehen, diirfen vom Bediener nur ausgefihrt
werden, wenn der Betreiber ihn ausdrucklich damit betraut hat.

Elektrofachkraft:

Eine Elektrofachkraft kann Arbeiten selbststandig an elektrischen Anlagen ausfiuhren und
mogliche Gefahren durch eine fachliche Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen, sowie
Kenntnisse der einschlagigen Normen und Bestimmungen, erkennen und vermeiden.

Eine Elektrofachkraft kennt alle relevanten Normen und Bestimmungen fur das Arbeitsumfeld,
in welchem sie tatig ist.

Fachpersonal:

Das Fachpersonal kann mdgliche Gefahren und Gefahrdungen durch seine fachliche
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrungen, selbststéandig erkennen und vermeiden.

Hersteller (Servicetechniker):

Zur Durchfiihrung bestimmter Arbeiten ist alleine das Fachpersonal des Herstellers befugt. Um
diese Arbeiten durchfiihren zu lassen, kontaktieren Sie unseren Kundenservice.
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3 Beschreibung der Maschine

Die Maschinen des Typs CORITEC 350i series dienen der Herstellung von Zahnersatz und
wurde speziell fur die Anforderungen in der Dentalindustrie entwickelt. Sie sind nicht fur die
Anwendung konventioneller Frastechniken geeignet. Das integrierte Kihlschmiersystem
ermdglicht eine Nassbearbeitung.

Das Werkzeugmagazin erlaubt eine Bestiickung mit bis zu 20 Werkzeugen. Die moderne und
optimierte Maschinenkinematik ermdglicht eine simultane Bearbeitung in 5 Achsen.

3.1 Materialien

Die folgenden Materialien kdnnen mit Maschinen der CORITEC 350i series bearbeitet werden:

Trockenbearbeitung Nassbearbeitung
e  Zirkoniumdioxid e Lithium-Disilikat
e  Kunststoffe e Glaskeramik
e Wachs e Titan

e Kobalt Chrom
e Komposit

Die Werkstiicke fir die oben genannten Materialien sind Gber den Vertrieb der imes-icore GmbH
erhéltlich. Die Werkstiickdurchmesser 98 mm und 98,5 mm besitzen eine 10 mm Stufe zum
Einspannen in die Werkstiickhalterung. In Abhangigkeit des Materials kénnen Werkstiicke bis
zu einer Hohe von 30 mm bearbeitet werden.

Fur Blockmaterialien und préafabrizierte Abutments sind entsprechende Werkstuckhalterungen
zu verwenden. Diese sind notwendig, um andere Geometrien in den runden
Werkstiickhalterungen spannen zu kénnen. Andere Materialien sind auf Anfrage erhaltlich und
bediirfen der ausdriicklichen Genehmigung der imes-icore GmbH.

Die Bearbeitung anderer Materialien ist untersagt und verlangt nach einer
1 gesonderten Genehmigung und Freigabe durch die imes-icore GmbH.
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3.2 Kuhlschmiermittel CORITEC mill & grind liquid

Verwenden Sie ausschlie3lich Kuhlschmiermittel der imes-icore  GmbH. Das
Mischverhaltnis ist der Beschreibung des Kuhlschmiermittels zu entnehmen. Weitere
Informationen zur Handhabung und Entsorgung entnehmen Sie dem gesonderten
Sicherheitsdatenblatt, welches Sie jederzeit Giber den Kundenservice der imes-icore
GmbH anfordern kénnen.

Artikel Artikelnummer
CORITEC mill & grind liquid 526020 0050
imes-icore Kuhlschmiermittel (5 kg Kanister) 526020 0040
—ﬂ Kuhlschmiermittel ist iber den Vertrieb der imes-icore GmbH erhaltlich.
3.3 Fraswerkzeuge

Zur Bearbeitung von Werkstiicken muss die Maschine mit mindestens einem Fraswerkzeug
bestiickt sein. Die passenden und fertig beringten Fraswerkzeuge fur die
Direktwechselaufnahme sind tiber den Vertrieb der imes-icore GmbH erhéltlich.

3.4 Zulassige Fraswerkzeuge

Die aktuelle Liste, der zulassigen Fraswerkzeuge fur lhre Maschine, finden Sie auf unserer
Homepage. Gehen Sie dazu auf die Internetseite www.imes-icore.de und navigieren Sie zu:

Dental-Produkte = downloads—coritec — dentalsysteme = Fraswerkzeuge

Offnen Sie die aktuelle Liste der Fraswerkzeuge (CORITEC Dental Fraswerkzeuge DE
XX.20XX) und Uberpriifen Sie deren ordnungsgemalfe Verwendung.

Vor jedem Bestlicken der Maschine mit neuen Fraswerkzeugen, muss Uberprift werden, ob
eine aktualisierte Liste der Fraswerkzeuge (siehe Internetseite) zur Verfiigung steht!

Die Daten der Fraswerkzeuge mussen mit dem Verwendungszweck, dem zu bearbeitenden
Material und dem Maschinentyp Ubereinstimmen!

ﬂ Verwenden Sie ausschlieBlich von der imes-icore GmbH freigegebene
Fraswerkzeuge, um Sach- und Personenschéden vorzubeugen.!
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4 Technische Daten

In den folgenden Tabellen sind die technischen Daten der Maschine zusammengefasst. Das
Kapitel 4.1 beinhaltet allgemeingiltige Angaben fiir alle Maschinen der CORITEC 350i series.
Im Anschluss folgen die Kapitel 4.2, 4.3, 4.4, in den die individuellen Spezifikation einzelnen
Maschinentypen thematisiert wird. Die Beachtung der genannten Angaben ist unbedingte
Voraussetzungen fur den ordnungsgemélen Betrieb der Maschine und dessen
Gewahrleistung. Die hier aufgefuhrten technischen Daten beziehen sich auf die
Standardkonfiguration der Maschine.

4.1 CORITEC 350i series

Angabe Wert Einheit
Spannung 110/ 230 \%
Steuerung Logosol 5 Achs —
Frequenz 50/ 60 Hz
Bendtigter Luftdruck 6-9 bar
Schutztire(n) Schiebetire(n) (vertikal) —
Max. Bearbeitungsbereich @94 (X,Y)x 30 (2) mm
Kuhlschmiermittelbehalter ~4.8 |
Max. Aufstellhthe 2000 m Uber NN
gearbeitungsspi?lgzlnnzange 6 mm
Werkzeugwechsler 20-fach Direktwechsler —
Werkstiickwechsler (Loader) zlmtzr)lzs)t(]ckhalter 6 (Standard) bis zu 12 _
Max. Anstellwinkel A-Achse: 30 / B-Achse: 25 ° (Grad)
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4.2 CORITEC 350i (Loader)

Angabe 350i 350i Loader Einheit
Avrtikelnummer 511001 0350 511001 1350 —
Abmessung 758 x 857 x 802 1060 x 847 x 802 mm (Bx HxT)
Gewicht (brutto) 180 225 kg
Max. Nennleistung 700 1000 w
Max. Nennstrom 3 4 A
Nullpunktspannsystem | Optional ja —
Bendtigte Luftmenge 80 |/ min
Monitor 12 Touchscreen “ (Zoll)
Antriebsart EC Servo-Motoren —
'\Bﬂsgr'b?eir&nga;hslpinde| 60.000 U /min
g:::'ggittungsspindel ~22 kg
Bendtigter Luftdruck 6-9 bar
Basisaufbau Stahl / Aluminium —
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4.3 CORITEC 350i (Loader) PRO

Angabe 350i PRO 350i Loader PRO Einheit
Artikelnummer 511003 0350 511001 1350 —
Abmessung 758 x 865 x 802 1060 x 855 x 802 mm (Bx HxT)
Gewicht (brutto) 205 250 kg
Max. Nennleistung 700 1000 w
Max. Nennstrom 3 4 A

Nullpunktspannsystem | ja —

Bendtigte Luftmenge 80 |/ min
Monitor 15 Touchscreen “ (Zoll)
Antriebsart AC Servo-Motoren mit Absolutencoder —
,I\B/Iea;(r.bzirtﬂ:lzgashslpindel 60.000 U/ min
gee;vrltfgittungsspindel ~22 kg
Bendtigter Luftdruck 6-9 bar
Basisaufbau Polymerbeton —
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4.4 CORITEC 350i (Loader) PRO +
Angabe 350i PRO + 350i Loader PRO + Einheit

Artikelnummer 511004 0350 511004 1350 —
Abmessung 758 x 865 x 802 1060 x 855 x 802 mm (BxHxT)
Gewicht (brutto) 210 255 kg
Max. Nennleistung 1200 1500 w
Max. Nennstrom 5 6,5 A
Nullpunktspannsystem | ja —
Bendtigte Luftmenge 80 I/ min
Monitor 15 Touchscreen “(Zoll)
Antriebsart AC Servo-Motoren mit Absolutencoder —
'I\?,A:;r.bzliﬁjr:lzgasr!pindel 60.000 U/ min
gge\?:lt():gittungsspindel ~46 kg
Bendtigter Luftdruck 6-9 bar
Basisaufbau auf3en Polymerbeton —

4.5 Umgebungs- und Aufstellbedingungen

Die einzelnen Komponenten der Maschine besitzen unterschiedliche
Ausdehnungskoeffizienten. Ungenauigkeiten wahrend der Bearbeitung kdnnen nur bei einer
Umgebungstemperatur von +18 bis +25 °C ausgeschlossen werden. Sollten Ihre
Umgebungstemperaturen nicht in diesem Bereich liegen empfehlen wir lhnen ein Klimagerét,
kontaktieren Sie dazu unseren Kundenservice.

Anforderung Angabe Wert Einheit
Temperaturbereich +18 bis +25 °C
Betrieb o
max. Luftfeuchtigkeit 60 %
Temperaturbereich +10 bis +50 °C
Lagerung
max. Luftfeuchtigkeit 80 %
Temperaturbereich -10 bis +55 °C
Transport
max. Luftfeuchtigkeit 80 %
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4.6 Anforderung Druckluftanschluss

Die angeschlossene Druckluft muss ausdricklich den nachfolgenden Bedingungen
entsprechen:

Angabe Wert Einheit
Luftdruck [P] 6,5 bis 9 bar
Anschluss Stecknippel NW 7,2 (Schnellverschluss) mm

4.6.1 Luftreinheit

Vorgabe nach 1ISO 8573-1, Druckluft fur allgemeine Anwendung, Teil 1:
Verunreinigungen und Qualitatsklassen

Angabe Klasse Wert Einheit
Feste . . Besser
Verunreinigungen Klasse 3 — Filtergrad fiir Feststoffe als 5 um
Wassergehalt Klasse 4 — maximaler Drucktaupunkt +3 °C
Gesamtdlgehalt Klasse 3 — maximaler Olgehalt 1 mg / m?
4.7 Emissionen
4.7.1 Larmemission
Angabe Nachweis Wert Einheit
Schallpegel Frasung in Kunststoff <70 dB (A)
:ﬂ Der Schalldruckpegel kann je nach Material und Frasparameter variieren.
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4.8 Typenschild

Auf dem Typenschild befinden sich alle Informationen zur Identifikation und Klassifikation der
Maschine. Das Typenschild befindet sich auf der rechten Seite, liber dem Anschlussfeld der
Maschine und darf nicht entfernt werden!

e 7 p p ~
& . o Type: CORITEC 350i PRO .__G
/imes-icore
Competene HCHC 4 DENTAL Soltors 511003 0350 @—
Imes-lcore GmbH [SN] XO00X / X @— | e
Im Leibolzg 16
D-36132 Eitorfold/Gormany | (] 01.2018 @
e_. e i Voltage : 100 - 240V ~
Fon.: +29 () 6672398 224 | : F requency : 50/60 Hz
Fax: +49 (0) 6672 - 898 22: .
Service F:::.: +49 (0) 6672 - 898 46 Current : max 6 A
Main Fuse : T10 A 230V
e ir Pressure : 6 -9 bar
{Air Volume: 80 L/min, .. A —e

K Indoor use only!
Read instructions before usel
c € I::ﬂ When opening the unit always pull off the main plug!
.

rev.1 J

:ﬂ Diese Abbildung ist exemplarisch und dient der Veranschaulichung.

Pos. Bezeichnung

Hersteller der Maschine

Technische Daten der Maschine

Herstellungsdatum der Maschine

Seriennummer der Maschine

Artikelnummer der Maschine

o|la|lbd]lOWwW|IN]F

Maschinenbezeichnung
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5 Aufbau und Ansichten
5.1 Vorderansicht

51.1  CORITEC 350i (PRO) (+)

Die Vorderseite ist der Arbeitsbereich der Maschine. Hier befindet sich der Zugang zum
Innenraum und Kihlschmiermittelbehélter. Die Steuerung der Maschine erfolgt Uber die
Bedientasten und den Touchscreen.

Amesicore’
CORITEC
350]
- ©
o/l ©
1N | ©
,é\_ | e R F-N

Pos. Bezeichnung
1 Bedienpanel (Touchscreen TFT)
2 Schutztir
3 Zugangstur Kilhlschmiermittelbehalter
4 Bedientasten
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5.1.2  CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

Die Vorderseite ist der Arbeitsbereich der Maschine. Hier befindet sich der Zugang zum
Kuhlschmiermittelbehdlter, Innenraum des Frésbereiches und des Loaders. Zudem sind hier
die Bedientasten und der Touchscreen fur den Steuer-PC angebracht.

/

©

1©]
Bd
8=

i
(o] o]

N\ L ©
AN

Pos. Bezeichnung

Schutztlren

Zugangstir Kihlschmiermittelbehalter

Bedientasten

ArlwW|IN]|PF

Touchscreen TFT (Bedienpanel und Steuerungs-PC)
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5.2 Seitenansicht links

Auf der linken Seite befinden sich zwei Gewinde zur Montage eines Transportgriffes. Diese
Gewinde sind mit einem Blindstopfen verschlossen.

52.1  CORITEC 350i (PRO) (+)

i

e
-4

Pos. Bezeichnung

N
>

1 Blindstopfen mit dahinterliegendem Gewinde fur Transportgriff

2 MaschinenfiiRe
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522  CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

Auf der linken Seite befinden sich zwei Gewinde zur Montage eines Transportgriffes. Diese sind
mit einem Blindstopfen verschlossen. Im mittleren Bereich ist zudem eine Serviceklappe
angebracht.

Pos. Bezeichnung

1 Serviceklappe

2 Blindstopfen mit dahinterliegendem Gewinde fir Transporthilfe

3 MaschinenfiRe
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5.3 Seitenansicht rechts

53.1  CORITEC 350i (Loader) (PRO)

Auf der rechten Seite befinden sich zwei Gewinde zur Montage eines Transportgriffes. Diese
Gewinde sind mit einem Blindstopfen verschlossen. Zudem sind hier alle Anschliisse der
Maschine sowie der Hauptschalter angebracht. Im mittleren Bereich der rechten Seite befinden
sich Beluftungsschlitze und eine Serviceklappe.

yaveae

o -~

Pos. Bezeichnung

Beliiftungsschlitze

Serviceklappe

Blindstopfen mit dahinterliegendem Gewinde fur Transportgriff

MaschinenfiRe

Anschlussfeld

ol ]J]W|IN]|PF

Versorgungsanschliisse
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53.2 CORITEC 350i (Loader) PRO +

Zusétzlich sind bei der CORITEC 350i (Loader) PRO + auf der rechten Seite zwei Anschliisse
fir Zu- und Rucklauf sowie ein Sub-D Anschluss fiir die Durchflussiiberwachung des
Kihlaggregat Bearbeitungsspindel integriert.

N |
e\ BHEMRN
EW|

=

fe

P

o
2

Bezeichnung

Beluftungsschlitze

Serviceklappe

Blindstopfen mit dahinterliegendem Gewinde fur Transportgriff

MaschinenfiiBe

Anschlussfeld

ol |lW]IN]|PF

Versorgungsanschliusse
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5.4 Rickansicht

5.4.1  CORITEC 350i (PRO) (+)

Auf der Rickseite befinden sich Beliiftungsschlitze und Beluftungsventilatoren.

o

Pos. Bezeichnung
1 Erdungsanschluss der Gehausewand
2 Beliftungsventilatoren
3 Beliiftungsschlitze
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5.4.2  CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

Die Vorderseite ist der Arbeitsbereich der Maschine. Hier befindet sich der Zugang zum
Kuhlschmiermittelbehdlter, Innenraum des Frésbereiches und des Loaders. Zudem sind hier
die Bedientasten und der Touchscreen fur den Steuer-PC angebracht.

)
)

‘i
e

Ro0noD .
il

& ]
==
=]
="
e

[e—x]
" e = Ve
—_— s =

Pos. Bezeichnung

1 Erdungsanschluss der Gehausewand

2 Lufterabdeckung mit integriertem Filter

3 Entliftungs-Lamellen
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55 Werkzeugmagazin (Direktwechsler)

55.1  CORITEC 350i (PRO) (+)

Im Werkzeugmagazin der Maschine stehen insgesamt 20 Werkzeugpléatze fir fertig beringte
Werkzeuge zur Verfugung. Die Anordnung der Werkzeugplatze ist im Inneren der
Werkzeugabdeckung dargestellt. Oberhalb der Werkzeugpldtze befindet sich der
Langenmesstaster zum Vermessen der Lange des aktuell eingesetzten Werkzeugs.

Pos. Bezeichnung
1 Anordnung Werkzeugplatze
2 Werkzeugaufnahme
3 Léangenmesstaster
4 Werkzeugabdeckung
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55.2  CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

Im Werkzeugmagazin der Maschine stehen insgesamt 20 Werkzeugpléatze fir fertig beringte
Werkzeuge zur Verfigung. Die Anordnung der Werkzeugplatze ist im Inneren der
Werkzeugabdeckung dargestellt. Oberhalb der Werkzeugpldtze befindet sich der
Langenmesstaster zum Vermessen der Lange des aktuell eingesetzten Werkzeugs.

Pos. Bezeichnung
1 Werkzeugabdeckung
2 Langenmesstaster
3 Werkzeugaufnahme
4 Anordnung Werkzeugplatze
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5.6 Ansicht Loaderbereich

In dem Loaderbereich der CORITEC 350i Loader (PRO) (+) wird die Maschine mit Werkstucken
bestuckt. Auf Grund von unterschiedlichen Materialdichten und Werkstiickhhen der
Bearbeitungsmaterialien ist auf die ordnungsgeméaRe Bestiickung des Loaderrades zu achten.
Hierbei dirfen schwere Werkstiicke nicht ausschlieBlich einseitig das Loaderrad belasten.
Zudem sind Werkstiickhalterungen aus Edelstahl und Aluminium erhéltlich. In einer CORITEC
350i Loader (PRO) (+) diirfen jeweils nur Werksttickhalterungen aus einem Material verwendet
werden. Ein Mischbetrieb ist nicht zuléssig.

I
|
ﬁ
|

Pos. Bezeichnung

Loaderrad

Ablageplatz fur Werkstiickhalterung

Spannring der Werkstiickhalterung

Werkstuickhalterung

Klemmklaue

o|la|lbdh|lOW|IN]F

Uberwachungssensor fiir Werkstiickhalterung
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5.7 Taster und Schalter (Vorderseite)

Der Power-Taster, Cover-Taster und NOT-HALT-Schalter befinden sich in einem
Bedienelement auf der Vorderseite der Maschine.

0
§ 2

Pos. Bezeichnung

1 Power — Taster

2 Cover — Taster

3 NOT — HALT — Schalter

Seite | 51



5.8 Anschlussfeld

5.8.1 CORITEC 350i Loader (PRO)

Im Anschlussfeld befinden sich zwei USB-Anschlisse, ein RJ45 Netzwerkanschluss und ein
Anschluss fur die Steuerleitung der Absauganlage. Zusatzlich ist ein Element zur
Spannungsversorgung bestehend aus Hauptschalter, Feinsicherung und Netzanschlussbuchse
integriert.

Pos. Bezeichnung

USB-Buchse Typ A (USB-Anschluss) (1)
USB-Buchse Typ A (USB-Anschluss) (2)

RJ-45 Netzwerkanschluss

Maschinenhauptschalter (Ein-/Ausschalter)

Zugang Feinsicherung

Netzanschluss fur Netzanschlusskabel (Kaltgerate-Anschlusskabel)

N~N|jJjo|lo|lbd~]|]W|IN]|PF

Sub-D Anschluss fur Steuerleitung der Absauganlage
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5.8.2 CORITEC 350i (Loader) PRO +

Im Anschlussfeld befinden sich zwei USB-Anschliisse, ein RJ45 Netzwerkanschluss und ein
Anschluss fur die Steuerleitung der Absauganlage. Zusatzlich ist ein Element zur
Spannungsversorgung  bestehend aus  Hauptschalter, Sub-D  Anschluss  fir
Durchflussuberwachung des Spindelkihlaggregats und Netzanschlussbuchse integriert.

/

#)

N
)

Pos. Bezeichnung
USB-Buchse Typ A (USB-Anschluss) (1)
USB-Buchse Typ A (USB-Anschluss) (2)

.

RJ-45 Netzwerkanschluss

Sub-D Anschluss fiir Durchflussiiberwachung des Spindelkiihlaggregats

Netzanschluss fur Netzanschlusskabel (Kaltgerate-Anschlusskabel)

Maschinenhauptschalter (Ein-/Ausschalter)

N~Nj|jo|lo]lbr~|W]|IN]|PF

Sub-D Anschluss fiir Steuerleitung der Absauganlage
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5.9 Versorgungsanschlisse

Auf der rechten Seite der Maschine befinden sich eine Wartungseinheit mit Druckluftanschluss
und der Stutzen des Absaugschlauchs fiir die Absauganlage. Zusatzlich sind bei der
CORITEC 350i (Loader) PRO + jeweils ein Anschluss fur Zu- und Ablauf des
Spindelkiihlaggregats angebracht.

Pos. Bezeichnung
1 Anschluss fur Absaugschlauch der Absauganlage
2 Anschluss fur Ablauf des Spindelkiihlaggregats
3 Anschluss fur Zulauf des Spindelkiihlaggregats
4 Wartungseinheit mit Druckluftanschluss

Seite | 54



/ﬁes—i core”

Competencein CNC & DENTAL-Solutions

5.10 Wartungseinheit

Die Wartungseinheit dient als Anschluss fir die Druckluftversorgung der Maschine. Zudem ist
ein Wasserabscheider zur groben Reinigung der Druckluft sowie ein Sensor zur
Mindestdruckiiberwachung integriert.

—L

Q 4 - °
Q\ Er—

B

C

Q
e

Pos. Bezeichnung

Stellventil Druckluft (6 bis 9 bar)

Druckluftanzeige (bar)

Druckluftanschluss (Stecknippel NW 7,2 (Schnellverschluss))

Abscheidebehélter

Ablassventil des Abscheidebehalters

Optionale Druckluftversorgung zur Abreinigung der Filterpatrone der Absauganlage

Mindestdruckiiberwachung (5,5 bar / 0,55 MPa)

N~Nj|jo|jlo]lbr~|]lW]IN]|PF
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5.11 Kuhlschmiersystem

Das Kuhlschmiersystem ist bei CORITEC 350i Loader (PRO) (+) vorinstalliert. Verwenden Sie
nur zugelassenes Kuhlschmiermittel der imes-icore GmbH, denn dieses ist optimal auf die
Bedurfnisse der Maschine abgestimmt und gewahrleistet einen reibungslosen
Bearbeitungsablauf.

m | e
m =

Pos. Bezeichnung

1 Ansaugvorrichtung (Stecknippel)

2 Kihlschmiermittelbehalter (Fassungsvermégen 4,8 1)

3 Zugangstiur Kiihischmiermittelbehalter
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5.12 Kuhlschmiermittelbehalter

Der Kihlschmiermittelbehélter der CORITEC 350i series hat ein Fassungsvermdgen von 4,8 |
Kuhlschmiermittel. Er besteht aus einem Deckel, einer Wanne und einem runden Siebeinsatz.
Die Siebe filtern und reinigen Frasstaube aus dem Kiihlschmiermittel. Prifen Sie vor jeder
Nutzung des Nassbetriebes den Kiihlschmiermittelstand im Kihlschmiermittelbehalter. Es muss
stets ausreichend Kiihlschmiermitteln vorhanden sein.

Pos. Bezeichnung
1 Siebeinsatz rund
2 Deckel des Kihlschmiermittelbehélters
3 Wanne des Kuhlschmiermittelbehélters
4 Siebeinsatz (Pumpenanschluss)
5 Ansaugschlauch Pumpe
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5.13

lonisationsgerat

Im Frasraum der Maschine kann optional ein lonisationsgerat installiert werden. Das
lonisationsgerat nutzt das Funktionsprinzip der koronalen Entladung und produziert im Betrieb
partiell ionisierte Luft. Diese in der Luft enthaltenen lonen werden von positiv geladenen
Kunststoffspdnen angezogen. Dadurch findet eine Neutralisierung der Ladung der
Kunststoffspane statt. Im Anschluss kdnnen Kunststoffspane effektiver abgesaugt werden. Das
Gerat wird automatisch durch das Frasprogramm eingeschaltet.

Pos. Bezeichnung
1 Position des lonisationsgerats (Innenraum)
2 Vorderseite mit Geblaseabdeckung, Bedientasten und Status LED" s
3 Lufterabdeckung
4 lonisatorspitzen (Entladeeinheit)
5 Filter mit Abdeckung
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5.14 Ansicht Achsaufbau

Ansicht von links Ansicht von vorne

5.15 Koordinatensystem

Gelbe Aufkleber auf den Achsen der Maschine kennzeichnen sowohl die Achsen als auch die
positive und negative Achsrichtung bei Linearachsen bzw. die positive und negative
Drehrichtung bei Drehachsen. X, Y, Z: in der Regel die Achsadressbuchstaben fur
Linearachsen. A, B, C: in der Regel die Achsadressbuchstaben fir Dreh- bzw. Schwenkachsen.

5.16 Zuordnung der Bewegungsachsen
Bei Maschinen der CORITEC 350i series:

Achse | Bezeichnung Beschreibung
X Querachse +X nach links -X nach rechts
Y Langsachse +Y nach hinten -Y nach vorne
z Hubachse +Z nach oben -Z nach unten
A Drehachse +A gegen den Uhrzeigersinn -A im Uhrzeigersinn
B Drehachse +B im Uhrzeigersinn -B gegen den Uhrzeigersinn
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5.17 Sicherheitseinrichtungen an der Maschine

Durch mangelnde Sorgfalt!

Schwerste Verletzungen oder Tod drohen lhnen, wenn Sie Sicherheitseinrichtungen
entfernen oder unwirksam machen!

e Sicherheitseinrichtung nicht demontieren oder manipulieren!
e Sicherheitseinrichtung regelméaRig auf ordnungsgeméaRe Funktion prifen!

e Beschadigte Sicherheitseinrichtungen umgehend in Stand setzen lassen!

Beachten Sie daher stets:
e Die Maschine darf nur mit intakten Sicherheitseinrichtungen betrieben werden!

o Der Bediener ist verpflichtet, Stérungen, welche die Sicherheit beeintrachtigen kénnen,
sofort zu melden!

e Die Maschine darf nach dem Auftreten derartiger Sicherheitsrelevanter Stérungen nicht
weiter betrieben werden und ist vom Stromnetz und der Druckluftzufuhr zu trennen, bis die
Stoérungen von qualifiziertem Fachpersonal behoben sind!

o Ubersteigt der Schalldruckpegel an der Maschine den Wert von 85 dB(A), ist durch das
Bedienpersonal ein geeigneter Gehodrschutz zu tragen!

5.17.1 NOT-HALT-Schalter

Fir Notfélle finden Sie auf der rechten Seite der Maschine (rechts von
der Schutztiir) einen NOT-HALT-Schalter, mit dem Sie die Maschine
schnellstméglich  anhalten  kénnen.  Dieser  unterbricht  die
Spannungsversorgung der Leistungselektronik (Motorendstufen) und des
Frequenzumrichters fir den Bearbeitungsspindel. Das Stillsetzen erfolgt
nach Stopp-Kategorie 1 (gesteuertes Stillsetzen und nachfolgende
Unterbrechung der Energiezufuhr zu den Antrieben).

Lage des NOT-HALT-Schalters:

Der NOT-HALT-Schalter befindet sich rechts neben der Schutztir.
Beachten Sie stets:

. Der NOT-HALT-Schalter muss immer frei zuganglich sein.

. Der Maschinenhauptschalter hat keine NOT-HALT-Funktion!

. Der NOT-HALT-Schalter schitzt nicht vor unerwarteten Anlauf der Maschine!

Nach Betatigung des NOT-HALT-Schalters liegt  weiterhin die
Netzeingangsspannung an. Lediglich die Betriebsspannung fiir die Motorendstufen
und der Bearbeitungsspindel werden unterbrochen.
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5.17.2

Schutz und Zugangstiren

CORITEC 350i (PRO) (+)

Die Schutztiir erméglicht den Zugang zum Frasbereich der Maschine. Sie schiitzt den Bediener
und sich in der Umgebung befindende Personen wahrend des Betriebes vor Gefahren. Die
Schutztur der Maschine schiitzt zudem vor bewegenden Werkzeugen und Bauteilen, vermindert
den Gerauschpegel und hélt die Spane zuruick. Die Zugangstur des Kiihlschmiermittelbehélters
ermdglicht den Zugang zum Kihlschmiermittelbehélter, um diesen befiillen oder reinigen zu
kénnen. Wahrend des Betriebes ist die Schutztir Frasraum verriegelt.

Amsssore”

Pos. Bezeichnung
1 Sicherheitsverriegelung Frasraum
2 Sicherheitsverriegelung Loader
3 Schutztiir Kiihlschmiermittelbehalter
4 Sicherheitsverriegelung Frasraum
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CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

Die Schutztir Loader und die Schutztir Frasraum erméglichen den Zugang zur Maschine. Sie
schitzen den Bediener und sich in der Umgebung befindende Personen wéhrend des Betriebes
vor Gefahren. Weiterhin schiitzen Sie vor bewegenden Werkzeugen und Bauteilen, vermindern
den Gerduschpegel und halten die Spéane zurick. Die Zugangstir des
Kihlschmiermittelbehélters ermdglicht den Zugang zum Kuhlschmiermittelbehalter, um diesen
befullen oder reinigen zu kénnen. Wahrend des Betriebes ist die Schutztlr Frasraum verriegelt.
Die Schutztiir Loader kann im CNC Manager entriegelt werden, um an die Werkstiicke im
Loaderrad zu gelangen.

Pos. Bezeichnung

Schutztir Loader

Trenntlr Innenraum

Sicherheitsverriegelung Loader

Schutzttr Kihlschmiermittelbehalter

Sicherheitsverriegelung Frasraum

oO|la|lbh]J]wW|IN]F

Schutztlr Frasraum
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5.17.3 Trenntlr Innenraum

Im Innenraum der Maschinen vom Typ CORITEC 350i Loader (PRO) (+) befindet sich zwischen
Loader und Fréasraum eine Trenntur. Wahrend eines Frasvorgangs ist die Trenntlr geschlossen
und schiitzt den Loaderinnenraum vor Spanen, Verschmutzung und Feuchtigkeit. Bei
geschlossener Trenntir, kénnen wahrend eines Frasvorgangs, Werkstickhalterungen im
Loaderinnenraum entnommen oder eingesetzt werden.

e
Fam—nt
Pos. Bezeichnung
1 Pneumatischer Betatigungsmechanismus der Trenntire Innenraum
2 TrenntUr Innenraum
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5.17.4 Schutztur-Uberwachung
Die Schutztir des Frasbereichs wird mit einer Sicherheitsverriegelung tUberwacht. Ist die
Schutztur gedffnet, lasst sich die Maschine nicht starten und befindet sich im Einrichtbetrieb!
5.17.5 Schutztir-Verriegelung

Die Schutztiir zum Frasbereich ist wahrend eines Frasvorgangs verriegelt und lasst sich auch
nur bei Stillstand aller Achsen und der Bearbeitungsspindel 6ffnen.

5.17.6  Cover-Taster

Der Cover-Taster ermoglicht das Offnen der Schutztir fir den Frasbereich und somit den
Zugang zum Arbeitsbereich der Maschine. Die Bedienung des Cover-Tasters ist nur bei
Maschinenstillstand mdglich. Vor dem Maschinenstart muss die Schutztir wieder verschlossen
werden und die Sicherheitsverriegelung einrasten.

Das Offnen der Schutztiir ist notwendig, um die Maschine mit dem zu bearbeitenden Material
sowie mit Fraswerkzeugen zu bestiicken.

5.18 Arbeits- und Gefahrenbereich

5.18.1 Arbeitsbereich

Bereich Betriebsart
Bedienpanel Einrichtung / Automatik
Werkstiickhalterung Einrichtung
Werkzeugaufnahme Einrichtung

5.18.2 Gefahrenbereich

Bereich Betriebsart

Gesamter Maschineninnenraum Einrichtung / Automatik
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5.19 Sicherheitseinrichtungen, die der Betreiber eventuell
nachriisten muss

Absauganlage

Bei der Trockenbearbeitung bestimmter Werkstoffe muss der Betreiber eine Absauganlage
installieren, um gesundheitsschadlichen Feinstaub abzusaugen. Verwenden Sie ausschlief3lich
original imes-icore Absauganlagen, da diese fir die Bedurfnisse der Maschine ausgelegt sind.
Andere Absauganlagen bedurfen der Genehmigung durch die imes-icore GmbH.

I_ﬂ Fur néhere Informationen kontaktieren Sie den imes-icore Kundenservice.

Brandschutz

Bei der Bearbeitung von brennbaren Materialien muss der Betreiber der Maschine eine
Gefahrdungsbeurteilung des Arbeitsplatzes geméaR ArbSchG §8 5 und 6 durchfiihren, da er die
Werkstoffe und Werkzeuge auswahlt (siehe auch Betriebssicherheitsverordnung). Hierbei
missen die Brandgefahren unter Einbeziehung der Werkstoffe und der Werkzeuge beurteilt
werden und ggf. geeignete MaRnahmen zu deren Reduzierung (z. B. Ldscheinrichtungen,
Temperaturiiberwachung, Uberwachter Betrieb durch Mitarbeiter) definiert werden.

Beachten Sie unbedingt auch die Sicherheitshinweise und Datenblatter der Kilhischmiermittel-
und Werkstoffhersteller! GemaR dem organisatorischen Brandschutz miissen geeignete
Loschmittel (Loschdecken und Feuerldscher der Klasse A, B, C, D) in ausreichender Anzahl
und zweckmafig bereitgestellt werden. Beachten Sie bei der Auswahl der Ldschmittel
unbedingt die entsprechenden Einsatzbeschrankungen und Abstandshinweise.

ﬂ Fiir nahere Informationen kontaktieren Sie ihren zustandigen
Brandschutzbeauftragten.
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6 Transport und Verpackung

6.1 Sicherheitshinweise fiir den Transport

Benotigtes Personal: | Fachpersonal

Bendtigte Arbeitsschutzkleidung, 0@@
Schutzausristung: Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe

Fur die Installation und weitere Nutzung mussen Lager-, Bedien- und Wartungspersonal des
Betreibers mit der Handhabung von Packstiicken betraut werden. Die nachfolgenden Hinweise
sind unbedingt zu beachten!

6.1.1 UnsachgemaRer Transport

AVORSICHT!

Beim Aufstellen des Systems!

Beim Aufstellen der Maschine besteht Quetschgefahr durch Einklemmen von Gliedmalien
durch die Maschine!

¢ Verwendung von geeigneten Hilfsmitteln z. B. Hubwagen, Gabelstapler, Kran.

e Anheben der Maschine darf nur mit geeigneten Hebevorrichtungen oder mit
ausreichender Anzahl an Personen erfolgen!

AVORSICHT!

Vor unsachgemalen Transport!

Durch einen unsachgemafRen Transport kdnnen Transportstiicke fallen oder umstirzen!
Hierdurch kénnen Personen- und Sachschaden entstehen!

e Transportstiicke nicht stapeln!
e Transportstiicke mit Sorgfalt transportieren!

e Entfernen der Verpackung erst unmittelbar vor der Aufstellung!
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6.1.2 Aulermittiger Schwerpunkt

AWARNUNG!

Vor fallenden oder kippenden Transportstiicke!

Durch falsches anschlagen (befestigen) besteht Verletzungsgefahr bis hin zum Tod durch
kippende oder herabfallende Transportstiicke, da diese einen aufermittigen Schwerpunkt
aufweisen konnen!

e Beachtung der Markierungen und Angaben zum Schwerpunkt von Packstucken!

e Bei Verwendung von Kréanen ist der Kranhaken Uiber dem Schwerpunkt des
Packstlickes anzuschlagen!

e Vorsichtiges heben von Packstiicken unter Beachtung eines méglichen Kippens!
e Gegebenenfalls Anpassung des Anschlagpunktes!

6.2 Transport von Paletten

Auf einer Palette befestigte Transportsticke kdénnen mit einem Gabelstapler oder einem
Hubwagen transportiert werden, wenn folgende Bedingungen erfiillt und eingehalten werden:

o Der Gabelstapler oder Hubwagen muss fur das Gewicht des Transportstiickes ausgelegt
sein.

e Auf der Palette muss das Transportstick sicher befestigt sein.

e Zum Fihren der Flurférderzeuge mit Fahrersitz oder Fahrerstand muss ein nach national
geltenden Vorschriften berechtigter Fiihrer vorhanden sein.

e Fahren Sie den Gabelstapler oder Hubwagen mit den Gabeln zwischen oder unter die
Holme der Palette.

e Fahren Sie die Gabeln so weit ein, dass Sie auf der anderen Gegenseite herausragen.

e Stellen Sie sicher, dass die Palette bei einem auf3er mittigen Schwerpunkt nicht kippen
kann.

e Heben Sie die Palette mit dem Transportstiick an und beginnen Sie mit dem Transport.

6.3 Transportsicherung

Fir den Transport miissen keine Transportsicherungen angebracht werden.

6.4 Transportgriffe (Transporthilfe)

¥ e
Fir die Aufstellung der Maschine missen die Transportgriffe, die sich im Zubehor
der Maschine befinden, montiert werden. Diese Transportgriffe dienen zum
sicheren Transport der Maschine. Der Transportvorgang muss mit geeigneten
Transportvorrichtungen erfolgen! Die Montage der Transportgriffe ist im J . |

Kapitel 7.7 beschrieben!
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6.5 Verpackung

Den zu erwartenden Transportbedingungen entsprechend wurden die einzelnen Packstiicke
verpackt. Die Verpackung dient dem Schutz vor Transportschaden, Korrosion und anderen
Beschéadigungen. Entfernen Sie die Verpackung daher erst unmittelbar vor der Montage.

6.6 Umgang mit Verpackungsmaterialien

Bewahren Sie die Verpackung der Maschine fur einen eventuellen spateren Transport auf.
Andernfalls fuhren Sie die Verpackung, gemaR den gesetzlichen und &rtlichen Bestimmungen,
der jeweiligen Wiederverwertung zu.
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6.7

Standard Lieferumfang

Bild Beschreibung St. Bild Beschreibung St.
CORITEC 350i
(Loader) (PRO) (+) 1x 0/ USB-Maus 1x

” Touch Pen 1x f Reinigungspinsel 1x
& Steckdosenleiste / o )
& dreifach 1x Gy Gebrauchsanleitung | 1x
Netzanschlusskabel .
% 5 m (Schuko®) Ix / Fugenduse 1x
/ Innensechskant
RJ-45 Netzwerkkabel | 1x g Schraubendreher 1x
. 3 mm
Druckluftspiral- g .
¢ schlauch 7,5 m x & Transportgriffe 2x
ot = Spindelwartungsset | 1x f Messbecher 1x
Zusétzlicher Standard Lieferumfang fur die Maschinen CORITEC 350i Loader (PRO) (+):

Bild Beschreibung St. Bild Beschreibung St.
Werkstiickhalterung 6x Auswerfwerkzeug 1x
mit Spannring Werkstiickhalterung
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7 Installation und Erstinbetriebnahme

7.1 Sicherheitshinweise fiir die Installation und
Erstinbetriebnahme

Benotigtes Personal: [ Fachpersonal / Hersteller 0@@

Arbeitsschutzkleidung,

Benotigte ! . ;
. . Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe, ©
Sehttzalishiisting: Schutzbrille, Gehérschutz .

Vor unsachgemaler Installation und Erstinbetriebnahme!

Durch eine unsachgeméafle Installation und Erstinbetriebnahme koénnen schwere
Verletzungen und erhebliche Sachschaden verursacht werden!

e Lesen der Gebrauchsanleitungen und Datenbléatter (Maschine, Absauganlage,
Zubehor, etc.)!

e Beachtung ausreichender Montagefreiheit am Arbeitsplatz!

e Der Montageplatz muss sauber und aufgeraumt sein! Lose aufeinander oder
umherliegende Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen!

e Verwendung personlicher Schutzausriistung!

Vor dem Anschluss an das Stromnetz!

Der Anschluss an das Stromnetz darf erst erfolgen, wenn die Maschine zur Inbetriebnahme
bereit ist! Andernfalls kann es zu schwerwiegenden Verletzungen von Personen oder
Sachschéden an der Maschine kommen!

e Uberpriifung aller Installationsarbeiten gemaR den Angaben und Hinweisen aus dieser
Anleitung!

e Uberpriifung der ordnungsgeméaRen Installation von Zubehor!

e Vermeidung von Stolperfallen und Beschadigung bei der Verlegung von Leitungen und
Schlauchen!

e Uberpriifung des korrekten Sitzes aller Steckverbindungen!

e Uberpriifung auf Ubereinstimmung der tatséchlichen Netzeingangsspannung mit der
Netzeingangsspannung am Typenschild!

Die Aufstellung und Inbetriebnahme erfolgt ausschlieRlich durch autorisiertes
1 Fachpersonal!

Seite |70



/imes-icore®

Competence in CNC & DENTAL-Solutions

7.2

Anforderungen an den Aufstellungsort

Der Aufstellungsort der Maschine muss nachfolgende Anforderungen erfiillen, beachten Sie
dazu unbedingt auch Kapitel 4 — Technische Daten:

Die Maschine darf nicht in explosionsgefahrdeten Bereichen aufgestellt werden!

Betreiben Sie die Maschine niemals an Standorten, an denen die Gefahr besteht, dass
Wasser oder andere Flussigkeiten in die Maschine eindringen kénnen!

Die Aufstellflache muss trocken, eben und fir das Gewicht der Maschine geeignet sein.
Zudem muss ausreichend Stabilitdt vorhanden sein, um entstehende Schwingungen der
Maschine abzufangen!

Uberpriifen Sie die Oberflache des Aufstellungsortes mit einer Wasserwaage, ob diese
waagerecht ist!

Eine entsprechende Steckdose, ein Netzwerkanschluss und ein Druckluftanschluss
mussen sich in der Nahe des Gerates befinden und frei zugénglich sein!
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7.3 Aufstellplane

7.3.1 Fir den Betrieb der Maschine
CORITEC 350i (PRO) (+)

Alle Maf3angaben sind in Millimetern (mm) und nicht MaR3stabsgetreu.
300
>

100
\

Arbeitsbereich

1000

300

4
A
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CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

I_ﬂ Alle Maf3angaben sind in Millimetern (mm) und nicht MaRstabsgetreu.

300

:
%

Arbeitsbereich

1000

300

Seite | 73



7.3.2 Fur Service- und Wartungsarbeiten
CORITEC 350i (PRO) (+)

I i Alle MaRangaben sind in Millimetern (mm) und nicht MaRstabsgetreu.
1000
o
o
o
—
S —— A
8
Arbeitsbereich =]
v
1000
<+—>
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CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

I_ﬂ Alle Maf3angaben sind in Millimetern (mm) und nicht MaRstabsgetreu.
1000
A
o
o
o
-
" | P g ———— §

° ) ° )

—_—

Arbeitsbereich

1000

1000
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7.4 Ergonomie und Arbeitsplatzgestaltung

Um die bestmdgliche Bedienbarkeit und ein ergonomisches Arbeiten zu ermdglichen, sollte die
Maschine auf einem daflr geeigneten Maschinentisch platziert werden. Die imes-icore GmbH
bietet Thnen gerne einen, auf Ihre Maschine zugeschnittenen, Maschinentisch an.

7.5 Platzbedarf
Achten Sie beim Aufstellen der Maschine auf gentigend Platz im Umfeld der Maschine!

e Die MaRe der Maschine entnehmen Sie der technischen Zeichnung (siehe Kapitel 7.6)
oder den Technischen Daten (Kapitel 4).

e  Halten Sie rund um die Maschine gentigend Platz fiir die Beltftung und
Schlauchanschliisse zur Verfligung und vermeiden Sie Stolperfallen beim Verlegen der
Anschlusskabel, -schlauche.

e  Wahrend des Betriebs muss die Maschine, wie im Kapitel 7.3.1 — Aufstellplan fir den
Betrieb positioniert sein. Damit mindestens ein Abstand von 1000 mm vor, 100 mm hinter
und 300 mm rechts und links von der Maschine zur Verfiigung steht.

e Vor Service- und Wartungsarbeiten muss die Maschine, wie im Kapitel 7.3.2 —
Aufstellplan fir Service- und Wartungsarbeiten positioniert werden. Umlaufend um die
Maschine muss ein Sicherheitsabstand von 1000 mm gewa&hrleistet sein um eine
unverstellte Flache am Arbeitsplatz zu garantieren, damit diese wahrend Service- und
Wartungsarbeiten von allen Seiten frei zuganglich ist!

ﬂ Diese Maschine ist fiir den Betrieb in wettergeschiitzten Bereichen konzipiert und
darf nicht in einer explosionsfahigen Atmosphare betrieben werden!
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7.6 Technische Zeichnung
CORITEC 350i (PRO) (+)
I:ﬂ Alle MaRangaben sind in Millimetern (mm).
A ] ]
mexicore’

N~
n
[ee]
\ 4 . ’ = ’ -
4 758 .
l >
Vorderansicht
P 802
|‘ L |

Seitenansicht
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CORITEC 350i Loader (PRO) (+)

I_ﬂ Alle MaRangaben sind in Millimetern (mm).
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7.7 Montage der Transportgriffe
Schritt Beschreibung
1 Entnehmen Sie die zwei Transportgriffe, die vier M20 x 140 Sechskantschrauben
und die vier M20 Sechskantmuttern aus dem Zubehdr der Maschine.
Stecken Sie die Sechskantschrauben durch die Bohrungen im Transportgriff und
5 befestigen Sie die Sechskantmuttern auf den Schrauben. Lassen Sie etwas Luft
zwischen Mutter und Transportgriff (ca. 5 mm) damit die Schrauben sich weiterhin
drehen lassen.
3 Entfernen Sie die Kunststoffstopfen (Blindstopfen) jeweils zwei auf der linken und
rechten Seite der Maschine, um an die Gewinde zu gelangen.
4 Schrauben Sie die Sechskantschrauben, im Wechsel, bis zum Anschlag in die
Gewinde der Maschine.
5 Drehen Sie Sechskantmuttern gegen die Transportgriffe (fest anziehen), um diese
zu kontern und die Transportgriffe zu stabilisieren.
)
[
- & | <
P S A
G e

=N '

@
7 h
L=
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7.8

Aufstellen der Maschine

Um die Maschine aufzustellen gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

Transportieren Sie die Maschine an den vorgesehenen Aufstellungsort

1 (umlaufend um die Maschine muss genugend Platz zum Bedienen und Einrichten
sein, Verkehrs-/ Fluchtwege missen freigehalten werden).

2 Entfernen Sie die Verpackung erst unmittelbar vor dem Aufstellen.

3 Bewahren Sie die Verpackung fir einen eventuellen spéateren Transport auf.

4 Vergewissern Sie sich, dass alle im Lieferumfang aufgefihrten Teile im
Lieferpaket enthalten sind.

5 Prifen Sie die Lieferung auf Transportschdden und machen Sie eventuelle
Reklamationen sofort geltend.

6 Montieren Sie die Transportgriffe, wie in Kapitel 7.7 beschrieben.
Heben Sie die Maschine ausschlief3lich mit geeigneten Hebegerdten zum

7 Aufstellungsort. (die Aufstellfliche muss entstehende Schwingungen abfangen
kénnen, sich in einer ergonomisch gerechten Aufstellhhe befinden und fur das
Gewicht der Maschine geeignet sein).

8 Prifen Sie den festen Stand aller MaschinenfiiBe auf der Aufstellflache. Justieren

Sie die schraubbaren MaschinenfiiBe gegebenenfalls nach.
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7.9 Anschluss der Maschine
Zuerst werden alle elektronischen und pneumatischen Verbindungen hergestelit!

Im Anschluss kann der Netzstecker der Maschine als letzte Verbindung mit dem Stromnetz
verbunden werden.

Um die Maschine anzuschliel3en, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung
1 Druckluftverbindung an der Wartungseinheit anschlieen.
2 Schlauch der Absauganlage anschliel3en (optional).
3 Steuerleitung und ggf. Reinigungsluft der Absauganlage anschlieen (optional).
4 Absauganlage in Betrieb nehmen (siehe Handbuch der Absauganlage) (optional).
5 Netzwerkverbindung herstellen (optional).
Gegebenenfalls zusatzliches Zubehor anschlieRen (siehe Handblcher des
6 Zubehors). Wasserschlauche und Uberwachungssensor der Spindelkiihlung
installieren (nur bei CORITEC 350i (Loader) PRO +.
7 Verbinden Sie den Netzstecker mit dem Stromnetz.

ﬂ Die Anschlussvoraussetzungen finden Sie im Kapitel 4. - Technische Daten und
auf dem Typenschild der Maschine!
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7.10 Anschluss an das Stromnetz

A GEFAHR!

Durch elektrischen Strom!

Durch die Beruhrung spannungsfiihrender Teile oder die Beschadigung von Isolationen
besteht eine unmittelbare Gefahr fir Leib und Leben durch einen elektrischen Stromschlag!

e Veranlassen Sie umgehend eine Reparatur von Beschadigungen an
Sicherheitseinrichtungen und spannungsfuhrenden Teilen.

e Benutzen Sie ausschlieBlich die mitgelieferten Anschlusskabel fiir den Anschluss der
Maschine an das Stromversorgungsnetz. Dieses ist nach DIN EN 60309 und
VDE 0623 genormt und erfordert eine Nennspannung von 110 - 230 Volt.

¢ Verwenden Sie ausschlie3lich Schutzkontaktsteckdosen, da der Schutzleiteranschluss
Uber die Netzanschlussleitung erfolgt!

Um die Maschine an das Stromnetz anzuschlieRen, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Uberpriifen Sie, ob sich der geeignete Stromanschluss in Reichweite befindet.

Vergleichen Sie die technischen Daten der Maschine mit den Daten des zur
2 Verfligung stehenden Stromnetzes. Fahren Sie mit der Installation der Maschine
nur bei Ubereinstimmung der Daten fort!

3 SchlieRen Sie das Netzanschlusskabel an der Maschine an.
4 Uberpriifen Sie den korrekten Sitz des Netzanschlusskabels.
5 Verbinden Sie das Netzanschlusskabel mit dem  Stromanschluss
(Schutzkontaktsteckdose).
6 Achten Sie darauf, dass das Kabel nicht unter Zug steht und nicht tiber Kanten
reibt.
7.11 Ausrichten der Maschine

Die Aufspannflache und alle Achsen sind ab Werk exakt rechtwinklig ausgerichtet. Ein
Ausrichten der Maschine ist daher nicht nétig. Losen Sie niemals die Befestigungen der Achsen,
ansonsten missen Sie diese durch einen Servicetechniker kostenpflichtig nachjustieren lassen!

Die Ausrichtung der Maschine wird bei der Inbetriebnahme durch autorisiertes
1 Fachpersonal kontrolliert und gewahrleistet!
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7.12 Vor der Erstinbetriebnahme
Vor der Erstinbetriebnahme missen Sie sicherstellen, dass:

e Die Maschine auf einer waagerechten Oberflache aufgestellt und ausgerichtet ist. Priifen
Sie dieses mit einer geeigneten Wasserwaage.

e Die Sicherheitsabstande aus den Aufstellplanen (siehe Kapitel 7.3) eingehalten werden.
. Der Arbeitsplatz sauber und gut beleuchtet ist.

e  Ander Wartungseinheit ein Druck zwischen 6 — 9 bar anliegt.

. Erforderliches Zubehér einwandfrei angeschlossen und installiert wurde.

e Alle Steckverbindungen fest und korrekt sitzen.

e  Alle Kabel- und Schlauchverbindungen fachgerecht verlegt wurden.

e  Alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen installiert sind und einwandfrei
funktionieren.

. Die Umgebungstemperatur zwischen +18 bis +25 °C betragt (sieche Kapitel 4.5).

e Alle geforderten technischen Anforderungen des Systems erfillt werden
(siehe Kapitel 4).

e  Der NOT-HALT-Schalter nicht eingerastet ist.

e  Bei Maschinen mit Kiihischmiersystem der Kiihischmiermittelbehélter ausreichend befullt
ist.

e  Sich mindestens ein geeignetes Werkzeug im Werkzeugwechsler befindet.

e  Auf dem Steuerungs-PC, die Bediensoftware ,Remote Dental installiert und in Betrieb
genommen wurde.

. Die Gebrauchsanleitung vollstandig gelesen sowie verstanden wurde und diese sich in
der unmittelbaren Umgebung der Maschine befindet, wie auch jederzeit frei zuganglich
ist.

7.13 Installation, Montage und Verwendung von Zubehor

Die Installation oder Montage von Zubehér muss den Angaben der jeweiligen
Gebrauchsanleitung des Zubehors entsprechend erfolgen!

AWARNUNG!
Durch unsachgemabn installiertes Zubehor!

UnsachgemaR installiertes Zubehor z. B. im Innenraum der Maschine kann wahrend des
Betriebs unkontrolliert herabfallen oder umhergeschleudert werden, wodurch schwere
Verletzungen entstehen kdnnen!

Installieren Sie Zubehdr immer fachgerecht, unter Beachtung der Sicherheitsvorschriften und
nach der dazugehérigen Dokumentation!

ﬂ Bei Fragen oder bendtigter Hilfestellung steht Ihnen unser Kundenservice gerne
zur Verfligung.
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7.13.1 Absauganlagen (optional)

Beim Frasen bestimmter Werkstoffe entsteht Feinstaub und eine mogliche Gasentwicklung.
Feinstdube und Gase sind gesundheitsgefahrdend. Sorgen Sie fur eine ausreichende
Entliftung, bei Staub- oder Gasentwicklung, durch Bearbeitung der Werkstoffe. Achten Sie auf
die ordnungsgemafe Funktion der Absauganlage. Die Bearbeitung von Materialien, bei denen
Feinstaube oder Gase entstehen kdnnen, darf nur mit entsprechend ausgelegter Absaugung
erfolgen. Die imes icore GmbH bietet entsprechende Absauganlagen an.

Beachten Sie stets die Gebrauchsanleitung der Absauganlage sowie die beinhaltenden
Sicherheitshinweise, Wartungs- und Reinigungsintervalle um einen sicheren und reibungslosen
Betrieb der Maschine gewébhrleisten zu kdnnen.

Um eine Absauganlage anzuschlie3en, folgen Sie der Beschreibung im Kapitel 8.3.1.

7.13.2 Nassbearbeitung (optional)

Bei der Nassbearbeitung erfolgt die Bearbeitung des Werkstoffs mit aktiven
Kuhlschmiersystem. Verwenden Sie fur die Nassbearbeitung nur das von der imes-icore GmbH
freigegebene Kihischmiermittel. Bei der Verwendung von Kiihlschmiermitteln ist immer fiir eine
ausreichende Beliiftung zu sorgen!

Um das Kuhlschmiersystem in Betrieb zu nehmen, folgen Sie der Beschreibung im Kapitel 8.3.2

7.13.3 Kuhlschmierstoffe (optional)

Verwenden Sie nur von der imes-icore GmbH freigegebene Kihlschmierstoffe fiir die
Materialbearbeitung mit einem Kihlschmiersystem. Die von der imes-icore verwendeten
Kuhlschmierstoffe sind optimal auf die Bedirfnisse der Maschine abgestimmt und
gewahrleisten einen reibungslosen Bearbeitungsablauf. Zur bestimmungsgemaien
Verwendung, Lagerung und Entsorgung des Kuhlschmierstoffs lesen Sie unbedingt das
jeweilige Sicherheitsdatenblatt des Herstellers. Die Kuihlschmierstoffe sind in den speziell dafiir
vorgesehenen und mitgelieferten Behaltern aufzubewahren!

Beachten Sie immer die gesetzlichen Vorschriften und Sicherheitsdatenblatter im Umgang mit
Kuhlschmierstoffen. Der Betreiber der Maschine muss seine Angestellten regelmafig im
Umgang mit Kiihischmiermitteln unterweisen und eine sachgemaRe Lagerung und Entsorgung
gewahrleisten!

Zusatzlich mussen Sie das Mischverhaltnis gem&R den Herstellerangaben des
Kihlschmierstoffherstellers mit einem Refraktometer Gberprifen.
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7.13.4 Kihlaggregat Bearbeitungsspindel (optional)

Zur Kilhlung der Bearbeitungsspindel wird bei Maschinen der CORITEC 350i (Loader) PRO +
ein Kuhlaggregat eingesetzt. Zur bestimmungsgemaflen Verwendung, Lagerung und
Entsorgung des Spindelkihimittels lesen Sie unbedingt das jeweilige Sicherheitsdatenblatt des
Herstellers.

Beachten Sie stets die Gebrauchsanleitung des Kihlaggregates sowie die beinhaltenden
Sicherheitshinweise, Wartungs- und Reinigungsintervalle um einen sicheren und reibungslosen
Betrieb der Maschine gewahrleisten zu kdnnen.

Beachten Sie immer die gesetzlichen Vorschriften und Sicherheitsdatenblatter im Umgang mit
Kuhlmitteln. Der Betreiber der Maschine muss seine Angestellten regelmafig im Umgang mit
KihImitteln unterweisen und eine sachgeméale Lagerung und Entsorgung gewahrleisten!

7.13.5 lonisationsgerat (optional)

Im Fréasraum der Maschine kann optional ein lonisationsgerat installiert werden. Das
lonisationsgerat erzeugt lonen. Diese lonen werden von positiv geladenen Kunststoffspanen
angezogen. Dadurch findet eine Neutralisierung der Ladung des Kunststoffspanens statt. Im
Anschluss kénnen Kunststoffspane effektiver abgesaugt werden. Das Gerat wird automatisch
durch das Fréasprogramm eingeschaltet.

Maschinen mit eingebautem lonisationsgerat dirfen ausschlieBlich Materialien trocken
bearbeiten! Wenn das lonisationsgerat mit Feuchtigkeit in Verbindung kommt, kann es zu
Material und Personenschaden kommen.

Beachten Sie stets die Gebrauchsanleitung des lonisationsgerat sowie die beinhalteten
Sicherheitshinweise, Wartungs- und Reinigungsintervalle um einen sicheren und reibungslosen
Betrieb der Maschine gewéhrleisten zu kénnen.
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8 Bedienung des Systems

8.1 Sicherheitshinweise fir die Bedienung

Benotigtes Personal: | Bediener 0@@

Bendtiate Arbeitsschutzkleidung, !

SchutzgausrUStun . Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe, ©
9 Schutzbrille, Gehdrschutz

Fir den sicheren Umgang des Systems beachten Sie die nachfolgenden Punkte:
e Die Personen, welche die Maschine bedienen, missen mindestens 18 Jahre alt sein!

e  Zu Ausbildungszwecken missen alle Personen, besonders unter 18-jahrige, sténdig
beaufsichtigt werden!

e Die Maschine darf nur von autorisiertem und ausgebildetem Fachpersonal ohne
koérperliche Einschrankungen bedient werden!

e Die Zustandigkeiten fir Bedienung, Wartung und Instandhaltung der Maschine mussen
klar festgelegt und eingehalten werden!

e Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten dirfen nur im ausgeschalteten
Zustand der Maschine erfolgen!

e Der Maschinenbediener sollte vorab eine mindestens eintégige Schulung absolviert
haben, um den sicheren Umgang mit der Maschine zu erlernen und Fehlbedienungen zu
vermeiden!

e Kontrollieren Sie vor jedem Frasvorgang, den festen Sitz des Werkstticks, damit sich
dieses wahrend der Bearbeitung nicht I6sen kann!

e Kontrollieren Sie vor jedem Start einer Bearbeitung, dass sich gentigend
Kuhlschmiermittel im Kiihlschmiermittelbehalter befindet! Sollte die Pumpe des
Kuhlschmiersystems trockenlaufen kann das zur Zerstérung der Pumpe fiihren!

e  Zur Kiihlung darf kein flieBendes Wasser verwendet werden, sondern nur ein
Kihlschmiersystem mit dem geeigneten Kiihischmiermittel!

e Jede Person, die mit der Aufstellung, Bedienung, Wartung, Reparatur oder Inspektion der
Maschine befasst ist, muss alle Sicherheitsvorschriften gelesen und verstanden haben!

Durch spitze oder scharfkantige Werkzeuge!

Verletzungs- und Lebensgefahr beim hineingreifen in den Maschineninnenraum!

e Achten Sie auf vorstehende Werkzeuge!

e Vorsicht mit scharfen Werkzeugen!

e Greifen Sie niemals in ein laufendes Werkzeug oder sich bewegende Bauteile!
e Tragen Sie Schutzhandschuhe und Schutzbrille!
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.A-GEFAHR!

Durch unsachgemafe Bedienung!

Durch die unsachgeméaRe Bedienung der Maschine kénnen schwere Verletzungen und
erhebliche Sachschaden verursacht werden!

e Bedienschritte missen gemaf den Anweisungen dieser Gebrauchsanleitung
durchgefiuihrt werden!

e Sicherheitseinrichtungen dirfen nicht tberbriicken, manipuliert oder auf3er Kraft
gesetzt werden!

e Anderungen an Werkzeugen, Werkstoffen oder Parametern miissen wahrend der
Prozessdauer Uberwacht werden (Beobachteter Betrieb)!

e Uberpriifung der Maschine vor dem Einschalten auf offensichtliche M&ngel und
Unversehrtheit!

e Essen, Trinken und Rauchen im Umgang mit Kiihlschmiermitteln oder abgesaugten
Stoffen ist verboten!

e In der N&he der Maschine durfen keine Mobiltelefone verwendet werden, da
Storeinflisse auf die CNC-Steuerung nicht ausgeschlossen werden kénnen!

Vor Rutschgefahr!

Durch Staub, Material, Ol oder Kiihischmiermittel auf dem FuRboden entsteht Rutschgefahr!
Zusammen mit schweren Teilen oder scharfen Werkzeugen kénnen Sie erhebliche
Verletzungen erleiden!

e Entfernen Sie daher umgehend Verunreinigungen am Bedienerarbeitsplatz!
e Tragen Sie rutschfeste Sicherheitsschuhe!

Vor heiBen Oberflachen von Materialien und Werkzeugen!

Verbrennungsgefahr durch erhitzte Materialien oder Werkzeuge nach der Bearbeitung!
Wahrend des Betriebs der Maschine kdnnen hohe Temperaturen entstehen!

e Uberpriifen Sie vor allen Arbeiten oder Tatigkeiten die Temperaturen der Oberflachen
auf Erhitzung!

e Tragen Sie bei allen Arbeiten hitzebesténdige Arbeitsschutzkleidung und
Schutzhandschuhe!
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AVORSICHT!

Beim Ein- und Ausschalten des Systems!

Durch unsachgemafes Ein- und Ausschalten kann es zu einem Kurz- oder Gehauseschluss
kommen!

Die Maschine und Zubehor muss immer mit dem Maschinenhauptschalter Ein- und
Ausgeschaltet werden. Benutzen Sie nie den Netzstecker als Ein- und Ausschalter!

AVORSICHT!

Vor losen Werkzeugen oder Gegenstanden im Innenraum der Maschine!

Lose Werkzeuge oder Gegenstande im Innenraum der Maschine kodnnen bewegliche
Komponenten der Maschine blockieren oder herumgeschleudert werden. Dadurch kénnen
Sachschéden entstehen!

Uberpriifen Sie vor dem Starten der Maschine den Maschineninnenraum auf lose und
herumliegende Gegenstéande!

AVORSICHT!

Vor Entstehung von Feinstaub oder Gasentwicklung!

Durch beschadigte Saugschlauche oder eine ungeeignete Absauganlage kann Gas- und
Feinstaubbelastung entstehen!

e Uberpriifen Sie vor dem Starten der Maschine die Absauganlage auf ordnungsgemaRe
Funktion und Unversehrtheit!

e Tauschen Sie pordse und defekt Absaugschlauche aus!

—ﬂ Sorgen Sie stets fiir einen sauberen und gut beleuchteten Arbeitsplatz!
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8.2 Bedienelemente

Maschinen der CORITEC 350i series besitzen an der Vorderseite die vier nachfolgenden
Bedienelemente: —_—

Ca _/°
I .
{ O—ﬁ
Pos. Bezeichnung Beschreibung
Das Bedienpanel dient zur Steuerung der Maschine. Die
Bedienpanel Navigation sowie die Eingabe von Daten fir das

Betriebssystem und der Bediensoftware erfolgt direkt tber
den Touchscreen.

Das Bedienpanel dient zur Steuerung der Maschine.

Der NOT-HALT-Schalter bewirkt das schnellstmégliche
NOT — HALT — Anhaltgn _der Masch!ne. Durch_ die_ Betatigung stoppen
Schalter unverziglich alle Antriebe und die Leistungselektronik wird
2 von der Spannungsversorgung getrennt. Nach der
Betatigung bleibt der NOT-HALT-Schalter eingerastet.

Durch Drehen des NOT-HALT-Schalters nach rechts kann dieser entriegelt
werden.

Der Cover-Taster dient zum Offnen der Schutztiir. Durch
Betatigen des Tasters kann die Schutztiir gedffnet werden.
Cover-Taster Dieser Vorgang ist nur méglich, wenn der Taster dauerhaft
3 leuchtet. Das Leuchten des Tasters signalisiert, dass sich
alle Antriebe der Maschine im Stillstand befinden.

Der Cover-Taster muss gehalten werden, um die Schutztir zu 6ffnen.

Durch die Betdtigung des Power-Tasters wird die
Leistungselektronik der Maschine eingeschaltet. Das
Power-Taster Einschalten der Leistungselektronik ist nur méglich, wenn an
4 allen sicherheitsrelevanten elektronischen Einrichtungen der
Maschine keine Storung vorliegt.

Der Power-Taster ist vor dem Start der Bediensoftware zu betéatigen oder
nach Aufforderung durch die Bediensoftware.

ﬂ Stellen Sie vor der Entriegelung des NOT-HALT-Schalters sicher, dass alle
Stoérungen beseitigt wurden.
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8.3 Bearbeitungsarten

AVORSICHT!

Bei Wechsel der Bearbeitungsarten!

Beim Wechsel der Bearbeitungsarten Trocken zu Nass oder Nass zu Trocken kann es durch
starke Verunreinigungen und Kuhlschmiermittel zu einer Beschadigung der Maschine oder
Absauganlage kommen!

Reinigen Sie die Maschine griindlich vor jedem Wechsel der Bearbeitungsart und mindestens
einmal taglich!

8.3.1 Trockenbearbeitung

AVORSICHT!

Bei unsachgemalier Verwendung einer Absauganlage der imes-icore GmbH!

Die von der imes-icore GmbH gelieferten Absauganlagen dienen ausschliel3lich der
Absaugung von trockenen Frasstauben. Saugen Sie keine Kiihlschmiermittelreste mit den
gelieferten Absauganlagen ab. Dies kann zu schweren Beschadigungen bis hin zur
Zerstorung der Absauganlage fiihren!

Reinigen Sie die Maschine grundlich vor jedem Wechsel der Bearbeitungsart und mindestens
einmal taglich!

Bei der Trockenbearbeitung erfolgt die Bearbeitung des Werkstoffs ohne Kiihlschmiersystem.
Dabei kdnnen Feinstaube und Gase entstehen, welche gesundheitsschadliche Auswirkungen
haben kénnen. Des Weiteren kénnen nicht abgesaugte Stédube die Maschine beschadigen und
ein erhohtes Brandrisiko darstellen. Daher ist fur die Trockenbearbeitung von Werkstoffen, der
Anschluss und Betrieb einer von imes-icore GmbH freigegebenen Absauganlage erforderlich.

In der Regel werden die nachfolgenden Materialien trocken bearbeitet:

e  Zirkoniumdioxid
e  Kunststoff

e Komposit

e Wachs

e Kobalt-Chrom
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Um die Trockenbearbeitung eines Werkstiicks zu beginnen, gehen Sie wie folgt vor:

™ o

Schritt Beschreibung
1 Verbinden Sie den Schlauch der Absauganlage mit dem Absaugstutzen der
Maschine.
5 Verbinden Sie die Absauganlage Uber das mitgelieferte Steuerkabel (enthalten
bei der Absauganlage) mit dem Steueranschluss (Sub-D Buchse) der Maschine.
3 Verbinden Sie den Kaltgeratestecker der Absauganlage mit einer externen
Schutzkontaktsteckdose.
4 Uberpriifen Sie den ordnungsgemaRen Anschluss der Absauganlage.
5 Starten Sie den Frasvorgang mit eingeschalteter Absauganlage.
q
Bl a8 =
il
=R
(]

Pos. Bezeichnung

1 Sub-D Buchse (Anschluss fur Steuerkabel der Absauganlage)

2 Absaugstutzen (Anschluss fur den Schlauch der Absauganlage)
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8.3.2

Nassbearbeitung

Generell werden nachfolgende Materialien nass bearbeitet:

. Lithium -Disilikat

. Glaskeramik

. Titan

Um die Nassbearbeitung eines Werkstticks zu beginnen, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

Reinigen Sie den kompletten Maschineninnenraum und den Flachfilter des

1 Maschineninnenraums grundlich von Spanen und trockenen Frasstauben.
Verwenden Sie ein Filtervlies ausschlieBlich fur die Nassbearbeitung. (tragen Sie
durchgehend Schutzhandschuhe und Schutzbrille!).

2 Offnen Sie die Zugangstir des Kilhlschmiermittelbehélters (Abbildung unten (1)).

3 Entfernen Sie den Kihlschmiermittelbehélter (Abbildung unten (2)).
Reinigen Sie alle Filter und die Wanne griindlich von Verunreinigungen und

4 befillen Sie die Wanne nun mit dem 4,8 | verdinnten Kiihlschmiermittelgemisch
(Mischverhaltnis nach Beschreibung des Kihlschmiermittels).

5 Setzen Sie den Kuhlschmiermittelbehalter wieder ein (Abbildung unten (2)).

6 SchlieRen Sie die Zugangstir des Kihlschmiermittelbehélters (Abbildung unten
(1))

7 Starten Sie den Frasvorgang.

L
o
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8.4 Betriebsarten

Vor scharfen und spitzen Werkzeugen oder Spanen im Einrichtbetrieb!

Im Einrichtbetrieb der Maschine besteht erhohte Verletzungsgefahr durch scharfe,
vorstehende und spitze Fraswerkzeuge oder Spéne!

Tragen Sie im Einrichtbetrieb stets geeignete Schutzhandschuhe und Schutzbrille!

Diese Maschine verfugt tber drei Betriebsarten. Diese werden im nachfolgendem erlautert.

8.4.1 Automatik

Bei geschlossener Schutztir befindet sich das System in der Betriebsart ,Automatik”. Die
Antriebe und die Bearbeitungsspindel lassen sich ausschlief3lich in dieser Betriebsart
ansteuern. In diesem Zustand der Maschine kann ein Programmstart durchgefiihrt werden.

8.4.2 Einrichtung

Bei gedffneter Schutzhaube befindet sich die Maschine in der Betriebsart ,Einrichtung“. Diese
Betriebsart dient der Bestiickung der Maschine mit Werkstiicken (siehe Kapitel 8.6) und
Werkzeugen (siehe Kapitel 8.7) sowie der Reinigung (siehe Kapitel 10.2). Bei Stillstand aller
Antriebe kann die Schutzhaube durch die Betétigung des Cover-Tasters geoffnet werden. Die
Antriebe und die Bearbeitungsspindel lassen sich in dieser Betriebsart nicht ansteuern. In
diesem Zustand der Maschine kann kein Programmstart durchgefiihrt werden.

8.4.3 Erweiterte Einrichtung

Der erweiterte Einrichtbetrieb ist nur fur berechtigtes und geschultes Fachpersonal
(Servicemitarbeiter) der imes-icore GmbH zuganglich. Diese Funktion dient dem
parametrisieren der Maschine und der Zugang ist durch ein Passwort gesichert.
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8.5 Einschalten und Referenzieren

Die Maschine muss bei jedem Start der Bediensoftware Remote Dental referenziert werden.
Bei Maschinen des Types CORITEC 350i Loader (PRO) (+) mit Loader muss zusétzlich die
Verwaltungssoftware CNC Manager referenziert werden. Ohne eine Referenzfahrt kann keine

Verfahrbewegungen durchfuhren.

Um die Maschine einzuschalten und zu referenzieren gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

Schalten Sie den Hauptschalter im Anschlussfeld der Maschine ein o

! (Stellung ,1%). 1
5 Schalten Sie gegebenenfalls zusétzliches Zubehdr (wie z. B. Absauganlage,
Kuhlaggregat) ein.
3 Starten Sie die Bediensoftware Remote Dental auf der Desktop-Oberflache 7—
und schlieRen Sie die Schutztur. -
N
4 Dricken Sie die ,Power-Taste“ am Bedienfeld. (Olj
5 Bestatigen Sie die ,Power-Taste" in der Bediensoftware. (V)
6 Starten Sie die Referenzierung der Maschine. (V)

6.1 Starten Sie die Verwaltungssoftware CNC Manager auf dem Desktop (Gilt
' nur fiir die Maschinentypen CORITEC 350i Loader (PRO (+)).

Referenzieren Sie den Loader (Gilt nur fir die Maschinentypen CORITEC
350i Loader (PRO (+)).

cl®

6.2

8 Nach abgeschlossener Referenzfahrt ist die Maschine Betriebsbereit.
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8.6

System mit Werksticken bestiicken

Bei jedem Werkstliickwechsel muss die Werkstiickhalterung griindlich von Verunreinigungen
gereinigt werden, um ein einwandfreies spannen des Werkstiicks zu gewahrleisten!

8.6.1

Werkstiick einsetzen und entnehmen (Maschineninnenraum)

Um ein Werkstick in die Werkstlckhalterung im Maschineninnenraum einzusetzen oder zu
entnehmen, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Starten Sie die Maschine wie im Kapitel 8.5 beschrieben.

2 Fahren Sie die Maschine in die Werkstiickwechselposition. "‘Q

3 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

4 Betétigen Sie den Cover-Taster und 6ffnen Sie die Schutztire.
Lésen (nicht entfernen) Sie e
die Sicherungsschrauben ’

5 (schwarzer Kreis) mit einem
3 mm | \
Innensechskantschliissel. | O
Entnehmen Sie den ‘

6 Spannring indem Sie diesen
im Uhrzeigersinn nach rechts !
drehen.

7 Entnehmen Sie (wenn
vorhanden) das Werkstiick.
Reinigen Sie die

8 Werkzeugaufnahme mit Hilfe
des Reinigungspinsels.

9 Setzen Sie das Werkstuck in die Werkstiickhalterung ein.

10 Achten Sie auf die richtige Ausrichtung des Werkstiickes.

11 Setzen Sie den Spannring ein und drehen Sie diesen bis zum Anschlag, gegen
den Uhrzeigersinn nach links.
Ziehen Sie die Sicherungsschrauben des Spannringes handfest an (siehe

12 Abbildung Schritt 5). Der Spannring darf sich nicht anheben. Er muss biindig am
Werkstuickhalter aufliegen.

13 Uberpriifen Sie den festen Sitz des Werkstiickes!

14 Schlie3en Sie die Schutztr.
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8.6.2 Werkstilick einsetzen und entnehmen (Loader)

Die Verwaltungssoftware des Loaders namens CNC Manager ermdglicht, wahrend eines
laufenden Frasprozesses, dass Einsetzen und Entnehmen von Werkstiicken.

Um ein Werkstick im Loader einzusetzen, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Starten Sie die Maschine wie im Kapitel 8.5 beschrieben.

2 SchlieRen Sie die Innentdr, falls diese offen ist. Tir Innenraum

Fahren Sie im CNC Manager die gewiinschte Position an (Loader Position
anfahren).

4 Warten Sie, bis keine Bewegung mehr im Loader stattfindet (Stillstand).

.. . ) Cover Loader
5 Offnen Sie die Schutztir des Loaders.

Setzen Sie das Auswerferwerkzeug an der
vorgesehenen Stelle an.

Greifen Sie mit einer Hand um die
7 Werkstiickhalterung und Hebeln Sie diese im
Uhrzeigersinn aus der Halterung.

e
— juin _=
/ N\ / ) DT
8 Entnehmen Sie die Werkstiickhalterung in |\___/ ;’é / \\\k.
Pfeilrichtung aus der Halterung = b,
9 Lésen (nicht entfernen) Sie die

Sicherungsschrauben des Spannrings.

Entnehmen Sie den Spannring, indem
10 Sie diesen im Uhrzeigersinn nach
rechts drehen.

Entfernen Sie (falls vorhanden) das|g

1 Werkstuck.

Reinigen Sie die Werkzeugaufnahme| \
12 o o f

mit Hilfe des Reinigungspinsels.
13 Setzen Sie das Werkstuck in die

Werkstiickhalterung ein.
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Schritt Beschreibung

14 Achten Sie auf die richtige Ausrichtung des Werkstuckes.

15 Setzen Sie den Spannring ein und drehen Sie diesen bis zum Anschlag, gegen den
Uhrzeigersinn nach links.

Ziehen Sie die Sicherungsschrauben des Spannringes handfest an. Der Spannring

16 darf sich nicht anheben. Er muss komplett am Werkstiickhalter aufliegen.

17 Uberpriifen Sie den festen Sitz des Werkstiickes!

= EAN
Setzen Sie die Werkstuickhalterung in Pfeilrichtung | { ,//,// \3\\ N
18 |in die Halterung. Achten Sie auf korrekte  ~— I | g\

Positionierung der Befestigungspunkte.

19 SchlieRen Sie die Schutztir des Loaders.

Prifen Sie im CNC Manager unter ,Werkstlick in der Maschine, welche
Werkstiickhalterung sich aktuell in dem Maschineninnenraum befindet. Betatigen
Sie unter ,Loader Position anfahren* die Nummer der Werkstiickhalterung im
Maschineninnenraum.

20

Wenn Sie wahrend des laufenden Betriebes Werkstiicke einsetzen und/oder
entnehmen mochten, wiederholen Sie die Schritte 4 bis 20.
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8.7 Werkzeugmagazin mit Werkzeugen bestiicken

Verwenden Sie ausschlieBlich Fraswerkzeuge der Firma imes-icore GmbH. Diese
Fraswerkzeuge sind in der korrekten Ausspannlange fertig beringt und Uber den Vertrieb
erhéltlich.

Das Werkzeugmagazin dieser Maschine kann mit maximal 20 Werkzeugen bestlickt werden.
Jedem vorhandenen Werkzeugplatz kann ein beliebiger Werkzeugtyp zugeordnet werden.

Die Software prift nicht, ob die in den Werkzeugfeldern angelegten Fraser auch physisch im
Werkzeugmagazin abgelegt sind. Sollte kein oder ein falscher Frasertyp hinterlegt sein, kann
dies zu schwerwiegenden Schaden an den Werkzeugen, dem Material oder der Maschine
fuhren!

Um das Werkzeugmagazin mit Werkzeugen zu bestiicken, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

2 Betétigen Sie die Funktion ,Werkzeugabdeckung &ffnen/schlieen” in der ™,
Bediensoftware. l"—l-
3 Betatigen Sie den Cover-Taster am Bedienfeld und 6ffnen Sie die m
Schutztire. AN

Setzen Sie die Werkzeuge, wie in den nachfolgenden Abbildungen dargestellt, mit
4 der Schneide voran, in den entsprechenden Werkzeugplatz im Werkzeugmagazin
(Schutzhandschuhe tragen!).

Achten Sie darauf, dass Sie die Werkzeuge beim Einsetzen nicht anschlagen oder
beschéadigen!

Achten Sie auf einen festen und korrekten Sitz des Werkzeugs im
Werkzeugwechsler.

7 SchlieRBen Sie die Schutztiir der Maschine.

Betatigen Sie die Funktion ,Werkzeugabdeckung &ffnen/schliefen” in der -"'-,_
Bediensoftware. TiTLal

Prifen Sie in der Bediensoftware, ob die Werkzeugbelegung im Werkzeugwechsler
mit der Belegung in der Software ibereinstimmt!
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CORITEC 350i (PRO) (+)

CORITEC 350i Loader (PRO) (+)
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8.8 Werkzeugzuweisung in der Bediensoftware Remote Dental

In dem folgenden Kapitel wird beschrieben, wie man einen Werkzeugtyp einem Werkzeugplatz
im Remote Dental zuweist.

Die Software prift nicht, ob die in den Werkzeugfeldern angelegten Fraser auch physisch im
Werkzeugwechsler abgelegt sind. Sollte kein oder ein falscher Frasertyp hinterlegt sein, kann
dies zu schwerwiegenden Schaden an den Werkzeugen, dem Material oder der Maschine
fuhren!

Schritt Beschreibung

1 Starten Sie die Maschine wie im Kapitel 8.5 beschrieben.

2 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

3 Betatigen Sie die Funktion ,Werkzeugfeld bearbeiten* des Werkzeugfeldes,
in dem das Werkzeug zugewiesen werden soll.

o
Wahlen Sie das entsprechende (73375 gy, Phabte-wax RADIUS mes-ioore ~]
Werkzeug aus.

5 Bestatigen Sie die Werkzeugauswabhl. @
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8.9

Werkzeuge austauschen

Die Laufzeit der sich in Benutzung befindlichen Fraswerkzeuge wird im Remote Dental
protokolliert. Die voreingestellte maximale Laufzeit der Fraswerkzeuge ist eine Empfehlung der
imes-icore GmbH und kann in Abh&ngigkeit des verwendeten Materials variieren. Eine manuelle
Anpassung der maximalen Laufzeit der Fraswerkzeuge ist in der Software Remote Dental durch
den Bediener moglich. Sind Fraswerkzeuge abgenutzt, missen diese ausgetauscht werden.
Ein Austausch des Fraswerkzeugs ist ebenfalls nach einem Werkzeugbruch erforderlich.

Um einen Werkzeugwechsel durchzufilhren, muss der Bediener mit der grundlegenden
Bedienung der Maschine und der Bediensoftware vertraut sein.

—ﬂ Der Werkzeugwechsel ist nur eingewiesenen Personen gestattet!
8.9.1 Werkzeug austauschen bei abgelaufener Laufzeit
Schritt Beschreibung

1 Sollte sich das zu tauschende Werkzeug aktuell in der Spindel befinden, §
wechseln Sie ein anderes Werkzeug in die Spindel ein. i

2 Betatigen Sie die Funktion ,Werkzeugabdeckung &ffnen/schlieRen” in der -"'-,_
Bediensoftware. TTTLal

3 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

4 Betatigen Sie den Cover-Taster und 6ffnen Sie die Schutztiire.

5 Entnehmen Sie das Werkzeug mit der abgelaufenen Laufzeit aus dem
Werkzeugmagazin (Schutzhandschuhe tragen!).

6 Setzen Sie das neue Werkzeug, wie in Kapitel 8.7 dargestellt, mit der Schneide
voran auf den identischen Werkzeugplatz.

7 Achten Sie darauf, dass Sie das Werkzeug beim Einsetzen nicht anschlagen oder
beschéadigen.

8 Achten Sie auf einen festen und korrekten Sitz des Werkzeugs im
Werkzeugwechsler.

9 Schliel3en Sie die Schutztur der Maschine.

10 Betatigen Sie die Funktion ,Werkzeugabdeckung &ffnen/schlieRen” in der -"‘-__
Bediensoftware. JTTTLa

11 Betatigen Sie die Funktion ,Werkzeugfeld bearbeiten”. -6‘
Setzen Sie in der Bediensoftware die Laufzeit des neuen Werkzeuges L‘j

12 - ik 9
zuriick. J |
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8.9.2 Werkzeuge austauschen bei Werkzeugbruch
Schritt Beschreibung

1 Bestatigen Sie die Meldung ,Fehler Werkzeugwechselmodul“ mit OK.

2 Betatigen Sie die Funktion ,Serviceposition anfahren®. ;::??

3 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

4 Betétigen Sie den Cover-Taster und 6ffnen Sie die Schutztire.
Entnehmen Sie das abgebrochene Werkzeug aus dem Werkzeugmagazin

5
(Schutzhandschuhe tragen!).

6 Setzen Sie das neue Werkzeug, wie in Kapitel 8.7 dargestellt, mit der Schneide
voran auf den identischen Werkzeugplatz.

7 Achten Sie darauf, dass Sie das Werkzeug beim Einsetzen nicht anschlagen oder
beschéadigen.

8 Achten Sie auf einen festen und korrekten Sitz des Werkzeugs im
Werkzeugwechsler.

9 Schlie3en Sie die Schutztur der Maschine.

10 Tragen Sie eine Werkzeugnummer eines anderen Werkzeuges aus der Maschine
in die Servicepositionsansicht ein.

11 SchlieRen Sie die Servicepositionsansicht. (V)

12 Betatigen Sie die Funktion ,Werkzeugfeld bearbeiten“ des neuen -
Werkzeuges. €
Setzen Sie in der Bediensoftware die Laufzeit des neuen Werkzeuges [} 5

13 N h 9§
zurilick. J
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8.10 Tatigkeiten vor jedem Gebrauch der Maschine
Beachten Sie nachfolgendes vor jedem Arbeitsbeginn mit dieser Maschine:
e  Prifen Sie die Maschine auf offensichtliche Mangel und Unversehrtheit.

. Stellen Sie sicher, dass alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen installiert sind
und einwandfrei funktionieren.

. Stellen Sie den festen Sitz aller Steckverbindungen sicher.

e  Prufen Sie die Umgebungstemperatur, diese sollte den Angaben in den technischen
Daten entsprechen.

e  Stellen Sie sicher, dass der NOT-HALT-Schalter nicht eingerastet ist.

. Stellen Sie sicher, dass bendtigtes Zubehdr (z. B. Absauganlage, Kilhlaggregat
Bearbeitungsspindel) einwandfrei angeschlossen und betriebsbereit ist.

. Stellen Sie sicher, dass sich ausreichend Kiihlschmiermittel im Kiihlschmiermittelbehalter
befindet.

. Prifen Sie, ob sich die benétigten Werkzeuge im Werkzeugwechsler der Maschine
befinden und ob die Belegung mit der in der Bediensoftware tbereinstimmt.

. Prifen Sie den Maschineninnenraum auf lose oder herumliegende Teile und Werkzeuge.
e  Prifen Sie die Ausrichtung und die ordnungsgeméRe Befestigung des Werkstiicks.

e  Stellen Sie sicher, dass eine erfolgreiche Referenzierung der Maschine stattgefunden
hat.

8.11 Prozessbeschreibung

Die fertig modellierte Datei, der zu frasenden Komponenten, werden als ,STL-Datei“ an eine
CAM-Software, wie z. B. CORITEC iCAM VX Ulbergeben. In der CAM-Software werden die
Komponenten in einem Werkstlck positioniert. AnschlieBend werden Einstellungen, wie z. B.
Verfahrgeschwindigkeit, Eintauchtiefe des Frasers, Frasreihenfolge und Skalierung fur die
weitere Bearbeitung automatisch festgelegt. Die CAM-Software erstellt die Frasbahnen und
berechnet eine Frésdatei. Die fertig berechnete Frasdatei wird auf dem Steuerungs-PC der
Maschine in dem Ordner ,C:\NC_Daten\350i" gespeichert. Die Bediensoftware ,Remote Dental”
Ubernimmt und verarbeitet diese Informationen und steuert die Maschine.

8.12 Kennung der Frasdateien

Nach der Bearbeitung des zu erzeugenden Werkstiicks in der CAM-Software wird eine Datei
mit der Endung ,.iso“ erzeugt. In dieser Datei sind alle relevanten Daten enthalten, die zur
Abarbeitung des Frésvorgangs benétigt werden. Der Name der erzeugten Datei setzt sich
standardmé&Rig aus Rohlingsnamen, Rohlingshéhe, Materialbezeichnung und weiteren
Informationen zusammen. Nach dem Laden der Datei, durch die Auswahl im Menupunkt
LFrasprogramm 6ffnen®, kann der Frasvorgang, durch die Betétigung der Schaltflache ,Start* in
der Bediensoftware, gestartet werden.
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8.13

Starten eines Frasvorgangs

In den beiden folgenden Unterkapitel ist beschrieben, wie man den Frasvorgang in der
Verwaltungssoftware CNC Manager und Bediensoftware Remote Dental durchfihrt. Der
Fréasvorgang der CORITEC 350i (PRO) (+) wird im Remote Dental durchgefuhrt.

Frasvorgange der CORITEC 350i Loader (PRO) (+) sollte vorzugsweise Uber den CNC
Manager gestartet werden, da hier im laufenden Betrieb weitere Frasauftrage in eine
Warteschleife hinzugefuhrt werden kénnen. Diese werden unmittelbar nach Beenden des
aktuellen Frasauftrages automatisch gestartet.

8.13.1

Starten eines Frasvorgangs im Remote Dental

Um einen Frasvorgang zu starten, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Einschalten und Referenzieren der Maschine (siehe Kapitel 8.5).

2 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

3 Setzen Sie ein Werkstiick in die Spannvorrichtung ein und Uberpriifen Sie den
ordnungsgemafen Sitz des Werkstuicks (siehe Kapitel 8.6).

4 Vergewissern Sie sich, dass sich ausreichend Kuhlschmiermittel im
Kihlschmiermittelbehélter befindet.

5 SchlieRen Sie die Schutztir der Maschine.

6 Ubertragen Sie die Frasdatei auf den Steuerungs-PC. ¥

7  |Offnen Sie die Ubersicht der Frasprogramme.

8 Laden Sie die gewiinschte Frasdatei, mit einem Doppelklick, in die Bediensoftware
Remote Dental.

9 Achten Sie darauf, dass alle benétigten Werkzeuge ordnungsgeman angelegt
wurden und im Werkzeugwechsler vorhanden sind.

10 |Starten Sie den Frasvorgang tber die Funktion ,Programm Start”. ‘T=Tl
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8.13.2

Starten eines Frasvorgangs im CNC Manager

Um einen Frasvorgang zu starten, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Einschalten und Referenzieren der Maschine (siehe Kapitel 8.5).

2 Warten Sie, bis alle Antriebe und die Spindel stillstehen.

3 Setzen Sie ein Werkstuck in die Maschine ein (siehe Kapitel 8.6).

4 Vergewissern Sie sich, dass ausreichend Kihlschmiermittel im
Kuhlschmiermittelbehélter vorhanden ist.

5 Schlieen Sie die Schutztiiren der Maschine.

6 Ubertragen Sie die Frasdatei auf den Steuerungs-PC. J

7 Aktualisieren Sie das Verzeichnis. n

8 Markieren Sie den Frasauftrag.

9 Waéhlen Sie unterhalb der Dateiauswahl die Werkstlickhalternummer aus, in der Sie
den Frasauftrag fraisen mdchten.
Achten Sie darauf, dass alle bendétigten Werkzeuge ordnungsgemaf angelegt

10 . h
wurden und im Werkzeugwechsler vorhanden sind.

11 Starten Sie den Frasvorgang Uber die Funktion ,Programm Start". V
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8.14

Ausschalten der Maschine

Um die Maschine auszuschalten, gehen Sie wie folgt vor:

Schritt Beschreibung

1 Beenden Sie die Bediensoftware Remote Dental und optional den CNC
Manager (Datei > Beenden). ~

5 Fahren Sie den Steuerungs-PC wie gewohnt herunter (Windows® Start-Taste =
Herunterfahren).

3 Warten Sie, bis das Betriebssystem vollstandig heruntergefahren ist.

4 Schalten Sie den Hauptschalter im Anschlussfeld der Maschine aus o
(Stellung ,,0%). !

5 Schalten Sie gegebenenfalls zusatzliches Zubehor (wie z. B. Absauganlage und
Kuhlaggregat) ein.

6 Falls notwendig, Reinigungs- oder Wartungsarbeiten durchfiihren.
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9 Software

9.1 Bediensoftware Remote Dental

Mit einem Doppelklick auf die Verknipfung starten Sie die
Bediensoftware Remote Dental.

9.1.1 Startseite

Die Startseite der Bediensoftware Remote Dental verfiigt Uber verschiedene Funktionen,
Informationen und Anzeigen, welche in den nachfolgenden Kapiteln detailliert erlautert werden.

Q/7ETC *P% ool rid @@ & O
: : ] - &6 2 |- &6 2 |- @e
] o 2 o 2
Remot92 OI 2 10 18
DENTAL . 2 - &0 2 i §le 2 i &t @
3 00:0000 1 000000 19 00:00:00
2 - &6 2 M- &0 |8 f T — |oF]@
Checkliste: 4 00.00:00 12 00.00.00 20 00:00.00
a2 — @e| e |- [@e m—
Frasraum leer und sauber? P 000000 13 00.00.00 ) e
Richtige Datei ausgewahit? ./} 4] I = [al@ ] | = [&1]@ 0 4
Richtiger Rohling eingesetzt? ] 6 000000 14 000000
Rohling ausreichend befestigt? 2 - a0 2 (7]
Alle Fraswerkzeuge verfugbar? 7 e 15
2 o 2 i &t 0
I imesicors Gmbt Sandex ~49,;‘65[3.;a]-?7~m 8 100:00:00 16 00.00.00
D-36132 Eitedteld SeporiGmes oo e
|X 0.00 [y0.00 Z0857 A 0.00 |B 0.00 W10
Bl . — [0 0| 100% [ 0%

Pos. Bezeichnung Kapitel
1 Funktionsleiste 9.1.2
2 Werkzeugfelder 9.1.3
3 Informationsleiste 9.1.4
4 Zustandsanzeige 9.15
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9.1.2

Funktionsleiste

Die Funktionsleisten bedienen das Bearbeiten von Frasauftragen. Zudem sind hier Funktionen
fur Wartungsarbeiten und zum Zuriicksetzen der Steuerung hinterlegt.

Symbol Bezeichnung Beschreibung
Die Steuerungssoftware wird beendet und geschlossen.
i Programm AuRerdem wird die Steuerung zurlickgesetzt. Um erneut auf
- beenden die Steuerungssoftware zugreifen zu kénnen, muss diese neu
gestartet werden.
o Erisdateien Die Frasdateien von iCAM werden Uber ein lokales Netzwerk
= . in den Ordner ,C:\NC_Daten\350i" verschoben (siehe Kapitel
Ubertragen 8.11)
Bewirkt das Offnen eines neuen Fensters (siehe unterhalb der
Tabelle links). Innerhalb dieses Fensters kbnnen gespeicherte
Frasdateien geoffnet werden. Als Standard wird der Ordner
,350i* gedffnet. In diesem Ordner befinden sich zwei weitere
Ordner ,Archiv® und ,Calibration Body“, sowie die von der
= Frasprogramm Funktion ,Frasdateien ibertragen” (siehe auch Kapitel 8.12) in
offnen diesen Ordner gespeicherten Frasdateien. In dem ,Archiv“-

Ordner befinden sich Frasdateien, welche mit der Funktion
.Frasdateien archivieren“ in diesen Ordner verschoben
wurden. Der Ordner ,Calibration Body“ beinhaltet
Frasprogramme zur Erstellung eines ,Kontroll-Prifkdrpers*”
(siehe Kapitel 10.10).

|

]

Programm Start

Startet ein geladenes Frasprogramm. Sollte noch kein
Frasprogramm geladen sein, gelangen Sie durch die
Betatigung der Schaltflache in das Menu ,Frasprogramm
offnen*, worliber Sie ein Frasprogramm auswahlen kdnnen.

Programm Stopp

Mit dieser Schaltfliche wird ein aktuell ausgefiihrtes
Frasprogramm gestoppt und die Maschine féahrt direkt zuriick
in die ,Home-Position“.

x| 8| B

Frasdateien

Diese Schaltflache verschiebt alle Dateien aus dem Ordner

archivieren ,350i“ in den Ordner ,Archiv“.
Bei einem Fehler kann die Steuerung hiermit zuriickgesetzt
Reset der f
Steuerung werden. Im Anschluss muss eine erneute Referenzfahrt
durchgefiihrt werden.
Hiermit kann die Referenzierung der Maschine manuell
Referenzfahrt

gestartet werden.

ORGHR

Home Position

Die vordefinierte Ausgangsposition (Home Position) der
Maschine wird angefahren. Dies ist die gleiche Position in der

wechselposition

anfahren sich die Achsen der Maschine nach einer Referenzfahrt
befinden.
Sprithnosition Die Maschine fahrt in die Spruhposition. In dieser Position ist
pruhp es moglich die Ausrichtung der Sprihdisen zu kontrollieren
. | anfahren R
" und gegebenenfalls nach zu justieren.
o Werkstiick- Der Werkstiickhalter wird in die waagerechte Lage gedreht und

befindet sich nun in der ,Werkstiickwechselposition®.
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Symbol

Bezeichnung

Beschreibung

Reinigungsposition
anfahren

Die Maschine féahrt in eine Reinigungsposition. Diese
ermdglicht die erleichterte Reinigung schwer zuganglicher
Stellen im Maschineninnenraum.

Kuhlschmiermittel
ein / aus

Der Kuhlschmiermittelfluss wird ein- oder ausgeschaltet. Diese
Funktion dient ausschlieRlich zur Kontrolle der Ausrichtung der
Sprihdisen. Wahrend des Automatikbetriebs wird der
Kihlschmiermittelfluss hach dem Programmstart automatisch
ein- bzw. ausgeschaltet.

Freiblasen
ein / aus

Manuelles ein- bzw. ausschalten der Luftdlise. Wahrend des
Automatikbetriebs geschient das ein- und ausschalten
automatisch. Der Schaltflache dient zur Kontrolle und zum
Einstellen der Disen.

Absauganlage
an / aus

Wenn eine Absauganlage ordnungsgemal (ber ein
Steuerkabel mit der Maschine verbunden ist, kann diese Uber
diese Schaltflache manuell ein- und ausgeschaltet werden. Im
Automatikbetrieb wird die Absauganlage bei
Trockenbearbeitung automatisch ein- und ausgeschaltet.

t::ﬁ’

Serviceposition
anfahren

Der in der Spindel befindliche Fraser wird auf seinen
zugewiesenen Werkzeugplatz abgelegt. AnschlieBend fahrt
die Maschine in die Serviceposition. Die Spannzange ist
gedffnet und ein Dialogfenster (siehe unterhalb der Tabelle
rechts) erscheint. Diese Funktion ist hauptsachlich dazu
geeignet, die Spannzange frei zuganglich reinigen zu kénnen.
Nach Abschluss der Servicetédtigkeiten ist die Schutztlr der
Maschine wieder zu schlieBen. Nach der Auswahl eines
Werkzeugplatzes und dessen Bestatigung wird das
entsprechende Werkzeug von der Maschine automatisch in die
Spannzange aufgenommen und vermessen.

Werkzeugab-
deckung 6ffnen /
schlieen

Mit dieser Schaltflache kann die Werkzeugabdeckung des
Werkzeugwechslers manuell geoffnet oder geschlossen
werden. Im Automatikbetrieb geschieht das Offnen und
SchlieBen automatisch.

Werkstiick
ein- / ausspannen

Mit dieser Schaltflache kann die Werkstuickhalterung in das
Nullpunktspannsystem ein- oder ausgespannt werden.

e Offnen x . -
. Achtung - Spannzange ist ge&ffnet
Suchen in: 350 - ok B @ Das Gerit befindet sich nun in der
. Serviceposition. Sie kinnen nun
350i-CalibrationBody - die Spannzange aushauen und reinigen
Archiv h = - den Spritzschutz auswe chseln
. _ die Abblasverrichtung positionieren
Beim Verlassen der Seniceposition das Werkzeug
von Werkzeugplatz
aufnehmen
Dateiname:  [*150 Offnen
Dateityp ‘Dateien im DIN/ISO-Format j Abbrechen A
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9.1.3

Werkzeugfelder

Um der Maschine den richtigen Zugriff auf die Werkzeuge zu ermdglichen, missen alle auf den
Werkzeugplatzen positionierten Werkzeuge in der Softwareoberflache abgebildet werden. Nur
so ist gewahrleistet, dass die Maschine die richtigen Werkzeuge fur die Bearbeitung verwendet.

Die Software pruft nicht, ob die in den Werkzeugfeldern angelegten Werkzeuge
auch tatsachlich in der Maschine bestiickt wurden.

Die Darstellung der Werkzeuge in der Bediensoftware erfolgt Gber die Werkzeugfelder. Sie
beinhaltet folgende Funktionen und Darstellungen:

° o

Rl

&% @ 2[4t

!005727 | | > g

\ o

Pos. Bezeichnung Beschreibung
Signalisiert, dass sich das Werkzeug aktuell in der Spannzange
1 Spannzange befindet. Zuséatzlich wird das Feld dieses Werkzeugs blau
hinterlegt.
2 Werkzeugtyp Der Werkzeugtyp des jeweiligen Werkzeugs wird in diesem Feld
angezeigt.
3 Werkzeugfeld Zum Bearbeiten des jeweiligen Werkzeugfeldes. Wenn der
bearbeiten Fréaser in Verwendung ist, ist dieses Symbol deaktiviert.
Die Informationsschaltflache 6ffnet ein neues Dialogfenster. In
) diesem werden alle relevanten Informationen zu dem
Informations- . h u u
4 schaltflache zugeordneten Werkzeug angezeigt, wie z. B. Fraserlange,
Laufzeit, etc. Sollte kein Werkzeug hinterlegt sein, erscheint als
Frasertyp ,???“ (siehe auch Abbildung unter der Tabelle).
5 Werkzeugwechsel Fuhrt einen Werkzeugwechsel durch. Das in der Spannzange
9 befindliche Werkzeug wird durch das ausgewahite ersetzt.
In diesem Feld wird die Nummer des Werkzeugplatzes
angezeigt. Das Symbol des Werkzeughalters wird durch ein
6 Werkzeugplatz rotes Warndreieck ersetzt, wenn nach einer LAngenmessung
des Werkzeugs der Wert auf3erhalb des Limits liegt und ein
Bruch des Werkzeugs festgestellt wurde.
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Pos. Bezeichnung Beschreibung
Zeigt die Zeit an, wie lange das Werkzeug schon benutzt wurde.
Bei einem neuen Werkzeug steht die Zeit auf ,,0“. Wahrend der
7 Betriebsdauer Benutzung des Werkzeugs lauft die Zeit. Wird das Werkzeug
auf seinem Platz abgelegt stoppt die Zeit und lauft erst bei der
nachsten Benutzung weiter.
8 Werkzeuglange In dlesenl Feld 'erd angezeigt, ob ein Fehler der
Werkzeuglange vorliegt.
Der Balken zeigt optisch den Verschlei? des Werkzeuges an.
9 Balkenanzeige Sind ca. 90% der maximalen Laufzeit erreicht, wechselt die
Laufzeit Balkenfarbe von Grun auf Rot und das Werkzeug sollte
ausgetauscht werden.
=

2
3

€D  25mmZeAIRADIUS imesicore
i - :

i PiN

!:1 26.000 mm

B 36.000mm

ED o000

b 3 25,0000
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9.1.3.1 Werkzeugfelder bearbeiten (Werkzeug anmelden)

Uber die Funktion (5) Werkzeugwechsel aus Kapitel 9.1.3 wird ein neues Dialogfenster geoffnet.

o

I x|

.
3

- @

[[ 13] 2.5mm Zr-81 RADIUS imes-icore

{
00

00

PNEEE

hh : mm: ss

00

k> lflﬁlﬁl L&
e

@ || ©

Pos. Bezeichnung

Beschreibung

Werkzeugtyp

In diesem Feld ist der Werkzeugtyp (Frasertyp) dem
entsprechenden  Werkzeugplatz ~ zugeordnet. Wird ein
Werkzeugtyp ein weiteres Mal angelegt, wird dieses Werkzeug
als ,Schwesterwerkzeug” gefiihrt.

Maximallaufzeit

Hier kann die Maximallaufzeit eines Werkzeugs verandert
werden. Die imes-icore GmbH gibt eine geeignete
Werkzeuglaufzeit vor. Diese Laufzeit basiert auf jahrelanger
Erfahrung und sollte nicht verandert werden. Die Laufzeit kann
jedoch auf Eigenverantwortung hier spezifisch angepasst
werden.

Werkzeuglaufzeit

Die angezeigte Laufzeit entspricht der aktuellen Laufzeit des
Werkzeugs. Die Laufzeit kann manuell durch eine Eingabe
geandert werden. Die Uberschreitung dieser Zeit kann jedoch zu
vermehrten Qualitatsproblemen beim Frasen fuhren (z. B.
Ausbriiche). Nach Eingabe in das Feld ,Werkzeugtyp“ wird die
Laufzeit automatisch zuriickgesetzt.
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Pos. Bezeichnung Beschreibung
4 Balkenanzeige Der Balken zeigt optisch_die Laufzeit de_s Werkzeuges an. Sind
Laufzeit ca. 90% der Laufzeit erreicht, wechselt die Balkenfarbe von Griin
auf Rot und das Werkzeug sollte ausgetauscht werden.
Durch Betétigung der Schaltflache wird die Laufzeit auf ,0°
zuriickgesetzt. Diese Funktion kann genutzt werden, wenn z. B.
5 Laufzeit ein vorhandenes, verschlissenes Werkzeug durch ein neues
zuriicksetzen Werkzeug ersetzt wird. Durch das Zuriicksetzen der Laufzeit
signalisiert man der Software, dass sich ein neues Werkzeug auf
dem jeweiligen Werkzeugfeld befindet.
Das Eintragen eines Frasertypen in das Feld ,(1) Werkzeugtyp*
6 Werkzeugtyp Liste kann auch durch die direkte Auswahl eines geeigneten Frasers
aus der Dropdown-Liste erfolgen. Hier sind auch weitere
Informationen zu den Frasertypen hinterlegt.
7

Léschen

Diese Funktion l6scht den Wert aus dem Feld ,Werkzeugtyp®.
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9.1.3.2 Schwesterwerkzeug anlegen

Remote Dental bietet die Moglichkeit, mit Schwesterwerkzeugen zu arbeiten. Wenn die Laufzeit
des aktuell aktiven Werkzeuges abgelaufen ist, kann die Maschine beim néchsten
Werkzeugwechsel des identischen Werkzeugtypen das Schwesterwerkzeug einwechseln.
Nachfolgend ist beschrieben, wie man ein Schwesterwerkzeug anlegt. Das Anlegen des
Schwesterwerkzeuges setzt voraus, dass der Frasertyp bereits in der Maschine mindestens
einmalig angelegt wurde. Angelegte Werkzeuge missen sich tatsachlich auf dem
zugewiesenen Werkzeugplatz oder als aktives Werkzeug in der Bearbeitungsspindel befinden.

Schritt Beschreibung

Setzen Sie unter Bericksichtigung der Sicherheitshinweise, wie in Kapitel 8.6.1
beschrieben, das Schwesterwerkzeug auf den gewiinschten Werkzeugplatz.

Offnen Sie das Bedienfeld ,Werkzeugfeld bearbeiten“ des Werkzeugfeldes, s
auf dem Sie das Schwesterwerkzeug anlegen mochten. Lo

3 Wabhlen Sie das identische Werkzeug aus.

4 Bestatigen Sie das Dialogfenster (siehe unterhalb der Tabelle links).

Im Werkzeugfeld wird das Schwesterwerkzeug mit einer Nachkommastelle
5 angezeigt. Beim Anlegen mehrere Schwesterwerkzeuge eines Werkzeugtypen ist
die Nachkommastelle fortlaufend (siehe unterhalb der Tabelle rechts).

Der gewiahlte Werlzeugtyp wurds g ::v- 0:" 1 2 1
® bereits einem anderen Werlzeug ’ . :
» Zugewiesen! 5 J 00-00-00

: 9 Soll fir diesen YWerkzeugtyp
ein Ersatawerkzelg

angelegt werden?

| © |
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9.14

Informationsleiste

T

:$7IY 0.00® ﬁm mm z; %f

ol ——— il oo

|

6o o

¢

Pos. Bezeichnung Beschreibung
1 Aktuelle Position der X-Achse |Zeigt die aktuelle Position der X-Achse an.
2 Aktuelle Position der Y-Achse |Zeigt die aktuelle Position der Y-Achse an.
3 Aktuelle Position der Z-Achse |Zeigt die aktuelle Position der Z-Achse an.
4 Aktuelle Position der A-Achse |Zeigt die aktuelle Position der A-Achse an.
5 Aktuelle Position der B-Achse |Zeigt die aktuelle Position der B-Achse an.
Aktuelle N Lo
6
Vorschubgeschwindigkeit Zeigt die aktuelle Vorschubgeschwindigkeit an.
7 Aktuell Spindeldrehzahl Zeigt die _ aktuelle Drehzahl der
Bearbeitungsspindel ab.
- - s -
8 Override ,0* Der Wert des ngrndes wird auf 0% gesetzt. Dies
hat einen Achsstillstand zur Folge.
Mit dem Schieberegler kann der Wert des
: . Overrides manuell verandert werden. Die
9
Override Schieberegler Funktion kann auch wahrend einer
Programmbearbeitung ausgefihrt werden.
10 Override , 100" Der Wert des Overrides wird auf 100% gesetzt.
11 Override , 140" Der Wert des Overrides wird auf 140% gesetzt.
Zeigt den aktuell eingestellten Wert des Overrides
12 Override-Anzeige an. Beim Start der Steuerungssoftware ist der
Override standesgemaf immer auf 100% gesetzt.
13 Zeigt den  Fortschritt des  gestarteten

Fortschrittanzeige

Frasprogramms in Prozent an.

Seite | 115



For Help, press F1 [*1s0 |00:20:00 |Ovrg100% |0 U/mi [Curr. tool: 11 Ref: ogadi: 10.80mm |

Pos. Bezeichnung Beschreibung

14 Informationsfeld Zeigt aktuelle Informationen an.

Zeigt die aktuell abgelaufene Zeit des laufenden

15 Zeitanzeige s
Frésvorgangs an.

Zeigt den aktuell eingestellten Wert des Overrides

16 Override-Anzeige an.

Zeigt die aktuelle Bearbeitungsspindeldrehzahl

1 Spindeldrehzahl-Anzeige der laufenden Bearbeitung an.

In diesem Feld werden Informationen zu dem

18 Werkzeuginformation aktuell eingespannten Werkzeug angezeigt.
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9.15 Zustandsanzeige

Die Zustandsanzeigen signalisieren dem Bediener wichtige Signalzustande fur die Bedienung
der Maschine.

N, § | 208°C

0000
00 @

Pos. Bezeichnung Beschreibung

Hier wird die aktuelle Innentemperatur der Maschine
angezeigt. Sollte sich die aktuelle dargestellte Temperatur
auRerhalb des Temperaturbereiches von 18 °C — 38 °C
befinden, kann keine Bearbeitung stattfinden.

1 |Maschinentemperatur

Uberwachungssensor |Im griinen Zustand kann ein Vermessen und Wechseln des

2 Werkstlckhalterung |Werkzeuges stattfinden. Bei Rot ist der Loaderplatz nicht frei.
Im  Signalzustand griin findet ein Durchfluss des

3 Durchflusssensor Kuhlschmiermittels statt. Bei Rot kann die Maschine keine
Kihlschmiermittel Bearbeitung  durchfihren, da kein Durchfluss des

Kihlschmiermittels stattfindet.

Im grinen Zustand ist die Schutztire des Loaders
geschlossen und im roten Zustand geoffnet. Um eine
Bearbeitung starten zu kénnen, muss die Zustandsanzeige
grin sein.

4 |Schutztir Loader
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9.2 Verwaltungssoftware CNC Manager

Der CNC Manager ermdglicht, bei Maschinen mit Loader (Werkstluickwechsler), ﬂ
dass Fertigen mehrere Frasauftrage auf verschiedenen Werksticken. Mit einem
Doppelklick auf die Verkniipfung starten Sie die Verwaltungssoftware CNC ﬁ
Manager.

9.21 Startseite CNC Manager

Files C:\NC_Daten'\350\350i-CalibrationBody" Werkstiick in der Maschine
¢ File Date Size "~ N
’ 13.03.2018 07:50:44 g 29 §
* 350i-Abnahmeblank 12.12.2017 07:40:57 ix
BlankChange 09.02.2018 10:40:17
J Calibration body NEW 15.06.2016 15:35:36
DXY50 29.09.2017 08:17:58
: 350i-CalibrationBody-01.iso 16.04.201309:23:10 226 KB
350i-CalibrationBody-02.iso 16.04.201309:28:02 230KB
! 350i-CalibrationBody-03-12giso 17.02.2014 09:54:46 466 KB v
Ly 2y By ¢dy ¢Sy ¢6
Cover Loader
Door Inside: Open Clamp é.';
Loader Position anfahren
1 3 4 5 6
Pos. Bezeichnung Kapitel
1 Funktionsleiste 9.2.2
2 Auftragsliste 9.24
3 Auswahlbereich Frasdateien 9.2.3
4 Statusfeld 9.2.5
5 Loadersteuerung 9.2.6
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9.2.2 Funktionsleiste

Uber die Funktionsleiste kann man den CNC Manager beenden. Zudem kann man die Ansicht
minimieren, Frasdateien archivieren, die Loadersteuerung zuschalten und die
Sicherheitsverriegelung der Schutztire entriegelt.

LU

T
..:'J -_ﬂ' e::..ﬁ

Pos. Bezeichnung Beschreibung

Die Verwaltungssoftware wird beendet und
geschlossen.

Der Bereich der Loadersteuerung kann
hierliber ein- oder ausgeblendet werden

1 Programm beenden

2 Optionen ein- oder ausblenden

Archivieren abgearbeiteter Frasdateien aus der
Auftragsliste aktivieren/deaktivieren.

Hiermit kann die Schutzhaube des Loaders
entriegelt werden (3 Sekunden driicken).

Verkleinert das Fenster des CNC-Managers
auf die grundlegenden Funktionen.

3 Archivierung ein- oder ausschalten

4 Cover-Loader

5 Minimierte Ansicht
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9.2.3

Auswahlbereich Frasdateien

Im Auswahlbereich der Frasdateien wird die Frasdatei einem Werkstick und der Auftragsliste
hinzugefigt.

-QDateiauswahI CANC Daten\xoxxits |

Datei Datum Grole

13.03.2018 12:59:48
xxx.Ca|.branonBod9-1-3-ﬁe—2ﬁ+e—1-2-ev—29—/
Archiv@ SO-54-201 72650

°

13.03.2018 12:59:05

fraesauftrag2.iso

i

Pos. Bezeichnung Beschreibung

1 Aktueller Ordner Zeigt den aktuellen Pfad und Ordner an.

5 Auswahl nach oben Ermogllcht das nach oben Navigieren der
Auswahlliste.

3 Auswahl nach unten Ermoglicht das nach unten Navigieren der
Auswahlliste.

4 Frasdatei importieren Kopiert den Frasauftrag vom CAM Modul auf den
lokalen Steuerungs-PC.

5 Verzeichnis aktualisieren Aktualisiert die Frasauftrage im aktuellen Verzeichnis.

6 Verzeichnis auswahlen Of_fnet ein Dialogfenster zum Andern des Pfades fur
Frésauftrage.

7 Werkstiickauswahl Auswahl um Frasdatei dem Werkstuck zuzuweisen.

8 Aktuell Auswahl Markierte die aktuell ausgewéhlte Frasdatei.

9 Archiv Im Archiv befinden sich abgearbeitete Frasdateien.

10 Calibration Body Fréasdateien zur Kalibrierung des

Maschinennullpunktes.
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9.24 Auftragsliste

In der Auftragsliste befinden sich die Frasdateien, die dem jeweiligen Werkstiick zugewiesen
wurden. Uber den ,Auswahlbereich Frasdateien“ (siehe Kapitel 9.2.3) haben Sie die Méglichkeit
die Auftragsliste zu befillen. Zudem kann der Bearbeitungsvorgang gestartet und die
Reihenfolge definiert werden.

"seee

}g & J) &

Pos. Bezeichnung Beschreibung

Der Automatikmodus wird gestartet und die
Auftragsliste wird von oben nach unten abgearbeitet.
Nach dem alle Frasdateien in der Liste abgearbeitet
wurden, stoppt die Maschine.

Der Automatikmodus wird gestoppt und die aktuelle
2 Abarbeitung Stopp Bearbeitung abgebrochen. Die Maschine fahrt
wieder in die Home-Position.

Die markierte Frasdatei in der Auftragsliste wird
entfernt.

Die Reihenfolge der markierten Frasdatei in der

1 Auftragsliste abarbeiten

3 Aus Liste entfernen

Reihenfolge nach oben

4 N Auftragsliste nach oben verschieben (Hohere
(Prioritat ,+“) LS
Prioritat vergeben).
Reihenfolge nach unten Die Reihenfolge der markierten Frasdatei in der
5 9 Auftragsliste nach unten verschieben (Niedrigere

(Prioritat ,—) Prioritat vergeben).

In dieser Liste werden die Frésdateien (Auftrage),
die Uber den ,Auswahlbereich Frasdateien® (siehe
Kapitel 9.2.3) dem jeweiligen Werkstuick
(Werkstuckhalter) zugeordnet wurden, angezeigt.
Die Abarbeitungsreihenfolge ist von oben nach
unten.

6 Auftragsliste
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9.2.5

Statusfeld

Das Statusfeld signalisiert dem Benutzer, welcher Werkstiickhalter aktuell in dem
Maschineninnenraum eingespannt ist. Zudem beinhaltet es eine Fortschrittsanzeige der
aktuellen Frasdatei.

| 3

o

Werkstick in der Maschine

>

=
s

Pos. Bezeichnung Beschreibung
Aktueller Zeigt an, welcher Werkstuickhalter derzeit bearbeitet
1 Werkstlickstiickhalter im wird oder sich in der Nullpunktspannvorrichtung
Frasraum befindet.
Stellt den aktuellen Bearbeitungsfortschritt als Balken
2 Fortschrittsanzeige dar. Die Prozentanzeige zeigt den genauen Wert des
Fortschritts der Bearbeitung an (0 bis 100).
Ermdglicht die manuelle Anderung der
3 Werksttickhalter manuell Werkstuickhalterbezeichnung, des aktuell
zuweisen eingespannten Werkstuckhalters, in der
Nullpunktspannvorrichtung.
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9.2.6 Loadersteuerung

Uber die Loadersteuerung werden die Tir Innenraum, Kupplung des Nullpunktspannsystems
und die Schutztir des Loaders sowie einzelne Positionen des Werkstiickmagazins angesteuert.

Cover Loader
Tir Innenraum K'T!pplung ="
| offnen Bl

Loader Position anfahren
1 2

3 4 5 &

Pos. Bezeichnung Beschreibung
Erméglicht das manuelle Offnen oder SchlieRen der
1 Tir Innenraum Sicherheitstrennwand zwischen dem Fras- und

Loaderbereich (z.B. fiir Reinigungszwecke).

Offnet das Nullpunktspannsystem zum manuellen
Entnehmen oder Einsetzen eines Werkstlickhalters
(Achtung! Der  Werkstickhalter muss dazu
festgehalten werden, um ein herabfallen zu
verhindern). Die Schaltflache muss fir die Dauer des
VVorgangs gedriickt gehalten werden.

Hiermit kann die Schutztir des Loaderbereichs,
wahrend einer laufenden Bearbeitung entriegelt
werden (Schaltflache gedriickt halten). Dieser
Vorgang ist nur moglich, wenn kein Werkzeug- oder
Werkstiickwechsel stattfindet und die Trennwand zum
Loaderbereich geschlossen ist.

Mit den Schaltflachen 1 bis 6 wird die ausgewahlte
Loader Position angefahren, um z.B. den Loader mit
Werkstiickhaltern zu Bestiicken oder diese zu
Entnehmen.

2 Kupplung 6ffnen

3 Cover-Loader

4 Loader Position anfahren
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10 Wartung, Instandhaltung und Reinigung

10.1 Sicherheitshinweise fiir die Wartung, Instandhaltung und
Reinigung
Benotigtes Personal: Fachpersonal / Hersteller 0@@
Arbeitsschutzkleidung,

Ssﬂﬁilz%tfsrumun . Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe,
9 Atemschutz, Schutzbrille

Sauberkeit erhoht die Lebensdauer der einzelnen Komponenten und verhindert Fehlfunktionen.
Reinigen Sie die Maschine deshalb regelmafiig mit einem Handfeger, Pinsel oder Staubsauger.
Achten Sie darauf, dass kein Schmutz in die Mechanik der Maschine gelangt.

Die Reinigung mit Druckluft ist strengstens untersagt, da feine Staube in die Mechanik der
Maschine gelangen und diese beschadigen oder zerstéren kénnen!

Das Wartungspersonal ist verpflichtet, Auffalligkeiten oder Stérungen, welche die Sicherheit
beeintrachtigen kénnen, sofort zu melden und zu beheben! Dazu gehort auch die Uberpriifung
auf mogliche Korrosionsschaden oder Ermidungserscheinungen von Bauteilen! Die Maschine
darf nach dem Auftreten derartiger Stérungen nicht weiter betrieben werden und ist vom
Stromnetz und der Druckluftzufuhr zu trennen, bis die Stérungen von qualifiziertem
Fachpersonal behoben sind!

Durch eine regelméRige Wartung und Pflege werden die Betriebssicherheit und die
Lebensdauer der Maschine erhoht.

A\ GEFAHR!

Durch mangelnde Sorgfalt bei Wartungs-, Instandhaltungs- und
Reinigungsarbeiten!

Durch unsachgemafe Nutzung oder nicht Nutzung von Betriebs- und Hilfsmitteln sowie
persoénlicher Schutzausriistung sind schwerwiegenden Verletzungen die Folge!

e Schalten Sie vor Reinigungs-, Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten den
Hauptschalter der Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker ab, um ein
versehentliches Einschalten der Maschine zu verhindern (sicheren Zustand der
Maschine herstellen)!

e Benutzen Sie nur geeignete Aufstiegshilfen bei der Reinigung, Instandhaltung oder
Wartung!

e Tragen Sie stets Atemschutz, Schutzhandschuhe und Schutzbrille, da ein generelles
Verletzungsrisiko durch spitze oder scharfkantige Spane besteht!
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A GEFAHR!

Durch spitze oder scharfkantige Fraswerkzeuge!

Verletzungs- und Lebensgefahr beim Hineingreifen in den Maschineninnenraum durch spitze
oder scharfkantige Werkzeuge!

e Achten Sie auf vorstehende Werkzeuge!
e Tragen Sie immer Schutzhandschuhe beim Hineingreifen in den Maschineninnenraum!

A GEFAHR!

Durch spitze oder scharfkantige Spéane!

Verletzungsgefahr beim hineingreifen in den Kihlschmiermittelbehédlter und beim
Herausholen der Siebe und Filter. Die sich dort befindlichen Glaskeramik- Frasspane kénnen
scharfkantig oder spitz sein und tiefe Schnittwunden oder Verletzungen herbeifiihren!

Tragen Sie bei der Reinigung des Kihlschmiermittelbehalters und der Filter immer
Schutzhandschuhe und Schutzbrille!

A GEFAHR!

Explosions- und Brandgefahr!

Durch die Verbindung von Olnebel und Luft kann ein hoch explosives Gemisch entstehen!
Bei einer Explosion kann es zu Verletzungen und Tod kommen.

e Blasen Sie die Maschine nicht mit Druckluft oder Sauerstoff aus!
e Offenes Feuer und Rauchen ist im Umgang mit der Maschine strikt untersagt!
e Verwenden Sie niemals brennbare Reinigungsmittel zur Reinigung!
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10.1.1  Elektronik

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Alle Arbeiten an den elektronischen Bauteilen der Maschine, wie Anschluss an das
Stromversorgungsnetz, Wartung und Reparaturen durfen nur von qualifiziertem
Fachpersonal ausgefuhrt werden. Auch bei ausgeschaltetem Hauptschalter stehen Teile der
elektrischen Anlage weiterhin unter Spannung und kénnen bei Beriihrung zu Verletzungen
und Tod fuhren!

e  Zur Durchfuihrung von Wartungs-, Instandhaltungs- und Reinigungsarbeiten trennen
Sie stets zuerst die Maschine vom Netz und warten Sie einige Minuten bevor Sie mit
den Arbeiten beginnen.

e Zur Vermeidung eines elektrischen Schlags diirfen Sie keine Gegenstande in die
Maschine einfiihren; ausgenommen ist der bestimmungsgemaRe Austausch von Teilen
geman dieser Gebrauchsanleitung.

10.1.2 Pneumatik

Durch aufpeitschende Schlauchleitungen und wegschleudernde Teile!

Durch defekte Schlauchleitungen und daraus resultierende schleudernde Teile kénnen
Lebensgefahrliche Verletzungen entstehen!

e Alle Arbeiten an der Pneumatik wie Inbetriebnahme, Wartung und Reparatur dirfen nur
von qualifiziertem Fachpersonal durchgefuhrt werden!

e Vor Arbeiten an der Pneumatik muss das System abgeschaltet und drucklos gemacht
werden!
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10.1.3 Ersatzteile

\ GEFAHR!

Durch die Verwendung falscher Ersatzteile!

Durch die Verwendung falscher oder fehlerhafter Ersatzteile besteht hdchste Gefahr fiir das
Bedienpersonal. Des Weiteren kdnnen Beschadigungen, Fehlfunktionen oder ein
Totalausfall der Maschine daraus resultieren!

e Verwenden Sie ausschlie3lich Originalteile oder zugelassene Ersatzteile der imes-icore
GmbH!

e Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile fihrt zum Erldschen der Herstellergarantie!
e Kontaktieren Sie bei Unklarheiten den Kundendienst der imes-icore GmbH!

—ﬂ Auf Anfrage sind detaillierte Ersatz- und Verschleif3teillisten erhaltlich.

10.2 Reinigung und Instandhaltung

AVORSICHT!

Bei Reinigung und Instandhaltung!

Beim Reinigen und Instandhalten der Maschine kdnnen lhre Atemwege durch Gase und
Stéube belastet werden!

e Einatmen von Gasen und Stauben muss stets vermieden werden!
e Tragen Sie stets einen geeigneten Atemschutz!
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10.2.1  Allgemeine Sauberkeit

Sauberkeit und eine regelméRige Reinigung der Maschine erhdéhen die Lebensdauer der
einzelnen Komponenten und verhindert Fehlfunktionen. Achten Sie darauf, dass kein Schmutz
in die Mechanik gelangt

Reinigen Sie die Maschine deshalb regelmaRig mit einem geeigneten Pinsel oder Staubsauger.
Achten Sie dabei darauf, dass kein Schmutz in die Mechanik der Maschine gelangt. Die
Reinigung mit Druckluft muss unterlassen werden, da feine Stdube in die Mechanik der
Maschine gelangen und diese beschadigen oder zerstdéren kdnnen. Zur Reinigung von
Kuhlschmiermittelresten innerhalb der Maschine empfiehlt die imes-icore GmbH die
Verwendung von Einwegtlichern. Reinigen Sie den Filter des Kiihlschmiermittelbehalters zum
Schluss, damit geléste Verunreinigungen nicht in den Kihlschmiermittelbehélter gelangen. Die
Kunststoffscheiben und Flachen sind mit einem feuchten Tuch und wenn nétig mit einem
geeigneten Reinigungsmittel (FlUssigreiniger) zu sadubern.

10.2.2 Reinigungsmittel

Verwenden Sie zur Reinigung der Maschine nur geeignete Reinigungsmittel. Verwenden Sie
niemals scheuernde, atzende oder brennbare Reinigungsmittel. Reinigungsmittel kénnen
gesundheitsschadliche Stoffe enthalten. Beachten Sie diesbeziiglich die Hinweise der
jeweiligen Hersteller.

AVORSICHT!

Durch Reinigungsmittel!

Durch aggressive Reinigungsmittel kdnnen Sachschaden an der Maschine entstehen!

Verwenden Sie keine Reinigungsmittel, die Schlauche, Kabel, Lacke, Kunststoffe und
Dichtungen beschadigen!

10.2.3 Schutzscheiben

Die Schutzscheiben bestehen aus Einscheiben-Sicherheitsglas und dienen als trennende
Schutzeinrichtung. Verwenden Sie zur Reinigung ausschliefllich nicht scheuernde
Flussigreiniger.

Sollte durch Verschleil3, die Beobachtung des Fertigungsprozesses nicht mehr
1 gegeben sein, mussen die Scheiben ausgetauscht werden!

Seite | 128



/imes-icore®

Competence in CNC & DENTAL-Solutions

10.2.4 Absauganlagen

Von der imes-icore GmbH gelieferte Absauganlagen dienen ausschlief3lich zum Saugen von
trockenen Frasstauben. Ein Aussaugen der Kiihlschmiermittelreste ist mit Absauganlagen der
imes-icore GmbH nicht gestattet und fihrt von der Beschadigung bis hin zu der Zerstérung der
Absauganlage!

Absauganlagen der imes-icore GmbH missen regelmafig gereinigt und gewartet werden.
Beachten Sie hierzu, je nach gewahlter Absauganlage, die separat beiliegende Bedienungs-
und Wartungsanleitung! Entsorgen Sie die Verunreinigungen, die sich im Filter und dem
Sammelbehélter angesammelt haben, fach- und sachgerecht nach den gesetzlichen
Bestimmungen und 6rtlichen Vorschriften!

10.2.5 Werkstiickhalterung (Spannvorrichtung)

Die Werkstuckhalterung ist vor jedem Einsetzen eines Rohlings von Spéanen und Stauben zu
befreien, damit ein optimales Einspannen gewahrleistet ist. Wir empfehlen hierzu einen
geeigneten Pinsel zu verwenden. Die Schrauben und Gewinde sind stets sauber zu halten.

10.2.6 Werkzeugaufnahmen und LAngenmesstaster

Die Werkzeugaufnahmen (im Werkzeugwechsler) und der Ldngenmesstaster sind ebenfalls
von Schmutz und Spénen freizuhalten, um einen einwandfreien Werkzeugwechsel zu
garantieren. Die Messflache des Tasters muss stets frei von Verunreinigungen sein, da dieses
elementar wichtig ist fur die Prazision der Maschine. Reinigen Sie die Werkzeugplatze
(Werkzeughalter) und den L&ngenmesstaster mit einem geeigneten Pinsel. Defekte oder
abgenutzte Werkzeughalter sind auszutauschen. Setzen Sie sich in diesem Fall mit dem
Service der imes-icore GmbH in Verbindung.

10.2.7 Fuhrungsschienen der Schutztiiren

Reinigen Sie die Fiihrungsschienen der Schutztiir mindestens einmal wdchentlich grundlich mit
einem geeigneten Pinsel.
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10.2.8 Bearbeitungsspindel

Um eine lange Lebensdauer der Bearbeitungsspindel zu gewahrleisten, sind bei der
Handhabung folgende Punkte zu beachten:

Gehen Sie mit der nétigen Sorgfalt vor. Gewalteinwirkungen, wie Anschlagen, Schlage,
zu starker Druck auf die Welle oder gewaltsames Einspannen sind zu vermeiden, da sie
die Prazision und Lebensdauer der Bearbeitungsspindel beeintrachtigen. Details
entnehmen Sie der separat mitgelieferten Bedienungsanleitung.

Die Nase der Bearbeitungsspindel und die eingesetzten Werkzeuge miissen sauber sein.
Durch Verunreinigungen und die hierdurch entstehenden erhdhten Fliehkraften wird die
Lagerung sehr stark belastet, was den Verschleil? maRgeblich erhoht.

Die Hybridkugellagerung der Spindel ist mit einer Lebensdauer-Fettschmierung
ausgestattet und somit wartungsfrei. Um eine méglichst lange Lebensdauer der
Hybridkugellager zu erreichen, sollten nur gut ausgewuchtete Werkzeuge eingesetzt
werden (Verminderung der Fliehkrafte).

Um die Rundlaufgenauigkeit zu gewabhrleisten darf die Spannvorrichtung nicht
beschédigt sein. Zur Uberpriifung 6ffnen Sie die Spannzange, entnehmen Sie das
Werkzeug und kontrollieren Sie die Spannzange auf Beschadigungen, Korrosion oder
Verunreinigungen (Ablagerungen).

Fir die fachgerechte Reinigung und Wartung der Bearbeitungsspindel beachten Sie
auch das separat mitgelieferte Handbuch des Herstellers.

Reinigen Sie die Bearbeitungsspindel niemals mit Spruhdlen, Flissigkeiten oder
Druckluft. Durch die Schleuderscheibe und Nase kann Schmutz in die Lagerung
gelangen.

Seite | 130



/imes-icore®

Competencein CNC & DENTAL-Solutions

10.2.9 Spannzange

Zur Reinigung und Wartung der Spannzange benutzen Sie das mitgelieferte Spannzangen-
Wartungsset.

AVORSICHT!

Lagerschéaden der Bearbeitungsspindel durch Fehlbedienung!

Das Einschalten der Bearbeitungsspindel ohne Spannzange und eingesetztes Werkzeug
kann zu einer Beschadigung!

Achten Sie stets darauf, dass sich eine Spannzange in der Bearbeitungsspindel befindet.
Zusétzlich muss in der Spannzange ein Werkzeug gespannt sein!

W7

Pos. Bezeichnung
1 Reinigungsbiirste
2 Auswerferstift
3 Filzkegel
4 Spannzangenwerkzeug
5 Zangenfett
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AVORSICHT!

Bei der Benutzung des Zangenfetts!

Langandauernder Hautkontakt mit Zangenfett kann Hautreizungen und/oder Dermatitis
verursachen!

e Vermeiden Sie langeren und intensiven Hautkontakt!
e Sorgen Sie nach der Arbeit und vor den Pausen fir eine grindliche Hautreinigung!
e Verwenden Sie zum Schutz Ihrer Hande vorbeugende Hautschutzmittel!

e Um das Sicherheitsdatenblatt fur das Zangenfett anzufordern wenden Sie sich an den
zustandigen Kundenservice!

ﬂ Die Spannzange ist einmal wochentlich, sowie nach jedem Werkzeugbruch
auszubauen und zu reinigen sowie auf Beschadigung zu prifen.

Pos. Bezeichnung

1 Spindel

2 Welle mit Innenkonus der Spindel

3 Konus der Spannzange
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Um die Spannzange zu reinigen gehen Sie wie folgt vor:

Sclt1rit Beschreibung
1 Fahren Sie die Bearbeitungsspindel in die ,Service-Position*“. ':‘%
2 Vergewissern Sie sich, dass sich die Welle nicht dreht (stillsteht).
3 Betéatigen Sie den Cover-Taster und 6ffnen Sie die Schutzture.

4 Schrauben Sie mit dem Spannzangenwerkzeug die Spannzange .
heraus.
5 Reinigen Sie den Innenkonus der Spindel mit dem dafir

vorgesehenen Filzkegel.

Saubern Sie die Spannzange mit der daflr vorgesehenen
6 Burste. Achten Sie darauf, dass sich in der Spannzange
kein Schmutz befindet oder beim Reinigen hineinkommt.

PR o,

Sollte ein Werkzeug abbrechen und ein Rest in der
7 Spannzange zuriickbleiben, kdnnen Sie diesen mit Hilfe
des Auswerferstiftes entfernen.

8 Tragen Sie auf den Konus der Spannzange einen  go
leichten Fettfilm mit dem Zangenfett auf.

Schrauben Sie anschlieBend die Spannzange wieder mit der Hand in die
9 Bearbeitungsspindel ein. Achten Sie darauf, dass die Spannzange bis zum
Anschlag, handfest hinein geschraubt ist.

10 Falls Sie die Spannzange nicht von Hand bis zum Anschlag drehen ;
kénnen, benutzen Sie das Einschraubstiick.

11 Nach dem Schlie3en der Schutztire beenden Sie die Service Position.

12 Die Bearbeitungsspindel ist jetzt betriebsbereit.
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10.2.10 Filter des Liifters

Die Filter der Lufter missen bei der wochentlichen Reinigung der Maschine herausgenommen
und gereinigt oder ausgetauscht werden. Auf der Riickseite der Maschine befindet sich eine
Lufterabdeckung mit integriertem Filter. Den Filter des Lufters erreichen Sie, indem Sie die
schwarze Kunststoffabdeckung vorsichtig mit der Hand herabziehen. Neue Filter kbnnen Sie
Uber den Vertrieb der imes-icore bestellen.

10.2.11 Sicherheitsverriegelung

Feine Frasstaube kdnnen nach Trockenbearbeitungen in die Sicherheitsverriegelungen der
Schutztur Loader und Schutztir Frasraum gelangen. Daher sollte die Sicherheitsverriegelungen
mindestens einmal wochentlich griindlich ausgesaugt werden.

4‘5

|
|

= E 0 - 7 q., 0
Eig | q. 9-1
d
J
2 R0 = _1

Die Sicherheitsverriegelung ist ein sicherheitsrelevantes Bauteil und darf unter
1 keinen Umstanden manipuliert oder auBer Kraft gesetzt werden!

Pos. Bezeichnung

1 Sicherheitsverriegelung der Schutztiir Loader

2 Sicherheitsverriegelung der Schutztiir Frasraum
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10.2.12 Kihlschmierstoffe und Kiuhlmittel

Kihlschmierstoffe und Kuhimittel sind nach den Angaben der Hersteller zu verwenden. Dazu
mussen die Datenblatter und Sicherheitshinweise der Hersteller strikt befolgt werden. Die
geforderten Intervalle zum Austausch der Flussigkeiten miissen stets nach den Angaben des
Herstellers erfolgen. Entsorgen Sie die Betriebsstoffe immer fachgerecht, nach den
gesetzlichen Bestimmungen und oértlichen Vorschriften!

10.2.13 Nullpunktspannsystem (Aufnahme)

Zur Reinigung und Wartung der Aufnahme des
Nullpunktspannsystems befolgen Sie die nachfolgenden
Punkte:

. Kugeln (2) wochentlich fetten
e Reinigen der Zentrierprismen

. Optische Kontrolle und bei Verschmutzung reinigen des
Federschlitzes (1) (unter Zentrierprismen)

e Die Spannfutter sind vor Verschmutzung zu schiitzen und
nach Gebrauch zu reinigen
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10.2.14 Vorfilter Maschineninnenraum

Der Vorfilter fir den Kiihischmiermittelbehélter befindet sich im Maschineninnenraum und muss
vor jedem Start einer Bearbeitung auf Verunreinigungen kontrolliert und gegebenenfalls
gereinigt werden. Entsorgen Sie die Verunreinigungen, die sich im Vorfilter angesammelt haben
fachgerecht, nach den gesetzlichen Bestimmungen und 6rtlichen Vorschriften!

[

iy
1

>

(]

g

Pos. Bezeichnung

1 Vorfilter fur den Kihlschmiermittelbehalter

10.2.15 Kiuhlschmiermittelbehalter

AG EFAHR!

Durch spitze oder scharfkantige Spéne!

Verletzungsgefahr beim hineingreifen in den Kihlschmiermittelbehalter und beim
Herausholen der Siebe und Filter. Die sich dort befindlichen Glaskeramik- /Frasspane
kénnen scharfkantig oder spitz sein und tiefe Schnittwunden oder Verletzungen herbeifiihren!

Tragen Sie bei der Reinigung des Kihlschmiermittelbehalters und der Filter immer
Schutzhandschuhe und Schutzbrille!

Der Kuhlschmiermittelbehélter muss alle zwei Wochen komplett geleert und gereinigt werden.
Die Kuihlschmiermittelreste sind fachgerecht nach den gesetzlichen Bestimmungen und
ortlichen Vorschriften zu entsorgen!

Reinigen Sie regelmafig die Filter des Kuhlschmiermittelbehélters oder tauschen Sie diese aus,
um ein sachgemafes ablaufen des Kuhlschmiermittels zu gewabhrleisten. Entsorgen Sie die
Verunreinigungen, die sich in den Flachsieben und im runden Siebeinsatz angesammelt haben
fachgerecht, nach den gesetzlichen Bestimmungen und 6rtlichen Vorschriften!
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10.2.16 Filtervlies

Verwendetes Filtervlies muss je nach Verschmutzungsgrad gereinigt bzw. ausgetauscht
werden. Sollte ein Filtervlies, durch zu starke Verunreinigung, den ordnungsgemafen Ablauf
des Kuhlschmiermittels behindern, muss dieses umgehend ausgetauscht werden, da es
ansonsten zu einer Uberflutung im Maschineninnenraum kommen kann. Dies kann vom Defekt
bis hin zur Zerstérung der Maschine fuhren und unterliegt der Kontrolle des Betreibers.
Verbrauchtes Filtervlies muss fachgerecht nach den gesetzlichen Bestimmungen und ortlichen
Vorschriften entsorgt werden! Neues Filtervlies kdnnen Sie Uber den Vertrieb der imes-icore
GmbH bestellen.

10.2.17 Wartungseinheit (Wasserabscheider)

An der rechten Seite (Anschlussfeld) der Maschine befindet sich die Druckluftwartungseinheit
mit einem Wasserabscheider. Dieser trennt noch vorhandene Feuchtigkeit aus der Druckluft.
Voraussetzung ist jedoch der Einsatz von sauberer, trockener und 6lfreier Druckluft!

Sollte sich dennoch einmal Wasser im Sichtglas ansammeln, befindet sich unterhalb des
Sichtglases eine Entwésserungsschraube. Durch drehen der Schraube koénnen Sie den
Wasserabscheider entleeren.

Der Wasserabscheider ist mindestens einmal taglich zu kontrollieren und gegebenenfalls zu
entleeren!

Um den Wasserabscheider zu entleeren fihren Sie folgende Schritte aus:

Schritt Beschreibung
1 Schalten Sie die Druckluftversorgung aus (Wartungseinheit druckfrei)!
5 Drehen Si(_a das_ AbIa;svent!I des Abscheidebehélters (s_ilehe K_apitel 5.10) gegen
den Uhrzeigersinn, (links) bis der Wasserabscheider geoffnet ist.
3 Warten Sie bis der Wasserabscheider komplett entleert ist.
4 Zum SchlieRen des Wasserabscheiders drehen Sie die Entwasserungsschraube

im Uhrzeigersinn (rechts) wieder handfest zu.

—ﬂ Bei Verunreinigung unbedingt Druckluftversorgung prifen lassen!

10.2.18 Leuchtmittel

Die Arbeitsraumbeleuchtung wird durch spezielle LED-Strips gewahrleistet, diese sind
wartungsfrei. Sollte es dennoch vorkommen, dass die Innenraumbeleuchtung zum Teil oder
komplett ausfallt, ist die Maschine stillzusetzen, da der Bearbeitungsprozess jederzeit
Uberwachbar sein muss. Die Maschine darf erst wieder in Betrieb genommen werden, wenn die
Innenraumbeleuchtung durch Fachpersonal erneuert bzw. instandgesetzt wurde. Kontaktieren
Sie hierzu den Kundendienst.
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10.2.19 Fuhrungsschienen und Antriebswellen

Die Fihrungsschienen und Antriebswellen der Achsen sind von Werk aus mit einer
Langzeitschmierung versehen und wartungsarm. Sie werden, falls notwendig, im Rahmen einer
Wartung durch autorisiertes Fachpersonal nachgeschmiert!

10.2.20 Kihlaggregat Bearbeitungsspindel

Die Bearbeitungsspindel der CORITEC 350i (Loader) PRO + muss mit einem Kihlaggregat
betrieben werden.

Kuhlaggregate der imes-icore GmbH missen regelméaRig gereinigt und gewartet werden.
Beachten Sie hierzu die separat beiliegende Bedienungs- und Wartungsanleitung! Entsorgen
Sie das Kuhimittel der Bearbeitungsspindel fach- und sachgerecht nach den gesetzlichen
Bestimmungen und 6rtlichen Vorschriften!

10.2.21 lonisationsgerét

A\ GEFAHR!

Durch hohe elektrische Spannung im lonisationsgerat!

Kammerflimmern oder Herzstillstand durch Hochspannung, elektrische Wechselfelder oder
Magnetfelder moglich!

Personen mit Herzschrittmachern oder anderen elektronischen Implantaten durfen keine
Wartungs-, und Instandhaltungs-, und Reinigungsarbeiten an einer Maschine mit
lonisationsgerat durchfiihren!

AVORSICHT!

Verletzungsgefahr durch scharfe und spitze lonisatorspitzen!

Bei Reinigungs- oder Wartungsarbeiten am lonisationsgerat kénnen Schnitt-, Stich-, oder
Rissverletzungen durch die lonisatorspitzen entstehen!

e Lesen, verstehen und genaues befolgen der Gebrauchsanweisung des
lonisationsgerates!

e Alle Reinigungs- oder Wartungsarbeiten nur im stromlosen und entladenen Zustand
durchfihren!

e Immer Schutzhandschuhe tragen!

nach zwei Wochen die lonisatorspitzen (Entladeeinheit) sowie der Geblasefilter

Das lonisationsgerat kann nach einiger Zeit seine Wirkung verlieren. Daher miissen
gereinigt werden.
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Reinigung des Geblasefilters:

Schritt

Beschreibung

1

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus. Nach einigen Minuten

mussen Sie den Netzstecker ziehen.

Entfernen Sie die beiden markierten
M4 Senkschrauben und die obere
Serviceklappe.

Entfernen Sie vorsichtig die
Abdeckung des lonisationsgerates,

um an den Filter zu gelangen.

Abdeckung

Entfernen Sie vorsichtig Staub und
Schmutz vom Filter. Sollte der Filter
stark verschmutzt sein, waschen
Sie diesen unter flieRendem
Wasser aus.

Montieren Sie den Filter und die
Abdeckung am lonisationsgeréates.
Vor dem Einbau muss der Filter
vollsténdig getrocknet sein!

Filter

Montieren Sie die beiden markierten
M4 Senkschrauben und die obere
Serviceklappe.
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Reinigung der lonisierungsspitzen:

Schritt Beschreibung

Schalten Sie die Maschine am Hauptschalter aus. Nach einigen Minuten i 5

1 missen Sie den Netzstecker ziehen.

Drehen Sie die Gehauseabdeckung
gegen den Uhrzeigersinn bis zum
2 Anschlag. Im Anschluss kann die
Gehéauseabdeckung entnommen
werden.

Drehen Sie vorsichtig die
lonisierungsspitzen gegen den
Uhrzeigersinn bis zum Anschlag. Im
Anschluss konnen die
lonisierungsspitzen entnommen
werden.

Reinigen Sie die
lonisierungsspitzen mit einem in
Alkohol getréanktem Wattestabchen.
Liegt eine starke Verschmutzung
vor, kann eine Blrste (Zahnbdrste)
zum Reinigen verwendet werden.

Setzen Sie die lonisierungsspitzen
vorsichtig in die Laschen der
Gehéauseabdeckung. Zur Montage
drehen Sie die lonisierungsspitzen
vorsichtig im Uhrzeigersinn bis zum
Anschlag.

Setzen Sie die Gehauseabdeckung
vorsichtig in die Nuten. Zur Montage
drehen Sie die Gehauseabdeckung
im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag.
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10.3 Wartungs- und Instandhaltungsplan

Intervall

Tatigkeit

Berechtigter

Vor jedem Start
der Maschine
bzw. bei
Schichtwechsel

Allgemeine Sauberkeit
Werkstiickhalterung reinigen
Werkzeugaufnahmen reinigen
Werkzeugschaft aller Werkzeuge reinigen
Lé&ngenmesstaster reinigen
Maschineninnenraum reinigen

Filter des Maschineninnenraums reinigen

Vorfilter, Flachfilter, Siebeinsatz und Filtervlies
reinigen bzw. austauschen

Kihlschmiermittelstand priifen ggf. nachfillen

*Sichtpriifung der Strom- und Druckluft-
Zuleitungen auf Beschéadigung, etwaige
Undichtigkeiten des Kiihlschmiersystems und auf
Beschéadigungen der Schutztir

Bediener

Téglich

Wasserabscheider kontrollieren ggf. entleeren

Sicherheitseinrichtungen auf ordnungsgemafe
Funktion prifen (Schutztir)

Bediener

Woéchentlich
oder nach
Werkzeugbruch

Fuhrungsschienen der Schutztiir reinigen

Spannzange herausdrehen, reinigen und auf
Beschéadigungen priifen

Spannzangenaufnahme mit der mitgelieferten
Reinigungsburste reinigen

Spannzange innen mit der mitgelieferten
Reinigungsbiirste reinigen

Spannzange im vorderen konischen Bereich auf
der Aul3enseite mit einem diinnen Fettfilm des
mitgelieferten Spannzangenfetts versehen

Innenkegel der Welle (Bearbeitungsspindel) mit
mitgelieferten Filzkegel reinigen

Spannzange bei sichtbaren Beschadigungen oder
Verschleil3spuren ersetzen

Sicherheitsverriegelung der Schutztir reinigen
Filter der Lifter reinigen oder austauschen
Komplette Maschinenreinigung

Austausch des kompletten Kiihlschmiermittels und
des Filtervlieses

Bediener

2 Wochen-
rhythmus

lonisierungsspitzen reinigen
Filter am lonisationsgerat reinigen

Bediener
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Intervall Tatigkeit Berechtigter

e  Prifung der Erdungswiderstande .
R ) i Autorisiertes
Halbjahrlich e  Austausch nicht aufgefuihrter und abgenutzter Fachpersonal

Verschleif3teile

*Bei der Sichtprufung durch den Bediener muss generell auf nachfolgende Punkte geachtet
werden:

. Korrosion,
e  Ermidungserscheinungen von
o  Befestigungen der Maschinenteile,
o  Energieversorgungen (z. B. Kabeltrassen)

Auffélligkeiten missen umgehend gemeldet und behoben werden. Bei Instandsetzungsarbeiten
sind Sicherheitsteile (z. B. Splinte, Sicherungsmuttern) durch neue Teile zu ersetzen. Nach
Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten sind diese in einem Prifprotokoll schriftlich zu
dokumentieren und eine Kontrolle der wichtigsten Verbindungen sicherzustellen!

10.4 Periodische Uberprifungen
Die Maschine sollte periodisch (in regelmaRigen Zeitabstanden):

e auf Abnutzung der Bauteile,

. und allgemeine Maschinenfunktionen (Sicherheitseinrichtungen) geprift werden!

10.5 Halbjahrige Wartungsarbeiten
Die Erdungsanschliisse des Systems sind alle 6 Monate visuell zu tiberprifen!

Die imes-icore GmbH empfiehlt, bei Maschinen im Mehrschichtbetrieb, eine halbjahrliche
Wartung des Systems, durch einen Servicetechniker der imes-icore GmbH.

Im Mehrschichtbetrieb unterliegen alle mechanischen Komponenten und Maschinensysteme
einem erhdhten (naturlichen) Verschleif3.

Wir empfehlen, nach ca. 6 Monaten eine Wartung mit Austausch der ublichen Verschlei3teile
durchfiihren zu lassen, um eine reibungslose und langjéhrige Funktion zu gewéahrleisten.
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10.6 Jéhrliche Wartungsarbeiten

Die imes-icore GmbH empfiehlt, bei Maschinen im Einschichtbetrieb, eine jahrliche Wartung
des Systems durch einen Servicetechniker der imes-icore GmbH.

Im Einschichtbetrieb unterliegen alle mechanischen Komponenten und Maschinensysteme dem
natlrlichen Verschleil3.

Wir empfehlen, nach ca. 12 Monaten eine Wartung mit Austausch der blichen Verschlei3teile
durchfiihren zu lassen, um eine reibungslose und langjéhrige Funktion zu gewahrleisten.
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10.7 Beauftragung von Wartungseinsatzen

Die Wartung durch einen Servicetechniker der imes-icore GmbH muss gemeinsam rechtzeitig
abgestimmt werden. Wahrend der Wartung steht die Maschine nicht fir Bearbeitungen zur
Verfligung. Bei mehreren Maschinen missen die Wartungen direkt nacheinander, am gleichen
Termin oder an aufeinander folgenden Tagen erfolgen.

Die Durchfuhrung der Wartung erfolgt 6 - 8 Wochen nach Auftragserteilung. Nach der
Auftragserteilung erfolgt eine genaue Terminabsprache durch die Serviceabteilung der imes-
icore GmbH. Beauftragen Sie daher immer rechtzeitig und zeitgemaf die erforderliche Wartung
lhrer Maschinen, um eine Zeitnahe Terminierung des Wartungseinsatzes zu ermdoglichen.
Teilen Sie uns bei der Auftragserteilung die Modell-Bezeichnung und Seriennummer lhrer
Maschine sowie Ihren Wunschtermin mit!

Notwendige, nicht im Wartungsangebot aufgefiihrte Leistungen und Ersatzteile, sowie die bei
der Uberpriifung diagnostizierten, notwendigen Reparaturen, werden bei Ausschluss eines
Garantieanspruches separat in Rechnung gestellt.

imes-icore Serviceabteilung
o Zentrale +49 (0) 6672 898-228
imes-icore® GmbH
Hotline +49 (0) 6672 898-469
Adresse Im Leibolzgraben 16 ) - . .
E-Mail service@imes-icore.de
D-36132 Eiterfeld - -
Internet www.imes-icore.de
10.8 MaRnahmen nach Wartungsabschluss

Nach einer Wartung und vor dem erstmaligen Einschalten der Maschine missen
folgende Punkte Uberprift werden:

. Prifen Sie, ob alle bei der Wartung geldsten Schraubenverbindungen wieder
ordnungsgeman befestigt sind.

e  Stellen Sie sicher, dass alle Schrauben mit dem richtigen Drehmoment befestigt wurden.

e  Stellen Sie sicher, dass alle Abdeckungen und Sicherheitseinrichtungen vorschriftsmafig
installiert sind und wieder einwandfrei funktionieren.

e  Stellen Sie sicher, dass alle verwendeten Werkzeuge, Materialien und sonstige
Ausriustungen aus dem Arbeitsbereich entfernt wurden.

e Saubern Sie den Arbeitsbereich und entfernen Sie eventuell ausgetretene Stoffe wie
z. B. Flussigkeiten, Schmiermittel, Verarbeitungsmaterialien oder Ahnliches.

. Stellen Sie sicher, dass alle Wartungsarbeiten fachgerecht dokumentiert wurden.
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10.9 Ersatz- und Verschleil3teile

Die Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile fihrt zum Erléschen der Herstellergarantie! Auf
Anfrage sind Ersatz- und Verschlei3teillisten Gber den Kundenservice der imes-icore GmbH
erhéltlich.

Ersatz- oder Verschleildteile missen den technischen Anforderungen des Herstellers
entsprechen. Dies ist durch Einsatz von Originalersatzteilen und deren Montage durch
qualifiziertes Personal zu gewahrleisten.

Zur Verwendung freigegeben sind nur Ersatz- bzw. Verschleif3teile der Firma imes-icore GmbH.
Alle nicht Originalteile bendtigen ausdriicklich eine schriftiche Genehmigung durch den
Hersteller!

Bezeichnung Artikelnummer
Filtervlies 350i 521020 6360
Lifter-Wechselfilter 564025 1002
Touchpen 470071 1081
Touchpen-Halterung 470071 1082
Innensechskant-Schraubendreher 3 mm 201001 0063
Reinigungspinsel 201009 0101
CORITEC mill & grind liquid 526020 0050
imes-icore Kihlschmiermittel (5 kg) 526020 0040
CORITEC Model Disc (98,5 x 15 mm) 525013 9815
Schraubenset Dental 526020 2000
LOGOSOL Batterie 474510 6361
Kuhlmittel Bearbeitungsspindel 201009 0201
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10.10 Erstellung eines Kontroll-Prufkérpers (Calibration body)

Um den Nullpunkt lhrer Maschine zu Uberprifen, sollten Sie einmal pro Monat einen
JPrifkorper” (Calibration Body) frasen. Das Frasprogramm fir den ,Prifkorper” ist auf dem
Steuerungs-PC, im Ordner ,C:\NC_Daten\Calibration Body* hinterlegt.

Zum Fréasen eines Prifkorpers eignet sich nicht jeder Rohling. Die imes-
icore GmbH empfiehlt zum Frasen eines Priufkdrpers den Rohling
LCORITEC Model Disc” (98,5 x 15 mm) mit der Art. Nr.: 525013 9815.
Dieser Rohling ist tber den Kundenservice der imes-icore GmbH
erhéltlich.

Um einen Prifkorper zu frasen befolgen Sie folgende Schritte:

Schritt Beschreibung
1 Schalten Sie die Maschine ein (siehe Kapitel 8.5).
2 Starten Sie die Bediensoftware (siehe Gebrauchsanleitung der Bediensoftware).
3 Setzen Sie das Werkstuck ein (siehe Kapitel 8.6).
4 Offnen Sie das Frasprogramm fiir den Priifkérper (,C:\NC_Daten\Calibration
Body").
5 Uberpriifen Sie, ob das benétigte Werkzeug T11 vorhanden und intakt ist.

6 SchlieRen Sie die Schutztir.

7 Starten Sie die Bearbeitung des Frasprogramms (siehe Kapitel 8.13).
8 Offnen Sie nach Beendigung der Frasarbeit die Schutztiir.

9 Entnehmen Sie das Werkstiick (siehe Kapitel 8.6).

10 Entfernen Sie die gefrasten Prifkorper aus dem Werkstiick.

11 Starten Sie die Auswertesoftware , TK-Zero-Point” (siehe Kapitel 10.11).

Vermessen Sie die fertigen Prifkérper nach den Anweisungen der
12 Auswertesoftware , TK-Zero-Point“ (siehe Kapitel 10.11) und kontrollieren oder
kalibrieren Sie somit den Nullpunkt der Maschine.
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10.11 Nullpunkt berechnen und kalibrieren

im Ordner ,C:\imes-icore\TK-Zero-Point.exe".
Im Anschluss folgen Sie den Anweisungen der Kalibriersoftware , TK-Zero-Point".

/imes-icore

Wahlen Sie die gewtnschte Kalibrierungsart

Um den Nullpunkt zu berechnen, starten Sie die Auswertesoftware , TK-Zeropoint* P

Kalibrieren mit Manuelles Ausrichten Ermittiung des
Frasen von mit

- |

2 Fussense -
Nullpunkt-Kalibrierung | ’ A-Achs-Ausrichtung = P e } S
| —— - Starten Sie Remote DENTAL.

Wablen S den Menupunke “Ofien. b 8 8 &
Nullpunkt- und B-Achs-Austichiung N Dmer 33 caraion o )
B-Achs-Kalibrierung 350.CaliorationBody-03-12g.50 S

- Walen Sia e frisdstl der Prufcpes. e s e

S benotigen denFrser Ti1
| @SmmRADILS PUMAWAX g
1 Staren e den Frasprosess. | 3 -8 @
Nutzungsbedingungen
TK-Zero-Point SchiieBen

— i
e mm mm
/imes-icore - :
: Y-Seite lang Y-Seite lang
[ —— 2 el 2 e
o — pro—
[Wezerad B 0075 mm mm mm
Y-Seite kurz Y-Seite kurz
S —
i J - .

Y-seite ang Y-seite lang|
7 Dackst 7 Dokl
¥-Seite e 5ot ez
Berschnen
unit i uites
Y-koondinata  Z-Koordinate Y-Xoordinate  7-Koondinate
men e mn nm
Zuriek Beenden

Fir die Messung der Wandstéarken, des Prifkorpers, empfiehlt die imes-icore GmbH die
Verwendung eines Hebelmessgerats mit einer Genauigkeit von mindestens 0,01 mm.

=
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11 Stdrungen

111 Sicherheitshinweise fiir die Stérungsbehebung

Benotigtes Personal: | Fachpersonal

Bendtiate Arbeitsschutzkleidung, 0@@
9 Schutzhandschuhe, et

Sl ST T Sicherheitsschuhe, Augenschutz

Durch Stromschlag!

Durch die Bertihrung spannungsfiihrender Teile oder die Beschadigung von Isolationen
besteht Lebensgefahr (Gefahr fiir Leib und Leben) durch einen elektrischen Stromschlag!

e  Zur Durchfuihrung von Wartungs-, Instandhaltungs- und Reinigungsarbeiten trennen
Sie stets zuerst die Maschine vom Stromnetz und warten Sie einige Minuten bevor Sie
mit den Arbeiten beginnen.

e Zur Vermeidung eines elektrischen Schlags diirfen Sie keine Gegensténde in die
Maschine einfuihren; ausgenommen ist der bestimmungsgeméfe Austausch von Teilen
geman dieser Gebrauchsanleitung.

A GEFAHR!

Durch bewegte Bauteile!

Rotierende und/oder linear bewegte Bauteile kénnen schwere Verletzungen verursachen!

e Schalten Sie alle beweglichen Bauteile der Maschine, vor dem Beginn der
stérungsbehebenden Arbeiten an beweglichen Bauteilen, aus und warten Sie bis alle
beweglichen Bauteile zum Stillstand gekommen sind

e Wenn mdglich Schalten Sie den Maschinenhauptschalter aus und ziehen Sie den
Netzstecker ab!
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A GEFAHR!

Durch unsachgemaRe Stérungshbeseitigung!

Unsachgemal? ausgefuhrte Arbeiten zur Stérungsbeseitigung kdnnen zu schweren
Verletzungen und erheblichen Sachschaden fihren! Daher ist vor Beginn der Arbeiten die
Maschine in einen sicheren Zustand zu versetzen und die Durchfuhrung nur durch
qualifiziertes Fachpersonal gestattet!

e Sorgen Sie zu Beginn der Arbeiten fur ausreichend Montagefreiheit!

e Achten Sie auf Ordnung und Sauberkeit im Arbeitsbereich. Lose aufeinander oder
umbherliegende Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen!

e Achten Sie nach dem Entfernen von Bauteilen auf den erneuten fachgerechten
Wiedereinbau!

11.2 Verhalten bei Stérungen
Befolgen Sie im Falle einer Stérung grundsétzlich nachfolgende Schritte:

1. Unmittelbares Einleiten des NOT-HALT, wenn Gefahr fir Personen oder Sachwerte
besteht!

2. Ermitteln Sie die Ursache fir die Stérung!

3. Schalten Sie die Maschine aus und ziehen Sie den Netzstecker
der Maschine, sofern Arbeiten im Gefahrenbereich erforderlich
sind!

4. Beheben Sie die Stérung oder lassen Sie die Stérung von
autorisiertem Personal beheben, falls erforderlich!

11.3 NOT-HALT aufheben

Wenn Sie erfolgreich die aufgetretene Stérung behoben und alle Wartungs- oder
Servicearbeiten abgeschlossen haben, kénnen Sie den NOT-HALT wieder wie folgt entriegeln:

1. Ermitteln und beheben Sie die Stérungsursache!

2. Entriegeln Sie den NOT-HALT-Schalter durch Drehen des
Schalters nach rechts.
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114 Fehlermeldungen der Bediensoftware Remote Dental

Fehlermeldung

@ 3-2417-7 (03-0971

Herkunft: Logosol-Interface-DLL
Ein Hardware-Endschalter ist aktiv!

Mogliche Ursache Lésung

SchlieBen und Starten Sie Remote Dental.
AnschlieRend erscheint die nachfolgende
Meldung.

T8 Eine oder mehrere Achsen stehen in einem Endschalter!

Soll versucht werden, diese Achse(n) freizufahren?

Nach der Bestatigung durch ,Ja“ muss man
den ,Powertaster” betatigen. Im Anschluss
fahrt die Maschine selbstandig aus dem
Hardwareendschalter.

Eine der Achsen steht im v
Hardwarendschalter

Fehlermeldung

@ @ 3-2420-1037 (03-0

Herkunft: MTASC Interface-DLL
Keine Hauptspannungsversorgung

Mogliche Ursache L6sung

Entriegeln Sie den NOT-HALT entgegen
dem Uhrzeigersinn. Beenden Sie die

Der NOT-HALT ist aktiv. Bearbeitung und Remote Dental.
AnschlieRend kdnnen Sie die Bearbeitung
erneut anstarten.
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Fehlermeldung

@ 3-2417-59 (03-0971-003B)

Herkunft: Logosol-Interface-DLL

Der Stop-Eingang einer Endstufe ist aktiv!

Maogliche Ursache L6sung
Die Schwungscheibe der - .
. ’ " Reinigung der Schwungscheibe an der
Bearbeitungsspindel ist stark verdreckt. Spindelnase und der Spannzange.
Nach Ausschalten des

Maschinenhauptschalters lasst sich die
Spindel am eingespannten Werkzeug nicht
drehen. (Sicherheitshandschuhe
verwenden)

Austausch der Spindel.

Fehlermeldung

Maogliche Ursache L6sung
Zu wenig Drickluft liegt an der Maschine Erhdhen Sie die anliegende Druckluft in
an. den Bereich zwischen 6 bar und 9 bar.

Fehlermeldung

Mogliche Ursache Lésung

Die (der) Riegel der Schutztir(en) der | g piepen Sie die Sicherheitstiire(n) der
Maschine und optional Loader sind nicht in : «
Maschine ordnungsgemaR.

der Sicherheitsverriegelung eingerastet.
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11.5 Storungstabelle
Fehler Ursache Loésung Berechtigung
Stromkreis,
Netzanschluss nicht Netzstecker, Bediener
vorhanden Steckdosenleiste
Maschine lasst sich dberprifen
nicht einschalten Hauptschalter nicht Hauptschalter .
. R Bediener
eingeschaltet einschalten
Sicherung Netzstecker ziehen Elektro-
ausgeldst/defekt Sicherung prufen fachkraft
Mindestens eine Fehlerursache
Motorendstufe signalisiert diagnostizieren und | Bediener
einen Fehler beseitigen
. . NOT-HALT .
Power-Taste NOT-HALT nicht entriegelt entriegeln Bediener
funktioniert nicht - -
Sicherung Netzstecker ziehen Elektro-
ausgeldst/defekt Sicherung priifen fachkraft
Schutztir nicht korrekt . . .
geschlossen Schutztir schlieRen | Bediener
. . Maschine
Zﬁsgzlcnhean;ht (Hauptschalter) Bediener
g einschalten
Endstufe nicht E_ndstufe .
Software arbeitet eingeschaltet einschalten Bediener
; (POWER-Taste)
nicht korrekt
Kundenservice der
Verbindung zwischen imes-icore GmbH
Steuerungs-PC und kontaktieren und Bediener
Maschine nicht korrekt die Endstufe
austauschen lassen
Sicherungen im
Keine Schaltschrank bzw.
; Elektro-
Spannungsversorgung der | in der fachkraft
Endstufe, Sicherung defekt | Leistungsendstufe
Uberprifen
- Lufter in der
Rickwand
Temperaturschutz der Uberprifen .
) . . - L Bediener
Antriebsmotor einer Endstufe ist aktiv - Filter im Lufter
Achse reagiert nicht uberprufen /
reinigen
Endstufe
Endstufe defekt austauschen Elekro-
; ” fachkraft
(einschicken)
Stecker Uberprufen
Verbindungsstecker hat —am Elektro-
sich gelost Steuerungsausgang | fachkraft

und am Motor
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Fehler Ursache Lésung Berechtigung
Kundenservice der
imes-icore GmbH
Kabelbruch kontaktieren und Bediener
das Kabel erneuern
lassen
Schutztir nicht korrekt Schutztir schliefen | Bediener
geschlossen
Vom SK-Modul nicht Spindelfreigabe- Elektro-
Maschine freigegeben Signal Uberprifen fachkraft
funkt|.9n|ert_ n|ch_t, Sphutztur-VernegeIung Schutztiir schlieRen | Bediener
d.h. lasst sich nicht | nicht geschlossen
einschalten
. ) NOT-HALT .
NOT—HALT nicht entriegelt entriegeln Bediener
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11.6 Online-Support und Fernwartung (TeamViewer®)

Durch unsachgemafe Fernwartung!

Durch unaufgefordert Handlungsweise wahrend der Fernwartung kdnnen Personen und
Sachschéden entstehen.

e Folgen Sie strikt den Anweisungen des Servicetechnikers!

e SchlieBen Sie Serviceklappen und Schutztiiren vor dem Start der Fernwartung!

Im Zeitalter der Digitalisierung (Industrie 4.0) setzt die imes-icore GmbH auf vernetzte CNC-
Systeme mit Internetzugang.

Damit kénnen wir Ihnen einen schnellen, zielgerichteten und optimalen Service & Support durch
unsere Servicetechniker bieten.

Nutzen Sie unser Angebot zu der Online-Fehleranalyse durch unser Servicepersonal und
profitieren Sie von unserem schnellen Support sowie der Fehlerbehebung per Fernwartung. So
vermeiden Sie unnétige Wartezeiten, hohere Ausfall- und eventuell anfallende Servicekosten
wahrend der Garantiezeit, die durch Bedienungsfehler, nicht bestimmungsgemafer
Verwendung der Maschine oder auRerhalb der Garantie liegender Leistungen anfallen kénnen.

Voraussetzung fur den Online-Support:

Die Maschine muss mit dem Internet verbunden und die Software , TeamViewer® installiert sein.
Die aktuellste Version der ,TeamViewer®“-Software erhalten Sie auf www.imes-icore.de.

Nutzung des Online-Support:

Fuhren Sie einen Doppelklick auf das ,TeamViewer®™ Symbol aus und
kontaktieren Sie den Kundenservice (siehe Kapitel 1.11.2) der imes-icore
GmbH.

Teilen Sie dem Servicetechniker die Seriennummer (siehe Typenschild) Izt e
Ihrer Maschine und anschlieRend |hre neunstellige ,TeamViewer®-ID
mit.

imes-icore’

mpetencein CNE & DENTAL-Solutions,

Fernsteuerung zulassen &

DE: Bitt
M

—e XXX XXX XXX

Abbrechen

|_ﬂ Notieren Sie im Vorfeld alle relevanten Daten von dem Typenschild der Maschine!
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12 Demontage und Entsorgung

Nachdem das Gebrauchsende der Maschine erreicht ist, muss die Maschine demontiert und
einer umweltgerechten Entsorgung zugefiihrt werden.

12.1 Sicherheitshinweise fiir die Demontage und Entsorgung
Bendtiates Personal: Fachpersonal / Elektrofachkraft /
9 ’ Hersteller 0@@
Benbtiate Arbeitsschutzkleidung,
Schutz%usrl'jstun . Schutzhandschuhe, Sicherheitsschuhe, _ |
9 Atemschutz, Augenschutz '

,A.GEFAHR!

Bei unsachgeméaRer Demontage und Entsorgung des Systems!

Bei unsachgeméaler Demontage des Systems konnen durch kantige Bauteile, Spitzen,
Ecken, scharfe Kanten, Dampfe, Schmierstoffe, Flussigkeiten usw. schwere Verletzungen
entstehen! Beachten Sie die Sicherheitsvorschriften, Unfallverhiitungsvorschriften und
Sicherheitsdatenblatter!

e Die Demontage darf nur von speziell ausgebildetem Fachpersonal ausgefiihrt werden!

e Arbeiten an den elektronische Bauteilen diirfen nur von Elektrofachkraften ausgefiihrt
werden!

e Die entsprechenden Warnhinweise missen in den Bereichen sichtbar angebracht sein!

,A.GEFAHR!

Lebensgefahr durch Stromschlag!

Durch die Beruhrung spannungsfiihrender Teile oder die Beschadigung von Isolationen
besteht Lebensgefahr
(Gefahr fiir Leib und Leben) durch einen elektrischen Stromschlag!

e  Zur Durchfiihrung von Wartungs-, Instandhaltungs- und Reinigungsarbeiten trennen
Sie stets zuerst die Maschine vom Stromnetz und warten Sie einige Minuten bevor Sie
mit den Arbeiten beginnen.

e Zur Vermeidung eines elektrischen Schlags dirfen Sie keine Gegenstande in die
Maschine einfihren; ausgenommen ist der bestimmungsgemaRe Austausch von Teilen
gemanR dieser Gebrauchsanleitung.
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AVORSICHT!

Gefahr fur die Umwelt durch unsachgemafe Entsorgung!

Durch unsachgeméfe Entsorgung kann eine Gefahrdung fir die Umwelt entstehen!

Die Entsorgung der Materialien darf nur von Fachpersonal und nach gesetzlich geltenden
Bestimmungen erfolgen. Beim Umgang mit Gefahrstoffen ist das jeweilige
Sicherheitsdatenblatt zu beachten und wenn nétig personliche Schutzausriistung zu
benutzen!

e Die Entsorgung muss durch Fachpersonal und nach gesetzlich geltenden
Bestimmungen erfolgen.

o Esist geeignete personliche Schutzausriistung zu verwenden!

e Bei der Entsorgung muss der Umgang mit den Gefahrstoffen nach den Hinweisen auf
dem jeweiligen Sicherheitsdatenblatt erfolgen!
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12.2 Demontage

Wichtige Hinweise vor der Demontage:

e  Sorgen Sie vor Beginn der Arbeiten furr ausreichend Platz!

. Gehen Sie vorsichtig mit offenen scharfkantigen Bauteilen um!

e Achten Sie auf Ordnung und Sauberkeit im Arbeitsbereich. Lose aufeinander- oder
umbherliegende Bauteile und Werkzeuge sind Unfallquellen!

e Achten Sie auf eine fachgerechte Demontage der Bauteile!

. Beachten Sie, dass die Bauteile teilweise ein hohes Eigengewicht besitzen. Falls
erforderlich setzen Sie Hebezeuge ein!

. Sichern Sie Bauteile gegen herabfallen und umstiirzen!

e  Atmen Sie keine Dampfe oder Staube ein!

e  Feuer, offenes Licht und Rauchen ist in den Bereichen verboten!
. Essen und Trinken ist in den Bereichen verboten!

. Ziehen Sie bei Unklarheiten den Hersteller hinzu!

Befolgen Sie vor dem Beginn der Demontage unbedingt nachfolgende Schritte:

Schritt Beschreibung
1 Schalten Sie die Maschine aus (siehe Kapitel 8.14).
5 Trennen Sie die Maschine von allen Medien (Stromversorgungsnetz,

Druckluftversorgung, Kiihiwasserversorgung, Hydraulikversorgung, etc.).

Trennen Sie die gesamte Energieversorgung physisch von der Maschine und
entladen Sie Restenergien.

Entfernen Sie alle restlichen Betriebs- und Hilfsstoffe sowie alle
4 Verarbeitungsmaterialien. Entsorgen Sie diese umweltgerecht nach lhren
ortlichen Bestimmungen.

Reinigen und zerlegen Sie anschlieRend die Bauteile fachgerecht unter
Beachtung der ortlichen geltenden Arbeitsschutz- und Umweltschutzvorschriften.
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12.3 Entsorgung

Fihren Sie, sofern keine Ricknahme- oder Entsorgungsvereinbarungen getroffen wurden, die
zerlegten Bauteile der Wiederverwertung zu.

e  Verschrotten Sie alle Metalle.

e  Geben Sie alle Glas- und Kunststoffelemente zum Recycling.

. Sortieren Sie die Ubrigen Komponenten nach ihrer Materialbeschaffenheit.

e  Entsorgen Sie Gefahrstoffe, wie Ole, Ol-Wasser-Gemische, Emulsionen, Fette,
Treibstoffe, Kuihl- und Schmiermittel sachgerecht!

12.3.1 Sammlung

Nutzer von Elektro- und Elektronikgeraten sind entsprechend den landerspezifischen
Regelungen verpflichtet, Altgerate getrennt zu sammeln. Elektro- und Elektronikaltgerate dirfen
nicht gemeinsam mit dem nicht sortierten Hausmdill entsorgt werden. Die getrennte Sammlung
ist Voraussetzung fur das Recycling und die Verwertung, wodurch eine Ressourcenschonung
der Umwelt erreicht wird.

12.3.2 Rlckgabe- und Sammelsysteme

Im Entsorgungsfall Ihrer Maschine, speziell deren Elektronikkomponenten, durfen diese nicht
mit dem Hausmdill entsorgt werden. Die lokalen Entsorger haben fur diesen Zweck
Entsorgungsmdglichkeiten geschaffen.
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