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1. WPROWADZENIE

Dziekujemy za zakup pieca CERAMICMASTER PRESS
ktory, jesteSmy pewni, spetni wszystkie Twoje potrzeby
i wymagania.

Piec ten zostat zaprojektowany zgodnie z wymaganiami
najnowszych  standardéw przemystowych, a my
gwarantujemy, ze bedziesz z niego korzystaé przez wiele
lat.

Funkcja ttoczenia jest realizowana przez unikatowy
mechanizm prasowania napedzany przez silnik skokowy.
Pozwala to na precyzyjne prasowanie. Na koniec procesu
piec przedstawia gtebokosc¢ zatopienia ttoka.

System ostrzega o mozliwym pekaniu prasowanych
pierscieni. Decyzja o zatrzymaniu zostaje podjeta na
wczesnym etapie procesu, a tym samym oszczedza czas
uzytkownika.

Piec posiada zestaw do automatycznej kalibracji, ktory
moze by¢ kupiony oddzielnie. Aby uzyska¢ wiecej
informacji, patrz punkt 11 autokalibracji.

Niewtfasciwe  uzytkowanie moze  spowodowacd

uszkodzenie urzadzenia i by¢ szkodliwe dla personelu.
Prosze zapozna¢ sie z odpowiednimi instrukcjami
dotyczacymi bezpieczenstwa i doktadnie przeczytac
instrukcje obstugi.

Zyczymy przyjemnej i owocnej pracy
z CERAMICMASTER PRESS.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

SYMBOLS:

CE

Ten symbol oznacza, ze istnieje wysokie
niebezpieczne napiecie pod pokrywa urzadzenia,
ktdre jest wtgczone.

Ten symbol oznacza, ze urzadzenie spetnia
wymogi dyrektyw dotyczgcych niskiego napiecia
i kompatybilnosci elektromagnetycznej, a takze
do norm zharmonizowanych z nimi.
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2. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Ponizsze instrukcje muszg by¢ przestrzegane, aby
unikng¢ obrazen personelu lub uszkodzenia sprzetu.

UWAGA !

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Piec nie moze by¢ obstugiwany przez operatora,
ktory nie zapoznat sig z instrukcja;

Przed wtgczeniem wtyczki do kontaktu nalezy
sprawdzi¢ czy napiecie w sieci elektrycznej
odpowiada napieciu roboczemu. W przypadku
rozbieznosci, skonsultowac sie ze specjalistg;

W zadnym wypadku nie nalezy modyfikowac
urzadzenia;

Zawiadomienia i naklejki  muszg  by¢
utrzymywane w dobrym stanie tak, ze s3 one
czytelne; nie powinny by¢ usuniete!

Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w przypadku
uszkodzenia;

Trzymaé kable z daleka od Zrédet ciepta, nie
przenosi¢ urzadzenia trzymajac za kabel .

Wytaczy¢ piec i wyjac wtyczke kabla zasilajgcego
z kontaktu przed kazdym czyszczeniem lub

konserwacja.

Czesci zamienne, ktore nie sg zalecane przez
producenta nie mogg by¢ uzywane!

urzadzenie nie jest uzytkowane zgodnie z

zaleceniami producenta, moze to doprowadzi¢ do
uszkodzenia urzadzenia !
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

3. OPIS URZADZENIA

Pokrywa komory

Stolik ceramiczny
Winda (stolik pieca)
Podktadka do studzenia
Panel przedni

wn A WN -

6 Wentylator

7  Wigcznik

8 Bezpieczniki

9 Wtyczka przewodu zasilajgcego

10 Wtyczka przewodu zasilajacego pompe
11 Bezpiecznik pompy

12 Wtyczka RS232

13 Dysza weza pompy

14 Waz pompy
15 Adapter

16 Pompa prézniowa
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17

18

19

20

23

24

17
18
19
20

21
22
23
24
25

Goérna pokrywa komory;
Mechanizm PRESS;
Komora

Silnik windy

Kolumna

Koncowki grzatki
Dysza prozni
Mechanizm windy
Panel kontrolny PCB

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

26 Pasek mechanizmu ttoczenia
27 Kolumny
28 Mikro przetgczniki
29 Silnik mechanizmu prasy
30 tacznik elektryczny
31 Dtawik
32 Potgczenia
DANE SERWISOWE:
33 Czujnik liniowy
34 Sprezyna
35 Nakretka regulacyjna
36 Ogranicznik
37 Ttok kwarcowy
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

4. INSTALACJA i URUCHOMIENIE

DOSTAWA

Ostroznie wyjmij urzagdzenie z opakowania;
® Upewnij sie, ze napiecie w gniazdku wynosi
230V, oraz ze jest ono uziemione.

PODtACZENIA , o ]
e Podtacz przewdd zasilajgcy pompe do zacisku z

etykietg "VACUUM PUMP" na panelu tylnym;

e Podtagcz kabel zasilania do gniazda z etykietg
"POWER" na panelu tylnym;

e Podtgczy¢ przewdd podcisnieniowy prézni do
facznika z etykietg "VACUUM" na panelu tylnym.

®  Wiacznik sieci jest na tylnym panelu, po prawej
stronie. Ustaw piec w pozycji, ktdra umozliwia
jego tatwe wytaczenie - wytgcznikiem gtownym,
oraz wytgcznie z kontaktu.
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5. PRAKTYCZNE UZYTKOWANIE

OPIS PRZYCISKOW

5

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

PROG - wybiera numer programu, ktéra ma byc¢
korygowany w trybie programowania.

SKIP - pomija fazy DRY1, Firel, XXX1 - nacisnij w trybie
programowania.

ENTER - zapisuje zmiany w biezagcym programie do
wykonania w jednym trybie uruchomienia - nie zapisuje
na state po zakonczenia programu.

ESC - anulowanie zmian.

RUN

e uruchamia wybrany program, gdy wskaznik
przycisku miga na zielono;

e pozwala na zmiane wartosci wybranego
parametru w trybie programowania.

e zatrzymuje program w kazdej chwili;

e  zatrzymuje ruch stolika w kazdym potozeniu;

e anuluje wszystkie zmiany wybranego parametru w
trybie programowania;

e przywraca normalny tryb pracy pieca po btedzie.

I
A - zamyka piec — tryb manualny.

DODATKOWO W CZASIE PROGRAMOWANIA

Przycisk moze zwiekszy¢ / zmniejszyé warto$é parametru
przez naci$niecie podczas uzywania pokretta multi-
funkcjonalnego MFRK (uzycie przy programowaniu
nazwy)

I

Y - otwiera piec — tryb manualny.

Przycisk moze zwiekszy¢ / zmniejszy¢ warto$é parametru
przez nacisniecie podczas uzywania pokretta multi-
funkcjonalnego MFRK (uzycie przy programowaniu
nazwy)

MFRK - Wielofunkcyjne pokretto. Jest uzywane do
wyboru programoéw lub parametréw i ustawiania
wartosci.
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

OPIS OZNACZEN

Piec ten posiada 2 liniowy wyswietlacz VFD.

PROGRAM pokazuje numer wybranego programu do
realizacji lub programy do zmiany parametréw.

H:MM:SS wskazuje czas pozostaty do korca programu
wykonywanego.

mbar wykazuje warto$¢ podcisnienia w komorze
zamknietej.

°C pokazuje aktualng wartos¢ temperatury w komorze
wypalania.

MODE - sektor w drugim wierszu -
Po lewej stronie - informacje o aktualnym etapie,
Po prawej - pokazuje nazwe biezgcego programu.

Wskaznik 1: TEMPERATURA CZUWANIA - piec jest w
fazie, gdy temperatura wzrasta, az osiggnie
wartos¢, przy ktorej rozpoczyna sie Suszenie.

Wskaznik 2: SUSZENIE

= = 6 7T =

Wskaznik 3: DRUGIE SUSZENIE (SKIP — PROG
DODATKOWY)

Wskaznik 4: WYPALANIE (SKIP — PROG DODATKOWY)
Wskaznik 5: PRZYROST TEMPERATURY

Wskaznik 6: DRUGIE WYPALANIE (WtASCIWE)
Wskaznik 7: Piec w fazie ttoczenia.

Wskaznik 8: Piec jest w fazie pierwszego chtodzenia
(SKIP — PROG DODATKOWY).

Wskaznik 9: CHLODZENIE.

Wskaznik10: Pompa prézniowa jest wtgczona.
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PARAMETRY | PROGRAMOWANIE

W celu zmiany wartosci parametru nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:

Niektére parametry mogg by¢ pominiete. Mozna to
zrobié naciskajac przycisk SKIP. W ten sposéb pomijamy
nie tylko ten parametr, ale réwniez catg faze.

Parametry, ktore mogg by¢ maskowane,
s3 opisane w dalszej czesci tekstu.
Istniejg trzy mozliwe sposoby wychodzenia z trybu
programowania po zakonczeniu zmiany wartosci
parametréw:

FIRST EXIT:

SECOND EXIT:

THIRD EXIT:

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Wskaznik przycisku RUN miga na zielono w trybie pracy,
gdy zostanie osiggnieta temperatura okreslona przez
Parametr IDLE TEMP - jedli temperatura nie zostanie
osiggnieta bedzie miga¢ na czerwono.

e Za pomocy pokretta wielofunkcyjnego wybierz
program ktéry chcesz zmienic;

e Nacisnij przycisk PROG. Wskaznik przycisku RUN
zaczyna migaé na zielono / czerwono i mozna
zobaczy¢ na wyswietlaczu:

Pxx : VIEW DATA
ENTRY TEMP  xxxx

e Jest to pierwszy parametr. Kre¢ w lewo / prawo
(MFRK) w celu wybrania parametru, ktéry chcesz
zmienic;

e Nacisnij przycisk RUN, aby wybrat wartos¢ parametru,
ktory chcesz zmieni¢. Jesli wybrates pierwszy
parametr bedzie mozna zobaczy¢ na wyswietlaczu:

Pxx : EDIT DATA
ENTRY TEMP xxxx

e Wskaznik przycisku RUN zgasnie, a czerwony wskaznik
w przycisk STOP zaczyna migaé.

e Uzyj MFRK do zmiany parametrdw.

e Nacisnij przycisk STOP, aby opusci¢ programowanie
biezgcego parametru. Wskaznik przycisku RUN
ponownie zaczyna migaé na zielono / czerwono, co
oznacza, ze mozliwe jest zaprogramowanie kolejnego
parametru.

nacisnij przycisk ESC. To anuluje wszystkie zmiany
wprowadzone w wartosciach, dotyczace parametrow, w
programie.

nacisnij przycisk ENTER. Spowoduje to zapisanie zmian
wprowadzonych w wartosci dotyczace parametréw, tylko
na czas realizacji programu. Po zakonczeniu programu,
wszystkie zmiany sg anulowane.

nacisnij przycisk PROG. Spowoduje to zapisanie
wszystkich zmian wprowadzonych w wartosci dotyczgce
parametréw, na state.

Ceramic Master PRESS
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OPIS PARAMETROW W KOLEJNOSC ICH WYSWIETLANIA
IDLE TEMP

PREDRY TIME

ENTRY TEMP

DRY1 TIME

DRY2 RATE

DRY2 TEMP

DRY2 TIME

FIRE1 RATE

FIRE1 TEMP

FIRE1 TIME

FIRE2 RATE

FIRE2 TEMP

FIRE2 TIME

PRESS TIME

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Temperatura w trybie czuwania. To jest temperatura,
ktéra piec utrzymuje kiedy mufa jest zamknieta. Jego
wartos¢ wynosi od 150 ° C do 600 ° C, ale nie moze
przekroczy¢ (TEMP-20°C). Jezeli komora jest otwarta
temperatura wewnatrz wynosi 150 ° C.

W tym czasie stolik pozostaje w dolnym potozeniu
koncowym, kiedy temperatura w komorze jest rowna DRY
TEMP. RegulacjaodOsdo1h.

Temperatura rozruchu. To temperatura, ktéra moze byc
osiggnieta w komorze spalania pieca przed rozpoczeciem
unoszenia stolika do géry po rozpoczeciu programu. Jej
wartos¢ wynosi od 325 ° Cdo 750 ° C.

Czas ruchu stolika z dolnej pozycji koricowej do pozycji
zamknietej. Od 0 s do 60 min.

Przyrost temperatury - 2. Warto$¢ wynosi od 30 ° C / min
do 200 ° C / min. Parametr ten moze by¢ pominiety.

Temperatura suszenia. Jego wartos¢ jest od wartosci
parametru WEJSCIA TEMP ° C do wartoéci parametru
(Firel TEMP - 20 ° C). Parametr ten moze by¢ pominiety.

Czas utrzymania - suszenia. To moze by¢ zmieniony z 0 s
do 1 godz. Parametr ten moze by¢ pominiety.

Przyrost temperatury w pierwszym wypalaniu. Jej
warto$¢ wynosi od 30 ° C / min do 200 ° C / min.
Parametr ten moze by¢ pominiety.

Temperatura pierwszego wypalania. Jej wartos¢ jest od
wartosci parametru (DRY2 TEMP + 20 ° C) do wartosci
parametru (FIRE2 TEMP - 20 ° C.) Parametr ten moze by¢
pominiety.

Czas utrzymania temperatury wypalania Firel TEMP.
Od 0s do 1 godz. Parametr ten moze by¢ pominiety.

Przyrost temperatury drugiego wypalania. Jego warto$¢
wynosi od 30 ° C/ min do 200 ° C / min.

Temperatura drugiego wypalania. Wartos¢ od wartosci
parametru (Firel TEMP + 20 ° C) do 1200 ° C.

Czas utrzymania temperatury TEMP FIRE2. Od 0sdo 1

godz.

Czas PRASOWANIA . Od 0 s do 1 godz. Parametr ten moze
by¢ pominiety.

Ceramic Master PRESS en v4
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PRESS RATE

STOP SPEED

COOL1 TEMP

COOL1 TIME

COOL2 TIME

VRUN TEMP

VRUN TIME

VSTOP TEMP

VSTOP TIME

VAC LEVEL

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Sita nacisku. Wartos¢ wynosi od 20 kg do 22 kg. Parametr
ten moze by¢ pominiety.

Parametr ten jest uzywany do realizacji TLOCZENIA.
Ustawia minimalng predkos¢ opadania ttoka. Wymiar [iM
/ min]. Gdy predkos¢ spada ponizej zadanej wartosci
uznaje sig, ze PRASOWANIE jest zakoriczone.

Nastepnie pojawia sie nastepujacy znak

PRESS STOP
TOTAL PRESS TIME: XX

towarzyszy dzwiek. W ten sposdb piec podpowiada, ile
czasu byto potrzebne do procesu prasowania. Program
konczy sie po nacisnieciu przycisku STOP.

Jezeli jest ustawiony STOP PREDKOSC = 0, czas
prasowania zalezy od wartosci ustawionej.

Temperatura chtodzenia w pozycji srodkowej tabeli. Od
wartosci parametru (FIRE2 TEMP - 20° C) do wartosci
parametru (WEJSCIE TEMP + 20° C) . Parametr ten moze
by¢ pominiety.

Czas utrzymania temperatury chtodzenia okreslana przez
parametr Cool 1 Temp. Moze by¢ zmieniane 0sdo 1
godz. Parametr ten moze by¢ pominiety.

Czas otwarcia pieca do dolnej pozycji koncowej, ktora
rozpoczyna sie po czasie Cool 1 TIME. Od 0 s do 1 godz.

Temperatura, ktéra okresla poczatek czasu w parametrze
VRUN TIME. Warto$¢ wynosi od 0 ° Cdo 1250 ° C. Jesli
jego wartos$¢ przekracza wartos$¢ parametru FIRE2 TIME
prdznia nie startuje. Parametr ten moze by¢ pominiety.

Czas, ktéry okresla poczgtek prézni. Zaczyna sie, gdy
temperatura w komorze spalania osiggnie wartos¢
parametru VRUN TEMP. Zmieniane od 0 s do 1 godz.
Parametr ten moze by¢ pominiety.

Temperatura, ktéra okresla poczatek czasu V STOP TIME.
Wartosé wynosi od 0 ° C do 1250 ° C. Jesli jego wartos¢
przekracza wartosé parametru FIRE 2 CZAS, préznia nie
startuje. Parametr ten moze by¢ pominiety.

Czas okreslajgcy zatrzymanie prézni. Zaczyna sie, gdy
temperatura w komorze spalania osiggnie wartos¢ TEMP
Parametr VSTOP. Wartos¢ od 0 s do 1 godz. Parametr ten
moze by¢ pominiety.

Poziom podcisnienia. Mozna ustawi¢ wartosci od 100
mbar do 970 mbar. Wartos¢ "max" na wyswietlaczu, gdy
piec jest w trybie programowania. Gdy piec wykonuje
program - maksymalne podcisnienie odbywa sie

Ceramic Master PRESS
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wewnatrz mufy. Parametr ten moze by¢ pominiety.

NAZWA PROGRAMU

UWAGA!

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

W tym parametrze mozna ustawic¢ nazwe dla biezgcego
programu. Wybierz pozycje dla zgdanej litery przy uzyciu
przyciskdw (podnoszenia i opuszczania stolika). Nastepnie
wybierz nas uzywajgc MFRK.

Wartosci parametréw FIRE2 RATE, FIRE2 CZAS TEMP i
FIRE2 mozna zmieni¢ w trakcie realizacji programu.
Mozna to zrobic¢ za pomocg przyciskdw PROG, i ENTER i
przy uzyciu wielofunkcyjnego pokretta.

Jesli nacisniesz przycisk PROG podczas realizacji programu
wartos$¢ parametru RATE zacznie migac FIRE2 na
wyswietlaczu i MFRK bedzie w stanie zmieni¢
zaprogramowang wartosc.

SKIP zmienia parametrow FIRE2 TEMP, a przycisk ENTER
zapisuje zmiany parametréw FIRE2.

Przy programowaniu warunkéw temperaturowych dla
parametry WEJSCIA TEMP, DRY2 TEMP, TEMP, FIRE2 Firel
TEMP i COOL1 TEMP - temperatura program nie moze
by¢ nizsza niz ta z poprzedniego parametru, a
jednoczesnie wyzsza niz ta nastepnego parametru.
Prosze wzig¢ pod uwage, ze dane, ktdre zainicjowano w
pominietych parametréw temperatury, zainteresowanych
(poprzez manipulowanie przycisk SKIP) wywieraja wptyw
na programowanie parametrow temperatur
sgsiadujgcych.
Rdznica pomiedzy wartosciami parametrow ENTRY TEMP
i DRY2 TEMP nie moze by¢ nizsza niz 20 ° C! Na przyktad
zaktadajac, ze okreslona warto$¢ TEMP Parametr
WEJSCIA 500 ° C, a nastepnie warto$¢ parametru DRY2
TEMP 520 ° C lub wiecej.
Istnieje mozliwosc¢ szybkiej zmiany parametréw, ktére
maja temperature i czas.

I

Po nacisnieciu A przycisk i obracaj MFRK wartoé¢ zmieni
I

sie 0 100 punktdw, a przez naciéniecie A i obrécenie
MFRK warto$¢ zmieni sie o 10 punktow.

Ceramic Master PRESS en v4
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6. BLEDY

Btedy gtéwne

Btedy zwigzane z grzaniem

Btedy zwigzane z poruszaniem sie stolika

Btedy zwigzane z prdinia

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

1 - "Zero sieciowe" Brak sygnatu, wejscie O
2 - "Zero sieciowe" Brak sygnatu, wejscie 1
3 - czestotliwosci sieci 50Hz lub jest 60Hz.

15 - podczas uruchamiania programu: kiedy
temperatura wzrasta o potrzebng szybkos¢
zwiekszania nie moze zostac osiggniete.

19 - wymagana temperatura nie zostanie
osiggnieta w wybranym czasie.

20 - wymagana temperatura nie moze by¢
osiggniety podczas chtodzenia.

21 - wybrana temperatura nie moze by¢
osiggniety w czasie nagrzewania.

22 - temperatura jest wyzsza niz 1200 ° C.
23 - temperatura jest nizsza od 5 ° C.

99 — przerwa - czujnik termiczny lub temperatura
jest wyzsza niz 1285 ° C.

53, 54 - czujnik potozenia stolika nie zostata osiggnieta

warto$¢ wymagana podczas suszenia.

83, 93 - czujnik potozenia stolika - wartos¢ do
suszenia nie zostata osiggnieta w wymaganym
czasie podczas otwarcia.

84 - Czujnik potozenia gérnego - (zamkniecia) nie
zostat osiggniety w wymaganym czasie.

78, 86, 94 - czujnik w dolnej pozycji stolika nie
zostanie osiggniety w wymaganym momencie
otwarcia pieca.

76 - czas otwarcia wynosi ponad czas w trybie
programu kontroli.

90 - Czujnik potozenia gérnego stolika nie
zostanie osiagniety przez dtugi czas w trybie
zamkniecia recznego.

91 - czujnik dolna pozycja stolika nie jest
osiggana przez dtugi czas w trybie recznego
zamkniecia.

28 - wybrane parametry prozni nie zostang
osiggniete w wymaganym czasie.

39 - niski poziom prdzni.

50 - Istnieje resztkowego podcisnienia podczas
wstepnej realizacji programu.

51 - Po zwolnieniu prézni w ciggu wymaganego
czasu podcisnienie nie jest catkowicie
uwolnione.

75 - préznia nie moze zosta¢ zwolniona w trybie
programowania.

Ceramic Master PRESS
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Btedy zwigzane z ttoczeniem
47 - mata réznica miedzy programem i aktualng wartosciag
poczatkowq dla czujnika sita nacisku;

62 - przy podnoszeniu ttok, nie dociera do gérnego
czujnika potozenia koricowego dla wielu krokéw
silnika krokowego (58000).

63 - na poczatku ttoczenia nie zostat osiggniety kontakt z
przedmiotem - czas (25 s).

64 - prasowanie pierscienia jest nieprawidtowe i bedzie
pekaé podczas procesu ttoczenia;

87 - dolny czujnik potozenia kraicowego podczas
prasowania.

Bledy zwigzane 2 potaczeniem urzadzenia z PC 40 - typu symbolu podczas odbierania danych.
41, 42 - symbol, ktory nie jest odbierany jest = lub ~
podczas odbioru.

160 - Otrzymane liczby sg wieksze niz 59 minut w trakcie
odbioru.

161 - Otrzymane liczby dla sekund wieksza niz 59 podczas
odbioru.

30; 31 - Limit czasu w trakcie odbioru programow
120 - ENTRYTEMP < IDLETEMP + 25

121 - ENTRYTEMP >750
122 - ENTRYTEMP<DRY2TEMP-20

123 - DRY2RATE<30 or DRY2RATE>200
124 - FIRE1RATE<30 or FIRE1RATE>200
125 - FIRE2RATE<30 or FIRE2RATE>200
126 - DRY2TEMP >FIREITEMP-20

127 - FIRELTEMP >FIRE2TEMP-20

128 - FIRE2TEMP >1200

129 - COOL1TEMP<ENTRYTEMP+20
130 - COOL1TEMP>FIRE2TEMP-20
131 - VRUNTEMP>1250

132 - VSTOPTEMP>1250

133 - VACLEVEL>971

134 - VACLEVEL<100

135 - PR_RATE<20 or PR_RATE>30

!
UWAGA! Gdy pojawi sie btad - jest wyswietlany na wyswietlaczu i

stychac sygnat dzwiekowy. Nacisnij - STOP (musi by¢
wcisniety w celu wyjscia z tego stanu).
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7. WAZNE INFORMACIJE PRAKTYCZNE

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

taczna liczba programoéw 100 - o numerach od 0 do 99.
Producent wprowadzit rwnowazne parametry we
wszystkich programach.

Kazdy program moze by¢ przeznaczony do prasowania
ceramiki lub napalania zwyktej ceramiki. To zalezy od
tego, czy parametry CZAS PRASOWANIA przycisk i RATE sg
pomijane lub nie (SKIP). Jesli parametry te sa pomijane,
wybrany Program jest przeznaczony dla zwyktych
ceramik. Jesli nie sg one pomijane, ten program jest dla
ceramiki prasowane;j.

1. Unikaj pozycjonowania pieca i pompy w bezposrednim
sgsiedztwie zrddet ciepta (grzejniki).

2. Zamontuj pompe prézniowg w dobrze wentylowanych
miejscach. Upewnij sie, ze otwory w ptycie ramowej sg
wolne i ze zadne obce ciata nie dostang sie do podstawy
pieca.

3. Unikaj umieszczania obiektéw na ptycie podstawowej,
a tylko na ptycie do chtodzenia.

4. Upewnij sie, ze uszczelka w gtowicy pieca i obrecz
uszczelnienia stolika pieca sg czyste i nieuszkodzone.

5. Zawsze utrzymuj komore zamknietg miedzy
wypaleniami.

6. Zaleca sie, aby korzystac¢ z porowatej ptytki ceramicznej
(na zamdwienia - Ne 81022).

OSTRZEZENIE! Dla prawidtowe] pracy pieca jest
niezbedne utrzymanie pieca w trybie stand-by, przez co
najmniej 0,5 godziny. Po wigczeniu pieca zamknij kopute i
czekac 0,5 godziny.

7. W przypadku przerwania zasilania podczas pracy oraz:
7.1. Jesli temperatura w komorze nie zmniejszyta sie o
wiecej niz 15 stopni, aktualny program bedzie
kontynuowany od momentu, w ktérym zostat zatrzymany.
7.2. Jesli temperatura w komorze spadta o wiecej niz 15
stopni, pojawi sie komunikat na wyswietlaczu:

DtUGI CZAS POWER OFF

W tym przypadku program nie moze by¢ kontynuowany.
Musisz nacisng¢ przycisk STOP, aby wyjs¢ z tego stanu.

Stolik pieca musi by¢ w gérnej pozycji, a nastepnie
rozpoczyna sie wykonywanie programu z prasowaniem.
Stét pieca musi by¢ w dolnej pozycji koricowej przed
rozpoczyna realizacje programu bez prasowania.
Pompa prézniowa dziata caty czas w trakcie realizacji
programow z prasowanien. W tym przypadku wartosci
zapisanych parametréw podcisnienia, nie sg brane pod
uwage.

Obowigzkiem klienta jest wprowadzenie danych do
napalania ceramiki, aby rozpocza¢ prace.

Ceramic Master PRESS
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

8. WYMIANA INFORMACII | OPROGRAMOWANIA
POMIEDZY PIECEM | KOMPUTEREM Wytacz piec. Trzymaj przyciski RUN i STOP nacisniety
jednoczesnie i wtgcz zasilanie.
Przeniesienie programow z komputera do gtdwnego Zaczekaj na pojawienie sie:
pieca PRESS. STOP SOUND: YES (NO)
Nacisnij przycisk ESC. Na wyswietlaczu pojawi sie:

CRASH TEMP LIMIT
040
Nacisnij przycisk STOP.

Pojawi sie nastepujace pytanie:

Load data from PC?

Piec umozliwia wprowadzania danych z komputera. Jezeli
nie jest potrzebne wprowadzanie danych - nacisnij
przycisk ESC. Jezeli wprowadzanie danych jest potrzebne -
uruchom program, Tera Term Pro na komputerze.
Przejdz do menu Ustawienia / portu szeregowego w
tym programie i wykonaj nastepujace ustawienia:

Com x - Serial port number
Baud Rate - 9600
Data - 8 bit
Parity - none
Stop -1 bit
Flow Control - none

Transmit Delay -Oms 100ms
Wprowadz menu Plik / Wyslij plik i wykonaé
nastepujace ustawienia:

Options - select binary

Wopisz nazwe pliku, w ktorym majg by¢ programy
tadowane od.

Nacisnij przycisk PROG pieca.

Wybra¢ funkcje Otwdrz z komputera.

Zostanie wyswietlony komunikat na wyswietlaczu pieca:

RECEIVING
Programs — xx

Oznacza to, ze programy sg tadowane.

Po zakonczeniu nastepujace pytanie pojawi sie na
wyswietlaczu pieca:

Send programs to PC?

Nacisnij przycisk ESC.

Ceramic Master PRESS en v4 18




Po pytanie na wyswietlaczu pojawi pieca:
Send log file to PC?
Nacisnij przycisk ESC.

Przeniesienie programow z CeramicMaster PRESS do PC.

Wytacz piec. Trzymaj przyciski RUN i STOP nacisniety
jednoczesnie i wtgcz zasilanie.

Zaczekaj na pojawienie sig :
Komunikat:
STOP SOUND: YES (NO)
Nacisnij przycisk ESC. Na wyswietlaczu sie pojawi:

CRASH TEMP LIMIT
040
Wecisnij przycisk STOP.

Pojawi sie nastepujgce pytanie:
Load data from PC?

Nacisnij przycisk ESC, a kwestia ta pojawi sie na
wyswietlaczu pieca:

Send programs to PC?

Piec zaczyna wysyta¢ dane z pieca do komputera. Jesli
nie jest to konieczne, nacisnij przycisk ESC. Gdy chcesz,
rozpoczaé przesytanie danych z pieca do komputera
uruchom program, TeraTerm Pro.

Otwérz menu Ustawienia / port szeregowy i wykonaj
nastepujgce ustawienia:

Com x - Serial port number
Baud Rate - 9600
Data - 8 bit
Parity - none
Stop - 1 bit
Flow Control - none

Transmit Delay Oms 100ms

Przejdz do menu Plik / Zaloguj i wykonaj nastepujgce
ustawienia:

Options - select binary

Wpisz nazwe pliku, w ktérym programy majg byc¢
zapisane i wybierz funkcje Otwoérz.

Nacisnij przycisk PROG pieca.

Po zakonczeniu operacji pojawi sie pytanie na
wyswietlaczu.

Send log file to PC?
Nacisnij przycisk ESC.

Zamknij plik z programami komputera. Mozna to zrobic,
przechodzagc do okna TeraTerm Zaloguj i wcisnij
przycisku STOP.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING
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Przeniesienie pliku LOG z CeramicMaster Press do PC.

Wytgcz piec. Trzymaj przyciski RUN i STOP nacisniety
jednoczesnie i wtgcz zasilanie.

Zaczekaj na pojawienie sie:
STOP SOUND: YES (NO)
Nacisnij przycisk ESC. Na wyswietlaczu:

CRASH TEMP LIMIT
040
Wecisdnij przycisk STOP.

Pojawi sie pytanie:
Load data from PC?
Nacisnij przycisk ESC. Na wyswietlaczu:
Send programs to PC?
Nacisnij przycisk ESC. Na wyswietlaczu:

Send log file to PC?

Z komputera uruchomic program, TeraTerm Pro.
Wejdz do menu USTAWIENIA / Serial Port i wykonaé
nastepujace ustawienia:

Com x - Serial port number
Baud Rate - 9600
Data - 8 bit
Parity - none
Stop - 1 bit
Flow Control - none

Transmit Delay Oms 100ms

Przejdz do menu Plik / Zaloguj i wykonaj nastepujgce
ustawienia:

Options - binary

Whpisz nazwe pliku, w ktorym zakodowane dane z pieca
ma by¢ zapisany i wybierz Otwoérz.

Nacisnij przycisk PROG pieca.

Po zakonczeniu procesu mozna kontynuowad prace z
piecem.

Zamknij plik dziennika w komputerze, przechodzac do
okna TeraTerm Log i nacisnij przycisk ZAMKNLJ.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING
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Przetadowanie programu STERUJACEGO (flash)
Uruchom program TeraTerm Pro.

Przejdz do menu Ustawienia / port szeregowy i
wykona¢ nastepujgce ustawienia:

Com x - Serial port number
Baud Rate - 9600
Data - 8 bit
Parity - none
Stop - 1 bit
Flow Control - none

Transmit Delay Oms 100ms

Gdy piec jest wytgczony nacisnij i przytrzymaj MPRK i
wtgcz piec.
W oknie TeraTerm Pro pojawi sie komunikat:

VOP Co.
Press Space 1 — tu program odliczy 10
sekund.

Jesli w ciggu 10 sekund (na PC) klawisz spacji nie jest
wcisniety, piec wyjdzie z procedury. Jednakze, jesli
spacja zostanie wcisnieta w ciggu 10 sek. - wewnetrzny
program pieca zostanie usuniety i piec bedzie czeka,
aby zatadowac¢ nowy program, ktéry jest w pliku w
formacie HEX.

Odbywa sie to w sposéb nastepujacy:

W programie TeraTerm Pro przejdz do menu Plik /
Wyslij menu Plik i wykonac nastepujace ustawienia:

Options - select binary

Wybierz plik zawierajagcy nowy program i nacisngc
przycisk Otworz.

Po zakoniczeniu transferu danych piec uruchomi sie
automatycznie z nowym programem sterujacym.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING
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9. DANE TECHNICZNE

1. Zasilanie elektryczne

2. Zuzycie Energii
2.1. Piec z pompg prozniowaq
2.2. Piec bez pompy prézniowej

3. Kategoria napiecia

4. Dane pompy prézniowe;j
4.1. Wydajnosc ssania
4.2. Regulacja poziomu prdézni

5. Maksymalna temperatura

6. Wymiary komory

7. Gabaryty zamknietego pieca:
7.1. Szerokosé
7.2. Dtugos¢
7.3. Wysokos¢

8. Waga modelu

9. Liczba programoéw

10. Temperatura pracy

11. Poziom zanieczyszczania srodowiska

12. Urzadzenie przeznaczone jest do wykorzystania w
normalnych pomieszczeniach stomatologicznych
do 2000 m wysokosci nad poziomem morza.

13. Maksymalna wzgledna wilgotnos$¢ powietrza
powinna wynosi¢ 80% w temperaturach do 31 °C,
maleje liniowo od wilgotnosci wzglednej 50% w
temperaturze 40 ° C.

14. Tryby pracy

14.1. Tryb programowania
Programowanie parametréw jest w petni
opisane w rozdziale 7. Programowanie.

14.2. Tryb pracy
Pokazuje numer wykonywanego programu i
wartosci dotyczgce parametrdow, trwajacej fazy
programu.

Przy uzyciu multi funkcyjnego pokretta mozna
sprawdzi¢ wszystkie parametru programu.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

~230V, £10%, 50Hz

1700 W
1550 W

22 |/min
0.1 - 0.9 bar

1200°C
® 95 mm; h 46 mm

370 mm
380 mm
740 mm

26 kg

100

5°C-40°C
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10. KONSERWACIJA

11. AUTOKALIBRACJA

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Czysc tylko sucha lub lekko wilgotng Sciereczkg (bez
rozpuszczalnikow!).

Zmien bezpieczniki - wartosci tylko, na:

1.25A, slow (class T).
8A, slow (class T).

Producent zezwala na naprawe tylko i wytgcznie
wskazanemu przez siebie serwisowi!

Podnoszenia i przenoszenia powinny by¢ dokonywane
jedynie za pomoca obu ragk.

Transport tylko i wytgcznie w pozycji pionowej!

Piec jest wyposazony w zestaw do autokalibracji, ktory jest
wyposazony w ceramiczny stolik ze specjalnym uchwytem.
Drut z czystego srebra 9999 jest przymocowany do nich.
Uchwyty te sg potgczone za pomocg przewoddw z drugiej
strony, na ktérym jest zamontowane specjalne ztgcze.
Zestaw do automatycznej kalibracji zostanie wprowadzony
na stoliku. tacznik jest podtaczony do gniazda oznaczonego
ACAL. To gniazdo znajduje sie w tylnej czesci komory pieca.
Po podtaczeniu w lewym gérnym rogu wyswietlacza
pojawia sie znak *.
Uruchom dowolny program. Po okoto 2 godzinach zakoncz.
Jezeli w trakcie wykonywania programu nie byto
problemow i srebrny drut jest podtgczony, wspdtczynnik
przy obliczaniu byt poza normalnym zakresem, na
wyswietlaczu pojawi sie:

Err: Bad value = KKKKK

TTTTT RRR  AAAAA,
Gdzie

KKKKK  wspotczynnik jest poszukiwany

TTTT.T temperature przy wyfgczeniu

RR.R temperatura otoczenia

AAAAA  wartos$¢ mierzona przez ADC

(Normalny zakres wspodtczynnika wynosi od 10.000 do
12.000)

Jezeli w trakcie wykonywania programu nie byto problemu
i autokalibracja przebiegta prawidtowo, na wyswietlaczu
pojawi sie:

Old = 00000 New = KKKKK
TTTTT RRR AAAAA,
gdzie
00000 to stary wspoétczynnik
KKKKK  to nowy wspdtczynnik
TTTT.T to temperatura przy wytgczeniu
RR.R to temperatura otoczenia

Ceramic Master PRESS
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12. ANTI-CRACKING SYSTEM

UWAGA:

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

AAAAA  jest wartoscig mierzong przez ADC
Po sygnale dZzwiekowym na koricu programu.

Nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci:

Wyjmij wtyczke z gniazdka ACAL;

Wyjmij zestaw auto do kalibracji;

Umies¢ prace na stoliku ceramicznym ponownie.
Nacisnij przycisk STOP;

Po nacisnieciu przycisku STOP, piec zostanie ponownie

uruchomiony i jest gotowy do pracy.

Po topnieniu materiatu, upewnij sie precyzyjnie jaka jest
sita na pierscieniu i jakie wystgpity deformacje.Oceny
uzyskuje sie jako K (wspotczynnik oceny), ktérej wartosci
sg w przedziale od 5 do 100.

Nizsza wartosc tego wspotczynnika prowadzi do matego
prawdopodobienstwa pekania pierscienia.

Gdy ten wspoétczynnik jest mniejszy niz 10,
prawdopodobierstwo pekniecia jest mniejsze niz 2%.
Badania pokazuja, ze najlepsze wytrzymatosci pierscieni,
ktdre sg najbardziej narazone na pekniecie jest, gdy K = 40.
Czynnik ten moze by¢ regulowana przez
uzytkownika.Zmiany dokonuje sie w nastepujgcy sposob:
Wytgcz piec. Trzymaj przyciski RUN i STOP nacisniety
jednoczesdnie i wiacz zasilanie.

Zaczekaj na pojawienie sie nastepujace:

STOP SOUND: YES (NO)
Nacisnij przycisk ESC. Na wyswietlaczu pojawi sie:

CRASH TEMP LIMIT
040

Wspodtczynnik jest regulowana poprzez obracanie MPK.
Jest on zmieniany przez nacisniecie przycisku PROG.
Mniejsza wartos¢ tego wspdtczynnika oznacza, ze wiecej
pierscieni moze by¢ okreslona jako podatne na ztamania.
System anty-pekania moze by¢ zatrzymany, jesli
wspotczynnik jest ustawiony zbyt wysoko i pojawi sie:

CRASH TEST DISABLE

Ten znak pojawi sie gdy K>100.

Ochrona ta znacznie zwigksza prawdopodobienstwo
osiggniecia dobrych wynikéw, poniewaz jednak
pekanie pierscieni zalezy od wielu czynnikdw, 100%
skuteczno$¢ nie jest osiggniete.

Wyniki naszych badan wykazaty, ze skuteczno$¢
zalezy od jakosci pierscieni.

Prawidtowo wykonany pierscien ma bardzo duzg
wytrzymatosé i znacznie przekracza site nacisku.

W 99,9% przypadkdw przyczyng pekania pierscieni
jest niska jako$¢ przygotowanego pierscienia.
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13. ZAWARTOSC ZESTAWU

Piec CERAMICMASTER PRESS 1 szt.
Pompa prézniowa PVD-M22 1 szt.
Kabel zasilajgcy 1 szt.
Elastyczna rurka do prozni 1 szt.
Bezpieczniki
1.25A/250V 1 szt.
8A/250V 2 szt.

Instrukcja obstugi

PRODUCENT: “VOP” Ltd.
2140 1Z “Microelectronika”
Botevgrad, Bulgaria
Tel. 0723 66303
Tel./Fax 0723 66304
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“VOP” Ltd.
Mikroelectronika
2140 Botevgrad
Tel. 0723 66303
Tel./Fax 0723 6304

Ceramic Master PRESS

KARTA GWARANCYIJNA

"VOP" Ltd. gwarantuje konsumentowi prawidtowe dziatania wszystkich czesci i materiatéw, w tym produkcie w
okresie 12 miesiecy od dnia jego zakupu.

W tym okresie VOP Ltd. lub jej autoryzowani przedstawiciele naprawig na witasny rachunek wszystkie wady,
ktére mogg pojawic sie podczas normalnej pracy urzadzenia.

Wad powstatych w wyniku niewtasciwego transportu, magazynowania i manipulacji produktem lub na skutek
awarii zasilania elektrycznego sg naprawiane na rachunku klienta.

Niniejsza gwarancja traci waznos¢, jesli prébuje sie naprawiac urzagdzenia przez osoby nieupowaznione przez
producenta.

Serial Number

Invoice number

Date

MANAGER of “VOP” Ltd

CLIENT:

Serial Number

Invoice number

Date

Voucher Manufacturer
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