APARAT DO POLIMERYZACJI CISNIENIOWEJ

Urzadzenie do polimeryzacji na goragco materiatdow akrylowych i kompozytowych na korony 1
mosty tymczasowe i state oraz do polimeryzacji na goraco 1 zimno zywic akrylowych.
Urzadzenie jest przystosowane do polimeryzacji w wodzie, w glicerynie lub w obecnosci
pary. Posiada mozliwo$¢ regulacji ci§nienia, temperatury 1 czasu pracy oraz r¢cznego
zmniejszania ci$nienia w koncowej fazie cyklu. Cykl pracy moze by¢ regulowany rgcznie lub
potautomatycznie z automatycznym wylaczaniem podgrzewania w koncowej fazie cyklu.
Posiada takze reczny zawor odprowadzania ptynu polimeryzacyjnego (ochtadzanie powolne i

pod ci$nieniem).

Aparat przeznaczony jest do profesjonalnego uzytku w laboratoriach dentystycznych.

DANE TECHNICZNE:

> Srednica komory polimeryzacyjnej 100 mm

» Pojemnos$¢ catkowita komory 850 ml

» Cisnienie robocze 1 - 6 bar

» Maksymalne ci$nienie robocze 6 bar

» Zakres czasu pracy 1 — 30 min

» Zakres regulacji temperatury 40-120°C

» (Czas podgrzewania 20 - 80°C 8 min

» Zasilanie elektryczne 220 V 50/60 Hz

» Moc 500 W

» Wymiar 180 x 290 x 180 mm

» Waga 7,5 kg
Zawartos¢ opakowania:
Opakowanie handlowe zawiera:
1. Polimeryzator MINI 2000 I szt.
2. Koszyk do umieszczania prac 1 szt.
3. Zaczep krokodylkowy 1 szt.
4. Przewod (6 x 4 mm, dlugos¢ 3 m ) ze zlgczkami 2 szt.
5. Przewdd sieciowy 1 szt.
6. Instrukcja obstugi 1 szt.
7. Karta gwarancyjna 1 szt.
8. Deklaracja zgodnos$ci z normami CE 1 szt.

INSTALACJA URZADZENIA

Instalacja — wskazowki wstepne:

Upewni¢ si¢ wezesniej, czy urzadzenie elektryczne gtdéwne jest uziemione i zaopatrzone w
element ochronny (wytacznik bezpieczenstwa). Upewnic si¢, ze napigcie w sieci jest
odpowiednie do wymaganego dla pracy urzadzenia. Upewni€ sig¢, ze ciSnienie zasilajace dla
sprezania powietrza nie przekracza wartosci 10 bar.

Umiesci¢ urzadzenie na powierzchni ptaskiej, stabilnej z dala od zrdédet wilgoci w sposob
taki, aby takze elementy znajdujace si¢ w tylnej czesci urzadzenia byty tatwo dostepne 1 aby
byta mozliwo$¢ szybkiego odlaczenia urzadzenia z sieci elektryczne;.



Przygotowanie urzadzenia:
1. umiesci¢ zawor pneumatyczny 015 na ,,OUT”
2. Podlaczy¢ niebieski przewod z zasilaniem zewnetrznym powietrza sprezonego i
wejsciem 030. dobrze docisna¢ ztaczki za pomocg odpowiedniego klucza.
3. polaczy¢ przewdd czerwony (juz sprzezony ze zlaczka 027 wyprowadzajacy plyny) z
punktem odprowadzajacym.

Uwaga:

Staly punkt odprowadzajacy powinien by¢ wykorzystywany tylko wtedy, gdy zamierzamy
uzywac do pracy wody. W przeciwnym wypadku nalezy stosowac zbiorniki otwarte lub
zamknigte z otworem 1 0 wystarczajacej pojemnosci (10 1), w zwigzku z rozszerzalnoscia
plynéw. Dobrze przymocowac przewod do zbiornika, aby unikna¢ rozlania si¢ ptynu podczas
oprdzniania.

- Przechowywac instrukcje w poblizu urzadzeni

- Sprawdzi¢, czy osoby obstugujace zapoznaty si¢ z instrukcja

- Sprawdzi¢, czy zbiornik na usuwany ptyn polimeryzacyjny bedacy pod ci§nieniem jest
odpowiedni do zbierania plyndéw rozszerzajacych swoja objetos¢; zbieranie ptynu do
pojemnika zamknigtego hermetycznie moze prowadzi¢ do eksplozji z powody zbyt
wysokiego ci§nienia

- Przed podigczeniem urzadzenia do sieci elektrycznej sprawdzi¢ prawidlowos¢ uziemieni ai
zawory bezpieczenstwa.

Sprawdzanie rozruchu:
Zamieszczono ponizej proby, ktore nalezy wykonac, aby sprawdzi¢ prawidtowos¢
funkcjonowania urzadzenia.
Kontrola ci$nienia:
1. Zamkna¢ pokrywe komory polimeryzacyjnej 003 przekrecajac az do odczucia oporu
2. Przestawi¢ wilgcznik pneumatyczny 015 na pozycje IN
3. Sprawdzi¢ ci$nienie na manometrze 014. Urzadzenie przystosowane jest do pracy pod
ci$nieniem roboczym max 6 bar; ci$nienie robocze moze by¢ regulowane w granicach
1 — 6 bar uzywajac regulatora 031 (usytuowanego z tylu urzadzenia). Urzadzenie jest
przygotowane do pracy pod ci$nieniem 6 bar/ W celu ustawienia innego cisnienia
pociagna¢ regulator do siebie 1 przekreca¢ az do uzyskania zagdanego ci$nienia ,a
nastepnie wcisng¢ regulator az do ustyszenia , kliknigcia”.
4. Oprozni¢ komore ci$nienia przez przestawienie zaworu 015 w pozycje OUT.

Nigdy nie nalezy przekracza¢ wartosci ci$nienia 6 bar.

Kontrola ogrzewania i temperatury:

1. Ustawi¢ przelacznik gtowny 024 w pozycji ON. Zaswieci si¢ dioda na przetgczniku.
Dioda kontrolna — czerwona — na przednim panelu 013 zapali si¢ (podtaczenie
biezace).

2. Ustawi¢ temperature roboczg (migdzy 40 — 120 ° C) uzywajac pokretta termostatu
034.

3. Wybra¢ opcje cyklu MAN przetacznik 013, zaswieci si¢ lampka koloru
pomaranczowego, co 0znacza, iz ogrzewanie jest wigczone.

4. Po zakonczonej kontroli ustawi¢ wtacznik termostatu 034 na pozycje STOP (dioda
013 zgasnie) 1 odlaczy¢ zasilanie elektryczne ustawiajac wiacznik gtdéwny 024 na
pozycje OFF.



Kontrola czasu polimeryzacji:
1. Pokretlo regulatora czasu (timer 011) ustawi¢ w wybranej pozycji.
2. Ustawiajac pokretlo regulatora w pozycji 0 urzadzenie emituje sygnat dzwigkowy.

Proba cyklu: reczny / automatyczny
Urzadzenie moze pracowacé w cyklu recznym MAN lub automatycznym AUTO (wybranym
selektorem 012)

1. Wybierajac cykl automatyczny AUTO:

v' Czas jest priorytetowy w stosunku do temperatury; jesli nie zostanie ustawiony czas
polimeryzacji nie wlaczy si¢ ogrzewanie

v" Jednakze przetgcznik czasu 011 dziata jako wigcznik rozpoczecia polimeryzacji (tylko,
gdy wiacznik glowny 024 zostat ustawiony w pozycji ON)

v' Po uplywie zaprogramowanego czasu polimeryzacji urzadzenie wysyla sygnat dzwickowy
oznaczajacy koniec cyklu, ogrzewanie wylacza si¢ (takze, gdy regulator temperatury 034
pozostaje ustawiony na wybranej temperaturze) i rozpoczyna si¢ ochfadzanie naturalne

2. Wpybierajac cykl reczny MAN:

v' Czas i temperatura sg niezalezne: po ustawieniu czasu rozpoczyna si¢ proces ogrzewania

v’ Po uplywie ustawionego czasu urzadzenie wysyla sygnat dzwigkowy informujacy o
zakonczeniu cyklu, ogrzewanie pozostaje wigczone — nie nastgpuje schtadzanie naturalne.

Kontrola napelniania i oprozniania plynem polimeryzacyjnym:

1. Otworzy¢ pokrywe komory polimeryzacyjnej

2. Nala¢ ptyn polimeryzacyjny do komory 021 do wysokosci ok. 4 cm ponizej gérnego
brzegu

3. Dokladnie zamkng¢ komore 003

4. Ustawi¢ zawOr pneumatyczny 015 w pozycji IN (sprezone powietrze wypeini komorg)

5. Przekreci¢ powoli, w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara, kurek do
wylewu ptynu 023 dzigki temu ptyn polimeryzacyjny znajdujacy si¢ pod cisnieniem w
catosci wydostanie si¢ z komory.

6. Po zakonczeniu sprawdzania zamkng¢ natychmiast kurek wylewu 023 przekrecajgc w
kierunku zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara 1 ustawi¢ zawor pneumatyczny 015 w
pozycji OUT, zamykajac w ten sposéb doptyw sprezonego powietrza.

Zastosowanie kosza do polimeryzacji:

Kosz dla gotowych prac 035 pozwala na zanurzanie 1 wyjmowanie elementow
przeznaczonych do polimeryzacji bez bezposredniego kontaktu elementu z ptynem
polimeryzacyjnym (zazwyczaj uzywa si¢ takiego kosza przy polimeryzacji protez statych,
natomiast elementy wicksze umieszcza si¢ bezposrednio w komorze polimeryzacyjnej).

Kosz powinien by¢ umieszczony (nie zanurzony) na powierzchni ptynu polimeryzacyjnego
wngka odwrocong do dotu dotykajacg do ptynu i skrzydetkami prowadzacymi zwréconymi do
gory.

W ten sposob zamykajac pokrywe 003 formuje si¢ banke powietrza, ktora wynosi kosz ku
gorze 1 po otwarciu pokrywy otrzymujemy suchg praceg.

Sprawdzi¢ czy tacznik, ktorym plyn zostaje usuniety z urzadzenia jest odpowiednio
przygotowany.



POLIMERYZACJA
1. Polimeryzacja ciSnieniowa

Polimeryzacje mozna przeprowadza¢ zarowno w wodzie jak 1 w glicerynie. Jednakze
doswiadczenie oraz testy eksperymentalne pokazuja, ze gliceryna jest najlepszym ptynem
polimeryzacyjnym. Ten spos6b ma wiele zalet, a szczegdlnie daje mozliwos¢ pracy w nizszej
temperaturze, co skraca czas potrzebny do schlodzenia elementu i znacznie redukuje stopien
kontrakeji polimeryzacji 1 napigcie migdzy metalem a masg. Ponadto jako, ze gliceryna jest
pltynem bezwladnym i gestym nie reaguje z materiatlem 1 uniemozliwia infiltracj¢ w miejscach
sklejania.

Elementy poddawane polimeryzacji powinny by¢ schtadzane powoli i w sposob naturalny.
Najlepiej aby schtadzanie to odbywalo si¢ w polimeryzatorze i pod ci$nieniem do momentu
spadku temperatury okoto 60 °C. Taki sposob postepowania gwarantuje stabilno§¢ wymiarow
1 chromatyki.

1.1 Polimeryzacja dwufazowa

Technika polimeryzacji dwufazowej obejmuje polimeryzacje zarbwno warstwy dentyny i
warstwy szyjkowej alby tylko warstwy dentyny. Taki sposob polimeryzacji jest bardziej
praktyczny, poniewaz charakteryzacje koloru 1 naktadanie warstwy szkliwa mozna
przeprowadzi¢ na juz utwardzonych powierzchniach, co upraszcza proces. Ponadto ta
technika jest zalecana w cel redukcji catkowitego stopnia kontrakcji w tych wszystkich
przypadkach, gdy masa uzywanego materiatu jest bardzo duza.

POLIMERYZACJA W WODZIE W GLICERYNIE
Temperatura poczatkowa 80 °C 95 °C
Temperatura polimeryzacji 95 °C 95 °C
Czas 15 min 15 min
Cis$nienie 6 bar 6 bar
POLIMERYZACJA KONCOWA W WODZIE W GLICERYNIE
Temperatura poczatkowa 80 °C 100 °C
Temperatura polimeryzacji 120 °C 100 °C
Czas 15 min 15 min
Ci$nienie 6 bar 6 bar

1.2 Polimeryzacja jednofazowa

Mozliwa jest polimeryzacja wszystkich warstw jednocze$nie, zmniejsza to ilos¢ cykli
wypalania.

POLIMERYZACJA KONCOWA W WODZIE W GLICERYNIE
Temperatura poczatkowa 80 °C 100 °C
Temperatura polimeryzacji 120 °C 100 °C
Czas 15 min 15 min
Cis$nienie 6 bar 6 bar




1.3 Kolejne cykle polimeryzacji (korekcja i modyfikacja)

Mozliwe jest przeprowadzenie kolejnych cykli polimeryzacji (czesciowych lub koncowych)
w kazdym momencie uwarstwienia w celu korekty lub modyfikacji elementu. Masy C&B-V
Dentine mogg by¢ poddawane wielu cyklom wypalania bez zamian struktury masy. Kazdy
kolejny cykl, w pordwnaniu z poprzednim, powinien by¢ przeprowadzony w temperaturze
wyzszej o okoto 5 °C i czasie wypalania dtuzszym o okoto 2 min.

Jezeli zdecydujemy si¢ na przeprowadzenie kilku cykli polimeryzacji, zalecane jest ustalenie
temperatury 1 czasOw wypalania od poczatku do konca procesu. W przypadkach, gdy cykle
polimeryzacji majace na celu korekcje lub modyfikacje, beda przeprowadzane, czas
wypalania powinien by¢ wydtuzony o 2 min, a temperatura o 5 °C przy kazdym nastepnym
cyklu. Jednakze w obu przypadkach temperatura nie powinna przekracza¢ 120 °C, a
schtadzanie powinno by¢ przeprowadzone powoli 1 w miar¢ mozliwosci w plynie
polimeryzacyjnym 1 pod ci$nieniem.

2. Przeprowadzanie procesu polimeryzacji

Instrukcje wstepne: Po wlaniu do autoklawu 021 ptynu do polimeryzacji usytuowac
przetacznik glowny 024 w pozycji ON. W razie potrzeby umiescic¢ takze kosz 035 (w sposob
opisany w poprzednim paragrafie).

Poczatek polimeryzacji
1. Wybra¢ cykl polimeryzacji r¢czny lub automatyczny uzywajac selektora MAN lub
AUTO
2. Umiesci¢ prace koszyku lub bezposrednio w komorze polimeryzacyjne;.

Uwaga:
Goracy ptyn polimeryzacyjny moze powodowac oparzenia.

Doktadnie zamkng¢ pokrywe komory 003

Ustawi¢ temperature na termostacie 016/034.

Ustawi¢ czas polimeryzacji 011/010

Wiaczy¢ cisnienie ustawiajgc zawor 015 w pozycji IN (w razie potrzeby uregulowaé
ci$nienie robocze za pomocg regulatora 031).

NNk

Urzadzenie wykonuje cykl polimeryzacji. Ogrzewanie przebiega do momentu osiggnigcia
zaprogramowanej temperatury. Temperatura jest utrzymywana za posrednictwem termostatu
z dokfadnoscig +/- 2 °C.

Czas potrzebny do ogrzania ptynu do zaprogramowanej temperatury jest okreslany jako
catkowity czas polimeryzacji. Jesli rozpoczyna si¢ polimeryzacje stosujac ptyn o temperaturze
pokojowej nalezy ustawi¢ czas cyklu nieco dluzszy od faktycznie potrzebnego (uwzgledniajac
okres nagrzewania).

Zakonczenie polimeryzacji:
1. Zegar czasowy zeruje si¢ 1 stycha¢ sygnat dzwickowy
2. Jezeli wybrano cykl automatyczny AUTO ogrzewanie zostaje wylgczone 1 nastgpuje
schtadzanie naturalne pod ci$nieniem. Ci$nienie nie zostaje zmniejszone.



Jezeli wybrano cykl reczny MAN urzadzenie utrzymuje temperaturg i ciSnienie, az do
momentu wylgczenia przez osobe obstugujaca.

Wyjmowanie elementu po zakonczonej polimeryzacji:
Ustawi¢ zawor pneumatyczny 015 w pozycji OUT: komora ciSnieniowa zostaje oprozniona.

Uwaga:

Urzadzenie jest tak skonstruowane, ze nie mozna otworzy¢ pokrywy komory
polimeryzacyjnej w przypadku obecno$ci nawet cisnienia minimalnego. Nawet, jesli
dokonuje si¢ polimeryzacj¢ w wodzie o temperaturze powyzej 100 °C zaleca si¢ odczekaé
kilka minut zanim otworzy si¢ pokrywe¢ komory (aby unikng¢ naglego, silnego wydostania si¢
goracej pary wodnej). Zawsze zwraca¢ uwage na temperature ptynu polimeryzacyjnego —
moze powodowac poparzenia.

Po calkowitym spuszczeniu ci$nienia otworzy¢ pokrywe 003 1 wyjac prace.

Postepowanie przy nagrzewaniu wstepnym:

W wielu przypadkach korzystne jest utrzymanie urzadzenia w trybie pracy z plynem
polimeryzacyjnym o okreslonej temperaturze, tj. gotowej do polimeryzacji, co pozwala na
zredukowanie czasu oczekiwania na podgrzanie ptynu polimeryzujacego.

Instrukcje:

1. Ustawi¢ przetagcznik 012 w pozycje MAN

2. Ustawi¢ zadang temperature na termostacie 016 (gdy uzywa si¢ wody nie przekraczaé
80 °C — nastgpi zbyt szybkie parowanie). Urzadzenie moze pozosta¢ w tej pozycji
dhugi czas. Od czasu do czasu sprawdzac tylko poziom ptynu. Nawet jesli ptyn
polimeryzacyjny wyparuje catkowicie nie bedzie to stanowi¢ zagrozenia dla
urzadzenia, gdyz przystosowane jest ono do pracy na ,,sucho”.

3. Pokrywa autoklawu powinna by¢ zawsze zamknigta — nawet gdy urzadzenie nie jest w
fazie pracy.

Polimeryzacja w plynie innym niz uzywany do ogrzewania:

W niektorych wypadkach preferuje si¢ polimeryzacje roznych elementow w réznych ptynach
np. w wodzie — protezy calkowite i czgSciowe, w glicerynie — protezy stale. Aby wykonac
polimeryzacje w innym ptlynie, np. w glicerynie, bez catkowitego usuwania pierwszego ptynu
np. wody nalezy zastosowac nastepujacy sposob:

1. Napehi¢ komore polimeryzacyjng woda do potowy wysokosci

2. Umiesci¢ kosz 035 w komorze w sposob odwrotny tj. wneka ku gorze a skrzydetkami
prowadzacymi do dotu dociskajac, az nie dotkng one do dna komory

3. Wilac gliceryne do wneki kosza 1 umiesci¢ w nim pracg przeznaczong do polimeryzacji

4. Ustawi¢ odpowiedni cykl polimeryzacji 1 przeprowadzi¢ proces, ktory bedzie
przebiegal technikg ,.kapieli wodne;j” (tj. woda bedzie ogrzewac gliceryng).

POLIMERYZACJA W WODZIE
Zaleca si¢ stosowanie do polimeryzacji wody destylowanej lub demineralizowanej, co
pozwoli na zredukowanie do minimum tworzenie si¢ osadow 1 nalotow.

POLIMERYZACJA PAROWA
Urzadzenie moze przeprowadza¢ polimeryzacje w srodowisku pary:



1. Wla¢ ok. 5 ml wody do komory polimeryzacyjnej
2. Ustawi¢ odpowiedni cykl polimeryzacji 1 wlaczy¢ urzadzenie

POLIMERYZACJA W POWIETRZU
Mozliwa jest polimeryzacja w powietrzu. Urzadzenie jest przystosowane do pracy be ptynu.
Nie powoduje to zadnego ryzyka:

1. Nie wlewa¢ do komory zadnego ptynu polimeryzacyjnego
2. Ustawi¢ odpowiedni cykl polimeryzacji 1 wlaczy¢ urzadzenie

WYTWARZANIE CISNIENIA W OTWARTYM AUTOKLAWIE (operacja
nieprawidlowa)

Moze si¢ zdarzy¢, ze w wyniku nieprawidlowej czynnosci zostanie wlaczone cisnienie przy
otwartej pokrywie komory polimeryzacyjnej 021. Nie powoduje to zadnych strat: spr¢zone
powietrze wchodzac do komory wypycha tylko uszczelke nie powodujac innych szkod.
Natomiast otworzenie pokrywy komory podczas gdy urzadzenie jest pod ci$nieniem nie jest
mozliwe, gdyz bezpiecznik blokuje obrot pokrywy.

Uwaga:

Podczas pracy wszystkie czesci urzadzenia nagrzewaja si¢. Urzadzenie posiada wszelkie
srodki ochrony 1 izolacji. Nalezy jednak zwraca¢ uwage na przypadkowy kontakt z
urzadzeniem znajdujacym si¢ w cyklu pracy.

W razie niebezpieczenstwa nalezy odlaczy¢ urzadzenie od Zrodla prady (wtyczka 024) oraz
wylaczy¢ doptyw sprezonego powietrza.

KONSERWACJA I NAPRAWA

Urzadzenie nie wymaga specyficznych warunkéw utrzymania, jednakze w celu zapewnienia
dobrego funkcjonowania nalezy:

1. Smarowac uszczelke pokrywy 004 po kazdych 500 cyklach lub przynajmniej raz w
miesigcu uzywajac oleju silikonowego lub materiatdw podobnego rodzaju, a po
przeprowadzeniu 2000 cykli lub po roku pracy nalezy wymieni¢ olej

2. Sprawdzi¢ prawidtowos¢ zlaczen 1 przewoddw: powietrza sprezonego i
odprowadzania ptyndéw 1 w razie konieczno$ci wymienic je

3. Od czasu do czasu my¢ wnetrze urzadzenia oraz komore polimeryzacyjng preparatami
niekorodujacymi

4. Dokona¢ przegladu catkowitego urzadzenia po przeprowadzeniu 10 000 cykli lub po 5
latach uzytkowania: przegladu powinien dokona¢ producent lub osoba upowazniona
przez producenta



Przypadki zlego funkcjonowania:

Objawy zlego funkcjonowania

Sposdb postgpowania — usuwanie przyczyn

Uplyw sprezonego powietrza ze zlgcza
wejsciowego 030 (stycha¢ syk powietrza)

Zidentyfikowa¢ miejsce uptywu. Docisng¢
dobrze ztacze lub wymieni¢ przewdd

Uplyw sprezonego powietrza wewnatrz
urzadzenia (stychaé syk powietrza)

Skontaktowac si¢ z serwisantem

Manometr nie wskazuje oczekiwanej
warto$ci ci$nienia

Wybra¢ zagdang warto$¢ cisnienia (regulator
031). Jesli to nie pomoze nalezy
skontaktowac si¢ z serwisantem

Przelaczajac przetacznik 028 w pozycje OUT
oproznianie odbywa si¢ bardzo powoli

Sprawdzi¢, czy filtr nie jest zablokowany:
wymieni¢ go lub przeczysci¢. Gdy zabiegi
nie przyniosg rezultatu skontaktowac si¢ z
serwisantem

Po otworzeniu zaworu 023 ptyn nie wyplywa

Sprawdzi¢, czy urzadzenie znajduje si¢ pod
ci$nieniem wystarczajagcym do
wprowadzenia ptynu. Jesli to nie daje
rezultatu sprawdzi¢, czy przewod nie jest
zatkany

Po ustawieniu temperatury pomaranczowa
kontrolka 013 nie §wieci si¢ 1 nie rozpoczyna
si¢ ogrzewanie

Upewnic¢ si¢ o wyborze cyklu MAN.
Sprawdzi¢ bezpieczniki na tylnej $cianie
urzadzenie 024. Skontaktowac si¢ z
serwisantem

Po ustawieniu temperatury pomaranczowa
kontrolka 013 $wieci si¢ lecz nie ma
ogrzewania

Skontaktowac si¢ z serwisantem

Po ustawieniu temperatury pomaranczowa
kontrolka 013 nie $wieci si¢, ale rozpoczyna
si¢ ogrzewanie

Skontaktowac si¢ z serwisantem

Ustawiajac wiacznik czasu 011, nie wiacza
si¢ cykl czasu

Skontaktowac si¢ z serwisantem

NIEAKTYWNOSC URZADZENIA

Jezeli urzadzenie ma by¢ nieuzywane przez dhugi okres czasu nalezy:

1. Odlaczy¢ zasilanie 024

2. Oprozni¢ urzadzenie z ptynu polimeryzacyjnego, odczekac kilka sekund w celu
upewnienia si¢, ze nie pozostato powietrze w przewodach
3. Dokladnie umy¢ zewnetrzne czesci urzadzenia 1 komore polimeryzacyjng

4. Zamkna¢ komorg¢ polimeryzacyjna

NAPRAWA

W celu dokonania naprawy w ramach gwarancji nalezy skontaktowac si¢ z dostawcg w celu
wystania urzadzenia do naprawy lub przegladu lub skontaktowania z osoba upowazniong do
dokonania takich czynnos$ci. Naprawy i przeglady dokonywane nie przez producenta t;.
MAJOR Prodotti Dentari lub osob¢ upowazniong przez producenta prowadzg do




natychmiastowego wygasniecia gwarancji i mogg wplyna¢ na zmiany poziomu
bezpieczenstwa urzadzenia.

Uwaga:

Przeglady urzadzenia powinny by¢ powierzone osobie kompetentnej i przeszkolonej w tym
zakresie. Przez przystapieniem do przegladu lub naprawy urzadzenia nalezy odlaczy¢ je od
pradu 024.

Po wygasnigciu umowy gwarancyjnej zaleca si¢ dokonywanie wszelkich przegladow 1
napraw tylko przez producenta lub osob¢ upowazniong przez niego.

CZESCI ZAMIENNE

FMD601CP001 Mini 2000 Urzadzenie
601CP002 Oslona izolacyjna
601CP003 Pokrywa

601CP004 Uszczelnienie
601CP005 Uszczelka zewnetrzna

601CP006 Zbiornik olejowy

601CP007 Opornik

601CP008 Przektadka

601CP009 Panel przedni

601CP0O10 Zegar

601CPO11 Regulator czasu

601CP012 Selektor

601CPO13 Kontrolki

601CP0O14 Manometr

601CPO15 ZawOr pneumatyczny

601CPO16 Regulator termostatu

601CPO17 Przewody

601CPO18 Przektadka

601CP0O19 Podkiadka

601CP020 Filtr

601CP021 Autoklaw

601CP022 Temperaturowy zawor bezpieczenstwa
601CP023 Zawor wylewu plynu

601CP024 Tylny sterownik (wlacznik-przerywacz, zaczep zasilania, tablica bezpiecznikow)
601CP025 Bezpiecznik

601CP026 Przewdd odprowadzajacy czerwony
601CP027 Wyjscie do odprowadzania wody
601CP028 ZawOr oprdzniania

601CP029 Gniazdo zasilajace

601CP030 Wejscie powietrza

601CP031 Regulator ci$nienia

601CP032 Rama spodnia

601CP033 Przewod

601CP034 Termostat

601CP035 Kosz do polimeryzacji
601CP036 Zaczep



