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Руководство по эксплуатации

1.Область применения

1.1.Основное

Combilabor ® - зарегистрированный торговый знак компании “Heraeus Kulzer GmbH & CO. KG”

Авторское свидетельство 42415SCH
Данная инструкция по эксплуатации действительна для:

	Заказ N
	Тип 
	Дата выпуска

	660 04 331
	Heracast IQ с вакуумным насосом 01/2001 и водяным охлаждением
	


1.2.Название оборудования и тип

	Название оборудования
	Тип оборудования
	Серийный номер

	Плавильная печь с индукционным нагревом 
	Heracast IQ
	


1.3.Декларация соответствия ЕС

Мы, Heraeus Kulzer GmbH & CO. KG, Gruner Weg 11, 63450 Hanau, настоящим заявляем, что указанное ниже оборудование разработано и изготовлено с соблюдением основных требований по охране здоровья и нормам безопасности, изложенных в Директивах ЕС.

При внесении изменений в оборудование без нашего согласия декларация теряет свою силу.

1.4.Директивы ЕС, которым соответствует оборудование

Machine Directive 89/392/EWG, Appendix II A
Electromagnetic Compatibility 89/336/EEC
Оборудование отвечает следующим нормам безопасности:

DIN VDE 0750 T1 05.82 

DIN VDE 0411 T1 06.86

DIN 1988 T4 12.88

1.5.Подтверждение производителя

Мы подтверждаем, что устройство Heracast IQ имеет защитный экран от высокочастотных излучений в соответствии с документом VDE 0871 B, paper 163/1984 Vfg.1046.

Устройство зарегистрировано организацией German Telecom AG, которая имеет право на проверку продукции в соответствии с упомянутыми регулирующими актами. 

Hanau, January 2001

Heraeus Kulzer GmbH & CO. KG 

Gruner Weg 11, D-63450 Hanau

2.Советы для безопасного использования оборудования

2.1.Объяснение символов

	Символы
	Сопровождающие слова
	Объяснение
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	Предупреждение! 
	Советы для безопасного использования оборудования в рамках руководства по эксплуатации

	[image: image3.png]




	Примечание! 
	Информация в рамках руководства по эксплуатации с указанием наилучшего способа использовать оборудование

	[image: image4.png]



	Горячая поверхность!
	Горячая поверхность

Опасность получить ожоги

	[image: image5.png]



	Высокочастотное излучение!
	Внимание Высокочастотное излучение

Предостережение для лиц, страдающих сердечно-сосудистыми заболеваниями
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	Изменение!
	Важное

В данный параграф были внесены изменения. Просьба читать внимательно. 
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2.2.Предостережение для лиц, страдающих сердечно-сосудистыми заболеваниями

Высокочастотное излучение!

Предостережение для лиц, страдающих сердечно-сосудистыми заболеваниями! Перед использованием прочтите рабочую инструкцию! Мы снимаем с себя любую ответственность и не несем гарантийных обязательств, если устройство будет использовано в целях отличных от тех, что описаны ниже, или если устройство будет повреждено в результате эксплуатации с нарушением требований настоящей инструкции!  

2.3.Повреждение оборудования при транспортировке

Проверьте оборудование на предмет повреждений при транспортировке. При обнаружении повреждений предъявите рекламацию экспедитору в течение 24 часов с момента получения оборудования.

2.4.Обязанности оператора

Помимо выполнения инструкций, установленных производителем, оператор должен гарантировать соблюдение и выполнение на рабочем месте должностных обязанностей своих работников, то есть он должен обучать свой персонал и выполнять требования норм безопасности на производстве в соответствии с действующим законодательством.

Для работы с оборудованием оператор должен составить письменные инструкции в доступной форме и предоставить их своим работникам на их профессиональном языке. Эти инструкции должны быть основаны на инструкциях, изложенных в руководстве по эксплуатации, и  должны быть написаны с учетом тех работ, которые будут выполняться.

2.5.Учетная книга

Мы рекомендуем завести учетную книгу, в которую заносились бы все действия с оборудованием (включая тестирование, ремонт и доработки).

2.6.Информация по безопасности

То, как соблюдаются инструкции в отношении персональной безопасности, окружающей среды и обрабатываемых материалов, в большой мере, зависит от поведения персонала, работающего с оборудованием. 

Перед тем, как приступить к работе с оборудованием, внимательно прочитайте руководство по эксплуатации и следуйте изложенным в нем инструкциям, чтобы избежать ошибок и ущерба, особенно ущерба в отношении вашего здоровья.

Помимо инструкций, изложенных в данном руководстве по эксплуатации, при установке и работе с оборудованием необходимо выполнять требования постановлений и директив, принятых в вашей стране (требования местной электроснабжающей компании и т.п.)
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Горячая поверхность!

Металлическая поверхность вокруг плавильной камеры при работе нагревается. Не дотрагивайтесь до этой поверхности. 
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Примечание! В помещении должна быть обеспечена соответствующая вентиляция, так как во время работы могут выделяться газы.
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Предупреждение! Перед работой оборудования силовой кабель и вилка должны быть проверены на предмет повреждений. В случае наличия повреждений оборудование нельзя подключать к сети.

Работы, связанные с электрической частью оборудования, должны выполняться только авторизованной службой “Heraeus”  с соблюдением мер безопасности (при отключенном питании).

Используйте только оригинальные запасные части. Использование прочих запасных частей весьма рискованно и должно быть безусловно исключено.

Функциональная эффективность и безопасность оборудования гарантируются только при условии, если соответствующие тесты, техобслуживание и ремонт осуществляются сервисными агентами  “Heraeus” или специально обученным персоналом.

“Heraeus Kulzer GmbH & Co.KG” снимает с себя ответственность в случае, если оборудование было повреждено в результате непрофессионального ремонта, который проводился не сервисными агентами “Heraeus” или специально обученным персоналом, а также если использовались неоригинальные запасные части и аксессуары.
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     3.Использование в соответствии со спецификациями

Индукционная литейная машина Нeracast IQ – это лабораторное оборудование для литья всех драгоценных металлов и почти всех недрагоценных и кобальт-хром-молибденовых сплавов для дентального использования с температурой плавления до 1600˚ С. Оборудование не подходит и не предназначено для литья сплавов с содержанием титана или бериллия!
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Предупреждение! 

Обработка сплавов с содержанием бериллия опасна для здоровья! Литье данных сплавов осуществляется на риск пользователя! Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG не несет ответственности в связи с ущербом, причиненным здоровью в результате литья подобных сплавов.

Процесс литья сплавов с содержанием титана или алюминия происходит в специальной последовательности. Смотрите раздел 11.4

Возможно литье драгоценных металлов с количеством сплава до 130г в графитовом тигле и 100г в керамическом тигле. Количество кобальт-хром-молибденового сплава и сплавов из  недрагоценных металлов в керамическом тигле: не более 60г.
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Примечание!

Мы рекомендуем использовать исключительно оригинальные тигли Heraeus Kulzer, которые специально предназначены для такого применения. Использование других материалов ведет к отказу в гарантийном ремонте в случае повреждения оборудования или литьевых материалов. Принимая во внимание различные причины неправильного литья, мы не можем предоставлять гарантию на эти случаи. 

Как правило, оборудование предназначено для размещения и работы в следующих условиях: коммерческие и промышленные лаборатории, школы, университеты, больницы и т.д. Оборудование предназначено для постоянной эксплуатации.
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3.1.Правила работы
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Предупреждение! 

Необходимо надевать персональные приспособления для защиты рук, лица и тела. Ювелирные украшения следует снять до начала работы. Не допускайте попадания на кожу металлической пыли и не вдыхайте ее!
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Предупреждение! 

Не используйте оборудование в следующих целях:

· для плавки и литья сплавов с содержанием бериллия (опасно для здоровья),

· для плавки, сушки и термической обработки материалов, выделяющих горючие газы и пары, которые могут причинить ожоги воздушным путем или служить образованию опасных, вредных и взрывчатых смесей,

· для разогрева пищевых продуктов,

· оборудование не предназначено для термической обработки опасных и вредных для здоровья материалов (например, порошкообразных, волокнистых, жидких, твердых).
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4.Описание (оборудования)

4.1.Особенности 

· Надежное и адаптированное к материалу плавление и литье под вакуумом

· Контроль за температурой путем электронной регулировки мощности и времени

· Длительный срок эксплуатации керамических и графитовых тиглей.
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Примечание! 

Во избежание ошибок и проблем во время работы мы хотели бы попросить вас прочитать внимательно данные рабочие инструкции и хранить их под рукой. Дополнительную информацию по вакуумному литью под давлением можно получить по требованию. Адреса и телефоны представительств “Heraeus Kulzer” в разных странах, см. раздел 20.

5.Список поставляемого и оригинального оборудования

5.1.Поставляемое оборудование
1шт.    Устройство (печь), настоящая инструкция, сертификат теста.     

1шт.     Наполнительный шланг с соединителем и контейнером.

1шт.     Держатель муфеля.

1шт.     Шланг воздуха 13мм., включая 2 зажима и соединитель 13мм.

2шт.    Предупреждающий знак на дверь: Внимание! Высокочастотное магнитное поле (на английском и немецком языках).
1шт.     Запасной воздушный плоский фильтр для нижней части оборудования

5.2.Оригинальное оборудование (дополнительно может быть поставлено)
1шт.            Маленькая ложка для загрузки сплавов.

1шт.            Коробка с шариками из плавильной пудры.

1шт.            Вспомогательная емкость из плексигласа.

1упаковка   6 керамических тиглей для CL-IG/IM/iQ/i95.

1упаковка   6 специальных керамических тиглей для CL-IG/IM/iQ/i95 (NPM).

1шт.            Подставка для тиглей CL-IG/IM/iQ.

1упаковка  10шт. графитовых вставок для CL-IG/IM/iQ/i95.

3шт.            Литейные кольца (X3, X6, X9).

1шт.            Литьевая воронка (X3, X6, X9). 

6.Структура и функции 

6.1.Элементы управления и дисплея
ФОТО 1
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6.1.1.Описание (к фото 1 Общий вид.)
1. Лицевая панель с элементами управления.

2. Смотровое окошко в плавильную камеру.

3. Передний концевой выключатель – закрытие камеры.

4. Запорный рычаг плавильной камеры (с рукояткой) и бюгель.

5. Контрольное окно уровня масла в насосе.

6. Держатель для специального инструмента муфельного подъемника. 

7.Крышка фильтра – подача воздуха
ФОТО 2
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6.1.2.Описание ( к фото 2)

8. Дисплей.

9. Круглая ручка настройки.

10. Клавиатура.

11. Сетевой выключатель.

ФОТО 3
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6.1.3.Описание ( к фото 3)

12. Разъем для модема.

ФОТО 4
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6.1.4.Описание ( к фото 4)

13. Подсоединение сетевого кабеля.

14. Штуцер сжатого воздуха.

15. Градуированное окно уровня холодной воды.

16. Подсоединение для заполнения/опорожнения емкости с холодной водой. 

17. Накладка воздушного фильтра.

18. Задний концевой выключатель

ФОТО 5
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6.1.5.Описание ( к фото 5)

19. Смотровое окно – плавильная камера.

20. Керамический тигель.

21. Графитная вставка.

22. Защитная пластина.

23. Подставка литейной формы.

24. Уплотнитель камеры.

25. Литейная форма.

26. Регулировочный винт размера литейной формы.

27. Зажимное устройство для фиксации и направления литейной формы.

7.Размещение и установка

7.1.Транспортировка

Перевозите печь в горизонтальном положении для предотвращения протечки насоса и повреждения всего устройства. Не ставьте упаковки с оборудованием друг на друга. При транспортировке следует располагать упаковки таким образом, чтобы избежать сильных толчков.

Размеры и вес устройства указаны в разделе 16 «Технические данные».

7.2.Распаковка

Удалите транспортировочные ремни. Привинтите ручки для переноски (если это требуется).

7.3.Установка

Просьба привинтить одну из ручек для переноски к плавильной камере (позиция 4 фото 1).

Размещение: стол должен выдерживать нагрузку не менее 80 кг.

Для устройства на столе должна быть выделена область 100x50x60 см. (длина, высота, ширина).

Литейная машина должна располагаться на твердой, нескользкой поверхности (лабораторный стол, полка) так, чтобы было обеспечено горизонтальное размещение. Температура вокруг печи может достигать 40°С. Входные и выходные отверстия в кожухе устройства (на задней и нижней поверхности) не должны быть закрыты или заблокированы. Минимальное расстояние до стены 100 мм.
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Предупреждение!

Полностью следуйте нижеприведенным инструкциям
· Задняя сторона устройства должна быть на расстоянии не менее 10 см. от  стены для предотвращения блокировки выхода встроенного вентилятора.

· Не располагайте горючие материалы под плавильной камерой.

· При транспортировке устройства используйте ручки для переноски. Не поднимайте устройство за плавильную камеру! Вы рискуете повредить устройство.

· Нельзя располагать что-либо в зоне движения камеры (по горизонтали и вертикали).

· При работе камера перемещается на 90° вниз!

· Во время движения нельзя касаться, держать, производить какие-либо манипуляции с камерой и запирающим механизмом.

· Не опирайтесь на камеру.

· Существует риск повреждения устройства и травмы человека в случае нарушения  прочности соединения камеры с корпусом.
ФОТО 6
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Минимальные расстояния до смежных областей и другого оборудования 180 мм со стороны плавильной камеры и 100 мм с противоположной стороны (фото 6).

7.4.Электрические присоединения

Напряжение           200-250В (переменного тока) 50/60 Гц. В соответствии с 

                                принятыми стандартами.   

Предохранитель     Должен быть установлен предохранитель или защитный
                                 выключатель, рассчитанный на ток 16А.                              
Присоединение      Устройство не следует подсоединять через

                                 автомат-предохранитель. Если же его применение вызвано 

                                 особенностями распределительного щитка, то следует 

                                 выбирать тип с дифференциальным током 30mA.

7.5.Сжатый воздух
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Примечание! 
Сжатый воздух должен быть чистым и сухим!

· Давление воздуха от 4 до 7 бар! Более высокое давление (даже кратковременное) может повредить внутренние клапана! Для предотвращения подобной ситуации можно использовать дополнительный редукционный фильтр No.:66005499. Его нужно использовать и для влажного сжатого воздуха. Редукционный фильтр включает все необходимые аксессуары для настенного монтажа или иного размещения.

· В случае влажного воздуха должен использоваться и гидросепаратор-фильтр No.66005499.

· Минимальный внутренний диаметр подводки сжатого воздуха 10 мм.

· Высокая скорость повышения давления (<1,5 сек. до рабочего) особенно важна для правильного заполнения литейной формы. Несоответствие данного параметра может привести к некачественным отливкам. В случае, если диаметр труб подвода сжатого воздуха менее 10 мм, рекомендуется использовать отдельный накопитель сжатого воздуха Nr.64601059.
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Примечание! 
Гарантийные обязательства теряют силу в случае неправильной работы или повреждения устройства, вызванных неправильным подсоединением сжатого воздуха.

7.6.Заполнение системы охлаждения

По соображениям безопасности внутренняя система охлаждения заполнена небольшим количеством антифриза с антикоррозионными свойствами. Для полной заправки системы необходимо использовать прилагаемую бутылку! Отверните пробку и заполните бутылку проточной водой (не используйте дистиллированную воду). Соедините наконечник с заливным отверстием на задней панели устройства. Поднимите бутылку и слегка нажмите на нее. Из-за разности высот устройство будет заполнено водой автоматически; если потребуется, то проделайте отверстие в контейнере! Подождите до тех пор, пока бутылка не опорожнится. Отсоедините бутылку от заливного отверстия и снова заполните водой. Постоянно следите за уровнем жидкости в резервуаре (15). Как только уровень достигнет отметки “MAX” закончите процесс заполнения и удалите наконечник из заливного отверстия. Для этой цели воздействуйте на устройство блокировки, расположенное  выше заливного отверстия.
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Предостережение! 
Не заполняйте контейнер выше отметка “MAX”. Вы рискуете повредить устройство!

После окончания вышеописанной операции снова проверьте уровень охлаждающей жидкости и при необходимости добавьте чистой проточной воды. В дальнейшем разумно использовать пустые пластиковые бутылки для опорожнения и заполнения резервуара с водой; не выбрасывайте эти бутылки.

7.7.Вентиляция в помещении

Комната, в которой будет размещено устройство, должна иметь достаточный уровень вентиляции. Устройство не должно эксплуатироваться в зонах с недостаточной вентиляцией. В случае, если несколько плавильных печей установлено в одной комнате, может потребоваться дополнительная вентиляция.

8.Работа

Нижеследующее содержит базовую информацию и полезные советы для обеспечения правильной работы устройства. Пожалуйста, изучите все процедуры работы.

В основном, ошибки при плавке не связаны с самой машиной. В таком случае обратитесь к буклету «Руководство по устранению ошибок».

8.1.Начало работы

1. Включите устройство, обеспечивающее сжатый воздух.

2. Включите сетевой выключатель “On” ( | ).

После включения печи начинается тестовый цикл. Вакуумный насос удаляет воздух из плавильной камеры. Потом камера автоматически поворачивается и давление в ней резко повышается. Перед переходом камеры в исходное состояние воздух в ней автоматически стравливается. В случае какой-либо ошибки соответствующее сообщение отображается на дисплее. Если тест успешно завершен, то устройство готово к работе.
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Предупреждение!
В случае, если ошибка не исчезает, просьба обращаться к нашему ответственному сервисному агенту. Адреса представительств указаны на последней странице данного руководства.

Самостоятельная разборка плавильной машины представляет риск и не допустима.

В затруднительных случаях, касающихся сообщений об ошибках, обращайтесь в наш технический департамент тел. (06181) 35-58-89.

8.2.После окончания работы

· Удалите тигель и литьевую форму.

· Для охлаждения печи подождите примерно 3 минуты, и только после этого выключите установку.
· Выключите плавильную печь; отсоедините шнур питания, если устройство не будет использоваться длительное время.

· Удалите загрязнение с тигля и плавильной камеры.

8.3.Ошибки и предупреждения

Если в результате теста будет выявлена какая-либо неисправность, то на дисплее появится то или иное сообщение:
	Сообщение
	Предупреждение 
	Неисправность
	Время задержки

	Напряжение постоянного тока слишком велико
	> 210В
	>212В
	50 мс

	Ток слишком велик
	> 16,5A
	>17A
	50 мс

	Сообщение
	Предупреждение 
	Неисправность
	Время задержки

	Повышенная внутренняя температура 
	> 50°C 
	> 60°C 
	500 мс

	Пониженная внутренняя температура
	< 10°C
	< 5°C
	500 мс

	Повышенная температура осциллятора
	> 65°C
	> 70°C
	500 мс

	Пониженная температура осциллятора
	< 10°C
	< 5°C
	500 мс

	Повышенная температура охлаждающей жидкости
	> 55°C 
	> 60°C 
	500 мс

	Пониженная температура охлаждающей жидкости
	< 10°C
	< 5°C
	500 мс

	Мощность постоянного тока  слишком велика
	> 2050 Вт
	>2100 Вт
	1 сек.

	Повышенное напряжение линии 15В
	> 15,90 В
	> 15,99 В
	1 сек.

	Пониженное напряжение линии 15В
	< 13,50 В
	< 13,00 В
	1 сек.

	Девиация (отклонение) мощности
	Через 3 сек. девиация > 5%

Условия:

-графитовый тигель.

-камера в начальном положении.
	Через 3 сек. девиация >5%

Условия:

-графитовый тигель.

-камера в начальном положении.

-устройство в режиме авто-теста
	3 сек.

	Недостаточный уровень вакуума
	Вакуум > 500мБар через 15 сек.
	Вакуум > 500мБар через 25 сек. или в автоматическом тестовом режиме Вакуум > 50мБар через 45 сек.
	Различное время

	Проверьте поступление сжатого воздуха
	Дополнительное сообщение при ошибке вакуума
	Дополнительное сообщение при ошибке вакуума
	

	Повышенное давление
	Давление > 3,5 Бар через 4 сек. и после окончания начальной фазы работы
	Давление > 3,7 Бар через 4 сек. и после окончания начальной фазы работы
	4 сек.

	Пониженное давление 
	Давление < 2,9 Бар через 4 сек. и после окончания начальной фазы работы
	Давление < 2,7 Бар через 4 сек. и после окончания начальной фазы работы
	4 сек.

	 Движение камеры
	
	Камера не достигла заданной позиции через 4 сек. Девиация >15 пунктов от заданного значения
	4 сек.

	Камера открыта
	
	Камера открыта (проверьте концевой выключатель). Причины:

-вакуум.

-давление.

-движение камеры.
	


	Сообщение
	Предупреждение 
	Неисправность
	Время задержки

	Проверьте тигель
	Для графитового тигля только - если через 3 сек. напряжение постоянного тока > 180 В (вес графитового тигля < 7 г)
	
	3 сек.

	Медленное увеличение давления
	Давление <2,9Бар через 4 секунды
	
	4 сек.

	Ошибка при обращении к ПЗУ 
	
	ПЗУ не содержит данных
	

	Ошибка контрольной суммы ПЗУ
	
	Ошибка при подсчете контрольной суммы ПЗУ
	

	Ошибка данных ПЗУ
	
	Некорректные данные в ПЗУ
	

	Ошибка АЦП (аналого-цифрового преобразователя)
	Нет ответа от АЦП в течение 20 секунд
	
	20 мс

	
	
	
	

	
	
	
	

	Буфер сообщений об ошибках переполнен
	Количество ошибок превышает возможности их отображения
	Количество ошибок превышает возможности их отображения
	

	Контроль нарастания мощности
	
	Автоматическое отключение при потреблении энергии свыше 300КВт/сек. (2 КВт х 2 мин.30сек.)
	Рассчитывается формулой

	Проверьте датчик давления
	Во время авто-тестирования или тестового режима давление <700мБар или  >1200мБар
	
	

	Авто-тестирование закончилось с ошибками 
	Печь не переходит в меню “режим плавки”
	
	

	Тест памяти
	Ошибка при проведении теста памяти программы
	
	

	Позиция камеры
	
	Положение камеры вне установленных пределов (( 15 пунктов)
	

	Аппаратная перезагрузка процессора
	
	Непредвиденное прекращение работы программы
	

	Поток воды
	
	Условия:

Ошибка не исчезает > 4 сек.

Шаг 0, отсутствие потока
Шаг 1 - поток < 200мл

Шаг 2 - поток < 450мл

Шаг 3 - поток < 600мл 
(программное обеспечение 01.05.00.00 < 750 мл)
	4 сек.

	Медленное стравливание сжатого воздуха
	
	Если давление > 0,2Бар через 4 сек. после начала выпуска воздуха
	4 сек.


	Сообщение
	Предупреждение 
	Неисправность
	Время задержки

	Не герметичность
	
	Если при уровне вакуума 50мБар через 5сек. значение изменится на 30мБар или при достижении рабочего давления оно понизится на 0,3Бар за 5сек.
	5 сек.

	Не симметричный запуск мощных источников питания прибора
	Расхождение напряжений > 10 В
	
	2,5 сек.

	Не включаются мощные источники питания прибора
	
	Выходное напряжение источника 1 < 10 В (напр., 0 В) и источника 2 > 20 В (напр., 100 В) или наоборот
	2,5 сек.


9.Работа с печью Heracast iQ
После включения и успешного проведения автоматического теста пользователь автоматически попадает на главное меню. В пределах этого меню можно выбрать ту или иную опцию.

9.1. Главное меню – литье (диаграмма)




















9.2.Описание главного меню – плавка (диаграмма)
Необходимо выбрать тип тигля (графитовый или керамический) с помощью рукоятки выбора. Для этого поверните рукоятку влево или вправо для достижения заданного значения.

Подтвердите свой выбор легким нажатием на рукоятку.

Точно так же выберите значения количества сплава/температуры. Нужное значение может быть установлено с помощью вращения рукоятки выбора. 
Предустановленные значения отображаются в «меню плавки». Для изменения уровня вакуума также поверните рукоятку (без нажатия).

Для начала предварительной плавки нажмите клавишу под надписью “VS” на дисплее. Нажмите клавишу “Stop” после окончания предварительной плавки.

Основная плавка выполняется в автоматическом или ручном режиме.

   - Автоматическая основная плавка / автоматический поворот камеры (после заданного или рассчитанного периода времени).

               - Основная плавка в ручном режиме / автоматический поворот камеры (по решению оператора).

Решение об автоматическом или ручном режиме плавки зависит от многих факторов и в конечном итоге принимается оператором в зависимости от типа используемого сплава.

9.3.Меню установки (диаграмма)

Таблица 1.


	Язык
	Темпер.
	Вес
	Вакуум
	Контраст
	Сигнал
	Порт

	Немецкий

Английский

Французский

Испанский

Итальянский

Англ.(США)
	°С
°F
	g

Dwt


	mbar

mmHg

inHg
	xx % 
	Включить

Отключить
	Модемная

конфигу-рация


9.3.1.Описание

Работа с меню установки, позволяющая учесть специфические условия  для данной страны и пользователя, выполняется с помощью рукоятки выбора. 
Индивидуальные меню выбираются один за другим путем вращения рукоятки выбора. 

Текущий элемент меню отмечен знаком «*». Для выбора элемента меню, необходимо несильно нажать на рукоятку выбора.

Значения того или иного параметра могут быть установлены по вашему желанию. После выбора значения снова нажмите на рукоятку и выберите следующий элемент меню.

Выход из меню установки возможен двумя способами:

-Сохранить.

Все введенные изменения сохраняются.

-Отказ от сохранения.

Введенные изменения сбрасываются. Сохраняют силу предыдущие значения   параметров.

9.4. Меню обслуживания.

 









9.5.Описание меню установки (диаграмма)
Пароль вводится с помощью рукоятки выбора (нажатие после каждой введенной цифры). Пароль пользователя 00000. Он отображается вначале и требуется нажать только клавишу “OK” Текущий элемент меню отмечен знаком «*». Выбор той или иной опции осуществляется с помощью поворота рукоятки выбора и нажатия на нее. Права по изменению параметров зависят от уровня пароля, см. таблицу выше.

Предупреждение!
Пользователям не следует вводить пароли уровня 2 или 3, так как установки этих уровней могут отразиться на правильности работы печи. Более того, не исключено и повреждение устройства в случае некорректного ввода параметров.

Таблица 2.

	Параметры
	Ручной тест
	Авто-тест
	Обзор ошибок
	Регулировка камеры
	Заводские установки
	Обновление

	Время работы
	Таблица давления
	Авто-тест
	Обзор ошибок
	Верхнее положение камеры
	Серийный номер
	Обновление

	Счетчик общий
	Таблица объемов
	
	
	Нижнее положение камеры
	Дата выпуска
	

	Счетчик начиная с 
	Давление
	
	
	Мощность : W
	Версия программного обеспечения
	

	Минимальное давление
	Камера
	
	
	Напряжение источника 1 : V
	Контрольные суммы
	

	Максимальное давление
	Охлаждение
	
	
	Напряжение источника 2 : V
	Общее время работы
	

	Максимальная температура осциллятора
	
	
	
	Ток источников : А
	Общее количество включений
	


9.6.Описание

Параметры ( Здесь указаны специфические для данного устройства параметры, которые могут быть полезны пользователю или технику из сервисной службы. Например: общее время работы, счетчик количества плавок, счетчик плавок с определенной даты (с момента последнего обслуживания).

Время достижения рабочего давления и максимальная температура осцилятора весьма полезны для сервисной службы, так как позволяют сделать выводы о корректности подключения оборудования и возможных ошибочных плавках. Эти значения могут быть изменены только техником из сервисной службы.

Ручной тестовый режим ( только техники из сервисной службы могут переходить в ручной тестовый режим. Отдельные этапы, выполняемые в автоматическом тестовом режиме, могут быть выполнены по команде оператора.

Автоматический тестовый режим ( Эта часть меню содержит только один элемент – собственно автотест. Он может быть начат или прерван по команде оператора.

Обзор ошибок ( Этот элемент меню предоставляет пользователю возможность просмотра 15 последних сообщений об ошибках, отображаемых плавильной печью. Рукоятка выбора позволяет последовательно просмотреть эти сообщения.

Регулировка положения камеры ( Эта опция доступна только технику из сервисной службы. Верхнее и нижнее положение камеры можно корректировать с помощью электронного устройства. Неправильная регулировка приводит к появлению сообщений об ошибках и может привести к повреждению механизма поворота камеры!

Заводские установки ( Серийный номер и дата выпуска, введенные производителем, доступны для просмотра с помощью этой части меню. Их ввод или изменение - прерогатива производителя. Номер версии программного обеспечения и контрольные суммы зависят от текущей версии загруженной в устройство программы и не могут изменяться. Если какие-либо изменения или манипуляции были произведены пользователем в этой части меню, то все гарантийные обязательства теряют силу.

10.Плавление и литье

Ниже описаны технологические процедуры. Информация, специфичная для того или иного сплава, содержится в секции 11.Сплавы.

10.1 Общие сведения

Содержатся в информационных брошюрах о системе литья Хереус:

· Precision-fit dental casting (Прецизионное стоматологическое литье).

· A Guide to processing errors (Руководство по обработке ошибок).

10.2.Система отливки Хереус

Информация об этой системе содержится в разделе 12 настоящей инструкции.

10.3. Паковочные материалы

Примечание!

Не должны использоваться паковочные материалы, содержащие графит. Графит может привести к дегазации или порче сплава. Мы рекомендуем использовать наши фосфатные паковочные материалы Херавест, не содержащие графит.

10.4.Предварительное плавление

Для обеспечения оптимальных условий литья все сплавы подвергаются предварительному плавлению. Форма помещается в литейную камеру после предварительного плавления сплава. Исключение: сплавы с содержанием титана и алюминия, см. раздел 11.4

Предупреждение! 
Необходимо постоянно следить за сплавами во время предварительного плавления. При этом необходимо использовать синее защитное стекло, так как расплавленный металл образует интенсивный световой поток. Риск ослепнуть! Процесс предварительного плавления может быть закончен, только когда весь сплав расплавится! Сплав при этом принимает сферическую форму без выступающих краев. Разрывы в оксидной пленке не принимаются во внимание при плавлении в графитовом тигле. При плавлении больших количеств (более 50 г), необходимо проводить предварительное плавление небольшими индивидуальными порциями. Очередную порцию можно добавлять, только когда для этого есть место. На последнем этапе плавится весь металл. 

Исключение: кобальт-хром-молибденовые сплавы (см. раздел 11.3 кобальт-хром-молибденовые сплавы и сплавы из недрагоценных металлов)

Сплавы с содержанием титана и алюминия. Раздел 11.4 

10.5.Литье 

После предварительной плавки нужно как можно быстрее поместить литейную форму в камеру и закрепить ее на своем месте (идеально за 20-40 секунд). После закрытия камеры процесс плавки начинается нажатием на клавишу “HS auto” или “HS man.”.

Примечание! 

Перерыв между предварительной и основной плавкой не должен превышать одной минуты, чтобы не допустить охлаждения металла и литейной формы.

Каждый тигель должен использоваться только для одного типа сплавов для предотвращения их смешивания. Пометьте тигли соответствующим образом.

10.5.1.Графитовые вставки


Примечание!

При использовании графитовых вставок сплав нагревается под постоянным наблюдением в течение заданного времени. После этого камера поворачивается автоматически или вручную.

Если (в ручном режиме) не осуществить поворот камеры после истечения заданного времени, то сплав может быть поврежден из-за перегрева.

· Если графитовые вставки уменьшат свой вес или их верхние края станут тоньше, то следует их заменить. Минимальный вес – примерно 7г.

· Если плавильный порошок остается в графитовой вставке, то при следующей плавке его можно не добавлять.

· Перед каждой плавкой необходимо извлекать графитовую вставку (Очищайте!).

10.5.2.Керамический тигель
При использовании керамических тиглей, керамический бондинг или сплавы на основе палладия нагреваются до разрыва оксидной пленки. При использовании кобальт-хром-молибденовых сплавов и сплавов без драгоценных металлов, процесс продолжается до исчезновения затемнения (см. предварительное плавление фаза 3 раздела 12.2. Характеристики плавления Heraenium CE и Heraenium EH) и, в зависимости от типа сплава, литье производится с задержкой или без нее. При литье сплавов с содержанием титана и алюминия предварительное плавление иногда полностью пропускается, а предварительное плавление и основное плавление производится за один этап с размещенным внутри камеры муфелем, см. раздел 11.4.
· Литейные каналы и воронки должны быть чистыми перед плавкой. При заполнении тигля, следите, чтобы сплав был расположен как можно ниже для обеспечения оптимального расхода литейного порошка.

· При плавке кобальт-хром-молибденовых сплавов необходимо добиться правильного расположения цилиндров сплава.

11.Сплавы

11.1.Литье золота и сплавов с высоким содержанием золота и керамического бондинга. Универсальные сплавы и сплавы на основе серебра и палладия.
Использование: Количество сплавов 5-130 г.

Золотые сплавы: Используйте керамический тигель с графитовой вставкой и шарики с плавильным порошком! 
Сплавы с керамическим бондингом: Используйте керамические тигли с графитовой вставкой! Осуществляйте плавку без использования шариков с плавильным порошком!

В устройстве Heracast iQ шарики с плавильным порошком используются в обратном порядке, чем в устройствах CL-G, CL-G 77, G 94, G 97 и G2002. Это связано с тем, что плавка ведется в условиях вакуума, что ведет к уменьшению образования защитных газов.

11.2.Сплавы с низким содержанием драгоценных металлов и керамическим бондингом, а также палладиевые сплавы

Процедура: Используйте керамические тигли без шариков с плавильной пудрой.

Количество сплава: От 15 до 100 грамм (минимальное количество для сплавов с низким содержанием драгоценных металлов – 20г).

11.3.Кобальт-хром-молибденовые сплавы и сплавы без содержания драгоценных металлов

Процедура: Используйте специальные NPM керамические тигли без использования шариков с плавильным порошком.

Примечание! 
NPM-тигли должны использоваться исключительно для сплавов без  драгоценных металлов. Они служат дольше, чем обычные керамические тигли. Если NPM-тигель используется для плавки драгоценных сплавов, то силиконовое покрытие может быть повреждено.
Количество сплава: 10-60 грамм.

Предупреждение! 
Во время плавления необходимо соблюдать следующие инструкции
· Ни при каких обстоятельствах машина не может быть оставлена без присмотра!

· Процесс плавки должен контролироваться визуально!

· Необходимо использовать защитное стекло!

· Существует риск ослепления из-за высокой яркости расплавленного металла

· Нельзя оставлять горячий тигель в нагревательном элементе после работы.

Горячая поверхность!
Поверхность нагревателя (см. символы на оборудовании) и окружающие его элементы нагреваются в результате процесса плавления. Во избежание риска ожога, во время работы всегда надевайте защитные перчатки.


11.4.Сплавы с содержанием титана и алюминия

В целом, возможно литье данных сплавов в Heracast iQ. Компоненты титановых и алюминиевых сплавов имеют сильную тенденцию к окислению на поверхности во время процесса плавления, который усиливается при поступлении кислорода, когда вставляется муфель. Оксидная пленка может препятствовать и даже не допустить загрузки сплава. Следующие меры (этапы) позволят снизить образование окисла и способствовать загрузке сплава: 

· увеличьте температуру предварительного нагрева муфеля на 50˚ С

· минимальное количество сплава: 15 – 20 г

· используйте керамический тигель типа “C” (заказ No 660 01 901)

· программирование: Керамический, NPM (сплавы без драгоценных металлов), задержка “0” сек. после исчезновения затенения (в отличии от того,  если процесс запускается вручную), снижение заданного вакуума с 250 мБар до 50 мБар (снижение остаточного воздуха – устранение окисления)

· отсутствие предварительного плавления

· муфель размещается и фиксируется в держателе непосредственно перед запуском основного плавления и процесса литья

· можно добавить шарик с плавильным порошком

· плавка производится, пока затенение не исчезнет, и расплав не будет достаточно подвижным; этот момент у всех сплавов различен и должен определяться заранее!

· как только этот момент наступил, литье начинается путем нажатия на “Casting man” 

12.Литейные каналы

                                                                            d


55 мм
 d

d-1,5


27,5  мм
l=d
                                       

Канал



d = диаметр канала в миллиметрах


d = 4,5 – 5 мм для сплавов, подверженных выгоранию


d = 3,5 мм для золотосодержащих сплавов


l  = длина канала

12.1.Плавильные характеристики Heraenium CE и Heraenium EH
12.1.1.Подготовка
· Поместите керамический тигель в нагревательный элемент

· Положите сплав в тигель

· Закройте камеру

12.1.2.Предварительная плавка (фазы 1,2,3)

· Нажмите на клавишу “VS”

· Должен установиться вакуум на уровне 250мБар

· Наблюдайте за процессом нагрева металла (фазы 1,2,3)

· После достижения фазы 3 нажмите клавишу “Stop”

12.1.3.Вставка литейной формы
· Откройте камеру

· Поместите литейную форму

· Закройте камеру

12.1.4.Основная плавка

· Нажмите клавишу “HS”

· Сделайте выбор между “HS auto” и “HS man.”      

· В режиме “HS auto” после истечения времени задержки камера повернется автоматически

· В режиме “HS man.” наблюдайте за процессом плавки (фазы 4,5)

! Только для режима “HS man.” !

· Heraenium CE:

Немедленно поверните камеру после достижения фазы 6 (затенение пропало) – нажмите клавишу “Schwenken”- нем. “Turn”- англ. (повернуть).

· Heraenium EH:

Через 3 секунды после достижения фазы 6 поверните камеру с помощью клавиши “Schwenken”/”Turn” (повернуть).

· Heraenium NF:

См. Таблицу сплавов, раздел 18

12.2.Плавильные характеристики Heraenium CE и Heraenium EH
[image: image13.png]Premelt Phase 1 Main Melt Phase 4

Premelt Phase 2 Main Melt Phase §

Premelt Phase 3 Main Melt Phase 6




	Предварительная плавка      Фаза 1                
	Основная плавка       Фаза 4



	Предварительная плавка      Фаза 2
	Основная плавка       Фаза 5

	Предварительная плавка      Фаза 3
	Основная плавка       Фаза 6


13.Обслуживание

Нормальное и надежное функционирование устройства возможно только при условии выполнения положенных тестов, обслуживания и сервисных работ, проводимых сервисными агентами “Heraeus Kulzer” или специально обученным персоналом.

Фирма “Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG” не несет ответственности за повреждения (в частности за травмы людей), произошедшие в результате неправильного обслуживания или ремонта, если он был произведен кем-либо помимо сервисных служб “Heraeus” или специально обученного персонала, а так же в результате использования неоригинальных аксессуаров и запасных частей. 

Мы рекомендуем заключить договор на обслуживание устройства с нашим сервисным агентом (См. раздел 20)
13.1.Обслуживание и уход


Предупреждение!
Перед началом сервисных работ устройство должно быть выключено, а сетевой шнур отсоединен!

Рекомендуется строго соблюдать интервалы сервисного обслуживания для избежания ошибочных плавок и повреждений устройства. Типы работ по обслуживанию:

13.1.1. Ежедневно

· Проверяйте уровень воды

· Проверьте уровень масла и наличие осадка (консистенции молока)

· Протрите обе стороны смотрового стекла мягкой тряпочкой

· Удаляйте остатки сплава с резинового уплотнителя литейной камеры (с помощью вакуума или сжатого воздуха)

· В случае влажного сжатого воздуха: удалите воду из экстрактора редуктора давления (устанавливается дополнительно) путем освобождения клапана в нижней части машины.

13.1.2.Еженедельно (или после каждых 100 плавок)

· Очищайте внутренность литейной камеры, держатель литейной формы и резиновый уплотнитель, когда печь остынет.
· Проверьте функционирование запорного устройства. Его регулировка и очистка могут производиться только квалифицированным персоналом.
13.1.3. Ежегодно (или после 3000 плавок)


Предупреждение! Нижеследующие работы включают разборку устройства и могут производится только специально обученным персоналом!
· Замените масло в вакуумном насосе.

· Очистите масляный фильтр насоса, при необходимости, замените.
· Проверьте запорный механизм камеры, проверьте состояние сварных швов.

· Проверьте циркуляцию холодной воды (ручной тестовый режим). Если потребуется, то замените охлаждающую воду.

· Замените фильтр вакуумного насоса и сжатого воздуха.

· Проверьте наконечники сжатого воздуха и вакуума.

· Проверьте поворотный механизм камеры, износ и посадку шестерней.

· Проведите проверку (ручной тест) с графитовым тиглем (2000 Вт).
· Очистите воздушный плоский фильтр (нижняя поверхность), если это необходимо, то замените.

13.1.4.После 30000 плавок или через 3 года
· замените запорную рукоятку и замок камеры.

13.2.Тесты

Работы с электрическим оборудованием устройства должны проводится только авторизованными сервисными агентами “Heraeus” или специально обученным персоналом в безопасных условиях (устройство обесточено). Можно использовать только оригинальные запасные части.

13.3.Обслуживание

Допустимые запасные части и аксессуары:

Правильная работа и надежность устройства гарантируются только при использовании оригинальных запасных частей. Использование иных запасных частей содержит неоправданный риск и должно быть безусловно исключено.

13.4.Срок службы

Устройство рассчитано на 10 лет работы. По вопросам, связанным со сроком службы запасных частей для устройства обращайтесь в сервисный департамент “Heraeus Kulzer”. В других странах просьба обращаться в представительства фирмы “Heraeus Kulzer” в этих странах (см. раздел 20).

14.Ремонт / работы по обслуживанию

Предупреждение!

Следующие работы включают разборку устройства и могут производится только специально обученным персоналом!

14.1 Замена масла в насосе
Устройство нужно выключить и отсоединить от сети перед заменой масла! 
Откройте устройство.
· Положите бумажное полотенце над головкой насоса для сбора подтекающего масла.

· Отвинтите винт слива масла (В) с использованием специального ключа.

· Поставьте под отверстие слива емкость для сбора масла и дождитесь полного слива масла.

· Затяните винт слива масла.

· Отвинтите винт заливной горловины (A).

· Залейте необходимое количество масла (максимум 60 мл), затяните винт.

· Проверьте уровень масла через смотровое окошко (С).

14.2 Замена фильтра насоса

Устройство нужно выключить и отсоединить от сети перед заменой фильтра (D)! Откройте устройство.

· Осторожно удалите фильтр насоса с использованием плоскогубцев (поворачивайте влево).

· Поместите кольцо над горловиной, установите новый фильтр (поворачивая по часовой стрелке). Не допустите перезатяжки!

14.3 Замена фильтра в клапанном блоке

Устройство нужно выключить и отсоединить от сети перед заменой фильтра в клапанном блоке!

Отсоедините проводку сжатого воздуха! Откройте устройство.

· Осторожно откройте устройство с использованием специального ключа.

· Замените предварительный фильтр и главный фильтрующий элемент.
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15.Замена охлаждающей воды.

· Подсоедините наконечник бутылки к соответствующему отверстию (16) на задней части плавильной машины.

· Удалите липкую ленту с отверстия в бутылке.

· Нажмите на бутылку и снова заклейте отверстие липкой лентой.

· Держите бутылку ниже машины, емкость опорожнится автоматически.

· Процедура заполнения описана в разделе 7.6 «Заполнение охлаждающей системы».

16.Технические данные
                                                                     Значение             Единица измерения         

Размеры (длина х высота х ширина)        660 х 500 х 550     мм

Занимаемое место на столе
1000 х 500 х 560   мм

(длина х высота х ширина)

Напряжение питания                                  200-250                 Вольт

Частота сети                                                  50/60                    Герц

Потребляемая мощность                              2,6                        КВА

Мощность генератора                                   2                          КВт

Давление сжатого воздуха                           4-7                       Бар

Минимальный внутренний диаметр          10                         мм

подводки сжатого воздуха

Вес                                                                  65

кг

Уровень вакуума
   < 50
мБар

Уровень шума
   < 70
дБ

Класс защиты
   1

Тип защиты
    IP 10

Предохранитель
Присоединение должно учитывать особенности

 
Местного распределительного щита. Нужно      

     
использовать предохранитель на16А или автомат

17.Мнемосхемы

17.1 Сжатый воздух



      
Сжатый воздух








                    Аварийный клапан



Датчик


давления



                                                       Шумопоглотитель

Вакуумный насос
Емкость для создания вакуума/давления

17.2 Циркуляция воды (см.схему)
inductor - индуктор
pump - насос
temperature probe – температурные датчики
water reservoir – водяной резервуар
flow meter – датчик потока воды
heat exchanger - теплообменник
quick-fitting pipe union – устройство быстрого подсоединения
charge/discharge – заполнение/слив
17.3 Электрические подсоединения (см.схему)
from main switch  - от главного сетевого выключателя

vacuum pump -  вакуумный насос
18.Таблица сплавов
	Название
	Тигель
	Тип сплава
	Температура  плавления
	Время задержки

	Hera PF
	Графитовый+МР
	На основе Золота / Универсальный


	890°С
	

	Hera SG
	Графитовый+МР
	
	895°С
	

	Bio Maingold SG, Hera GG
	Графитовый+МР
	
	920°С
	

	Maingold SG, Bio-Maingold IT
	Графитовый+МР
	
	930°С
	

	Maingold G, MP
	Графитовый+МР
	
	960°С
	

	Maingold GV
	Графитовый+МР
	
	970°С
	

	Mainbond A, Maingold OG, Bio-Maingold TK
	Графитовый+МР
	
	990°С
	

	Alba SG
	Графитовый+МР
	
	1000°С
	

	Mainbond EH
	Графитовый+МР
	
	1010°С
	

	MainbondSun
	Графитовый+МР 
	
	1030°С
	

	Bio-Maingold I, Bio-Heranorm
	Графитовый+МР
	
	1035°С
	

	HeranormSun
	Графитовый+МР
	
	1040°С
	

	AureaSun
	Графитовый+МР
	
	1045°С
	

	Maingold I, Keramikgold PKF
	Графитовый+МР
	
	1050°С
	

	Maingold W
	Графитовый+МР
	
	1060°С
	

	Hera KF, Mainbond KF
	Графитовый+МР 
	
	1070°С
	

	AlbaSun
	Графитовый+МР
	
	1105°С
	

	Bio-Herador GG
	Графитовый
	Высокое содержание золота /серебро палладий
	1110°С
	

	Herador GG
	Графитовый
	
	1125°С
	

	Bio-Herador SG/N
	Графитовый
	
	1130°С
	

	Herador C
	Графитовый
	
	1135°С
	

	Herador MP
	Графитовый
	
	1140°С
	

	Herador S / SG
	Графитовый
	
	1150°С
	

	Herador PF
	Графитовый
	
	1160°С
	

	Alba KF
	Графитовый
	
	1165°С
	

	Herador G/H
	Графитовый
	
	1200°С
	

	Heradent E
	Графитовый
	
	1235°С
	

	Heradent NH
	Графитовый
	
	1260°С
	

	Albaloy
	Керамический
	Низкое содержание драгоценных металлов / на основе палладия 
	
	Через 6 сек. после появления разрывов на оксидной пленке

	Albabond /E/EH/U /GF/A/B/C
	Керамический
	
	
	

	Herabond N / Herabond, Heraloy G / U Herador P
	Керамический
	
	
	

	Heraenium CE
	Керамический
	CoCrMo / NMP бондинг 
	
	Сразу после затемнения

	Heraenium EH / Laser
	Керамический
	
	
	Через 3 сек. после потемнения 

	Heraenium NF (дождаться полного расплавления) 
	Керамический
	
	
	Через 6 сек. после потемнения


19.Контрольная информация для Heracast iQ
Таблица 4














































Литье





Графитовый тигель





Керамический тигель





Кобальт-хром-молибденовые сплавы (NPM)





Палладиевые и золото-паллади-евые сплавы





Золотосодержа-щие сплавы 











Сплавы с высо-ким содержани-ем золота





Ввод температуры плавления





Ввод времени задержки





Меню литья





Меню литья





Стоп





Стоп





Предвари-тельная плавка





Основная плавка





Основная плавка, руч-ной режим





Основная плавка,авто-мат.режим





Предвари-тельная плавка





Ручной поворот камеры





Автоматический поворот камеры





Ручной поворот  камеры





Плавка





Выход на режим установки параметров





Установки





Обслуживание





Проверочный номер





Версия программного обеспечения





Ввод пароля





Дата выпуска изделия





Серийный


номер





Пароль 2 уровня (сервис)





Пароль 1 уровня 00000 (пользователь)





Пароль 3 уровня (производитель)





                                             Уровень 1       Уровень 2        Уровень 3   


Параметры                                  X                      X                      X                                  


Ручной тест                                                          X                      X 


Автоматический тест                 X                      X                      X


История ошибок                         X                      X                      X


Регулировка камеры                                           X                      X  


Заводские установки                                                                   X


Обновление                                 X                      X                     


                             (Для уровня 1 только чтение)





Обслуживание




















Литейные каналы





























Литейные объекты




















     D 





Клапанный блок





K                                                  V 











Начало работы





Проверьте подачу подводку сжатого воздуха


Включите питание


Далее проходит автоматическое тестирование


Устройство готово к работе





Конец работы





Удалите тигель после литья.


Устройство можно выключить через 5 минут.


Если это необходимо, то отсоедините подводку сжатого воздуха





Золотосодержащие и универсальные сплавы





Выберите в меню графитовый тигель и золотое литье.


Введите температуру плавления и количество металла.


Разметите керамический тигель и графитовую вставку.


Настройте размер и высоту муфеля.


Добавляйте металл в тигель небольшими порциями.


Закройте камеру.


Нажмите клавишу “VS” (предварительная плавка).


Проверьте уровень вакуума и при необходимости осуществите настройку (рекомендуется 100 мБар).


Наблюдайте за плавкой. Прервите плавку нажатием на клавишу STOP после того как металл полностью расплавится


Откройте камеру и добавьте шарики с литейным порошком.


Закрепите муфель в камере, закройте ее.


Нажмите на кнопку “HS auto”.


После истечения заданного промежутка времени камера перевернется.


Приблизительно через 60 секунд камера повернется обратно. Откройте камеру и выньте литейную форму.





Сплавы с высоким содержанием золота








Выберите в меню графитовый тигель и работу со сплавами с высоким содержанием золота.


Введите температуру плавления и количество металла.


Разметите керамический тигель и графитовую вставку.


Настройте размер и высоту муфеля.


Добавляйте металл в тигель небольшими порциями.


Закройте камеру.


Нажмите клавишу “VS” (предварительная плавка).


Проверьте уровень вакуума и при необходимости осуществите настройку (рекомендуется 100 мБар).


Наблюдайте за плавкой. Прервите плавку нажатием на клавишу STOP после того как металл полностью расплавится.


Откройте камеру (шарики с литейным порошком не добавляйте).


Закрепите муфель в камере, закройте ее.


Нажмите на кнопку “HS auto”.


После истечения заданного промежутка времени камера перевернется.


Приблизительно через 60 секунд камера повернется обратно. Откройте камеру и выньте литейную форму.





Сплавы на основе палладия и золото-палладиевые сплавы





Выберите в меню керамический тигель и работу с палладиевыми или золото-палладиевыми сплавами.


Введите время задержки 6 секунд.


Разметите керамический тигель в камере.


Настройте размер и высоту муфеля.


Добавляйте металл в тигель небольшими порциями.


Закройте камеру.


Нажмите клавишу “VS” (предварительная плавка).


Проверьте уровень вакуума и при необходимости осуществите настройку (рекомендуется 100 мБар).


Наблюдайте за плавкой. После появления разрывов на оксидной пленке прервите плавку нажатием на клавишу STOP.


Откройте камеру (шарики с литейным порошком не добавляйте).


Закрепите муфель в камере, закройте ее.


Нажмите на кнопку “HS”.


После появления разрывов на оксидной пленке нажмите на клавишу “HS auto”.


После истечения заданного промежутка времени камера перевернется.


Приблизительно через 60 секунд камера повернется обратно. Откройте камеру и выньте литейную форму.





Сплавы без содержания драгоценных металлов, Кобальт-хром-молибденовые сплавы на основе палладия и золото-палладиевые сплавы (NPM)





Выберите в меню керамический тигель и работу со сплавами NPM.


Введите время задержки в зависимости от типа сплава.


Разметите керамический тигель в камере.


Настройте размер и высоту муфеля.


Добейтесь горизонтального и параллельного расположения металлических цилиндров сплава.


Закройте камеру.


Нажмите клавишу “VS” (предварительная плавка).


Проверьте уровень вакуума и при необходимости осуществите настройку (рекомендуется 250 мБар).


Наблюдайте за плавкой. В зависимости от типа сплава в нужное время прервите плавку нажатием на клавишу STOP.


Откройте камеру (шарики с литейным порошком не добавляйте).


Закрепите муфель в камере, закройте ее.


Нажмите на кнопку “HS”.


После появления затемнения на поверхности металла нажмите на клавишу “HS auto”.


После истечения заданного промежутка времени камера перевернется.


Приблизительно через 60 секунд камера повернется обратно. Откройте камеру и выньте литейную форму.








