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1. Giris

Zahndent ZDM-5T ekipmani profesyonel bir dis hekimligi 5 eksenli
zirkonyum kesme ekipmanidir. 3 dogrusal eksen (Y, Z, X) ve 1 doner
eksen (A) bir sallanan eksen (B) vardir, ayrica bes eksenli baglant
konum ve aciyla sinirli degildir, bu da yuksek hassasiyetli ve yuksek

performansli bes eksenli tezgah kesme ekipmanidir.

Bu ekipman, yuksek hassasiyetli parcalan frezelemek icin dis hek-
imligi uygulamalar icin uygundur. Kesme aleti, yuksek hizli kesme icin
kullamlabilen kati karbdir bir alettir. islenebilir malzemeler: Zirkonyum

blok, PMMA, MUM, PEEK, Cam seramikler, metaller, vb.

Kullanim sirasinda teknik ozelliklere uygun olarak kullanilmazsa,
firmamiz makine c¢alismasi sirasinda meydana gelen glvenlik
kazalarindan sorumlu olmayacaktir! Litfen bu ekipmani yalnizca

egitimli profesyonellerin kullanmasini ve calistirmasini saglayin.



2. Parametreler

Model

Eksen

Frezeleme modu

Dil

Mil gucii

Makine toplam glct
Mil sogutma

Dénme aralig
Maksimum mil hizi
Burg sayisi (takim)
Takim sapi ¢api
Takim degisimi
Uyumlu basin¢h hava
Yuklenebilir is parcasi sekli

Voltaj/Akim

Dis boyutlar(U*G*U)

Paket boyutu(U*WV*U)
N.W/G.W

Makine Tablosu

G.W

Kontrol komut seti
Konumlandirma dogrulugu

Ortalama frezeleme suresi (Dis kronu)

CAM yazilimi
Motor

ZDM-5T

5

Kuru/Islak
Cince/ingilizceRuscaFransizca
2.5KW

3.0KW

Su

12000-60000

60000

17

6 mm

Otomatik

Su ve yag yok 4,5bar-8bar

98 disk,Cam seramik,Onceden saklanmis
titanyum cubuklar
220V/50Hz

630*480%670

780*785*930

111KG/148KG

780%785*930

102KG

NC

0.002mm

Zirkonyum 8 dak-15 dak, PMMAS8 dak-15
dak, Balmumu Smin -8 dak
HyperDENT

HCFA servo motor
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Garanti 2yl

Su tanki kapasitesi 20L

Calisma sicakhg 10°C ile 50°C arasinda

Hava nemi %93'ten az (goreceli), yogusmasiz
Besleme gazi basinci Minimum 4,5pa

A ekseni Dons Acisi 0-360°

B ekseni Donus Acisi (+25°)(-35°)

Islenebilir malzeme

= @ ®
) S T
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Islenebilir Grin tipi

islenebilir Grin tipi ZDM-5Z ZDM-5T
Basa ¢ikma v v
Basa Cikma Kopriisi G v v
Tac v v
Tag Koprisu v v
Teleskop v v
Zirkonyum dolgu % ) v v
Cam seramik kakma % ) v
Kaplama v
Zirkonyum kaplama v v
Cam seramik kaplama v
Onlay v v
Hibrit v v



On frezeleme abutmenti

Dayanak

implant Koprisu

implant cubugu

Malone Kopriisli implanti

Malone Koéprisi'nde
zirkonyum ekimi

Ornek

Balmumu RPD Cercevesi

Metal RPD Cercevesi

Tum Agiz Dis

Ortodontik dis telleri

Cerrahi rehber

D
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(6nerilmez)

v

(6nerilmez)
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3. Tasimacihk

Lutfen ekipmani tasirken uygun koruyucu ekipman giyin. Makine
yalnizca dik olarak tasinabilir ve tasima sirasinda carpma veya
carpma yapmaz. Dis ambalaj, nakliye sirasinda ekipmana zarar vere-
bilecek hasar, korozyon veya diger davranislan onlemek icin ahsap
kaidelerden ve kartonlardan yapilmistir. Bu nedenle, kurulumdan
once dis ambalaji cikarmamaya calisin.

Bu ekipmanin kalibre edilmesine gerek yoktur, nakliye sirasinda
siddetli bir darbe olursa, uzaktan yeniden kalibrasyona yardimci

olmak icin bizimle iletisime gecebilirsiniz.

4, Aksesuar listesi

Uriin Birim Qty
ZDM5T Set I
Cilas borusu metre I
Y tipi trakeal arayuz PCS I
Altigen anahtar PCS I
Su Sogutucu Set I
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Cihaz giic kablosu PCS I
Cam seramik icin freze uclan Set I
Zirkonyum icin freze uclan Set I
Metal icin freze uclar Set I
PMMA icin freze uclari PCS 2
Kelepce halkasi sise 2
Hava tiipii metre 5
Ameliyat masasi PCS |
Su tank Set I
5. Kurulum

51 Kullanim ortami

Makinenin asin yag, solvent veya buhar bulunan bir ortamda
calistinlmasi yasaktir, ayrnica makine kirli hava kosullarinda
calistinlamaz; Makine yerlestirme platformu diz ve saglam olmali,
makinenin kurulacagialanin dizligu 5 mm'yi gegmemeli ve metrekare

basina egim 5 dereceyi ge¢cmemelidir.
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Notlar: Litfen ekipmanin daha sonraki servis islemlerini kolaylastir-

mak icin ekipmanin etrafinda 60 CM bosluk birakin.

5.2 Bilgisayar Agi

Ag baglantisi Ethernet, RJ45 konnektori 100 MB/s, makinenin
icindeki bilgisayarin agina bagli, RJ45 konnektorlu bir Tip 5 ag kablosu
saglanmalidir. Cihaz ve bilgisayar, NC dosyasini ayni sunucudaki ve
ayni ag segmentindeki bilgisayarla aktarmali veya NC dosyasini U dis-
kiyle kopyalamalidir; Dizen yazilimi Bilgisayar yapilandirma gereksin-
imleri asagidaki gibidir:

Yazilim HyperDENT V9
CPU 17 ve uzeri
Anakart B veya Z

RAM 8G ve uzeri

GPU GTX 1030 ve lizeri
SSD 120G SSD
Onceden Kurulu Sistem WINI0 64-bit



5.3 Kuruluma Hazirlik

Kesme yagi sivisi 2000ml

Saf su (sogutucuyu doldurun)

Hava kompresori (otomatik takim degisimi ve milin icine toz girme-
sini onlemek icin pozitif basing conta islevi)

Toz toplayici

5.4 Cihaz Baglantisi (Video egitimi + Web baglantisi)

6. Ekipman kullanim yontemi

Dokunmatik
ekran goriintileme

Giic acik

USB

Calisma tezgahi —@ [,,-i—-

R



6.1 Ekran Islemleri

Cihaz calisma koordinati
bilgisi

NC Programi NC isleme siiresi

0C.J0:00

' 0

NC isleme calistirma durumlar
outage I Rest System Alarm | Files | Load

NC Program isleme

Z@hndent®
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Tiklamak dosyaya girmek icin nc file copy'ye cift tiklayin
ana arayuze donun;

Tiklamak resmin altinda Machining NC'yi secip cift tiklayin;

ﬁ_

& 12312 2020/03/27 09:09:08  @%MACRO
= 01000 ID 2020/04403 09:45:48
= 01000 - B4 0 2020/04403 09:45:48
= OL000 -BIA& 2y 0 2020/04403 09:45:48
= OL000 -BIA (3 0 2020/04403 09:45:48

Dogru isleme NC'sini sectikten sonra tiklayin
Tum eylemleri duraklatin, devam etmek icin baslat'a
basabilirsiniz;
Mevcut is emrinin calismasini durdurun, devam ede-
mezsiniz;
Konum hizmeti, sikistirma plakasi malzemesini yuklemek
icin uygundur;
Takim ayar, mevcut mil takim numarasinin élgimudur;

P1 Bir eksen on;

P2 Bir eksen arka;

Alarm kirmizi gorinur, mevcut alarmi ve gecmis alarmi
gormek icin alarmi tiklayin;
Yapay araylze girmek icin sisteme tiklayin (asagidaki

resim);

11 m



P1

P2

Mil On pres contasini elle acin, is par¢asi soguyor.

XY Z ekseni glivenli konuma geri doner A ekseni 0° duzlem
yatay B ekseni yatay.

XY Z ekseni guvenli konuma geri doner A ekseni 180°
dizlem yatay B ekseni yatay.

Mil Uzerindeki gecerli takimi tekrar takim magazinine yer-
lestirin (mil Uzerindeki gecerli takim numarasinin takim
magazinindeki takimla cakisip c¢akismadigini  kontrol
etmeye dikkat edin).

Takim kutuphanesi, takim magazininin takim dinamiklerini
kontrol etmek icin baslatilir;

Takimi kontrol ettikten sonra, toz girmesini onlemek icin

Takim geri donusune tikladiginizdan emin olun;

Z@fshndent®
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Uc loblu yayi elle acin veya kapatin;

Mil Gzerinde bir alet yoksa, alet numarasi temizlenebilir (mil
uzerinde bir alet varsa, temizlenmemesi gerektigini unut-
mayin).

Alet kullanim yonetimi.

Koken moduna gecin, makineyi baslatmak i¢in tiklayin ve
mekanik kokene donuln;

Her ekseni elle hareket ettirin.

Otomatik yuritme.

Bilgisayan baglamak icin ag IP'sini ayarlayin

Sistem numarasint ve kullanim son kullanma tarihini

goruntuler

13 m
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Sistemi yukseltin veya yeniden yukleyin.

Arka plan parametrelerini girin.

Bes eksen limiti Ayarlar

I v| Ayarlanacak ekseni se¢cmek icin U¢gen okuna tiklayn,
degistirilecek degeri girin Yazma islemini
gerceklestirmek icin; F1 tusuna basarak kaydedin ve ardin-

dan ESC tusuna basarak onylukleme ekranina donun.

Notlar: Cihaz kalibrasyon ayan harici sapmadir ve koordinat

degisikliginden sonra cihaz yeniden baslatilmalidr.

6.2 Calisma Kabini

Calisma kabini tehlikeli bolgeye ait olan alet ve malzeme techizatini
icerir. Bu nedenle ekipmanin calismasi sirasinda kabin kapisinin acil-

masi yasaktir.

14 m



Z@hndent@

7. Fikstur tipi

g

hmerDENT

98 sistem fiksturu

m hmerDENT

FB: Glass ceramic fixture

Cam seramik armatur

hmerDENT

5 eksenli Onceden depolanmis taban fikstiri

15m
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8. Takim dergisi

T17 stand by

T16 Flat mill 1.5

T13 Drill bit 2.0 T14 Drill bit 1.5 T15 Round nose mill 1.5

TI10 PMMA 2.0 TII PMMA I.0 T12 Ball mill 2.0

T7 Glass Ceramic 2.5 T8 Glass Cera- T9 Glass Ceramic 0.6
mic 1.0

T4 Titanium 3.0 T5 Titanium 1.5 T6 Titanium 1.0

T Zirconia 2.0 T2 Zirconia 1.0 T3 Zirconia 0.6

16 =
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8.1 Takim boyutu

Zirkonyum icin freze frezleri (DC kaplama, 600'den fazla kron oyula-
bilir)

RI*RCI6*Dé6*TL50 2.0
RO.5*RC16*D6*TL50 1.0
R0.3*RCI10*D6*TL50 0.6

PMMA icin freze uclan (Kaplama yok, 500 kron oyulabilir)

RI*RCI6*D6*TL50 2.0
RO.5*RC16*D6*TL50 1.0
R0.3*RCI10*D6*TL50 0.6

(Standart degil, T3 0.6mm zirkonyum
freze frezleriyle paylasilir)

17 =
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Cam-seramik icin freze uclar (yaklasik 25 kron oyulabilir)

R1.25*RCI5*D6*TL50 2.5
R0.5*RCI10*D6*TL50 1.0

R0.3*RC10*D6*TL50 0.6

Metal icin freze uglan (2-3 titanyum diski oyulabilir)

R1.5*RCI5*D6*TL50 3.0
R0.75*RCI10*D6*TL50 1.5
R0.5*RCI10*D6*TL50 1.0

18 =
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Ball mill 2.0

TI2 RI*RCI2*Dé6*TL50

Drill bit 2.0
TI3 D2.0*RCI18*D6*TL50

Drill bit 1.5
Tl4 D1.5*RCI16*D6*TL50

TI5 D1.5*RCI2*Dé6*TL50

é

Flat mill 1.5

=

TIé6 D1.5*RCI2*Dé6*TL50

A Round nose mill

9. CAM Kullanimi

9.1 Cifttiklama hyperDENT v9'u acmak icin

19 =



Filo—

20200 BRA06

Parts e %

0 blank ‘w E

eight 5
fih
br type Q
fmplate

Kompozisyon alani ;|

Machine: 2D
Fixture: 98 systen fixture

9.2 Click

-/

Yardimai fonksiyon tusu

Create and open material

— New blank x
Filter blank type selection
Material
Color
Geometry
Minimum height 0 - unscaled
Environment filter Yes
Count
36 c :
Select blank type
Type PMMA Disc 100x10 v
PMMA Disc 100x20
PMMA Disc 100x22
Blank type data PMMA Disc 100x25
) PMMA Disc 100x30
Material WAX Disc 100x10
WAX Disc 100x12
Color WAX Disc 100x14
WAX Disc 100x16
WAX Disc 100x18
EEmEy WAX Disc 100x20
WAX Disc 100x22
) 3 ) WAX Disc 100x25
Blank identification Zi Disc 100x10
Zi Disc 100x12
Name Zi Disc 100x14
Zi Disc 100x16
Automatic Zi Disc 100x18
Zi Disc 100x20 Olu§turulan
External ID Zi Disc 100x22 o .
Zi Disc 100x24 materyal bos bilgi
Zi Disc 100x25
Charge Zi Disc ATM100x10
Zi Disc ATM100x12
Zi Disc ATM100x14
Zi Disc ATM100x16
Zi Disc ATM100x18
98k E Zi Disc ATM100x20

Zi Disc ATM100x22
Zi Disc ATM100x24
Zi Disc ATM100x%25

20 m
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9.3 Karsit materyali yaratmayi secin

— MNew blank X

Filter blank type selection

Material Zirconium
Color VA -
Geometry

Minimum height 0 - unscaled
Environment filter Yes

|2

Count 0 D
18 . o .

r Malzemenin kalinhigini secin r
Select blank type
Type Zi 100x20 ~ I
Scaling X/Y/Z 1.2500 5 f

8 Unifofm scaling

bliziilme oranini doldurun
Blank type data

Material Zirconium
Color 00 I
Geometry Disc 100x20 Dosya adl OIU§tur i

Blank identification

Name

Automatic Generate [

External ID B

Charge A
Cancel :’

21 m



9.4 Tiklamak {fp-* dis verilerini i¢e aktarmak igin kesme verisi

turdnd ve malzemeyi secin.

| = Zahndent v 02 @y
= - BHER E] K
b 7D stl 2018/3/29 9:44 Different 3D file for... 3,217KB
b ZDstl 2018/3/29 9:44 Different 3D file for... 7,207 KB |
Status New file
Nested in blanks Show l
)
Measure Ox Oy a:z
)
Size 10.332mm /10332 mt
In blank 10332 ]
Type Crown bridge )
Mat. 1]
TEEW: (st < [Re )
Color -
SR 411 part files G+.stli* hdpart;*. hdpartz;*. 3SFM:*auftrag. ini;scene. xnl) v BH

0.5 Verileri ekledikten sonra verilere cift tiklayin, turuncuya
dondukten sonra verileri strtkleyip dondurebilirsiniz, tabi ki
bir seferde cok sayida veriyi ice aktarabilirsiniz ve ardindan

sag tiklayarak turint ayr ayn ayarlayabilirsiniz;

22 =



t type: Milling

hmerDENT

Machine: ZD
ixture: 98 system fixture

9.6 Kesme verilerine bir destek cubugu ekleyin; Manuel yonte-
min secildigini, capin 2 birime ayarlandigini ve destek
cubugunun kesme derinliginin %60 olarak ayarlandigini un-

utmayin;

9.7 Kesim verilerinin hesaplanmasi

Tum secilisantiklama [~ hesaplamaya basla;

9.8 NC Dosyalarini Gonderme

Musteri hesaplamayi tamamladiktan sonra, NC dosyasi saha-
daki gercek duruma gore ag veya U disk tzerinden cihaza gonder-
ilebilir veya kopyalanabilir ve ardindan yuklenip baslatilabilir.

Daha sonra isleme baslayacaktir.

23 =



10. Makinenin gunluk bakimi

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

Yaklasik 3 ayda bir, sogutucudaki sogutma sivisinin eksik olup
olmadigini kontrol etmeniz ve eksikse zamaninda tamamlan-

masi gerekir.

Aletin kenan kinlirsa, zirkonyum blogu ve graviur efektini
etkileyecektir ve zamaninda degistirilmelidir.
Oyma yaparken, mutlaka elektrikli stpurgeyle kullanin, aksi

takdirde makinenin omrunu etkileyecektir.

Hava kompresorianun hava kaynagini kontrol etmeye dikkat
edin ve havada su olmamasina dikkat edin, aksi takdirde mil ve

yataklar vb. etkilenecek ve bu da paslanmaya yol acabilir.

Her iki haftada bir veya daha sik, tankta su eksikligi olup
olmadigini kontrol etmek gerekir ve su, minimum su seviyesinin

2 cm Uzerinde olmalidir.

Tanka eklenen su, tamamen saf su degil, kesme sivisi veya
kesme yagi olmalidir, aksi takdirde makinenin icinde paslanma-

ya yol acabilir.

Z@hndent®
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10.6 Islak kesimden kuru kesime gecilirse kabindeki suyu kurutmak

10.7

icin hava tabancasi kullanilmasi gerekir.

Kuru kesimden islak kesime gecilirse makinenin icindeki tozun
elektrikli stipurge ile temizlenmesi gerekir ve gerekirse kucuk
bir el tipi elektrikli supurge kullanilabilir. Islak kesime ancak
tamamen temizlendikten sonra baslanabilir, aksi takdirde
zirkonyum tozu makineye yapisarak makinenin gérinimuna ve

omrunu etkiler.

Z@ahndent®

25 m



