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Piec do wypalania i prasowania ceramiki Heramat® C3 press
1 Zakres obowigzywania instrukcji
11 Zagadnienia ogélne

Combilabor® i Heramat® to zarejestrowane znaki towarowe Heraeus Kulzer GmbH.

Autor 42415SCH

Niniejsza instrukcja obstugi dotyczy ponizszych urzadzen:

Heramat® C3, 230V 66043133
Heramat® C3 press, 230V 66043135
Heramat® C3, 100V 66043136
Heramat® C3 press, 100V 66043137

1.2

Typy urzadzen: Heramat® C3 i Heramat® C3 press
Numery urzadzen: 09 10 N1 0001 ff. i 09 10 P1 0001 ff.

Oznaczenie i rodzaj urzadzen

1.3

My, Heraeus Kulzer GmbH, Griiner Weg 11,
63450 Hanau, Niemcy, niniejszym deklarujemy,
ze urzadzenie wymienione ponizej, ktore
wprowadziliSmy do obrotu, jest zgodne

z odpowiednimi podstawowymi wymogami
dyrektywy WE w zakresie bezpieczenstwa

i higien pracy pod wzgledem opracowania, typu
i specjalnego projektu. Deklaracja traci waznos¢
w momencie wprowadzenia do urzgdzenia
jakichkolwiek modyfikaciji, na ktére nie
wyrazilismy zgody.

Deklaracja zgodnosci WE

Heraeus

Konformititserklirung
Declaration of Conformity

» Kuteer GmbH
Weg 11
Hanau | Germary

HeorstelerManufacturer

e
G

Hisemit wird Dostangt, dass das Gerat
It i horeweth confirmed that the una

Heramat C3 & Heramat C3 Press

Keramé -Bronnofen zur Verartetung von zahntechmschen keramischen Massen
und Presshoramik
Porcalan hunace for processing of dertal oaramic (poecalain) matenal

and press cacamc materisl

den grundegenden Anforderungen / comples with The essentisl requirerments of

o der Maschinermenichtinie (Masc
s e Maschinery Directive 2006442

* G Ruchtivve Uber eloktromagnetische Vertraghchiet (EMYV) 2
o e Drective conceming slectromagnetic compatibdty (EMC) 200

o der Noederspannungsrchiine
= e ow lension Directiv
mil daren Asderungsrchiinen entspnchl | ncluding thes amendmants

Angewandie Normen | Standards apphed

EN 61328 | ENS55011 Class B IECS1000-8-1 | IECH1000-4-2/ 305611

DIN EN 6101 1
DIN EN 6101

Hanay,

Ot und Datus Fr. Dv. Hocker st

Ay Tooh

SWevcal Research & Reguistorys

Place and Date

ARG Pecamat C3 2001 2000 « nwwm Meachi®ldocs  Vsien?  Selte 1 von |
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2 Wytyczne w zakresie bezpiecznej obstugi
21 Objasnienie symboli
Symbol Oznaczenie stowne Objasnienie
UWAGA! Rozdzialy i punkty instrukcji obstugi dotyczace bezpieczenstwa.

INFORMACJA! Informacje dotyczace optymalnego korzystania z urzadzenia.
GORACA Goraca powierzchnia.

POWIERZCHNIA! Ryzyko poparzenia.

PORAZENIE PRADEM! Ostroznie, mozliwos¢ porazenia pradem.

Zagrozenie dla zycie, jesli uzytkownik nie zastosuje sie do instrukcji.

ODLACZYC OD ZRODLA Zagrozenie porazeniem pradem, jesli urzadzenie zostanie otwarte.
ZASILANIA! Przed otwarciem urzadzenia wyciagna¢ wtyczke z gniazdka.

2.2 Uszkodzenia w transporcie

W momencie odbioru dostawy nalezy sprawdzi¢, czy urzgdzenie nie zostato uszkodzone w transporcie. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia nalezy zgtosi¢ ten fakt firmie przewozowej w ciggu 24 godzin od dostawy. Nigdy nie nalezy
korzysta¢ z uszkodzonego urzadzenia.

2.3 Obowiazki operatora

Oprécz zastosowania sie do przepisow prawa okreslonych przez producenta, operator musi sie upewnié, ze spetnione
zostaty wymogi prawne dotyczace miejsca pracy, np. obowigzek poinstruowania personelu, przepisy prawa pracy oraz
wszelkie inne obowigzujace przepisy i rozporzadzenia.

Operator musi przygotowaé pisemna instrukcje roboczg dla urzadzenia w zrozumiatej formie, w oparciu o niniejszg instrukcje
obstugi oraz prace, ktore nalezy wykonacé, a takze udostepnic te instrukcje pracownikom w ich jezyku ojczystym.

24 Ksiega urzadzenialinstrukcja obstugi

Zalecamy prowadzenie ksiegi urzadzenia. W ksiedze tej nalezy dokumentowa¢ wszelkie badania i istotne prace (np.
naprawy, modyfikacje). Niniejsza instrukcje obstugi nalezy przechowywaé w bezpiecznym miejscu, aby wytyczne dotyczace
bezpieczenstwa oraz wazne informacje byty dostepne w kazdym momencie.

2.5 Wytyczne dotyczace bezpieczenistwa

Wytyczne dotyczace bezpieczenstwa niniejszych urzadzen laboratoryjnych w zakresie ochrony oséb, obstugi urzadzenia
oraz przetwarzanych materiatdw sg gtownie zalezne od postepowania 0sob obstugujacych urzgdzenie. Przed skorzystaniem
z urzadzenia nalezy doktadnie przeczyta¢ instrukcje obstugi, a takze stosowac sie do zamieszczonych w niej informacji

w celu unikniecia btedéw lub uszkodzenia, a w szczegdlnosci w celu ochrony zdrowia.
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Oprocz informacji zawartych w niniejszej instrukcji obstugi, konieczne jest stosowanie sie do odpowiednich przepiséw
krajowych, rozporzadzen i wytycznych w zakresie ustawiania i obstugi urzadzenia.

PORAZENIE PRADEM!

Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy kabel zasilajgcy lub wtyczka nie zostaty uszkodzone. W przypadku
uszkodzenia, urzadzenia nie nalezy podtacza¢ do zrodta zasilania.

PORAZENIE PRADEM!

Uwaga: nieostonieta nagrzewnica!

Nie nalezy siega¢ do mufli grzewczej metalowymi przyrzadami ani gotg rekg. Konserwacje i czyszczenie
nalezy prowadzi¢ wytacznie po wyciagnieciu wtyczki z gniazdka. Przedmioty przeznaczone do wypalenia
nalezy ustawia¢ na stole do wypalania w taki sposdéb, aby nie dotykaty nagrzewnicy w trakcie wypalania.

> B

GORACA POWIERZCHNIA!

& Metalowa powierzchnia mufli pieca, a szczegdlnie przestrzen ponizej mufli sg gorace w czasie dziatania
urzadzenia.

Istnieje ryzyko poparzenia. Nalezy unika¢ dotykania tej powierzchni gotg reka. Konieczne jest stosowanie
dostarczonych szczypiec.

Spaliny powstajace w czasie pracy moga by¢ bezpiecznie odprowadzane na zewnatrz. Konieczne jest zastosowanie sie do
krajowych przepiséw i zasad w zakresie ochrony $srodowiska.

Obstuge wyposazenia elektrycznego urzgdzenia moga prowadzi¢ wytacznie przeszkoleni serwisanci, przy czym konieczne
jest odtaczenie urzadzenia od zrodta zasilania.

Nalezy stosowac wytgcznie zatwierdzone, oryginalne czesci i akcesoria. Korzystanie z innych czesci moze niesS¢ nieznane
ryzyko, czego nalezy w kazdym przypadku unikac.

Bezpieczne dziatanie urzadzenia jest gwarantowane wytacznie wtedy, gdy niezbedne kontrole, konserwacje i naprawy beda
prowadzone przez serwisantow Heraeus Kulzer lub osoby przez nasz przeszkolone.

Heraeus Kulzer GmbH nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci za uszkodzenie urzadzenia wynikajace z napraw
prowadzonych przez niewyszkolone osoby w miejsce serwisantow Heraeus Kulzer, a takze za stosowanie czesci/akcesoriow
innych niz oryginalne w miejsce czesci/akcesoriéw oryginalnych.

3 Wytyczne w zakresie bezpiecznej obstugi

Piec do wypalania i prasowania ceramiki Heramat® C3 press jest urzadzeniem laboratoryjnym stuzacym do przygotowywania
dentystycznych licbwek ceramicznych oraz przetwarzania ceramiki do prasowania. Zalecamy korzystanie z oryginalnych
stopdw i materiatéw ,HeraCeram®” firmy Heraeus Kulzer. Jesli stosowane sg inne materiaty, uzytkownik powinien upewnié
sie, ze sg to materiaty nowoczesne, ktore nie wywotujg negatywnych skutkdw ubocznych dla samego materiatu i urzadzenia.

Jesli w przypadku uszkodzenia, ustalone zostanie powigzanie pomiedzy zastosowanymi materiatami innych firm
a reklamacja z tytutu usterki/uszkodzenia technicznego, gwarancja Heraeus Kulzer GmbH nie bedzie obowigzywac.

Urzadzenie to mozna ustawiaé i obstugiwa¢ w nastepujgcych miejscach: laboratoria komercyjne i przemystowe, szkoty,
uniwersytety, szpitale itp.

Urzadzenie jest przeznaczone do pracy ciggtej. Przewidywana zywotnos¢ wynosi 10 lat. Urzadzenie powinno by¢
obstugiwane przez technikow dentystycznych lub asystentéw laboratoryjnych, ktérzy:

=  zdobyli wiedze poprzez szkolenie techniczne,

= potrafig prawidtowo wykonywaé czynnosci w oparciu o swoje kwalifikacje,

= sgw stanie zidentyfikowa¢ ewentualne ryzyko w trakcie pracy z urzadzeniem.
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31 Zasady pracy

> B> B P

UWAGA!
Urzadzenia nie wolno wykorzystywaé do celéw wymienionych ponizej.
= Urzadzenia nie wolno wykorzystywac¢ do podgrzewania lub przygotowywania pozywienia.

= Urzadzenia nie wolno wykorzystywac¢ do prac, w ktérych uwalniane sa tatwopalne gazy i opary,
spalajace sie w powietrzu lub mogace wytworzy¢ niebezpieczne mieszaniny wybuchowe.

= Urzadzenie nie nadaje sie réwniez do obrébki cieplnej niebezpiecznych pytow i widkien.
= Urzadzenia nie wolno wykorzystywa¢ w pomieszczeniach bez wentylacji.

UWAGA!

Jesli pojawiajg sie szczegdlne problemy, ktdre nie zostaty szczegétowo opisane lub nie zostaty wcale
opisane w niniejszej instrukcji obstugi, nalezy skontaktowac sie z producentem dla wiasnego
bezpieczenstwa.

UWAGA!

Nalezy stosowa¢ wymagane srodki ochrony osobistej, np. rekawice ochronne, maske na twarz lub
okrycie glowy, a takze zdja¢ wczesniej wszelkg bizuterie.

UWAGA!

Prace dentystyczne nalezy umieszczac wytgcznie na ptytce podtrzymujacej. Nalezy unika¢ umieszczania
lub przechowywania przedmiotéw albo prac w innym miejscu urzadzenia.

4 Zakres dostawy

Po odebraniu dostawy nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie elementy urzadzenia sg w dobrym stanie.
W przypadku reklamacji nalezy sie skontaktowac¢ z dostawca.

Dostarczane urzadzenie: Heramat® C3 lub Heramat® C3 press z nastepujacymi akcesoriami:

llosé | Akcesoria Heramat® C3 Heramat® C3 press

Kabel zasilajacy

Przewdd prozniowy, ok. 1,2 m

Zaciski przewodu

Klucz do unoszenia

Stot do wypalania

Stot do prasowania

Ptytka termiczna z oSmioma kotkami

Szczypce [ )

Zapasowe bezpieczniki °

R N R R R R RN R e

Przewdd cisnieniowy z potgczeniami do separatora wody i pytdw
oraz sprezonego powietrza (typ DN 7.2)
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5 Projekt i funkcje

5.1 Ogoélny wyglad Heramat® C3 press
5.1.1  Opis rysunku 1. ,,0gdiny wyglad Heramat® C3 press”

1  Urzadzenie Heramat®C3 press
2 Panel sterowania
3  Stot do prasowania

sse g |
1T
Adaa EEE @

5.2 Wyglad interfejsu uzytkownika

Tt 105

Uact

M —— Heraeus

Heramat C3 =Press

11

521  Opis interfejsu uzytkownika

Wiacznik/wytacznik (,on/off”)

Przycisk unoszenia podnosnika (,Lift up”)

Przycisk opuszczania podnosnika (,Lift down”)

Przycisk potwierdzenia (,Enter”)

Przycisk usuwania danych (,Clear”)

Alfanumeryczna dziesiecioprzyciskowa klawiatura, z konfiguracja literowg
10 Wyswietlacz

11 Cztery przyciski interaktywne do poruszania sie po menu

© 00 N o o b
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5.3

Tyt urzadzenia

19 12

20

24

21

18 23

22

5.3.1

Opis tytu urzadzenia

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

Whytacznik gtéwny

Otwor na $rubokret

Bezpiecznik pompy prézniowej

Bezpiecznik instalacji grzewczej

Kohcdéwka wylotowa weza prézniowego

Gniazdo zasilania sieciowego — pompa prézniowa

Gniazdo zasilania sieciowego — piec do wypalania ceramiki
Wejscie kalibracyjne

Port RS 232

Tabliczka znamionowa

Wylot wentylatora

Regulator cisnienia

Separator wodny z korcéwka wylotowa sprezonego powietrza

10
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5.4 Wyglad podnosnika ze stotem do wypalania

54.1  Opis podnosnika ze stolem do wypalania

25
26
27
28

Stot do wypalania (Heramat® C3 i Heramat® C3 press)
Platforma podnos$nika

Ptytka podtrzymujaca

Stot do prasowania (wytacznie Heramat® C3 press)

5.5 Wyglad akcesoriow

32

34

35

33

29

31
30

36

5.5.1  Opis akcesoriow

29
30
31
32
33
34
35
36

Kabel zasilajacy

Ptytka termiczna z oSmioma kotkami

Dwa zapasowe bezpieczniki

Przewdd prézniowy

Dwa zaciski przewodu

Klucz do unoszenia

Szczypce

Przewdd ci$nieniowy z potaczeniami (wytgcznie Heramat® C3 press)

11
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5.6 Opcjonalne akcesoria pieca do wypalania/prasowania
Pompa prézniowa CL-P, typ 7: pozycja nr 66002450.

Mufla do prasowania 100 g (trzyczesciowa, sktadajaca sie z matrycy, pierscienia silikonowego, sprawdzianu): pozycja nr
66017844.
Mufla do prasowania 100 g (trzyczesciowa, sktadajgca sie z matrycy, pierscienia silikonowego, sprawdzianu): pozycja nr
66016631

6 Opis urzadzenia

6.1 Opis przyciskow, pol i wyswietlaczy
6.1.1  Przyciski wprowadzania danych

Przyciski: Opis:
0-9 Cyfry od 0 do 9, a takze konfiguracja literowa do wprowadzania tekstu
enter Potwierdzanie wyboru programu lub parametru

clear (wyczys¢) Usuwanie biezgcego wpisu. Uwaga: warto$¢ ,0” nie oznacza tego samego co ,clear”!
Wartos¢ ,,0” moze by¢ interpretowana jako etap programu!
6.1.2  Przyciski sterowania

Przyciski: Opis:

on/off Wiaczanie i wylgczanie pieca. Przetaczanie w tryb czuwania przy kazdym ekranie (np. wytagczone
grzanie, wys$wietlacz pokazuje ekran poczatkowy), z wyjatkiem momentow, w ktérych
uruchomiony jest program.

Lift (Podnosnik)|1 Unoszenie lub opuszczanie platformy podnos$nika.

6.1.3  Przyciski interaktywne

Cztery tréjkatne przyciski A ponizej wyswietlacza zostaty skonfigurowane jako przyciski interaktywne, ktorych znaczenie
jest zalezne od ekranu menu. Odpowiednie definicje sg wyswietlane w dolnej linii wyswietlacza.

6.1.4  Wyswietlacz

Wyswietlacz jest wielkosci 240 x 128 pikseli i jest niebiesko-biaty

INFORMACJA!

[[%3 Kolory moga sie rézni¢ lub moga sie zmienia¢ w zaleznosci od kata widzenia. Kolory réwniez delikatnie
sie zmieniajg w wyniku podwyzszenia temperatury urzgdzenia w trakcie pracy. Wynika to z zastosowanej
technologii i nie jest wadg, przez co nie moze stanowi¢ podstawy do reklamaciji.

6.2 Opis sygnatéw akustycznych

Sygnat akustyczny jest przydatnym wskaznikiem wyboru przycisku oraz procesu operacyjnego.

Sygnat akustyczny Znaczenie

Pojedynczy sygnat akustyczny o Kazde nacisniecie przycisku

e Tryb zatrzymania (zatrzymanie programu, co 5 sekund)

e Zakonczone wstepne nagrzewanie (program prasowania, co 5 sekund)
e Koniec programu

Podwajny sygnat akustyczny e Przycisk bez konfiguracji lub funkcji (przyciski interaktywne i operacyjne)
Sekwencja pieciu sygnatow ¢ Komunikat btedu sekwencji programu
akustycznych

o Komunikat btedu nieprawidtowych parametréw (np. mozliwosci wykonania programu)
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7 Uruchamianie

71 Transport

Urzadzenie nalezy transportowa¢ ostroznie w pozycji poziomej. Nalezy unikaé uderzen! Opakowanie i urzgdzenie nie moga
zosta¢ zawilgocone — konieczne jest przechowywanie w suchym pomieszczeniu! Urzadzenie nie jest zapakowane w sposéb
chronigcy przed wodg morskg — ryzyko rdzewienia! Wymiary i wage podano w rozdziale 11 ,Dane techniczne”.

Uszkodzenia w transporcie nalezy zgtasza¢ przewoznikowi lub Heraeus Kulzer GmbH w ciggu 24 godzin!
W takim przypadku nalezy udokumentowa¢ uszkodzenie i nie uruchamiaé pieca!

7.2 Ustawianie

UWAGA!

Nalezy sprawdzi¢ zawartos¢ przesyiki i poréwnaé z zakresem dostawy wymienionym w rozdziale 4
instrukcji obstugi ,Zakres dostawy”.

Sciagnaé wszystkie elementy z gérnej wktadki piankowej. Ostroznie usunaé gérna wktadke piankowa. Pudetko i materiaty
pakunkowe zachowac¢ do pdzniejszego uzycia, zgodnie z wymogami.

Ostroznie unies¢ piec trzymajac go wewnatrz ponizej mufli grzewczej i ustawi¢ go na nézkach.
Nie wolno unosic¢ pieca trzymajgc go za podnosnik!

Piec ceramiczny musi by¢ instalowany wytacznie w suchych i dobrze wentylowanych pomieszczeniach.

INFORMACJA!

[[%3 Silne przeciagi w miejscu zainstalowania bedg wptywac na doktadnos¢ temperatury.
Nie nalezy instalowac pieca w poblizu klimatyzatorow.

Urzadzenie moze by¢ instalowane w miejscach znajdujacych sie maksymalnie 2000 m n.p.m..

Piec ceramiczny nagrzewa sie w czasie dziatania. Nalezy go instalowac wylacznie na niepalnym podtozu.

Podtoze musi by¢ ptaskie, szerokosci ok. 350 mm i gtebokosci 4560 mm, o nosnosci co najmniej 30 kg.

Tyt urzgdzenia musi by¢ odsuniety od $ciany o ok. 100 mm, aby otwory wentylacyjne nie zostaty zakryte a przewody i kable
nie byty pozaginane.

7.21  Podtaczanie pompy prézniowej

1. Zalecamy zastosowanie pompy prézniowej CL-P typ 7 naszej produkciji.

Informacja na temat uzycia pompy CL-P typ 7 naszej produkcji:

Przed uruchomieniem pompy po raz pierwszy nalezy jg napeti¢ specjalnym olejem, ktoéry zostat
dostarczony. Poziom oleju nalezy sprawdzac za kazdym razem przed uruchomieniem pompy i w razie
koniecznosci olej nalezy uzupetni¢ (patrz instrukcja obstugi pompy). Jesli brakuje oleju, moze sie zdarzy¢,
ze nie uzyskamy prozni i wypalanie sie nie uda.

Konkurencyjne pompy prézniowe podtgczane do pieca musza byé przeznaczone do zamierzonego uzycia
f pieca, dostosowane do podtgczenia do zaworu prézniowego pieca i musza posiada¢ oznaczenie CE.

W razie watpliwosci nalezy sie skontaktowa¢ z Heraeus Kulzer GmbH.

2. Podtaczy¢ koncowke gumowego przewodu prézniowego, ktéry zostat dostarczony do koncoéwki wylotowej pompy
prézniowej, a z drugiej strony do koncdwki wylotowej pieca. Nalezy sie upewni¢, ze zaciski przewodu zapewniajg
szczelnos¢ na obu koncach przewodu.

3. Podtaczy¢ przewdd zasilajacy pompy do gniazdka zasilajgcego z tytu pieca.
Sprawdzi¢ pozycje pompy: pompa musi sie znajdowac¢ ponizej pieca, a przewdd prozniowy nie moze by¢ zagiety.
Trzeba sie upewnié, czy pompa jest wigczona (jesli jest wyposazona w wytgcznik gtowny).

Wiecej szczegotow mozna znalez¢ w instrukcji pompy.
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7.2.2 Podtaczanie do pieca sprezonego powietrza (wytacznie Heramat® C3 press)

Ostrzezenie!

Sprezone powietrze musi by¢ suche i wolne od olejow.
Zakres cisnienia do celow obstugi pieca wynosi 2—-8 bar, w przypadku formowania wtryskowego 5-8 bar.

Wytacznie Heramat® C3 press: Podtaczyé przewdd sprezonego powietrza do przytacza separatora wody z tytu pieca

i podtaczy¢ koncéwke wylotowa sprezonego powietrza do uktadu sprezonego powietrza w budynku. Sprezone powietrze jest
regulowane za pomocg regulatora cisnienia na wyswietlaczu graficznym w trakcie programu przetwarzania (rozdziat 8.4.4).
Standardowe ci$nienie prasowania wynosi 4,5 bar i zostato ustawione fabrycznie.

7.2.3 Podtaczanie pieca do zrédta zasilania

Ostrzezenie!
Nalezy sprawdzi¢, czy przewdd zasilajacy nie zostat uszkodzony. Jesli przewdd zostat uszkodzony, nie
nalezy go uzywac i nie wolno wigczac¢ pieca!

W takim przypadku konieczne jest skontaktowanie sie z lokalnym sprzedawca, przedstawicielem
terenowym lub oddziatem Heraeus Kulzer.

1. Upewnic sie, czy wytacznik gtéwny z tytu pieca jest w pozyc;ji ,off” (wytgczony).

2. Upewnic¢ sie, czy przewdd zasilajacy, gniazdko i instalacja elektryczna budynku posiadajg sprawne zabezpieczenie
przeciwporazeniowe.

3. Upewnic¢ sie, czy przewdd zasilajacy, gniazdko, instalacja w budynku oraz bezpieczniki w budynku sg zgodne z danymi
operacyjnymi pieca. Dane operacyjne mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej umieszczonej z tytu piecal!

4. Podtaczy¢ przewdd zasilajgcy do gniazda zasilania, a wtyczke przewodu go gniazdka elektrycznego.
Ustawi¢ piec tak, aby gniazdko byto zawsze dostepne.
Zalecane jest pozostawianie odstepu pomiedzy tytem pieca a $ciang wielkosci 100 mm.

5.  Wigczy¢ wylacznik gtéwny (,on”).

Temp: 108

Uac: 0 mbar
Time: 0:00:00

Heraeus Heraeus

Heramat C3 =Press

Widok ekranu dla punktu 5: tryb czuwania Widok ekranu dla punktu 6: Ekran poczatkowy

Heramat C3 =Press

6. Styszalny bedzie pojedynczy sygnat akustyczny. Na wyswietlaczu pojawig sie dane identyfikacyjne pieca.
Piec znajduje sie teraz w trybie czuwania. Nie uruchomiono nagrzewania.

7. Nacisna¢ przycisk ,on/off’ na panelu przednim (panelu sterowania). Na wyswietlaczu pojawi sie ekran poczatkowy
z biezacymi danymi i przyciskami interaktywnymi. Pole , Temp” wskazuje biezaca temperature mufli grzewcze;j.

8. Nacisng¢ przycisk ,Lift |”. Platforma automatycznie sie obnizy. Na platformie umies$ci¢ stot do wypalania lub stét do
prasowania. Teraz piec jest gotowy do uruchomienia po raz pierwszy.

Ostrzezenie!
Pierwsze uruchomienie oraz wszystkie pdzniejsze procesy wypalania musza sie odbywaé wytacznie po
umieszczeniu stotu do wypalania lub stotu do prasowania. Niezastosowanie sie do tego wymogu grozi
narazeniem platformy podnosnika na zbytnie przecigzenie temperaturowe, ktére natychmiast uszkadza
uktad podnosnika. Heraeus Kulzer GmbH nie przyjmuje zadnej odpowiedzialnosci za tego typu
uszkodzenia!
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7.3 Pierwsze uruchomienie

=  Przed wykonaniem pierwszego procesu wypalania lub prasowania piec nalezy najpierw osuszy¢, aby
f usung¢ wilgo¢, ktéra mogta sie dosta¢ do urzadzenia w trakcie transportu.

=  Procedura ta zostata opisana w tym momencie, przed uruchomieniem i zaprogramowaniem, aby
przypomnie¢ uzytkownikowi o przeczytaniu instrukcji obstugi w catosci.

7.3.1  Pierwsze wypalanie pieca
1. Prawidtowo podtgczy¢ piec (rozdziaty 7.1i7.2).
Opusci¢ platforme podnosnika do najnizszej pozycji za pomoca przycisku ,Lift |”

Umiescic¢ stot do wypalania lub stét do prasowania na platformie podnos$nika.

> wnN

Wprowadzi¢ nastepujace parametry do dowolnego pustego programu (np. 40—-179):

Start temp. (Temperatura poczatkowa) 500 °C (932 °F)
Drying (Suszenie) 3:00 minuty
Preheating (Wstepne nagrzewanie) 0:00 minut

Heating rate (Tempo nagrzewania) 40 °C (72 °F) / minute
Firing temp. (Temperatura wypalania) 900 °C (1652 °F)
Hold time (Czas przetrzymania) 3:00 minuty

Uwaga: Bez hartowania i prozni!

5. Uruchomi¢ program. Program ten usuwa wilgo¢ nagromadzong w mufli grzewczej.
Powtorzy¢ powyzsza procedure trzy lub cztery razy.

INFORMACJA!
n%l’ Piec jest gotowy do dziatania dopiero po zakonczeniu tej procedury!

8 Obstuga

8.1 Wiaczanie

Wiaczy¢ piec na wytaczniku gldbwnym umieszczonym na panelu tylnym. Piec wyswietli ekran powitalny i przejdzie w stan
czuwania. Nie zostanie uruchomione nagrzewanie.

Heraeus

Heramat C3 =Press
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Informacja: Ekran czuwania moze sie réwniez pojawi¢ w trakcie dziatania. Po 20 minutach wyswietlania
ekranu poczatkowego lub wyboru programu piec obniza temperature nagrzewania do 100 °C (212 °F)
n%: i czeka na wprowadzenie kolejnych wartosci za pomocg przycisku ,on/off”. Jest to funkcja oszczedzania
energii, ktérg mozna wytaczy¢.

Obstuge pieca zawsze zaczyna sie od nacisniecia przycisku ,on/off”. Pojawia sie wtedy ekran poczatkowy, ktdry pozwala na
ustawienie dziatania za pomoca przyciskéw interaktywnych.

Teme:
Uac:
Time: 0

Heraeus

Heramat C3 =Press

Pola interaktiwne sg zawsze wyswietlane w dolnym pasku odpowiedniego ekranu. Pasek ten jest wyswietlany

w (oJo WL TeLe]\1oy) kolorach. Cztery powigzane z nim przyciski interaktywne , &&” zostaty umieszczone pod wyswietlaczem
i dotyczg tekstu wyswietlanego bezposrednio nad nimi. Przyciski bez przypisanego tekstu nie sg aktywne, co sygnalizuje
podwajny sygnat akustyczny.

Piec nagrzewa sie do temperatury roboczej 100 °C (212 °F).

INFORMACJA!

n%l’ Jesli to mozliwe, nalezy zawsze trzymac mufle grzewczg zamknietg, w celu zapobiezenia jej
zawilgoceniu.

8.1.1  Objasnienie tekstu wyswietlacza
Ekran wyswietla nastepujacy tekst w pionie:

Temp (Temperatura): XX XX °C (°F)
Vac. (Préznia): mbar (mMmHG)
Time (Czas): 0:00:00

Biezaca temperatura mufli grzewczej jest zalezna od poprzedniego statusu operacyjnego i moze przyjmowac ré6zne wartosci.
Docelowa temperatura (temperatura czuwania) wynosi 100 °C (212 °F).

Tekst wyswietlany dla ,Prézni” i ,Czasu” nie jest aktywny na tym etapie (wyswietlana jest wartosé¢ ,,0”).

8.1.2  Objasnienie przyciskow interaktywnych

Firing (Wypalanie)  Wybdr programéw wypalania

Press (Prasowanie) Wybdr programéw prasowania

Setup (Ustawienia)  Wybodr programu ustawien (rozdziat 9)

Service (Serwis) Wybér programu serwisowego chronionego hastem (rozdziat 10)

ISy

Przycisk interaktywny ,,Prasowanie” nie zostat skonfigurowany dla piecéw do wypalania ceramiki
bez funkcji prasowania. Programéw prasowania nie mozna uruchomié.
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8.2 Opis parametréw i ich wartosci granicznych

Programy wypalania

Parametr Zakres Uwagi

ANG POL

Start temperature Temperatura poczatkowa 100 °C — 800 °C (212 °F — 1472 °F) Zmiana °C (°F) w ustawieniach
Dry time Czas suszenia 00:00 — 99:00 min:sec

Preheat Wstepne nagrzewanie 00:00 — 99:00 min:sec

Heat rate Tempo nagrzewania 10 °C/min — 120 °C/min (18 °F/min — 216 °F/min) | Zmiana °C (°F) w ustawieniach

High temperature

Wysoka temperatura

100 °C - 1100 °C (212 °F — 2012 °F)

Zmiana °C (°F) w ustawieniach
Sprawdzi¢ mozliwos¢ dla
temperatury poczatkowej

Hold Przetrzymanie 00:00 — 99:00 min:sec

Tempering Hartowanie 100 °C - 1100 °C (212 °F — 2012 °F) Zmiana °C (°F) w ustawieniach

Tempering time Czas hartowania 00:00 — 99:00 min:sec

Cool time Czas studzenia 00:00 — 99:00 min:sec

Vac on Wiaczenie prozni 100 °C - 1100 °C (212 °F — 2012 °F) Zmiana °C (°F) w ustawieniach
Sprawdzi¢ mozliwos¢ dla
temperatury poczatkowej

Vac off Wytaczenie prézni 100 °C - 1100 °C (212 °F — 2012 °F) Zmiana °C (°F) w ustawieniach
Sprawdzi¢ mozliwos$¢ dla
temperatury wypalania i hartowania

Vac delay Opobznienie prozni 00:00 — 99:00 min:sec Sprawdzi¢ mozliwos¢ dla czasu
przetrzymania i hartowania

Programy prasowania (wytacznie dla piecéw z funkcja prasowania)

Parametr Zakres Uwagi

ANG POL

Start temperature Temperatura poczatkowa 100 °C — 800 °C (212 °F — 1472 °F) Zmiana °C (°F) w ustawieniach

Heat rate Tempo nagrzewania 10 °C/min — 120 °C/min (18 °F/min — 216 °F/min) | Zmiana °C (°F) w ustawieniach

Press temperature

Temperatura prasowania

100 °C — 1100 °C (212 °F — 2012 °F)

Zmiana °C (°F) w ustawieniach

Hold

Przetrzymanie

00:00 — 99:00 min:sec

Press delay

Opodznienie prasy

00:00 — 99:00 min:sec

Cool time

Czas studzenia

00:00 — 99:00 min:sec

Objasnienie parametrow

TEMPERATURA POCZATKOWA
Temperatura poczatkowa programu. Proces wypalania rozpoczyna sie bezposrednio po osiggnieciu tej temperatury
i nacisnieciu przycisku ,Start”.

CZAS SUSZENIA

Czas, w ktorym platforma przesuwa sie z pozycji najnizszej do zamkniecia mufli grzewczej (4 etapy).
Specjalne programy 16 + 29 wykorzystujg czas oczekiwania 4 minuty w najnizszej pozycji podnosnika, oprécz czasu

suszenia.

WSTEPNE NAGRZEWANIE
Program wypalania: mufla grzewcza jest zamknieta, a temperatura nie wzrasta przez zadany czas.
Uwaga: Pompa prézniowa uruchamia sie dopiero po uptywie czasu wstepnego nagrzewania!

Program prasowania: czas wstepnego nagrzewania 3:00 minuty zostat zadany dla kazdego programu prasowania.
Przy zamknietej mufli grzewczej, czas ten stuzy wyrdwnaniu temperatury stotu do prasowania i temperatury mufli grzewczej.
Czas wstepnego nagrzewania mozna poming¢/usung¢ za pomocg przycisku ,Open” (Otworz).

TEMPO NAGRZEWANIA
Tempo nagrzewania w °C (lub °F) na minute. W tym czasie temperatura ro$nie w sposaéb liniowy.
Uwaga: Przyrost temperatury rozpoczyna sie dopiero po osiagnieciu zadanej wartosci prézni!

WYSOKA TEMPERATURA
Temperatura docelowa procesu wypalania lub temperatura posrednia, jesli temperatura hartowania jest wyzsza lub nizsza.
Wartos¢ ta nie powinna by¢ nizsza niz temperatura wytaczenia prézni (ma to zastosowanie wytgcznie, jesli proznia jest

uwzgledniona w programie)!
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TEMPERATURA PRASOWANIA
Temperatura docelowa procesu prasowania dla ponizszych czaséw przetrzymania i prasowania.

PRZETRZYMANIE
Program wypalania: Czas, w ktérym piec utrzymuje temperature wypalania przed podwyzszeniem/obnizeniem temperatury
do poziomu hartowania (jes$li zostat zadany). Jesli nie zadano temperatury hartowania, kolejnym etapem jest otwieranie.

Program prasowania: Czas, w ktérym piec utrzymuje temperature wypalania zanim rozpocznie sig czas prasowania.

OPOZNIENIE PRASOWANIA

Okres, w ktérym ceramika do prasowania jest prasowana w mufli prasujacej. Czas prasowania jest zalezny od ruchu matrycy
pracujacej i moze by¢ krétszy niz zadana warto$é, jesli matryca prasujaca nie zmienita pozycji przez 1:00 minute. Przyjmuje
sie, ze prasowanie zostato w tym momencie zakonczone.

HARTOWANIE

Dodatkowy poziom temperatury wytacznie w programie wypalania. Moze byé wyzszy lub nizszy niz temperatura wypalania.
Jesli jest wyzszy — proces nagrzewania rozpoczyna sie od nowa. Jesli nizszy — mufa grzewcza zostaje uchylona w celu
umozliwienia szybkiego wystudzenia do temperatury hartowania. Po osiagnieciu zadanej temperatury platforma podnosnika
domyka mufle grzewcza, a temperatura sie stabilizuje.

CZAS HARTOWANIA
Czas, w ktérym piec utrzymuje temperature hartowania.

CZAS STUDZENIA
Czas wymagany na opuszczenie platformy podnosnika. Platforma podnosnika jest opuszczana stopniowo, od pozyciji
zamknietej mufli do pozycji najnizszej. Ogrzewanie jest wylaczane. Program zostat zakoficzony. Stycha¢ sygnat akustyczny.

WLACZENIE PROZNI

Préznia jest uruchamiania po osiggnieciu zadanej temperatury, tj. kazdej wartosci w wybranym zakresie temperatur
pomiedzy temperaturg poczatkowa a temperaturg wypalania. Jesli wartosc¢ jest rbwna temperaturze poczatkowej, proznia
zostanie wigczona natychmiast po zakonczeniu czasu wstepnego nagrzewania, zanim nastapi przyrost temperatury.

INFORMACJA!

[[%3 Jesli parametr ,Hartowanie” zostat zadany, a jego wartos$¢ jest wyzsza niz temperatura wypalania,
proznia jest utrzymywana dtuzej niz czas przetrzymania, rowniez w trakcie hartowania, przez zadany
czas utrzymania prozni. W takim przypadku sprawdza sie mozliwos¢ realizacji czasu hartowania
i utrzymania prozni.
Jesli nie zadano wartosci hartowania lub jesli warto$¢ hartowania jest nizsza niz temperatura wypalania,
utrzymanie prozni jest zalezne od czasu przetrzymania (weryfikacja mozliwosci realizac;ji).

WYLACZENIE PROZNI

Temperatura, w ktorej proznia jest wytaczana. Dozwolona jest kazda wartos¢ w wybranym zakresie temperatur pomiedzy
temperaturg poczatkowa a temperaturg wypalania. Wartos¢ ta nie moze byc¢ nizsza niz warto$¢ uruchomienia prozni
(mozliwos¢ realizacii).

OPOZNIENIE PROZNI

Czas utrzymania prézni w temperaturze wypalania lub (jesli zostato to zaprogramowanie) w czasie hartowania.

Czas utrzymania prézni nie moze by¢ dtuzszy niz czas przetrzymania lub czas hartowania (mozliwo$¢ realizacji).

Informacja: Mozna wprowadzi¢ wytgcznie parametr ,Wytaczenia prézni” lub ,Utrzymania prozni”.
Nie ma mozliwosci wprowadzenia obu parametrow jednoczesnie. Warto$¢ wpisana jako ostatnia bedzie
[[%> wartoscig obowigzujaca, a poprzednia zostanie automatycznie usunieta!

Informacja: Poziom prézni dla programu wypalania mozna ustawi¢ w menu ,Ustawien”.

[[%3 Patrz rozdziat 9.5 ,Ustawienia”.
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Informacja:

1. W trakcie wprowadzania parametréw do programu nalezy sprawdzi¢ prawidlowo$¢ wprowadzanych
n%: danych oraz ich zalezno$¢ od innych parametréw (mozliwos$¢ realizaciji).

2. Nalezy uwzglednié, ze wszystkie parametry majg ustalone zakresy. Jesli wprowadzone dane bedg
powyzej lub ponizej wartosci granicznych, dane te nie zostang przyjete (podwajny sygnat akustyczny).

3. W przypadku btedu styszalny bedzie sygnat ostrzegawczy po naci$nigciu przycisku ,Enter” lub ,Start”,
a proces wypalania nie zostanie uruchomiony. Komunikat o btedzie wskaze uzytkownikowi niezgodne
dane. Dane takie zostang wyswietlone w kolorach. Uzytkownik moze wyj$é z ekranu
dopiero po skorygowaniu niezgodnych danych (,Save” — Zachowaj)!

8.3 Wypalanie
8.3.1  Wybér programu

Po nacisnieciu przycisku ,Wypalanie” pojawi sie ekran wyboru programu:

chirroSramm
lbertest
enreinisung

8-Schultermasse2
9-Dentinbrand 1

W rozdziale 12 zamieszczono liste programéw wypalania i prasowania ustawionych fabrycznie
przez Heraeus. Fabrycznie ustawione programy mozna dowolnie zmienia¢ i zachowywag¢, zaleznie
I]%: od potrzeb uzytkownika.

Objasnienie wyswietlanego tekstu
W gérnej czesci wyswietlacza pojawia sie wytacznie biezgca temperatura mufli:
Temp: XX XX °C (°F)

Biezaca temperatura mufli grzewczej jest zalezna od poprzedniego statusu pracy i moze przyjmowac¢ dowolne wartosci.
Temperatura docelowa (temperatura czuwania) wynosi 100 °C (212 °F).

Zachowane programy wypalania sg wyswietlane w srodku ekranu. Tekst mozna dowolnie wybiera¢ lub zmieniaé (rozdziat
8.3.3).

Uzytkownik porusza sie po licie programéw korzystajac z przyciskow ,0-9” lub przyciskow interaktywnych. Wybrany
program jest wys$wietlany w kolorach!

Objasnienie przyciskéw interaktywnych

Przyciski |1 Przewijanie wyboru programéw (programy nr 0—-179)
Enter Wybér programu i wyswietlenie parametrow programu
Back (Powrét) Powrét do ekranu poczatkowego
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8.3.2  Parametry programu wypalania

Ponizszy ekran wyswietla parametry programu.
W przypadku programow, dla ktérych wartosci nie zostaty wczesniej zadane, wszystkie parametry wskazujg wartosc¢ ,0”.

Teme: 102 T
: Uac? 0 mbar
Oxidbrand 880°¢ Time: 0:00:00

Start Temp. 600°C Temrering
Dry Time 00:00 Tere Time
FPre-Heat 00:00 Cool Time
Heat Rate C"m 100 Vac On
Hish Temp. 880C Uac Off
Hold 10: 00 Uac Delay

Objasnienie wyswietlanego tekstu
Ponizsze parametry sg wyswietlane w pionie, w prawym gérnym rogu ekranu:

Temp (Temperatura): XX XX °C (°F)
Vac. (Proznia): mbar (MmHG)
Time (Czas): 0:00:00

=  Temperatura: Biezaca temperatura mufli grzewczej jest zalezna od poprzedniego statusu pracy i moze przyjmowac
dowolne wartosci. Temperatura docelowa (temperatura czuwania) wynosi 100 °C (212 °F).
=  Proznia: Warto$¢ prézni wzglednej jest wyswietlana w odpowiednich jednostkach.

= Czas: Warto$c ta przedstawia pozostaty czas programu w danym momencie sekwencji programu. Pozostaty czas
danego etapu programu jest wyswietlany w widoku wykresu.

Ponizsze parametry sg wyswietlane w pionie, w lewym gérnym rogu ekranu:

Prog. (Program) XX
Prog.Name (Nazwa programu):  XXXXXX

Numer programu i jego nazwa odnoszg sie do poprzednio wybranego programu. Za nazwa programu moze pojawic¢ sie
napis ,Temporary” (Tymczasowy), jesli dane sa zmieniane w trakcie sekwencji programu (rozdziat 8.3.6).

Zachowane dane programu sg wyswietlane w srodkowej czesci ekranu.
Dane te mozna dowolnie zmienia¢ (przycisk ,Edycja”, rozdziat 8.3.6) i zachowywac¢ (przycisk ,Zachowaj”, rozdziat 8.3.7).

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Start Natychmiastowe uruchamianie programu wypalania wg danych wyswietlanych w danym
momencie
Edit (Edycja) Edycja (rozdziat 8.3.6) i zachowanie danych wypalania, wg potrzeb (rozdziat 8.3.7)

Copy (Kopiowanie) Zachowanie wszystkich danych programu pod innym numerem programu bez uprzednich zmian
(rozdziat 8.3.7)
Back (Powrot) Powrét do ekranu programéw
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8.3.3  Uruchamianie programu wypalania

Jesli mufla grzewcza byta zamknieta na poczatku, podnosnik porusza sie do pozycji otwartej, a piec nagrzewa sig lub studzi
do temperatury poczatkowe;j.

3 Teme: 108 *

FProg.Name: Uac: 0 mbar
Oxidbrand 880° Time: D:13:30

600C Temrering
Drw Time 00:00 Terne Time
Fre-Heat 00:00 Cool Time
Heat Rate C"m 100 Vac On

Hish Temp. 880°C Vac Off
Hold 10:00 Uac Delay
Stor Modifw Night

Program uruchamia sie dopiero w momencie osiagniecia temperatury poczatkowej. Sekwencja programu rozpoczyna sie
natychmiast po osiagnieciu temperatury poczatkowej. Napis ,Program” w gérnym lewym rogu wyswietlacza zmienia sie na
.Cycle” (Cykl), co wskazuje, ze program jest w trakcie realizacji.

Objasnienie przyciskow interaktywnych
Stop Natychmiastowe przerwanie programu wypalania i wyswietlenie danych programu (rozdziat
8.3.2)
Modify (Modyfikacja) Natychmiastowe zatrzymanie programu w celu zmiany i zachowania biezacych danych
wypalania, wedtug potrzeb (rozdziat 8.3.5).

Night (Noc) Uruchomienie trybu nocnego — opcjonalne ustawienie na koniec programu (rozdziat 8.3.9)
Graph (Wykres) Biezacy ekran sekwencji programu w formie graficznej (rozdziat 8.3.4)

8.3.4  Ekran wykresu

Po niedtugim czasie wyswietlania sekwencji programu, ekran automatycznie przetacza sie w tryb graficzny:

Moditw Night

Dane w gérnej czesci wyswietlacza pozostajg niezmienione. Wykres jest przedstawieniem graficznym sekwencji programu
z odpowiednimi danymi. Z ekranu mozna wyjs¢ w kazdej chwili (przycisk ,,Back” — Powrét). Dodatkowg informacja jest
wyswietlany pozostaty czasu danego etapu programu — ,,Stage: 00:00 min*“.
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Wykres stopniowo wypetnia sie biatymi pikselami w miare postepu sekwencji programu.
Wypetiony wykres wskazuje na postep programu dla czasu przetrzymania i ogrzewania, a takze ruchu
n%: podnosnika.

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Stop Natychmiastowe przerwanie programu wypalania i wyswietlenie danych programu (rozdziat
8.3.2)

Modify (Modyfikacja) Natychmiastowe zatrzymanie programu w celu zmiany i zachowania biezacych danych
wypalania, wedtug potrzeb (rozdziat 8.3.5).

Night (Noc) Uruchomienie trybu nochego — opcjonalne ustawienie na koniec programu (rozdziat 8.3.9)

Back (Powrot) Powrét do ekranu parametréw biezacego programu (rozdziat 8.3.3)

8.3.5 Zmiana danych programu w trakcie trwania programu - ,,Zatrzymanie”

Tekst wyswietlany w lewym gérnym rogu zmienia sie na ,Hold” (Zatrzymanie) i miga. Co 5 sekund styszalny jest sygnat
akustyczny. Temperatura jest utrzymywana.

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Przyciski |1 Przewijanie danych programu. Wybrany poziom jest wy$wietlany w kolorach!
Enter Wohpisane i ewentualnie zmienione dane sa tymczasowo zachowywane. Sekwencja programu jest
kontynuowana.

Wybrane dane mozna bezposrednio edytowa¢ za pomoca przyciskéw ,0-9” oraz ,clear” (wyczys$¢). W trakcie przetwarzania
danych w goérnej czesci ekranu pojawia sie napis ,Temporary” (Tymczasowy). Oznacza to, ze dane programu zostaty
zmienione dla dalszej czesci trwajacego procesu. Takie tymczasowe dane sg usuwane po zakonczeniu programu. Nie ma
mozliwosci zachowania zmienionych parametréw w statusie roboczym ,Zatrzymanie”.

SESRCTE 500C Tempering
Dre Time 00:00 Temp Time
Pre-Heat 00:00 Cool Time

Heat Rate C'm 100 Vac On
High Temr. 880°C Vac Off
Hold 10: 00 Vac Delay

Objasnienie przyciskdw wprowadzania danych

clear (wyczys¢€) Przycisk ,clear” usuwa parametry wprowadzone w danym polu; wyswietlacz wskazuje ,,0000” lub
,00:00”. Pole parametréw jest odwotywane dla sekwencji programu.

Informacja: Usuniecie prowadzi do pojawienia sie komunikatu btedu w odniesieniu do wszystkich
parametréw niezbednych dla sekwencji programu. Parametr musi zosta¢ wprowadzony w dopuszczalnym
[@ zakresie danych. Nie mozna wyj$¢ z ekranu bez wprowadzenia wtasciwych danych.

enter Whpisane i ewentualnie zmienione dane sg tymczasowo zachowywane. Sekwencja programu jest
kontynuowana.
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8.3.6  Zmiana danych programu
Po naci$nieciu przycisku ,Edit” (Edytuj), pojawia sie nastepujacy ekran:

ISy

Tene:

me: =

nd 880°¢ Time: 0:13

Start Temp. 600°C Tempering
00:00 Temp Time
Pre-Heat 00:00 Cool Time
Heat Rate C*W 100 Vac On
High Temr. 890°C Vac Off
Hold 10:00 Vac Delay
Modify Night

0000 C
00: 00
00:00

600 °C

0000 °C
10:00

Grarh

Informacja: Napis ,Temporary” (Tymczasowy) zostat juz wyswietlony ze wzgledu na zmiang parametru

~Wysoka temperatura”.

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Przewijanie danych programu. Wybrany program jest wyswietlany w kolorach!
Save (Zachowaj) Zachowanie zmienionych parametréw pod tym samym lub innym numerem programu i nazwg

Przyciski |1

(rozdziat 8.3.7).

Back (Powrét) Powrét do ekranu parametréw (rozdziat 8.3.2).

Wybrane dane mozna bezposrednio edytowac¢ za pomocg przyciskéow ,,0-9” oraz ,clear” (wyczysc). W trakcie przetwarzania
danych w goérnej czesci ekranu pojawia sie napis ,Temporary” (Tymczasowy). Oznacza to, ze dane programu zostaty
zmienione wytgcznie dla trwajgcego procesu lub nastepnego procesu, za pomocg nacisniecia przycisku ,enter”. Takie
tymczasowe dane sg usuwane po zakohczeniu programu.

Objasnienie przyciskdw wprowadzania danych

clear (wyczys¢)

1SSy

enter

Przycisk ,clear” usuwa parametry wprowadzone w danym polu; wyswietlacz wskazuje ,,0000” lub

,00:00”. Pole parametréw jest odwotywane dla sekwencji programu.

Informacja: Usunigcie prowadzi do pojawienia sie¢ komunikatu btedu w odniesieniu do parametrow
niezbednych dla sekwencji programu. Parametr musi zosta¢ wprowadzony w dopuszczalnym zakresie
danych. Nie mozna wyjs¢ z ekranu bez wprowadzenia wtasciwych danych.

Whpisane i ewentualnie zmienione dane sg tymczasowo zachowywane. Nastepnie powrét do 8.3.2.

Program moze zosta¢ uruchomiony z danymi tymczasowymi. Mozliwe jest tez zachowanie
zmienionych parametréw za pomocg przycisku interaktywnego ,Save” (Zachowaj), ktéry zostat

objasniony powyzej.
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8.3.7 Zachowywanie programéw

Jesli parametry zostaty zmienione, sg one najpierw akceptowane jako tymczasowe. Dane programu mozna zachowa¢ pod
tym samym numerem i nazwg. W tym celu nalezy skorzysta¢ z przycisku ,Save” (Zachowaj).

Terer: €92

Temp:

Prog.= Nr.: 3

3

Name: Oxidbrand 880°c Oxidbrand 880°c

[y Save

A A A AL AAAA

Wyswietlany jest wtedy numer programu i jego nazwa. Nowy numer programu mozna edytowac bezposrednio za pomocg
przyciskéw ,0-9” i ,clear”.

Objasnienie przyciskow interaktywnych do wprowadzania programu

Save (Zachowaj) Zachowanie zmienionego numeru programu i przej$cie do ekranu wprowadzania nazwy.
Back (Powrét)  Powrét do ekranu zmian (rozdziat 8.3.6).

Nazwy wprowadza sie za pomoca liter i znakéw przypisanych do przyciskéw ,,0-9”.

Objasnienie przyciskow interaktywnych do wprowadzania nazw

abc/ABC Przetagczanie matych i wielkich liter.

= Przejscie kursorem w prawo do kolejnego punktu wpisu. Po dojsciu do kornca wpisu, kursor
przeskakuje na poczatek wpisu.

Save (Zachowaj) Zachowanie danych i nazwy programu pod nowym numerem programu.
W tym momencie na ekranie pojawi sie na krétko napis ,Saving parameters” (Zachowywanie
parametrow).

Back (Powrét)  Powrdét do ekranu zmiany danych programu (rozdziat 8.3.6).

8.3.8  Kopiowanie

W tym ekranie nastepuje zachowanie programow opatrzonych nazwg pod nowym numerem programu i nowg nazwag, bez
uprzedniej zmiany danych. Wykonywane czynnos$ci — patrz rozdziat 8.3.7.

8.3.9 Trybnocny

Tryb nocny jest dodatkowa opcja, ktéra definiuje dziatanie pieca po zakonczeniu programu.
Przycisk ,Night” (Noc) jest skonfigurowany jako przycisk interaktywny na wyswietlaczu (rozdziaty 8.3.3 i 8.3.4).

Istnieja dwa sposoby wprowadzania trybu nocnego:

1. Tryb nocny mozna opcjonalnie aktywowaé w trakcie trwania programu. Tryb nocny uaktywnia sie po zakonczeniu
programu wypalania. Piec konczy program zgodnie z zadanymi parametrami, otwiera mufle grzewczg i utrzymuje
otwarcie do momentu spadku temperatury do 100 °C (212 °F), nastepnie ponownie zamyka mufle z jej zawartoscig
i utrzymuje statg temperature. Stan ten moze zosta¢ odwotany wytacznie przez ponowne nacisnigcie przycisku przez
operatora. Tryb nocny mozna wytaczy¢ w trakcie sekwencji programu poprzez ponowne nacisniecie przycisku
+Resume” (Przywro¢), w kazdym momencie. W przypadku aktywaciji trybu nocnego nie jest mozliwe zmieniane danych
programu.
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NIGHT CYCLE Teme?
A URTE Usac:
o K Time: O

:02:14 Min

Ve,

600

2. Program nocny ,0” mozna uruchomi¢ recznie bezposrednie w wyborze programu. Podnosnik zamyka mufle grzewcza,
a piec utrzymuje stata temperature 100 °C (212 °F). W celu odwotania trybu nocnego, nalezy nacisng¢ ponownie
przycisk ,Resume” (Przywrog).

Zalecane jest trzymanie mufli grzewczej zamknietej przez podnosnik w trakcie przerw w pracy lub na
n%: zakonczenie pracy, w celu zmniejszenia wchtaniania wilgoci.

8.4 Prasowanie

Funkcja prasowania nie jest aktywna w piecach stuzgcych wytgcznie do wypalania ceramiki.

n%: Wiecej informacji w rozdziale 9.

8.4.1  Wybor programu

Po naci$nieciu przycisku ,Pressing” (Prasowanie), pojawia sie ekran wyboru programu:

Teme: 674

Herasun Press
03-HC-Zirkonia PL

Objasnienie wyswietlanego tekstu
W prawym goérnym rogu ekranu wyswietlana jest wytgcznie biezgca temperatura mufli grzewcze;j:
Temp (Temperatura): XX XX °C (°F)

Biezaca temperatura mufli grzewczej jest zalezna od poprzedniego statusu operacyjnego i moze przyjmowac rézne wartosci.
Docelowa temperatura (temperatura czuwania) wynosi 100 °C (212 °F).
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Programy prasowania z zachowang nazwag sg wyswietlane w srodku ekranu. Tekst mozna dowolnie wybiera¢ lub zmienia¢
(rozdziat 8.4.6).

Uzytkownik porusza sie po liscie programoéw korzystajac z przyciskow ,0-9” lub przyciskéw interaktywnych.
Objasnienie przyciskéw interaktywnych

Przyciski |1 Przewijanie wyboru programéw (programy nr P01-P20)
Enter Wybor programu i wyswietlenie parametréw programu
Back (Powrét) Powrét do ekranu poczatkowego

8.4.2 Parametry programu prasowania

Ekran parametrow programéw prasowania.
W przypadku programow prasowania, ktore nie zostaty fabrycznie ustawione, wszystkie parametry sg wyswietlane jako
,0000” lub ,00:00”.

P3 Tenr: 610
Uac: 0 mbar
Time: 0:00:00
L Temp. 7o0'c
L Rate Cm S0
Temp. 990 °C
20:00
Delaw 12:00

1 Time 00:00

Objasnienie wyswietlanego tekstu
Ponizsze parametry sg wyswietlane w pionie, w prawym gérnym rogu ekranu:

Temp (Temperatura): XX XX °C (°F)
Vac. (Préznia): mbar (mmHG)
Time (Czas): 0:00:00 (h:min:sec)

=  Temperatura: Biezaca temperatura mufli grzewczej jest zalezna od poprzedniego statusu pracy i moze przyjmowac
dowolne wartosci. Temperatura docelowa (temperatura czuwania) wynosi 100 °C (212 °F).
=  Proznia: Warto$¢ prézni wzglednej jest wyswietlana w odpowiednich jednostkach.

= Czas: Warto$c ta przedstawia pozostaty czas programu w danym momencie sekwencji programu. Pozostaty czas
danego etapu programu jest wyswietlany w widoku wykresu.

Ponizsze parametry sg wyswietlane w pionie, w lewym gérnym rogu ekranu:

Prog. (Program) PXX (Litera ,P” oznacza program prasowania!)
Prog.Name (Nazwa programu):  XXXXXX

Numer programu i jego nazwa odnoszg sie do poprzednio wybranego programu. Za hazwa programu moze pojawic sie
napis , Temporary” (Tymczasowy), jesli dane sg zmieniane w trakcie sekwencji programu (rozdziat 8.4.5).

Zachowane dane programu sg wyswietlane w srodkowej czesci ekranu. Dane te mozna dowolnie zmienia¢ (przycisk
LEdycja”, rozdziat 8.3.6) i zachowywacé (przycisk ,Zachowaj’, rozdziat 8.4.7).
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Objasnienie przyciskow interaktywnych

Start Natychmiastowe uruchamianie programu wypalania wg danych wyswietlanych w danym
momencie (rozdziat 8.4.3)
Edit (Edycja) Edycja (rozdziat 8.4.6) i ewentualne zachowanie danych wypalania (rozdziat 8.4.7)

Copy (Kopiowanie) Zachowanie wszystkich danych programu pod innym numerem programu bez uprzednich zmian
(rozdziat 8.4.8)
Back (Powroét) Powrét do ekranu programéw

8.4.3  Uruchamianie programu prasowania

Sekwencja programu rozpoczyna sie po nacisnieciu przycisku ,Start”. Jesli mufla grzewcza byta zamknieta przenos$nik
przesuwa sie do pozycji otwartej. Stuzy to upewnieniu sie przez uzytkownika, czy piec jest rzeczywiscie pusty.

Zaraz po tym podnosnik ponownie zamyka mufle i piec podgrzewa sie lub studzi do temperatury poczatkowej z zamknietg
muflg grzewcza.

Objasnienie wyswietlanego tekstu

Goérna czes¢ ekranu: W miejsce ,Prog.” (Program) wyswietlany jest napis ,,Cycle” (Cykl), ktéry odnosi sie do rozpoczetego
programu (patrz takze: rozdziat 8.4.2).

Srodkowa czes$é ekranu: Po prawej, obok danych programu wys$wietlana jest informacja ,Preheating push but. open to
continue.” (Wstepne nagrzewanie, nacisnij przycisk ,open” (otwoérz), aby kontynuowac).

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Stop Natychmiastowe przerwanie programu prasowania i wyswietlenie danych programu (rozdziat
8.4.2)

Modify (Modyfikacja) Natychmiastowe zatrzymanie programu w celu zmiany i zachowania biezacych danych
wypalania (rozdziat 8.4.5).

Open (Otworz) Podnosnik otwiera sie w trakcie etapu wstepnego nagrzewania lub po nim w celu umieszczenia
na nim mufli prasujacej, aby mégt sie rozpoczaé proces prasowania. Uzytkownik ma 1:00
minute na wiozenie mufli prasujacej! Przycisk interaktywny przetacza sie w pozycje ,Close”
(Zamknij).

Graph (Wykres) Biezacy ekran sekwencji programu w formie graficznej (rozdziat 8.4.4). Tryb graficzny pojawia
sie automatycznie po ok. 30 sekundach procesu wstepnego nagrzewania. Przycisk interaktywny
przetacza sie w pozycje ,Back” (Powrét).

Back (Powrét) Za pomoca przycisku ,Back” mozna przetaczy¢ sie z trybu graficznego do trybu danych.

Sekwencja programu rozpoczyna sie natychmiast po osiagnieciu temperatury poczatkowej. Napis ,Prog.” (Program)
w lewym goérnym rogu wyswietlacza zmienia sie na ,Cycle” (Cykl), co wskazuje, ze program jest w trakcie realizacji.

Program rozpoczyna sie dopiero po osiggnieciu temperatury poczatkowej!
Cisnienie prasowania jest wyswietlane w trybie graficznym. Patrz ,,Ustawianie ci$nienia prasowania”
[l%: w rozdziale 8.4.4.

P3 Temr: ©621 C
Prog,Name: Uac: 0 mbar
HC-Zirkonia PL2 Time: 0:03:00
Start Temp. 700°C
C S0
990°C Preheating
20:00 Push but. oren

== Delaw 12:00 to continue.
Cool Time 00:00

Open Grarh

Faza wstepnego nagrzewania pieca rozpoczyna sie po osiggnieciu temperatury poczatkowej. Po 3:00 minutach konczy sie
czas wstepnego nagrzewania. Stuzy to wyréwnaniu temperatury stotu do prasowania i mufli grzewczej. Bezposrednio po
uptywie 3:00 minut styszalny jest wielokrotny sygnat akustyczny, a co 10 sekund pojedynczy sygnat akustyczny: piec jest
gotowy do procesu prasowania. Ten etap programu jest utrzymywany bez ograniczen czasowych, poprzez ciagte dziatanie
pieca!
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W celu skrécenia lub pominigcia czasu wstepnego nagrzewania, mozna recznie obnizy¢ podnosnik za
pomoca przycisku ,Open” (Otworz), w celu umieszczenia na nim mufli prasujace;j.

ISSy

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Stop Natychmiastowe przerwanie programu prasowania i wy$wietlenie danych programu (rozdziat
8.4.2)

Modify (Modyfikacja) Natychmiastowe zatrzymanie programu w celu zmiany i zachowania biezacych danych
wypalania (rozdziat 8.4.5).

Close (Zamknij) Po nacisnieciu tego przycisku rozpoczyna sie rzeczywisty program prasowania, po
uruchomieniu podnos$nika.
Oznaczenie przycisku zmienia sie na ,Night” (Noc) — patrz tryb nocny w rozdziatach 8.4.4 i 8.4.9.

Graph (Wykres) Biezacy ekran sekwenciji programu w formie graficznej (rozdziat 8.4.4). Tryb graficzny pojawia
sie automatycznie po ok. 30 sekundach procesu wstepnego nagrzewania. Przycisk interaktywny
przetacza sig¢ w pozycje ,Back” (Powrét).

Uzytkownik ma 1 minute na umieszczenie mufli prasujacej na podnosniku. Czas ten jest wyswietlany
w pozycji ,Time” (Czas): 01:00 minut. Rozpoczyna sie odliczanie. Jesli czas zostanie przekroczony,

“g program uruchomi ponownie czas wstgpnego nagrzewania 3:00 minuty!

Podnosnik zamyka sie automatycznie, a tryb graficzny wskazuje wyraznie powr6t do procesu.

Na ekranie danych pojawia sie informacja ,Preheating push but. open to continue.” (Wstepne
nagrzewanie, nacisnij przycisk ,open” (otworz), aby kontynuowac).

Proces wstepnego nagrzewania mozna przerwa¢ w kazdym momencie za pomocg przycisku ,Open”
(Otworz) — patrz powyzej.

8.44  Ekran wykresu

Po oko. 30 sekundach wyswietlania sekwencji programu ekran automatycznie przetgcza sie w tryb graficzny:

Wykres jest wytacznie graficznym przedstawieniem sekwencji programu ze wszystkimi wtasciwymi danymi. Z ekranu tego
mozna wyj$¢ w kazdym momencie za pomocg przycisku ,Back” (Powrét).

Dane w gérnym polu wyswietlacza przedstawiajg wartosci standardowe (rozdziat 8.4.2). Wykres ze wszystkimi parametrami
programu jest wyswietlany w srodkowym polu ekranu.

Dodatkowg informacjg jest wyswietlany po lewej pozostaty czasu danego etapu programu — ,Stage: 00:00 min“. Po prawej
wys$wietlane jest cisnienie prasowania (bar) zadanego procesu prasowania, np. ,Pressure” (Cisnienie): 4.5 bar.
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Ustawianie cisnienia prasowania

Cisnienie prasowania zostato ustawione fabrycznie na 4,5 bar, przy czym moze zosta¢ zmienione
bezposrednio przez ustawienie regulatora cisnienia z tytu urzgdzenia (rozdziat 5.3). Cisnienie jest

n%: dopasowywane do odpowiednich warunkéw, zaleznie od potrzeb. Mozna to takze zrobi¢ w trakcie
sekwencji programu.

W celu dostosowania ci$nienia prasowania nalezy delikatnie odciagna¢ niebieskie pokretto ustawien,
wolno przekreca¢ pokrettem w celu ustawienia wymaganego cisnienia, a nastepnie ponownie
zablokowac, naciskajac pokretto.

Wykres stopniowo wypetnia sie biatymi pikselami w miare postepu sekwencji programu. Wypetniony
wykres wskazuje na postep programu dla czasu przetrzymania i ogrzewania, a takze ruchu matrycy
I]%D prasujace;j.

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Stop Natychmiastowe przerwanie programu prasowania i wyswietlenie danych programu (rozdziat
8.4.2)

Modify (Modyfikacja) Natychmiastowe zatrzymanie programu w celu zmiany i zachowania biezacych danych
wypalania (rozdziat 8.4.5)

Night (Noc) Aktywacja trybu nocnego — opcjonalne ustawienie na koniec programu (rozdziat 8.4.9)

Back (Powrét) Powrét do ekranu parametréw biezgcego programu (rozdziat 8.4.3)

8.4.5 Zmiana danych programu w trakcie trwania programu - ,Zatrzymanie”

Tekst wyswietlany w lewym gérnym rogu zmienia sie z ,Cycle” (Cykl) na ,Hold” (Zatrzymanie) i miga. Co 5 sekund styszalny
jest sygnat akustyczny. Temperatura jest utrzymywana.

Objasnienie przyciskow interaktywnych

Przyciski |1 Przewijanie danych programu. Wybrany poziom jest wyéwietlany w kolorach!
Enter Wopisane i ewentualnie zmienione dane sg tymczasowo zachowywane. Sekwencja programu jest
kontynuowana.

Wybrane dane mozna bezposrednio edytowa¢ za pomoca przyciskéw ,,0-9” oraz ,clear” (wyczy$¢) i ,enter”.

W trakcie przetwarzania danych w gornej czesci ekranu pojawia sie napis ,Temporary” (Tymczasowy). Oznacza to, ze dane
programu zostaty zmienione dla dalszej czesci trwajacego procesu. Takie tymczasowe dane sg usuwane po zakonczeniu
programu. Nie ma mozliwosci zachowania zmienionych parametréw w statusie roboczym ,Zatrzymanie”.

Hold | P3 Teme:
Prog.Name: [ERanaavac?

HC-Zirkonia Pt2 Time:

Start Teme. 600°C
Heat Rate C"m S0
Press Teme. 990 °C

Hold 20:00
Press Delaw 12:00
Cool Time 00:00

Objasnienie przyciskdw wprowadzania danych

clear (wyczys¢) Przycisk ,clear” usuwa parametry wprowadzone w danym polu; wyswietlacz wskazuje ,,0000” lub
,00:00". Pole parametrow jest odwotywane dla sekwencji programu.
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Informacja: Usunigcie prowadzi do pojawienia sie¢ komunikatu btedu w odniesieniu do wszystkich
parametréw niezbednych dla sekwencji programu. Parametr musi zosta¢ wprowadzony w dopuszczalnym
n%: zakresie danych. Nie mozna wyjs¢ z ekranu bez wprowadzenia wtasciwych danych.

enter Wopisane i ewentualnie zmienione dane sg tymczasowo zachowywane. Sekwencja programu jest
kontynuowana. Napis w lewym gérnym rogu wyswietlacza zmienia sie¢ na ,Cycle” Cykl.

8.4.6 Zmiana danych programu
Po nacisnieciu przycisku ,Edit” (Edytuj), pojawia sie nastepujacy ekran:

Temr: ré: | q

MUac:

2 7o00C
at. Rate C"m S0
s Teme. 990'C

01:00
Press Delaw 12:00
Cool Time 00:00

Informacja:

Napis ,Temporary” (Tymczasowy) zostat juz wyswietlony ze wzgledu na zmiane parametru ,Wysoka
n%: temperatura”!

Objasnienie przyciskéw interaktywnych

Przyciski |1 Przewijanie danych programu. Wybrany program jest wyswietlany w kolorach!

Save (Zachowaj) Zachowanie zmienionych parametréow pod tym samym lub innym numerem programu i nazwg
(rozdziat 8.4.7).

Back (Powrét)  Powrdt do ekranu parametréow (rozdziat 8.4.2).

Wybrane dane mozna bezposrednio edytowa¢ za pomoca przyciskéw ,0-9” oraz ,clear” (wyczys$¢). W trakcie przetwarzania
danych w gornej czesci ekranu pojawia sie napis ,,Temporary” (Tymczasowy) za nazwg programu. Oznacza to, ze dane
programu zostaty zmienione wytacznie dla trwajacego procesu lub nastepnego procesu, za pomocg hacisniecia przycisku
.enter’. Takie tymczasowe dane sg usuwane po zakonczeniu programu.

Objasnienie przyciskow wprowadzania danych

clear (wyczys$¢) Przycisk ,clear” usuwa parametry wprowadzone w danym polu; wyswietlacz wskazuje ,,0000” lub
,00:00”. Pole parametrow jest odwotywane dla sekwencji programu.

Informacja: Usuniecie prowadzi do pojawienia sie komunikatu btedu w odniesieniu do parametréw

niezbednych dla sekwencji programu. Parametr musi zosta¢ wprowadzony w dopuszczalnym zakresie
n%: danych. Nie mozna wyj$¢ z ekranu bez wprowadzenia wtasciwych danych.

enter Wopisane i ewentualnie zmienione dane sg tymczasowo zachowywane. Nastepuje powrot do ekranu
parametréw programu (rozdziat 8.4.2). Program moze zosta¢ uruchomiony z danymi tymczasowymi.
Mozliwe jest tez zachowanie zmienionych parametréw za pomocg przycisku interaktywnego ,Save”
(Zachowaj).
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8.4.7 Zachowywanie programow

Jesli parametry zostaty zmienione, sg one najpierw akceptowane jako tymczasowe (rozdziat 8.4.6). Dane programu mozna
zachowac pod tym samym numerem i nazwg. W tym celu nalezy skorzysta¢ z przycisku ,Save” (Zachowaj).

Teme: €70 T Teme: 700
P 3 Prog.- Nr.: P 3

Names HC-Zirkonia PtZ HC-Zirkonia PtZ

Wyswietlany jest wtedy numer programu i jego nazwa. Nowy numer programu mozna edytowac¢ bezposrednio za pomoca,
przyciskéw ,,0-9” i ,clear”.
Objasnienie przyciskow interaktywnych do wprowadzania programu

Save (Zachowaj) Zachowanie zmienionego numeru programu i przejscie do ekranu wprowadzania nazwy.
Back (Powrét)  Powrét do ekranu zmian (rozdziat 8.4.6).

Nazwy wprowadza sie za pomoca liter i znakéw przypisanych do przyciskéw ,,0-9”.

Objasnienie przyciskow interaktywnych do wprowadzania nazw

abc/ABC Przetagczanie matych i wielkich liter.
= Przejscie kursorem w prawo do kolejnego punktu wpisu. Po dojsciu do konca wpisu, kursor
przeskakuje na poczatek wpisu.
Save (Zachowaj) Zachowanie danych i nazwy programu pod nowym numerem programu.
Na ekranie pojawia sie na krétko napis ,Saving parameters” (Zachowywanie parametréw).
Back (Powrét)  Powrdt do ekranu zmiany danych programu (rozdziat 8.4.6).

8.48 Kopiowanie

W tym ekranie nastepuje zachowanie programow opatrzonych nazwg pod nowym numerem programu i nowg nazwa, bez
uprzedniej zmiany danych. Wykonywane czynnos$ci — patrz rozdziat 8.4.7.

8.4.9 Trybnocny

Tryb nocny jest dodatkowa opcja, ktora definiuje dziatanie pieca po zakonczeniu programu.
Przycisk ,Night” (Noc) jest skonfigurowany jako przycisk interaktywny na wyswietlaczu (rozdziaty 8.4.4). Opis w rozdziale
8.3.9.
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9 Menu ustawien

Menu ustawien obejmuje mozliwos¢ dostosowania ustawien pieca, a takze wybrania opcji i jezykow wtasciwych dla danego
uzytkownika. Parametry sg wybierane za pomocg przyciskéw ,|1”. Parametry sg zmieniane za pomocg przycisku ,Enter”.
Wybér mozna dowolnie zmienia¢ i automatycznie zachowywac przy wychodzeniu z ekranu (z wyjatkiem sytuacji opisanych
w rozdziatach 9.4 i 9.5). Zmiana istniejgcego programu nastepuje automatycznie. Aktywowany parametr jest wyswietlany

WodwréconychGll el

oF 7.
ramHS 8. French
Pume cool 9. German
temp adJi 10. Italian

vacuum adJ
Contrast Ver:UP4.0.0

Jednostka temperatury: °C lub °F.
Jednostka prézni: mmHG lub mbar

Chiodzenie pompa wiaczone/wytaczone (aktywne studzenie strumieniem powietrza z pompy prézniowej)
Regulacja temperatury: maksymalny zakres +/— 50 °C (+/- 90 °F).

PR
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Calibration adiustment

[+ | 0

Objasnienie przyciskow interaktywnych

+/- Wybdr wartosci korekty na plus lub na minus
Przyktad: Wyswietlacz wskazuje 960 °C (1760 °F); wartos¢ korekty + 20 °C (+ 36 °F);
rzeczywista temperatura 980 °C (1796 °F).

Save (Zachowaj) Zachowanie nowej wartosci korekty
Default (Domysine)  Usuniecie wartosci korekty, przestawienie na fabrycznie ustawiong wartos¢ domysing ,,0”
Back (Powrét) Wyjscie z ekranu bez zachowywania wartosci korekty

Wprowadzong warto$¢ mozna usuna¢ za pomoca przycisku ,clear” (wyczysc). W tym wypadku przyciskowi ,enter” nie
przypisano zadnej funkgciji.

Informacja: Wprowadzenie wartosci korekty stosuje sie tak samo do wszystkich programéw! Parametry
[l%: programu nie sa zmieniane, korekta temperatury (przestawienie) zachodzi w tle.

Zmieniona temperatura nie bedzie widoczna dla operatora!

Dlatego w przypadku nieprawidtowego wypalania, jesli podejrzewang przyczyna sa problemy

z temperaturg, nalezy najpierw sprawdzi¢ wartos¢ korekty! Jesli konieczne sg czeste zmiany ustawien,
nalezy sie skontaktowa¢ z serwisem Heraeus Kulzer.

5. Regulacja prézni

980 Max

+ 0 -

Range: 0-99 mbar

a. Podstawowe ustawienie prézni: 960 mbar — 980 mbar — max (720 mmHG — 740 mmHG — max).
Aktywowana warto$c¢ jest wyswietlana w odwréconych kolorach. Warto$¢ ta stanowi fabrycznie ustawiony poziom prézni
dla procesu wypalania i odnosi sie do wszystkich programéw, ktére wymagajg prézni.

b. Podstawowe ustawienia mozna zmieni¢ o wartosci w zakresie +/— 99 mbar. Moze to by¢ konieczne np. do regulaciji
prézni w przypadku nieprawidtowego wypalenia lub w celu skompensowania stabszych pomp prézniowych.
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1SSy

Informacja: Termin ,max” oznacza, ze planowane jest dojscie do maksymalnej prézni mozliwej do
osiaggniecia w przypadku danej pompy prézniowej. Pompa dziata wtedy bez przerwy! Nie jest
monitorowana docelowa warto$¢ prézni!

W odniesieniu do a) Objasnienie przyciskow interaktywnych:

=
Next (Dalej)

Wybor ustawienia podstawowego, patrz 5a
Przejdz do wprowadzania wartosci korekty 5b

Default (Domysine) Przestawienie fabrycznej wartosci domysinej na ,Max”

Back (Powrét) Woyjscie z ekranu bez zachowywania wartosci korekty
W odniesieniu do b) Przyciski interaktywne pojawiajace si¢ po nacisnigciu przycisku ,,Next” (Dalej):
+ /- Wybér wartosci korekty na plus lub na minus
Save (Zachowaj) Zachowanie nowej wartosci korekty
Default (Domysine) Usuniecie wartosci korekty, przestawienie na fabrycznie ustawiong warto$é domysing ,0”
Back (Powrét) Wyjscie z ekranu bez zachowywania podstawowego ustawienia 5a ani wartosci korekty 5b

Wartos¢ jest wprowadzana za pomoca przyciskéw ,,0-9”.
Wprowadzong warto$¢ mozna usuna¢ za pomoca przycisku ,,clear” (wyczys¢). W tym wypadku przyciskowi ,,enter”
nie przypisano zadnej funkcji.

ISy

6. Kontrast

Informacja: Wprowadzenie wartosci korekty stosuje sie tak samo do wszystkich programow!

Parametry programu nie sg zmieniane, korekta temperatury (przestawienie) zachodzi w tle. Zmieniona
wartos$¢ prézni nie bedzie widoczna dla operatora! Dlatego w przypadku nieprawidtowego wypalania, jesli
podejrzewang przyczyng sg problemy z temperaturg, nalezy najpierw sprawdzi¢ wartosc korekty! Jesli
konieczne sg czeste zmiany ustawien, nalezy sprawdzi¢ podtaczong pompe prozniowa i skontaktowac sie
z serwisem Heraeus Kulzer.

Contrast

Ustawienie kontrastu jest ustawieniem podstawowym dla wszystkich ekranéw. W przypadku nieprawidtowego lub
zmienionego ustawienia, parametr ten mozna wyregulowac¢ bezposrednio.

ISSy

Informacja: Kolory moga sie rézni¢ lub moga sie zmienia¢ w zaleznosci od kata widzenia. Kolory réwniez
delikatnie sie zmieniajg w wyniku podwyzszenia temperatury urzadzenia w trakcie pracy. Wynika to
z zastosowanej technologii i nie jest wada, przez co nie moze stanowi¢ podstawy do reklamacji.

Objasnienie przyciskéw interaktywnych

Przyciski |1

Ustawienie kontrastu, zmiana natychmiastowo widoczna na wyswietlaczu.

Back (Powrot) Powrét do ,Menu ustawien”. Nowa wartos¢ kontrastu, ktéra jest wymagana, zostaje zachowana

w momencie wys$wietlenia komunikatu ,Saving parameter” (Zachowywanie parametru).
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7. Angielski Wybér jezyka za pomocg przyciskow , | 1”; aktywowany jezyk jest wySwietlany w [JellgIeI s}y kolorach.
8. Francuski  Wybor jezyka za pomoca przyciskow ,|1”; aktywowany jezyk jest wyswietlany w [JelligeIelols)ely) kolorach.
9. Niemiecki  Wybor jezyka za pomoca przyciskow ,|1”; aktywowany jezyk jest wyswietlany w [oJellgeTelel}¥ed3] kolorach.
10. Wioski Wybor jezyka za pomoca przyciskow ,|1”; aktywowany jezyk jest wyswietlany w [JeiWigeIe]3\23] kolorach.

Numer wersji oprogramowania

Numer biezacej wersji oprogramowania jest widoczny ponizej opcji wyboru jezyka.

Setur menu

oF 7.
rmHS 8. French
Pump cool 9. German

temp add 10. Italian

vacuum adj
Contrast Uer:UP4.0.0

10 Menu serwisowe

Menu serwisowe jest chronione czteroznakowym hastem. Jest to obszar zarezerwowany dla pracownikéw serwisu i nie jest
dostepny dla uzytkownika. W menu serwisowym nie umieszczono zadnych parametréw, ktorych ustawienie lezy w gestii
uzytkownika. Z ekranu wychodzi sie za pomocg przycisku ,Back” (Powrot).

11 Serwis

UWAGA!
Dziatanie i bezpieczenstwo urzgdzenia mozna zagwarantowac wytgcznie, jesli niezbedne kontrole, prace
konserwacyjne i serwisowe sg prowadzone przez przeszkolony personel.

Heraeus Kulzer GmbH nie odpowiada za zadne uszkodzenia urzadzenia wynikajgce z nieprawidtowej
naprawy, ktora nie zostata przeprowadzona przez wyszkolonych pracownikéw serwisu lub jesli wstawiono
nieoryginalne czesci zamienne/akcesoria.

INFORMACJA!
Zaleca sie zawarcie umowy w zakresie konserwacji z naszym centrum serwisowym — prosze poprosic
o oferte (adresy zamieszczono w rozdziale 15.1 ,Partnerzy serwisowi”).

INFORMACJA!
Przed wigczeniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢, czy kabel zasilajacy ani wtyczka nie zostaty
uszkodzone. W przypadku uszkodzenia nie wolno podtaczaé urzadzenia do zrédta zasilania.

UWAGA!

Przeciera¢ powierzchnie zewnetrzne, panel sterowania oraz silikonowy pierscien podnosnika wilgotng
(lecz nie mokra), miekka sciereczka, zamoczong w delikatnym roztworze mydta (ptynu do mycia naczyn).
Mufla grzewcza oraz stot do wypalania/prasowania nie moga by¢ poddawane przez klienta zadnemu
czyszczeniu mechanicznemu.

> B> & P
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L\
I

OSTROZNIE!

Mozliwos$¢ wystapienia zwarcia!

Nalezy sie zawsze upewni€, czy krople srodka czyszczacego nie dostaty sie do $rodka urzadzenia przez
otwor wentylacyjny w obudowie.

INFORMACJA! Konieczne jest sprawdzanie co dwa tygodnie prawidtowego funkcjonowania pompy
prézniowej, przy pustej mufli grzewczej. Nalezy obserwowac w tym czasie wyswietlacz. Maksymalnie

w ciggu 30 sekund od wigczenia prézni na wyswietlaczu powinna pojawi¢ sie ustawiona warto$¢ koncowa
(np. — 960 mbar). Jesli warto$¢ ta nie zostanie osiagnieta lub jej osiagniecie zajmie wigcej czasu,
przyczyng moze by¢ na przykifad:

= zabrudzenie lub uszkodzenie uszczelki podnosnika przy mufli,
= nieprawidtowa praca pompy prozniowej (w przypadku CL-P typ 7 trzeba sprawdzi¢ olej),
= nieprawidtowe wyregulowanie tacznika krancowego (podnosnik nie domyka mufli).

Z tego powodu wypalanie moze nie zachodzi¢ prawidtowo. Konieczne jest skontaktowanie sie z centrum
serwisowym Heraeus Kulzer (patrz rozdziat 15.1 ,Partnerzy serwisowi”).

UWAGA! Konieczne jest zastosowanie sie do ponizszych wskazéwek:

. Piec moze byc¢ otwierany wylacznie przez serwisanta upowaznionego przez producenta lub przez
dostawce pieca. Wewnatrz pieca nie ma zadnych elementdéw, ktére wymagajg konserwaciji
bezposrednio przez uzytkownika.

= Nieupowaznione otwarcie pieca powoduje uniewaznienie gwarancji.

= Konkurencyjne pompy prézniowe podtgczone do pieca muszg by¢ przeznaczone do zamierzonego
wykorzystania pieca, dostosowane do zaworu prézniowego pieca, a takze muszg posiadac
oznaczenie CE. W razie watpliwosci nalezy sie kontaktowac z Heraeus Kulzer GmbH.

OSTROZNIE! ODLACZYC OD ZRODLA ZASILANIA!

Zagrozenie porazeniem pradem, jesli urzadzenie zostanie otwarte.

Przed otwarciem urzadzenia wyciagna¢ wtyczke z gniazdka! Przed przeprowadzaniem prac
konserwacyjnych urzadzenia lub w przypadku awarii mechanicznej konieczne jest wytgczenie doptywu
pradu (przetacznik gtéwny ,1/0”) z tylu pieca i odigczenie urzadzenia od zrédta zasilania.

11.1  Wymiana bezpiecznikow

Z tylu urzadzenia umieszczono bezpieczniki obwodu grzewczego oraz pompy prézniowej (patrz rozdziaty 5.3 i 5.3.1).
Przeznaczenie oraz nominalne parametry bezpiecznika zostaty podane obok danego bezpiecznika.
Instrukcja robocza:

ODLACZYC OD ZRODLA ZASILANIA!
. Odtaczy¢ urzadzenie od zrodta zasilania (wyciagna¢ wtyczke z kontaktu).

2. Otworzy¢ gniazdo bezpiecznika przy uzyciu zwyktego srubokretu.

3. Wymieni¢ spalony bezpiecznik na nowy bezpiecznik, ktéry zostat dostarczony, lub na bezpiecznik
o takich samych parametrach i tej samej jakosci. W razie watpliwosci nalezy sie skontaktowac ze
specjalistg lub z serwisem Heraeus Kulzer!

4. Sprawdzi¢ czy zamienny bezpiecznik zapewnia zabezpieczenie przy odpowiedniej wartosci pradu. Nie
wolno stosowa¢ bezpiecznikéw o innych parametrach (pradu i napiecia). Ryzyko szkody majgtkowej
lub uszkodzenia ciata!

5. Umiesci¢ bezpiecznik w gniezdzie bezpiecznika i ponownie zamkna¢ gniazdo srubokretem.
Bezpieczniki nie wymagaja wktadania odpowiednig strong (brak biegunowosci)!

6. W przypadku powtarzajgcego sie wypalania bezpiecznikdw, nalezy wytaczy¢ urzadzenie
z uzytkowania (wyciagna¢ wtyczke z gniazdka, zabezpieczy¢ przed ponownym uzyciem)
i poinformowacé centrum serwisowe Heraeus Kulzer.

INFORMACJA! W przypadku dtuzszego braku zasilania w trakcie dziatania pieca nalezy odtaczy¢ piec od
zrodta zasilania. Opusci¢ podnosnik recznie korzystajac z dostarczonego klucza, ktéry nalezy umiesci¢

w $rubie sze$ciokatnej z tytu pieca i przekrecic.

Dalsza obstuga nie jest dozwolona w takiej sytuacji!
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11.2 Kontrole

VAN

L\

Urzadzenie powinno by¢ poddawane kontroli co najmniej raz w roku w zakresie podanym ponizej, aby
upewnic sie, ze dziata ono poprawnie:

= mechanika (podno$nik, nagrzewanie, izolacja),
= funkcjonowanie (dane techniczne),
= elektryka (D: BGV A3),

= zabezpieczenia urzadzenia (np. sygnat akustyczny, fgcznik krancowy ruchu podnosnika,
uruchamianie/zatrzymywanie),

=  prace naprawcze (wyposazenie i akcesoria).
Prace w zakresie osprzetu elektrycznego urzadzenia mogg by¢ wykonywane wytacznie przez

przeszkolonych pracownikéw, gdy urzadzenie jest w stanie bezpiecznym (odtaczone od zrodta zasilania).
Mozna stosowac wytgcznie zatwierdzone, oryginalne czesci zamienne.
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12 Fabrycznie ustawione programy Heramat® C3 i Heramat® C3 press
Heramat® C3 Temp. | Czas |Wstepne | Tempo | Wysoka | Przetrzy-| Harto- Czas Czas | Wigcze | Wyla- | Opéz-
Heramat® C3 press poczat- | susze- | nagrze- | nagrze- temp. manie wanie harto- | studze- -nie czenie | nienie
kowa nia wanie wania wania nia prozni prézni | prozni
Funkcja pieca [°C] [min] [min] | [°C/min] [°C] [min] [°C] [min] [min] [°C] [°C] [min]
0 Tryb nocny - niezmienny | Night mode - not 100
alterable
1 Test srebrowy — Silver test — not alterable 500 50 1060 1059 1060
niezmienny
2 Czyszczenie pieca — Furnace cleaning - not 600 1:00 1:00 100 1100 20:00 600 20:00
niezmienny alterable
HeraCeram®
3 HeraCeram® Tlenek 880 | HeraCeram® Oxide 880 600 100 880 10:004 600 10:004
4 Pre-Opaque Pre-Opaque 600 5:00 1:00 100 980 10:00 600 10:00
5 Opaker w pascie Pasteopaquer 600 5:00 1:00 100 880 1:00 600 880
6 Opaker w proszku Powder opaquer 600 2:00 1:00 100 880 1:00 600 880
7 Materiat na stopien 1 HM | 1st Shoulder material HM 600 3:00 1:00 100 870 1:00 600 870
8 Materiat na stopien 2 HM | 2nd Shoulder material HM | 600 2:00 1:00 100 860 1:00 600 860
9 1. wypalanie zgbiny 1st Dentin bake 600 3:00 2:00 100 860 1:00 600 860
10 | 2. wypalanie zebiny 2nd Dentin bake 600 3:00 2:00 100 850 1:00 600 850
11 | Wypalanie glazury 850 Glaze bake 850 600 2:00 2:00 100 850 0:30
12 | Wypalanie glazury 840 Glaze bake 840 600 2:00 2:00 100 840 0:30
13 | Masa korekcyjna COR Correction material COR 600 2:00 2:00 100 810 1:00 600 810
14 | Materiat na stopie LM Shoulder material LM 600 3:00 2:00 100 790 1:00 600 790
15 | Lutowanie (patrz ponizej) | Soldering (see below) 600 8:00 5:00 55 830 1:30" (600)" (1:30)2)
16 | Blendgold New; Blendgold New; 400 2:009 55 900
HeraCeram®; Preciano; | HeraCeram®; Preciano;
program specjalny* Special program*
HeraCeram®Sun
17 | HeraCeram® Sun HeraCerame Sun 600 1:00 100 800 10:004
Oxidbrand degassing
18 | HeraCeram®Sun Pre- HeraCeram® Sun Pre- 600 5.00 1:00 100 980 5:00 600 5:00
Opaque Opaque
19 | Opaker podstawowy/ Basic-/pasteopaquer 600 5:00 1:00 100 790 1:00 600 790
w pascie
20 | Opaker w proszku Powder opaquer 600 3:00 1:00 100 790 1:00 600 790
21 | Masa na stopien HM Shoulder material HM 600 3:00 1:00 100 775 1:00 600 775
22 | 1.wypalanie zebiny 1st Dentin bake 600 3:00 2:00 100 760 1:00 600 760
23 | 2.wypalanie zebiny 2nd Dentin bake 600 3:00 2:00 100 750 1:00 600 750
24 | Wypalanie glazury 750 Glaze bake 750 600 3:00 1:00 100 750 0:30
25 | Wypalanie glazury 740 Glaze bake 740 600 3:00 1:00 100 740 0:30
26 | Masa korekcyjna COR Correction material COR 600 3:00 1:00 100 710 1:00 600 710
27 | Materiat na stopien LM Shoulder material LM 600 3:00 1:00 100 700 1:00 600 700
28 | Lutowane Hera®Sun Soldering Hera® Sun 600 | 8:00 5.00 55 740 1:300
Solder 2 Solder 2
29 | Blendgold New; HeraCeram® | Blendgold New; 400 2:009 55 820
Sun; Preciano; program HeraCeram® Sun;
specjalny* Preciano; Special program*
HeraCeram® Zirkonia
30 | Klej Adhesive 600 5:00 1:00 100 1050 10:00 600 10:00
31 | Liner Liner 600 5:00 1:00 100 880 1:00 600 880
32 | Masa na stopien 1 HM 1st Shoulder material HM 600 3:00 1:00 100 870 1:00 600 870
33 | Masa na stopien 2 HM 2nd Shoulder material HM | 600 2:00 1:00 100 860 1:00 600 860
34 | 1. wypalanie zebiny 1st Dentin bake 600 3:00 2:00 100 860 1:00 600 860
35 | 2.wypalanie zebiny 2nd Dentin bake 600 3:00 2:00 100 850 1:00 600 850
36 | Wypalanie glazury 850 Glaze bake 850 600 2:00 2:00 100 850 0:30
37 | Wypalanie glazury 840 Glaze bake 840 600 2:00 2:00 100 840 0:30
38 | Masa korekcyjna COR Correction material COR 600 2:00 2:00 100 810 1:00 600 810
39 | Materiat na stopien LM Shoulder material LM 600 3:00 2:00 100 790 1:00 600 790

1) Czas przetrzymania mozna dostosowa¢ w zaleznosci od wielkosci projektu lub wielosci bloku do lutowania.

2) Parametry ,wtaczenie prézni” i ,utrzymanie prézni" nalezy zmieni¢ wytacznie w przypadku korzystania z ,Herador Lot V 800”. Wartosci te nie zostaty

uwzglednione w programach ustawionych fabrycznie, poniewaz nie sg wymagane dla innych materiatéw do lutowania.

3) Program specjalny = 4:00 min w najnizszej pozycji podnosnika (nie przedstawione graficznie) + 2:00 min zamkniecia pieca (widoczne jako parametr
programu) = 6:00 min w sumie.
4) Nalezy sig stosowac¢ do czaséw przetrzymania oraz specyfikacji prézni zgodnie z tabelg danych technicznych oraz informacjami od producenta, ktére moga

sie réznic!

Materiaty do lutowania firmy Heraeus: Herador Lot 800, Herador PF Lot 800, Herador Lot V 800, Maingold Lot 800,
Maingold PF Lot 800
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Wazna informacja: Nalezy dobra¢ materiaty do lutowania odpowiednie do stopéw lutowniczych

ISSy

piecowych z karty stopéw lub tabeli danych Heraeus dla stopdw.

Uwaga: Okreslony czas suszenia oznacza czas zamkniecia pieca przez podnos$nik.

Programy prasowania dla Heramat®C3 press
Nazwa programu Temp. Tempo Temp. Przetrzy- | Opoznienie Czas
poczatkowa | nagrzewania | prasowania manie prasowania | studzenia
[°C] [°C/min] [°C] [min] [min] [min]
P1 HeraCeram®press 700 1040 12:00 15:00 0:00
P2 HeraCeram®Sun press 700 1040 8:00 12:00 0:00
P3 HeraCeram®Zirkonia PtZ 700 990 20:00 12:00 0:00
13 Dane techniczne
13.1  Ogodlne dane techniczne
Catkowita liczba programéw wypalania 180
Fabrycznie ustawione programy wypalania 40
Programy wypalania do zdefiniowania przez uzytkownika 140
Catkowita liczba programéw prasowania 20
Fabrycznie ustawione programy prasowania 3
Programy prasowania do zdefiniowania przez uzytkownika 17
Fabrycznie ustawione ci$nienie domys$ine dla procesu prasowania 4,5 bar
Minimalne ci$nienie dla procesu prasowania 2 bar
Maksymalne ci$nienie dla procesu prasowania 8 bar
Wymiary szer. 290 mm x gteb. 380 mm x wys. 630 mm
szer. 12" x gteb. 15” x wys. 25”
Mufla grzewcza @ 95 mm x 60 mm
Stét do wypalania @ 90 mm
Stét do prasowania @ 90 mm
Waga netto Heramat® C3: 22 kg (48,5 funtow)
Heramat® C3 press: 23 kg (50,6 funtow)
Napiecie zrédta zasilania Zuzycie mocy Zuzycie pradu Bezpieczniki
230V 1750 W 7,6 A T8A-L250V
115V 1400 W 12,1 A T15A-L 250V
100 vV 1100 W 11,0A T15A-L 250V
Roéznice napiecia Zrédta zasilania max. +/— 10%
Klasa ochrony 1
Kategoria przepieciowa Il
Stopien zanieczyszczenia IP 20
Czestotliwo$¢ zrédta zasilania 50/ 60 Hz
Zasilanie pompy Zuzycie mocy Bezpieczniki
230V 1000 W T50A-L250V
100/115 V 500 W T63A-L250V
Programowalny zakres temperatur 100 °C -1100 °C
Maksymalna préznia 10 mbar (préznia bezwzgledna)
Tempo nagrzewania 10 °C/min do 120 °C/min
Przeskok temperatury 1°C
Dokfadno$¢ czasowa (etapy) 1 sekunda

13.2  Warunki transportu i przechowywania
Temperatura 0 °C (32 °F) do 40 °C (104 °F)
Wilgotnos¢ < 100% wilgotnosci wzglednej
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13.3  Warunki pracy

Temperatura 10 °C (50 °F) do 40 °C (104 °F)
Wilgotnos¢ 80% wilgotnosci wzglednej w temp. do 30 °C (86 °F)

50% wilgotnosci wzglednej w temp. od 31 °C (88 °F) do 40 °C (104 °F)
Miejsce instalacji w suchych, dobrze wentylowanych pomieszczeniach, max 2000 m n.p.m.

13.4  Tabliczka znamionowa

Heraeus 63450 Hansu

Heraeus Kulzer GmbH Germany

COMBILABOR® Keramikofen/Porcelain — Press Furnace

Baureihe/Type : Heramat® C3 press
Fabrik-Nr/1D-No.: 09 10 P1 0001
Netzspannung/power supply: 230V AC: 1P/N/PE
Netzfrequenz /frequency: 50Hz/60Hz
Leistungsaufnahme /power: max. 1750W
Stromaufnahme/current: 8A

Max. Temperatur/e: 1100°C/2012°F

Przyktad: Tabliczka znamionowa Heramat® C3 press 230V. Dane techniczne dla innych wersiji napiecia zrodta zasilania
znajduja sie na tabliczkach odpowiednich piecéw.

13.5  Utylizacja zuzytych urzadzen zgodnie z dyrektywa WEEE

Niemiecka ustawa o urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych (ElektroG)

— Ustawa ta definiuje wymogi w zakresie odpowiedzialnosci za wyréb zgodnie z dyrektywa 2002/96/WE
Parlamentu Europejskiego i Rady z dnia 3 maja 2005 r. dotyczacej urzadzen elektrycznych.
|
Jej gtdbwnym celem jest unikanie odpadow z urzgdzen elektrycznych i elektronicznych oraz dodatkowy
_ recykling.

Szczegotowe informacije na temat profesjonalnej utylizacji zuzytych urzadzen mozna uzyska¢ w naszym centrum pod
darmowym numerem telefonu 0800-4372522 lub kontaktujac sie z dealerem albo oddziatem Heraeus Kulzer w kraju
uzytkownika.

UWAGA!
f Odpowiednio oznaczonych urzadzenh nie wolno wyrzuca¢ do $mieci komunalnych.

14 Schematy obwodow

Wewnatrz pieca nie umieszczono elementdw, ktére powinny byé konserwowane przez klienta. Dlatego nie zamieszczono
w niniejszej instrukcji schematéw obwodéw. Ponizszy schemat potaczen zaciskow jest przeznaczony dla kompetentnych
specjalistow do celow serwisowania i nie stuzy jako zaproszenie dla klienta do otwierania urzadzenia w przypadku
konserwacji!

Ostroznie, zasilanie sieciowe!

f Ryzyko uszkodzenia ciata!

40




Piec do wypalania i prasowania ceramiki Heramat® C3 press

Piec do wypalania ceramiki Heramat® C3

Instrukcja obstugi

Schemat potaczen zaciskow

14.1
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15 Serwis

15.1  Partnerzy serwisowi

Firma Jiirgen Mohns
Kirchweg 15

23898 Sandesneben
Tel.: 04536 898302
Fax: 04536 898304
Tel. kom.: 0171 1952801
mail@jmohns.de

Firma Andreas Schulz
Kurze Strale 4

37589 Sebexen

Tel.: 05553 919630

Fax: 05553 919631

Tel. kom.: 0171 7707992
schulz-sebexen@t-online.de

Firma Stefan PreuBler
Schoéndorffstralle 6a
40229 Diisseldorf

Tel.: 0211 219683

Fax: 0211 219663

Tel. kom.: 0171 7357635
elektropreussler@aol.com

Firma Wolfgang Ermel
Porsestralte 37

06862 RoRlau

Tel.: 034901 54899

Fax: 034901 54899

Tel. kom.: 0172 3454442
wolfgang-ermel@t-online.de

Firma Bernd Bertram
Ebereschenweg 5
14547 Fichtenwalde
Tel.: 033206 / 591-11
Fax: 033206 / 591-12
Tel. kom.: 0171 6002556
dental@onlinehome.de

Firma Friedhelm Kopp Gmbh
Saalburgring 33

63486 Bruchkobel

Tel.: 06181 79014

Fax: 06181 740936

Tel. kom.: 0171 5147572
f.kopp-gmbh@t-online.de

Firma DGS Mario Salewski
MittelstralRe 52

54340 Kliisserath

Tel.: 06507 703819

Fax: 06507 703821

Tel. kom.: 0170 4475685
mario.salewski@gmx.de

Firma Peter Becker
Peter Miiller Strale 17
80997 Miinchen

Tel.: 089 8126723

Fax: 089 8126723

Tel. kom.: 0171 8024411
hup.becker@web.de

Firma Niedner Dental
Holzweg 31

07749 Jena

Tel.: 03641 616953

Fax: 03641 215058

Tel. kom.: 0172 3625522
info@niedner-dental.de

Firma Klaus Pollinger
Fasanenstrale 3

90587 Tuchenbach
Tel.: 0911 2125644
Fax: 0911 2125642

Tel. kom.: 0177 5355281
klaus-pollinger@gmx.de

Firma Dentallab GmbH
Malchower Weg 128

13053 Berlin

Tel.: 030 98315412

Fax: 030 98315415

Tel. kom.: 0160 97217932
wolfgang-eckhardt@t-online.de

Firma Hermann Steffen GmbH
Flachsland 35

22083 Hamburg

Tel.: 040 290636

Fax: 040 29820550

Tel. kom.: 0172 5113648
hermann_steffen_gmbh@t-online.de

Firma DentalIndustrieService
Schestak & Brandl GbR

Am Sportplatz 1

73269 Hochdorf

Tel.: 07153 54789

Fax: 07153 58210

Tel. kom.: 0172 8155971
fschestak@t-online.de

Firma Wolfgang Hasse
Hinrichsdorfer Stralte 6
18146 Rostock

Tel.: 0381 699509

Fax: 0381 699668

Tel. kom.: 0172 3831534
hasse.dental@t-online.de

Firma DGS Ullmann
Rostockerstralle 38

18069 Sievershagen

Tel.: 0381 4903313

Fax: 0381 4903313

Tel. kom.: 0171 8752152
03814903313-0001@t-online.de

Centra serwisowe — partnerzy serwisowi

Austria Szwajcaria

Dental Technik Heraeus Kulzer Schweiz AG
Franz Schepan Andy Gschwend

Oberweiden 136 Ringstrasse 15A

A2295 Oberweiden CH8600 Diibendorf

Tel.: +43 2.284.23.70
Fax: +43 2.284.23.70
dentaltechnik-schepan@airwave.at

Tel.: +41 43.333.72-50
Tel. kom.: +41 79.506.12.18
andy.gschwend@heraeus.com
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15.2  Dane kontaktowe w poszczegélnych krajach

KRAJ ADRES
Niemcy Heraeus Kulzer GmbH, Produktsupport Labor, Griiner Weg 11, 63450 Hanau
Tel. +49 (0) 61 81/ 35-58 94 lub 35-47 73, Fax +49 (0) 61 81/ 35-59 93
Australia Heraeus Kulzer Australia Pty. Ltd., Rydecorp, Unit 6, 2 Eden Park Drive, Macquarie Park NSW 2113
Tel. (02) 8422 6100, Fax (02) 9888 1460
Brazylia (Ameryka Potudniowa) Heraeus Kulzer South America Ltda., Av. Marques de S&o Vicente, 2800 — S&o Paulo — SP — CEP 05036-040
Tel. +55 11 30688171, Fax +55 1130688172
Chiny Heraeus Kulzer Dental Ltd., 1585 Gu Mei Road, 200233 Shanghai
Tel. +86 21.649.58488, Fax +86 21.649.51732
Francja Heraeus, Division Dentaire, 12, Avenue du Québec, Villebon - B.P.630, 91945 Courtaboeuf Cédex
Tel. +33 169.18.48.48, Fax +33 169.28.78.22
Wielka Brytania Heraeus Kulzer Ltd., Albert Road, Northbrook Street, Newbury, Berkshire, RG14 1DL
Tel. +44 1635.30-500, Fax +44 (0) 1635 524622
Indie Heraeus Kulzer Dental India Private Ltd., Heraeus Kulzer House 344/2, Ladoo Sarai 110030 New Delhi
Tel. +91 116512849, Fax +91 116512869
Wiochy Heraeus Kulzer S.r.l., Via Console Flaminio 5/7, 20134 Milano
Tel. +39 02210.09.41, Fax +39 02210.09.42-83
Japonia Heraeus Kulzer Japan Co., Ltd., TSK Bldg. 2F, 8-13 Hongo 4-chome Bunkyo-ku, Tokyo 113-0033
Tel. +81 35803.21-51, Fax +81 35803.21-50
Meksyk Heraeus Kulzer Mexico S.A. de C.V., Homero 527, 301 y 302 Co. Pol., 11560 Mexico
Tel. +52 55.5531-5549, Fax +52 55.5255-1651
Holandia Heraeus Kulzer Benelux B.V., Postbus 986, NL-2003 RZ Haarlem
Tel. +31 23.543.42-50, Fax +31 23.543.42-55
Ameryka Pétnocna Heraeus Kulzer, LLC, Headquarters, 300 Heraeus Way, South Bend, IN 46614
Tel. 1-800-431-1745, Fax 1-800-522-1545
Austria Heraeus Kulzer Austria GmbH, Nordbahnstr. 36/2/4/ Top 4.5, A-1020 Wien
Tel. +43 1.408.09.41, Fax +43 1.408.09.41-70
Szwajcaria Heraeus Kulzer Schweiz AG, Ringstrasse 15A, CH-8600 Diibendorf
Tel. +41 43.333.72-50, Fax +41 43.333.72-51
Skandynawia Heraeus Kulzer Nordic AB, Box 437, SE-191 24 Sollentuna, Hammarbacken 4B
Tel. +46 8585.777.55, Fax +46 8623.14.13
Hiszpania Heraeus S.A., Forjadores, 16, Prado del Espino, 28660 Boadilla del Monte, Madrid
Tel. +34 91358.03-75, Fax +34 91358.03-68
Polska Heraeus Kulzer Polska, ul. | Dywizji Pancernej 45, pok. 201, 43-300 Bielsko-Biata
tel/fax: +48 (33) 496 35 39, biuro@heraeus-kulzer.pl www.heraeus-dental.pl

16 Historia dokumentu

2010.02.24 Pierwsze wydanie
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Heraeus Kulzer GmbH
Griiner Weg 11

63450 Hanau

Telefon: + 49 61 81 / 35-58 94
Telefax: + 49 61 81 / 35-59 93
info.lab@heraeus.com
www.heraeus-dental.com
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