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1 Safety-Instructions | Sicherheitshinweise

M\ DANGER! | GEFAHR!
Risk of injury through improper handling, repair or maintenance!

Improper handling, repair or maintenance can lead to serious damage to the machine or to personal injury with
resulting in death!

e Any work carried out on or with the machine may only be carried out by qualified and trained personnel!

e Do not operate or work with the machine if you are not adequately qualified or authorized for it!

Verletzungsgefahr durch unsachgemafie Handhabung, Reparatur oder Wartung!

Eine unsachgemafe Handhabung, Reparatur oder Wartung kann zu schwerwiegenden Sachschaden an der

Maschine oder Personenschaden mit Todesfolge fuhren!

e Ausgefiuihrte Arbeiten an oder mit der Maschine durfen nur durch qualifiziertes und daftir ausgebildetes
Fachpersonal erfolgen!

e Bedienen oder Arbeiten Sie nicht an oder mit der Maschine, wenn Sie daflr nicht ausreichend qualifiziert oder
dazu berechtigt sind!

x;"-DANGER! | GEFAHR!
Electric shock hazard!

The machine uses mains voltage. Death may result due to electrical shock from touching any voltage conducting
parts!

¢ All maintenance and repair work may only be carried out by qualified electricians!

¢ All maintenance and repair work may only be carried out in current less state of the machine!

¢ Remove the power cord and wait a few minutes before you start work!

Gefahr durch elektrischen Stromschlag!

Die Maschine verfugt tber Netzspannung. Durch das Beruhren von Spannungsfuhrenden Teilen kann der Tod durch
einen elektrischen Stromschlag erfolgen!
Alle Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten dirfen nur von qualifizierten Elektrofachpersonal durchgefiihrt
werden!
Alle Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten diirfen nur im spannungsfreien Zustand der Maschine erfolgen!
Entfernen Sie das Netzkabel und warten Sie einige Minuten bevor Sie mit der Arbeit beginnen!

M DANGER! | GEFAHR!
Risk of injury from rotating tools and moving axles!

Contact with moving parts of the machine can cause serious injury.
e Be always careful and observe the general safety instructions!
e Wear protection gloves!

Verletzungsgefahr durch rotierende Werkzeuge und beweglichen Achsen!

Der Kontakt mit beweglichen Teilen der Maschine kann zu schweren Verletzungen fuihren.
e Seien Sie stets vorsichtig und beachten Sie die allgemeingtltigen Sicherheitsvorschriften!
e Tragen Sie Sicherheitshandschuhe!

A\ DANGER! | GEFAHR!

Risk of injury by swarf!
Swarf in the machine may have sharp edges and cause deep lacerations.
e Clean the machine thoroughly, always before starting any work!

e Wear protection gloves!

Verletzungsgefahr durch Spéane!
Spéane in der Maschine kdnnen scharfe Kanten haben und zu tiefen Schnittwunden fiihren.

¢ Reinigen Sie die Maschine immer grundlich, bevor Sie irgendwelche arbeiten beginnen!
e Tragen Sie Sicherheitshandschuhe!
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2 Copyright | Urheberschutz

The contents of this operating manual are copyright protected and are the intellectual property of imes-icore GmbH.
Usage of this content is only permissible of using the machine. Any use outside of this is prohibited without the
express written permission of the manufacturer. All rights, also those of translation, are reserved.

Die Inhalte dieser Serviceanleitung sind urheberrechtlich geschitzt und geistiges Eigentum der imes-icore GmbH. Die

Verwendung der Inhalte ist im Rahmen der Nutzung der Maschine zulassig. Eine daruberhinausgehende Verwendung
ist ohne schriftiche Genehmigung des Herstellers nicht gestattet. Alle Rechte, auch die der Ubersetzung, vorbehalten.

3 Trademark protection | Markenschutz

All rights to product, company and brand names or third-party rights in this operating manual belong to the respective
company or holder, regardless of their form, and are subject to international copyright and trademark laws. Individual
labelling has been omitted from this operating manual. imes-icore® is a legally protected trademark according to
section 4 no.1 MarkenG (trademark law).

Alle Rechte an Produktnamen, Unternehmensnamen, Markennamen oder von Drittparteien unabhangig der
Formatierung in dieser Gebrauchsanleitung sind Eigentum des jeweiligen Unternehmens oder Inhabers und

unterliegen einem internationalen urheber- und markenrechtlichen Schutz. In dieser Gebrauchsanleitung wird auf eine
individuelle Kennzeichnung verzichtet. imes-icore® ist eine nach § 4 Nr.1 MarkenG (Markengesetz) eingetragene und
rechtlich geschiitzte Marke.
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4 Tools | Werkzeuge

R —— T112.5/6 mm ball

T11 2.5/ 3 mm ball

Micrometer / Bigelmessschraube

Caliper / Messtaster

Vernier caliper / Messschieber

5 Customer Service | Kundenservice

/h\ imes-icore GmbH | Im Leibolzgraben 16 | D-36132 Eiterfeld

\ =l
\ +49 (0) 6672 898-469 +49 (0) 6672 898-223
N\ [ — ]

support@imes-icore.de www.imes-icore.de

importeur | distributeur voor Nederland:
uberVo dental b.v.
Electronweg 10D
1627 LB Hoorn NH

Iiu:;!:.
-

f‘“'. "3!.. 3 .3
bt

[=]
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Measuring of the calibration body | Vermessen des Kalibrierkdrper

Position

measuring Equipment / Messmittel

Description

The parameters 1, 2 and 3 must be
measured. The measured values must
be approx. 0.50 mm.

The parameters 1, 2 and 3 must be
measured. On systems with imes8000
operating software, the following values
must be determined. Otherwise, a 5-axis
calibration body must be milled again
after the current measurement results
have been calculated:

1 =550 mm

2 =550 mm

3=6.00 mm

After determining the measurement
results, the customer service of imes
icore GmbH must be contacted.

Beschreibung

Es missen die Parameter 1, 2 und 3
gemessen werden. Die Messwerte missen
bei ca. 0,50 mm liegen.

Es miussen die Parameter 1, 2 und 3
gemessen werden. An Anlagen mit

imes8000 Bediensoftware missen die
nachfolgenden Werte ermittelt werden.
Andernfalls muss erneut ein
5- Achskalibrierkdrper nach der
Verrechnung der aktuellen Messergebnisse
gefrast werden:

1 =550 mm

2 =5,50 mm

3 =6,00 mm

Nach ermitteln der Messergebnisse muss
der Kundendienst der imes icore GmbH
kontaktiert werden.
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7

Milling of the calibration body | Kalibrierkorper frasen

7.1

Position Part number / Artikelnummer

CORITEC one
Tool / Werkzeug

Information (EN)

525014 5000

Two calibration bodies can be
milled in the calibration blank of
the CORITEC one. Calibration
body 2 must always be milled
first. For the calibration, one
calibration body were used. The
calibration blank must be
clamped in the center of the triple
holder.

Information (DE)

In dem Kalibrierrohling der
CORITEC one konnen zwei
Kalibrierkorper gefrast werden.
Kalibrierkorper 2 muss immer
zuerst gefrast werden. Fur die
Kalibrierung wird ein
Kalibrierkorper  bendétigt.  Der
Kalibrierrohling muss in der Mitte
des Dreifachhhalters
eingespannt werden.

Step / Schritt

Description

1.

Starting of the operating software.

Insert calibration blank.

Open the milling file (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body").

Check the ool T11|(created and intact).

Close the protective door.

Start machining of the milling program.

Open protective door after completing the milling program.

Remove the calibration blank.

ClE|IN| [~ j@ N

Cut the calibration body from the calibration blank.

Beschreibung

arten der Bediensoftware
Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Entnehmen des Kalibrierrohling.

Heraustrennen des Kalibrierkérper aus dem Kalibrierrohling.
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7.2 CORITEC 140i

Position Part number / Artikelnummer Tool / Werkzeug Information (EN) Information (DE)

In dem Kalibrierrohling der

Two calibration bodies can be CORITEC 1401 kénnen zwei

milled in the calibration blank of

\ \ the CORITEC 140i. Calibration ﬁ:::g;:g:tg;pg[ gefﬁﬁtsswier;drﬁ;
2 1 525014 5000 o — body 2 must always be milled P Lo
zuerst gefrast werden. Fir die

first. For the calibration, one

calibration body were used. NEMOAEIng jald ein

Kalibrierkorper benétigt.

Step / Schritt Description Beschreibung

1. Starting of the operating software. arten der Bediensoftware

Insert calibration blank. Kalibrierrohling einsetzen

2,

3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\140i\Calibration Body"). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\140i\Calibration Body*).

4, Check the[fool T11](created and intact). Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).

5. Close the protective door. SchlieRBen der Schutztir.

6. Start machining of the milling program.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztiir nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

5| Remove the calibration blank.
9. Cut the calibration body from the calibration blank. Heraustrennen des Kalibrierkdrper aus dem Kalibrierrohling.

Page |8


https://ubervo.nl/nl/producten/cadcam/frezen/imes-icore-frezen/2793/t11-o-2.5-3.0/6.0-mm-pmma/was/peek?c=16

/ﬂés—i core”

Competence in CNC & DENTAL-Solutions

7.3 CORITEC 240i

Position Part number / Artikelnummer Tool / Werkzeug Information (EN) Information (DE)

y /" o 17 calibration bodies can be In dem Kalibrierrohling kénnen
..] u] S s milled in the calibration blank. -7 Kalibrierkorper gefrast
“ ,i % :l £ For the calibration of the zero-
e
IF s

i werden. Fur die Kalibrierung des
s ‘—( k;{ [ 525013 9815 | e —— point, one of the 17 calibration

Nullpunktes muss einer der 17
P bodies must be milled. There are ACUEE D gefrast BIEEED,

2 2 17 milling files on the machine Adf dem  Maschinenrechner
\T{' ¥( .{ befinden sich  hierfir 17
d '

7
s computer. i .
\_( ;( ’ P Frasdateien.
2 3
s “Iﬁ ’ y.
b d

Step / Schritt Description Beschreibung

1. Starting of the operating software. arten der Bediensoftware

2. Insert calibration blank. Kalibrierrohling einsetzen.

3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\240i\Calibration Body*). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\240i\Calibration Body*).

4, Check the[tool T11] (created and intact). Uberprifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).

6. Start machining of the milling program.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztiir nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

5| Remove the calloration blark
9. Cut the calibration body from the calibration blank. Heraustrennen des Kalibrierkdrper aus dem Kalibrierrohling.
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7.4 CORITEC 245i

Position Part number / Artikelnummer

Tool

Information (EN) Information

(S250T3 9815 ] . point, one of the 17 calibration

17 calibration bodies can be
milled in the calibration blank.
For the calibration of the zero-

bodies must be milled. There
are 17 milling files on the

. Maschinenrechner
machine computer.

(DE)

In dem Kalibrierrohling kénnen

17 Kalibrierkdrper  gefrast

werden. Fur die Kalibrierung

des Nullpunktes muss einer
der 17 Kalibrierkdrper gefrast
werden. Auf

dem

befinden

sich hierflir 17 Frasdateien.

Step / Schritt

Description

Beschreibung

1.

Starting of the operating software.

Insert calibration blank.

Kalibrierrohling einsetzen.

Open the milling file (,C:\NC_Daten\245i\Calibration Body*).

Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\245i\Calibration Body*).

Check the| tool Tlil (created and intact).

Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).

Close the protective door.

SchlieRen der Schutztiir.

Start machining of the milling program.

Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.

Open protective door after completing the milling program.

Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Remove the calibration blank.

Entnehmen des Kalibrierrohling.

ClIN||a~ @M

Cut the calibration body from the calibration blank.

Heraustrennen des Kalibrierkérper aus dem Kalibrierrohling.
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7.5 CORITEC 250i

Position Part number / Artikelnummer Tool / Werkzeug Information (EN) Information (DE)

Bei diesem Maschinentypen
werden 2 Kalibrierkérper gefrast.
Daher muss der Kalibrierrohling
S0 eingespannt werden, dass im

With this type of machine 2
calibration bodies are milled.
Therefore, the calibration blank
must be clamped in such a way
o — that one calibration piece can be
milled in each of the left and right
areas. The milling file has the
following Name:
250i-CalibrationBody 03-12g

oberen und unteren Bereich
jeweils  ein Kalibrierkorper
gefrast werden kann. Die
Frasdatei hat folgende:
Bezeichnung:
250i-CalibrationBody-03-12¢g

Step / Schritt Description Beschreibung
1. Starting of the operating software. arten der Bediensoftware
2. Insert calibration blank. Kalibrierrohling einsetzen.
3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\250i\Calibration Body*). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\250i\Calibration Body*).
4, Check the (created and intact). Uberprifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).
6. Start machining of the milling program.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztiir nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.
5| Remove the calioration blank
9. Cut the calibration bodies out of the calibration blank. Heraustrennen der Kalibrierkdrper aus dem Kalibrierrohling.
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7.6 CORITEC 340i
Position Part number / Artikelnummer Tool / Werkzeug Information (EN) Information (DE)

17 calibration bodies can be [ Sl K_all_brle.r.rohlln9 konn.(.an
: . X : 17 Kalibrierkorper gefrast

milled in the calibration blank. S o
. : werden. Fir die Kalibrierung des
For the calibration of the zero- Nullounktes muss einer der 17

525013 9815 o — point, one of the 17 calibration [ "

bodies must be milled. There are
17 milling files on the machine

befinden  sich
computer.

Frasdateien.

hierfr

Kalibrierkorper gefrast werden.
Auf dem Maschinenrechner

17

Step / Schritt

Description

Beschreibung

1.

Starting of the operating software.

Insert calibration blank.

Open the milling file (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

Check the[tool T11|(created and intact).

Close the protective door.

Start machining of the milling program.

Open protective door after completing the milling program.

Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Remove the calibration blank.

ClEIN||a~ @

Cut the calibration body from the calibration blank.

Kalibrierrohling einsetzen.

Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).
SchlieRen der Schutztir.
Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.

Entnehmen des Kalibrierrohling.

Heraustrennen des Kalibrierkérper aus dem Kalibrierrohling.
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7.7 CORITEC 350i series

Position Part number / Artikelnummer Tool / Werkzeug Information (EN) Information (DE)

Bei diesem Maschinentypen
werden 2 Kalibrierkérper gefrast.
Daher muss der Kalibrierrohling
S0 eingespannt werden, dass im

With this type of machine 2
calibration bodies are milled.
Therefore, the calibration blank
must be clamped in such a way rechten und linken Bereich

¢ :',\_ - . .
= :—%( 525013 9815 [ e ot that one calibration element can jeweils =i Kalibrierkérper

be milled in the right and one on ofrast werden kann. Die
the left. The milling file has the get : ) i
S f§ Frasdatei hat folgende:
following: Name: Bezeichnung:
350i-CalibrationBody-03-129 350i-CalibrationBody-03-12g

Step / Schritt Description Beschreibung
1. Starting of the operating software. arten der Bediensoftware
2. Insert calibration blank. Kalibrierrohling einsetzen.
3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\350i\Calibration Body*). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\350i\Calibration Body*).
4, Check the (created and intact). Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).
6. Start machining of the milling program.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztiir nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.
5| Remove the calioration blank
9. Cut the calibration bodies out of the calibration blank. Heraustrennen der Kalibrierkdrper aus dem Kalibrierrohling.
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7.8 CORITEC 440i

Position Part number / Artikelnummer

Tool

Information (EN) Information

17 calibration bodies can be
milled in the calibration blank.
For the calibration of the zero-

are 17 milling files on the

. Maschinenrechner
machine computer.

(DE)

In dem Kalibrierrohling kénnen

17  Kalibrierkérper  gefrast

werden. Fur die Kalibrierung

point, one of the 17 calibration <55 MUTAIIEs [ Clsr
525013 9815 o bodies must be milled. There der 17 Kalibrierkorper gefrast

werden. Auf

dem

befinden

sich hierfiir 17 Frasdateien.

Beschreibung

Kalibrierrohling einsetzen.

Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\440i\Calibration Body*).

Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).

Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Step / Schritt Description
10. Starting of the operating software.
11. Insert calibration blank.
12. Open the milling file (,C:\NC_Daten\440i\Calibration Body").
13. Check the (created and intact).
14. Close the protective door.
15. Start machining of the milling program.
16. Open protective door after completing the milling program.
17. Remove the calibration blank.
18. Cut the calibration body out of the calibration blank.

Heraustrennen des Kalibrierkorpers aus dem Kalibrierrohling.

SchlieRen der Schutztir.
Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.

Entnehmen des Kalibrierrohling.
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7.9

Position Part number / Artikelnummer

CORITEC 450i
Tool / Werkzeug

Information (EN)

)_{

525013 9815

With this type of machine 2
calibration bodies are milled.
Therefore, the calibration blank
must be clamped in such a way
that one calibration piece can be
milled in the front and one at the
back. The milling file has the
following: Name:
450i-CalibrationBody-03-12g

Information (DE)

Bei diesem Maschinentypen
werden 2 Kalibrierkérper gefrast.
Daher muss der Kalibrierrohling
S0 eingespannt werden, dass im

vorderen und hinteren Bereich
jeweils  ein Kalibrierkorper
gefrast werden kann. Die
Frasdatei hat folgende:
Bezeichnung:
450i-CalibrationBody-03-12g

Step / Schritt

Description

1.

Starting of the operating software.

Insert calibration blank.

Open the milling file (,C:\NC_Daten\450i\Calibration Body*).

Beschreibung

Kalibrierrohling einsetzen.

Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\450i\Calibration Body*).

Check the tool T11|(created and intact).

Close the protective door.

Start machining of the milling program.

Open protective door after completing the milling program.

Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).
SchlieRen der Schutztir.
Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.

Schutztir nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Remove the calibration blank.

ClEIN||a~ @

Cut the calibration bodies out of the calibration blank.

Entnehmen des Kalibrierrohling.

Heraustrennen der Kalibrierkorpers aus dem Kalibrierrohling.
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7.10 CORITEC 550i / 750i

Position Part number / Artikelnummer Tool Information (EN) Information (DE)

In dem Kalibrierrohling kénnen
17  Kalibrierkérper  gefrast
werden. Fur die Kalibrierung

17 calibration bodies can be
milled in the calibration blank.
For the calibration of the zero- .
555013 9815 p— - = point, one of the 17 calibration gef 1I§u:iptljirt1)lr<iteri"?1u\:,s i'rr.].e;
- z bodies must be milled. There € aliorierkorper: getras

- . werden. Auf dem
are 17 milling files on the . :
. Maschinenrechner  befinden
machine computer.

sich hierfiir 17 Frasdateien.

Step / Schritt Description Beschreibung

1. Starting of the operating software.

3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

4. Check the[tool T11] (created and intact).
6. Start machining of the milling program.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

8. Remove the calibration blank.
9.

Cut the calibration body from the calibration blank. Heraustrennen des Kalibrierkérper aus dem Kalibrierrohling.
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7.11 CORITEC 650i
Position Part number / Artikelnummer Tool / Werkzeug Information (EN) Information (DE)
7 - o q
h . . . Bei diesem Maschinentypen
With this type of machine 2 T "
calibration )t/)rc))dies are milled. ETEE 2 Kallbnerkorpe_r gef“".‘St-
Therefore, the calibration blank Dahgr TILES, G120 Kahbrlerrohlmg
must be c'Iamped in such a way So eingespannt v_verden, dass_|m
525013 9815 e —— that one calibration piece can be yeo\,:,(iﬁgen L:;g hméiﬁ;?ie?fé?'z;
milled in the front and one at the [ ofrast  werden  kann Bie
) back. The milling file has the [E# e o _
following: Name: Erasqla:la gt et
D o ezeichnung:
650i-CalibrationBody-03-129 650i-CalibrationBody-03-12¢g
Step / Schritt Description Beschreibung
1. Starting of the operating software.
2. Insert calibration blank. Kalibrierrohling einsetzen.
3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\250i\Calibration Body*). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\250i\Calibration Body*).
4. Check thefool T11 (created and intact). Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).
5. Close the protective door. Schlie3en der Schutztir.
6. Start machining of the milling program. Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.
8. Remove the calibration blank. Entnehmen des Kalibrierrohling.
9. Cut the calibration bodies out of the calibration blank. Heraustrennen der Kalibrierkdrper aus dem Kalibrierrohling.
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7.12 Premium 4820 / 3020

Position Part number / Artikelnummer Tool Information (EN) Information (DE)

In dem Kalibrierrohling kénnen
17  Kalibrierkérper  gefrast
werden. Fur die Kalibrierung

17 calibration bodies can be

milled in the calibration blank.

For the calibration of the zero- .
des Nullpunktes muss einer

. point, one of the 17 calibration R "
[ g ——— 7 .
525013 9815 (= bodies must be milled. There der 17 Kalibrierkdrper gefrast
- : werden. Auf dem
are 17 milling files on the . :
. Maschinenrechner  befinden
machine computer.

sich hierflir 17 Frasdateien.

Step / Schritt Description Beschreibung

1. Starting of the operating software.

3. Open the milling file (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

4. Check the (created and intact).
6. Start machining of the milling program.
7. Open protective door after completing the milling program. Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

8. Remove the calibration blank.
9.

Cut the calibration body from the calibration blank. Heraustrennen des Kalibrierkérper aus dem Kalibrierrohling.
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8 Adjust zero point | Nullpunkt einstellen
8.1 Remote Dental
Step / Schritt Description Beschreibung Symbol
’ Evaluation software "TK-Zeropoint" in the folder A ertesoftware eropo e *
) "C: \ imes-icore \ TK-Zero-Point.exe". es-icore ero-Point.exe” a Y
2. Open "Zero Point and B-axis Calibration". D d B- A alibrierung® & Bﬂﬁgmgh
1. Wahlen Sie die verwendete Maschine aus.
350i/350iPro v
3 Select "350i / 350i Pro" and the green calibration 0 0i Pro d den griinen Kalib pe
) body. 3 ahle
4 Enter the determined results of the wall age ofc e elte Resulta o[z
) thicknesses in the TK Zeropoint. andstarke da eropo
5. Calculate Berechne Berechnen
6. Save peiche Speichem
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8.2 imes8000
Step / Schritt Description Beschreibung Symbol
1 Evaluation software "TK-Zeropoint" in the folder erte are eropo Ordne *
' "C: \imes-icore \ TK-Zero-Point.exe". e e ero-Point.exe” a n
2. Open "Zeropoint- Calibration". D alibrierung® 6ffne Nullpunkt-Kalibrierung
1. Wahlen Sie die verwendete Maschine aus,
550i
i
3. Select machinetyp. 3 entyp a ahle S
B -
) CORITEC 550i
4, Select zeropoint. 3 e D a ahle
Null-Punkt 1 v
4. Geben Sie die gemessenen
Wandstarken ein. e i
Y-Seite lang
5 Enter the determined results of the wall age de e elte Resultate  de \}mm
' thicknesses in the TK Zeropoint. andst3 da eropo g mm
‘ Y-Seite kurz
J 048 o
Berechnen 1 Speichern
6. Start calculation. arten der Be 0 Berechnen
7. Save peiche Speichem
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8.3 Smart control
Step / Schritt Description Beschreibung

1. Starting of the operating software. arten der Bediensoftware

2. Open machine management. & enmanagement 6ffne

3. Start the TK Zeropoint. eropo e
Y-long
0.49

4 Enter the determined results of the wall age ofc e elte de Z-top

) thicknesses on TK Zeropoint. andstarke ofs eropo 0.52

Y-short
0.51

5. Observe the calculation. arten der Be g

6. Save pe
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8.4 HMC
Step / Schritt Description Beschreibung Symbol
y Start the program NC_1-2-exe in folder arten des Progra e exe Ordne
) C:/TRANS. RA
Open the file NULL_LI_A.nc (left NP) or en der Date ) er NP) ode 7’ =lalx|
2. NULL_RE_B.nc (right NP) in the folder B echte P Ordne o .
C:/TRANS. RA ggg X57.1 Y-66.045 z-103.84 EI
3 Enter Y and Z value from the zero-point file in d ert aus de . date —  NULLPUNKT << ALT >>
’ NC_1-2.exe. exe eintrage —  NULLPUNKT << ALT >>
WANDSTAERKE HINTEN <ZUR MASCHINE)> :
4 :Er;)tler measurement results (see picture after the essergeb e eintrage ehe Bild nach de DS e e e T
able). b WANDSTAERKE DECKEL
Enter Y and Z zero point (new) in NULL_LI_A.nc o D € : € ¥ - NULLPUNKT << NEU »> : —66.840
5. ge;‘;gli)l\lgr NLéLL_RE_B.nc (right NP) in folder P) ode RE B echter NP Ordne TR T s e
: and save. RA eintrage d speiche

| Wandstéarke hinten (zur Maschine)

Wandstérke vorne (zum Bediener)

Wandstarke Deckel
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9 5-axis calibration | 5- Achskalibrierung

The 5-axis calibration is performed on the CORITEC systems 250i, 350i, 450i, 550i, 650i and 750i.

Die 5 Achskalibrierung wird an den CORITEC Systemen 250i, 350i, 450i, 550i, 650i und 750i durchgefihrt.

9.1 Remote Dental

Position Part number / Artikelnummer Tool

Information (EN)

525013 9815

Systems of the Remote Dental
operating software require one
5-axis calibration body which is
milled in the center of the
calibration blank. The following
milling file must be milled
according to the machine type:
250i-TK-18-18-1-neutral
350i-TK-18-18-1-neutral
450i+Loader-118mm-TK-18-18-1
450i-89mm-TK-18-18-1
650i-TK-18-18-1-neutral

Information (DE)

Anlagen der Bediensoftware
Remote Dental bendtigen
einen 5- Achskalibrierkorper,
der im Zentrum des
Kalibrierrohlings gefréast wird.
Hierbei muss folgende
Frasdatei entsprechend des
Maschinentypen gefrast
werden:
250i-TK-18-18-1-neutral
350i-TK-18-18-1-neutral
450i+Loader-118mm-TK-18-18-1
450i-89mm-TK-18-18-1
650i-TK-18-18-1-neutral
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Step / Schritt

Description

Beschreibung

1.

Starting of the operating software.

Insert calibration blank.

al'le der Bedie O ale
Kalibrierrohling einsetzen.

Open the milling file (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body").

Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

Check the tool T11 (created and intact).

Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).

Close the protective door.

SchlieRen der Schutztiir.

Start machining of the milling program.

Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.

Open protective door after completing the milling program.

Schutztur nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Remove the calibration blank.

Entnehmen des Kalibrierrohling.

Il Rl B N R I Il el

Cut the calibration body from the calibration blank.

Heraustrennen des Kalibrierkodrpers aus dem Kalibrierrohling.
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Position

9.2

Part number / Artikelnummer

imes8000

Tool

Information (EN)

525013 9815

Systems of the operating
software imes8000
compensate the deviation of
the five-axis. Therefore, a
calibration body may need to
be milled several times until

Information (DE)

Anlagen der Bediensoftware
imes8000 kompensieren die
Abweichung der
Funfachsigkeit. Daher muss
ein Kalibrierkorper unter
Umstanden mehrfach gefrast

the perfect ~measurement RIZ=Igel=Ta Mo I SIe ISR o I=Ta (=TT

results are achieved. There is QWSS aIEE]E) erzielt
\ 4 N Vs Lo .
W= L room for seven calibration RWEI(EIgH In einem
a| 7' bodies in one calibration blank. JRCUleJd(=Iigelal sl BN S =iF=17A08 (V]
/ /=) & sieben Kalibrierkorper.
|
Step / Schritt Description Beschreibung
1. Starting of the operating software.

Insert calibration blank.

Kalibrierrohling einsetzen.

Open the milling file (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body"). Offnen der Frasdatei (,C:\NC_Daten\one\Calibration Body*).

Check the tool T11 (created and intact). Uberpriifung Werkzeug T11 (angelegt und intakt).

Close the protective door.

SchlieRen der Schutztir.

Start machining of the milling program. Starten der Bearbeitung des Frasprogramms.

Open protective door after completing the milling program.

Schutztir nach Beenden des Frasprogrammes 6ffnen.

Remove the calibration blank.

Entnehmen des Kalibrierrohling.

Il Rl B N R I Il el

Cut the calibration body from the calibration blank.

Heraustrennen des Kalibrierkodrpers aus dem Kalibrierrohling.
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