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Dékujeme, Ze jste si vybrali nas produkt. Abyste mohli tento produkt pouZivat spravné a
bezpetné a plné porozuméli jeho vykonu, peclivé si pFectéte tento navod k obsluze a Fadné jej
uschovejte, aby nedoslo k jeho ztraté.

Bez ohledu na to, zda tento produkt vykazuje néjaké poruchy, nase spolecnost nenese
odpovédnost za zadné pfimé ani nepfimé ztraty zplsobené pouZivanim tohoto produktu.
Stejné tak nase spole¢nost nenese odpovédnost za Zadné pFimé ani nepfimé ztraty zplsobené
zpracovanim produktd pomoci tohoto produktu.

Shrnuti

Spole€nost UP3D se vénuje neustalé optimalizaci strategif iterace a vyvoje produktd. Pfestoze
jsme vynaloZili veskeré Usili na vytvoreni nejnovéjsi dokumentace k produktu, upozoriujeme,
Z7e tento dokument neslouZi jako absolutni priivodce pro sou€asné zafizeni. Vyhrazujeme si
pravo jej bez predchoziho upozornéni zménit. Mate-li jakékoli dotazy tykajici se tohoto
produktu nebo zjistite-li v tomto nédvodu zavadéjici informace nebo opomenuti, nevahejte se
obrétit na nasi spole¢nost.

Copyright © UP3D:
P55D Uzivatelskéa pfiru¢ka - vydano 13. kvétna

2024 Plvodné vydano v &instiné.
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01/Uvod

Dékujeme, Ze jste si vybrali inteligentni frézovaci zafizeni P55D Dental. Jsme hrdi a
presvédceni, Ze vam mlZeme nabidnout tento technologicky vyspély produkt. Kazdé zafizeni
prochazi prisnou kontrolou kvality, aby bylo zaji§téno, Ze po dokonéeni vyroby spliiuje nejvyssi
standardy.

Ucelem této uZivatelské priru¢ky je pomoci vam plné porozumét véem funkcim zafizeni P55D.
Kromé toho ma za cil pomoci vam se spravnym provozem a UdrZbou zafizeni, aby byla

zajisténa vysoka kvalita vyroby.

11 Uzivatelé dokumentu

Tento dokument se vztahuje na nasledujici skupiny a osoby:
- Koncovi uzivatelé
- Distributo¥i na viech trovnich

- Technicky personal podpory

Mate-li jakékoli dotazy tykajici se tohoto produktu nebo potfebujete-li dalsi technickou
podporu, nevéhejte kontaktovat na$ tym zakaznického servisu. Jsme pfipraveni vam
poskytnout podporu a pomoc.

Jesté jednou dékujeme, Ze jste si vybrali inteligentni frézovaci zafizeni P55D Dental!
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02/0Obecné pokyny

21 Ocekavané pouziti

Tento produkt je specialné navrzen jako Fezaci zaFizeni pro suché zubni zpracovani a je uréen

vyhradné pro zubni pouZiti. Nemél by byt pouzivan k zZadnym jinym G&eldm. Zafizeni je
schopné Fezat zubni materialy, véetné, ale nejen, oxidu zirkoni¢itého, PMMA, PEEK, vosku,
kompozitni pryskyrice a mékké slitiny kobaltu a chromu, pro vyrobu zubnich korunek, inleji,
mastkd a jinych Ustnich néhrad.

Staci nainstalovat software UPCNC do pocitale a pripojit jej k zaFizeni, abyste mohli snadno
vyrabét vysoce kvalitni zubni nédhrady. Dal3i informace o tomto zafizeni naleznete na
oficialnich webovych strankach nasi spole¢nosti: https://w-ww.UP3Ds.com/

22 Pozadavky obsluhy

Toto zafizeni smi obsluhovat pouze personal, ktery pro3el odbornym Skolenim, mé dostate¢né
znalosti a zkuSenosti, je obezndmen s prislusnymi predpisy, je schopen provadét svérené
Ukoly a dokaze samostatné identifikovat a vyhnout se potencialnim nebezpecim.

Dulezitd poznamka: Vyrobce nenese Zadnou odpoveédnost za Skody zptsobené nésledujicimi
davody:

- Nedodrzeni nebo zanedbani tohoto névodu k pouZitf
- Umyslné nespravné pouziti

- PouZiti k neopravnénym aéelm

- Obsluha neproskolenym personalem

- PouZiti neprofesionaly (napF. p¥i tdrzbovych pracich)
- Technické Upravy zaFizeni bez konzultace s vyrobcem

- Pouziti neautorizovaného pfislusenstvi
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23 Pokyny pred pouzitim
- PFed instalaci, GdrZzbou nebo provozem stroje si peclive prectéte navod k obsluze zafizeni
dodany se strojem.

- Pokud si stale nejste jisti, jak zaFizeni obsluhovat, nepouZivejte jej a obratte se na technickou
podporu.

- Zajistéte, aby kazdy uzivatel mél v€asny pfistup k ndvodu k obsluze, a poucte kazdého
uZivatele o bezpe¢ném a spravném pouzivani stroje.

24 Stroj neni provozovan spravné

241 Bezpecnostni opatieni tykajici se elektrického zafizeni

- Neodstranujte kryt stroje bez povoleni, protoZe nespravna manipulace maze vést k riziku
Urazu elektrickym proudem.

- Kontakt s ¢astmi pod napétim mize vést k Grazu elektrickym proudem, proto se vyhybejte
provozu ve vlhkém prostfedi, abyste toto riziko sniZili.

- Z dGvodu bezpecnosti personalu se nedotykejte vnitfnich sou&asti stroje mokrymi nebo
vlhkymi ¢astmi téla.

- Zajistéte, aby obvody stroje byly vybaveny funkénimi zafizenimi na ochranu proti zemnimu
spojeni a aby byly spravné uzemnény.

- Napéjeci kabely rozloZte tak, aby nedoslo k jejich pretrzeni nebo poskozent.

- Pred zapnutim stroje vzdy zkontrolujte, zda nejsou kabely poskozené, a ujistéte se, Ze

hlavni vypinac je vypnuty pred odpojenim napajeciho kabelu.

- Béhem provozu zafizeni neprovadéjte Zadné opravy; demontéz a opravy smi provadét pouze
vy3koleny technicky personal.
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242 \/ngjsi konstrukce

- Pohyblivé vnéjsi soucasti mohou pFedstavovat riziko rozdrcenf, nap¥iklad:

- Dvete provozni komory

- Horni a bo&ni kryty pro Gdrzbu

- Pro zajisténi bezpecnosti postupujte podle téchto pokyna:
1. PFi pohybu téchto vnéjsich soucasti pouzivejte pouze urcena Uchytna mista.

2. Dbejte na to, aby se vdm béhem pohybu nezachytily ruce.

243 Pracovni komora

- Pohybujici se &asti stroje uvnitf pracovni komory mohou predstavovat riziko rozdrcent,
pofezani a popaleni. Pro zajisténi bezpe&nosti postupujte podle téchto pokyna:

- Pravidelné kontrolujte zafizeni, zda neni poskozené, a stroj pouZivejte ke zpracovani
pouze tehdy, kdyZ jsou dvifka pracovni komory zcela uzaviena a neposkozena.

- P¥i obsluze stroje nebo manipulaci s podnosy/nastroji noste rukavice.

- Drzte pouze rukojet nastroje; nedotykejte se ostrého konce nastroje, abyste se vyhnuli
porezani.

Béhem zpracovani se nedotykejte hlavniho hridele, abyste se vyhnuli zranéni, a po
zpracovani se hlavniho hidele nedotykejte, abyste se vyhnuli popaleni vysokymi teplotami.

244 Ochrana pied prachem

- PFizpracovani Skodlivych latek existuje riziko onemocnéni dychacich cest. Chrante své zdravi
a dodrzujte nasledujici pokyny:

- PFi suchém zpracovani vzdy pouZivejte vhodné systémy pro odstrafiovani prachu, aby
bylo zajisténo v€asné odstranéni prachu a $kodlivych latek.
- Pouzivejte lapale prachu vybavené filtry pro ultrajemné &astice tfidy M, abyste
minimalizovali

Unik a vdechovani skodlivych latek.

- Vyhnéte se pouzivani materiald, které mohou poskodit zdravi, a noste masky s filtrem
béhem zpracovani pro dodate¢nou ochranu.
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245 Hluk pfi zpracovani

- PFi provozu muZze stroj vydavat znacny hluk, ktery p¥i delSim vystaveni maze vést k poskozeni
sluchu nebo tinnitu. Pokud nelze hlasitému hluku zabranit, noste pfi zpracovani chranice
sluchu.

246 Udrzba a odstranovani zavad

- Poruchy stroje zptsobené nedostate¢nou nebo nespravnou tdrzbou/odstrariovanim poruch
mohou predstavovat riziko Urazu.

- Provadéjte udrzbu podle plénu Udrzby, aby byl stroj udrZzovan v dobrém stavu.

- Aby nedoslo k nehodam, neprovadéjte zadné operace odstrariovani poruch, kdyz je stroj v
chodu.

- Zajistéte, aby stroj obsluhovali pouze opravnéni pracovnici, aby se zabranilo
neopravnénému pristupu.

- Zajistéte, aby mistnost, ve které je stroj umistén, byla vybavena automatickym systémem
detekce pozaru, ktery v€as rozpozna nebezpedi pozaru a zareaguje na néj.

- K udrzbé stroje pouzivejte pouze originalni nahradni dily, pridavna zafizeni a p¥islusenstvi.

25 Upozornéni na riziko poskozeni zafizeni

251 Vreteno:
- Zabrante poskozeni v dlsledku nedostate¢né Gdrzby:

- Cistéte a vymériujte skli¢idla podle pozadavkd na Gdrzbu, aby bylo zajisténo normalnf
fungovani stroje.
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- Zabrante poskozeni v dasledku pouZiti nevhodnych nastroja:

- Pro zajisténi kvality a kompatibility nastroja se doporuéuje pouZzivat pouze originalnf
nastroje dodavané spole¢nosti Cloud Armor Technology.

- Pouzivejte nastroje v ramci nejdelsi Zivotnosti nastroje uvedené v UPCNC, abyste zabranili
nekvalitnimu zpracovani obnovy.
- Zabrante poskozeni narazem:

- Béhem provozu v zpracovatelské komofe nevyvijejte ruéné tlak na vireteno, aby nedoslo k
nahodnym kolizim vedoucim k poskozeni.

252 Software UPCAM a UPCNC

- Zabrante poskozeni zafizeni v dasledku nekompatibility softwaru, poruch a/nebo
chybami obsluhy:

- Vzdy pouzivejte nejnovéjsi podporované verze aplikaéniho softwaru, abyste zajistili
stabilitu a kompatibilitu systému.

- Ujistéte se, Ze vas pocitac spliuje poZadavky na instalaci softwaru, a pred instalaci nebo
provozem si prectéte dokumentaci k pouzivani softwaru.

- Po rozsahlém testovani jsou UPCAM a UPCNC vysoce kompatibilni's P55D a slouZi jako
software pro Fizeni vyroby.

- Technologie Cloud Armor umoZiuje pouZziti softwaru CAM tFetich stran jako néhrady za
UPCAM, ale Zadné jiné feSeni nemuze nahradit UPCNC.

- PFi pouZiti CAM softwaru tfetich stran jsou za vysledky obrabéni zodpovédné vyhradné
obrabéci pokyny vypotitané vyvojafem softwaru.
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253 Vstupni napéti
- Zabrarite poskozeni elektrického Fidiciho systému v dlsledku silnych kolisani napéti:

- PFipojte stroj k vyhrazenému napéjecimu obvodu nebo se ujistéte, Ze k obvodu nejsou
pfipojena zadna dalsi
zafizeni, aby nedochazelo k vykyvim napéti.

- Pokud nelze zabranit vyraznym vykyvam napéti, nainstalujte stabilizator, ktery ochrani stroj
pred Gcinky silnych vykyvd napéti.

254 Systém sbéru prachu
- Je prisné zakéazano zahdjit zpracovani bez pFipojeni systému sbéru prachu.

- Stroj musi byt vybaven ,odsuSovacim zafizenim“ pro odsavani prachu vznikajiciho pfi
zpracovani.

- Stroj nemUze dokoncit zpracovani bez odsavace prachu.

- Casto odstrafiujte zbytky po zpracovéni, aby byla zachovéna €istota uvnit¥ zpracovatelské
komory.

- Po3kozeni vnitfnich sou&asti v disledku absence lapace prachu vyZzaduje placenou opravu.

255 Presun zafizeni/prosttedi pouZiti

- Zarizeni musi pracovat na stabilnim pracovnim stole, aby byla zajisténa jeho stabilita a

spolehlivost.

- PFi pfemistovani zafizeni zabrante poskozeni padem, nadrazem, silnymi vibracemi nebo

jinymi mechanickymi silami.
- PouZivejte zafizeni pouze v prostredi, kde teplota a tlak nepfekracuji poZzadavky zafizeni.

- Zarizeni nepouZzivejte v prostiedi obsahujicim horlavé nebo vybudné materialy, aby nedoslo
k pozéru nebo vybuchu.

- UdrZujte déti a zvifata v dostate¢né vzdalenosti od stroje.
08



03/Prehled zarizeni

31 Nazvy a funkce soucasti zafizeni

Displej zafizeni

Bocni pohled na zafizeni

Port Ethernet
Hlavni vypinag Napajeci \ﬁ

rozhrani

09

Zadni pohled na zafizeni

Rozhrani pro hadici vysavace Port pro

pFipojeni vysavace

Vnitfek zpracovatelské komory

Silikonovy ochranny kryt

Vysokofrekvenéni elektrické vieteno

Generator zapornych iontd

Zasobnik nastrojl

Struktura osy A/B

Vstup vakuového

potrubf




Uvod do zasobniku nastrojli

Generator iontd
Nastavovac

.o

nastrojl
Kalibra¢ni sloupec

Zasobnik nastroj 1: Zirkon / vosk 2,0 mm
Zasobnik nastroju 2: Zirkon / vosk 1,0 mm
Zasobnik nastroji 3: Zirkon / vosk 0,6 mm
Zasobnik nastrojl 4: Zirkon / vosk 0,3 mm
Zasobnik nastrojd 5: PMMA 2,0 mm

Zasobnik nastroji 6: PMMA 1,0

mm Zasobnik nastrojd 7: PMMA

0,6 mm Zasobnik néstroja 8:

Nahradni

Zasobnik nastrojl 9: Kompozitni pryskyfice 2,0
mm  Zasobnik nastrojd  10:  Kompozitni
pryskyfice 1,0 mm Zésobnik nastrojd 11:
Kompozitni  pryskyfice 0,6 mm  Zasobnik
nastroj 12: Ndhradni

Zasobnik nastroja 13: Kalibraéni zasobnik

11
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04/Instalace zarizeni
41 Dodani zafizeni

Po doruceni zafizeni postupujte podle nasledujicich pokynl a zkontrolujte, zda vnéjsi obal
neni poskozen. PFi manipulaci dodrZujte bezpe€nostni pokyny a nezapomerite nosit ochranné
rukavice.

411 Zkontrolujte prepravni obal

Petlivé zkontrolujte, zda pFepravni obal neni poskozen, aby bylo zajisténo, Ze vnéjsi obal je
neporuseny, a zabranilo se tak moZnému poskozeni zafizeni béhem prepravy.

412 Vybaleni krabice

Odemknéte zamky obalové krabice a opatrné ji zvednéte ze zafizeni.

zarizeni.

Poznédmka: Doporu€ujeme ponechat si origindlni obal pro pfipadné budouci stéhovani a
prepravu. Tim zajistite spravnou ochranu zafizeni béhem prepravy a snizite riziko poskozenf
béhem prepravy.
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42 Potvrdte prislusenstvi

V balenf je umisténa krabi¢ka s p¥isludenstvim. Zkontrolujte obsah krabitky s pFislusenstvim
podle dodaciho listu, abyste se ujistili, Ze je dodavka kompletni, a zjistili pFipadné poskozenf
nebo chybéjici pFislusenstvi zplisobené prepravou.

Polozka Nazev Specifikace Pocet Styl
1 Sada pFislusenstvi Standard 1
2 Sitovy kabel 5m 1
3 Napajeci kabel Standard 1

®2 3

ol 3

0,6 3

4 burs 2 1
ol 1

$0,6 1

4 1

5 Sestihranny kli¢ 1,5~5mm 1
6 VOSK 98 X 12 mm 3
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Polozka Nazev Specifikace Pocet Styl
7 Kalibra&ni disk / 1
8 Svorka 1

Srouby's
vnitfnim
9 Upevriovaci §roub Sestihranem z 9
nerezové oceli
M4 X 16
10 USB disk 1
11 Dongle 1
12 kartac 1
13 Magneticky ®22 2
14 Automaticka 1
linka pro
kontrolu
prachu
15 Momentovy kli¢ typu T 06 N*m 1

(momentovy kli¢)




Polozka Nazev Specifikace Pocet Styl
16 Sada na ¢isténi skli¢idla 1
17 Sestihranné bity M3*75 1

Poznamka:

V pFipadé jakychkoli probléma se prosim okamzité obratte na technickou podporu UP3D, aby
nedoslo ke zbyte¢nym komplikacim zplsobenym opoZzdénou komunikaci.

43 Dalsi potfebné periferni zarizeni

Sbérat prachu

Pro provoz zafizeni je nutny lapac prachu. SlouZi k zachycovani a odstranovani prachu,
odpadu a &astic vznikajicich béhem provozu stroje, udrzuje &isté pracovni prostredi, snizuje
dopad prachu na zdravi obsluhy, pfedchézi nebezpedi poZzéru nebo vybuchu a zabrariuje
poskozeni soucasti zplsobenému vniknutim prachu do zafizeni.

Ujistéte se, Ze lapa€ prachu splnuje nasledujici poZzadavky:
- Pratok vzduchu: =2600 [/m
- Saci vykon: =52KP-m?/s

- Prmér vakuové hadice: vnitfni prameér 40 mm, vnéjsi pramér 48 mm
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44 \ybér instalacniho prostredi

Preprava zafizeni: Vzhledem k vysoké hmotnosti samotné hlavni jednotky, ktera €ini 106 kg, je
k prepravé zapottebi alespon 4 osoby. Ujistéte se, Ze kazda osoba ma dostate¢nou silu k G¢asti
na preprave. PFi prepravé zvedejte a prenasejte zafizeni spolecné ze €ty spodnich rohd.

Zafizeni pevné drzte, aby nedoslo k jeho upusténi. Tim zajistite bezpecnost a hladky prabéh
prepravy.

Pozadavky na misto instalace:

Hmotnost zafizeni: 106 kg

- Zarizeni musi byt umisténo na pevném a rovném povrchu, ktery unese jeho hmotnost.

Rozméry zarizeni: délka 560 mm x Sitka 442 mm x vyska 704 mm

- Rozméry instala¢ni plochy by mély pFesahovat skutecné rozmeéry zafizeni, aby byla zajisténa
stabilniinstalace.

16



Napéjeni zafizeni: AC 100 V ~ 130 V nebo AC 200 V ~ 240 V, 50 ~60 Hz
- Napéjeci pripojka zafizeni musi byt vybavena zemnicim vodi¢em a zajistovat stabilni napéti s
neporusenym vedenim.

- Instalujte na misto, kde lze napéjeci zastrcku kdykoli snadno ovladat, aby bylo mozné jiv
pFipadé nouze rychle odpojit.

Po potvrzeni mista instalace opatrné premistéte zakoupeny produkt a umistéte jej na pracovni
stdl. Ujistéte se, Ze pracovni stll je stabilni, produkt je umistén pevné a okoli zaFizent je isté a
uklizené. Otevrete dvirka obalové krabice, vyjméte jednu po druhé pénové vyplné pouzité k
ochrané a uloZte je na spravné misto (uschovejte je pro budouci (drzbu a pFepravu).

Poznamka: Neinstalujte v ndsledujicich prostfedich:

- Prosttedi s velkymi vykyvy teploty/vlhkosti
- Prosttedi s otfesy nebo vibracemi
- Prostredi s vysokym elektromagnetickym rusenim, jako jsou elektromagnetické viny

/N 45 Odstran&ni dopravnich zamka

Aby bylo zaFizeni chranéno pred G&inky vibraci p¥i pFepravé, jsou uvnitf zafizeni nainstalovany
prepravni zédmky. Po potvrzeni umisténi zafizeni nezapomente prepravni zamky odstranit a
radné je uschovat.

Pozndmka: Tento Ukon provedte pred pripojenim napdjecich kabell, abyste predesli
porucham zplGsobenym nespravnym postupem béhem provozu zafizen.

NiZe uvedeny diagram znazorriuje instalaéni polohu a zptisob demontaze pfepravniho
upevriovaciho zafizeni. Postupujte podle pokynl v diagramu. Demontované prepravni
upevriovaci zafizeni uloZte na bezpe¢ném misté, aby nedoslo k jeho ztraté.

PotFebné naradi: PouZijte imbusovy kli¢ 4 mm.

- Sejméte pravy boc¢ni panel.

- Pomoci 4mm imbusového kli¢e postupné odstrarite tfi Srouby upevriovaciho zafizeni.

- Odstrarite rouby a upevriovaci zafizen.

- Znovu nainstalujte pravy boéni panel.

Poznamka:
Transportni zamek je nezbytnym pFislusenstvim zafizeni béhem prepravy a pfesunu na dlouhé
vzdalenosti. UloZte jej na bezpecném misté, aby nedoslo k jeho ztraté.

18



05/Pripojeni zarizeni

51 Schéma pfipojeni zafizeni

Zarizeni pripojte pfimo k pocitaci s nainstalovanym programem UPCNC.

\7!

.)))

PFipojte se k pocitaci s nainstalovanym programem UPCNC prostfednictvim mistni sité

(konvertor).
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PoZadavky na potita¢ CNC:

52 Vybér pocitace a instalace softwaru

Minimélni specifikace

Doporucend specifikace

Operatni systém Intel® Celeron® J1900 Intel i5-5350H
Procesor 4GB 8GB
Ulozisté 50GB 100GB

Disk WINDOWS 10 x64 WINDOWS 10/11 x64
Grafické karta a displej 1024*768 1920*1080

Nainstalovany software:

UPCAM PouZiva se pro generovani rozvrzeni a vytvareni dréhy néstroje
z navrhovych soubor( pro Fezani.
UPCNC3 SlouZi k ovladani stroje za G¢elem provadéni souvisejicich pokynd.

Proces instalace CNC 3:

4. PFidejte zastupce na plochu. Kliknéte na tlacitko Dal3f.
5. Instalace je dokonéena. Spustte CNC 3.

6. Aktualni zobrazeni, kdyz CNC 3 neni pFipojeno k zafizen.

1. Nainstalujte CNC 3 do pocitace dvojitym kliknutim na instalaéni bali¢ek softwaru.

2. Vlyberte jazyk instalace. Viyberte podle aktualni situace a kliknéte na tla&itko Dalsi.

3.Vyberte umisténi instalace. Vyberte umisténi disku pro instalaci. Ujistéte se

Ujistéte se, Ze vybrany disk mé dostatek mista, a kliknéte na tlacitko Dal3i.
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53 Navazani fidiciho pfipojeni

Pro zajisténi stabilniho ovladaciho pFipojeni se doporu€uje pouZit sitovy kabel dodany se
zafizenim k pFipojeni zafizeni k pocitaci.

ZpUsob pripojeni 1: PFimé pfipojeni k po¢itati nebo mistni siti
1. Zasurite dodany sitovy kabel do sitového portu na pFipojovacim panelu zafizeni.

2. Druhy konec sitového kabelu zasurite do sitového portu na pocitadi.

A

Chcete-li nakonfigurovat pocital pro pfipojeni k IP adrese obrabéciho stroje v systému
Win10, postupujte takto:

1. Otevrete ,Ovladaci panely* a kliknéte na ,Sit' a internet®.
2.V ,Centrum siti a sdileni“ kliknéte na ,Zménit nastaveni adaptéru®.

3. Najdéte sitovy adaptér, ktery se pfFipojuje k obrdbécimu stroji, kliknéte na néj pravym
tlacitkem mysi a vyberte ,Vlastnosti“.

4. V zobrazeném dialogovém okné vyhledejte polozku ,Internetovy protokol verze 4
(TCP/IPv4)“ a

dvojitym kliknutim jej oteviete.
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5. Vyberte moZnost ,,Pouzit nasledujici IP adresu* a zadejte IP adresu, masku podsité a vychozi
branu, které chcete nastavit.

6. Pri nastaveni IP adresy na 192.168.0.x muZe byt x libovolnad hodnota kromé 0, 1 nebo 100.

7.Kliknutim na ,,0K“ uloZte zmény. Po dokonéeni vy3e uvedenych krokd bude vase IP adresa

je prekonfigurovéna.

V systému Win11 provedte nasledujici kroky, abyste prekonfigurovali pocitac pro

pfipojit k IP adrese obrabéciho stroje:

1. Kliknéte na tlacitko ,Start“ na hlavnim panelu Windows a poté kliknéte na ikonu ,Nastaveni“.
2. V okné Nastaveni kliknéte na ,Sit'a internet.

3. Na strance nastaveni sité najdéte a kliknéte na ,Pokrocila nastaveni sité*.

4. Vlevém menu vyberte ,Ethernet, najdéte sitové pfipojent, které chcete nakonfigurovat, a
kliknéte na tlagitko rozbaleni.

5. Nastrance moznosti najdéte ,DalSi moZnosti adaptéru®, kliknéte pravym tlacitkem mysi a
vyberte ,Upravit®.
6. V okné sitového pripojeni najdéte ,Internetovy protokol verze 4 (TCP/IPv4)*

a dvojitym kliknutim jej otevrete.

7. Vyberte ,Pouzit nasledujici IP adresu” a zadejte IP adresu, masku podsité a vychozi branu,
které chcete nastavit.

8 PfinastaveniIP na 192.168.0.x mGze byt x libovolna hodnota kromé 0, 1 nebo 100.
9. Kliknéte na ,OK*“ pro ulozeni zmén. Po dokon&eni vy3e uvedenych krokl bude vase IP adresa
je prekonfigurovana.

Po dokonéeni wvy3e uvedenych krokd je IP adresa sitové karty vaSeho pocitace
prekonfigurovana. Ujistéte se, Ze zadana IP adresa odpovida rozsahu IP adres sité obrabéciho

stroje a nedochazi ke konfliktdm s jinymi zatizenimi.
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Pokud se chcete pFipojit pres sit:
1. Zasunte jeden konec sitového kabelu do sitového portu na pFipojovacim panelu stroje.

2. Druhy konec sitového kabelu zapojte do portu v mistni siti, nap¥iklad do routeru nebo
prepinace.

- Pocitat musi byt také pripojen ke stejné siti.

- Prifazeni IP adresy v siti musf byt zajidténo serverem DHCP.

54 Vytvoreni vakuového pfipojeni

/N Tento stroj musi byt vybaven zubnim vysavagem specidlné
urenym k odstrariovani obrabécich tfisek.

/N Bez vy savate nemaze stroj dokon€it obrabéci Glohy.

A\ Vysavag prosim nakonfigurujte pfedem a zajistéte, aby bé&Zel sougasné s obrabénim.

Vnitfni pramér 40 mm Vnéjsi
primeér48 mm
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Béhem instalace si prectéte ndvod k pouZiti vysavace a postupujte podle téchto krokd:
Krok 1: Umistéte télo vysavale na vhodné misto.
Krok 2: PFipojte vysavac k obrabécimu stroji pomoci vakuové trubky. Krok 3: PFipojte spojovaci

vedeni obrabéciho stroje.

Krok 4: Zapojte napéjeci kabel do téla vysavace a zapnéte napéjeni.

55 Zajisténi elektrického pfipojeni

Stroj potfebuje pro normalni provoz nepretrzité napajent:

-Zapojte napajeci kabel, ktery je sou€asti baleni pfisluSenstvi, do napéjeciho rozhrani na
pripojovacim panelu zafizeni.

-Zasurite zastrcku do zasuvky chranéné proudovym chrani¢em/ochranou proti zemnimu spojenf

-PouZijte samostatnou prodluZovaci $ndru nebo napajeci vstup, nepouZivejte prodluzovaci $ridiry
ani rozbocovace.

-Zajistéte stabilitu napéti. Pokud dojde béhem provozu k vypadku napajeni, mGze dojit k
poskozent jehly a materialu.

Poznamka: Nezahrnujte napéjeci kabel a sitovy kabel dohromady, aby nedochézelo k rusent,
které maze zpUsobit abnormalni provoz zafizen.
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06/Provoz zarizeni
6.1 Spusténi zafizeni

PFi prvnim spusténi zafizeni existuje riziko zkratu, pokud je zafizeni v pFili§ chladném stavu.
Pokud je stroj pfepravovén z chladného prostfedi do teplejsiho, mGze kondenzace zplsobit
zkrat.

Po pocatecnich pFipravach se ujistéte, Ze:

- Ujistéte se, Ze teplota prostiedi, ve kterém se zafizeni nachazi, spliuje poZadavky pro provoz
zafizeni.

- Pred zapnutim napajeni se ujistéte, Ze teplota stroje je stejna jako teplota okolniho vzduchu.

- Ujistéte se, Ze vnitiek stroje je zcela suchy, aby nedoslo ke zkratu zplisobenému vlhkosti.

/MKontrola pfed spusténim: Ujistéte se, Ze byla odstranéna pfepravni pojistka

a Ze je zarizeni spravné pripojeno k napajeni.

Po dokonéeni vy3e uvedenych kontrol provedte nasledujici kroky k zapnuti zafizent:
1. Ujistéte se, Ze jsou provozni dvifka zafizenf uzaviena a zafizent je v uzavieném stavu.

2. Zapnéte hlavni vypina€ zafizeni a stisknéte tla¢itko napajeni na pfednim panelu zafizeni.

3. Zkontrolujte, zda sviti LED diody na zafizeni. V tomto okamziku bude zafizeni

nejste doma, ale kontrolky signalizuji, Ze je napéjeni spravné pfipojeno.

4. Dvojitym kliknutim spustte ovlddaci software UPCNC na pocitaci a ovérte

, Ze je zafizeni Uspésné pripojeno.
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CNC3 s —
E =R 7 X
Device status NC file Currently processing teath
x6-1-4 \dle
Mot
@ ey Disconnect @
o Specification
( =
|
[} L ¢

Frogress 0% Time Remaining OhOmOs
Import Local NC Begin
Material loadingfunloading pesition Reset

Pokud se stroj nezobrazuje v UPCNC, provedte nasledujici kroky:

1. Napéjeni stroje: Ujistéte se, Ze je stroj zapnuty a pFipojeny k hlavnimu napéjent.

2. Kabelové pfipojeni: Pokud pouzivate kabelové pFipojent, ujistéte se, Ze jsou viechny kabely
spravné pripojeny ke stroji a sitovym portdm pocitace. Zkontrolujte, zda nejsou kabely
uvolnéné nebo poskozené.

3. Bezdratové pripojeni: Pokud pouzivate bezdratovou sit' LAN, ujistéte se, Ze signal je
dostate€né silny. Pokud je signal slaby, zvaZte do¢asny pFechod na kabelové pfipojeni, abyste
otestovali a vylou€ili moZnost nestabilniho bezdratového signalu.

4.Nastaveni brany firewall: Zkontrolujte nastaveni brany firewall, abyste se ujistili, Ze brana
firewall neblokuje pFipojeni mezi zafizenim a pocitatem CAM. MUGZete zkusit docasné
deaktivovat branu firewall, abyste otestovali, zda brani pripojen.
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62 Demontaz upinaci tyCe sklicidla

Aby byla zajisténa stabilita skli¢idla béhem pFepravy, je vieteno vybaveno upevriovaci ty€i. Ta
musf byt pfi prvnim spusténi stroje ru¢né odstranéna.

/N Pokud upeviovaci ty¢ neni odstranéna, mlZe dojit ke kolizi s ¢astmi stroje, coZ
mUze zpUsobit
posSkozeni vietena.

PFi demontazi upinaci ty€e postupujte podle nasledujicich pokyna:
1. Otevrete dvifka zafizeni.
2. /N Pozor! Noste rukavice a polozte ruku pod viteteno.

3. VUPCNC kliknéte na tlagitko uvolnéni skli¢idla. Upeviiovaci ty¢ vam spadne do ruky

ruku. Vyjméte ji.

63 Kalibrace zafizeni

Zafizeni P55D je vybaveno inteligentni automatickou kalibraci, kterd umoZnuje snadnou
presnou kalibraci a kompenzaci jednim kliknutim. Aby byla zajisténa dlouhodoba stabilni
vyroba vysoce kvalitnich restauraci, doporuéuje se zafizeni pravidelné kalibrovat.

Mezi pFipady vyZadujici kalibraci zaFizenf patfi:

1. Po prvnim zapnuti zafizeni, aby se eliminovaly mozné vlivy pFepravy.

2. Po dlouhém obdobi intenzivniho provozu (po 3 mésicich intenzivni prace).

3. Pokud béhem zpracovani zafizeni dojde k abnormalnim podminkam (napfiklad poskozeni
feznych hran, stopy po Cepelich nebo ztrata zuba).

4. Povyznamném premisténi nebo pohybu zafizeni.

Pred provedenim kalibrace zafizeni je tfeba pFipravit nasledujici nastroje:

Kallragni ty¢ Bezpradny hadrik Kalibra¢ni deska
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631 Instalace kalibraéni tyce
Pred kalibraci provedte nasledujici pripravy:

1. Vycistéte pracovni komoru: Pomoci vysavace odstrarite prach ze zpracovatelské komory,
aby byla Cisté a bez netistot.

2. Ottete kliové soucasti: Pomoci hadriku, ktery nepousti viakna, otfete drzak nastroje a okolnf

, aby byl povrch €isty a bez ne€istot a prachu.

3. Cisténi viretena: Pomoci kartaée a hadFiku bez vldken o€istéte spodni povrch
vzduchového vodiciho pouzdra, aby na néj neplsobil prach.

4. Cisténi skli¢idla vietena: Povolte a sejméte skli¢idlo vitetena a vycistéte ho.

5. Nainstalujte kalibrani ty¢ do 13. zdsobniku nastrojd a ujistéte se, Ze je zcela zasunuta, aby

byla zajisténa presnost.

632 Instalace automatické kalibra¢ni desky

@. Jak je znazornéno na obrazku, kliknéte na pozici
odstrariovani materidlu v CNC 3 a vlozte automatickou
kalibra¢ni desku do svorky P55D.
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@. Vyjméte Sestihranny kli¢, pevné utahnéte
upinaci zafizeni a jemné zatdhnéte za

automatickou kalibragni desku, abyste se ujistili,
Ze nespadne.

(3. Zavrete dviFka zafizeni.

3 =

633 Spusténi automatické kalibrace
Otevrete potitac pripojeny k zafizeni P55D a spustte software CNC3.
MV rozhrani CNC3 vyberte zafizeni, které chcete ovladat.

--- Pokud je pFipojeno vice zafizeni, kliknéte na pFislu§nou ikonu v seznamu zafizeni a
prepnéte mezi zafrizenimi.

@ Vstupte do hlavniho rozhrani Udrzby zafizeni a vyhledejte funkci kalibrace.

- Kliknéte na ikonu kalibrace, postupujte podle pokynti na obrazovce a potvrdte, Ze
pfipravné prace byly dokonceny.

@ Kliknutim na tlagitko kalibrace spustte automatickou kalibraci.

--- Béhem procesu kalibrace se na inteligentnim svételném pruhu zobrazi modré barva,
kterd indikuje prlibéh kalibrace.

@ Po dokonteni kalibrace zaFizeni zobrazi pFislugné vyzvy.

--- Kliknéte na potvrzeni a zafizeni bude pfipraveno k normalnimu pouZiti.

Po dokonéeni automatické kalibrace uvolnéte pomoci Sestihranného kli¢e upevnovaci Srouby

na téle pripravku, sejméte kalibraéni desku z téla pFipravku a umistéte ji spravné.
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07/Prehled softwarového rozhrani CNC3

CNC3 je inteligentni Fidici program vyvinuty nezavisle spole¢nosti UP3D. UmoZnuje ovladani
obréabéci jednotky pomoci potitatového softwaru. S CNC3 mlZete pohodIné sledovat a Fidit

provoz obrabéci jednotky, ¢imz zajistite efektivitu a kvalitu obrabént.

Mezi jeho hlavni funkce patfi:

- Vystup obrabécich dat: Prostfednictvim CNC3 muUZete odeslat obrabéci data do obrabéci
jednotky a zahajit obrabéci tkoly.

- Udrzba: CNC3 poskytuje funkce (drzby, které pomahaji spravovat plany drzby a provadét
Gdrzbové tkoly pro obrabéci jednotku.

- Kalibrace: Pomoci CNC3 |ze provadét rizné kalibragni operace, aby byla zajisténa presnost a
stabilita obrabéci jednotky.

- Zobrazeni stavu: CNC3 zobrazuje informace o stavu obrébéci jednotky v realném &ase,
v&etné aktudlniho provozniho stavu a postupu prace.

- Upozornéni na chybu: Okamzité upozorfiuje a pomaha pfi FeSeni chyb nebo abnormalnich
stav(l, které se vyskytuji ve obrabéci jednotce.

72 Hlavni rozhrani CNC3

721 Zobrazeni informaci hlavniho rozhrani

Analyza rozhrant:

1. Poloha demontéZe materiélu: Pfesurite upinaci zafizeni do polohy vhodné pro

demontéz a instalaci materiald.

2. Importovat mistni NC: Oteviete mistni sloZku a importujte NC soubor, ktery je tfeba zpracovat.
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CNC3 53 o —
CNC3 92 u %
Device status NC file Currently pracessing teeth
LiAs) Idle
Mt
@ Deviee Disconnect @
@ others Specification
( R o &
|
{
| \
| g o
|
]
Progress 0% Time Remaining 0hOm0s
Import Local NC Begin
Material loading/unioading position Reset

3. Start: Po Uspésném importu souboru NC kliknéte na ,Start“ pro provedeni obrabécich
pokynl pro aktudlni soubor NC.

4. Reset: Vymazte viechny stavy aktudlni obrabéci jednotky, ¢imz zafizenf uvedete do klidového
stavu.

5. Informace o verzi: Zobrazi informace o aktualni verzi CNC3.

6. Pomocné funkce: Zahrnuje vyzvy k zadani zpravy, ndpovédu, klavesové zkratky a tlaéitka pro
minimalizaci a zavien.

7. Hlavni funkce: Poskytuje pristup k hlavni strance, rezimu obrabéni, idrzbé zafizeni,
nastaveni a aktualizacim.

8 Seznam obrabécich jednotek: Zobrazuje informace o seznamu obrabécich jednotek
Uspé3né pripojenych k CNC3.

9. Stav obrabéci jednotky: UmozZznuje rozbalit seznam zafizeni a provadét operace

, jako je odpojeni/pFipojeni obrabécich jednotek.

10. Informace o souboru NC obrabéni: Zobrazuje podrobné informace o aktudlnim

souboru NC obrabéni.
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7.3 Rozhrani CNC3 pro obrabéni

Importovat soubor:

@ pd P E =
Device status NC file Currently processing teeth
senancri = )
x4 « © o L HRE - HERE () Up3D » URCNCS ~ & R »
@ Device e ERvEs 2. @ @
@ Others
"
Progress 0% Time Remaining GhOmOs
Import Local NC Begin
Material loading/unioading position Reset

1 Kliknutim na ,Importovat mistni NC* oteviete mistni slozku.

2. Z mistni slozky vyberte poZzadovany NC soubor pro obrabéni. Po vybéru kliknéte na
L,Oteviit“ nebo dvakrat kliknéte na soubor, aby se importoval.

3. Import: Po Uspédném importu CNC3 zobrazi informace o souboru NC pFipraveném

k obrabéni.

Spusténi obrabéni:

CNC3 =
= 2 x
Device status NCfile Currently processing teeth
C:Up3DIUPCNC3/IZRERNCIPSSD. Q
o Idle .
e Material L
vice
- @
@ others Specification < .
D9BHI2 L . E
Burs
Ti-Sphere mill2.000000 N
Processing lne 5:::3
Progress 0% Time Remaining OhOmOs
Import Locol NC Begin
Materiol loadinglunloading position Reset
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1 Start/Pauza: Po importu souboru NC kliknutim na tlacitko ,Start” spustite proces obrabéni.
Tlacitko ,Start* se zméni na ,Pauza“. Kliknutim na tlagitko ,Pauza“ zastavite proces obrabéni a
tla¢itko se zméni na ,Pokracovat®. Kliknutim na tla&itko ,Pokracovat® obnovite obrabéni.

2. Reset: Béhem obrabéni kliknutim na tlagitko ,Reset” zastavite proces obrabéni, zafizeni se
vrati do pohotovostniho rezimu a prabéh obrabéni se vynuluje.

74 Rozhrani udrzby CNC3

741 Rozhrani pro udrzbu zafizeni

@r SE,CE = ? E - X

Device status Device Maintenance

Resetovat: Po vybéru libovolného nastroje kliknutim na ,Resetovat resetujete aktualni zaznam o

pouZziti.

Serviced (minutes)

Estimated (min)

Confirm

e Konfigurace: Po vybéru libovolného nastroje kliknutim na ,Konfigurace“ pfejdete na stranku
@ Device EEEHE: . / . o v P 7
= . E . @ . E’ ® konfigurace nastroje, kde mizete upravit informace o zaznamu.
e ot cords et — o
( : = Uplynuly €as (minuty): Zaznamenava dobu pouzivanijehly.
‘ i s ) [P O R Odhadovana doba (minuty): Maximalni doba vhodna pro pouZziti aktualniho nastroje.
7 B g\ vey
\,7j_4 oy (@ ches 2 7 = x
i Procassing Records Tool Control SO Card Option R 5
L 2
Progress 0% Time Remaining OhOmOs. gt et m
=1 = x4 =
@ © g = @ oo a & W =2
Material loadingfunicoding position Reset @ Othere Tool Records cabration Reset To Zera
l &
| msatimcs || omtmatwes || semeumneor | || W9
®© Tool Records ' ! g\ <
-~ — ey
Tool number 1 Serviced time  6.26% (451Minute) - d Processing Records Tool Control SD Card Option
Progress 0% Time Remaining GhOmOs.
742 PrOtOkOl nastrOju Tool number 2 Serviced time 0.00% (OMinute) _
a E)
D ©

Stranka  protokolu
zaznamenava a

nastroja:

zobrazuje poufZiti

Tato stranka
kazdého

nastroje na aktualnim obrabécim stroji.
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Tool number 3

Tool number 4

Tool number 5

Tool number 6

Tool number 7

Serviced time 0.00% (OMinute)

Serviced time 0.00% (OMinute)

Serviced time 0.31% (22Minute)

Serviced time 0.32% (23Minute)

Serviced time 0.00% (OMinute)

Material leadinglunioading position

Poznamka:

Reset

Device Status

Cancel

1. Nastaveni doby pouzivani nastroje nesmf prekrocit odhadovanou dobu.

2. Kdyz doba poufZiti nastroje doséhne 90 % odhadované doby, CNC3 zobrazi pfipomenuti

Zivotnosti nastroje a aktualni Zivotnost nastroje se zbarvi ervené.



743 Kalibrac¢ni rozhrani:

Kalibrace: Po vstupu na stranku kalibrace se zobrazi €islo aktualniho drzaku kalibraéni ty¢e a €islo

zasobniku materidlu kalibraéniho kotouce.

e

Device status

X615 Idle
@ Device Disconnect
@ Others
&
Progress 0% Time Remaining OhOmOs.
Material loading/unloading position Reset

e

Device status

X615

idle
@ Device Disconnect
@ Others
{1
\'/1
»
Progress 0% Time Remaining 0hOmOs
Material loading/unloading position Reset

® Calibration

W & @ m B

Please place the calibrate rod at the correct numbered tool hole: 13
1. Ensure that the conduction tabs are present
2. Ensure that the conduction tabs are facing to the right

W ] @

Spindle cleaning Loading hatch cleaning Start calibration

® Calibration

W & @ m B

Plaese install the calibrate disc correctly.
Calibration disk "UP" side outwards

W ] @

Spindle cleaning Loading hatch cleaning Start calibration

Cisténi vietena: Kliknutim na ,Cigténf vietena“ se aktualni stroj presune do

na zadanou pozici a otevre se skli¢idlo.

Cisténi dna: Kliknutim na ,Ci$téni dna“ se aktudlnf stroj pfesune do

do uréené polohy.

Spusténi kalibrace: Kliknutim na ,Spudténi kalibrace“ se CNC3 vrati do hlavniho rozhranf a stroj

zahaji proces kalibrace.
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744 Navrat do vychozi polohy

Névrat do vychozi polohy: Kliknutim na ,Homing* (Navrat do vychozi polohy) se kazda osa stroje

presune do svého vychoziho bodu.

@

X614

@ Device

@ others

Progress 0%

Material loading/unioading position

Device status

Idle.

Disconnect 1[

Tool Records

JiC

=7 o

Device Maintenance

@

Calibration

%4

Reset To Zero

Processing Records

Time Remaining 0hOm0s

@

Reset

g

Device Stotus

(=

Toal Control

B

S0 Card Opticn

X

w & B @ B

745 Uvolnéni skli¢idla

Uvolnéni skli¢idla: Otevieni a zavieni hlavniho skli¢idla vietena

(@

x61-4

@ Device

@ Others

Prograss 0%

Material lsadingfunioading position

Device status

Disconnect :i

Tool Records

&

Loosening/Clamping

Processing Records

“Time Remaining OhOmOs.

©

Reset

3]

Device Status

Device Maintenance

@

Calibration

Re-continue Process

=

Tool Cantral

=}

?

2

Reset To Zero

Param Import/Export

SD Card Option

X

D B b @ B
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746 Pokracovat v obrabéni

CNC3 Lo} ==
(7] CNC3 R 2 o om - X
o R . =
Device status @ Param Import/Export
Device status @ Re-continue Process
Q X614 Idle This operation has high risk, pleose proceed under the guidance of technicol
support!!!
w614 T Erocmsed NG B @ Device Disconnect Before import parometers please export current paremeters firstll
@ Device Disconnect @ @ Others Select file directory =
Continued Line 0
@ Others
Select file directary =
!

\ @ L

I‘. h g

i " b i .

1

i . é e
= d
»
|
» Progress 0% Time Remaining OhOmOs
Progress 0% Time Remaining OhOmOs
@ © Material loading/unloading position Reset
Materiol loadinglurloading position Reset

Historické obrabéni NC:
1. Automaticky nacte prerusené radky z aktualniho souboru NC obrabént.

2. Lze ru¢né vybrat historické soubory NC.

7.4.8 Historické zaznamy o zpracovani
Historické obrabéci radky:

Automaticky nacte provozni data z historickych NC soubort obrabént.

Obnovit obrabéni:

Device status @ Processing Records
Kliknutim na ,PokraCovat v obrabéni“ se nactou prerusené radky a pokracuje se v obrabéni. Xt e Strtime 20240510 144414
@ Device Disconnect
Finish Time : 2024-05-11 14:44:14
@ Others
Search
‘\ File name Start time Time Consuming Line
\
|
747 Import/export parametr(i ) \
] '
Export parametr(: Kliknéte na ,Vybrat cestu k souboru®, vyberte pozadovanou cestu a poté \—'/,
A o« . S . » 3
kliknéte na ,Export parametrd®. Timto krokem se aktualni parametry stroje exportuji do
) - progress % -
zadaného adresére.
Import parametrd: Kliknéte na ,Vybrat cestu k souboru®, vyberte odpovidajici soubor ) © ©
Moterial lsadinglunlooding position Reset

parametrd a poté kliknéte na ,Importovat®. Tim se aktudlni parametry stroje nahradi
parametry zimportovaného souboru parametrd.
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Cas zahédjenti a ¢as ukon&eni: Zobrazuje €asy zahéjeni a ukonéenf historického zpracovani NC.

Kliknutim na néj se otevie rozeviraci nabidka, ve které mdzete vybrat historicky ¢as zpracovani
a Cas zahajeni.

Hledani: Po vybéru Casu zahdjeni a ukonceni kliknéte na ,Hledat“ a zobrazi se viechny
zaznamy zpracovani v daném &asovém rozmezi, v€etné nazvl soubor(, ¢asu zahajeni, doby
zpracovani a radkd zpracovani.

Exportovat soubor: Po vyhledani odpovidajicich historickych zaznama zpracovani kliknéte na

LExportovat soubor“. Vyberte cestu k exportovanému souboru a historické zaznamy
zpracovani budou exportovany lokalné.

7.4.9 Ovladani
nastroirl
. CNC3 ® 9 = — X
Device status @ Tool Control Q
Xl Idie Tool Number - 1 +
@ Device Disconnect
Clamping tool Restock the tool @
@ Others
= | ? O
[ ] \ =

Progress 0% Time Remaining OhOmOs
Material loadinglunloading position Reset

Upinaci nastroj: Vyberte libovolné &islo nastroje a kliknéte na ,Upinaci nastroj“. Stroj uchopi
nastroj odpovidajici vybranému €islu nastroje.

Vratit nastroj: Kliknéte na ,Vratit nastroj“. Stroj vrati aktualné uchopeny nastroj do uréeného slotu
pro nastroje.
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7410 Ovladani nastroj

Poznamka: Tato funkce slouZi k ovérenti, zda ¢teni a zapis na SD kartu funguje spravné.

s @ 7 w — X
Device status @ SD Card Option :
xbe1-4 Idie
Clear Recards Formot SD Card
B Disconnect @
@ Others BT (=]
Read Test: =} E
‘\ Torget File
1
|
1 Y .
|
; ! e
\,_/_
|
»
Progress 0% Time Remaining OhOm0s
\/y maza Material loadinglunioading position Reset

Formatovani SU karty: Formatuje SU Kartu.

Zapsat: Vyberte mistni dokument a kliknutim na tlacitko ,Zapsat® preneste soubor na SD
kartu. Cist: Vyberte cestu k mistnimu souboru a kliknutim na tla&itko ,Cist* naététe dokument,
ktery byl dfive zapsan na SD kartu, do vybrané cesty k souboru.

7411 Stav zafizeni

(@ m 7P owm - X
Device status (@] Device Status
@
x-1-4 e ois X 0
@ Device Disconnect S 0 @
@ Others.
Axis 7 o
Axis A L] E
‘I ‘ Spindle Spaed 0 @
1 g\ Spindie Temp oe o
L] L Spindie Tool Number =

1
|
| Limit  Axis X Untriggered
»

Limit : Axis Y Untriggered
Progress 0% Time Remaining BhOmOs.
Limit : Axis Z Untriggered
@ © Vo rcor ot L —
Material loadinglunioading position Resot Limit : Motcher Untriggsred

Stav zafizeni: Zobrazuje aktualni souradnice kazdé osy na obrabécim stroji a zda jsou spustény
koncové spinace.
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7412 Proto

@ CNC3 T J—
B ocoenrano = ? = X
Device status ® Log :
L die Log export B
s Disconnect @
Name Volue
@ Others
Device nome X614
Device type P55D(7) E
¥ Operating system ErE—
‘ information dows 10 %85 64
Ot Version 015152 @
CNC version 2024.0418.1606.0
1 Instoll path C:\Up3D\UPCNC3!
[} | * T e 4 minutes 32 seconds Q
ime: =
g | Enterprise ID 0
] d 4938c8T 117db
Firmware version 53.7.17(Xs]
Progress 0% Time Remaining OhOm0s
Disk spoce remained 403.6G
Disk spoce used 17686
‘o © Fer— wous
Materiol loudinglunloaing position Reset

Export protokolu: Kliknéte na Export protokolu, vyberte cestu pro export a poté kliknéte na
Exportovat v3e, aby se exportovaly viechny informace protokolu aktudlniho obrabéciho stroje,
v€etné dolniho protokolu stroje, informaci o zafizeni, provozniho prostrfedi, informaci o
propojent, aktualniho souboru NC, parametr(i obrabéciho stroje a horniho protokolu stroje.

75 Rozhrani nastaveni CNC3

751 Pokrodila nastaveni

Device status Enter the password :
X614 Idle Dynamic password
B Disconnect @
(=] iy et [m]
@ Others — iy ity
tdphna o
YRl =
A Bt A
‘ v %‘- :
E:' e
T &
Pk
[=] o=
[ | Please scan the qrcode to get password =
Machine operating settings inside, high risk on modification!
4 Please proceed under technical assitants’ instructons!
»
Progress 0% Time Remaining 0hOmOs
Material loadinglunloading position Reset

Confirm

Zadejte heslo: Kliknutim na stranku nastaveni se zobrazi dialogové okno pro naskenovani
kodu pomoci aplikace pro prihlaseni. Pozndmka: Tato funkce je ur€ena pro poprodejni
Gdrzbu, proto je implementovéna sprava ochrany heslem.
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76 Rozhrani pro upgrade CNC3

761 Aktualizace firmwaru

CNC3 e
@m oumamio = ) ] - X
Device status upgrade :
x6-1-4 Idie
@ ey Disconnect @
@ Others Firmwore Upgrade
' g\ e

Progress 0% Time Remaining OhOmOs
Material loadinglunloading position Reset

Restartovat aktualizaci zafizeni: Jak je zndzornéno na obrazku 4.1, po vstupu na stranku
aktualizace firmwaru vyberte odpovidajici aktualizaéni balicek a kliknéte na ,Restartovat

aktualizaci zafizeni“. Tim se vymaze aktualni firmware zafizeni, pfepne se do rezimu BOOT a
bude nutné se znovu pfipojit k rezimu BOOT.

Zapsat firmware: V rezimu BOOT ru¢né vyberte bali¢ek firmwaru, ktery je tfeba aktualizovat,
kliknéte na ,Zapsat firmware“ a pockejte, az se firmware Uspé$né zapiSe. Po nékolika
sekundéach mlzete zafizeni znovu pfipojit.

7.7 Rozhrani napovédy CNC3

Help

PSS

Upgrades

Contact us.

Confirm

Jazykové rozhranf: Kliknéte na rozeviraci nabidku, vyberte poZzadovany jazyk, na ktery chcete
prepnout, a poté kliknéte na ,Potvrdit* pro zménu jazyka.
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Help

Language Check Interval Every Day

Upgrades UPCNC version 2024.03181726.0

Contact us

Check for updates

Interval kontroly aktualizaci: Kliknéte na rozeviraci nabidku a zobrazte moZnosti intervalu
kontroly aktualizaci: denné, tydné nebo mésiéné.

Kontrola aktualizaci: Kliknéte na ,Check for Updates“ (Kontrola aktualizaci). Pokud nejsou k
dispozici zadné nové verze, zobrazi se hlaseni, ze aktudlni verze je aktudlni. Pokud je k
dispozici nova verze, automaticky se spusti proces aktualizace.

Help
Language

Upgrades

WeChat Facebook

Kontaktujte zakaznicky servis: MlZete naskenovat odpovidajici QR kdéd a kontaktovat
zakaznicky servis.
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08/Spusténi stroje

81 Spusténi stroje

- Ujistéte se, Ze jsou dvitka zafizeni uzavirena.

- Zapnéte hlavni vypina€ zafizeni.

- Stisknéte tlacitko napéjeni na pfednim panelu zafizeni.

- Spustte CNC 3 na ovladacim konci.

- Rozsvitf se inteligentni svételna lista a vnit¥ni kontrolky zafFizeni.

- Zafizeni se (spésné spusti.
I I «D
L

82 Priprava pfed zpracovanim

Nespravné pouziti mlize vést k poskozeni nastrojd a materialll nebo ovlivnit G¢innost Fezani.
Ujistéte se, Ze mate spravny typ materidlu a rozméry pro fezani, a pro frézovani pouZivejte
originalni frézy od vyrobce. Aby se zabréanilo pohybu materialu a vibracim béhem Fezani,
ujistéte se, Ze je materialovy zasobnik spravné zajistén.

821 Podporované fezané materialy

Zirkon, PMMA, PEEK, vosk, kompozitni pryskyFice a mékka slitina kobaltu a chromu. Disk (se
stupriovitym profilem): prdmeér 98,5 mm, vy3ka 10-30 mm

Ctverec: Praimér koliku 6 mm

Poznamka: P¥i Fezani ¢tvercovych materiald je nutnd p¥idavna ¢tvercova svorka.



822 Informace o podporovanych nastrojich
| L1
| _ L2
ol I ~D o
e | L3 |
Délka L1: 50 mm Primér stopky D2: 4 mm
Specifikace nastrojd jsou pouze orientaén.
83 Material Instalace | \ r

Dalezité: Aby se pFedeslo ndhodnym zranénim pfi praci, noste pfi praci v obrabéci mistnosti
rukavice. Poznamka: Zbytky a nespravné upevnéniv zasobniku mohou vést k podkozeni aktualniho
Fezného materialu. Pfed obrabénim zkontrolujte €istotu a instalaci.

831 Instalace materialti na kotouce 832 Instalace ¢tvercovych materialli
1. Otevrete dvirka zafizeni a sou€asné kliknéte na pozici pro vkladani a vyjiméani materialu v Nainstalujte ¢tvercovy material na upinaci p¥ipravek BK-1. Upinaci p¥ipravek BK-1 podporuje
CNC3.

instalaci aZ 6 ¢tvercovych materiald sou¢asné.

2. Pomociimbusoveho klite povolte 3 Srouby na upinacim zafizen, ale 1. Podle odpovidajicich poloh obrabéni v rozvrzeni UPCAM nainstalujte

jejich neodstrafiute. Ctvercovy material a zkontrolujte, zda jsou montazni polohy spravné.

3. Pokud je namontovan podnos, vyjméte jej a pomoci kartate vycistéte zafizeni, 2. Vyjméte télo upinaciho pouzdra BK-1 a pomoci kli¢e povolte Srouby v mistech, kde ma byt

aby na ném nezGstaly zadné zbytky. provadéno obrabéni, ale Srouby nevyjimejte.

4. VloZte material disku do drzaku shora dolt. Pokud je material 3. Pokud je ¢tvercovy materidl vicevrstvy, ujistéte se, Ze horni ¢ast materidlu je pfi instalaci

vicevrstvy, ujistéte se, Ze horni barevna strana sméfuje k vam. umisténa nahofe.

4. Po ovéFeni spravné montazni polohy materialu vyrovnejte drazku na konci materidlu s
polohovacim ¢epem na téle skli¢idla a zasurite jej, aby byl zajistén.

5. Pokud pouZivéate zpracovanou vanicku, otocte ji do oznacené polohy na drzaku

, aby nedoslo k abnormalnimu fFezan.
5. Po zajisténi, Zze materidl je pevné uchycen a nemlze se otalet, pouzijte kli¢ k utazenf
odpovidajicich ¢tvercovych Sroubd, aby byl material zajistén na svém misté, &imz dokoncite

instalaci.

6. Poinstalaci utahnéte upeviiovaci srouby kli¢em, aby byl material pevné uchycen a
pFipraven k obrabéni.
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Instalace ¢tvercového materidlu do pracevniho prostoru:

1. Otevrete dvirka pristupu k zafizeni a kliknéte na pozici pro vkladani materialu v CNC 3.

2. Uvolnéte tFi Srouby, které slouzi k upevnéni téla skli¢idla, pomoci imbusového klice,
ale nevytahujte je.

3. Pokud je nainstalovan zasobnik materialu, vyjméte jej a pomoci kartace vycistéte sklicidlo,
aby na ném nezlstaly zadné zbytky.

4. Nainstalujte télo upinaciho zafizeni BK-1 se ¢tvercovym materidlem shora dolt do
upinaciho zafizeni pracovniho prostoru.

5. Poinstalaci pouzijte kli¢ k utaZzeni Sroubd, aby byl material zajistén,

ujistéte se, Ze je pevné uchycen a pfipraven k obrabéni.
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84 Instalace nastroje

..

Pred zahajenim formalniho obrabénf je nutné nainstalovat spravnou frézu na odpovidajici
pozici v zasobniku nastroji. PouZiti nespravné frézy mdze poskodit vieteno nebo obrabény
material. Pro zajisténi spravného obrabéciho Gcinku se doporucuje pouzivat originalni frézy.

841 Poloha instalace nastroje

Kdyz zaFizeni spousti soubory dréhy néstroje pro fezani riznych materiald, jsou k provedenti
fezacich pokynt zapottebi rdzné frézy. Frézu je tfeba nainstalovat podle urcené polohy.

=

©e9e
Slelelel>
&

|
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842 Automaticka nebo ru¢ni vyména nastroje

Vymeénu nastroje lze provést prostiednictvim rozhrani CNC. To plati v pFipadé, Ze néstroj
doséhl své maximalni Zivotnosti, ale zlistava upnuty na vietenu. V takovych p¥ipadech je k
demontazi frézy nutnd automaticka nebo ruéni vyména nastroje.

Zivotnost néstroje: Systém CNC zaznamenava informace o Zivotnosti nastroje. KdyZ néstroj
dosédhne maximalni hranice pouZziti, mél by byt neprodlené vyménén. Po vyméné nastroje
nezapomerite resetovat zaznamenané informace v systému CNC. Konkrétni pokyny najdete v
priru¢ce k systému CNC.
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Automaticka vymeéna néstroje: Kliknutim na tlagitko ,Vratit nastroj“ v rozhrani CNC zafizeni
vrati nastroj, ktery je aktudlné drzen vietenem, do odpovidajici polohy v zasobniku nastrojd.
Podrobnosti najdete v prirucce k CNC.

Ruéni vymeéna nastroje: Kliknutim na tlacitko ,Uvolnit nastroj“ v rozhrani CNC se aktualné
upnuty nastroj ve vietenu automaticky uvolni. Nezapomerite si pfedem nasadit rukavice,

abyste mohli padajici nastroj zachytit. Podrobnosti najdete v priru€ce k CNC.

843 Spusténi, pozastaveni a zruSeni obrabéni

Pred Fezanim se ujistéte, Ze:

- Pomoci UPCAM rozvrhnéte opravny soubor a vygenerujte soubor NC (soubor drahy nastroje).
- Materidl je nainstalovan v upinacim zafizeni a bezpe¢né upnut.

- V zasobniku nastrojt je nainstalovan vhodny néstroj pro Fezani aktualniho materiélu a

Zivotnost nastroje je normalni.

- Ujistéte se, Ze je CNC 3 stabilné pFipojeno k zafizen.

844 Spusténi obrabéni
1.Po ovéreni, ze je v3e v pofadku, zaviete dvere obrabéci mistnosti.

2. Ujistéte se, Ze je odsavaci zafizeni spravné pfipojeno, a aktivujte funkci odsavani prachu.

3.V rozhrani CNC 3 kliknéte na tlacitko ,Importovat soubor, vyberte a (spédné
importujte poZzadovany NC soubor pro fezani.

- CNC{) = P a — X
Device status NC file Currently processing teeth

X614 \dle
. Material
D> Disconnect

@ others Specification

( ‘
|

Processing line

& B & B

Progress 0% Time Remaining OhOmOs
Import Local NG Begin
Material loading/unloading position Reset

49

4, @ K L i k nétenatla¢itko ,Start“v rozhrani CNC 3, aby se spustil
proces fezani na zafizeni.

8.4.2 Pozastaveni a obnoven/ fezani

Pozastaveni Fezani: Beéhem Fezani kliknéte na tlacitko ,Pozastavit“. Timto krokem se Fezani
prerusi.

Obnoveni fezéani: Po preruseni procesu fezani, pokud potFebujete Fezani obnovit, kliknéte znovu
na tla¢itko ,Start“ a zafizeni obnovi Fezani.

8.4.3 ZrusSeni fezani

1.Béhem Fezani kliknéte na tlagitko ,Pauza“ a fezani se prerusi.

2. Po prerueni procesu fezani kliknéte na tla¢itko ,Resetovat®. Timto krokem se zafizeni vrati do
pohotovostniho stavu a vymazou se viechny stavy a pokyny.

3. Poté kliknéte na tlacitko ,Domu*“ a presunte viechny osy zafizeni do vychozi polohy.

85 Vypnuti zafizeni

Zajistéte Cistotu v obrabéci mistnosti. Zaviete dvere

obrabéci mistnosti.

Vypnéte tlacitko start na pfednim panelu zafizeni. Vypnéte hlavni
vypinac stroje.
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09/Udrzba zafizeni

91 Denni udrzba

Vénujte prosim pozornost kazdodenni Udrzbé vaseho zafizeni, protoZe ta zajistuje, Ze vase
zafizeni efektivné provadi obrébéci prikazy a poskytuje uspokojivé vysledky. Proto je
kazdodenni (drzba zafizeni velmi ddlezita.

Dodrzujte poZadavky na Gdrzbu uvedené pro vaSe zafizeni a provadéjte nezbytné udrzbové
Ukony. Nasledujici udrzbové postupy vyZaduji jednoduché ruéni operace. Pokud si nejste jisti
nékterym z Gdrzbovych postupl, nevéhejte se obréatit na technickou podporu, kterd vam

poskytne potfebné pokyny.

Cistenf . o s Cyklus
skvrn Pouzivane Klicové body cisteni gigtani
nastroje
1. Vycistéte vnitfek obrabéci komory
2o pomoci €istictho kartace a nakonecji
C|styhhadr|k bez otfete hadfikem, ktery nepousti vlakna.
Pracovni prachu. L o o Denni
prostor Cistic kartac s 2. Vycistéte senzor nastroje, upinaci gigtant
dvoiitou hlavou zafizeni, pozorovaci okénko a
J " | zésobnik nastroja.
1. Prejdéte do rozhrani Udrzby zafizeni,
poté do kalibrace
a vyberte €isténi vietena.
?vqu/stranr}? 2. Pfesurite vieteno do stfedni polohy
Cistici kartac obrabéciho prostoru a pomoci
Upinaci Cistici kartae oboustranny kartac¢ vycistéte Mési¢ni
klvestlna Ryhované matice oblast vietena. cisteni
vietena
Cistici kuzel 3. Kliknéte na ,Uvolnit nastroj“, poté
odstrante matici klestiny, vloZzte ji do
kalibragni tyCe a zasunite do vietena.
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Cisteni Gt s . S Cyklus
skvrn Pouzité nastroje Kli¢ové body cisteni gigteni
4. Po zajisténi upinaciho pouzdra
vietena jej otoCte proti sméru
hodinovych  ruticek, abyste jej
odstranili.
5. Pomoci isticiho kuZele vyrovnejte
otvor vietena a vloZte jej pro rota¢ni
cistén.
6. Pomoci ¢istictho karta€e rychle
otacejte a vycistéte upinaci klestinu
Upinaci vretena. Mési¢ni
klestina 7.Zbyvajici plochy oistéte &istym cisteni
hadrikem.
8. Znovu nainstalujte upinaci
pouzdro vietena pomoci
demontézni metody a ototte jej ve
sméru hodinovych rucicek, abyste se
ujistili, Ze je bezpe€né zajisténo.
9. Kliknéte na ,Upinaci nastroj“. Poté lze
zafizeni vrétit do nulové polohy a
pouzivat normalné.
1 Pred ¢isténim zafizeni
se ujistéte, Ze je vypnuty napéjeci zdroj.
2. Navlhéete €isty hadfik bez vlaken Cistéte
_ alkoholem. odle
) 1. Cisty, podie
Vnejsi bezvlaknovym 3. Jemné otFete vn&j3i plast zafizen. Sk:éigggd‘
hadfikem 4. Po otfeni nechte kryt zaschnout
9. Alkohol na vzduchu.
5. Obnovte normalni provoz.
Kalibraéni  disk Provadaite
Kalibrace PSalit;raEniw ty¢ | Podrobné kroky kalibrace najdete v kaidéj
zafizen Sllgiyenhadnk bez | predchozi Easti. Eturtleti
Pred
Aktualiza | Pro vzdalenou Pravideln&  provadime iterace, aktualizaci
ce aktualizaci abychom optimalizovali a poskytli vas bljde@e
softwaru kontaktujte vam co nejlepsi zazitek. veas
Firmware | technickou podporu kontaktovat

aktualizaci




92 Udrzba

Ve viech zéleZitostech tykajicich se (drzby se obratte na oddéleni technické podpory UP3D.
Poskytne vam nahradni dily, tipy pro Udrzbu a na vasi Zadost provede preventivni (drzbu. PFi
dodanfi nebo instalaci stroje si vyzadejte od servisniho personalu podrobné kontaktni Gdaje
tymu zakaznického servisu.

93 Zaruéni servis

Zafizeni méa zaru¢ni dobu 12 mésicl nebo 2 000 provoznich hodin, podle toho, co nastane
dfive. Béhem této doby poskytujeme bezplatny poprodejni servis. Je vsak dulezZité si
uvédomit, Ze i v zaru¢ni dobé bude spole¢nost UP3D Uctovat poplatky za opravy v
nasledujicich pFipadech, v€etné poplatkt za opravy a naklad na nahradni dily:

- Poskozeni zptsobené lidskym faktorem.

- Nespravné pouzivani zafizeni.

- Prirodni katastrofy mimo kontrolu.

- Vyména nebo pouZziti komponentd nebo néstrojd, které nebyly schvéleny spole¢nosti UP3D.
- Demontaz a opravy provedené neopravnénymi odborniky.

- Jiné poruchy, které nebyly zptsobeny samotnym zafizenim.

- Po uplynuti zaru¢ni doby bude spole€nost UP3D poskytovat placené opravarenské sluzby.

Tyto podminky maji za cil zajistit bezplatny poprodejni servis za normalnich podminek
pouZivani a Udrzby, ale nevztahuji se na problémy zpUsobené nespravnym pouZivanim,
vnéjsimi faktory nebo neautorizovanymi opravami. Pokud potiebujete opravérenské sluzby

béhem zaru¢ni doby nebo po jejim uplynuti, nevahejte kontaktovat spole¢nost UP3D, kteréa
vam poskytne podrobné informace a podporu.
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10/Reseni problému

Pokud va3e zafizeni nefunguje spravné nebo vykazuje abnormality, postupujte podle
nasledujictho prdvodce FeSenim problému. Upozorniujeme, Ze nespravné feseni problému
maZe zafizeni poskodit. Pokud se véam nepodafi problém vyresit nebo potvrdit, obratte se na
technickou podporu.

101 Problém s vyménou nastroje

Kdyz dojde k této poruse, na rozhrani softwaru se zobrazi okno s hléSenim, Ze béhem procesu
doslo k selhanivymeény nastroje.

Ddvody:

- Béhem zpracovani: Pokud se tato zprava zobrazi béhem zpracovani, mGze to byt zplsobeno
poskozenim nastroje nebo selhanim upnuti nastroje béhem vymény nastroje, coz prerusi
proces. Po odstranéni zavady je nutné provést nové zpracovani.

- Nenf ve zpracovani: Tento stav se vyskytuje hlavné béhem upinani néstroje nebo vraceni
nastroje a oznacuje selhani kontroly nastroje, vetné poskozeni nastroje nebo absence
nastroje v knihovné nastrojd.

Redent:
- Kliknéte na tla€itko ,Uvolnit nastroj/Upnout nastroj“ a zkontrolujte, zda se upinaci skli¢idlo

vietena otevre,

a provedte Udrzbu, abyste zajistili jeho €istotu.

102 Problém s omezenim

KdyZ dojde k této poruse, na rozhrani softwaru se zobrazi vystrazné okno, které signalizuje, Ze
zafizeni se béhem provozu dotklo limitu nebo prekrocilo svdj rozsah pohybu.
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Ddavody:

- Mechanické omezeni: Pokud se objevi tvrda omezeni osy X, osy Y nebo osy Z, jednd se o
problém s omezenim stroje zplsobeny tim, Ze osa pohybu narazila na koncovy spinac.

- Omezeni pohybu: Pokud se zobrazi tato vyzva, miZe to znamenat, Ze dal3i krok pohybu
zpracovatelského programu prekracuje stanoveny rozsah, coz zpsobuje omezeni pohybu.

Regent:
- Pro mechanické limity: Zaviete okno s hlasenim kliknutim na ,0K“ a poté kliknéte na tlacitko
,Resetovat” v rozhrani softwaru nebo restartujte spodnf stroj.

- Pro omezeni pohybu: Zaviete dialogové okno kliknutim na ,,0K“ a poté kliknéte na tla¢itko

,Stop*, upravte soubor NC nebo jej znovu vygenerujte, nez budete pokracovat.

103 Neuspokojivé vysledky obrabéni/poskozeny nastroj

- Zkontrolujte Zivotnost nastroje: Zkontrolujte stav povlaku néstroje. Opotfebované nastroje
okamzité vyménte.

- Zkontrolujte instalaci materialu: Nespravné umisténi materialu ovliviiuje vysledky obrabéni

- Zkontrolujte kompatibilitu softwaru a zafFizenf: Zajistéte soulad mezi nastavenim softwaru a
pozadavky na obrabént.

- Zkontrolujte kvalitu souboru obrabéni: Ovérte spravnost idajl o opravé télesa a rozlozeni.

- Zkontrolujte Cistotu skli¢idla vietena: Vycistéte a udrzujte skli¢idlo vietena.
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11/ Likvidace zarizeni

111 Zbytky po zpracovani

PFi nakladani se zbytky po zpracovani dodrzujte prislusné predpisy:

1. Zabrarite pronikani nebezpecnych zbytk( do pldy, vody nebo kanalizace.

2. Dodrzujte narodni a mistni zakony na skladkach.

3. V p¥ipadé potteby likvidujte zbytky prostfednictvim schvalenych zpracovatelskych

spole¢nosti.

Referen&nivzorky zlikvidovanych produkt uchovavejte po dobu nejméné Sesti mésica.

112 Likvidace strojl

Pred likvidaci zaFizeni kontaktujte technickou podporu. Pokud zafizenf likvidujete samostatné,
dodrzujte narodni a mistni zékony. V pfipadé potreby vyuZijte k likvidaci schvalené
zpracovatelské spole¢nosti.
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12/Technické specifikace produktu
Z&kladni parametry inteligentni pétiosé zubni frézky UP3D P55D jsou nasledujict:

Technické specifikace P55D

Zpracovatelné materialy:

Zirkon, vosk, PMMA, PEEK, kompozitni pryskyfice,

Vykon:

0,8 kKW (max.)

Vymeéna nastrojd:

Nastrojovy zasobnik pojme 13 néstrojd,

délka nastroje mlze byt zméfena a

slitiny kobaltu a chromu

[ze zkontrolovat pomoci pFesného nastavovace

nastrojl

Specifikace materialu:

Disk: tloustka 10-30 mm / primér 98,5 mm,

Napéti:

100VAC~130VAC,200VAC~240VAC

Blok: 40 X 20 X 20 mm (max.)

(volitelné) 50~60Hz

Odséavéani prachu:

Urover filtrace: M,

Pratok sani: 2500 |/min

Data:

Wi-Fi, USB, ethernetové porty

Indikace: Inleje, anatomické korunky, oteviené hrbolky,
inleje, vysoké inleje, fazety, korunky s objimkou,
zékladny, brusné podlozky, celkové zubni protézy atd.

Konstrukce: Zakladna stroje z masivniho hlinikového odlitku

Pocet os: 50s

Rozsah provoznich teplot:

10°C~35°C

Linedrni osy Osa X/Y/Z:

Presny kuli¢kovy Sroubovy pohon, pfesna vodici lista

Provozni vlhkost vzduchu:

Pod 80 % (relativni), bez kondenzace

s opakovatelnou presnosti £0,003 mm

Rotacni osy Osa A/B:

Osa A: 360°, osa B: £33°

Ridici systém:

Vysoce rozlidovaci plné servo Fizeny systém

Osvétlovaci zafizent:

LED osvétleni uvnit¥ pracovni komory,

Rozméry: Délka*Sitka*\j8ka=560 X442 X 704 (mm)
Hmotnost: 106 kg
Software CAM: UPCAM. Millbox

doplnkovy displej stavu

Vykon zafizent:

1,0 kW (max.)

Typ: Vysokofrekveneni elektrické vieteno, automaticka
vymeéna nastrojud, nenf potfeba pfivod vzduchu
Rychlost: 60 000 ot./min (max.)

Upinaci prameér stopky nastroje:

4
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13/Skladovani a preprava

131 Skladovani

- Vyvarujte se pfimému slune¢nimu zarent.

- Nevystavujte desti.

- Zafizeni by mélo byt pouZivano v nasledujicich podminkach prostredr:
(@ Teplota: 10°C az35°C

@ Vlhkost: pod 80 % (relativni vihkost), bez kondenzace

132 Preprava
- P¥i pFepravé stroj prepravujte v horizontalni poloze, nejlépe v pavodnim obalu.
- Vyvarujte se silnym vibracim.

- Pokud je zafizeni pFepravovano v chladnych nebo vlhkych podminkach, mélo by byt po
doruceni k zékaznikovi umisténo do vnitfnich prostor, aby pred pouZitim dosahlo tepelné
rovnovahy s pokojovou teplotou.

-V opacném pripadé mulze dojit k prehrati nebo nadmérné vihkosti, coz mize vést ke
zkratlm.
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Vazeny zakazniku,

po obdrzeni produktu si prosim petlivé prectéte obsah tohoto dokumentu. Mate-li jakékoli
dotazy, pFipominky nebo potfebujete-li dalsi podporu, kontaktujte nas prosim neprodlené.
Radi vam pomuGzeme. Pokud s vy3e uvedenym obsahem souhlasite, potvrdte prosim pfijeti
podpisem niZe a zaslete nam tento doklad zpét. Velmi uvitame také jakékoli vase pripominky
nebo komentare.

Utelem tohoto potvrzenf je zajistit vzajemné porozuméni mezi nami a poskytnout zaznam,
ktery potvrdi, Ze dodany produkt/sluzba spliuje vase ocekavani.

Dékujeme, Ze jste si vybrali UP3D. TéSime se, Ze vdm budeme i nadéle poskytovat
vynikajicimi produkty/sluzbami.

S pozdravem

[Podpis zakaznika] Datum:

Pokud potfebujete technickou podporu, naskenujte nize uvedeny QR kod a my vam poskytneme
odborné poradenstvi a technickou pomoc.

Vyhledavaniinformacf Technicka podpora
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