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Dzi¢kujemy Panstwu za zakupienie naszego urzadzenia.

OPIS OGOLNY
Urzadzenie “J-100 Evolution” i J-200 Evolution” jest nowa wersja urzadzen, ktore od lat byty
produkowane przez firme Pressing Dental.

Nowa wersja rozni si¢ od poprzedniej innowacyjnym systemem kontroli elektronicznej.
Na wyswietlaczu mozna kontrolowaé wszystkie dane dotyczace przebiegu produkcji.

Nowy mikroprocesor charakteryzuje sie:

1) Mozliwoscig zapisania i modyfikowania 30 r6znych programow.

2) Obserwowania temperatury zaprogramowanej i roboczej.

3) Mozliwoscig obserwacji ci$nienia.

4) Mozliwoscig aktywacji alarmu przed wtryskiem w celu poinformowania obstugi o nastgpujagcym
za chwile wtrysku.

5) Umozliwia wigczenie systemu chlodzenia usytuowanego w tylnej czesci urzadzenia.

6) Steruje procesem grzewczym w komorze w celu optymalizacji czasu pracy.

7) Posiada 7 typoéw alarmow informujacych operatora w jakim momencie realizowany jest proces
produkcji lub o btedach w procesie.

Spis tresci
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1 WSTEP

Urzadzenia J100 i J200 Evolution zostaly wyprodukowane w celu wykonywania wtrysku materiatow termoplastycznych w
skroconym cyklu. Materiat do wtrysku jest uformowany w postaci walcoOw lub granulatu. Material ten umieszczany jest
bezposrednio w specjalnych tulejach (kod. J-100 tube), ktére zostajg szczelnie zamknigte przed wlozeniem do komory
wtrysku urzadzenia.

Uwaga!

Urzadzenie jest przeznaczone do uzytku wylacznie przez osoby, ktore uczestniczyly w szkoleniu zorganizowanym przez
kompetentnych technikoéw tj. przez firm¢ Pressing Dental albo przez firmg¢ Holtrade, ktora jest wylacznym dystrybutorem
urzadzenia na terenie Polski. Sprzedaz urzadzenia moze nastapi¢ na powyzszych warunkach.

11 Uwagi ogdlne

Prosimy o doktadne zapoznanie si¢ z instrukcja zawarta w podreczniku przed uruchomieniem urzadzenia i bardzo doktadne
przestrzeganie zawartych w nim wskazowek.

Zaleca si¢ pozostawienie podrecznika w miejscu wiadomym dla wszystkich uzytkownikow.

WPROWADZENIE

Urzadzenie jest zaprojektowane w sposob, ktory pozwala na jego bezpieczne uzywanie zgodnie z przeznaczeniem,
zakladajac, ze bedzie zamontowane, uzytkowane i konserwowane zgodnie ze wskazdéwkami zawartymi w podreczniku.
Zasada dzialania tego urzadzenia polega na podgrzaniu materiatu do wtrysku umieszczanego w tulejach aluminiowych (kod
J-100 tube) szczelnie zamknietych. Po roztopieniu nastepuje wtrysk materiatu do puszki pod wptywem cisnienia.

Proces wtrysku moze by¢ sterowany automatycznie lub rgcznie.

Przed uruchomieniem nalezy doktadnie zapozna¢ si¢ z instrukcja.

2 POCHODZENIE

WSTEP

W podreczniku znajdujg sie wskazowki i ilustracje dotyczace uzywania urzadzenia Pressing J-100 i J-200 Evolution
wyprodukowanego przez PRESSING DENTAL Srl. W podreczniku znajdujg si¢ takze informacje dotyczace prawidtowe;j
instalacji i opisu dziatania urzadzenia, a takze niezb¢dne informacje do programowania i codziennej konserwacji.

UWAGA
- Wszystkie operacje zwigzane z transportem, instalacjg i konserwacja urzadzenia musza by¢ przeprowadzane przez
osoby kompetentne.
- Za osoby kompetentne uwaza si¢ osoby upowaznione do wykonywania ustug transportowych, instalacji i
konserwacji urzadzenia.
WAZNE
- Wszystkie operacje typu konserwacja, serwis muszg by¢ wykonane przez technika firmy PRESSING DENTAL lub
technika wskazanego przez te firme.

21 PRZEZNACZENIE URZADZENIA
Urzadzenia J-100 i J-200 Evolution sa przeznaczone do odlewu i wtrysku wytacznie materiatéw firmy Pressing albo
materiatow polecanych przez t¢ firme, z zachowaniem wskazowek uzycia tych produktow opisanych w podrgczniku.

2.2 GWARANCJIA
Producent udziela 12 miesi¢cznej gwarancji na wszystkie wady fabryczne urzadzenia.
Gwarancja nie s3 objete wszystkie czgsci elektryczne.
Wylaczone sa takze z gwarancji szkody wynikajace z niewtasciwego uzytkowania urzadzenia tj:
- spowodowane jego upadkiem
- nieprawidlowa obstuga urzadzenia
- niewlasciwg konserwcja
Firma nie przewiduje zwrotu kosztéw przestoju urzadzenia. Gwarancja nie obowigzuje w przypadku nieterminowego
sptacania zaciggnigtych rat za urzgdzenie. Gwarancja traci swoja waznos$¢ jezeli w ciggu 10 dni po instalacji lub dostawie
urzadzenia nie zostanie przestana do sprzedawcy podpisana kopia gwarancji.

UWAGA
Prosimy o doktadne zapoznanie si¢ i przestrzeganie warunkow gwarancji.
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23 TABELA KOMUNIKATOW DZWIEKOWYCH
Wartosci dzwickowe wg norm ISO 3746
Poziom ci$nienia akustycznego w atmosferze dB (A): 67,5
Poziom mocy akustycznej dB (A): 80,7
Poziom ci$nienia akustycznego w miejscu pracy dB (A): 70,4
3 OGOLNE NORMY BEZPIECZENSTWA I ZDROWIA
WSTEP

Technicy obstugujacy urzadzenie powinni by¢ doktadnie poinformowani o sposobie obstugi i programowaniu pulpitu
sterujacego, a takze pozna¢ zasady dziatania urzadzenia, doktadnie zapoznajac si¢ z niniejszym podrecznikiem.

Niewtasciwe uzycie lub samowolna wymiana cze$ci, uzycie materialow nie polecanych przez producenta mogg stworzyc
zagrozenia dla oso6b obstugujacych urzadzenie, co jednoczesnie zwalnia producenta od jakiejkolwiek odpowiedzialno$ci
karnej lub cywilnej.

3.1

3.2

UWAGI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

Za osob¢ upowazniong do obstugi urzadzenia uwaza si¢ technika, ktory odbyt szkolenie na kursie i zapoznat si¢ z
podrecznikiem obstugi.

Urzadzenie sktada si¢ z czg$ci elektrycznych pracujacych pod wysokim napigciem i czg$ci ruchomych sterowanych
pneumatycznie. Wszelkich prac konserwacyjnych nalezy dokonywa¢ przy odiaczonym kablu zasilania i
zamknigtym doptywie powietrza.

Wszystkie prace serwisowe powinny by¢ wykonywane przez autoryzowanego technika. Urzadzenie moze byé
obstugiwane tylko przez wykwalifikowany personel.

Z uwagi na wysokie napigcie i mozliwo$¢ powstania iskry, nie nalezy poddawac¢ urzadzenia dziataniu wilgoci lub
wody.

W przypadku niebezpieczenstwa zatrzymac¢ natychmiast dziatanie urzadzenia przez wcisnigcie przycisku RESET.
Zlikwidowac przyczyng awarii przed ponownym uruchomieniem urzagdzenia.

OPIS ISTNIEJACYCH NIEBEZPIECZENSTW

Rys. 03.01

i 4 I

ol il

Pomimo istniejacych zabezpieczen, zastosowanych w urzadzeniu
istnieje  mozliwo$¢  niebezpieczenstwa  wynikajaca  z
niewlasciwego jego uzycia.

[IWRLp Nl

Na rysunku (Rys. 03-01 pkt.1) sa oznaczone miejsca do ktorych
nie nalezy zbliza¢ rak podczas pracy urzadzenia, ze wzgledu na
wysoka temperature i mozliwos$¢ poparzenia.

UWAGA
Nie nalezy zbliza¢ rak do oznaczonych miejsc, kiedy urzadzenie
dziata w trybie pracy automatycznej lub reczne;.

»
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4 TABLICZKA IDENTYFIKACYJNA | CERTYFIKAT

Modello:  Pressing J-200 Evolution
230-240V 50/60 Hz. 7,4A. Assorbimento 1.730 Watt.
Matricola - Serie Anno di costruzione

b«

s Domsat®

[ 00502-1] | 2002

Prodotto da:
Manufactured by:
PRESSING DENTAL Srl
Via E. Collamarini, 5/D
47891 Dogana

Mandatario
European Representative
PRESSING ITALIA Srl
Via Emilia Romagna, 233
(Repubblica di San Marino) 47841 Cattolica (RN) Italia
Tel. **378 0549 909948 Fax *378 0549 909958 Tel. *39 0541 958338 Fax **39 0541 952696

41

Na rysunku 04-01 umieszczone sa wszystkie dane dotyczace pochodzenia
urzadzenia. Informacje te umieszczone s3 na tylnej obudowie urzadzenia.
(Rys. 04-01 model J-200).

Przy kazdorazowym kontakcie z serwisem i producentem nalezy podaé
informacje dotyczaca typu, kodu i numeru urzadzenia.

Rys. 04.01

OPIS TABLICZEK NA URZADZENIU

- Tabliczka UWAGA nie zbliza¢ ragk, umieszczona na przednim panelu urzadzenia. (Rys. 03-01 pkt.2)
- Tabliczka uzywa¢ rekawic ochronnych (do wysokich temperatur) umieszczona na przednim panelu urzadzenia.
- Tabliczka UWAGA “ pod napieciem” umieszczona z tytu urzadzenia w miejscu podiaczenie zasilania.

5 OPIS KONSTRUKCJI

Obudowa: wykonana ze stali inox pomalowana zywica epoksydowa w kolorze biatym. Panel przedni pulpitu sterujacego jest
bardzo tatwo demontowany co pozwala na tatwy dostep do czgsci elektronicznych (operacji tej moze dokonywac tylko osoba

uprawniona).

Wymiary: (Rys. 03-01 A-B-C)
A:mm
B: mm.
C: mm.

Model J-100 Evolution Model J-200 Evolution

275 545

640 610

570 570
Waga (bez czegsci dod.): 35,5 Kg. 67,5 kg.

870 Watt 1.730 Watt

Pobor mocy

Elementy mechaniczne:

mocowanie puszek wykonane ze stali pokrytej cynkiem i chromem.

Napiecie: zasilanie AC. 220/240V 50 Hz. (60 Hz na zaméwienie)
Bezpiecznik: 6,3 A.

Regulacja temperatury: 65 — 300 °C.

Temperatura pracy: 5-35°C.

Pneumatyka:
Ci$nienie:

pierscienie i ttoki aluminiowe
od 2 do 6 bar.

Klient powinien zasila¢ urzadzenie z niezaleznego obwodu elektrycznego. W przypadku wystgpowania w pomieszczeniu
zawyzonej temperatury od zalecanej (np. 45°C.) nalezy zastosowa¢ dodatkowe urzadzenie chtodzace (klimatyzator).

CZESCI SKEADOWE URZADZENIA (Rys. 06-01) !
1) Element prasy mocujacy puszke (Rys. 06-01 pkt.1) ““ ““ 5 H“ ””
2) Drzwiczki bezpieczenstwa (Rys. 06-01 pkt.2) A \n_* A
3) Panel sterujacy (Rys. 06-01 pkt.3) o il | I Il
4) Pokretto regulacji cisnienia (Rys. 06-01 pkt.4) | <
5) Regulator predkosci wtrysku (Rys. 06-01 pkt.5) 3
6) Filtr powietrza (Rys. 08.02-1) ‘h
7) Oprawka bezpiecznika (Rys. 08.02-2 pkt.3)
8) Przewdd zasilajacy (Rys. 08.02-2 pkt.2) | -
9) Wilacznik zasilania (Rys. 08.02-2 pkt.1) ‘ ‘1
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6.1

UKOMPLETOWANIE

1)
2)
3)
4)
5)
6)

6.2

Opis:

NN AW

Przewod zasilajacy (Kod 0016¢2) (Rys. 06-02 pkt.1)

Klucz do puszek 8 mm. dlugi (Kod 0018d) (Rys. 06-02 pkt.2)

Szczypce do zamykania tulei (Kod “pinza ct”) (Rys. 06-03 pkt.3)

Tuleja Model Actio 97 éred. 30/22 (Kod A-19) (Rys. 06-04 pkt.4) (urzadzenie J-200 2 szt.)
Element centrujacy kod “A20/IC” (Rys. 06-04 pkt.5) (urzadzenie J-200 2 szt.)

Izolator elementu centrujacego A/20M otwor @16 (Kod A-20/11) (Rys. 06-04 pkt.6)  (urzadzenie J-200 2 szt.)

AKCESORIA DODATKOWE

adapter do systemu I.C.A.R. (Rys. 06-05 pkt.1) (opcja)

element centrujacy kod “A20” (Rys. 06-05 pkt.2) (opcja)
element centrujacy 30/22 Fil. M16 typ Izolujacy (Kod A-20/1IM) (Rys. 06-05 pkt.3) (opcja)
izolator kod “A20/I1” (Rys. 06-05 pkt.4)

“Airham” pneumatyczny scalpel do gipsu (Rys. 06-06 pkt.5)

“AVV” klucz automatyczny sterowany powietrzem do puszek (Rys. 06-07 pkt.6)
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7 PULPIT STERUJACY

L 8

Program A 03 Acetal Dental ]

1
//Ii 4 :2 Pressure (Bar) 5.3 /MGH/UOH ?
[ PISTON Down |

Cresste Dentai®3 Temperg-rure M : 10
4]|Pre-injection OF* 20 00| Heating ON_ || 11

5Injection Heating 03 03| v/vAlg)Agggure b Opis panelu sterujacego
6}Injection Cooling 30 30 _ J-2_00 Evolution
7|Cooling Fan ON ! z widokiem na program A

J-200 Evolution

In Bmp Fan Heating
éle- [6]6 &l

Enter Auto Slect] Rogrammation Manual Alarm
Out A B Down Pre-Inj.  Inj. -H, Inj. - C. Lp FHonD)vvn Reset
(Timer 1) (Timer2)  (Timer 3)
® ®

Rogam A 03 Acetal Dental
ﬁ/ Eﬁesalemperature bar 4,1 Opis panelu sterujacego
Fre-riection CF%20. 70 J-100 Evolution
||| InNection Heating 03 03
Injection Cooling 30 30

In emp Fan
Heating
On/ Of

Enter| | Auto | | Select] Rogrammation Manual Aam
ole|o|e e ele.ole
Qut Sart Down Pretinj. Inj.|-H. Inj. + C. p Down Resst
[Tim‘er ) (Tim‘er 2) [Time‘r 3) Rys. 07-01
® ®
Opis |
1 | Program (od 1 do 30) 15 | Przycisk ustawienia automatycznej pracy
2 | Cisnienie robocze 16 | Przycisk wyboru programu A (mod. J-200)
3 | Temperatura 17 | Przycisk wyboru programu B (mod. J-200)
4 | Timer 1 “Pre-Injection” (podgrzewanie “On” przed-wtryskiem) 18 | Przycisk wyboru UP (w czasie programowania)
5 | Timer 2 “Injection Heating” (podgrzewanie “On” podczas wtrysku) 19 | Przycisk wyboru DOWN (w czasie programowania)
6 | Timer 3 “Injection Cooling” (chtodzenie pod ci$nieniem) 20 | Przycisk ustawiania temperatury (w czasie programowania)
7 | Wilaczanie chtodzenia (ON/OFF) 21 | Przy. sel. Timer 1 i alarmu "pre-injection”(w czasie program.)
8 | Alarm przed wtryskiem (ON aktywny / OFF nieaktywny) 22 | Przy. sel. Timer 2 “Injection Heating” (w czasie program)
9 | Praca automatyczna / Praca r¢czna 23 | Przy. sel. chtodzenia (w czasie prog.) On/Off w pracy recznej
10 | Pistone UP (tlok w pozycji wysokiej) / DOWN (tlok w dole) 24 | Przy. sel. Timer 3 “Injection Cooling (w czasie program.)
11 | Grzanie ON (wlaczenie) / OFF (wylaczenie) 25 | Przycisk On/Off podgrzewanie (w pracy recznej)
12 | Pole ALARMU z jego opisem 26 | Przycisk wtrysku (tlok UP w pracy recznej)
13 | Przycisk umozliwiajacy dokonanie wyboru programu IN 27 | Przycisk powrét (ttok Down w pracy recznej)
14 | Przycisk wyj$cia z dokonanego wyboru programu OUT 28 | Przycisk RESET (anulowanie uruchomionego programu)
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8 OPAKOWANIE TRANSPORT I INSTALACJA

Urzgdzenie J-100 Evolution i J-200 Evolution do transportu jest zapakowane w pudle kartonowym uszczelnionym
styropianem.

Po otworzeniu kartonu nalezy sprawdzi¢ czy nie ma uszkodzen mechanicznych.

Wymiary urzadzen J-100 i J-200 Evolution nie sa zbyt duze i za pomoca uchwytow (Rys. 06-01 pkt.6) nalezy wyjaé
urzadzenie z opakowania.

UWAGA: Biorac pod uwage, ze J-100 Evolution wazy okoto 40 Kg. a model J-200 Evolution 70 Kg. zaleca si¢ przenosié¢
urzadzenie za uchwyty w dwie osoby podtrzymujac od spodu za obudowe.

8.1 INSTALACJA

Instalacja urzadzenia jest bardzo prosta i moze zosta¢ wykonana przez klienta wedtug nastepujacych punktow:

- nie nalezy eksploatowa¢ urzadzenia Pressing J-100 0 J-200 Evolution w pomieszczeniach zbyt cieptych, wilgotnych
i zbyt zimnych

- w miejscach zapylonych

- w poblizu urzadzen wytwarzajacych zbyt duze pole magnetyczne

- w miejscach w ktorych wystepuja duze drgania

- w pomieszczeniach zle wentylowanych (zaleca si¢ umieszczenie urzadzenia pod wyciggiem)

- unika¢ mocnych uderzen podczas transportu

- zachowac ostrozno$¢ przy obchodzeniu si¢ z urzadzeniem

- nie zatyka¢ przewodow wentylacyjnych, ustawi¢ urzadzenie 10/15 cm. od $ciany azeby umozliwi¢ dobry obieg
powietrza.

- nie stawia¢ plynow na urzadzeniu

- pracowaé na urzadzeniu ustawionym w pozycji pionowej

PODLACZENIE

W celu podiaczenia sprezonego powietrza od kompresora do urzadzenia nalezy
uzy¢ przewodu elastycznego 10x 8 mm., ciSnienie 7 Atm., nastepnie dolgczy¢
przewod do urzadzenia poprzez filtr powietrza (Rys. 08.02-1).

Podtaczenie powietrza powinno by¢ dokonane poprzez zawdr odcinajacy co
utatwi wykonywanie przegladow przy zamknigtym doptywie powietrza.
Podtaczy¢ przewdd zasilajacy do urzadzenia (Rys. 08.02-2). upewniajac sie, ze
instalacja posiada przewdd uziemiajacy. Sprawdzi¢ parametry napiecia
zasilajacego.

9 URUCHOMIENIE

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy upewni¢ si¢ ze:
- Polaczenia sprezonego powietrza i napiecia zasilajagcego wykonano prawidtowo (patrz schemat zalgczony do
urzadzenia).
- Pokretto regulacji predkosci wtrysku ustawi¢ w potozeniu “Slow” patrz na opis dotyczacy predkosci wtrysku. W
urzadzeniu J-100 EVOLUTION pokretto znajduje si¢ na tylnej obudowie urzadzenia.
Zalaczy¢ napigcie zasilania wylacznikiem gtoéwnym.

aran 01 Foetal Tyntal 1 Informacje dotyczace urzadzenia “J-200 Evolution”

Eé*‘f?;’;ﬁg;gw m‘%‘g % NW Po zalgczeniu napigcia zobaczymy na wyswietlaczu logo Pressing Dental, i po paru sekundach

fisicn Gt 4 i ukaza si¢ dwa okna programowe, azeby uzy¢ jednego z nich nalezy wcisna¢ przycisk “Auto A”

R lub przycisk “Auto B”.

4 Eﬁ’;“f’n‘;@ﬁ Weciskajac przycisk “Auto A” mozemy dokonaé programowania urzadzenia “A”, podczas
B Kkiedy przyciskamy przycisk “Auto B” wchodzimy do urzadzenia “B”, przyciskajac dwukrotnie

przycisk “Auto A” lub “Auto B” ukazuje si¢ ogdélna ikona obu programéw A i B, w tej

pozycji nie mozna dokona¢ zadnych zmian programowych.

Informacje dotyczace urzadzenia “J-100 Evolution”
Urzadzenie J-100 Evolution nie posiada dwoch przyciskow “Auto A” i “Auto B”, po zlaczeniu napigcia pojawi si¢ logo
firmy Pressing, poczym program A.
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Urzadzenie w momencie podtaczenia jest ustawione w tryb pracy reczne;j.
UWAGA! Nalezy upewni¢ si¢, ze cisnienie wewnatrz urzadzenia nie przekracza 6 Atm. (mozna to sprawdzi¢ na
wyswietlaczu przy odczycie w pozycji cisnienie)

9.1 PRZYGOTOWANIE PRODUKTOW

Wilozy¢ materiat przeznaczony do topienia (Rys. 09-01 pkt.1) do naboju (J-100 Tube) (Rys. 09-01 pkt.2)
UWAGA! Ilo$¢ uzytego materiatu zalezy od rodzaju pracy do wykonania.

"1 | [ Rys. 09-03
2

Uzywa¢ materiatdw produkowanych przez firme¢ Pressing; zwracajac uwage na schematy techniczne i instrukcje,
przestrzegajac norm czasowych dla kazdego materiatu.

Przy uzywaniu innych materiatéw, nalezy konsultowac¢ si¢ z firma Pressing .

Umiesci¢ korek z teflonu na koncu naboju (Rys. 09-01 pkt.3). Nastepnie dobrze zamkna¢ naboj przy pomocy szczypiec
(Rys. 09-02 pkt.1). rysunek 09-02 pkt.2, po zakonczeniu catej operacji sprawdzié¢ prawidtowe potozenie korka.

Po przygotowaniu naboju nalezy go pokry¢ smarem (“Tube lubricant red” kod 00059) nastepnie wprowadzi¢ naboj do konca
mosieznej tulei ( koncowka od strony korka (Rys. 09-03 pkt.3). w cze$ci nagwintowanej.

Rys. 09-04
UWAGA na wlasciwe umieszczenie naboju. Poniewaz podczas fazy przedwtryskowej
mogtoby doj$¢ do przemieszczenia materiatu pomigdzy korkiem a tuleja mosi¢zna.

Usuna¢ resztki smaru izolujacego z gornej cze¢sci tulei J-100
oraz lekko posmarowaé¢ gwint tulei (Rys.09-03 pkt.1),
zamocowac poprawnie centrator (Rys.09-03 pkt.2).

Po zakonczeniu przygotowan umiesci¢ wszystko wewnatrz
pieca. (Rys. 09-04 Rys. 09-05).

UWAGA! Umiesci¢ tuleje w piecu w temperaturze otoczenia.

Urzadzenie model Evolution, pozwala na wlozeniu tulei przy goracym piecu, w kazdym przypadku uzywaé rgkawiczek
ochronnych z uwagi na wysoka temperaturg.

Po zakonczeniu poprzedniej operacji mozna wstawi¢ puszke do
B | pieca (po uprzednim odtluszczeniu), umieszczajac ja na
centratorze (Rys. 09-06). (zwréci¢ uwage na prawidtowe
skrecenie puszki stosujac klucz “Pressing mod. AVV.)
Zablokowania puszki na centratorze dokonujemy za pomoca
Rys.09-08 prasy recznej ktora znajduje si¢ w urzadzeniu (Rys. 09-07
— ref.G).

Rys.09-06

Po zakonczeniu tej operacji zamkna¢ drzwiczki bezpieczenstwa (Rys. 09-08 pkt.H).

UWAGA: Niedoktadne skrecenie puszki moze spowodowaé wydostanie si¢ materialu na zewnatrz i w konsekwencji moze
on si¢ dosta¢ do wnetrza pieca.

W tym momencie powinni$my skontaktowac si¢ z serwisem.

Infolinia techniczna: +48 697 139 158 Str. 10 z 27



UWAGA! Temperatura na displayu, nie zawsze musi zgadzaé si¢ z temperaturg otoczenia, z uwagi na specjalny rodzaj
sond typu FE/CO ktore pracuja w przedziale 60-400 °C. (moze si¢ wigc zdarzy¢, ze z tego powodu, temperatura na displayu
urzadzenia A i B bedzie r6zna).

UWAGA! Do urzadzenia dolaczone sa schematy techniczne dotyczace pracy z rdéznymi materiatami, oraz dokladne
informacje o wykonaniu ré6znego rodzaju prac przy pomocy tych materiatow.

Dane dotyczace tych materialow znajdujg si¢ w instrukcjach dotyczacych sposobu uzycia kazdego z nich: Temperatura
wtrysku; timer 1 - czas przed wtryskiem; timer 2 - wtrysk z podgrzaniem; timer 3 - poddanie materiatu ci$nieniu w fazie
chtodzenia; ci$nienie; predkosé wtrysku.

10 PROGRAMOWANIE | REGULACJA URZADZENIA

W urzadzeniu J-100 Evolution, jest zaprogramowany na state program A.

W modelu urzadzenia J-200 Evolution, przyciskajac przycisk “AUTO A” lub “AUTO B”, mozemy wybra¢ dowolny
program ktory chcemy uzywac.

a) Zeby zaprogramowaé urzadzenie nalezy nacisng¢ przycisk “Enter IN” (Rys. 07-01 pkt.13) , w tym momencie na
displayu pojawi si¢ napis wyswietlony na czarnym tle.
(np.) Program A 01 Acetal Dental
przycisk “Select UP” lub “Select Down” (Rys. 07-01 pkt.18 i 19) stuzg do wyboru réznych programéw juz ustawionych
przez producenta. Po wybraniu danego programu nalezy potwierdzi¢ przy wyjsciu “Enter Out” (Rys. 07-01 pkt.14),
automatycznie zostawiony zostanie zadany wybrany program a pod$wietlony napis na czarnym tle zniknie z displayu.

Przyciski do programowania opis

Temperatura = Temp Programming Ustawienie temperatury

Pre-injection = Pre-Inj. (timer 1) Programming Timer stuzacy do ustawienia czasu przed rozpoczgciem
witrysku

Pre-injection “ON” = Allarme pre-injection ON (attivo) Alarm aktywny, ktory zaczyna dziata¢ 4 minuty przed

weciskajac ponownie (timer 1) i dokonaé | rozpoczgciem wtrysku
zmiany za pomoca przyciskow UP
DOWN

Pre-injection “OFF” = Allarme pre-injection OFF (disattivo) | Alarm nieaktywny
wykonaé czynnosci jak wyzej

Injection heating = Inj-H. (timer 2) Programming Timer stuzacy do ustawienia czasu pracy pieca po wtrysku

Injection cooling =1Inj.-C (timer 3) Programming Timer shluzacy do ustawienia czasu chtodzenia pod
ci$nieniem

Cooling fan On/Off =Fan Programming Wskaznik stanu ON/OFF wentylatora chtodzacego

b) Zeby dokona¢ zmiany parametréw programow juz ustawionych przez producenta nalezy wybraé dowolny program
(patrz podpunkt a). Przed zatwierdzeniem programu przy pomocy Enter Out (Rys. 07-01 pkt.14), przycisnagé
przyciski dotyczace zmiany parametrow programowych jak wyzej w tabeli.

Np. Jezeli chcemy dokona¢ zmiany parametrow dotyczacych wtrysku nalezy:

przycisnaé przycisk “Pre-inj. Programm.”, w tym przypadku zobaczymy na czarnym tle program i parametr jemu
odpowiadajacy (patrz Rys.10-01 np. n.. 1 - n. 3), nastepnie po naci$nigciu przycisku Select (patrz Rys. 10-02) wzrosng (+)
UP lub zmaleja (-) DOWN ustawione wartosci.

Fe-injection fe)N 20 6 +
|

Slect
Rys. 10-01 Q - N
2 3 4 N Rys. 10-02
c) Aby dokona¢ ustawienia alarmu “Pre-inj.” poniewaz jest on podporzadkowany timerowi pre-injection, nalezy

przycisnag¢ dwa razy przycisk “Pre-Inj. Programm..”, (Rys.10-01 pkt. 2), nastepnie uzywajac przyciskow Select aktywuje
si¢ (ON) lub dezaktywuje si¢ (OFF) alarm pre-iniezione.

Po zakonczeniu programowania opuszczamy przyciskajgc przycisk “Enter Out” (Rys.07-01 pkt.14).
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Opis parametréw programow ustawionych przez producenta:

Numer Opis Temperatura  Pre-Inj. Alarm.  Pre- Inj.-H Inj.-C Fan Ciénienie  Predko$¢
Programu (Timer1)  Inj.On / Off (Timer2) (Timer3) On/OFF  Bar wirysku
(01 |Acetal Dental 1 220 20 OFF 02 20 ON 4.0 Slow
02 | Acetal Dental 2 220 20 ON 03 30 ON 4.0 Slow
03 | Acetal Dental 3 220 20 ON 03 40 ON 4.0 Slow
04 | The.r.mo. free 220 13 ON 02 30 ON 5.0 Fast
05 | The.r.mo. bridge 227 08 ON 02 30 ON 4.0 Slow
06 | Corflex Orthodontic | 165 20 ON 00 20 ON 4.0 Slow
07 | Corflex Plastulene 40 | 165 20 ON 00 20 ON 4.0 Slow
08 | Corflex Plastulene 80 | 165 20 ON 00 20 ON 4.0 Slow
09 | Acrilic Resin C 65 00 OFF 00 15 OFF 2,5 Slow
10| Acrilic Resin H 150 00 OFF 15 15 OFF 3,5 Slow
171 | Program 11 220 20 OFF 02 20 ON

12 | Program 12 220 20 OFF 02 20 ON

13 | Program 13 220 20 OFF 02 20 ON

14 | Program 14 220 20 OFF 02 20 ON

15 | Program 15 220 20 OFF 02 20 ON

16 | Program 16 220 20 OFF 02 20 ON

17 | Program 17 220 20 OFF 02 20 ON

18 | Program 18 220 20 OFF 02 20 ON

19| Program 19 220 20 OFF 02 20 ON

20 | Program 20 220 20 OFF 02 20 ON

21 |Program 21 220 20 OFF 02 20 ON

29 | Program 22 220 20 OFF 02 20 ON

23 | Program 23 220 20 OFF 02 20 ON

24 | Program 24 220 20 OFF 02 20 ON

25 | Program 25 220 20 OFF 02 20 ON

26 | Program 26 220 20 OFF 02 20 ON

27 | Program 27 220 20 OFF 02 20 ON

28 | Program 28 220 20 OFF 02 20 ON

29 | Program 29 220 20 OFF 02 20 ON

3( | Program 30 220 20 OFF 02 20 ON

UWAGA! Cis$nienia i predkosci wtrysku nie mozna zaprogramowac sa one tu tylko przypomniane przy roznych typach
prac.

W urzgdzeniu model J-200 Evolution, programy A lub B z tym samym numerem sg takie same.

UWAGA! Nie mozna modyfikowac parametrow programu jezeli juz dziata automatycznie.
Napis “program working” ( w modelu J-200) oznacza, ze program jest aktywny.
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10.1  USTAWIENIE CISNIENIA

Zeby uregulowa¢ cisnienie, ktérego warto$¢ ukazuje sie na displayu (Rys. 09-01 pkt. 1), nalezy wyciggnaé gatke regulatora
ci$nienia umieszczong na boku urzadzenia ktore chcemy ustawi¢. Chcac zwickszy¢ cisnienie pokrecamy pokrettem zgodnie z
1 ruchem wskazowek zegara. Po ustawieniu wlasciwego cisnienia, zablokowaé

Rys. 09-01 pokretto weiskajac gatke.

Wskazane jest po zmianie ci$nienia pozwoli¢ na wykonanie ruchu przez ttok po
czym mozna sprawdzi¢ na displayu czy zostalo doktadnie ustawione.

UWAGA Wartosci ciSnienia, ktore pokazuja si¢ na displayu sa niezalezne
od dzialania urzadzenia nalezy wiec wciaz kontrolowaé czy ci$nienie na
displayu odpowiada programowi ktory zostal wybrany.

10.2.1 USTAWIENIE PREDKOSCI WTRYSKU
Urzadzenie “Evolution” moze by¢ wyposazone w dwa rodzaje regulacji predkosci (Rys. 09-01 pkt. 2).:
- regulator predkosci klasyczny (kolor mosiadzu z gatka na $rubie) w tym przypadku w zaleznosci od uzywanego
materiatu pozostanie albo otwarty (fast) albo kompletnie zamknigty (slow) .
- regulator predkosci zmodyfikowany (nowy regulator z gatka z czarnego plastyku), pozwala na ustawienie wtrysku w
wolniejszym tempie. Mozliwe jest wykonanie 4 petnych obrotow (360°) + 3 /4 obrotu.
UWAGA! W tym przypadku ustawienie “SLOW?” otrzymamy zakrecajac kompletnie regulator (-) potem
wykonujac 2 obroty odwrotnie do ruchu wskazéwek zegara (+). Ustawienie "FAST" otrzymamy odkrecajac
calkowicieregulator (+).

11. WYBOR PROGRAMOW

W zaleznosci od wyboru trybu recznego lub
automatycznego dziatania urzadzenia.

Rys. 11-01 Rys. 11-02

11.1 PRACA RECZNA
Urzadzenie jest ustawione na dziatanie manualne w momencie, kiedy na displayu ukaze si¢ napis (Rys. 11-2 pkt.1)

Manual

Uzywajac urzadzenia w trybie manualnym nalezy po ukazaniu
si¢ na displayu programoéw “A” lub “B”

1) przycisna¢ przycisk “Manual Heating On/Off” uruchomi Iub wylaczy si¢ piec
Heating Uruchomienie (ON) Wytaczenie (OFF). Na displayu ukaze si¢ napis

on/of “Heating ON” (Rys. 11-1 pky.2) albo “Heating OFF” (Rys. 11-2 pkt.2).
Manual
W F:iStonDown ‘ Hea.“nq ON ‘

2) Zeby wykonaé wtrysk (ruch ttoka do gory 1) przycisna¢ przycisk “Manual Piston UP”
3) Zeby spowodowac zejscie tloka w dot Unalezy nacisnaé przycisk “Manual Piston Down”.
Pozycja tloka pokazuje si¢ na displayu (Rys. 11-1 pkt3) z napisem Piston UP lub Piston Down.

 PISON Down |
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WENTYLATOR CHLODZACY (FAN)

Jak juz wcze$niej zostalo zaznaczone, wentylator uruchamia si¢ “Cooling Fan” automatycznie kiedy w programie ukaze si¢

napis ON i w programie automatycznym w fazie “Injection cooling”, timer 3.

Cooling Fan ON

Kiedy zajdzie taka potrzeba mozna uaktywni¢ lub zdeaktywowaé wentylator nawet w fazie manualnej, wystarczy nacisngc¢

przycisk “Fan Programming” (Rys. 07-01 pkt.23) .

W momencie kiedy chtodzenie jest zataczone “Cooling Fan “ informacja ta ukazuje si¢ na displayu (Rys. 11-2 pkt.3)

11.2 PRACA AUTOMATYCZNA

Po wybraniu programu “A” lub “B”, i sprawdzeniu wszystkich parametrow dotyczacych wybranego programu (patrz punkt

programowanie i regulacja):
Cisnienie (Bar)
Temperatura (°C)

Czas “Pre-injection “
Czas “Injection heating
Czas “Injection cooling “

O~NO O~ WN -

Mozna uaktywni¢ dziatanie automatyczne naciskajac przycisk “AUTO - START” (Rys. 07-1 pkt.15).

Alarm Pre-injection ON (aktywny) lub OFF (nie aktywny)

Chtodzenie “Cooling fan” ON (aktywny) lub OFF (nie aktywny)
Regulacja predkosci wtrysku ( w modelu J-200).

Dane dotyczace opisu (Rys. 11-3 pkt.3), dotycza zaprogramowanych warto$ci, dane z prawej strony dotyczg wartosci w

czasie dzialania urzadzenia In processing ( Rys. 11-3 pkt.4),

Napis na czarnym tle (Rys. 11-3 pkt.1) wskazuje Timer ktory, jest w trakcie dziatania natomiast napis ktory jest
podswietlony dotyczy tzw. Countdown timera (tzn. zaczyna $wieci¢ kiedy temperatura osiagnie zaprogramowang wartosc).

Re-injection

oN B 20

2

3

4

Rys. 11-03

W momencie kiedy uruchamiamy program automatyczny napis manual zmieni si¢ z “Manual” (Rys.11-02 pkt.1) na “Auto”
(Rys.11-01 pkt.1), piec podgrzewa sie do zaprogramowanej temperatury, po jej osiggnieciu timer “pre-injection” rozpoczyna

sie tzw. count-down.

W momencie kiedy alarm pre-injection ustawiony jest w pozycji “ON” 4 minuty przed zakonczeniem tzw. count down,
zostanie uruchomiony alarm. Ten rodzaj funkcji jest opisany w rozdziale dotyczacym alarmow, w szczego6lnosci alarmu

“allarme pre-injection”.

W momencie kiedy urzadzenie rozpoczyna cykl a timer 1 pre-injection osiaga warto$¢ “O”, tlok zaczyna si¢ przemieszczaé
rozpoczynajac wirysk. Piec pozostanie goracy zgodnie z zaprogramowanym czasem w funkcji timer 2 “injection heating”, po
zakonczeniu tej fazy piec wylacza si¢ i rozpoczyna si¢ proces chtodzenia.
Czas chtodzenia ustawiany jest parametrem timer 3 “injection cooling”, w tej fazie jezeli wentylator “FAN” ustawiony jest w

pozycji “ON”.

Po zakonczeniu realizacji timer 3 “injection cooling”, ttok wroci do pozycji stacjonarnej (DOWN) w tym momencie wiaczy
sie¢ sygnat akustyczny na kilka sekund informujac nas o zakonczeniu cyklu.
Napis Auto zmieni si¢ na “ Manual ““ (Rys.11-01 pkt.1 i Rys.11-02 pkt.1) powracajgc do warto$ci zaprogramowanych przed

uruchomieniem automatycznego programu.

ALARM

_MANUA
I Piston
g Heating

W momencie wylaczenia zasilania i po ponownym zalaczeniu,
jezeli urzadzenie znajdowato si¢ w cyklu automatycznym
podczas count-down timer 1 “pre injection”, w urzadzeniu
model J-200 ukaze si¢ pod$wietlony komunikat: “Black-Out
ALARM” (Rys. 11-04)

Cooling

Rys. 11-04

UWAGA! Nalezy przed rozpoczeciem cyklu sprawdzi¢ kazdorazowo doktadnie czy ustawione parametry sa prawidtowe i
czy nie spowoduje probleméw w koncowy rezultacie, w przypadku niepewnosci nalezy zresetowaé program (paragraf 11.4),

wprowadzi¢ nowy material do pieca i wznowi¢ cykl.
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Jezeli w czasie pracy “AUTQO”, zostang otworzone drzwiczki

wzbudzi si¢ natychmiast alarm dzwigkowy i pojawi si¢ napis “DOOR OPEN” (Rys. 11.05):

ALARM
Door,open
Fressure ! Program A 01 Acetal Dental 1
TemPerature 2208 M £
Pre-inJection OFF 26 Piston DOWN .
Indection Heating 2 Heating QFF Zona allarmi
Injection Cooling 2 Cooling ON

Funkcje o ktéorych mowa sg opisane w paragrafie 11.3. “Alarmy”

11.3 OPIS ALARMOW

Rys. 11-05

W urzadzeniu “EVOLUTION” sygnalizowane sa rdézne typy alarmow.

ALARM
Door,open DOOR OPEN

“Door Open Alarm”

Alarm drzwiczki bezpieczenstwa
otwarte.

ALARM

Pre-injection
' P. INJECTION
[ ]

“Pre-injection Alarm”

Alarm przed wtryskiem.

Sfand-by
pre-injection
/'\ STAND - BY
[

“Stand-by pre-injection”

Alarm stand-by.

Ten rodzaj alarmu, zaczyna funkcjonowaé w momencie kiedy zostang
otworzone drzwiczki bezpieczenstwa.

Sygnalizacja tego alarmu pokaze si¢ na displayu w postaci podswietlonego
komunikatu “Door Open ALARM”. Alarm wylaczy si¢ w momencie
zamknigcia drzwiczek.

Jezeli urzadzenie pracuje w trybie manualnym ukaze si¢ tylko napis bez
sygnalu akustycznego, jezeli urzadzenie dziala w trybie automatycznym
odezwie si¢ alarm w postaci sygnalu dzwickowego.

UWAGA! Nie nalezy zbyt dlugo trzymacé otwartych drzwiczek wylacznie
przez okres koniecznie niezbedny, poniewaz czas odliczany przez timer
zostaje przerwany i jezeli piec jest w pozycji “Heating ON”, caly czas mimo
przerwy czasowej grzeje i dodaje si¢ do czasu zaprogramowanego w
“Heating ON”, co moze przy zbyt dlugim otwarciu wpltyna¢ na jako$é¢
produktu.

Ten rodzaj alarmu dzwiekowego przedwstepnego (beep), informuje, zZe
Timer 1 "Heating Pre-Inj.” jest gotowy do wtrysku po uptywie nastgpnych 4
min.

Podczas tej fazy ukaze si¢ na displayu komunikat “Pre-injection Alarm”.
Jezeli nie zostanie uruchomiony przycisk “Auto Start” (Rys. 1 pkt.15)

timer 1 "Heating Pre-Inj.” bedzie wciaz odliczat czas wstecz dochodzac do
warto$ci minimalnej tj 01 min. i wtedy wlaczy si¢ alarm “ Stand-by pre-
injection”; w tym momencie zatrzyma si¢ odliczanie czasu wstecz ale piec
caly czas pozostanie uruchomiony.

Alarm ten wilaczy si¢ po “Allarme Pre-injection” zgodnie z poprzednim
opisem.

Jezeli kontynuujemy program wystarczy przycisnac przycisk “AUTO Start*
(Rys. 1 pkt.15).

Z uwagi na bezpieczenstwo po 5 min. alarmu “stand-by pre-injection”,
urzadzenie zmieni alarm, sygnal akustyczny (beep) bedzie teraz bardziej
dlugi z rzadszymi przerwami i uruchomi si¢ alarm “Over time Alarm”
(Time-limit Alarm).
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ALARM

Black-out
' BLACK - OUT
[

“Black-out Alarm”

Alarm braku zasilania.

“Black-out Alarm” sygnalizuje brak zasilania elektrycznego.

Ten rodzaj alarmu wigcza si¢ wtedy kiedy urzadzenie dziata w trybie pracy
automatycznej, a czas liczony wstecz odnosi si¢ do timer 1“Pre-Injection.”
(Rys.1 pkt.4) .

W tym przypadku sygnatl alarmu (beep) jest dtuzszy; rzadziej przerywany a
na displayu pokazuje si¢ napis “Black-Out Alarm”.

Zeby kontynuowaé program wystarczy przycisngé przycisk “AUTO Start”
(Rys. 1 pkt.15).

W razie potrzeby przerwania cyklu nalezy, nacisng¢ przycisk “Reset”
(Rys.07-01 pkt.28).

Po przekroczeniu 5 minut, trwania alarmu, uruchomi si¢ alarm
bezpieczenstwa zwany “Over time Alarm” (Time-limit Alarm).

UWAGA! Jezeli urzadzenie znajduje si¢ w stanie alarmu “Over Time” (Time-limit Alarm) i jednocze$nie wystapi brak
zasilania a po wiaczeniu zasilania pokaze si¢ black-out na displayu, mozna potem przycisng¢ “auto” wyswietli si¢ “Stand
by” a nie “Over time”. Nie bedzie to stanowito problemu poniewaz istnieje mozliwos$¢ interwencji poprzez black out, czyli
mozliwo$¢ oceny etapu cyklu i ewentualnego zresetowania.

ALARM

Over Time
' OVER TIME

“Over time Alarm” (Time-limit Alarm)

Alarm pozaczasowy.

Alarm “Over time” (Time-limit Alarm), jest alarmem bezpieczenstwa.

Ten rodzaj alarmu zostat przewidziany dla materialéw wrazliwych na
temperature, ktoére nie moga pozostawaé¢ diuzej w temperaturze wlasciwej
dla wtrysku niz ten wlasciwy zaprogramowany.

Alarm ten uruchamia si¢ w nastgpujacych okolicznosciach:

1) Jezeli nie zostala podjeta zadna interwencja podczas 5 minut od
rozpoczecia dziatania alarmu “Stand by pre-injection” .

2) Jezeli nie zostala podjeta zadna interwencja podczas 5 minut od
rozpoczgcia dziatania alarmu “Black-out Alarm” (Timer 1 ”pre-inj”
aktywny w trybie pracy automatycznej).

Sygnat akustyczny (beep) jest taki sam jak dla alarmu “black out”. W tej
sytuacji mozna zadecydowac czy:

1) Kontynuowa¢ cykl przyciskajac przycisk “AUTO Start
(Rys. 1 pkt.15).

2) Przerwac cykl przyciskajac przycisk “Reset” (Rys.07-01 pkt.28).

Low pressure
/A\ LOW PRESSURE

“Low pressure Alarm”
Alarm niskiego ciSnienia.

ALARM

Over pressure
ﬁ\ OVER PRESS.
[ ]

“Over pressure Alarm”(too hight pressure)
Alarm wysokiego ci$nienia.

Alarm “low pressure” uruchamia si¢ jezeli cisnienie jest zbyt niskie (od 0 do
0,5 bar), podczas tego alarmu nie sg wysytane sygnaty akustyczne, natomiast
ukazuje si¢ podswietlony napis “Low pressure Alarm” (Rys. 1 pkt.12).

Alarm “Over pressure” (too hight pressure) uaktywnia si¢ kiedy ci$nienie
jest zbyt wysokie (9.9 bar), podczas tego alarmu sygnat (beep) jest ciagly
bez przerw, na displayu ukazuje si¢ napis “Over pressure Alarm” (too hight
pressure) (Rys.1 pkt.12).

UWAGA! Urzadzenie jest zaprojektowane do pracy pod cisnieniem 2-6 bar.
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114  RESET

Przycisku “Reset Alarm” (Rys.07-01 pkt.28) uzywa si¢ kiedy zachodzi potrzeba przerwania cyklu w trybie automatycznym.
Przyciskajac przycisk urzadzenia przerywa si¢ wszystkie jego funkcje zwigzane z zaprogramowaniem w konsekwencji tlok
urzadzenia zostanie ustawiony w pozycji spoczynkowej (Piston down).

Po zakonczeniu tej fazy urzadzenie znajduje si¢ w trybie manualnym i pozostaje na displayu ostatnio ustawiony program.

12 PRZENIESIENIE (Wyjmowanie) PUSZKI
Po zakonczeniu procesu wtrysku i chtodzenia nalezy upewnic sig :
Czy urzadzenie znajduje si¢ w fazie manualnej i czy na displayu ukazuje si¢ napis “Manual” (Rys. 10-02 pkt.1)

Manual
Czy pozycja ttoka znajduje si¢ w fazie spoczynku i czy na displayu ukazuje si¢ napis “Piston Down” (Rys. 10-01 pkt.3).

‘ PISION Down \

Nalezy natozy¢ rekawice termoizolacyjne.

Otworzy¢ drzwiczki bezpieczefistwa (Rys. 12-01 pkt. G) i
zwolni¢ pras¢ reczng krecac pokrettem w przeciwnym
kierunku do ruchu wskazdéwek zegara.

Dac¢ jej opuscic¢ si¢ do wlasnego miejsca (uwazac na rece).
(Rys. 12-02 pkt. F) .

Rys. 12-02

Zaleca si¢ wyjmowanie puszki w pozycji pionowej poniewaz w ten sposdb mozna
razem wyja¢ rowniez pojemnik (walec i centrator) zawierajacy nabdj J-100 tube
(Rys. 12-03).

l < | Rys.12-03

W przypadku kiedy nabdj (razem z walcem pojemnikiem na nabdj) pozostaly w piecu, nalezy zamknaé drzwiczki,
zmniejszy¢ ci$nienie 1,5/ 2 bary i przycisnaé przycisk “UP” wtrysku recznego "manuale” (Rys. 07-01 pkt.26) a wiec wyjaé
walec centrator uzywajac rekawiczek termoizolacyjnych.

UWAGA!
Nalezy zamykac¢ zawsze drzwiczki po zakonczeniu pracy urzadzenia a takze unika¢ zblizania si¢ do urzadzenia oséb
postronnych poniewaz komora pieca moze by¢ goraca (niebezpieczenstwo poparzen) .

13 ODZYSKIEWANIE KORKOW TEFLONOWYCH

Podczas usuwania naboju z walca, nalezy poczekac¢ az nastapi schlodzenie wyzej wymienionych cze¢sci (ewentualnie
mozna je schtodzi¢ w zimnej wodzie), nastepnie nalezy wykreci¢ centrator, potem wyjaé nabdj z ostony (uwazajac, zeby nie
porysowaé ostony ), najlepiej uzy¢ plastikowego walca, ktéry znajduje si¢ w ukompletowaniu urzadzenia.

Na koncu wyjaé z walca (J100 Tube) korek teflonowy.

14 ZAKONCZENIE CYKLU

Wylacznik glowny urzadzenia umieszczony jest z tylu urzadzenia.

UWAGA! Nalezy uwaza¢ nawet po wylaczeniu urzadzenia poniewaz piec moze by¢ wciaz goracy.

Miejsca niebezpieczne to: piec, centrator, pojemnik naboju, puszka, ktére moga by¢ wciagz gorace po ustaniu pracy, tak wigc

istnieje niebezpieczenstwo oparzen.

Firma PRESSING DENTAL Srl lub firmy ja reprezentujace nie sa odpowiedzialne za szkody dotyczace rzeczy lub osob
ktére wynikaja z niewlasciwego obchodzenia si¢ z urzadzeniem.
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15 OGOLNE ZASADY KONSERWACJI URZADZENIA

B Przed rozpoczeciem konserwacii nalezy upewnié¢ si¢ czy urzadzenie jest wychtodzone, odlgczy¢ urzadzenie od Zrodet
zasilania ci$nieniem powietrza zniwelowac¢ ci$nienie zamykajac regulatory cisnienia.
B Wyjac¢ wtyczke sieciows z gniazda zasilajacego.

Nalezy sprawdza¢ co 15/20 dni filtr powietrza na wejsciu (w przypadku gdyby zbierata si¢ zbyt duza ilos¢ wody w
odstojniku filtra nalezy zamontowa¢ dodatkowy filtr lub zastosowac automatyczne smarowanie).

W razie gdyby zbierata si¢ woda nalezy postgpowacé w nastgpujacy sposob w celu jej usunigcia:

Sprawdzi¢ czy jest zamknigty zawor powietrza, zniwelowaé cisnienie powietrza, przekreci¢ pokretlo spustu plynu
umieszczone pod filtrem powietrza kr¢cac w kierunku odwrotnym do ruchu wskazoéwek zegara, po spuszczeniu ptynu
zakreci¢ pokretlo pod filtrem.

Odkreci¢ zawor powietrza.

B Urzadzenie nie potrzebuje innego rodzaju konserwacji.
16 CZYSZCZENIE URZADZENIA
Wyja¢ wtyczke sieciowa z gniazda zasilania. Oczysci¢ urzadzenie poshugujac si¢ wylacznie $ciereczka nasycong ptynem

detergencyjnym (nie korodujacym i nie $cierajgcym powierzchni urzadzenia).
UWAGA! Nie uzywac¢ alkoholu lub rozpuszczalnikow.

17 DLUGI OKRES PRZESTJU URZADZENIA

Po dtugim okresie przestoju urzadzenia nalezy:
1) Zamkng¢ zawor powietrza, spusci¢ powietrze wewnatrz urzadzenia, zamkna¢ regulatory powietrza.
2) Wyjac wtyczke sieciowa z gniazda zasilania.

18 PRZYCZYNY | ZAPOBIEGANIE AWARIOM

Awarie Przyczyny Postepowanie przy usuwaniu

Urzadzenie nie | - glowny wlacznik w pozycji OFF - ustawi¢ wlacznik w pozycje ON

uruchamia si¢ - Zle wtozona wtyczka - sprawdzi¢ poprawno$¢ potaczen wtyczki sieciowej
- przepalony bezpiecznik - wymieni¢ bezpiecznik (V.220 — 6,15 A)

Piec nie grzeje - wlgcznik glowny w pozycji OFF - ustawi¢ wlacznik w pozycji ON

- termoregulator ustawiony na temperature nizsza | - ustawic¢ termoregulator na odpowiednig temperaturg
od temperatury otoczenia

- sonda termoregolatora ma przerwe - wymieni¢ sond¢
- system termoregulacji nie dziala - wymieni¢ kompletny modut elektroniczny
- w razie zbyt wysokiej temperatury zadziatat - nalezy zaprosi¢ serwisanta azeby dokonat kontroli stanu
system bezpieczenstwa elementow pieca (termostatu)
Termoregulator Prawdopodobnie zostaly nieumys$lnie zmienione | Zaprosi¢ serwisanta 1 sprawdzi¢ parametry programu
dziata parametry oprogramowania mikroprocesora termoregulatora.

nieregularnie

Zniszczenie walca | Nie zostata dobrze doci$nicta prasa reczna, walec | Poczeka¢ az piec ostudzi sie do temperatury powietrza,

(J-100 Tube) | zostal wyjety nie czekajac na ochtodzenie. wylaczy¢ urzadzenie i postugujac si¢ szpatutka wyjaé walec
wewnatrz ~ pieca | Nie zostal dobrze nasmarowany walec przy | uwazajac azeby nie porysowac ostony pieca.
(walec, ostona) pomocy “ Tube Lubricant red”. Jezeli to konieczne rozlozy¢ piec na czesci i usunaé
Nie zostal wltozony korek teflonowy po wiozeniu | zanieczyszczenia.
materiatu.

Nie topi si¢ dobrze | Jezeli do naboju zostanie wlozona za mala ilos¢ | Whozy¢ 2 lub 3 korki teflonowe na materiat.

material wewnatrz | materiatu, a naboj znajdzie si¢ w pozycji bardzo | Pozycja materiatu bedzie wtedy wyzsza a wiec znajdzie si¢ on
walca niskiej wewnatrz pieca moze si¢ zdarzyé, ze | blizej srodka pieca utatwiajac dobre topienie.

material nie stopi si¢ do konca.

W razie pojawienia si¢ problemoéw innego rodzaju prosimy o kontakt z przedstawicielem firmy Pressing na terenie Polski -
firma Holtrade. W kazdym przypadku tylko autoryzowany serwis producenta lub jego przedstawiciele uprawnieni sa do
interwencji technicznej.

Jakiekolwiek nieautoryzowane naprawy lub samowolne zmiany w urzadzeniu spowoduja utrate gwarancji, oraz
odpowiedzialnos$ci producenta.
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Pressing Dental®

Tabele

System Pressing Materialy )
techniczne

Wylaczny dystrybutor w Polsce: HOLTRADE Eksport Import
05-500 Piaseczno
ul. Kosciuszki 51
+48 22 750 40 70

holtrade@holtrade.pl www.holtrade.pl
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY

1 1 O I O T
2 3 4 5

Program B Connections Program A Connections
fan  piston up/down oven fan  piston up/down oven

A Door Microswitch 13 @

B Door Microswitch 1

J-200 Bvolution
Automation masterboard

AC Prograrn A Connenclions
240 V. fan  pision up/fcown oven

1 2 3 4 5
[EE [ T T 2 B

— ®f

00 - _
\- -\ or
P |
RNME %] E

|

J-100 BEvolution =
Automation mastermoard

Red Snsor

\‘ \ Blue Sensor

(

(1 1
6 7
Door Sensor
Microswitch

J-200 Evolution

1 Zasilanie AC 230-240V
potaczenie “B connections”

2 (A) Wentylator — Fan

3 (B) Solide elektrozawor

4 (B) Solide elektrozawor

5 (T1-T2) Grzatka — Oven
potaczenie “A connections”

6 (A) Wentylator — Fan

7 (B) Solide elektrozawor

8 (B) Solide elektrozawor

9 (T1-T2) Grzatka — Oven

10 (C) Termopara — sensor “A”

11 (C) Termopara — sensor “B”

12 Microswitch Drzwiczek “B”

13 Microswitch Drzwiczek “A”

J-100 Evolution

Zasilanie AC. 230-240V

(A)Ventylator — Fan

(B) Solide elektrozawor

(B) Solide elektrozawor

(T1-T2) Grzatka — Oven

Microswcich Drzwiczek

(C) Termpara — Sensor

~NOoO OB~ WN -
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20 SCHEMAT PNEUMATYCZNY

1) Walec - tlok

2) Elektrozawor

3) Regulator predkosci wtrysku

4) Filtr roztadowujacy elektrozawor

5) Filtr rozladowujacy elektrozawor

6) Filtr rozladowujacy regulacje predkosci
7) Manometr - wskaznik ci$nienia

8) Regulator ci$nienia

9) Zawor jednokierunkowy

10) Filtr powietrza
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21 WYKAZ CZESCI ZAPASOWYCH (J-100 modello 1995)
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UWAGA! Réznice pomig¢dzy urzadzeniem J-100 tradycyjnym z 1995r. a nowa wersjg sa nastepujace:

Kod RJ100-0105a zmienia sie na kod A-17 (o RJ100-EV-0105a)

Korpus urzadzenia (kod RJ100-EV-002; RJ100-EV-005; RJ100-EV-
004;RJ100-EV-003)

Cze$¢ kabli zasilajacych RJ100-EV-0016

Art. RJ100-EV-0106; RJ100-EV-0105c¢ i RJ100-0107i-H

Kod Rj100-0105e zmienia sie na kod A-25 (0 RJ100-EV0105e€)

Kod RJ100-0014 =zostat wyeliminowany, w nowym typie urzgadzenia
EVOLUTION znajduje sie narzedzie zamykajgce naboje o kodzie “ct”

Wentylator kod RJ100-EV-fan

Kontrola predkosci RJ100-EV-0102

Nowy modut elektroniczny kod RJ100-0107EV

Kod RJ100-0105b zmienia sie na kod A-18 (o RJ100-EV-0105b)

Czes$ci RJ100-EV-0104i i RJ100-EV-0101

UWAGA! Sprawdzi¢ akcesoria dodatkowe w modelu EVOLUTION.

Szczegdlty wersji EVOLUTION:  Potaczenia elektryczne
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12-12

10-11
lalb 2a2b 8a3b 4adb 5abb 6abb ¥arb 8a8b  9a 9%
?
| Gruppo A / Gruppo B \
Reg. ci$nienia reg. predkosci Reg. predkosci Reg. ci$nienia

1 Zasilanie 220/240V 50 lub 60 Hz. 8 Grupa A elektrozawor “ Ttok up”

2 Grupa B wentylator chlodzacy 9 Grupa A zasilanie grzatki A

3 Grupa B elektrozawor “ Ttok down” 10 Termopara grupy A (rosso dx /blu sx)
4 Grupa B elektrozawor “ Ttok up” 11 Termopara grupy B (rosso dx /blu sx)
5 Grupa B zasilanie grzatki B 12 Switch drzwiczek grupy A

6 Grupa A wentylator chtodzacy 13 Switch drzwiczek grupy B

7 Grupa A elektrozawor “ Ttok down”

Podtaczenie powietrza
Grupa B

Microswich drzwiczek B
Microswich drzwiczek A
Sensor B

Sensor A
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Particolari foto varie

1 gruppo valvole di non ritorno
2 filtr

3 grupa elektrozaworéow

4 regulator cisnienia

5 regulator predkosci

6 grzalka

7 microswitch a riarmo manuale
8 sonda

9 piec

10 anello copri forno
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA" - EC CONFORMITY DECLARATION

98/37 CE-EC -- 73/23CEE-EEC -- 89/336 CEE -EEC

Fabbricante Manufacturer
Pressing Dental Srl
Via Edoardo Collamarini, 5/d 47891 Dogana (Rep. di San Marino)

Mandatario Agent

Pressing ltalia Srl
Via Emilia Romagna, 233 47841 Cattolica -RN (Italia)

dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita che il prodotto:
declare under our own sole responsibility that the product::

Modello. J- 100 Evoiution J-200 Evolution

(matricola vedi etichetta sull’apparecchiatura)

al quale questa dichiarazione si riferisce & conforme alle seguenti norme:
to which this declaration refers complies with the following norms:

EN 292/1 - EN 292/2 - EN 60335/1- EN 50082/1 EN 50081/1

Cattolica, 30.05.2002

Dressing Dental®

Monticelli Stefano

Organismo di certificazione autorizzato e notificato C.E.E. :
E.E.C. authorized and notified certification body :

|.C.E.P.l.

Istituto Certificazione Europea Prodotti Industriali S.r.I.
Via Emilia Parmense, 11/a
29010 Pontenure (PC) ltaly

Attestato di Certificazione CE - EC Cetrtification n. M 83/95
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