DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Zircon Master S

Instrukcja obstugi

(Model zasilany energig o mocy 230V/50-60Hz)

Zircon Master S
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1. Wprowadzenie

Dziekujemy za zakup pieca ZIRCON MASTER S, ktéry na

pewno spetni wszystkie Twoje potrzeby oraz wysokie
wymagania.
Piec ten zostat zaprojektowany zgodnie z wymaganiami
najnowszych standardéw przemystowych, a my
gwarantujemy, ze bedziesz go uzywac przez wiele lat.
Jednak  niewfasciwe uzycie moie spowodowatd
uszkodzenie sprzetu i byé szkodliwe dla personelu. Prosze
zapoznac¢ sie z odpowiednimi instrukcjami dotyczgcymi
bezpieczenstwa i doktadnie przeczytac instrukcje obstugi.
Zyczymy przyjemnej i owocnej pracy z Piecem ZIRCON
MASTER S.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

SYMBOLE:

CE

Ten symbol wskazuje, ze istnieje wysoki
niebezpieczne napiecie pod pokrywa urzadzenia,
ktore jest wtgczone.

Ten symbol oznacza, ze urzadzenie jest zgodne z
wymogami dyrektyw dotyczacych niskiego
napiecia i kompatybilnosci elektromagnetycznej,
a takze do norm zharmonizowanych z nimi.
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

2. Zasady bezpieczenstwa

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

e Piec nie moze by¢ uzytkowany przez podmiot,
ktdéry nie zapoznat sie z instrukcja;

e Przed wiaczeniem wtyczki do gniazdka sprawdz
czy napiecie w sieci elektrycznej odpowiada
napieciu roboczemu. W przypadku rozbieznosci,
nalezy skonsultowac sie ze specjalistg;

e w zadnym wypadku nie nalezy edytowac
urzadzenia;

e zawiadomienia i naklejki nalezy utrzymywac¢ w
dobrym stanie tak, aby byty tatwe do odczytania;
nie powinny by¢ usuwane!

e Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w przypadku
uszkodzenia, istnieje mozliwo$¢ zranienia
pracownikow lub osoby trzeciej;

e utrzymuj kable zdala od wysokiej temperatury,
oleju i grubych przedmiotéow; nie trzymac
urzadzenie za kable podczas przesuwania go.

e czesci zamienne, ktdre nie s3 zalecane przez
producenta nie moze by¢ uzywany!

UWAGA!
Jedli urzadzenie nie jest uzywane zgodnie z zaleceniami

producenta, urzadzenie moze ulec zepsuciu!
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Pokrywa komory

Komora o wysokiej temperaturze
Stolik ceramiczny

Podstawa chtodzaca

Panel przedni

u b WN

6 Pokrywa tylnia

7  Przetacznik gtowny

8 Wotyczka potaczenia z interfejsem RS232
9  Pokrywa silnika

10 Przewdd zasilania

11
11 Wyswietlacz
12 12 Regulacja
13 Przyciski
13
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

4. Instalacja i pierwsze uruchomienie

WYPAKOWANIE

Ostroznie wyciggnij urzadzenie z opakowania;

MONTAZ

e Utéz ceramiczng stolik tak jak pokazano na
obrazku;

e Zainstaluj grzatki w rurkach ceramicznych.
Zachowaj odlegtosci od konca grzejnika z
nosnikiem (czes¢ robocza) - 95 mm;

Dostepne sg filmiki z instrukcjag montazu.

PODtACZENIE

e Upewnij sie, ze napiecie zasilania jest ~ 230V e Podfagcz przewdd zasilajgcy do  gniazdka

oraz ze gniazdo ma uziemienie ochronne.

Podtaczy¢ piec w osobnym uktadem zasilania o
przekroju przewodu co najmniej 2,5 m2, mm.

bezpiecznik z obwoddw powinien by¢ 20A (jesli
jest topliwy drut) lub D25A (C25A) jesli jest to
bezpiecznik automatyczny.

elektrycznego.

Funkcje przetacznika gtéwnego s3 realizowane
przez automatyczne bezpieczniki, ktére sg po
prawej stronie pieca. Z ich pomocg mozna
wiaczyc¢ i wytaczyc piec.

Zainstaluj urzadzenie w taki sposéb, ktéry
umozliwia tatwe wtgczanie i wytaczanie z sieci.
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5. Opis uzycia

OPIS PRZYCISKOW

IDROG

ESC

°
STOP

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

PROG - ustawia numer programu, ktéra ma by¢
wykonywana w trybie programowania.

ESC - anulowanie wszystkich zmian.

RUN

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

® pozwala na zmiane wartosci wybranego
parametru w trybie programowania.

STOP

e zatrzymuje program w dowolnym momencie;

e zatrzymuje ustawienie stolika w dowolnym
momencie;

e anuluje wszystkie zmiany dowolnego parametru w
w trybie programowania;

e powraca do normalnego trybu pracy pieca po
btedzie.

I

A - zamyka recznie piec. Przycisk moze zwiekszy¢ /
zmniejszy¢ wartosci wybranego parametru o 100
naciskajgc go podczas wtgczania multi-funkcjonalnego
pokretta.

I

Y otwiera recznie piec. Przycisk moze zwiekszy¢ /
zmniejszy¢ wartosci wybranego parametru o 10 przez
nacisniecie go podczas wiaczania multi-funkcjonalnego
pokretta.

MFRK - Wielofunkcyje pokretto. Jest ono uzywane do
wyboru programoéw lub parametréw i ustawien wartosci.
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OPIS OZNACZEN

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Piec jest wyposazony w wyswietlacz LCD dwuliniowy.
Pierwsza linia wyswietlacza:

Lewa czes$¢ zawiera numer wybranego programu lub
programow, ktére zaprogramujg parametry.

Wartos¢ aktualnej temperatury w komorze przedstawiono
na prawo.

Druga linia wyswietlacza:

Lewa czes¢ wyswietla informuje o aktualnym etapie, ktory
jest obecnie w piecu;

Po prawej stronie linii wyswietla czas do konca biezgcego
programu.

LED-owa Linia Statusu:

Wskaznik 1: piec jest w fazie, gdy temperatura wzrasta,
az osiggnie temperature pierwszego wypalania
Wskaznik 2. Piec jest w pierwszej fazie wypalania.
Wskaznik 3: piec jest w fazie, gdy temperatura wzrosnie
do wartosci dla drugiego wypalania.

Wskaznik 4: piec jest w drugiej fazie wypalania.
Wskaznik 5: piec jest w fazie chtodzenia.

Faza ta sktada sie z 3 czesci:

Czes¢ 1 - kontrolowane lub swobodne chtodzenie do
C1TEMP temperatury.Komora jest zamknieta.

Czes¢ 2 - wolne chtodzenie do C2TEMP
temperatury.Komora jest zamknieta.

Czes¢ 3 - otwarcie C2TIME.
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PARA PROGRAMOWANIE

W celu zmiany wartosci parametru nalezy wykonaé
nastepujace czynnosci:

Mozliwe sg dwa sposoby wychodzenia z trybu
programowania po zakoriczeniu ze zmianami wartosci
parametréw:

FIRST EXIT:

SECOND EXIT:

Znaczenie przycisku RUN

e miga na zielono w trybie pracy, gdy zostanie
osiaggnieta temperatura okreslona przez parametr
IDLE TEMP;

e Jesli nie zostanie osiggnieta temperatura bedzie
migaé na czerwono.

e Wraz 1z wielofunkcyjnym  pokrettem
programu, ktére parametry chcesz zmienic;

wyboru

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

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Pxx : VIEW DATA
ENTRY TEMP xxxx

e Jest to pierwszy parametr. Skre¢ w lewo / prawo do
MFRK aby wybra¢ parametr, ktdry chcesz zmienic;

e Nacisnij przycisk Uruchom w celu wyboru wartosci
parametru, ktéry chcesz zmieni¢. Jesli wybrates$
pierwszy parametr, bedzie mozina zobaczy¢ na
wyswietlaczu:

Pxx : EDIT DATA
ENTRY TEMP xxxx

e Wskaznik przycisku RUN zgasnie, a wskaznik STOP
zacznie migac na czerwono.

e Obrdé¢ MFRK aby zmieni¢ wartos¢ parametru.

e Nacisnij przycisk STOP, aby opusci¢ programowanie
biezagcego parametru. Wskaznik przycisku RUN
zaczyna ponownie migaé na zielono/czerwono, co
oznacza, ze mozliwe jest, aby zaprogramowac kolejny
parametr.

nacisnij przycisk ESC. Aby anulowaé wszystkie zmiany
wprowadzone w wartosci parametréw w programie.

Nacisnij przycisk PROG. Spowoduje to zapisanie
wszystkich zmian wprowadzonych w wartosci
parametrow statych. Oznacza to, ze bedg one zapisane
po wytaczeniu pieca z gniazdka.

OPIS PARAMETROW W KOLEJNOSCI DO ICH POJAWIANIA
SIE

ENTRY TEMP
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FIRE1 RATE

FIRE1 TIME

FIREL1 TEMP

FIRE2 RATE

FIRE2 TEMP

FIRE2 TIME

COOL1 RATE

COOL1 TEMP

COOL2 TEMP

OPEN TIME

Dla parametréw, ktére sg temperatury lub czasu, kiedy

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

jednoczesnie naciskajgc przycisk i obracajgc MFRK,
odpowiednia wartos$¢ zmienia sie o 100 jednostek, ale
jezeli jest to przycisk wcisniety i jednoczesnie obraca sie
MFRK, zmiany wartosci nastepujg o 10 jednostek.

Temperatura poczatkowa. Jest to temperatura, powyzej
ktérej nie mozna uruchomic¢ program. Jej wartosc jest od
220°Cdo 400° C.

Tempo wzrostu temperatury do pierwszego wypalania.
Przyjmuje wartosci od 1 ° C / min do temperatury 50 ° C /
min. Jesli wartos¢ jest ustawiona na wzrost MAX, to jest
niekontrolowane, czyli grzejniki sg wtgczone ciagle.

Czas retencji ustawionej temperatury Firel TEMP.
Przejscie z Os do 15 godzin.

Temperatura pierwszego wypalania. Przyjmuje wartosci
od (wejscie TEMP +20) ° Cdo 1200° C

Tempo wzrostu temperatury do drugiego wypalania.
Przyjmuje wartosci od 1 ° C / min do temperatury 30° C/
min. Jesli wartos¢ jest ustawiona na wzrost MAX, to jest
niekontrolowane, czyli grzejniki sg wiaczone ciagte.

Temperatura drugiego wypalania. Przyjmuje wartosci od
(Firel TEMP + 20) ° C do 1600 ° C.

Czas utrzymania temperatury TEMP FIRE2. Moze ona by¢
zmieniana od Os do 15 godzin.

Szybko$¢ chtodzenia. Jesli wartosé jest rwnaod 2° C/
min do temperatury 10 ° C / min, w takiej temperaturze
predkosci w mufli ochtadza sie do temp cooll
temperatury. Jesli wartosc¢ jest ustawiona na MAX,
grzejniki sg wytaczone.

Temperatura, do ktdrej kontrolowane prace chtodzenia,
okreslone przez parametr Zimny1 tempie. Przyjmuje
wartosci od (FIRE2 TEMP-20) ° C do 1000 ° C.

Wolne chtodzenie, komora jest zamknieta. Przyjmuje
wartosci z (COOL1-20) ° Cdo 400 ° C.

Czas otwarcia po osiggnieciu TEMP Zimny2 temperatura.
Moze ona by¢ zmieniana Os do 3h.

Zircon Master S
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6. Btedy oraz sposoby ich rozwigzania
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UWAGA!

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Podczas SELF TESTING nie ma wskazanie odpowiedniego
napiecia zmiennego;

Podczas SELF TESTING nie ma wskazanie odpowiedniego
napiecia zmiennego;

Czestotliwos¢ sieci jest inna niz 50 Hz lub 60 Hz;
Podczas "self testing" konwerter AD nie dziata.

Stét roboczy nie otwiera sie do pozycji w dot;

Stét roboczy nie osigga najwyziszg pozycje w trybie
Cczuwania;

Stét roboczy nie otwiera sie do dolnej pozycji w trybie
czuwania;

Stoét roboczy nie zamyka w trybie realizacji programu;
Stoét roboczy nie otwiera sie po zakoriczeniu programu;
Temperatura w komorze nie wzrosto do wymaganego
czasu;

Duza rdznica temperatur miedzy oczekiwanym i
temperaturg rzeczywistej temperatury rzeczywistej jest
biger od ustawionej temperatury;

Duza rdznica temperatur miedzy temperaturg
oczekiwane i rzeczywiste rzeczywistej temperatury jest
mniejsza od zadanej temperatury;

Temperatura w komorze jest biger niz 1565 ° C;
Temperatura w komorze jest mniejsza niz 5 ° C;
Temperatura w komorze wzrasta, kiedy nalezy przejsé w
dot;

Ztamana termopara - wykrywanie sprzetu;

Podczas wzrostu temperatury aktualna temperatura
pozostaje w tyle o0 300 ° C od przewidywanej;

Podczas wzrostu temperatury wyprzedza aktualng
temperature od 120 ° C, niz oczekiwano.

Temperatura 240 ° C nie moze zostac osiggniety do
podgrzewania grzatek, kiedy rozpoczgc¢ cykl pracy w T>
200°C.

Temperatura 240 ° C nie moze zostac osiggniety do
podgrzewania grzatek, kiedy rozpoczg¢ cykl pracy w T
<200 °C.

Kiedy pojawi sie jaki$ bfad, zostanie wykazane to na
wyswietlaczu i piec wytwarza sygnat dzwiekowy. STOP
musi by¢ wcisniety w celu wyjscia z tego stanu.

Zircon Master S
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7. WAZNE INFORMACIJE PRAKTYCZNE

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

1. Unikaj pozycjonowanie pieca i pompy w bezposrednim
sgsiedztwie zrédet ciepta (grzejniki).

2. Unikaj umieszczania obiektéw na tablicy ramki,
umiescic tylko na ptycie chtodzacej.

3. Zawsze nalezy zachowa¢ zamknietg komore podczas
wypalania oraz pomiedzy wypaleniami.

4. Jezeli zasilanie zostanie przerwane podczas procesu
roboczego oraz:

a. Jezeli temperatura w komorze nie spadta o wiecej niz
30 ° C, aktualny program bedzie kontynuowane od
momentu, w ktérym zostat zatrzymany.

b. Jezeli temperatura w komorze spadta o wiecej niz 30 °
C, pojawia sie nastepujacy komunikat na wyswietlaczu:
DtUGI CZAS POWER OFF

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

taczna liczba programow - 10 - z cyfr od 0 do 9.
Producent wprowadzit réwnowazne parametry
wszystkich programdw.

Odpowiedzialnoscig klienta jest, aby wprowadzi¢ dane
dla ceramiki ktérg uzywa, zanim zacznie dziatac.

Zircon Master S
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fartowania systemu kontroli urzadzenia

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Tworzg PC uruchomié program Teraterm Pro.
PrzejdZ do menu Ustawienia / port szeregowy i
wykonac nastepujgce ustawienia:

Com x - Serial port number
Baud Rate - 9600

Data - 8 bit

Parity - brak

Stop - 1 bit

Flow Control - brak

Transmit Delay - Ons 1000ms

Gdy piec jest wytgczony nacisnij i przytrzymaj przycisk
ENTER i wigczyé piec.
W oknie Teraterm Pro pojawi sie komunikat:

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

Jesli w ciggu 10 sekund SPACJA (na PC) nie jest
wcisnieta, piec bedzie wychodzi¢ z procedury. Jednakze,
jesli spacji zostanie nacisniety w ciggu 10 sekund.
nastepnie wewnetrzny program pieca zostang usuniete
i piec bedzie czekaé, aby zatadowaé nowy program,
ktory  jest w pliku w  formacie HEX.
Odbywa sie to w nastepujacy sposob:
W Teraterm programu Pro nalezy przej$¢ do menu Plik /
Wyslij menu Plik i wykonac nastepujgce ustawienia:

Options - select binary

Wybierz plik zawierajgcy nowy program i nacisngc
przycisk Otworz.
Po zakonczeniu transferu danych piec uruchomi sie
automatycznie z nowym programem sterujacym.

Zircon Master S
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9. DANE TECHNICZNE

~230 VAC, £10%, 50/60Hz
1. Zasilanie elektryczne
1650 W

2. Zuzycie energii

3. Kategoria overtension

) 1600°C
4. Maksymalna temperatura wypalania

100mm X 100mm X 100mm
5. Efektywne wymiary komory spalania

6. Gabaryty pieca zamknietym:

6.1. szerokos¢ 238 mm
6.2. Dtugos¢ 570 mm
6.3. Wysokos¢ mm
7. Waga modelu
60 kg
8. Liczba programéw
9. Temperatura robocza 10
10. Tryby pracy 5°C-40°C

10.1. tryb programowania
Programowanie parametrow jest w petni opisane w
rozdziale 7. Programowanie.

10.2. tryb pracy
To pokazuje numer wykonywanego programu i wartosci
dotyczace parametréw trwajacej fazy programu.

Wartosci wszystkich parametréw, moze by¢ postrzegane
w przypadku korzystania z wielofunkcyjny Pokretto MFRK.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

ERWACJA

Czysci¢ tylko suchg lub lekko wilgotng $ciereczkg (bez
rozpuszczalnikéw!).

Zmien zamki bezpieczenstwa tylko na:

- 0,63A.

Nie zezwala sie na ingerowanie w urzgdzenie serwisowi
nie upowaznionemu przez producenta!

Podnoszenie i przenoszenie urzgdzenia przez co najmniej
dwie osoby z dwoma rekami ponizej pieca, jezeli stoi w
pozycji pionowej.

Zabrania sie transportu urzadzenia w pozycji innej niz

pionowal!
11. ZAWARTOSC OPAKOWANIA

Furnace Zircon Master S 1pc
Spare fuses

0.63A/250V 1pc
Wrench N7 1pc
Socket wrench N7 1pc
User Manual

12, AKCESORIA

Ceramiczna Podstawka

Kulki cyrkonowe

Dodatkowe akcesoria nie s3 zawarte w zestawie. S3 one
ptatne oddzielnie.

UWAGA!

PRODUCENT: “VOP” Ltd.
2140 Botevgrad
IZ Microelectronica
BULGARIA
Tel. 0723 66304
Tel./Fax 0723 66304; 66305
PRZEDSTAWICIEL:

HOLTRADE EKSPORT - IMPORT MARIA DEJA
ul. Kosciuszki 51, 05-500 Piaseczno

Tel. 22-750-40-70, 600-919-111
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

“VOP” Ltd.

2140 Botevgrad,

IZ Microelectronica
BULGARIA

Tel. 0723 66303
Tel./Fax 0723 6304

Zircon Master S

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 wtasny rachunek wszystkie wady,
ktore mogg pojawic sie podczas normalnej pracy urzadzenia.

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

Niniejsza gwarancja traci waznos¢, jesli prébuje sie naprawiaé urzadzenia przez osoby nieupowaznione przez
producenta.

Serial Number

Invoice number

Date

GENERAL MANAGER of “VOP” Ltd.

CLIENT:

Serial Number

Invoice number

Date

Manufacturer Voucher
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