
使 用 说 明 书

B42四轴钛柱加工中心

Shenzhen Cradle Medical Technology Co., Ltd.
深 圳 市 柯 乐 德 医 疗 科 技 有 限 公 司



感谢您购买B42四轴钛柱加工中心。

使用产品前，请仔细阅读说明书的内容，以便正确使用该产品。

阅读后请妥善保存本说明书，以便需要的时候可以随时查阅。

产品名称：四轴钛柱加工中心

规格型号：Cradle B42

生产企业：深圳市柯乐德医疗科技有限公司

义 齿 切 削 机 专 家

说 明

生产地址：深圳市宝安区福海街道大洋路中粮(福安)机器人科技园2栋

发行日期： 2022年8月



本使用说明书及其对应产品的知识产权属于深圳市柯乐德医疗科技有限公司（以下简称柯乐德）。

未经柯乐德书面同意，任何个人或组织不得复制、修改和翻译说明书的任何部分。

声明

柯乐德对本使用说明书拥有最终解释权。

在满足下列全部要求的情况下，柯乐德才认为对产品的安全性、可靠性和性能负责，即：

● 车刀原厂生产。

● 气源为无油干燥气源，由无油空压机，三级过滤，冷干机构成，确保供气的过程中，冷干机是正常工作的。

● 使用原厂冷却液。

● 所有维修及更换的部件均是柯乐德原配（原装）或经柯乐德认可的。

● 有关的电气设备符合国家标准和本使用说明书要求。

● 有关的气路设备符合国家标准和用气符合本说明书要求。

● 产品操作按照本使用说明进行。

● 操作人员都认真并理解了此说明书的描述内容。

以上几点，请签字确认：

义 齿 切 削 机 专 家

知 识 产 权



本产品的标准保修期为1年，保修期内，产品皆可享受免费售后服务；但请您留意，即使在保修期内，由于

以下原因造成产品需要维修的情况，柯乐德将实行收取维修服务费用，您需要支付维修费及配件费：

● 人为损坏；

● 使用不当；

● 不可抗拒的自然灾害；

● 更换或使用未经柯乐德认可的部件、车刀、冷却液或由非柯乐德专业人员维修；

● 其它非产品本身所引起的故障。

保修期满后，柯乐德提供收费维修服务。

售后服务单位

名称： 深圳市柯乐德医疗科技有限公司国内用户服务部

地址： 深圳市宝安区福海街道大洋路中粮(福安)机器人科技园2栋

售后服务热线：177 2787 7503

售后服务微信 耗材服务微信

义 齿 切 削 机 专 家

保修及维修服务
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1.1 术语 

1.1.1 危险

提示紧急的危险，如不避免，将可能导致死亡、严重的人身伤害或财产损失。 

1.1.2 警告 

提示潜在的危险或不安全的操作，如不避免，将可能导致死亡、严重的人身伤害或财产损失。

1.1.3 小心 

提示潜在的危险或不安全的操作，如不避免，将可能导致轻微的人身伤害、产品故障、损坏或
财产损失。

● 本产品没有涉及危险等级的信息。

● 用户必须完全理解并严格遵守使用说明。

● 使用前，用户必须检查设备，以确保它们能够正常、安全地工作。

● 不可在温度、压力超出本设备要求的环境中使用本设备。

● 不可在放置有易燃、易爆物品的环境中使用本设备，以防发生火灾或爆炸。

● 任何未经本公司授权的组织或个人不得改变或拆卸本设备。

● 在加工的过程中，不能打开仓门，更不得把手伸进主轴附近。

● 电源必须有可靠接地。

●  请使用原厂车刀，以免造成不必要的损失。

●  本设备需在平稳的工作台上工作，请保证工作台的可靠。

●  在转移设备时，防止设备坠落、碰撞、受到强烈振荡或其它机械外力的损坏。

●  在加工工件的时候，务必要使用符合要求的冷却液。

●  保证工作环境的清洁，不要在多粉尘的环境中使用。

●  在使用气枪清洁加工仓时，气枪气压不可过大。

●  供气系统需由无油空压机、过滤器、冷干机、气罐组成，压力在 0.5~0.8MPa。

●  供电电压220V/50HZ。

●  设备使用环境的室内温度为25°，避免阳光直晒。

1.1.4 注意 

强调重要的注意事项，提供说明或解释能更好地使用本产品。

● 请把本说明书放在设备附近，以便需要时，能够方便并及时地获取。
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第1章 安全



2.2 产品外观
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第2章  概述

2.1 简介

B42四轴义齿加工中心是四轴加工，以铣刀铣削或磨头研磨的方式加工义齿。系统配备自动换刀的主轴，触
摸屏操作的人机界面。

触摸屏

加工仓门

主轴
刀库

冰水机入口

网线接口

USB接口

电源开关

水箱门

冰水机出口

冰水机报警接口

压力表

减压阀

夹具



3.1 加工前检查

 

1.  检查机器背面的过滤器是否有水，如果有水，必须停止工作（如果强制工作， 主轴可能损毁，不在保修行列），检查冷干机是否正

    常工作或需要更换冷媒。

2.  检查气压是否在 0.5～0.8MPa 之间。

3.  检查电压是否在 220V。

4.  对刀仪、车刀、刀座是否有清理干净。

5.  检查车刀是不是正确摆放在对应的位置，有没有压紧。
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第3章  加工过程

6.  水箱水位是不是正常，一般在低于过滤网 2~5cm。

7.  主轴冰水机是否正常工作。

1 看刀编号 2 1.2.3在第一排 2 摆放完成

水位图

水位加至桶内60%即可
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第3章  加工过程

3.2 加工流程

1. 打开电源，进入开机状态，系统自动检测（大约需要二分钟）。

2. 松开夹具上的螺钉，装上加工料饼，锁紧螺钉。

3. 按“导入”键，导入加工文件（导入文件完成后，U 盘可以拔走）。

4. 点击“开始”，加工开始。

5. 加工完成，用内六角扳手松开夹具中的螺钉，取出加工料饼。

3.3 加工后注意事项

1. 点击操作界面关机。

2. 关闭电源

3.4 校正

在加工切削的过程中，发现有基台接口偏心或牙冠厚薄差别太大的情况，在排除车刀，设计等方面的影响因素外，可以选择校正程序

纠正。

1. 导入客户端校准块，固定好校准块，点击“开始”。

详细步骤如下图所示：

2

1

放入校准块1 双击校准文件4点击导入2 确认文件名称5点击这台电脑3 点击开始加工文件6

6

5

3

4
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第3章  加工过程

2 . 用游标卡尺测量切好的客户端校准块，把对应的值填写上去。“ . ” 的值填入Y1，“ . . ” 的值填入Y2，高度值填入Z。（每一个值测

     3次，取平均值）

1

2

3. 检验。重新切一个客户端校准块。“ . ”与 “. .” 值基本相等（考虑测量因素，二者相差 0.04mm 属正常），Z 的值在 8.0±0.02mm 之间。

测量Y1值1 测量Y2值2 测量Z值3

Y1值

Y2值

校准块

3



4.1 运行故障及处理

原因 处理措施故障

电源线没接好

保险丝烧毁

插好电源线

更换保险丝
不能开机

开机后报警显示“气压低” 输入压缩空气压力小于 0.5MPa 检查空压机是否正常工作

不能识别 U 盘
重新拔插U盘

关机，重启机器

加工中，主轴停在边上不动

压缩空气压力小于0.5MPa
检查空压机是否正常工作，压力是否能在
0.5～0.8MPa之间

加工过程刀具断裂

CAM刀路不完整

CAM排版时，连接杆不合理

刀具疲劳断裂

刀路生成时观察刀路是否完整

重新排版设计，查看刀路有无切穿

更换新刀

4.2 其它问题
请及时联系售后服务人员。
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第4章  故障排除

U盘没插好

U盘通信错误

加工过程中刀具断裂
把断的刀取下，装上新刀并放在对应的刀
座上，重新导入文件加工
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第5章  贮存和运输

5.1. 贮存

5.2. 运输

避免太阳直晒 不能淋雨

机器放平
最好按原包装运输

避免剧烈的振动
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第6章  产品规格

长x宽x高：65x65x175CM

重量：420Kg

电压：220V 50HZ 或 110V 60HZ （可选） 

最大功率：4KW

气压：0.5~0.8MPa

主轴转速：60000转/分

加工精度：＜0.01MM

刀具数量：15把

冷却方式：水冷

加工角度：A轴：±360°

加工类型：全冠、嵌体、预存接口基台、贴面 / 支架 （可选）

加工速度：预存接口基台（15分钟/颗）、玻璃陶瓷（10~30分钟/颗）、金属冠（25分钟/颗）

                  支架（蜡/PEEK/钛，45/120/180分钟/个）

加工材质：钛棒、玻璃陶瓷 / 钛盘、PMMA、PEEK （可选）


	页 1
	页 2
	页 3
	页 4
	页 5
	页 6
	页 7
	页 8
	页 9
	页 10
	页 11
	页 12
	页 13

