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1 WPROWADZENIE

PLASTVAC BIO ART, jest wielozadaniowym urzgdzeniem umozliwiajacym uniwersalng i szybkg prace
w kazdym laboratorium protetycznym lub gabinecie dentystycznym.

P7 jest urzadzeniem tatwym w obstudze.

Niniejsza instrukcja zawiera wszystkie wazne informacje dotyczace uzytkowania, nalezy sie z nig
zapozna¢, aby prawidtowo uzytkowaé urzadzenie i jego wyposazenie. Wyposazenie ma szerokie
zastosowanie, a ciggle doskonalone i pojawiajace sie nowe techniki zwiekszajg mozliwosci
wykorzystania tego urzadzenia. Mozliwosci zastosowania opisujemy w dziale Gtéwne Zastosowania w
obszarze stomatologii, pozostate rozwigzania zalezg wytagcznie od twojej kreatywnosci. Biorgc pod
uwage, ze proces dziatania jest podobny do wszystkich typow rozwigzan, proces uplastyczniania
opisujemy w rozdziale 5.

Nalezy zaznaczy¢, ze jest kilka rodzajéw ptytek termoplastycznych réznigcych sie min. gruboscia i
twardos$cig, dla kazdej z nich jest potrzebny inny czas uplastyczniania. Punkt uplastycznienia jest
definiowany przez wizualng obserwacje, specyfikacja ptytek termoplastycznych i ich zastosowanie, jak
réwniez idealny czas uplastycznienia - zostaty opisane w tej instrukgc;ji.

2 SPECYFIKACJA TECHNICZNA

Zrédto: 127 V albo 230V, 50/ 60 Hz

Pobér: Srednio 925 W

Moc ogrzewania: 450 W

Moc silnika: 1400 W

Wymiary ptytek: grubos¢: do 6 mm., $rednica ptytek okragtych 134 mm., plytki kwadratowe od
120x120mm. do 130x130mm.

Wymiary (WxDxH) 180x230x290 mm (bez opakowania) 200x250x300 mm ( z opakowaniem)
Waga: 4.500 Kg (bez opakowania) 5.235 Kg (z opakowaniem)

Stopien zanieczyszczenia: 2

Stopien ochrony: IPX1 ( ochrona przeciw rozpryskiwaniu)

Poziom szumoéw : Motor 80/90 decybeli/ 0.50 m

3 ZAWARTOSC OPAKOWANIA

1. 1 kabel zasilajgcy

2. 250 graméw szklanych kulek

3. 1 klucz imbusowy 4 mm

4. 1 wzornik ptytek termoplastycznych

5. 1 okragta aluminiowa podstawka

6. instrukcji obstugi

7. Plastvac P7 127V albo 220 V

8. 2 uchwyty do uruchamienia podcisnienia
9. 1 uchwyt modutu grzewczego

10. 1 obrotowy uchwyt od pierscienia
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4 INSTALACJA

Przed instalacjg maszyny, wkre¢ w odpowiednie miejsca, dotgczone oddzielnie uchwyty znajdujgce
sie w opakowaniu. Postepuj zgodnie z rysunkiem przedstawionym ponizej;

- W opakowaniu znajduja sie dwa identyczne, krétkie uchwyty M6, jeden przeznaczony jest do modutu
grzewczego, drugi do pierscienia rotacyjnego. Dwa dtugie uchwyty M10 uruchamiajg podcisnienie.
Prawy uchwyt z dtugim gwintem;

- Wkre¢ do oporu, zgodnie z ruchem wskazéwek zegara wszystkie uchwyty wedtug ponizszego
rysunku;

PRAWY UCHWYT BLOKLUIE | ZWALNIA
PLATFORME PEYTEK

M10
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g Wazne: Prawy uchwyt (pozwala opusci¢ platforme i wigczyé proznie), petni funkcje
blokowania i zwalniania platformy ptytek, dlatego musi byé wkrecony do konca gwintu z lekkim
oporem, aby zwolni¢ nalezy odkreci¢ o p6t obrotu w kierunku przeciwnym do wskazéwek zegara.
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poy Przed wkreceniem prawego uchwytu nalezy wprowadzi¢ w
otwor czarny kotek blokady z tworzywa sztucznego !!!

Wazne: Z wyjgtkiem prawego uchwytu uruchamiajgcego proznie, ktéry powinien by¢ luzny, wszystkie
inne uchwyty powinny zosta¢ recznie dokrecone, nie nalezy stosowac do tego zadnych narzedzi.

- Urzadzenie musi zostaC zainstalowane na stole albo ptaskiej powierzchni w  obszarze
wentylowanym, wolnym od wilgoci i nadmiernego gorgca. Nie umieszczaj urzadzenia na zadnej
podstawie ani materiale, aby nie zaktdca¢ wentylaciji silnika.

- Trzymaj urzadzenie z daleka zrédet gorgca albo ptyndw (w przyblizeniu 1 metr).

- Urzgdzenie musi spetnia¢ normy bezpieczenstwa NBR5410 (Brazylia).

- Sprawdz napiecie przed podtgczeniem urzgdzenia.

Przed podtaczeniem sprawdz napiecie twojego urzadzenia (110 albo 230 wolt).

- Podtacz urzadzenie do prawidtowo podtgczonego gniazda.

-Zaleca sie uzycie dwubiegunowego urzgdzenia ochronnego (dwubiegunowego wytgcznika
automatycznego) do sieci elektrycznej, gdzie urzadzenie bedzie zainstalowane dla roztgczenia obu faz
w przypadku mozliwego niepowodzenia.

- Nie uzywaj podwojnej wtyczki (przedtuzaczy) albo innego typu podobnych rozwigzan, do ktoérych
podtgczone sg inne urzgdzenia.

- Jezeli urzgdzenie nie jest uzywane zgodnie z jego specyfikacjg moze byé narazone na uszkodzenie.

Optymalne warunki dla najlepszej pracy urzadzenia:

-Uzywaj urzgdzenia w zamknietych pomieszczeniach.

-Temperatura pomieszczenia miedzy 5 Ca 40 C

-Maksymalna wzgledna wilgotnos¢ 80%
-Maksymalna wysokos¢ 2000m.
- Skoki napiecia: + 10% z szacowanego napigcia.

s Uwaga:
Jezeli maszyna nie jest uzytkowana zgodnie ze specyfikacjami opisanymi w tym rozdziale, ochrona i
funkcjonowanie urzgdzenia mogg by¢ zagrozone.

5 INSTRUKCJA UZYCIA

Plastyfikator Plastvac P7 daje mozliwo$¢é dwdch rodzajow uplastycznienia ptytki termoplastycznej:
tradycyjny i obrotowy. Dla sprawnego wykonania procesu zapoznaj sie z instrukcjg i elementami
urzgdzenia opisanymi na rysunkach 1i 2.
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RYSUNEK 1
1 UCHWYT MODULU GRZEWCZEGO

2 MODUL GRZEWCZY

3 UCHWYT WEACZAJACY PODCISNIENIE

4 PODSTAWA PLYTEK Z PIERSCIENIEM
OBROTOWYM

5 KOLUMNA

6 ALUMINIOWA PODSTAWKA POD MODEL

7 KOMORA PODCISNIENIOWA

8 WEACZNIK GLOWNY

9 UCHWYT MOCOWANIA PLYTEK

RYSUNEK 2

10 SRUBA BLOKUJACA OBROT
11 TRZPIEN BLOKUJACY

12 DLUZSZY PIERSCIEN

5.1 UPLASTYCZNIANIE TRADYCYJNE

5.1.1 Przed przystgpieniem do uplastyczniania podigcz urzadzenie do zrddta zasilania za pomocg
kabla zasilajgcego i wtgcz urzgdzenie wigcznikiem gtéwnym (8).

5.1.2 Uchwyt aktywac;ji prézni (prawa strona) (03) ma, oprécz funkcji aktywaciji, tez funkcje blokowania
i zwalniania platformy ptytek (4). Aby zwolni¢ przekre¢ pot obrotu przeciwnie do wskazoéwek zegara,
aby zablokowa¢ zacisnij zgodnie z kierunkiem wskazéwek zegara.

Po zwolnieniu blokady podnie$ oburgcz platforme ptytek(4) (trzymajac za uchwyty 3) blisko modutu
grzewczego (2), az do konca (zdjecie 1), przekre¢ prawy uchwyt (3) zgodnie z kierunkiem wskazéwek
zegara, zablokuj go w odpowiedniej pozycji (zdjecie 2).
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photo 01 photo 02

5.1.3 Przy uzyciu uchwytu (01), obr6¢ modut ogrzewania (2) o 180 stopni w lewo, co utatwi ci prace,
nastgpnie umies¢ wybrana ptytke termoplastyczng na podporze ptytek (4) (Zdjecia 3 i 4).

photo 03 photo 04

5.1.4 Pol6z model gipsowy na aluminiowej okragtej podpdrce (6) i umies¢ w otworze komory
prozniowej (7).

Model moze zosta¢ umieszczony na metalowej podstawce na dwa sposoby:
POZYCJA WEWNATRZ PODSTAWKI

Pozwala fatwo usung¢ ptytke, zwtaszcza w przypadku, gdy na modelu wystepujg duze podcienie lub
gdy stosuje sie ptytki termoplastyczne twarde powyzej 1 mm. grubosci.

Umieszczajgc model w tej pozycji, widz model gipsowy do podstawki od strony gtebokiej, a nastepnie
obsyp model szklanymi kulkami, wypetniajgc nimi podstawke do pozgdanego poziomu, nastepnie
catosc¢ ostroznie umies¢ w zagtebieniu komory prézniowej (Zdjecia 05, 06, 07).
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photo 05 photo 06 - photo 07

POZYCJA NA ZEWNATRZ PODSTAWKI

Pozwala skopiowa¢ caty model. Dla lepszych rezultatéw nalezy obcigé model gipsowy, tak aby
wyeliminowac¢ jego duze podcienie - mozna scigé podstawe modelu. Nie uzywaj do tej metody zbyt
wysokiego modelu, poniewaz mogg powsta¢ wypaczenia ptytki. (Zdjecie 08).

Aby uzyé¢ ptaskiej strony podstawki (6), wtdz jg zagtebiong strong na dot do otworu komory prézniowe;j.
Umies¢ model gipsowy bezposrednio na aluminiowej podstawce (Zdjecia 08, 09, 10).

photo 09

Wazne: upewnij sie, ze komora prozniowa (07) jest czysta i wolny od pozostatosci,
pozwoli to na tatwe wprowadzenie aluminiowej podstawki.

5.1.5 Aby umiesci¢ plytke, obré¢ mniejszy pierscien (9) przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara,
zwolnij mniejszg obrecz do obsadzenia ptytki. (Zdjecie 11).
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photo 11
5.1.6 Umies¢ ptytke na ramce, wprowadzajgc jg pod dwa trzpienie boczne (11) (Zdjecie 12).

5.1.7 Zatéz mniejsza obrecz na platforme ptytek zachowujgc pozycje dwdch trzpieni bocznych (11) i
obré¢é w lewo przy pomocy uchwytu blokady ptytek (9) (Zdjecie 13).

photo 12 photo 13

U

~ Wazne aby caly czas trzymaé cala podpore ptytek jedna reka (4) i mocno trzymaé
calos¢ podczas mocowania ptytki (zdjecie 13).
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photo 14 photo 15

5.1.8 Umies¢ modut ogrzewania (2) w centralnej pozycji zrownujac z pozycjg silnika (Zdjecie 13),
uruchom urzadzenie wigcznikiem gtéwnym (8), w ten sposoéb inicjujgc proces podgrzewania.
Czerwone swiatto wigcznika gtéwnego zaswieci sie (Zdjecie 14 i 15).

{
°
U Przesuniecie modutu grzewczego (2) wykonuj przy uzyciu uchwytu modutu
grzewczego (1). Gdy proces podgrzewania zostal rozpoczety, pozostan blisko urzadzenia, gdyz
material rozgrzewa sie szybko i moze staé¢ sie bezuzyteczny, gdy bedzie zbyt miekki. Istnieje
réwniez ryzyko, ze uszkodzi silnik, jezeli przedostanie sie do wnetrza urzadzenia.

5.1.8.1 IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA

Poniewaz istnieje wiele typow ptytek termoplastycznych, réznigcych sie od siebie gruboscig lub
sztywnoscia, idealny punkt uplastycznienia zostaje okreslony na podstawie zmian jakie zachodzg w
ptytce , a nie na podstawie czasu. Dotyczy to wszystkich ptytek réznych producentéw. Ogdlnie
mowigc, idealny punkt uplastycznienia mozna zaobserwowaé po zmianie koloru (jasnosci) dla
wiekszosci nieprzezroczystych ptytek. Plytka staje sie jasna i prze$witujgca (np. mleczne ptytki) oraz
opada od 10 do 12 mm, rysunek ponizej przedstawia idealny punkt uplastycznienia (np. dla ptytek
przezroczystych i miekkich).

5.1.9 Kiedy ptytka osiggnie idealny punkt uplastycznienia, odblokuj uchwyt po prawej stronie
wigczajgcy proznie (3). Aby zwolni¢ blokade platformy piytek (4) przekre¢ pot obrotu przeciwnie do

ruchu wskazoéwek zegara, opus¢ podstawe ptytek (4), poprzez delikatne nacisniecie uchwytéw (3)
opuszczajgc w ten sposéb catg ramke, ktéra zamknie komore prézniowg (Zdjecie 16).

10to12mm

str.9



photo 16

5.1.10 Obré¢ modut grzewczy o co najmniej 90 zgodnie z ruchem wskazéwek zegara uzywajgc

uchwytu modutu grzewczego (1) natychmiast po uruchomieniu prézni, aby unikngé uszkodzen i
powstania pecherzy (Zdjecie 17).

Pozostaw system prozni (motor) wigczony do czasu az upewnisz sie, ze proces plastyfikacji zostat
zakonczony (10 do 20 sekund w zaleznosci od grubosci ptyty).

5.1.11 Wylgcz urzadzenie przy uzyciu gtéwnego wytgcznika (8) i pozwdl aby ptytka termoplastyczna
ostygta przez okoto 60 sekund.

Ostrzezenie: Nie zostawiaj wiaczonego motoru dtuzej niz przez 1 minute podczas
formowania plytki na komorze prozniowej, poniewaz silnik jest chtodzony przeptywajgcym
powietrzem.

5.1.12 Zwolnij blokade ptytek poprzez odkrecenie jej przy uzyciu uchwytu (9) przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, usun blokade ptytek (12) i wyjmij ptytke razem z modelem gipsowym (Zdjecie 18).

photo 17 photo 18

UWAGA Aby wyjgé model gipsowy i obrobi¢ ptytke, obetnij najpierw nadmiary materiatu przy
uzyciu nozyczek, skalpela lub frezéw w zaleznosci od grubosci i sztywnosci ptytki.
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Do plytek sztywnych lub o grubosci powyzej 1 mm. zaleca umieszczenie modelu w pozycji
wewnetrznej podstawki aluminiowej.
Konncowa obrobka materiatow sztywnych moze zostaé wykonana przy uzyciu frezéw, kamieni lub

krgzkéw gumowych.

5.2 SYSTEM OBROTOWY PROCESU UPLASTYCZNIANIA

Aby uzy¢ systemu OBROTOWEGO, ktéry pozwala rozgrzewaé ptytke z obu stron, postepuj zgodnie z
instrukcja kierujgc sie wykazem komponentéw urzadzenia przedstawionych na rysunku nr 2.

UWAGA: Fabrycznie platforma ptytek jest zablokowana $rubg blokujgcg (10), aby uniknaé
przypadkowej rotacji podczas stosowania tradycyjnej metody uplastyczniania, tylko z jednej strony
ptytki. Jezeli jest potrzeba uplastycznienia ptytki z obu stron, nalezy odblokowaé mechanizm obrotowy,
przy uzyciu klucza 4mm, dostarczonego w opakowaniu (nie ma koniecznosci wykrecania sruby,
wystarczy jg poluzowac). (Zdjecie 19).

o S5
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WAZNE: Radzimy aby s$ruba blokujaca (10). byla zawsze dokrecona jezeli stosuje sie
metode tradycyjna.

Kiedy uzywasz systemu rotacyjnego nagrzewania po obu stronach plytki, najpierw musisz
nagrzaé¢ plytke z obu stron. Dopiero po nagrzaniu nalezy umiesci¢é model gipsowy na
aluminiowej podstawce, poniewaz platforma ptytek podczas obrotu moze uderzy¢ w model i go
uszkodzié.

5.2.1 Po zwolnieniu blokady obrotu (10), postepuj zgodnie z procedurg opisang w dziale 5.1.8 w celu
uplastycznienia pierwszej strony.

5.2.2 Aby podgrza¢ drugg strone ptytki, odsun modut grzewczy o 180 na lewg strone przy uzyciu
uchwytu (1) (zdjecie 20).
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photo 20

Aby obréci¢ wigkszg ramke przekre¢ o 180 stopni przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, az
poczujesz klikniecie, ustawiajgc w ten sposéb inng strone plytki ku gorze (Zdjecie 21 i 22). Odwréoé
podstawe ptytek (4) do centralnej pozyciji.

Ustaw rowniez modut grzewczy w pozycji centralnej (2) i poczekaj az ptytka zostanie nagrzana.

photo 21 | photo22 " photo 23

5.2.3 Powtdrz podobnie jak w dziale 5.2.2, jednakze, teraz obré¢ wiekszg ramke zgodnie z ruchem
wskazéwek aby obréci¢ podpore ptytek (4) do normalnej pozycji poczatkowe;.
Ponownie podgrzej kilka sekund dtuzej tg samg strone, od ktdrej zostat rozpoczety proces.

5.2.4 Po osiggnieciu idealnej temperatury i punktu uplastycznienia postepuj dalej zgodnie z
instrukcjami podanymi w punkcie 5.1.9.

Nigdy nie opuszczaj ramki podpory ptytek (4), kiedy wiekszy pierscien jest obrécony o
180 stopni przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara tzn. gdy mniejszy pierscien znajduje sie na
dole ramki (Zdjecie 24).
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6. WAZNE WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA | FUNKCJONALNOSCI:

Aby otrzymac idealng forme przestrzegaj ponizszych wskazowek:

6.1 Model roboczy wykonuj z gipsu, ktéry umozliwi przeptyw powietrza przez jego porowatg strukture,
nie wykonuj modelu z zywicy.

6.2 Uzywaj mozliwie najnizszego modelu, aby unikng¢ znieksztatcenia ptyty.

6.3 Kiedy umieszczasz model na pfaskiej stronie aluminiowej, okragtej podstawki, postaraj sie aby
podstawa modelu byta ptasko obcieta, zapobiegnie to przecisnieciu ptytki miedzy modelem, a
podstawka.

6.4 Ogrzewanie obu stron, wykonuj tylko przy ptytkach podwéjnych, lub grubszych niz 3 mm.
Ptytki tradycyjne wymagaja podgrzania tylko z jednej strony.

6.4.1 Podwdjne ptytki wykonane sg najczesciej z dwoch rodzajéw tworzywa, z jednej strony
sztywnego, z drugiej strony miekkiego.

System podgrzewania obrotowego z obu stron jest polecany do ptytek podwojnych, sztywno-miekkich,
nalezy stosowaé¢ sie wowczas do instrukcji dotgczonej do tych materiatdéw. Instrukcja powinna byé
dostarczona przez producenta ptytek.

6.4.2 W przypadku braku tej informacji, polecamy ogrzewanie w fazach:

6.4.2.1 Dla tradycyjnej grubosci ptytek od 3 mm, polecamy ogrzewanie w dwéch (2) fazach. Pierwszg
podgrzac strone piyty, ktéra pozostanie w kontakcie z modelem ( wewnetrzna strona nagrzewana).
Aby obrdci€, przekre¢ przy pomocy uchwytu ptytki (04) kierujgc drugg strone do ogrzewania (02).

6.4.2.2 Dla ptytek podwdjnych sktadajgcych sie z dwoch rodzajéw materiatu: miekkiego o niskiej
temperaturze uplastyczniania i twardego o wysokiej temperaturze uplastyczniania, polecamy aby
nagrzewac¢ ptytke w trzech fazach: najpierw nalezy podgrza¢ strone sztywna, nastepnie miekka, na
koniec ponownie strone sztywng doprowadzi¢ juz do idealnego punktu uplastycznienia. W
konsekwencji model bedzie pokryty ptytkg od strony miekkiej, natomiast strona sztywna bedzie
znajdowata sie na gérze.

6.4.3 Ze wzgledu na duzy wybor ptytek termoplastycznych i liczne mozliwosci zastosowania,
polecamy aby przed kazdym wykonaniem pracy przeprowadzi¢ analize proceséw laboratoryjnych.
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Wskazowka: ptytki podwojne to ptytki wykonane z dwéch réznych rodzajéw materiatu np. ptytki, ktére
posiadajg jedng strone sztywng, a drugg miekka.

6.5 GLOWNE ZASTOSOWANIA

6.5.1 Fiksator zamkow ortodontycznych

RODZAJ PLYTKI: Migkki 1.0 mm Crystal 0.3 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Plyta ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Obetnij ptytke nozyczkami lub skalpelem.

WSKAZOWKI: Umie$¢ zamki na modelu roboczym za pomocy lekko adhezyjnego bondu/kleju, ktéry

umozliwi fatwe usuniecie po wykonaniu formy. Zatéz ptytke z zamkami na zeby, co pozwoli
zamocowac wszystkie zamki jednoczesnie. Ostroznie usun ptytke np. skalpelem.

6.5.2 Caskets

RODZAJ PLYTKI: Crystal 0.3 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Plyta ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj ptaskiej powierzchni okragtej podstawki. Obetnij nozykiem , skalpelem lub
nozyczkami.

WSKAZOWKI: Dla lepszych wiasciwosci forme mozna ustawi¢ na podstawce, pod warunkiem, ze jest
odpowiednia przestrzen dla uplastycznienia. Formy mogg by¢ osadzone na podstawce za pomoca
plastyfikowanego silikonu.

6.5.3 Matryca dla zywicy

RODZAJ PLYTKI: Mleczna Ptyta 0.5 mm Miekka 1.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Dla ptytek mlecznych osiggniecie przeziernosci, dla miekkich
ptyta ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj ptaskiej powierzchni okragtej podstawki. Obetnij nozykiem , skalpelem lub
nozyczkami.

WSKAZOWKI: Dentystyczna rekonstrukcja powinna zostaé zrobiona na modelu orientacyjnym,

odpornym na dziatanie temperatury (gips, zywica, zeby, sztuczne zeby...). Jesli uzywasz wosku,
powinienes powieli¢ model z gipsu, poniewaz wosk moze sie roztopi¢ podczas procesu podgrzewania.
Uzywaj tylko zalecanych materiatéw (ptytki mleczne lub miekkie) gdyz inny rodzaj moze wejs¢ w
reakcje chemiczng z zywica.

6.5.4 Mosty prowizoryczne

RODZAJ PLYTKI: Mleczna Ptyta 0.5 mm, Migkka Ptyta 1.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Dla ptytek mlecznych osiggniecie przeziernoéci, dla miekkich
ptyta ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj zagtebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Obetnij nozykiem |,
skalpelem lub nozyczkami.

WSKAZOWKI: rekonstrukcja dentystyczna powinna zostaé wykonana na modelu orientacyjnym,

odpornym na dziatanie temperatury (gips, zywica, zeby, sztuczne zeby...). Jesli uzywasz wosku,
powinienes$ powieli¢ model z gipsu, poniewaz wosk moze sie roztopi¢ podczas procesu podgrzewania.
Uzywaj tylko zalecanych materiatéw (ptytki mleczne lub miekkie) gdyz inny rodzaj moze wejs¢ w
reakcje chemiczng z zywica.

Po uplastycznieniu usun ostroznie ptytke z modelu i wypetnij przestrzenie, gdzie ma by¢ zrobiony
most, zywicg polimeryzujgcg na zimno typu self curing, nastepnie oddaj do gabinetu. Do uzytku w
ustach, tyzka powinna obejmowaé 1-2 zeby z kazdej strony i by¢ odsunieta na 0,3 mm. od obszaru
przyszyjkowegdo i dzigstowego. Po wykonaniu, tyzka moze by¢ uzytkowana w ustach i stanowi¢ kontur
preparacji. To dostarczy dogodnej anatomii nasladujgcej naturalne zeby, oraz okluzji z zebami
przeciwstawnymi. Gdy zywica zacznie wydzielaé ciepto, tyZka moze zosta¢ oddzielona. Kiedy akryl
spolimeryzuje usun tyzke poprzez wyginanie. Wyjety akryl jest praktycznie wypolerowany.
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6.5.5 Ochraniacz ust

RODZAJ PLYTKI: Migkki 2.0 mm dla Szyny Migkkiej 3.0 mm dla ochraniacza ust

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 12 mm

WYKONCZENIE: Uzyj zagtebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Obetnij, skalpelem lub
nozyczkami.

6.5.6 Szyny (bruksizm)

RODZAJ PLYTKI: Crystal 1.0/1.5/2.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj zaglebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Nadmiary obetnij frezami.
Wygtadz krawedzie przy uzyciu kamieni i gumek.

WSKAZOWKI:

Dostosowanie okluzji powinno zosta¢ wykonane w pét-regulowanym artykulatorze Bio-Art.

6.5.7 Baza szyny

RODZAJ PLYTKI: Crystal 1.0/1.5/2.0,,

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj zaglebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Nadmiary obetnij frezami.
Wygtadz krawedzie przy uzyciu kamieni i gumek.

6.5.8 Lyzki indywidualne

RODZAJ PLYTKI: Crystal 1.0/ 1.5/ 2.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj zagtebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Nadmiary obetnij frezami.
Wygtadz krawedzie przy uzyciu kamieni i gumek.

6.5.9 Lyzki do domowego wybielania zebéw

RODZAJ PLYTKI: Crystal 0.3 mm Miekki 1.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 10 mm

WSKAZOWKI: Nie ma konieczno$ci stwarzania dystansu miedzy ptytka, a zebem, jednak jesli chcesz
zrobi¢ dystans wystarczy uzy¢ na powierzchni modelu lakieru dystansujgcego lub do paznokci, ktory
stworzy przestrzen dla materiatéw wybielajgcych.

6.5.10 Opakowania modeli roboczych

RODZAJ PLYTKI: Crystal 0.3 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj ptaskiej powierzchni okragtej podstawki. Obetnij nozykiem , skalpelem lub
nozyczkami.

6.5.11 Szablon Chirurgiczny

RODZAJ PLYTKI: Crystal 1.0/1.5/2.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna wyptywajgca

WYKONCZENIE: Uzyj zagtebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Nadmiary obetnij frezami.
Wygtadz krawedzie przy uzyciu kamieni i gumek.

WSKAZOWKI: Po zrobieniu szyny, oznacz chirurgiczne punkty orientacyjne, szyna zostanie
przewiercona w zaznaczonych punktach.

6.5.12 Lyzki do Fluoryzaciji

RODZAJ PLYTKI: Crystal0.3 mm Migkki 1.0 mm

IDEALNY PUNKT UPLASTYCZNIENIA: Szyna ugieta 10 mm

WYKONCZENIE: Uzyj zagtebionej strony metalowej, okragtej podstawki. Obetnij nozykiem |,
skalpelem lub nozyczkami.

WSKAZOWKI: Dystans na materiat do fluoryzacji moze zostaé zrobiony :

W miejscach, gdzie bedzie stosowany zel, pokryj model lakierem dystansujgcym.
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7 UTRZYMANIE

- Trzymaj urzadzenie PLASTVAC P7 zawsze czyste i chron od wilgoci

- Do czyszczenia uzywaj wytacznie migkkiej Sciereczki zwilzonej delikatnym detergentem..

- Grzatka oporowa jest elementem na ktory nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage - nie moze zostac
zmoczona podczas podgrzewania i nie moze by¢ dotykana metalowymi przedmiotami.

- Wymiana grzatki powinna by¢ wykonana przez uprawniony do tego personel.

- W przypadku uszkodzenia sznura zasilajgcego, nalezy go natychmiast wymieni¢ na identyczny,
spetniajgcy te same warunki.

- Kolumna urzadzenia (5) nie wymaga smarowania, nalezy utrzymywac jg jednak w czystosci i unikac
zabrudzenia.

7.1 WYMIANA BEZPIECZNIKOW

7.1.1 Przed przystagpieniem do wymiany bezpiecznikéw, odtgcz urzgdzenie od zrédta zasilania.

7.1.2 Wprowadz maty srubokret w otwdr w gornej czesci oprawy bezpiecznikdw, obok wejscia kabla
(AC), wyciagnij.

7.1.3 Pociggnij oprawke bezpiecznikéw i sprawdz oba bezpiecznik.

7.1.4 Bezpiecznik niesprawny blizej czesci wewnetrznej musi zosta¢ zastgpiony innym. Bezpiecznik
blisko pokrycia zbiornika jest zapasowym bezpiecznikiem , ktérego nalezy uzy¢, by zastgpi¢ wadliwe
bezpieczniki.

Wskazéwka: Polecamy kupowanie nowych zapasowych bezpiecznikow 5x20mm. ( 12A / 250V dla
127V maszyn albo 7A / 250V dla 230V ).

7.1.5 Komplet zastgpionych bezpiecznikdw nalezy wcisng¢, az wejdg na swoje miejsce.

7.1.6 Uruchom urzgdzenie aby sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania. W przypadku, gdy problem pojawia

sie czesto nalezy odesta¢ urzgdzenie do Autoryzowanego Serwisu w celu sprawdzenia.

8 SPECJALNE ZALECENIA DOTYCZACE PRZECHOWYWANIA

Le
i W przypadku gdy maszyna nie jest uzytkowana przez dtuzszy czas, zalecamy czyszczenie
urzadzenia opisane Rozdziale 6 tej Instrukcji. Przechowuj w oryginalnym opakowaniu w suchym,
przewiewnym, wolnym od wibracji i $wiatta stonecznego miejscu.

|
i
:

str. 16



9 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PROBLEM PRAWDOPODOBNA ROZWIAZANIE
PRZYCZYNA
Urzadzenie nie witacza sie, | Brak zasilania Sprawdz podtgczenie kabla do

wigcznik gtéwny wigczony

urzgdzenia oraz do  sieci

elektrycznej

Urzadzenie jest wigczone, ale
nie dziata podgrzewanie

Spalona grzatka oporowa (22)

Skontaktuj sie z serwisem

Podgrzewanie dziata
prawidlowo, ale silnik nie
pracuje

Koncowka ,szpilki”
kontaktuje prawidtowo

(32) nie

Wymien lub dostosuj ,szpilke”
(32)

Urzadzenie jest wigczone, nie
dziata silnik i podgrzewanie

Bfad wewnetrznej
elektrycznej

instalacji

Skontaktuj sie z serwisem

Stabe ssanie, niewystarczajgce

Sprawdz czy komora prézniowa

Oczys¢ otwor przy uzyciu

uplastycznienie lub brak | jest czysta i wolna metalowego narzedzia o g1mm
wyraznych konturéw. Sprawdz rodzaj gipsu Nie uzywaj gipsu na bazie
zywicy
Zbyt wysoki model Przytnij model z wysokosci lub
uzyj wewnetrznej strony
podstawy aluminiowej
Uszkodzona aluminiowa | Wymienh podstawe na nowa (7)
podstawa (7)
Ruch obrotowy jest | Dokrecona $ruba blokujgca | Poluzuj s$rube przy uzyciu
zablokowany (zdjecie 20) klucza dostepnego w zestawie
(zdjecie 20)
Ruch  obrotowy nie jest | Trzpieh rotacyjny nie jest | Dostosuj trzpien rotacyjny (29)

wykonywany do konca

dostosowany (29)

przy pomocy sruby (27), jak
pokazano na rysunku

Ruch pionowy i fiksacja ramki
podstawy ptytek jest utrudniony

Uchwyt wigczajgcy proznie jest
dokrecony (3).

Kolumna zostata zabrudzona.

Przekre¢ prawy uchwyt o pot

obrotu przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.
Wylgcz urzadzenie i oczysé

kolumne przy pomocy wilgotnej
Sciereczki i pionowych ruchow.
Poruszaj platformg géra-dot.

Urzadzenie  przegrzato  sie | Poczekaj 30 minut, az
powodujgc nadmierng | urzgdzenie ostygnie i mozesz
ekspansje platformy ptytek. kontynuowa¢ prace.
Obudowa silnika (1) jest bardzo | Urzadzenie pracowato  zbyt | Zostaw urzadzenie do
goraca dtugo. ostygniecia na 30 minut przed

Zostato zaburzone chlodzenie
silnika

rozpoczeciem pracy.
Zweryfikuj czy nie ma blokady

miedzy stotem a podstawg
urzadzenia
Plytka porusza sie podczas | Niedostatecznie zacisniety | Sprawdz docisniecie
uplastyczniania pierscien blokujgcy ptytke (11) | pierscienia, nie stosuj plytek

na platformie

grubszych niz 6 mm.
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10 WARUNKI GWARANCJI

BIO - ART, udziela rocznej gwarancji na urzgdzenie PLASTVAC P7. Gwarancja obejmuje wytgcznie
wady produkcyjne, nie obejmuje wad powstatych w  wyniku nieprawidtowego uzytkowania lub
transportu. Wady powstate w wyniku niewlasciwego uzytkowania, pozbawiajg prawa do gwaranciji.
Konsument powinien na wtasny koszt przesta¢ urzadzenie wraz z dowodem zakupu do dystrybutora.
Przypominamy, ze urzagdzenia sg produkowane w dwoch wariantach 110 lub 230 V, przed
podigczeniem nalezy doktadnie sprawdzi¢, warunki pracy urzgdzenia. Podigczenie powinno byé
wykonane przez wykwalifikowanego pracownika.

Naprawy mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez Autoryzowany Serwis, samowolne przerdbki
powodujg utrate gwarancji.

Urzadzenie powinno by¢ transportowane w oryginalnym opakowaniu, ktére zapobiega uszkodzeniom.

Klient ma obowigzek dostarczenia urzadzenia do naprawy na wtasny koszt.

PRODUCENT:

Rua Teoténio Vilela, 120 - Jardim Tangara

CEP 13568-000 - Sao Carlos - SP - Brasil

Tel. +55 (16) 3371-6502 -Fax +55 (16) 3372-5953
CNPJ 58.538.372/0001-56 - I.E. 637.034.447.113
www.bioart.com.br E-mail: bioart@bioart.com.br

11 AUTORYZOWANY SERWIS

Dla Twojego bezpieczenstwa wszelkie naprawy powinny by¢ dokonywane przez autoryzowany serwis.
Spis punktéw serwisowych znajdziesz na stronie internetowej www.bioart.com.br , lub skontaktuj sie
ze sprzedawca.
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