/™ Inhouseb5x

Manual del usuario

Zahn success formula



indice

B 10 0 4= oo T T T 3
LI B VR o o1 1Y/ £ o TP 3
1.2 DaN0S AUIANTE €] TraNSPOITE euniiniiiiii et e e e et e et e et ee e e e e et e e teeeaeeaa e et aeea e eaneesaaeanseanaennaennsennaesnaannnns 4
1.3 Contenido de €Ste MANUA c.euuuiiiuii i e et e e et e e et eeeaa e e eaa e e et e e et e e eaneeeenneennnaes 5
b2 1 153 £ (DT o7 To o TR e [T =Y o 11 4 T - T 5
2.1 Peligros en la manipulacion de refrigerantes y [UDFICANTES ...cccuuiiiiiiiiiiii e 7
2.2, InStruccion@s de SEQUITAAM .....cceiuuue ittt e e e ettt e e e et ea e e e e eeaaa e e eeeenaa e e aeeenna e aeeeennn 8
B T 0 L= 2 1 o o] ) o 8
I I 2 o 1Y of i of= Vel o s 3 (=Yl oY Lot USSP 10
3.1.1 Conexiones de entradas (detalles €n apdo. 4.1) ..o it 10
S A B 1 g Y=Y s o] g LTV A o 1T o R PP 10
3.1.3 Condiciones ambientales/de iNStalaCion .........iuuiiuiiuiiiiiii e e e e e e e e s eas 10
I I @ - 1Y e LYo o Yl o ] o PPNt 10
3.1.5 Nivel sonoro continuo en el lugar de trabajo ......ccuuuuiiiiiiiiiiii e e 10
R\ [ 4 (=Y s e [ o 1Y o - U T =T 1 = PN 11
5 70 TN U o J PPN 12
3.4 Sistema de amMArre UNIVEISAl ..uuuuiiiiiiiiii et e e e e e et e e e e e e e ea e e e ean e e et s e eaaeeeaneaeanneaeennans 13
ST Vg1 T - o o T oo T 0 4 o ) PN 16
B N U] o Yo T o VA Ul T Uet Y o F= 12 0 T =T o o TSP 16
4. Instalacion y PUESLA €N SEIVICIO .....cooiii e e e s e e mr e e e e e s me e e s e s e s smmn e e e s e s s mmn e e e e e s amnneseasesmnnenesnsnnnnes 16
4.1 Espacio de suelo de 1@ MAGUING .....cuiii i e e et e et e et et e et e e e e e e ea e ean e aaeeneennneen 17
LA o] =5 d o] 1T PP 18
LI 0 7= - T T Y o 19
L I 3 =T o 1Y o T3 e [T 32 - U Vo o PN 19
S I Y LT g g o o e =Y o =T o | USRS 19
5.1.2 PARADA DE EMERGENCIA . ...cu ittt iittie ettt ettt e et e e et s e et e e e e e e e et e e e ea e e e aaa e e e ean e e et e e et e e eanaeennnns 19
5.1.3 Desbloqueo de "PARO DE EMERGENCIA" ... ittt et e e et e e e e e e s e e e et e e et e e eaa e e enanes 19
N [N Y s 7 VA TR UL U U o RPN 20
5.2.1 Pantalla de puesta €N MarCha ......ciiiuiiiiiic et e e aaa 20
5.2.2 Referenciacion y puesta €N MarCha. ... i ettt e et e e e e et e e e e e et e e et e e eaa e e enanes 21
5.2.3 Modo de operacion (MO0 FA4) .....ou it e et e et et e e e e e e e e e eaeean e saaaenneennneen 22
5.2.4 Descripcion general de 105 COMaNTOS ... ..oiiiiiuuuieeiieie ettt e e e e e e e e ee e e e e eeaa e e e e e ennaeens 27
S I @ o - U o [o T3 S 27
L S @1 o - U o [o T3 1V S 29
5.3. Parametros de la maquma ..................................................................................................................... 30
5.3.1 Parametros de MAQUINGA - POSICION ciuuuuiiitiiiiiii it et e ettt et e et e e et e e e e e e e eae e e et e e et e e eaaeeenanes 30
5.3.2 Parametros de MAQUINGA - AJUSTES ...iiiiuuueieiiii e e eeceatae e e e eeeea e e eeeeeaa e e e eeeesn e aeeeeenaa e eaaeensna e aaeeesnnnnnns 33
5.3.3 Parametros de MAQUING - Tray@CtOriA. . uuuuieeruiieeuiieeiueesete e e et e e era e e eet e e eea e aeaaa e e s esnseesa e eeaaaeeanaeennnns 34
5.4 Cambiador automAatico de Nerrami@NTas....c..iiiuuiiiie e e e et e e e e e e e e e e eae e e et e e e s e e eaa e e eaneaeeanaaes 35
Y I L e =T s 1Y - | U URPTTP P 35
5.4.2 F8 Definicién de herramienta - detectar las caracteristicas del tipo de fresa.......cccevveviiiiiiiiiinninnennnn. 36
5.4.3 F7 Almacén de herramientas - Adquisicion de herramientas.....cccocueeuiiieeuiiieiiiiicinie e 38
R o AU [ = W [ - W = o = Vo [T o - (S 42
5.5 FO FUNCIONES MANUAIES .. eitiiiiei ettt e et e e et e e et e e e et e e e et e e e eaa e e e eaa e eeeaaneeetaseesanaeeaneeennnsaeennnans 43
5.6 Configuracion de pais Y de idiOmMa ... iiuuiiiii ittt e e e et e e et e et e e e e e eaan e 44
L G-V s -V - USSP 45
6. Problemas Y MENSAJES A@ @ITOF ...........ueiiiiiiieeieeiieceermre e eeerr s e e e aess s me e e e s assssme e s e s s e ssmmeeeeaassnmseeeaesasmmneseeasannnesesnsasnnrenesnn 46
(SO I L g oY T o [T 4 v [ oo YU Y S 47
(I NV T o T LI 4 5t 1T s 1o YU F = 0 S 48
AR 03 01T - o [T Va0 F= 10T C=Y 0 11 01T 41 o 50
7.1 Intervalo de ManteNIMIENTO ..iiuuu it ittt e et e e et e et e e e et e e e et e e e eaa e eeeaa e eeesaneee s seesaaeeanneeeannsaeennans 50
28 I I Y = AT =T 4 T T U T R S 50
7.1.2 Mantenimiento SEMANAL ....cuuuiiiii it e et e e e e e e et e e e e e e e ea e e e ean e e et e e et e raa e aaaaan 51
7.1.3 Mantenimiento SEMIANUAL .....iiiun it et e e e e e e e e et s e e ea e e e ean e e et e e et e e eaneeennnns 52
7.1.4 Mantenimiento SEMIANUAL .....iiiun i e e e e e e e e e e et e e aa e e e ean e e et e e e s e e eaneeennnns 52
7.1.5 Mant@nimi€NTO @NUAL.......iiiuuiieii i e et e e et e e et e e e et e e et e e e ea e e ea e e et e e e e raa e aaaann 52
L =113 1 F= T T 53
I I GV F 1]} 4 TeF- Vel Yo e 1Y I T=T 3o Y o = U RS 53
T Y [T T | PPNt 53
8.3 Eliminacion: Desechos de equipos eléctricos ¥ eleCtrONICOS . . uuuuiiiiuiiiiiie et e e eeen 54
8.4 Eliminacion: otras Pi€Zas Y COMPONENTES wuuuiiiuuuieiruieteteeettareeueaetaueesenaeeetaeeesaersnaeeanseesnreesnnsersneerans 54
9. Informacion importante para €l CHENE .......... .. 55
1S 0 - U=V | T U S 55

Manual del Usuario Zfx™ Inhouse5x_2015-09-24 _rev.2 Pagina 2 / 55



1. Informacion basica
1.1 Uso previsto

La Zfx™ Inhouse5x es una fresadora de 5 ejes para la produccién de restauraciones dentales
empleando técnicas de fresado convencionales.

La Zfx Inhouse5x se ha concebido para:

* Fresado de zirconio, PMMA, cera, CoCr, titanio y ceramica vitrea suministrados en exclusiva por
Zfx y mecanizados siguiendo procesos de Zfx.

A la hora de mecanizar materiales altamente inflamables, es absolutamente necesario
anadir/instalar un sistema de alarma y extincién de incendios automatico o manual.

El operador debe conocer a fondo el funcionamiento de todo el sistema y respetar los
procedimientos tal como se describen en este manual. Todo uso distinto del sistema se considera
indebido.

Zfx no asume ninguna responsabilidad por los dafos derivados de un uso indebido de la maquina,
de no haber respetado los procesos aprobados por Zfx o de haber utilizado materiales no
suministrados por Zfx/materiales no aprobados por Zfx. El uso previsto incluye también la
observancia de las instrucciones de seguridad, incluidos todos los accesorios.

Queda prohibido dejar la Zfx Inhouse5x en operaciéon no vigilada. Zfx no asumira ninguna
responsabilidad por cualquier dafio resultante de tal situacién.

En el caso de incendio o explosion, se debe respetar lo siguiente:

Minimizacién de las superficies muy calientes y "otras fuentes de ignicién":

* Enla mayoria de los casos, el incendio se produce por chispas o el sobrecalentamiento de
herramientas o materiales de fresado. Se requiere una refrigeracion fiable y suficiente.
Utilice exclusivamente un refrigerante aprobado por Zfx (numero de articulo ZFX02002077
- Zfx™ Cutting Oil for Zfx™ Inhouse5x). La boquilla de irrigacion debe ajustarse
correctamente.

* Por regla general, deben revisarse con regularidad y sustituirse periddicamente las

herramientas empleadas. Es posible detectar las condiciones cruciales para la seguridad
mediante un proceso de monitorizacién rutinario.

Sistema de vacio y ventilacién:

Para reducir una acumulacién de humos de refrigerante inflamables y potencialmente explosivos,
se debe ventilar el area de trabajo directamente contigua.

Debe mantenerse dentro de la fresadora una presion negativa continua con el fin de impedir el
escape de aerosoles y vapores del refrigerante liquido.
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Agentes extintores:

Para extinguir los incendios provocados por el refrigerante liquido inflamable debe emplearse el tipo
de agente extintor adecuado:

» Gases extintores (gases de desplazamiento del oxigeno tales como el CO, N3)

* Espuma

* Polvo de las clases de incendio ABC o BC (incendios de aceites conforme a la clase de incendio
B)

jLos incendios de metales (p. ej., Mg, Al, Ti) no se pueden extinguir con agentes extintores de
incendios de las clases A, B y C! Se deben utilizar gases nobles (por ejemplo, el argdn) y agentes
extintores de incendios tipo polvo de clase D.

Formacion del personal y respuesta del personal en caso de incendio:

El empresario debe instruir a sus empleados conforme a los requisitos de la Ley de Seguridad e
Higiene en el Trabajo y al Reglamento de Prevencion de Accidentes. Las instrucciones deben ser
revisadas y se deben llevar a cabo simulacros a intervalos peridédicos adecuados (al menos una
vez al afio).

Cuando se desee trabajar en maquinas con refrigerantes inflamables, la formacién debe abordar
aspectos asociados a la proteccion/seguridad contra incendios y explosiones.

1.2 Danos durante el transporte

Si se observa que el embalaje presenta dafos exteriores en el momento de su entrega, los
clientes deben proceder del siguiente modo:

1. El destinatario debera documentar la pérdida o los dafios observados. El producto y su
embalaje deben mantenerse inalterados y cerrados.

2. El producto no debe haber sido utilizado.

3. Los dafios se deben comunicar a Zfx GmbH (véase informacion de contacto de Zfx GmbH
en pagina 1).

4. El producto dafiado no debe ser devuelto sin la autorizacién previa de Zfx GmbH.

Si el producto esta dafiado sin que se observen danos palpables en el embalaje en el momento
de su entrega,
proceda del siguiente modo:

1. Los dafios se deben comunicar sin retardo a Zfx GmbH (véase informacion de contacto de
Zfx GmbH en pagina 1).

2. El producto y su embalaje no deben presentar alteraciones.

3. El producto y su embalaje no se deben utilizar.

iVer notal

i

En el caso de que el destinatario infrinja cualquier obligacion indicada mas arriba, se considerara
que los danos han tenido lugar con posterioridad a la entrega (tal como se establece en la ley
ADSp. Art. 28 / ley CMR, Capitulo 5, Art. 30).
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1.3 Contenido de este manual

« El Capitulo 1 contiene consejos generales sobre el sistema

« El Capitulo 2 contiene informacién de seguridad sobre el sistema

* El Capitulo 3 proporciona informacién sobre los datos técnicos y la estructura del sistema

* El Capitulo 4 proporciona informacién sobre la implementacién e instalacion del sistema

* El Capitulo 5 describe la manipulacién del sistema

« El Capitulo 6 proporciona informacion sobre localizacion de problemas que pueden producirse
* El Capitulo 7 proporciona informacién de mantenimiento

* El Capitulo 8 proporciona informacién sobre la eliminacion del sistema

* El Capitulo 9 contiene informacién general para el usuario

Estas instrucciones de empleo deben guardarse mientras se siga utilizando el equipo.

2. Instrucciones de seguridad

jAtencion!

ijLea detenidamente el presente manual de instrucciones de empleo antes de intentar
conectar u operar la maquina! Al igual que en todos los sistemas tecnolégicos, también con
esta maquina se puede garantizar una operacion fiable e impecable unicamente si se
respetan las medidas de seguridad estandar y las instrucciones de seguridad especificas
contenidas en este manual.

1.

La instalacién y la puesta a punto de la maquina deben ser realizadas por un técnico autorizado
especialista en la Zfx ™ Inhouse5x.

La maquina debe ser utilizada exclusivamente conforme a las instrucciones contenidas en el
presente manual de instrucciones de empleo. Queda excluida toda responsabilidad derivada
del uso de la maquina para otras aplicaciones.

No conecte la maquina a fuentes de alimentacion de tensién o frecuencia diferentes a las
indicadas en la etiqueta del sistema. Las instrucciones y advertencias pegadas a los
componentes se deben observar estrictamente. Queda estrictamente prohibido desenchufar o
conectar cualquier cable durante el funcionamiento activo del sistema.

Para evitar una electrocucion, no introduzca objetos en la maquina excepto para la sustitucién
planificada de piezas conforme a las presentes instrucciones de empleo.

Antes de realizar cualquier operacion de mantenimiento, siempre desconecte el equipo de la
fuente de suministro eléctrico.

El armario de mando integrado en la parte posterior de la maquina debe abrirse unicamente con
el conector de toma de corriente desenchufado. El armario de control y la puerta del lado
derecho pueden ser abiertas unicamente por un electricista cualificado o por una persona que
haya recibido una formacion especial.
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7. Nunca utilice la maquina en un lugar en donde exista riesgo de penetracién de agua u otros
liquidos al cuadro eléctrico.

El suelo debajo de la maquina debe estar estable. Tome nota de la carga admisible del suelo.

La apertura de la carcasa y la reparaciones de la maquina deben ser realizadas exclusivamente
por técnicos autorizados especialistas en la Zfx ™ Inhouse5x.

10. Observe que una fresa montada en el husillo portafresa constituye un riesgo de lesiones fisicas.

11. Estd permitido utilizar la fresadora uUnicamente con accesorios originales o accesorios
aprobados por Zfx GmbH. Zfx GmbH no aceptara consultas de soporte relacionadas con
problemas derivados del uso de piezas de recambio no aprobadas o no originales.

12. No esta permitido instalar la fresadora en lugares con atmédsferas explosivas.

13. Evite dafnar los cables de alimentacidn eléctrica asi como el riesgo de tropezar con cables no
sujetos.

14. Si se realiza un cambio en la fresadora o de piezas de la misma sin el permiso por escrito de
Zfx GmbH, queda anulada la validez de la declaracion de conformidad CE.

15. Evite inhalar el polvo que se produce durante la operacion de limpieza de la maquina.

16. La bandeja colectora situada debajo del filtro de vacio tiene un peso de aprox. 5 kg. Tenga
presente este detalle a la hora de desmontar y montar de nuevo la bandeja recogeviruta.

17. Limpie la maquina siempre con productos de limpieza aprobados.

Explicacion de los simbolos empleados:

jAdvertencia, tensidn eléctrica peligrosa! jExiste peligro de electrocucion!

iPrecaucion, riesgo de lesiones en las manos! Los dedos pueden resultar aplastados entre la
puerta deslizante y la carcasa de la maquina. jExiste riesgo de lesionarse las manos!
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iPrecaucion, riesgo de lesiones en las manos! El movimiento de los ejes de la maquina por
detras del almacén de herramientas puede aplastarle o romperle los dedos. jExiste riesgo de
lesionarse las manos!

2.1 Peligros en la manipulaciéon de refrigerantes y lubricantes

18. No utilice refrigerantes o lubricantes que desprendan gases inflamables o explosivos.
19. No utilice mezclas de diferentes refrigerantes y lubricantes.

20. No almacene los liquidos inflamables en las proximidades de la maquina.

Nota: Observe las instrucciones del fabricante de los diferentes refrigerantes y lubricantes.
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2.2. Instrucciones de seguridad

La maquina esta equipada con un interruptor de paro de emergencia. Dicho interruptor esta
situado en el lado derecho de la maquina.

Si se gira el interruptor de parada de emergencia a "0/OFF", se interrumpiran todas las fuentes de
suministro a los distintos componentes.

Para poner la maquina de nuevo en servicio, se debe girar el interruptor de paro de emergencia a
la posicion "1/ON".

Nota: El suministro eléctrico sigue estando activo después de accionar el interruptor de paro de
emergencia. Esto es de aplicacion también al cuadro eléctrico de la maquina. EI suministro
eléctrico se puede desconectar unicamente desenchufando el cable de suministro eléctrico.

3. Descripcion

Se trata de una fresadora de alta precision (sistema de 5 ejes) controlada por un ordenador. Se
utiliza para la produccion automatica de proétesis dentales. Esta maquina es idénea para el
mecanizado simultaneo en 5 ejes (en mojado y en seco). Se ha concebido y equipado con un husillo
de alta frecuencia, de modo que queda garantizado un proceso de produccién rapido a bajo coste.

La Zfx™ Inhouse5x dispone de un almacén de herramientas con 28 fresas. Las fresas se cargan
automaticamente.

La maquina permite una operacién continua no vigilada, incluso por la noche o los fines de semana
y, por tanto, hace posible una explotacion rentable.

La operacion de la maquina se realiza mediante un PC integrado con pantalla tactil.

Imagen 1. Zfx™ Inhouse5x
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Imagen 2. Interfaz de usuario> Menu principal
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3.1 Especificaciones técnicas

3.1.1 Conexiones de entradas (detalles en apdo. 4.1)

Tension de linea 200-240 V AC +/- 10% 100-120 V AC
Frecuencia asignada | 50 Hz 60 Hz

Corriente asignada 1,.3A-27A 0,80-23A
Potencia asignada 0,23 KW - 0,25 KW 0,22 kW - 0,26 kW
Fusible (externo) 10 A 10 A

Conector de red

LAN RJ45 (Interfaz de NC-Data)

LAN RJ45 (Interfaz de NC-Data)

Interfaces Interfaz USB para control de la | Interfaz USB para control de la
maquina maquina

Presion del aire 6,5 bar 6,5 bar

Cantidad de aire 250 I/min 250 I/min

Nivel de pureza del
aire

Clase 344 DIN ISO 8573-1

Clase 344 DIN ISO 8573-1

3.1.2 Dimensiones y peso

Anchura 695 mm
Altura 1673 mm
Altura (puerta | 2060 mm
abierta)

Profundidad 1161 mm
Peso 330 kg

3.1.3 Condiciones ambientales/de instalacion

Rango de temperatura
de servicio

18-25 °C

Humedad relativa

90%, sin condensacioén

Categoria de

instalacion

Clase de polucién

3.1.4 Clase de proteccion

Clase de

proteccion

Maquina IP 20

3.1.5 Nivel sonoro continuo en el lugar de trabajo

continua

Nivel de presidn sonora

65 dB (A)
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Nos reservamos el derecho a introducir cambios técnicos sin previo aviso.

3.2 Almacén de herramientas

El almacén de herramientas esta situado en el lado derecho del espacio de trabajo de fresado.

Imagen 3. Almacén de herramientas

El almacén de herramientas contiene un total de 28 fresas. El afiadido de nuevas fresas al almacén
portaherramientas o la retirada de fresas usadas del mismo se puede realizar mediante el programa
"Almacén portaherramientas".

En este programa, la fresa actual se almacena automaticamente en el almacén de herramientas y
se sustituye por una clavija de ajuste. A continuacién, la maquina se mueve automaticamente a una
posicién que le permite cargar la fresa desde el almacén. Para cargar y descargar fresas, la tapa
protectora del almacén esta abierta.

Para mas informacion, véase el apdo. 5.4
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3.3 Vacio

El sistema de vacio esta integrado en la estructura de la maquina (Imagen 4).

Imagen 4. Vacio

Imagen 5. Filtro de succion para Zfx™ Inhouse5x
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Para garantizar el funcionamiento correcto del sistema de vacio integrado, se debe limpiar con
regularidad el filtro. Las particulas de fresado caen a la bandeja recogevituras de disefio especial.
La bandeja recogevirutas debe vaciarse con regularidad. Para tal fin, retire y vacie la bandeja
portavirutas y luego reinsértela en la maquina.

Nota: La bandeja recogevirutas tiene un peso de aprox. 5 kg. Tenga presente esto cuando la retire
y la reinserte. A la hora de vaciar la bandeja recogevirutas, evite la inhalacion de particulas de
fresado. Si el filtro resulta dafiado (p. €j., un desgarro, etc.), puede producirse una acumulacién de
particulas y esto puede llegar a obstruir la maquina. Por tanto, debe garantizarse el correcto estado
del filtro. Si observa danos, dé parte de los mismos al departamento de Soporte y Servicio de la
Zfix™ Inhouseb.

3.4 Sistema de amarre universal

El sistema de amarre sujeta el material a fresar (mandril de sujecion de pieza bruta, mandril
sujetabloque individual, mandril sujetabloque multiple para Zfx™ Inhhouse5x) durante el proceso
de fresado y esta unido a los ejes rotativos A y B.

La rotacién de 160° del eje B y la rotacion de 360° del eje A permite mecanizar las partes superior
e inferior del material a fresar.

Ademas, es posible inclinar los ejes A y B para hacer posible el fresado de geometrias complejas.

Imagen 6. Sistema de sujecion universal

Manual del Usuario Zfx™ Inhouse5x_2015-09-24 _rev.2 Pagina 13 / 55



Picture7. Mandril de sujecion de piezas brutas para Zfx™ Inhouse5x
Insercion del mandril de sujecion de piezas brutas para la Zfx™ Inhouse5x:

iLa puerta debe estar abierta!

Program
Home

* Lleve todos los ejes a la posicion de inicio con el boton B

* Abra la puerta con el boton E&
* Pulse el boton EEIZES durante un minimo de 5 segundos para abrir el sistema de amarre.

* Inserte el mandril Unicamente en la siguiente posicion
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0 Fn

* Pulse el boton EEIZIES de nuevo durante un minimo de 5 segundos para cerrar el sistema
de amarre y cerrar la puerta
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3.5 Unidad de control

La unidad de control estad situada en la parte posterior de la maquina. La unidad de control
computarizado integrada se utiliza para controlar la fresadora.

La maquina se maneja desde una pantalla tactil. En dicha pantalla se muestra informacion vy
mensajes de servicio, errores y propuestas.

3.6 Transporte y almacenamiento

Nota: La Zfx™ Inhousebx es una fresadora de alta precision. El transporte y la instalacion deben
ser realizados exclusivamente por personal formado. Por tanto, si es preciso, péngase en contacto
con el equipo de Soporte y Servicio de Zfx™ Inhousebx.

4. Instalacién y puesta en servicio

Para esta fresadora, son validas las condiciones ambientales que cumplen la categoria de
instalacién Il 'y el grado de contaminacion 2. Esta unidad es idonea para operacion hasta una altitud
de 2000 m sobre el nivel del mar.

La fresadora se ha concebido para su uso en espacios cerrados.

La maquina se debe colocar en una posicién adecuada y sin vibraciones. La capacidad de carga
del suelo debe ser de al menos 150 kg/m?.

Para garantizar una operacion suave de la fresadora, la unidad debe posicionarse en una sala
suficientemente ventilada, cuya temperatura interna no debe ser superior a 25 ° C. Ademas, la
maquina no debe ser colocada en las proximidades de fuentes de calor. Las aberturas en la parte
superior de la maquina no deben cubrirse.

La conexion eléctrica de la maquina debe ser realizada por un electricista cualificado. Conforme a
lo especificado en el manual de instalacién, el electricista debe conectar la tension de red especifica
del pais (200V - 240V) al transformador.

Esta disponible un cable de red (LAN RJ45) para la transmisién de datos de control numérico. La
conexion esta ubicada en el armario eléctrico.

La conexion debe ser realizada por un técnico cualificado.
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4.1 Espacio de suelo de la maquina

Imagen 8: Dimensiones de la fresadora

Nota: Asegurese de que no se pueda dafiar el cable de suministro eléctrico ni la manguera de aire.
El estado de los cables/mangueras debe ser chequeado con regularidad por personal cualificado.
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4.2 Conexiones

Observe los siguientes detalles antes de encender la maquina:

+ ¢ Esta conectado el suministro de aire comprimido (6bar) a la maquina? ->Imagen 8
« ; Esta conectado el cable de potencia a la fuente de alimentacion? >Figura 9

+ ¢ Esta conectado el cable de red (si es necesario)? ->Imagen 10

Imagen 8. Conexion de aire comprimido Figura 9. Fuente de alimentacion

Imagen 11. USB frontal

Imagen. 10 Conexién a red

Nota:

Cuando la alimentacién eléctrica esta desconectada, la puerta de la camara de trabajo esta
bloqueada.

Tras encender la maquina se habilita el interruptor de seguridad de puerta.

Una vez satisfecho con los puntos arriba detallados, es posible encender la maquina.
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5. Operacion
5.1 Elementos de mando
5.1.1 Interruptor general

El interruptor general esta situado en el lado derecho de la maquina. Para poner la maquina de
nuevo en servicio, se debe girar el interruptor general a la posicion "I/ON".

Imagen 12. Interruptor general

5.1.2 PARADA DE EMERGENCIA

Si gira el interruptor general a la posicion "0-OFF". la maquina se detendra inmediatamente.
En la pantalla aparece el mensaje >> "ID1 — Paro de emergencia”

Se puede abrir la puerta de la camara de trabajo Unicamente tras la parada total del husillo.

Imagen 13. PARO DE EMERGENCIA

5.1.3 Desbloqueo de "PARO DE EMERGENCIA"

El interruptor Paro de Emergencia se puede desbloquear girando el interruptor general a la posicién
"l- ON" (véase Imagen 12).

La maquina se puede operar eliminando el mensaje de la pantalla tactil.
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5.2. Interfaz de usuario
5.2.1 Pantalla de puesta en marcha

La Zfx™ Inhouse5x dispone de un PC embebido.

Tras poner en marcha la maquina, aparece la ventana de arranque en la pantalla tactil (Imagen 14).

Imagen 14. Ventana de puesta en marcha

La pantalla inicial muestra los comandos de las principales funciones y menus, asi como la caja de
informacién que se puede seleccionar desde la pantalla tactil.

Comandos de funciones:

F1 Libre F7 Reset

F2 Libre F8 Eliminar fallo

F3 Libre F9 Funciones manuales
F4 Modo F10 Libre

F5 Inicio F11 Blogueo

F6 Parada F12  Atras
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5.2.2 Referenciaciéon y puesta en marcha

Tras cerrar la puerta, la maquina se posiciona automaticamente en los puntos de referencia.

1.) Una vez que todos los ejes han cambiado de rojo a verde, la referenciacién ha concluido

(Imagen 15).
2.) Pulse la tecla "Program Home Position" (Posicién de inicio de programa)
3.) Pulse el boton "Start"

Imagen 15. Referencia de ejes
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5.2.3 Modo de operaciéon (Modo F4)

El control de la fresadora se puede realizar en diferentes modos operativos:
* Automaticamente (programa de fresado)
* Manualmente
* Entrada Manual de Datos (MDI)

* Referencias de investigacion

—

Imagen 16. F4 Modo > Modo de operacion
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5.2.3.1 Modo > Automatico

Un programa de fresado se ejecuta del siguiente modo (véase Imagen 17):

Guarde un programa de fresado en la carpeta "CNC".
Menu principal > F4 (Automatico)

Programa de botones

Seleccione el programa necesario haciendo doble clic
Ejecute el programa via "Inicio"

jLa puerta debe estar cerrada!

Imagen 17. F4 Modo >Modo Automatico
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Parada, rearranque y cancelacion de la ejecucién de un programa

| N

Un programa en marcha se indica mediante BSXPN el botén amarillo.
| B
Puede interrumpirlo pulsando dicho botén.

La interrupcion de dicho programa es indicada por el E botdn rojo.
Cuando detenga un programa en ejecucion, se detienen Unicamente los movimientos de los ejes.

El accionamiento del husillo y todas las demas funciones no se detienen. La puerta del area de
mecanizado permanece blogueada.

Al pulsar el botdn, el programa interrumpido reanuda y contintia su procesamiento.
Al pulsar el ¥ boton, el programa "ejecucion” se puede cancelar por
completo. Py

Position

Para llevar todos los ejes a la posiciéon de arranque/inicio, utilice el programa de
arranque rapido y pulse

Nota: Los programas en ejecucion primero deben ser detenidos y, luego, tal vez reseteados.
Evite, si es posible, el uso del botén Reset para modificar el material de fresado, la fresa o la
medicion de la fresa.

Nota: Aseglrese de que haya suficientes fresas en el almacén y de que su vida util remanente sea
suficiente. jSi una fresa necesaria no esta en su posicion, la operacion de fresado se detiene! La
carga del almacén de herramientas con nuevas herramientas de fresado se describe en el apdo.
5.4.3.
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5.2.3.2 Modo > Manual

El modo de operacion "Manual" se selecciona desde el menu principal y pulsando luego F4.

A\

jLa puerta debe estar cerrada!

\

[

J

Imagen 18. F4 Modo >Modo Manual

En el modo manual, se pueden configurar los siguientes parametros (Imagen 19):

Tipo de
2 modo | Modo Paso a paso El eje se puede mover en el modo de marcha lenta
manual
Tipo de . . Configurar los incrementos de movimiento
Modo manual discontinuo : : ) . ;
2 modo (Jog) haciendo clic en el valor necesario o introducir el
manual 9 valor libremente con "Var".
3 Seleccione los ejes necesarios
S Velocidad del husillo Configurar moviendo la barra
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Refuerzo de , .
4 F . . Configurar moviendo la barra
accionamiento

5 +/- Mover los ejes en sentido positivo o negativo

5.2.3.3 Modo > Entrada Manual de Datos (MDI)

En el modo de configuracién manual (MDI), se pueden ejecutar los comandos de CN seleccionados
(Comando G/ Comando M).

* Introduzca el comando de CN deseado (p. ej., G54)

* Ejecutar con el botén Arranque

A jLa puerta debe estar cerrada!

Imagen 19. F4 Modo >Modo MDI
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5.2.4 Descripcion general de los comandos

5.2.4.1. Comandos G

Co_mandos Significado Nota modal | global
adicionales
G0/ GO0 Movimiento con avance rapido
Interpolacién lineal con cinematica L
cartesiana Definir la
G1/G01 o . velocidad de
Movimiento tipo S-PTP sin cinematica avance F
cartesiana
Interpolacion circular horaria con
, " ) Con IJ/IK para
G2/ G02 cinematica cartesiana definir el centro
G3/G03 Interpolacion circular antihoraria con Con INIK para
cinematica cartesiana definir el centro
. . enms o
G4 Tiempo de permanencia Variable R
G17 Seleccionar el plano X-Y
G18 Seleccionar el plano X-Z
G19 Seleccionar el plano Y-Z
Compensacion de cuchilla de
G40 herramienta desactivada (comp. de
radio)
Compensacion de cuchilla de
G41 herramienta a la izquierda (comp. de
radio)
Compensacion de cuchilla de
G42 herramienta a la derecha (comp. de
radio)
G43 Aplicar la compensacién (positiva) de
longitud de herramienta
Aplicar la compensacién (negativa) de
G44 X :
longitud de herramienta
Cancelar compensacion de longitud de
G49 .
herramienta
G80 Posiciéon base
G81 Filtro de corte a alta velocidad
desactivado (HSC)
G82 Filtro de desbaste en corte a alta
velocidad (HSC)
G83 Filtro de acabado en corte a alta
velocidad (HSC)
G84 Cortfe a alta velocidad (HSC) de
precision
G85 Posicién segura
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G90

Las coordenadas son (Valor Absoluto)

G91

Las coordenadas son informacioén
relativa (Incrementales)
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5.2.4.2. Comandos M

Comandos Significado modal | global
MO Interrupcién del programa planificado
(Abortar) requiere la intervencién del operador
MO Interrupcién del programa planificado
(Parar) requiere la intervencion del operador
Terminacién del programa
MO02 >Como contraste al comando M30, no se detendré el
husillo si esta en marcha
Arrancar el husillo
MO03 _ _
(Giro horario)
Mo4 Arrancar el husillo
(Giro antihorario)
MO05 Parar el husillo
MO6 Cambio manual de herramienta
M08 / M09 Arrancar/parar la bomba
M10 Soltar el sistema de amarre
M11 Libre
M30 Fin de programa, Modos de rebobinado y reset
M44 | M45 Abrir/cerrar el sistema de amarre
M143 Apretar el sistema de amarre
M144 Limpiar la camara (p. ej., M144=10000)
M145 Abrir la capota del almacén de herramientas
M146 Cerrar la capota del almacén de herramientas
M147 /| M148 Arrancar/parar el aire acondicionado
M149 / M150 Abrir/cerrar la corredera de extraccion de gases
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5.3. Parametros de la maquina

jLos cambios en los parametros de la maquina pueden provocar anomalias
funcionales!

5.3.1 Parametros de maquina - Posicion

Imagen 20. Parametros de maquina - Posicion
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Parametros de maquina - Posicion:

N° Descripcion Significado
1 Correccion de eje X (Posicion segura) | Cero de maquina de eje X MCS
2 Correccion de eje Y (Posicion segura) | Cero de maquina de eje Y MCS
3 Correccion de eje Z (Posiciéon segura) | Cero de maquina de eje Z MCS
4 Correccion de eje A (Posicion segura) | Cero de maquina de eje A MCS
5 Correccion de eje B (Posicion segura) | Cero de maquina de eje B MCS
6 Definicion de punto cero G54 Eje X Punto cero de pieza en eje X WCS
7 Definicion de punto cero G54 Eje Y Punto cero de pieza en eje Y WCS
8 Definicion de punto cero G54 Eje Z Punto cero de pieza en eje Z WCS
9 Definicion de punto cero G54 Eje A Punto cero de pieza en eje A WCS
10 Definicion de punto cero G54 Eje B Punto cero de pieza en eje B WCS
Posicion de palpador de herramienta Posicion X del sensor de medida de Ia
11 )
en X herramienta en MCS
Posicion de palpador de herramienta Posicion Y del sensor de medida de la
12 )
enY herramienta en MCS
Posicion de palpador de herramienta Posicion Z del sensor de medida de la
13 )
enZ herramienta en MCS
Posicion de palpador de herramienta Posicion B del sensor de medida de la
14 )
en B herramienta en MCS
15 Posicion X de puesto 0 de cambiador | £y o nosicion de herramienta 0 en MCS
de herramientas
16 Posicion Y de puesto 0 de cambiador | . v 4e posicion de herramienta 0 en MCS
de herramientas
17 dPOSr:CIr?nrrZ]i:r?t:sueSct)Zigigr? CfeTiba'ador Eje Z (preposicionamiento) de posicion 0 de
e herra P P ’ herramienta en MCS
posicién de retorno
18 ggsr:glr?grrzli:r?t;;edséo é)scijtgrcamblador Posicion de herramienta 0 Eje Z (recoger
. - dep herramienta) en MCS
herramienta
19 Posicion Z de puesto 0 de cambiador | Posicion de herramienta 0 Eje Z (guardar
de herramientas, tomar herramienta herramienta) en MCS
20 Posicion B de puesto 0 de cambiador Posicion de herramienta 0 Eje B en MCS
de herramientas
21 Flne_ll_de carrera por software X limit stop — Eje X positivo
positivo
29 Final (_je carrera por software X limit stop — Eje X negativo
negativo
23 Flne_ll_de carrera por software Y limit stop — Eje Y positivo
positivo
24 Final de carrera por software Y limit stop — Eje Y negativo

negativo
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Final de carrera por software Z

25 pOSitivo limit stop — Eje Z positivo

26 Final (_je carrera por software Z limit stop — Eje Z negativo
negativo

27 Flne_ll_de carrera por software A limit stop — Eje A positivo
positivo

28 Final (_je carrera por software A limit stop — Eje A negativo
negativo

29 Flne_ll_de carrera por software B limit stop — Eje B positivo
positivo

30 Final de carrera por software B limit stop — Eje B negativo

negativo
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5.3.2 Parametros de maquina - Ajustes

Aqui se pueden configurar los valores de tolerancia por defecto para el control de rotura de la fresa,
los periodos de encendido y apagado del aire comprimido y otros parametros de la maquina.

Imagen 21. Parametros de maquina — Ajustes

N° Descripciéon Significado

10 Tolerancia pos. (Iongltud) de monitorizacion Tool-breakage control pos. tolerance
de rotura de herramienta

11 Tolerancia neg. (Iongltud) de monitorizacion Tool-breakage control neg. tolerance
de rotura de herramienta

15 Tiempo de encendido de aire de refrigeracion | Air-cooling turn-on duration

16 Tiempo de apagado de aire de refrigeracion Air-cooling turn-off duration
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5.3.3 Parametros de maquina - Trayectoria

Los parametros de maquina se almacenan en la siguiente carpeta:

C:\TwinCAT_Data\HMI\System\MParam

Imagen 22. Parametros de maquina — Trayectoria
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5.4 Cambiador automatico de herramientas

5.4.1 En general

Imagen 23. Almacén de herramientas con herramientas equipadas

El almacén portaherramientas consta de un cilindro en el cual estan alojadas 27 herramientas y 1
clavija de ajuste. Las distintas herramientas aparecen identificadas con los numeros 0-27. Estas
corresponden a los numeros de las posiciones de almacén portaherramientas en la interfaz de
usuario.

La clavija de ajuste se coloca en la posicién "0". La clavija se inserta en el husillo durante las
operaciones de recarga del almacén. En esta ocasion, también puede cambiar la fresa que habia
sido previamente insertada en el mandril.

La sonda para la medicion automatica de la longitud de la fresa esta ubicada en el lado derecho del
sistema automatico de amarre. Antes de iniciar la operacion de fresado, se mide la longitud de la
fresa y se almacena como longitud de referencia en el sistema. Al final de una operacién de fresado,
se mide de nuevo la longitud de la fresa. El sistema omite un mensaje de advertencia si durante el
proceso de verificacion se ha detectado una desviacion respecto a la longitud de referencia
previamente medida.

Véase apdo. 5.4.4
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Descripcion del cambio de herramienta:

El almacén se gira simultaneamente al eje B

Después del cambio, se mide la longitud de todas las fresas.

Si la fresa ya esta en el husillo, se mide Unicamente la longitud.
Monitorizacién de rotura con comandos M (p. €j., definir tolerancias um 30).

YV V. V V V

Gestion de herramientas gemelas: Cada herramienta tiene una vida util designada. Cuando
expira la vida util, la fresa no se puede continuar utilizando.

5.4.2 F8 Definicion de herramienta - detectar las caracteristicas del tipo de fresa

Para agregar nuevos tipos de fresas, se debe introducir en la tabla la siguiente
informacién/datos (Figura 24: Definicién de herramienta):

Imagen 24. F8 > Definicion de herramienta
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parada del programa de CN.

Una fresa que esté fuera de los limites de tolerancia puede provocar la

» jLa maquina se detiene y la herramienta queda bloqueada!

Descripcion de la
herramienta

Descripcion/nombre de herramienta
(texto libre)

Anotacion

ID N° herramienta
Longitud Longitud de fresa en mm
(mm)
Correccion de | Modificar la longitud de herramienta en | Seguln sea necesario, p. €j., para

longitud (mm)

mm

alargarla: +5 mm o para
acortarla, p. €j.,: -4 mm

Tolerancia positiva
(mm)

Tolerancia de profundidad de amarre
en mm

jAparece un mensaje de error si
la herramienta esta fuera de la
tolerancia fija!

Tolerancia
negativa (mm)

Tolerancia de profundidad de amarre
en mm

jAparece un mensaje de error si
la herramienta esta fuera de la
tolerancia fija!

Radio (mm) Radio en mm
Correccion de | modificar radio Disminuir/aumentar tolerancia
radio (mm)

jAparece un mensaje de error si
el didametro de la herramienta
esta fuera de la tolerancia fija!

Tiempo max.(min.)

Tiempo de trabajo en minutos/
0 = cualquier monitorizacién

Distancia max. iNo utilizada!
(mm)
Valida jDebe activarse una marca

de comprobacion para poder
utilizar la herramienta!

Resfiuez

JL




5.4.3 F7 Almacén de herramientas — Adquisicion de herramientas

Insercion de una fresa nueva:

Es posible definir 28 fresas diferentes. Cada puesto de fresa debe definirse y gestionarse
introduciendo los datos en el menu de herramienta F7 y guardarse mediante "Set".

A jLa puerta debe estar cerrada!

* Menu principal > F7 Almacén de herramientas (Figura 25)

Imagen 25. Menu principal > F7 Almacén de herramientas
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» Seleccione la posicién de cambio de herramienta g 1,2,304ypulse.

Start

e Abra la puerta con el botén .

Coloque la fresa en una de las posiciones de 0 hasta 27. La fresa debe alinearse
(Figuras 26 y 27).

Para insertar la fresa en la posicion seleccionada, utilice la herramienta de puesta a
punto. Después de hacerlo, retire la herramienta de puesta a punto.

Figura 26: Herramienta de puesta a punto
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Imagen 27. Expulse la herramienta

¢ [Introduzca

las m fresas y guardelas |Se" mediante

& o MEE (e=)|Td 13MEER (eot)|@ 20 HEEA] (= )| 27 BEOO (oot ]
_m ZI_KF_D2 GCER_KF_D?2 | g CC_KF_D2 CC_KF_D1 |
® 5 ME (|0 128 =8 1980 |0 26 Il (=)
_m ZI_KF_D15 GCER_KF_D1 | g CC_KF_D1.5 @ CC_KF_D1.5 |
O 4 D)0 113 GCJ|O 18 I |0 25 I ()
EEI_KF_DE | @ GCER_KF_DOD.5 | @ GCER_KF_D? | CC_KF_D0D5 |
G 3 BB =)@ 10 B0 ()|O 17 G=)|0 24 HEE (et ]
ZI_KF_D1.5 | g CC_KF_D1 GCER_KF_D1 | AB_RF_D2 |
O 2 WD (=)@ o MEED (C=)|O 16 EE (0|8 23 BT (=)
I(F_D1 | [0 CC_KF_D15 GCER_KF_D0.5 | EED] CC_KF_D1 |
O 1 EEGC) G g HED |8 150 )8 22 B G
Fild ZIKF_D05 | [0 CC_KF_DO.5 [0 Z1_KF_D1 EI CC_KF_D1.5 |
(20 -+ )|® 7 HE (G| 14 G0 21 B G
[l AB_RF D2 [0 ZLKF D05 6 CC_KF_D2? |

(Figura 28: AlImacén de herramientas)

equipado

Trabajando > El puesto de fresa esta

Lot

Resetear Vida util

Blogqueado > EI
vacio

puesto de fresa esta

ZI_KF_D1

Nombre de herramienta

ral | Vida atil actual
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Anotacion:

Al hacer doble clic sobre el (! candadoy guardar, | set la fresa correspondiente
quedara desbloqueada y, por tanto, lista para su uso M
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| Wi . .
e La Vida util de todas las herramientas se muestra haciendo clic en el
botén

Imagen 29. Ensamblaje del almacén de fresas — Estado de herramienta

Bl Sin monitorizacion de tiempo de trabajo

Con monitorizacién del tiempo de trabajo (p. €j., 100 = Suma del tiempo de trabajo de la
herramienta)

5.4.4 Rotura de la herramienta

Si la rotura de la herramienta se produce durante la operacion de fresado, se interrumpira el
programa de fresado. La herramienta rota quedara bloqueada en el menu "Almacén de
herramientas" y la vida util de la herramienta se configurara a 0.

> La operacion de fresado se detendra.
> La fresa rota queda bloqueada.

La fresa rota debe ser reemplazada y desbloqueada como se describe a continuacion en el menu
"5.4.3 F7 Almacén de herramientas — Adquisicién de herramientas".

Desbloquear herramienta:
. |'j'1| . 2 set
Al hacer doble clic sobre el candado =y guardar mediante el bot6n [: se desbloquea la

. ]
fresa y luego se valida U.
Tras abrir la puerta, elimine cualesquiera residuos de la fresa rota del mandril de pinza.

Para hacerlo, desatornille el mandril de pinza 5° D4 para Zfx Inhouse5x del husillo, como se
describe en la instruccion facilitada aparte

Nota: jTenga presente que la fresa rota puede convertirse en una fuente de lesiones!

Después de desatornillar el mandril de pinza 5° D4 para la Zfx Inhouse5x del husillo, asegurese de
que no queden restos de la fresa dentro de la pinza. En tal caso, introduzca un objeto fino, tal como
una fresa, a través de la brida de sujecion. Acto seguido, limpie la brida desde el exterior con un
pafio y, si es preciso, aplique aire comprimido a su interior para limpiar dicha brida.

Tras limpiar el Mandril de pinza 5° D4 para Zfx Inhouse5x, asegurese de que todavia esta intacto.
Los elementos de amarre de la pinza pueden resultar dafiados por rotura de la fresa.

En este caso, el mandril de pinza 5° D4 para Zfx Inhouse5x debe ser sustituido.
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5.5 F9 Funciones manuales

Para ejecutar funciones manuales, haga clic en los botones listados (Imagen 30):

Imagen 30. Funciones manuales
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5.6 Configuracion de pais y de idioma

Para configurar el idioma, proceda de la siguiente manera:

* Menu principal > F10 Opciones
e F5ldioma
¢ Seleccione el idioma necesario

Imagen 31. Menu de idioma

Imagen 32. Seleccionar idioma

Manual del Usuario Zfx™ Inhouse5x_2015-09-24 _rev.2 Pagina 44 / 55



5.7 Camara

Para activar la camara integrada, accione n el botén.

Con los botones , puede operar la maquina mientras la maquina esta activa.

Con el botén , volvera al Menu principal.
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6. Problemas y mensajes de error

Nota: La mayor parte de los mensajes de error ya contienen referencias a las acciones correctoras
que deben adoptarse.

Algunos mensajes, tales como "Sliding door open!" (jPuerta corredera abierta) desaparecen
automaticamente tras subsanar la causa de los mismos.

Otros errores deben ser eliminados, tras subsanar la causa, seleccionando para ello el boton "delete
error message" (eliminar mensaje de error).

Imagen 33. Visualizacién de la informacion de error
Nota: Si no se subsana la causa de los problemas y de los mensajes de error, el mensaje persistira.

|
Para mas detalles, haga doble clic en el error o en el mensaje y haga clic en el boton
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6.1 Errores de la Zfx™ Inhouseb5x

ID 1 - Emergency Stop (Paro de emergencia)

ID 2 - safety circuit opened (Circuito de seguridad abierto)

ID 3 - safety door not closed -> operator has to close the safety door manually (Puerta de
seguridad no cerrada -> el operador debe cerrar manualmente la puerta de seguridad)

ID 4 - safety door not locked (Puerta de seguridad no enclavada)

ID 5 - interlock safety door couldn't get closed (No se ha podido cerrar el enclavamiento de la
puerta de seguridad)

ID 6 - emergency stop button still pressed (Todavia estd accionado el botéon de paro de
emergencia)

ID 7 - safety circuit has to get acknowledged by hardware pushbutton (Se debe confirmar el
circuito de seguridad mediante un pulsador de hardware)

ID 8 - safety circuit acknowledge timeout (Rebasado tiempo limite de confirmacién de circuito de
seguridad)

ID 9 - timeout reset cnc-error (Rebasado tiempo limite de reset de error de CNC)

ID 10 - timeout release axes (Rebasado tiempo limite de desbloqueo de ejes)

ID 11 - minimum of one functionblock in TwinSAFE has an error (Como minimo un bloque de
funcién en TwinSAFE tiene un error)

ID 12 - minimum of one TwinSAFE connection has an error (Como minimo una conexién de
TwinSAFE tiene un error)

ID 13 - minimum of one TwinSAFE outputs has an error (Como minimo una de las salidas de
TwinSAFE tiene un error)

ID 14 - timeout reading saved data out of NOVRAM after start system (Rebasado tiempo limite
de lectura de datos guardados desde NOVRAM tras el arranque del sistema)

ID 15 - error reading data out of NOVRAM (Error de lectura de datos desde NOVRAM)

ID 16 - error writing data to NOVRAM (Error de escritura de datos en NOVRAM)

ID 17 - TwinSAFE safety messages have to get acknowledged by hardware pushbutton (Los
mensajes de seguridad de TwinSAFE deben ser confirmados mediante un pulsador de
hardware)

ID 18 - TWinSAFE errors acknowledge timeout (Rebasado tiempo limite de confirmacién de
errores de TWinSAFE)

ID 20 - open the clamping system not allowed while a-axis is moving (No esta permitido abrir el
sistema de sujecidon mientras el eje a estd en movimiento)

ID 20 - close the clamping system not allowed while a-axis is moving (No esta permitido cerrar
el sistema de sujecion mientras el eje a estd en movimiento)

ID 20 - clean the clamping system not allowed if clamping system is closed (No esta permitido
limpiar el sistema de amarre si el sistema de amarre esta cerrado)

ID 23 - open the collet not allowed while spindle is moving (No esta permitido abrir la pinza
mientras el husillo estd en movimiento)

ID 24 - close the collet not allowed while spindle is moving (No esta permitido cerrar la pinza
mientras el husillo estd en movimiento)

ID 26 - setpoint speed spindle to low < min (Consigna de velocidad de husillo demasiado baja <
min.)

ID 27 - setpoint speed spindle to high > max (Consigna de velocidad de husillo demasiado alta
> max.)

ID 28 - incorrect spindle characteristic setpoint (Consigna incorrecta de caracteristica del husillo)

ID 29 - switch spindle to on not allowed if collet opened (No esta permitido cambiar el interruptor
del husillo a la posicion de encendido si la pinza esta abierta)

ID 30 - timeout switch spindle to on (Rebasado tiempo limite de cambio de interruptor de husillo
a ENCENDIDO)

ID 31 - error spindle frequency converter (Error en convertidor de frecuencia de husillo)

ID 32 - stop moving spindle not in expected timespan (Parada de movimiento del husillo no
realizada dentro del margen de tiempo previsto)

ID 33 - spindle axis not released (Eje del husillo no habilitado)
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ID 34 - timeout pump on -> main air error (Rebasado tiempo limite de encendido de bomba ->
error de aire principal

ID 35 - timeout pump off (Rebasado limite de apagado de bomba)

ID 36 - error while pump is on -> main air error (Error mientras bomba esta encendida -> error
de aire principal)

ID 37 - error pressure main air (Error de presion de aire principal)

ID38 - Cover Toolchanger not open (Tapa de cambiador de herramientas no abierta)

ID39 - Cover Toolchanger not closed (Tapa de cambiador de herramientas no cerrada)

ID40 - Exhaust silde not closed (Lado de escape no cerrado)

ID41 - Exhaust silde not closed (Lado de escape no cerrado)

ID 50 - unknown requested tool-id, tool-id not in hmi configuration list (ID de herramienta
solicitada desconocido, ID de herramienta no incluido en lista de configuracion hmi)

ID 51 - requested tool-id not in tool holder or used time or distance over (ID de herramienta
solicitada no en portaherramientas o tiempo o distancia consumida rebasados)

ID 52 - tool length measurement: tool length not in tolerance or tool incorrect in spindle (Medicién
de longitud de herramienta: la longitud de herramienta no esta dentro de tolerancia o en el husillo
estd montada una herramienta incorrecta)

ID 53 - tool length measurement: tool holder is configured new with other tools on places or
(Medicion de longitud de herramienta: el portaherramientas estd configurado nuevo con otras
herramientas en los puestos o

new tool in spindle (hay una herramienta nueva en el husillo)

ID 54 - tool length measurement: no valid place in tool holder for actual tool (Medicion de longitud
de herramienta: puesto no valido en portaherramientas para la herramienta actual)

ID 55 - tool length measurement: no or unknown tool (Medicién de longitud de herramienta: no
hay herramienta o herramienta desconocida)

ID 56 - tool length measurement: tool is broken (Medicion de longitud de herramienta: la
herramienta esta rota)

ID 57 - tool length measurement: tool holder is configured new with other tools on places or new
tool in spindle -> tool length cannot get initialized (Medicion de longitud de herramienta: el
portaherramientas esta configurado nuevo o con otras herramientas en los puestos o hay una
herramienta nueva en el husillo -> no se puede inicializar la longitud de herramienta

ID 58 - tool length measurement: no valid place in tool holder for actual tool -> (Medicién de
longitud de herramienta: no es un puesto valido en el portaherramientas para la herramienta
actual ->)

tool length cannot get initialized (no se puede inicializar la longitud de herramienta)

6.2 Avisos de la Zfx™ Inhouse5x

ID 1 - safety door not closed -> operator has to close the safety door manually (Puerta de
seguridad abierta -> por favor, cierre manualmente la puerta de seguridad)

ID 2 - safety door not closed -> operator has to close the safety door manually (Puerta de
seguridad no cerrada -> el operador debe accionar el botén de arranque)

ID 2 - emergency stop button still pressed (Todavia esta accionado el botéon de paro de
emergencia)

ID 4 - safety door not closed -> operator has to close the safety door manually (Falta la
habilitacion del accionamiento -> por favor, accione el botén de arranque)

ID 5 - Axes must get referenced -> please start the reference program (Los ejes deben
referenciarse -> por favor, arranque el programa de referencia)

ID 6 - axes referencing -> reference program running (Referenciacién de ejes -> programa
de referenciacion en marcha)

ID 7 - service mode active - key switch in position maintenance and repair - reduced speed
(Modo de servicio activo - interruptor con llave en posicién de mantenimiento y reparacion -
velocidad reducida
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ID 8 - quickstart program selected -> start will start selected program! (Seleccionado el
programa de arranque rapido -> jal pulsar Start se iniciara el programa seleccionado!)
ID 9 - quickstart program 1 active (Programa de arranque rapido 1 activo)
ID 10 - quickstart program 2 active (Programa de arranque rapido 2 activo)
ID 11 - quickstart program 3 active (Programa de arranque rapido 3 activo)
ID 12 - quickstart program 4 active (Programa de arranque rapido 4 activo)
ID 13 - quickstart program 5 active (Programa de arranque rapido 5 activo)
)
)

ID 14 - quickstart program 6 active (Programa de arranque rapido 6 activo

ID 15 - quickstart program 7 active (Programa de arranque rapido 7 activo

ID 16 - quickstart program 8 active (Programa de arranque rapido 8 activo)

ID 17 - quickstart program 9 active (Programa de arranque rapido 9 activo)

ID 18 - quickstart program 10 active (Programa de arranque rapido 10 activo)

ID 19 - no automatic program loaded ->please choose program before start automatic (No
se ha cargado ningun programa automatico -> por favor, seleccione el programa antes de
arrancar el modo automatico)

ID 20 - feedhold a-axis -> close clamp system (suspensién de avance del aje A -> cerrar el
sistema de amarre)

ID 21 - overtime standstill spindel -> please start spindel warmup program (Rebasado el
limite de tiempo de parada del husillo -> por favor, arranque el programa de calentamiento
del husillo)

L~~~ |~~~

For non-listed errors/problems, please contact the Zfx ™ Inhouse5x technical services. (Para los
errores/problemas no listados, péngase en contacto con el servicio técnico de la Zfx ™ Inhouse5x).
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7. Cuidado y mantenimiento

Las siguientes operaciones son tan solo extractos de todo el plan de
mantenimiento:

“fb wartung inhouse5x_2015-06-25_rev1_en*“

Nota: No limpie la maquina con aire comprimido. Las virutas de fresado y los lubricantes podrian ir
a parar al sistema de los ejes y provocar dafios a la maquina.

La instalacion, el mantenimiento y las intervenciones de servicio deben ser realizadas
exclusivamente por personal formado y autorizado.

7.1 Intervalo de mantenimiento
Nota: Los intervalos de mantenimiento se refieren a las condiciones operativas normales. Un mayor
uso aumenta la frecuencia de mantenimiento.

7.1.1 Mantenimiento diario

Actividad Descripcion Observacion
Comprobar y asegurarse de que la pinza dentro Mandril de pinza 5° D4 para
del husillo esté funcionando correctamente. Zfx™ Inhouse5x

Limpiar la pinza Limpiar el mandril cénico del husillo y la pinza con ZFX02010001

un cepillo sin desmontarlos.
Eliminar el material residual de la camara de
fresado utilizando un cepillo y un aspirador del

. . olvo.
Limpiar la camara de P

fresado o - . I
Precaucion: jNo utilice aire comprimido para

limpiar los residuos del interior de la camara
de fresado!

Para posicionar el cambiador en posiciones
diferentes, utilice la funcién descrita en el apdo.
5.4.3 F7 Almacén de herramientas — Adquisiciéon
de herramientas

Recomendamos limpiar los puestos
guardaherramienta tras el fresado de 10-15
elementos.

Limpiar el almacén de
herramientas

Precaucion: jTras la limpiar el Almacén de

herramientas, comprobar todas las posiciones

de herramienta con la "herramienta de puesta

a punto” proporcionadal!

Si el husillo ha permanecido parado durante 24
Calentamiento del horas, ejecute el programa de arranque rapido

husillo "Program Spindle Warm-up" (Programa de
calentamiento del husillo).

— . Limpie y elimine los residuos de la camara y del
Limpieza de la camara

cristal
Limpieza de la ventana Limpie la ventana de visién hacia el interior de la
de vision camara de fresado

Eliminacidén de los residuos del area de mecanizado.
Pulse el boton de desenclavamiento de la puerta y abra la puerta para limpiar la maquina.
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Si la maquina esta extremadamente sucia, tal vez sea preciso limpiar también al puerta de
mantenimiento. Después de apagar la maquina con el boton Paro de Emergencia, abra la puerta
del lado derecho y los flaps de la puerta de mantenimiento. A continuacién, abra la puerta de
mantenimiento hacia el frente.

Nota: La puerta de servicio se puede abrir unicamente cuando la maquina esta apagada. La apertura de la
puerta de mantenimiento durante el funcionamiento de la maquina puede provocar dafios al equipo.

7.1.2 Mantenimiento semanal

Actividad

Limpieza de la
pinza/Ajuste

Limpiezadel fuelle

Limpieza de la carcasa
de la maquina

Lubrique la carcasa
del husillo

Lubrique la varilla
buzo del Cambiador de
Herramientas
Vaciado de la bandeja
recogevirutas
Limpiar / sustituir si es
necesario
Filtro de virutas
Limpieza de la sonda
de
medicion de longitud
de herramienta

Sistema de succion
(incl.Filtro de succién)
y
limpiezalvaciado de la
bandeja recogevirutas

Observacion
Mandril de pinza 5° D4 para
Zfx™ |Inhouse5x
ZFX02010001

Descripcion
Comprobar y asegurarse de que el mandril de
pinza dentro del husillo esté funcionando
correctamente.

Desensamble, limpie y ajuste correctamente
la pinza.

(Descrito en las instrucciones separadas
"FU_Collet chuck 5° D4 for Zfx™
Inhouse5x_2015-09-22 rev1”

Limpie el fuelle y las lamas de los ejes X e Y.
Sustitayalos, si es preciso.

Limpie toda la carcasa de la maquina con un
tejidolimpio no abrasivo.

Si es preciso, utilice un detergente liquido
adecuado.

Lubrique la carcasa del husillo con el
ejeZdesplegado.

Utilice un spray de mantenimiento adecuado.
Precaucion: jRiesgo de colision!

Lubrique la varilla buzo del cambiador de
herramientas con un spray de mantenimiento
adecuado.

Retire, vacie la bandeja y luego reinsértela.

Lave el filtro de virutas de la camara de fresado
con agua corriente.

Sustituya el filtro si es necesario.

Limpie el sensor con una brocha/pafio y chequee
su funcion.

Nota: Asegurese de que la limpieza no se realice
con demasiada presion ya que esto provocara un
mensaje de error.

“IFU_Suction filter for Zf&x™ Inhouse5x_2015-09-
22_rev1)y asegurese de la bandeja
recogevirutas esta vacia.

Filtro de virutas para 45ppi
for Zfx Inhousebx:
ZFX02010030

Filtro de succion para Zfx™
Inhousebx:
ZFX02010000

Vaciado de la bandeja recogevirutas
Retire, vacie la bandeja y luego reinsértela.

Nota: la bandeja tiene un peso de aprox. 5 kg. Tenga presente este detalle cuando la retire y la
reinserte. Cuando vacie la bandeja, asegurese de no inhalar las particulas de fresado. Un dario en
el filtro, tal como un desgarro, puede provocar la acumulacion de particulas y bloquear la maquina.
Por tanto, debe garantizarse el correcto estado del filtro. En el caso de dafos, pongase en contacto
con el Servicio técnico de Zfx ™ Inhouse5x.

Limpieza de la sonda para mediciéon de longitud
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Limpie la superficie de contacto de la sonda (situada a la izquierda del sistema de sujecién

universal) con un pano seco.

Nota: Asegurese de que la limpieza no se realice
con demasiada presion ya que esto provocara un
mensaje de error.

7.1.3 Mantenimiento semianual

Actividad Descripcion
Fresado de un cuerpo Para verificar la exactitud de la fresadora, frese un
de prueba cuerpo de prueba cada dos meses.

El programa de fresado para estas muestras no debe
calcularse, ya que se guardan en el sistema.
(C:\TwinCAT_Data\NC_Prog\...)

Antes de fresar el cuerpo de prueba, asegurese de
que en el almacén portaherramientas estén
montadas ambas herramientas T162 y T 21 con una
vida util disponible suficiente.
Limpie el sistema de  Abra el Cartucho Filtrante de Refrigerante con la
refrigerante, incl.. el herramienta proporcionada.
filtro y, si es preciso, Lave el filtro con agua corriente.

sustituya el Filtro Si la presion del refrigerante no es suficiente tras la
reinstalacion, sustituya el filtro.
Limpie la malla Desensamble la proteccidon contra salpicaduras de la

metalica / proteccién | puerta frontal y limpiela, por ejemplo, con un chorro
contra salpicaduras de vapor
de la puerta frontal

7.1.4 Mantenimiento semianual
Actividad Descripcion

Sustituya el aceite de
corte Zfx™

7.1.5 Mantenimiento anual

Actividad Descripcion

Mantenimiento por Zfx Mantenimiento anual por técnicos de mantenimiento
autorizados de Zfx

Lubricar todos los Mantenimiento anual por técnicos de mantenimiento
ejes autorizados de Zfx

Manual del Usuario Zfx™ Inhouse5x_2015-09-24_rev.2

Observacion
Zfx™ Accurate gris 98x12:
ZFX08002271
PMMA_KF_D2/4 L15/25 -
T21:
ZFX06000954

PMMA_SF_D4/4 L16/27-
T162:
ZFX06000952

Filtro de refrigerante 100
um
para Zfx™ Inhouse5x:
ZFX02010010

Observacion
Aceite de corte Zfx™:
ZFX02002077

Observacion

Paquete de mantenimiento
ZFX - Zfx Inhousebx:
ZFX17000301

Pagina 52 / 55



8. Eliminacién
8.1 Cualificacién del personal

El operador puede reciclar la maquina conforme a las disposiciones legales. Para desensamblar la
magquina correctamente y separar los materiales utiles se requiere un buen conocimiento del trabajo
mecanico y saber distinguir los distintos materiales de desecho.

8.2 Base legal
8.2.1 Responsabilidades

El operador es responsable de la correcta eliminacion de la ZFX™ Inhouse5x. Para tal fin, puede
entregar la maquina a un centro de eliminaciéon de desechos publico o privado que cuente con la
debida autorizacion.

Nota: Si el operador elimina la ZFX™ I[nhousebx a través de una empresa de eliminacién de
desechos, debera entregarles este manual del usuario. EI manual contiene notas importantes
relativas a la eliminacién de la maquina.

8.2.2 Notificaciones obligatorias

Las empresas que eliminan o reciclan sus desechos estan sujetas a autorizaciones y control
reglamentarios. Puede gozar de una exencion de los requisitos de permiso, en determinadas
circunstancias, siempre que cumplan los requisitos de proteccion del medio ambiente. Estas
empresas estan sujetas a la obligacion de notificacion. Por favor, consulte al organismo oficial
responsable de la proteccion del medio ambiente.

8.2.3 Exigencias medioambientales

Los desechos deben recuperarse o eliminarse de tal modo que no se ponga en peligro la salud
humana. Deben observarse métodos que no pongan en peligro o provoquen dafios al medio
ambiente. En concreto, se debe tener cuidado de que:

* no se contamine el aire, el agua ni el suelo

* no se ponga en peligro al mundo animal ni al mundo vegetal

* no se produzcan molestias debidas a ruidos u olores

* no se vea implicado el medio ambiente y el paisaje.

8.2.4 Componentes individuales

Después de haber desensamblado la maquina, las distintas piezas que la integran deben
subdividirse en grupos de desechos. Esto se realiza conforme a la Directiva del Catalogo Europeo
de Desechos (EWC) actualmente vigente o en condiciones similares. El catdlogo ERC es de
aplicacién a todo tipo de desechos, independientemente de si estan destinados a eliminacion o
reciclado.
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8.3 Eliminacion: Desechos de equipos eléctricos y electrénicos

8.3.1 RAEE

La Comision Europea ha adoptado una Directiva sobre Equipos de Desecho Eléctricos y
Electronicos (WEEE 2002/96/CE). En fecha agosto de 2005, si no hay ninguna exencion, los

fabricantes son responsables de la devolucién y reciclado de los equipos eléctricos y electronicos.
La empresa Zfx GmbH esta exenta de este requisito para la fresadora Zfx milling™ Inhouse5x.

8.4 Eliminacion: otras piezas y componentes
Los componentes estan fabricados con los siguientes materiales:

1. Metales y aleaciones

- Aluminio (placas, carcasas, etc.)
- Cobre (placas de refrigeracion, cables eléctricos)
- Acero (estructura, envolvente, perfiles, hardware de fijacion, tales como tornillos, etc.)
- Acero inoxidable
2. Materiales vitreos
- Cristal (monitor y puerta)

3. Resinas y cauchos

- Resinas (tubos, revestimiento exterior, ruedas, etc.).
- Caucho (juntas de estanqueidad, tubos, etc.)

4. Composites

- Equipos eléctricos (cables, motores, componentes, etc.).
- Electrénica (circuitos, PC etc.).

5. Embalaje
- Espuma de plastico

- Peliculas de plastico
- Madera
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9. Informacién importante para el cliente

Nadie esta autorizado a proporcionar informacion que diverja de la contenida en las presentes
instrucciones.

9.1 Garantia

Zfx GmbH garantiza que su producto esta libre de defectos de materiales y manufactura durante
un periodo de 12 meses a partir de la fecha de instalacién.

Zfx GmbH NO OFRECE NINGUNA OTRA GARANTIA, INCLUIDAS LAS GARANTIAS IMPLICITAS
DE COMERCIABILIDAD O APTITUD PARA UNA FINALIDAD CONCRETA. El usuario es
responsable del uso asi como de la finalidad prevista del producto. Zfx GmbH no acepta ninguna
responsabilidad por defectos o sus consecuencias que hayan surgido o podrian haber surgido como
resultado de un desgate y rotura naturales, manipulacion, limpieza o mantenimiento inadecuados,
incumplimiento de las instrucciones de mantenimiento, empleo o conexidn, corrosién, impurezas en
el suministro de aire o ataques quimicos o eléctricos que sean poco habituales o inadmisibles de
conformidad con las normas de Zfx GmbH. Los derechos de garantia quedaran anulados si los
defectos 0 sus consecuencias pueden ser atribuidos a intervenciones o modificaciones en el
producto. Se podran hacer valer los derechos de garantia Unicamente si han sido notificados
inmediatamente por escrito a Zfx GmbH.

Si se producen dafos durante el periodo de garantia del producto y se demuestra que son
atribuibles a nuestra empresa, la Unica obligacién de ZFX GmbH sera la reparacion o reposicion
del producto en cuestion.

9.1.1 Limitacion de responsabilidad

Zfx GmbH no asumira ninguna responsabilidad por cualquier pérdida o dafos derivados de este
producto, ya se trate de pérdidas directas, indirectas, especiales, accidentales o de perjuicios,
independientemente de la base legal en que estén sustentadas, incluida la garantia legal, contrato,
negligencia o conducta inadecuada.

Zfx GmbH

Kopernikusstr. 27

85221 Dachau

Tel.: +49 8131/ 332 440

Fax: +49 8131/ 332 44 10

E- Mail: support@zfx-dental.com
Internet: www.zfx-dental.com

Rev. 2/09.2015 (sustituye a la versién Rev.1/08.2014)
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