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Diese Betrlebsanleltung gilt fiir:

These working mstructlons apply to::

Bestell-Nr...  Typ _ Ausstattung " - Ausgabe Order No. Type - 4 Features D Date

660 04 331 Heracast iQ - integrierte Wasser- "01/2001 66004 331 Heracast"iQ- “integrated water 01/2001

' : ' ‘ kithlung und s ' ' ~ cooling:and - :
Vakuumpumpe - . vacUum pump: .

e Ach'tqhé.g'ﬂeehfrequéﬁi v |
- tlorsieht fiir Personen mlt Heuschnttmacher‘ |
V’o_‘r.derb_lnﬁetriebha'hme Betrlebsanleltung ]eSeri ! V
v Fur eine von der bestlmmungsgerrtaBen Anwendung
abwelchende Nutzung sowie der Nlchtbeachtung

dleser Betnebsanleltung wnrd kelne Haftung oder
O Garantle ubernommen !

" Cavutidh-"!i‘l'?lvi;h 'freqqencyr
B Wamiltg 1f:or personsw,thheart pacemakers '!,
Read workingf{i_nstruetie_ns p_ri_or to use 1
R We caunut aceept ariy guarantee clatnts or assume
hablllty if-the machme is:used for other purposes as

y stated or for damage resultlng from non-compllance
’ : wrth these workmg mstructlons :

Bescheinigung des Herstellers

Hiermit wird bestatigt, dass das Gerat Heracast iQ in Ube-
reinstimmung mit den Bestimmungen der VDE 0871 B,

Amtsblatt 163/1984 Vig. 1046 (Amtsblattverfigung)
funkentstort ist.

Der deutschen Telekom AG wurde .das Inverkehrbringen die-
ses Gerétes angezeigt, und die Berechtigung zur Uberprii-
fung der Serie auf Einhaltung der Bestimmung eingerdumt.

Hanau, im Januar 2001
Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG,
Griner Weg 11, D-63450 Hanau

“osoo-HERALAR

Confirmation of the manufacturer :

We herewith confirm that the Heracast iQ is mterference- ' .
screened in accordance with the regulations of VDE 0871 B,
paper 163/1984 Vig. 1046 .

The machine has been registered with the German Telekom -

AG. They reserve the right to verify productlon conformis with
the regulataons :

Hanau, January 2001
Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG,
Griiner Weg 11, D-63450 Hanau
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Bildzeichenerklirung

Bildzeichen Erklérung

Explanation

Sicherheitsrelevante Kapitel und Abschnitte
A innerhalb der Betriebsanieitung
sind mit diesem Zeichen gekennzeichnet.

Safety-relevant chapters and sections in
& these working instructions have been
marked with this symbol. '

= Hinweise innerhalb der Betriebsanleitung = Information within the working instructions
zur optimalen Nutzung des Gerites. on the optimum use of the unit.

& " | HeiBe Oberflache - Verbrennungsgefahr & " | Hot surface - risk of getting burned

@ Achtung! Hochfrequenz! : ® Caution! High frequency!
Vorsicht fir Personen mit Herzschrittmacher

Warning for persons with heart pacemakers

Aligemeines

Bitte- Uiberpriifen Sie nach Erhalt der Lieferung das Gerét auf
Transportschiden und melden Sie diese bis spétestens 24
Stunden nach Auslieferung dem Transportunternehmen.

EG-Konformitatserkiarung

Hiermit erkiaren wir, Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG,
Griiner Weg 11, 63450 Hanau, dass die nachfolgend
bezeichnete Maschine aufgrund threr Konzipierung und
Bauart sowie der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung
den einschlégigen grundlegenden Sicherheits- und
Gesundheitsanforderungen der EG-Richtlinie entspricht.

Bei einer nicht mit uns abgestimmten Anderung der
Maschine verliert diese Erklarung ihre Gultigkeit.

Bezeichnung der Maschine: Induktives GieBgerat

] Heracast iQ
Maschinentyp: Heracast iQ
Maschinen.Nr.: 01 0005 ff.

Einschlagige EG-Richtlinien:

‘Maschinenrichtiinie 89/392/EWG, Anhang Il A

Elektomagnetische Vertriglichkeit 89/336/EWG
Das Gerét erfiilit die Sicherheitsanforderungen der:

© DIN VDE 0750 T1 05.82
® DIN VDE 0411 T1 06.86
® DIN 1988 T4 12.88

Betriebsanweisung )

Fir die Arbeiten an und mit dem Gerét sind anhand der
Betriebsanleitung und aufgrund der durchzufiihrenden
Arbeiten vom Betreiber schriftliche Anweisungen in verstind-

licher Form zu erstellen und in der Sprache der Beschéiftigten )

bekannt zu machen.

Gerétebuch .

Wir empfehlen das Filhren eines Geritebuches. In diesem
Geratebuch sind Priifungen, sowie alle wesentlichen Arbeiten
(z.B. Instandsetzungen, Anderungen) zu dokumentieren. }

Sicherheitshinweise » :

Die Sicherheitshinweise im Bezug auf den Schutz der
Personen, der Umgang und des Bearbeitungsgutes ist bei
diesen Laborgeriten wesentlich vom Verhalten der an dem.
Gerat beschaftigten Personen abhangig: :

Vor Inbetriebnahme Betriebsanieitung sorgfiltig lesen, die
Angaben beachten, um Fehler und dadurch bedingte .
Schéden, insbesondere Gesundheitsschiden zu vermeiden.

Fir die Aufstellung und Betrieb sind, ausser den Angaben in
dieser Betriebsanleitung, die jeweils national gultigen -

4

General

‘Please check the unit for transport damage and, if hecessary,

report the damage to the forwarder within 24 hours after
receiving the unit.

EC Statement of Conformity

Herewith we, Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG,

Griiner Weg 11, 63450 Hanau, confirm that the following
unit due to its intended use and and the version marketed by
us corresponds to the relevant basic safety and heaith re-
quirements of the EC guideline. This statement will become
invalid in case of any modification of the unit that is not
coordinated with us.

Designation of the machine: Induction casting machine

Heracast iQ ' :
Type of machine: Heracast iQ
Serial number.: 01 0005 ff.

Relevant EC guidelines:

Guideline on machines 89/392/EWG, ‘appendix Il A
Elektomagnetic Compatibility 89/336/EWG

The unit fuifillls the séfety requirements’of

* DIN VDE 0750 T1 05.82
® DIN VDE 0411 T1 06.86
® DIN 1988 T4 12.88

Working instructions : ' :
Using these working instructions and based on the work to
be performed by the operator, easily. understandable, written '
instructions have to be prepared and published in the langu- -
-age of the operators concerning the work at and with this. =
machine.

" Unitbook

We recommend to keep a unit book. All teéts as well as all

_ essential works (e.g. repair work, modifications) must be

documented in this book..

~ Safety information : , L
. With these laboratory units the safety concerning the pro-

tection of persons, the environment and the material to be
processed mainly depends on the behaviour of the persons .
operating the unit. e

- Prior to operation read the working instructions carefully,

adhere to the information provided in order to avoid. errors
and damage, in particular damage to the health. -

in addition to the information in these working instructions,”
relevant national laws and guidelines must be observed for
setting up and operating this unit (technical connectjon re-
quirements of the electrical supply companies, etc.).



Gesetze, Vorschrifien und Richtlinien zu beachten
(BRD z.B.: ZH 1/119, DIN 12 880 Teil 1, Technische
Anschilussbedingungen der EVU’s usw.).

Das Gerat darf nicht zur Erwarmung von Nahrungsmitteln
verwendet werden.

Das Gerat darf nicht fir Arbeiten verwendet werden, bei
denen brennbare Gase und Dampfe frei werden, die mit Luft
brennen oder ein gefahrliches, gesundheitsgefédhrdendes
‘oder explosionsfiahiges Gemisch bilden kdnnen.

- Ebenfalls ist das Gerat nicht zur Warmebehandlung geféhkli?
cher Stiube und Faserstoffe geeignet.

Die Metalifiache um den GieBbehélter kann sich im
Dauerbetrieb stark erwérmen. Das Beriihren dieser Fiache ist
zu vermeiden.

g Aufgrund der beim Arbeiten entstehenden Abgase, ist
fiir eine ausreichende Luftung zu sorgen.

. Netzanschlussleitung und Stecker sind vor Gebrauch
A auf Beschadigung zu prifen. Wenn Schaden vorhan-

den sind, darf das Gerat nicht mit dem Netz verbunden
werden. )

Arbeiten an der elektronischen Ausri]stuhg des Geréates dur-
fen nur durch den Heraeus Service und im sicheren Zustand
(Spannungsfrei) durchgefiihrt werden.

_Es dirfen nur zugelassene Originalerstatzteile und -Zubehor
verwendet werden. Die Verwendung anderer Teile birgt unbe-
kannte: Risiken und ist in jedem Fall zu unterlassen.

- Die Funktionstiichtigkeit und Sicherheit des Gerétes ist nur
gewahrleistet, wenn die notwendigen Priifungen, Wartungs-
und Instandsetzungsarbeiten durch die Heraeus Service-

partner oder durch von uns geschultem Personal ausgefihrt
werden.

Fur im eventuellen Schadensfall des Gerdtes entstandene
Schéaden in Folge von unsachgeméBen Reparaturen, welche
nicht durch Heraeus Servicepartner oder durch von uns
geschultem Personal durchgefiihrt wurden, oder wenn bei
éinem Teileaustausch keine Originalersatz-/Zubehérteile ver-
wendet werden, wird seitens Heraeus Kulzer GmbH & Co.KG
nicht gehaftet.

>

The unit must not be used for heating: up food. )

. The unit mﬁst not be used for works which include the re-

lease of combustible gases and vapors which burn with air
or which may form a dangerous, explosive mixture.

The unit is not suitable for thermal treatment of hazardous

dusts and fibres either.
ko

The metal surface around the casting chamber heats up
during continuous operation. Do not touch this surface.

g Due to the waste gases released during working, ade-
quate ventilation must be provided.

C Power cable and plug must be checked for damage
prior to operation. If any damage exists, the unit must
not be connected to the mains.

Works at the electrical equipment of the unit must only be
performed by the authorized Heraeus service and in the
safe condition {voltage cleared).

Only permissible original spare parts mustlbe used. The use
of different parts holds unknown risks and must be avoided
at any rate. :

Proper function and safety of the unit are only guaranteed if
the required tests, maintenance and repair work have been
performed by Heraeus service agents or by adequately trai-
ned personnel. .

Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG will not accept any liability
for damage to the unit resulting from inexpert repair which
has not been performed by the Heraeus service agents or
by adequately trained personnel or if no original spare parts

or accessory parts have been used during the exchange of
these parts.

. Das induktive GieBgerat Heracat iQ ist ein Laborgerat zum
GieBen von Edelmetali — Dentallegierungen und Modellguss-

“legierungen fur zahntechnische Anwendungen mit einem
Liquiduspunkt bis 1500°C (ausser Titan).

- Prazisionsgusse mit aufschmelzbaren Legierungsmengen von
130 g.im Graphittiegel und 100 g im Keramiktiegel sind maglich.
Bei Modeliguss und NEM-Aufbrennlegierungen im Keramik- -
tiegel bis 60 g S

B> Wir empfehien ausschlieBlich Original Heraeus Kulzer -
Tiegel zu verwenden, die speziell auf diesen Einsatz
abgestimmt sind. Bei Verwendung vom Fremdtiegeln-
sind Garantieleistungen fiir Schaden am Gerat oder

 Schmelzgut ausgeschlossen. Aufgrund der vielféltigen
Ursachen fiir das Auftreten von Fehlglssen werden
hierfur prinzipiell keine Garantieleistung Gbernommen.

Das Gerat ist zur Aufstellung und zum Betrieb in der Regel
fur folgende Bereiche geeignet:

Laboratorien z.B. in Gewerbe, Industrie, Schulen,
Universitdten, Krankenhausern, usw.

Das Gerit ist fiir Dauerbetrieb konzipiert.

The induction casting machine Heracast iQ is a laboratory
unit for casting of precious metal dental alloys and CoCrMo

_alloys for dental applications with a liquidus temperature of

up to 1500°C except for titanium.

Precision castings with meltable alioy quantiites of 130 g in the
graphite crucible and 100 g in the ceramic crucibie are possible.
Alioy gquantity for CoCrMo and non-precious metal bonding
alloys in the ceramic crucible: up to 60 g

1> We recommend the exclusive use of Original Heraeus

Kulzer crucibles which are especially matched for this
type of application. The use of other material leads to
the exclusion of guarantee claims in case of damage
to the unit or the molten material. In view of the various

causes for faulty castings, we do not grant any gua-
rantee for such cases.

Normally, the unit is suitable to be set up and operated in the
following fieids:

Commercial and industrial laboratories, schools, universities,
hospitals, etc.

The unit has been designed for continuous operaﬁen.



Arbeitsregein

A Erforderliche persénliche Schutzausriistung,
z.B. Hand-, Gesichts- und Kérperschutz anlegen,
vorhandenen Schmuck vorher ablegen.

Working ruies

A Personal protective equipment such as hand, face and
body protection must be worn; jewelry must be taken
off prior to working.

Einsatzmerkmale

¢ Sicheres und materialgerechtes Schmelzen und GieBen
unter Vakuum

* Alle Edelmetallegierungen und fast alle NEM-Legierungen
sind schmelz- und gieBbar mit Ausnahme von Titan sowie

aluminium-~ und berylliumhaltigen Legierungen = gesund-
heitsgeféhrdend)

e Temperatursteuerung Gber elektronlsche Leistungsregelung
und Zeit

¢ Hohe Standzeiten von Keramik- und Graphittiegein

B> Um Fehler und Probleme wahrend dem Arbeiten
méglichst zu vermeiden, bitten wir Sie sich diese
Betriebsanleitung sowie die goldenen Hefte

»Der passgenaue Dentalguss* und Gussféhleratlas“

vollsténdig durchzulesen und an einem griffbereiten Ort auf-
zubewahren. Weitere ,,Goldene Hefte® erhalten Sie auf
Anfrage, Tel. Kundenbetreuung siehe letzte Seite.

Features

¢ Safe and matenal—appropnate melting and casting
©under vacuum

¢ All types of precious metal alloys and almost all types
of non-precious alloys (excluding titanium alloys) as well
as aluminium and beryllium containing alloys can be
melted and cast (2 hazardous to health).

" Temperature control via electronic power control and

time
¢ Long lifetime of ceramic and graphite crucibles

g In order to avoid errors and problems during working
we would like to ask you to read these working
instructions as well as the golden booklets

“Precision-fit dental casting“ and “A gunde to processmg
errors*®

carefully and store them at a place ready to hand. Further
»Golden bookiets* are available on request. Tel. Customer
Service, see last page.

Lieferumfang »
C1x Gerét, Betriebsanieitung, Garantiekarte, Priifzertifikat
1x Einfllllschlauch mit Kupplung und Behalter
1x Muffelhalterschliissel
1x Druckschlauch 13 mm, incl. 2 Schlauchschellen

und einer Tllle 13 mm
2x Tur—Hmwelsschllder Achtung! Hochfrequenz deut /engl

Verbrauchsmaterial-Set

1x Legierungsschiufeichen
1x Dose Schmelzpulver-Pellets ,Klein*
1x Anstifthilfe — Plexiglashalbschale
1 Pack 6 Stlick Keramiktiegel fir CL-IG/IM/iQ/i 95
1 Pack 6 Stiick Keramiktiegel NEM-Tiegel

fur CL-IG/IM/iQ/i95 (ausser USA)
1x Tielgelbox CL-IG/IM/IQ -
10 Stk. Graphiteinsitze flir CL-IG/IM/iQ/i95
Gussringe (X3, X6, X9)
Gusstrichterformer (X3, X6, X9)

~ Scope of delivery

1 x Unit, worklng instructions, gurantee card test
» certificate
1x Filling hose with connector and contalner

‘1 X Muffle holder

1x Pressure hose 13 mm, incl. 2 hose clamps
and a socket 13-mm
2 x Door signs Caution! High frequency Germ/EngI

Original equipment

1x Smali alloy spoon

1x Box cont. small melting powder pellets

1x  Spruing aid - plexiglass half-pressing

"1 pack 6 pcs ceramic crucibles for CL-IG/IM/iQ/i95

6 pcs ceramic crucibles NPM-crucibles

for CL-IG/IM/iQ/i95 (not for USA}

1x Crucible box CL-IG/IM/iQ

1 Pack 10 pcs graphite inserts for CL-IG/IM/iQY/i 95

3 x each Casting ring (X3, X6, X9) .

1 x eachCone former (X3, X6, X9) #



Abbildung 1) Gesamtansicht

Abbildung 3) Schnittstelle

Photo 3) Port

1




Abbildung 3) Versorgungsanschliisse Photo 3) Supply connections
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Beschreibung

Frontblende mit Bedienelemente
Beobachtungsfenster Giefkessel
Vorderer Endschalter Kesselverschiuss
Verschiusshebel — GieBkessel

{mit Transportgriff) und Blgel
Schaufenster Olstand der Pumpe
Ablage fir Speziaischitssel Muffellift
Display

Einstellrad

Tastenfeld

Hauptschalter

Schnittstelle fur Modem
Netzanschluss

Druckiuftanschiuss

Schaufenster Flillstand Kuhlwasser mit Skalierung
Anschluss zum be - / entleeren des Kihiwassertanks
Filterabdeckung Luftaustritt

Hinterer Endschalter
Beobachtungsfenster GieBBkessel
Keramiktiegel

Graphiteinsatz

Abschirmplatte

GieBformaufiage

Kesseldichtung

GieBform
Verstelischraube fur GieBformgréBe

.Spannvorrichiung, Fihrung und Raster fur
GieBformfixierung

Filterabdeckung Luftzufuhr

No.
. Front panel with control elements

© e NO»

Description

Viewing glass - casting chamber
Front limit switch - chamber lock

Locking lever ~ casting chamber
(with carrying handle) and bow

Viewing glass for oil [ével of the pump
Holder for special tool muffle lift
Display

Adjustment knob

Keyboard

Main switch

Port for modem

Mains connection

. Compressed air connection

. Graduated viewing glass for cooling water level
.. Connection to fill/empty the cooling water tank
. Filter cover air outlet

Rear limit switch

. Viewing glass - casting chamber
. Ceramic crucible

. Graphite insert

. Shielding piate

Mould support

. Chamber gasket

Mould

. Adjustable screw for size of mould
. Clamping device, guide and snap-in locking device

for fixation of the mould

. Filter cover - air supply



Transport

Gerét vorsichtig waagerecht transportieren. Bei
Nichteinhaltung kann Pumpenét auslaufen und das Gerit
beschadigen. Des weiteren diirfen die Verpackungen und
nicht gestapelt werden. Erschitterungen sind zu vermeiden!

MaBe und Gewicht siehe Kapitel , Technische Daten*.

.Auspacken

Bénderung l6sen. Tragegriffe ggf. an den Ecken des Gerites
Einschrauben.

Aufstellen
Aufstellort: Tisch mit einer Tragfahigkeit von mind. 80 kg.
Tischflache : (B xH x T) 100 x 50 x 60 cm

Das GieBgerat ist auf einer festen, nicht brehnbaren Flache
(Labortisch, Untergestelie) so aufzustelien, dass sich ein
waagerechter, sicherer Stand ergibt. Die Umgebungstem-

. peratur darf bis zu 40°C (unter Einschrankung der GieB-

zyklen) betragen. Zu- und Abluftéffnungen im Gerategehause
(Ruck- und Unterseite) diirfen nicht abgedeckt oder verstelit
werden. Abstand zur Wand mind. 100 mm.

Mindestabstande zu angrenzenden Flachen oder -
Eirichtungsgegenstanden:

100 mm

10

&

Transport

Carefully transport the unit horizontally to prevent the pump
oil from leaking and damaging the unit. Packings and units
must not be stacked. Shogks must be avoided!

For dimensions and weight refer to section “Technical data”.
Unpacking

Remove straps. If required, screw in the carrying handies at
the corners of the unit.

Set-up

Location: Table with load bearing capacity of at least. 80 kg.
Table area : (w x h x d)- 100 x 50 x 60 cm

The casting machine must be piaced on a solid, skid-proof
surface (laboratory desks, racks) so that a horizontal safe
position is ensured. The surrounding temperature may
amount to 40°C. Air inlet and outiet openings in the housing

of the unit (rear and lower surface) must not be covered or
blocked. Minimum distance to the wali: 100 mm.

~ Minimum dlstances to adjacent areas or pieces of equnp-
. ment:

100 mm




Netzanschiuss

Netz: 200 - 250 V (AC), 1 P/N/PE, 50/60 Hz, ent-
sprechend den VDE - Bestimmungen und
den Bestimmungen des értlichen

Versorgungsunternehmens.

Netzabsicherung:  Separate Schmelzsicherung 16 A trage oder
Sicherungsautomat C 16 A

Das Geréat sollte nicht Uber einen

- Schalter angeschlossen werden. Ist die
Verwendung eines Fl - Schalters vom
ortlichen Versorgungsunternehmen vorge-
schrieben, sollte der Typ 30 mA verwendet
werden.

Netzanschluss:

Druckluftanschiuss
Hinweis: Die Druckiuft muss trocken und sauber sein!

¢ . L eitungsdruck min. 4 Bar, max. 7 Bar! Bei hdherem
Leitungsdruck (auch kurzzeitig!) kénnen die internen Ventile
beschédigt werden! Um dies zu vermeiden, muss eine
optionale Druckminder-Filter-Kombination verwendet werden.
Best.-Nr.: 64600743. Bei feuchter Druckluft muss ebenfalls
vorgenannte Druckminderer-Filter-Kombination vorge-
schaltet werden..
Der Druckminderer ist mit Zubehér fiir Gerdtemontage
oder Wandmontage versehen.

¢ Bei feuchter Druckiuft muss ein Wasserabscheider/Filter
Best. Nr. 64600743 zwischengeschaltet werden.

* Leitungsquerschnitt (innen) min. 10 mm

¢ Eine schnelle Druckbeaufschlagung (< 2 sek.) ist fiir das

- AusflieBverhalten von groBer Bedeutung. Bei Nicht-

- beachtung kénnen Fehlgiisse die Folge sein. Bei kleinen
Leitungsquerschnitten (< 10 mm) wird die Verwendung
eines separaten Druckluftbehilters in der unmittelbaren
Nahe des GieBgerates dringend empfohlen
Best.Nr.: 64601059.

Hinweis: Bei Stérungen oder Schadensfilien infolge
schlechter Druckiuftqualitat-Versorgung ist jegliche
Gewibhrleistung ausgeschlossen!

~ Kuhisystem befiillen
Das interne Kuhilsystem wird aus Sicherheitsgriinden nur mit
einer kleinen Menge Frost- und Korrosions-Schutzmittel ab
Werk befiillt. Zum vollsténdigen Befullen muss der mitgelie-
‘ferte Behalter verwendet werden! Offnen Sie hierzu den
Deckel der Flasche und befiillen Sie den Behélter mit Leitungs-
- wasser (kein destiilliertes Wasser verwenden). SchiieBen Sie
den Schlauch an den hierfir vorgesehenen Stutzen an der
Ruickseite des Gerates an. Halten Sie nun die Flasche deut-
lich Uiber das Gerat. Uben Sie kurz einen leichten Druck auf
- die Plastikflasche aus. Durch den Héhenunterschied befiillt
sich thr Gerat automatisch ggf. Liftungsloch in den Behilter
einbringen! Warten Sie bis die Flasche leergelaufen ist.
Schrauben Sie die Flasche vom Deckel ab und fiillen Sie
diese erneut mit Wasser. SchlieBen Sie die Flasche wieder an
den Fulischlauch an und kontrollieren Sie wihrend dem wei-
teren Flllen permanent den Fullstand des Tanks (14) an der
. rechten Seite. Wenn der Wasserstand den Wert ,,MAX.*
erreicht, Beflillvorgang beenden und Fiillschiauch entkuppeln.
Hierzu den Entrieglungshebel oberhalb des Anschlusses ggf. .
mit.einem Hilfsmittel betétigen.
Wichtiger Hinweis: Nicht Giberfiillen! Beschadigungsgefahr!
Nach der Erstinbetriebnahme des Gerites Kiihlwasserstand
erneut kontrollieren und ggf. mit reinem Leitungswasser auf-
fallen. Fiir Wartungsarbeiten ist es hilfreich, die leeren Pla
stikflaschen zum Entleeren des Kihlwassertanks wiederzu-
‘verwenden, bitte bewahren Sie diese daher auf.

%

Mains connection

Mains: 200 - 250 V (AC), 1 P/N/PE, 50/60 Hz,
according to VDE requirements and those
of your local electricity board.

Mains fuse: Separate safety fuse 16 A inert or safety
cut-out fuse C 16 A

Mains The unitshould not be connected via a

connection: fault current circuit breaker. If the use

of a fault-current circuit breaker is specified
by the local electricity board, type 30 mA
should be used.

Compressed air supply
Note: The compressed air must be clean and dry!

* Line pressure min. 4 bar, max. 7 bar! Higher line
pressure (even short-term) can result in damage to the
inner valves! To avoid this, an optional pressure reducer
filter combination must be used. Order No.: 646000743.
In case of moist compressed air, this pressure reducer-
filter combination must also be connected in series.

The pressure reducer includes accessories for unit
mounting or wall mounting.

* In case of moist compressed air a water separator/filter,
Order No. 64600743 must be interconnected.

* In case of moist compressed air a water extractor must
be interconnected Best. Nr. 64600743

¢ Line cross-section (inner) min. 10 mm

¢ Rapid pressurization (< 2 sec.) is essential for the mould
filling behaviour. Non-compliance can result in faulty
castings. The use of a separate compressed air tank (< 10
mm) -in the direct vicinity of the casting machine is recom
mended for small line cross-sections ‘
Best.Nr.: 64601059.

Note: Any guarantee claims shall be excluded in case of
malfunctions or damage resulting from inadequate compres-
sed air supply!

Filling the cooling system

For safety reasons the inner cooling system is only prefilled
with a small quantity of antifreezing and anti-corrosion agent.
To fill the system completely, the enclosed bottle must be
used! For this purpose open the cap of the bottle and fill the
container with tap water (do not use distilled water). Connect
the hose to the connection piece at the rear side of the unit.
Hold the bottie well above the unit. Press the plastic bottle
slightly and shortly. Due to the difference in height the unit
will be filled automatically; if required, make a hole in the
container! Wait until the bottle is empty and remove the hose
from the fill-in connection piece. Screw the lid off the bottle
and fill the bottle with water again. Connect the bottle to the
filling hose and continuously check the filling level of the
reservoir (14) on the right side during filling up. If the water
level has reached the value "MAX.", stop filling and remove
the filling hose. For this purpose activate the unlocking lever

. above the connection with a tool, if required.

lmpdrtant Do not fill over the "MAX." marking. Risk of
damaging!

After initial operation, the cooling water level must be
checked again and the unit must be filled up with pure tap
water. For maintenance work it has turned out to be helpful
to reuse the empty plastic bottles to empty the cooling
water tank; please do not discard these bottles.
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Raumiliiftung

Der Aufstellraum muss Uiber eine ausreichende techmsche
Luftung verfiigen. Das Gerét-darf nicht in unbeliftbaren
Nischen betrieben werden. Bei Aufsteliung von mehreren
Geréaten in einem Raum sind gegebenenfalls besondere
LiftungsmaBnahmen zu treffen (z.B. Zonenliiftung).

Nachfolgende Seiten sollen grundiegende Informationen ver-
mitteln und Hinweise geben, die fiir ein erfoigreiches und
fehlerfreies Arbeiten von Bedeutung sind. Beachten Sie die
Reihenfolge der Arbeitsschritte.

GieBfehler sind nicht in erster Linie auf das Gerét zuriickzu-
fihren. Lesen Sie in diesem Fall bitte das goldene Heft:
»~Gussfehleratlas®.

Inbetriebnahme
1. Druckiuftzufuhr zum Gerat 6ffnen
2. Hauptschalter ,,EIN“ (1)

Nach dem Einschalten beginnt der Testlauf. Die Vakuum-
pumpe evakuiert den Kessel. Danach wird der Kessel auto-
matisch geschwenkt und es erfolgt die Druckbeauf-
schlagung. Vor dem Zurltickschwenken in die Grundstellung
wird der Kessel selbststandig entliftet. im Falle eines Fehlers'
oder Defektes wird eine entsprechende Fehlermeldung im
Display ausgegeben. Nach erfolgreichem Testiauf ist das
Gerét betriebsbereit.

Hinweise

Bei Fragen zu Fehlermeldungen und deren Beseitigung
steht lhnen gerne unsere Geratetechnik zur Verfiigung.
Telefon (061 81) 35 - 5880. '

Hinweise

Ist ein Fehler nicht zu besemgen wenden Sie sich bitte an

die zustandige Servicestelie. Die Adressen-finden Sie auf der
letzten Seite dieser Anleitung.

Eigenméchtige Eingriffe am Gerat bergen unbekannte
Gefahren und sind nicht zuléssig. .

Bei Fragen zu anwendungstechnischen Problemen steht
Ihnen gerne unsere Anwendungstechnik zur Verfugung.
Telefon (06181) 35 - 58 69.

Ausserbetriebnahme ) B
¢ Schmelztiegel und GieBform aus dem Kessel entnehmen.

¢ Giegerat ca. 3 Minuten bei laufendem Klhlwasser
abkiihlen lassen

(Kuhiwasser 1auft nur bei eingeschaltetem Geréat). .

* Gerat ausschaiten, bei langeren Betriebspausen
vom Netz trennen, Netzstecker ziehen.

e Verschmutzungen aus Schmeiztiegel und Kessel
beseitigen. .
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Room ventilation

The room in which the unit is operated must have sufficient
technical ventilation. The unit must not be operated in re-
cesses that can not be ventilated. If several units are to be
placed in one room, special ventilation measures may be
required (e.g. zone ventilation).

ety

The following pages are to provide basic information and
hints which are essential for successful and errror-free wor-
king. Please observe_the order of the working steps.

Mostly, casting errors can not be attributed to the machine.

In such cases please refer to the golden bookiet: “A Guide to
Processing Errors”.

Puﬁing into operation
1. Turn on the compréssed air supply for the unit
2. Main switch “On“ (1)

The test cycle starts after switching on the unit. The vacuum

. pump evacuates the chamber. Then the chamber is turned

automatically and pressurization is started. Prior to turning
back the chamber into the stand-by position, the chamber is
dearated automatically. In case of a defect or an error, a re-
spective message is displayed. Once the test run has been
successfully completed, the unit is ready for operation.

Information

In case of questions concerning error messages and the
elimination of these, please contact our technical semce,
Telephone (061 81) 35 - 58 80. i

Information

If an error can not be eliminated, please contact the
responsible service agent. The addresses can be found on.
the last page of these instructions.

. Unauthorized opening of the machine include unknown

risks and are not permissible.

- In case of questions concerning application-technical

problems, please contact our Application-technical
department, Telephone (0 6181) 35 - 5889.

Putting out of operation ;
. Remove crucible and mouild from the chamber.

e Let the unit cool down for approx 3 min. before swﬁchmg

it off
(then turn off the:cooling water supply).

e Switch off the unit; unplug the unit if it is not to be

operated for longer periods.

'« Remove contamination from the crumble and the
chamber.



Fehler und Ursachen

Tritt im Testlauf oder Betrieb eine Funktionsstérung auf, so wird diese im Display angezeigt:

UDC zu groB >210V >220V

IDC zu groB ) >16,5A >17A
Innentemperatur zu hoch > 50°C {oder < 3°C) > 60°C (oder < 3°C)
Oszillatortemperatur zu hoch | > 70°C (oder < 3°C) > 75°C (oder < 3°C)
Kihlifliss.~- Temperatur zu hoch > 50°C (oder <.3°C) > 65°C (oder < 3°C)
PDC zu groB > 2050 W >2100W |

15 V-Versorgung zu hoch > 15,70V >15,99V

15 V-Versorgung zu niedrig <1430V < 14,00V

Leistung Soli-Ist-Abweichung

Wenn nach 3s Abweichung > 5%
Bedingungen:

* wenn Graphit-Tiegel

* wenn Kessel in Grundposition

Wenn nach 3s Abweichung > 5%
Bedingungen:

* wenn Graphit-Tiegel

* wenn Kessel in Grundpositiont
* wenn in Selbsttest

Vakuum nicht erreicht

Vakuum > 500mbar nach 15s

Vakuum > 500 mbar nach 25s oder wenn
in ,autmatischem Testbetrieb“
Vakuum > 50 mbar nach 45s

Druckluft kontrollieren

Zusatzmeidung bei Vakuumfehler

Zusatzmeldung bei Vakuumfehler

Druck zu hoch

Wenn Druck > 3,5 bar nach 4s und
nach Beenden der Hochlaufpha

Wenn Druck > 3,7 bar nach 4s und
nach Beenden der Hochlaufphase

Druck zu niedrig

Wenn Druck < 2,9 bar nach 4s und
nach Beenden der Hochiaufphase

Wenn Druck < 2,7 bar nach 4s und
nach Beenden der Hochlaufphase

Kesselbewegung

Kessel hat Zielposition nach 4s nicht erreicht;
Abweichung >15 Digits vom Sollwert

Kessel offen

Kessel offen

Bedingungen:

® Vakuum

* Druck

* Kesselbewegung

ggf. Kesselendschalter und
Kabelfiihrung kontrollieren

ﬂggelkontmlle

Wenn bei Graphittiegel nach 3s UDC
> 180V

- Druckaufbau zu langsam Druck < 2,9bar nach 4s
Fehler beim Lesen des EEPROM EEPROM meridet sich nicht
EEPROM-Checksummenfehler SRS-Checksummenfehler beim Lesen
. : = des EEPROMs
EEPROM-Datenfehler

Falsche Daten beim Leseﬁ des EEPROMs

Fehler ADC -

Wenn A/D-Wandler langer als 20ms
keine Riickmeldung

Temperatur Netzteil 1

Signal von Netzteit 1

Signal von Netzteil 1

Temperatur Netzteil 2

Signal von Netzteil 2

- Signal von Netzteil 2

Fehlerspeicheriiberiauf

Mehr Warnungen vorhanden als
angezeigt werden kénnen

Mehr Fehler vorhanden als angezeigt
werden konnen

Energieliberwachung

Automatische Abschaltung nach
240000 Ws = 240 kWs (z.B. 2 KW. *2min)

- Drucksensor {iberpriifen

Wenn bei Selbsttest oder
automatischem Testbetrieb ein
Umgebungsdruck < 700 mbar oder >
1200 mbar gemessen wird

- Selbsttest nicht erfolgreich Wenn in GieBenmenii gewechselt werden
) will und Selbtstest nicht erfolgreich
Speichertest Fehler bei der Prograrﬁmspeicherﬁberprﬁfung
"] Kesselposition ’ Wenn Kesselposition ausserhalb guitigemBereich
i gem. Kesseljusteagebereich Toleranz + 15 Digits
Watchdog Unerlaubter Programmabbruch
Wasserdurchfluss

Stufe 0 autom. nach 15 min. ohne HF-
Funktion, Fehlermeldung deaktiviert

Stufe 1 < 200 mi

Stufe 2 < 400 ml

Stufe 3 < 400 mi

Fehleranzeige wenn Fehler min. 4 sek. anliegt

Druckabbau zu langsam

Wenn Druck > 0,2 bar 4s nach Entilften

Leckage

wenn bei 50 mbar Vakuum mind. 30 mbar
Abfall in 5 Sekunden oder wenn bei Druck-
beaufschiagung mind. 0,3 bar Abfall in

5 Sekunden
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Errors and causes

If a malfunction occurs during the test run or during operation, the error is shown in the display:

UDC too high >210V >220V

IDC too high >16,5 A > 17A e=iv

Inner temperature too high > 50°C (or < 3°C) > 60°C (or < 3°C)

Oscillator temperature too high >70°C (or < 3°C) > 75°C (or < 3°C)

Temperature of cooling liquid too high > 50°C (or < 3°C) > 65°C (or < 3°C)

PDC too high > 2050 W >2100 W

15 V-supply too high >1570V >15.99V

15 supply too low <1430V <1400V

Deviation of set-actual power If -after 3 s -deviation > 5% If - after 3 s~ deviation > 5%
Conditions: Conditions:

* if graphite crucible
* if chambe rin stand-by position

* if graphite crucible
¢ if chamber in stand-by position
* if unit in Auto-Test mode

Vacuum not built up completely

Vacuum > 500mbar after 15s

Vacuum > 500 mbar after 25s or if
in “autornatic test mode*
Vacuum > 50 mbar after 45s

Check compressed air

Additional message in case of vacuum error

Additional message in case of vacuum error

Pressure too high

if pressure > 3.5 bar after 4s and
after finishing the run-up phase

if pressure > 3.7 bar after 4s and
after finishing the run-up phase

Pressure too low

If pressure < 2.9 bar after 4s and
after finishing the run-up phase

If pressure < 2.7 bar after 4sand
after finishing the run-up phase

Chamber movement

Chamber has not reached target position after 4s; '
Deviation >15 digits from set value

Chamber open

- » Pressure

Chamber open
Conditions:

* Vacuum

¢ Chamber movement
if required, check chamber limit switch
and cable run

Check crucible

if - for graphite crucible - after 3s UDC
> 180V

Pressure build-up too slow

Pressure < 2.9bar after 4s

Error during reading of EEPROM

No reply of EEPROM
EEPROM checksum error SRS checksum error during readlng
: of EEPROM
EEPROM data error

Incorrect data during reading the EEPROM

Error ADC

If no reply of A/D converter
after more than 20 sec

‘Temperature power pack 1

Signal from power pack 1

Signal from power pack 1

Temperature power pack 2

Signal from power pack 2

Signal from power pack 2

Error buffer overrun

Number of warnings exceeds the
the number of those which can be displayed

Number of warnings exceeds the number
of those which can be displayed

Energy control

- 240000 Ws = 240 kWs (e.g. 2 KW *2min)

Automatic deactivation after

Check pressure sensor

I during Auto-Test or automatic
test mode a surrounding pressure

-of < 700 mbar or

>1200 mbar is measured

Auto-Test unsusscessful

If tried to change to casting menu
and Auto-Test unsuccessful :

Memory test Error during check of program memory .

Chamber position : R ; - If chamber position outside permissible range
Chamber adjustment range tolerance + 15 digits

Watchdog Unauthorized abortion of program

Water flow

Step 0 autom. after 15 min. without
HF-function, error message deactivated
Step 1 <200 ml-

Step 2 < 400 ml

Step 3 <400 ml

Error display if error lasts at least 4 sec

Pressure build-up too slow

If pressure > 0.2 bar 4s after deaerating

Leakage

if at at 50 mbar vacuum drops at least 30mbar
in § seconds or-if during pressurization

a drop-of at least 0.3 bar in

5 seconds
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Nach dem Einschalten und des erfolgreichen absolvierén des
Selbsttests, wird der Benutzer automatisch ins Hauptmeni

weitergeleitet. Dort stehen ihm weitere Optionen zur
Verfligung.

8.1 Hauptmeni - GieBen (Ablaufplan)

After switching on and successful completion of the Auto-
Test, the user is automatically directed to the main menu. In
this menu additional options are avaitable.

8.1 Main menu ~ casting (diagram)

Keramik

Pd-Basislegierungen ..
Gold-Pd-Legierungen

NEM/Modelliguss |

Hauptsehmelze

Hauptschmelze
automatisch
R

~‘manuell

_“Vorschmelze

Schwenken'
mi el!' :

-Schwenken.

Schwenken | [~ Schwenken
automatisch Y

nuell

* Beschreibung

Die Tiegel ,,Graphit* oder ,,Keramik* kénnen mit Hiife des
Einstellrades ausgewahit werden. Drehen Sie hierzu das Rad
_riach links oder rechts, bis das Markierungszeichen ,** den
von lhnen gewlnschten Wert markiert.

- Bestétigen Sie ihre Auswahl durch leichtes driicken des
Einstelirades (splrbarer Druckpunkst). : i

Im Menii Eingabe von Menge / Liquidustemp. verfahren Sie
identisch. Die Angaben erhdhen oder verringern Sie durch
drehen des Einstelirades nach links oder rechts. Auch hier
werden die Werte durch Driicken bestitigt.

Im ,GieB - Meni“ werden alle vorbestimmte Daten angezeigt.

Zum Einstellen eines abweichenden Vakuum - Wertes drehen

Zurick zur Par.

tereinstellung

Description

The crucibles “graphite® or “ceramic” can be selected with
the adjustment knob. Fur this purpose turn the knob to the

. left or the right until the marking ,,* marks the desired value.

Confirm your selection by slightly pressing the adjustment
knob (action point).

Proceed identically in the menu “Enter quantity/liquidus tem-
perature”. The values can be increased or lowered by turning
the adjustment knob to the left or right.

All preset data are dispiayed in the “Casting menu®. To adjust
a different vacuum value, also turn the knob to the left or the
right (without pressing).
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Sie das Einstellrad ebenfalls nach links oder rechts (chne
Betatigung).

Starten Sie nun die Vorschmelze durch driicken der Taste
unter dem Mend - Punkt ,VS*. Nach der Beendigung der
Vorschmelze Taste ,Stop* betatigen.

Die Hauptschmelze kann immer automatisch oder manuell
durchgefiihrt werden.

- Hauptschmelze automatisch / Schwenken automatisch
Schwenkbewegung wird automatisch durchgefihrt (nach
vorgegebener oder errechneter Verzbgerungszeit)

- Hauptschmelze manuell / Schwenken manuell
Schwenkbewegung wird automatisch durchgefiihrt
(Entscheidung GieBer)

Die Entscheidung fir automatischen oder manuellen Betrieb

héngt von verschiedenen Faktoren ab und ist letztlich die

alieinige Entscheidung des GieBers in Abhangigkeit der ver-
wendeten Legierung.

8.2 Setup - Menii (Ablaufpian)

Beschreibung

Die Einsteliungen im Setup-Menii dienen der individuelien
Einsteilung' der Bedienoberfiiche auf l&nder- bzw. benutzer-
spezifische Gegebenheiten und erfolgen zum groéBten Teil

_ Uber das Einstelirad.

Die einzelnen Meniis kdnnen durch drehen des Einstellrades
nacheinander angewahit werden. :

Der aktuelle Menii-Punkt wird wieder durch einen ,** mar-
kiert. Um die Optionen in einem Menlipunkt auszuwahlen,
massen Sie das Einstelirad leicht driicken. , R
Nun kénnen Sie die Einstellung thren Winschen anpassen.
Wenn Sie ihre Einstellungen in einen Meniipunkt beenden
md&chten, driicken Sie erneut das Einstellrad. Durch links-
oder Rechts-drehen des Einstellrades kommen Sie einen
weiteren Meni-Punkt auswahien. i :

Das Setup-Menii kann auf zwei Wegen beendet werden:

- Speichern ) :
Alle die von Ihnen vorgenommenen Setup-Anderungen
werden gespeichert und ausgefiihrt

- Abbrechen

Die von Ihnen vorgenommenen Setup-Anderungen werden
geldscht und das Gerat behilt seine bisherigen
Einstellungen bei.
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Start the premelt now by pressing the key under the menu- -
item “VS”. Press “Stop* key after finishing the premelt.
The main melt can always be carried out automatically or
manually.
- Automatic main melt / automatic turning
chamber is automatically turned (after a given or
caiculated delay time) =+
- Manual main melt / automatic turning
chamber is turned automatically
(decision of the operator)

The decision for automatic or manual operation mode _
depends on various factors and is finally made by the opera-
tor depending on the alloy that is used. i

8.2 Setup menu (diagram)

Description

The settings in the Setup menu allow individual configuration
of the user surface with country- and user-specific conditions

- and are mainly performed using the adjustment knob.

The individual menus can be selected one after the other by -
turning the adjustment knob. :

The current menu item is marked by “*“. 7o select the

“options.of a menu item, the adjustment knob mu_st be pres-

sed slightly. . :

-Values can now be adjusted according to your wishes. If you
‘want to end the settings .of a menu item, press the adjust-

ment knob again. By turning the adjustment knob to the left

or right, you can select another menu item.

The Setup menu can be.quit in two ways:

- Save

All your Setup changes will be saved and run
- -Cancel '

The Setup changes you have made wiil be deleted and
the unit maintains its previous settings.



8.3 Service - Menii (Ablaufpian)

8.3 Service menu (diagram)

EL Y
Geratenummer - - Herstelldatum . Checknummer-. .
(nicht editierbar) {nicht:editierbar) {nicht editierbar) |
Serial number - ‘Manufacturing date Check number
l
Password— - | | Password- . Password = level |
level 1 User level 2 Service | 3 Manufacturer -
ey : "Ebene 1. "Ebene 2.
Parameter. : i G
~Manueller Testlauf .- L
- Automatischer Testlauf .
- Fehlerhistorie . i
“Kesseljustage "
"Inbetriebnahme:
Update
Manual test.run-
. ’Automatic testrun - .
Beschreibung : Description

Die Passwort-Eingabe erfolgt wieder mit Hilfe des Einstell-
rades (Nach jeder eingestelliten Zahl driicken). Das Benutzer-
passwort lautet ,,00000“. Es ist bereits vorgegeben, und
muss nur noch {iber die Taste ,OK" bestatigt werden.
Aktuelle Menis sind wieder mit ,** gekennzeichnet. Durch
links- rechtsdrehen des Einstellrades kénnen Sie sich wie

* gewohnt durch die einzelnen Optionen scrofien. Zum
Auswihlen einer Option das Einstellrad leicht driicken.

. Die Rechte, die fir Ihr Passwort gelten, entnehmen Sie bitte

der obigen Tabelle. :

- Hinweis

A Die Ebenen 2 und 3 sind fiir den Kunden nicht zugéng-
lich, da die hier vornehmbahren Einstellungen u.U. die
" Gerétefunktion beeintrichtigen und Beschédigungen
bei Fehljustagen nicht ausgeschlossen werden kénnen.

The password is also entered with the adjustment knob
(press after each individual number). The user password is
»00000*. It has been prestored and needs only to be confir-
med by pressing the “OK” key. Current menus are marked
with “** . Scrolling through the individual options is possible
by turning the knob to the left or the right. Press the knob to
select an option. Rights concerning your password can be
taken from the table above.

Note

» A Customers do not have access to levels 2 and 3 since
the settings performed in these levels might affect the
proper function of the unit so that damage in case of
maladjusting can not be excluded.
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Service

Service
Manueller Auto. Fehier- Kessel- .« Inbetrieb-
Parameter Testbetrieb Testbetrieb - Historie Justage nahme Update
Parameter Manual test Autom. test Survey of Adjustment of Putting into Update
mode mode errors chamber operation
Betriebsstunden Psoll Auto-Test Fehlerhistorie Obere Kesselpos. Geratenummer Update
Gusszihler total Vsoll ' : Untere Kesselpos. Herstelldatum
Gusszihler seit Druck Softwareversion
Min Druckbeauf. Kessel Checksummen
Max Druckbeauf. Kuhlung Betriebsstunden
Max Oszillatortemp. . Gusszahier total
Operating hours P-scheduled Auto-Test Error history Upper chamber Serial number Update
Counter total V-scheduled position Manufact. date
Counter since Pressure Lower chamber Software version
Min. pressurization Chamber position Checksums
Max. pressurization Cooling Operating hours
Max. oscill. temp. Counter total
Beschreibung Description

Parameter > Im Menii Parameter finden 5|ch einige gerate- v

spezifischen Werte die fiir den Benutzer oder den Service
von Interesse sind. Hier stehen z.B. die gesamten

. Betriebsstunden, ein Gesamtgusszihler, ein Gusszahler der
die Gusse ab einem bestimmten Datum mitschreibt (z.B. letz-
ter Sewlce-Besuch)

Die Druckbeaufschlagungszeiten und die max. Oszillator-
temperatur sind besonders fiir den Service ntitzlich, kénnen
so doch Ruckschliisse auf die Laboranschiussbedingungen
und ggf. Fehlgiisse gezogen werden. Diesé Werte kénnen
nur.vom Service zuriickgesetzt werden.

manueller Testbetrieb - Der manuelle Testbetrieb steht nur
dem Service zur Verfligung. Hier kénnen alle einzelnen
Schritte des Selbsttests, der bei Einschalten durchlaufen
wird, manuell getestet werden.

automatischer Testbetrieb = In diesem Men(i steht nur eine
Funktion zur Auswahl ,Auto-Test*, Mit diese Taste kann der
automatische Selbsttest gestartet bzw. unterbrochen werden.

Fehlerhistorie - Hier erhilt der Besitzer Einblick in die letz-
ten 15 Fehlermeldungen, die vom GieBgerat ausgegeben
wurden. Zum Scrollen wird wieder das Einstellrad verwendet.

Kesseljustage - Diese Option steht nur dem Servnce -
Personal zur Verfligung: Hier kann der obere und untere
Endanschlag des Kessels eiektronisch korrigiert werden. Eme
falsche Justage flihrt zu Fehlermeldungen und u.U. zu einer
Beschadigung der Schwenkmechanik!

Inbetriebnahme - In diesem Meni sind Geratenummer und
Herstellerdatum eingespeichert.

Sie kénnen nur vom Hersteller eingegeben oder verandert
werden. Die Softwareversion und die Checksummen richten
sich nach der aktuellen Softwareversion mit dem Ihr Gerzt

arbeitet und kénnen nicht editiert werden. Soliten kundensei- -

tige Anderungen / Manipulationen an diesem Men(-Punkt
festgestellt werden, erlischt jeglicher Anspruch auf Haftung
und Garantieleistungen

Update - Hier kann mit Hilfe eines Modems die Software
auf dem neusten Stand gebracht werden.

(siehe Teleservice Kapitel 9)
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Parameters -> In the menu parameters some unit-specific
values-are included that are relevant for the user or service:
technician, e.g. the total operating hours, a counter for the
total number of castings and a counter that registers
castings from a certain date (e.g. last service) on.

The pressurization times and the max. oscillator temperature
are particularly useful for service technicians since they allow
to conciude on connection conditions of the laboratory and .
possible faulty castings. These values can only be reset by
service technicians.

manual test mode - Only service technicians have access - _
to the manual test mode. All individual steps of the Auto-Test
which is run when the unit is switched on can be tested
manually.

automatic test mode -> This menu has 6n|y one selectable
function “Auto-Test”. The Auto-Test can be started or inter-
rupted with this key.

Error history - This item provides the user with a survey of
the last 15 error messages displayed by the casting machine.

‘The adjustment knob is used to scroll through the messages.

Adjustment of the chamber = This option is only available
for service technicians.. The upper and lower stop of the -

- chamber can be corrected electronically. Incorrect adjust-

ment results in error messages and might even damage the
mechanic system for turning the chamber!

Putting into operation - Serial number and manufactunng
date have been stored i |n this menu.

They can only be entered or changed by the manufacturer.
The software version and the checksums depend on the
current sofware version used in your machine and can not be
edited. If changes or manipulations performed by the
customer should be determined, any liability claim and
guarantee shall Iapse

Update - The software-can be updated with a modem
(see Teleservice section 9) '
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9.1  Teleservice

Das GieBgerat Heracast iQ ist mit einer Seriellen Schnittstelle
und einem Systemprozessor ausgeriistet. Dieses beiden
Voraussetzungen in Verbindung mit einem Modem ermég-.
lichen einen Teleservice. Es ist hierdurch méglich, sich in
jedes Heracast iQ-GieBgerat auf der Welt ,.einzuloggen®,
sofern dieses ebenfalls {iber ein Modem an das Telefonnetz
angeschlossen ist.

Der Teleservice bietet den Vorteil einer schnelleren Ferndlag-

nose, oder ein einfaches Uberspielen eines Software Updates.

Fir den Teleservice brauchen Sie je nach Netzart ein Analoges
oder ein ISDN-Modem. Dieses wird an die serielie Schnittstelle
des GieBgerates angeschlossen. Das Modem wird mit dem
Telefonnetz verbunden.

Autorisierte Servicestellen kdnnen den Kontakt zu dem ange-
schlossenen Gerét hersteilen, dieses priifen und eine Fehler-
diagnose erstellen.

9.2 Modemkonfiguration

Der Menilipunkt Modemkonfiguration im Setup-Menii iiber-
prift das angeschlossene Modem auf Kompatibilitat. Ist die-
ses der Fall, so gibt es ein ,OK* ais Riickmeldung.

,9.1 Teleservice

The casting machine Heracast iQ features a serial port and a
system processor. In conjunction with a modem these two
features allow for Teleservice. It is possible to log in each
Heracast iQ casting machine ali over the world if this casting
machine is also connected to the telephone network via a
modem.

The Teleservice offers the advantage of a fast remote dia-
gnosis or a simple transfer of a software update.

Depending on the telephone network, an analog modem or an
ISDN modem is required for Teleservice. The modem is
connected to the serial port of the casting machine. The
modem is connected with the telephone network.

Authorized service agents may contact the connected
machine, check the machine and prepare a diagnosis.

9.2 Configuration of modem

The menu item “Configuration of modem” checks the com-
patibility of the connected modem. If the modem is com-~
patible, “OK” is displayed in the menu.

Nachfolgend wird der technische Ablauf beschrieben.
Legierungsspezifische Anwendungshinweise
siehe Legierungen Kapitel 11.

.10.1 Allgemeines

Informationsbroschiiren zum Gieen.nach dem
Heraeus-System:

* Der passgenaue Dentalguss

* Gussfehleratias

Heraeus-Anstiftsystem

p>® Informationen finden Sie in dieser Betriebsanleitung
im Kapitel 12.
10.2 Verwendbare Einbettmassen
§<5° - Es diirfen keine graphithaltigen Einbettmassen verwen-
det werden. Durch den Graphitgehalt kann es zu
. Ausgasungserscheinungen oder Legierungs-

schédigungen kommen. Wir empfehlen unsere graphit- -

freien, phosphatgebundenen Heravest-Einbettmassen.
10.3 Vorschmelzen

Um einheitliche Gussbedingungen zu erzielen, werden alle
Legierungen vorgeschmolzen. Erst hach dem Vorschmeizen
wird die Gieform eingesetzt.

Wichtiger Hinweis:

Beim Vorschmelzen muss die Legierung kontinuierlich beob-
achtet werden. Generell muss jede Schmelze aufgrund der
hohen Lichtstérke nur durch das Blauglas beobachten werden.
Blendgefahr! Das Vorschmelzen darf erst dann unterbrochen
werden, wenn alle Legierungsbestandteile eingeschmoizen
sind! D.h. die Legierung nimmt durch die Oberflichen-
spannung die Gestalt einer Kugel an, es sind keine herausra-
genden Kanten des Schmelzgutes mehr vorhanden. Das
AutreiBen der Oxidhaut ist beim Schmelzen im Graphittiege!
grundsétzlich ohne Bedeutung.

Bei groBen Mengen (gréBer als 50 g) muss portlonswelse vor-

- geschmolzen werden. Dabei solite das Metall i immer nur-

soweit eingeschmolzen werden, dass ein Nachschutten der

The technical procedure is described in the following.
For alloy-specific application information, see Alloys,
section 11.

10.1 General
Information brochures on casting according to the
Heraeus system:
* Precision-fit dental casting
* A Guide to processing errors
Heraeus spruing system

Information can be found in section 12 of these
working instructions.

10.2 Suitable investment materials

1> No graphite-containing investment materials must be
used. The graphite content can result in degasing or in
damage to the alloy. We recommend to use our

graphite-free, phosphate-bonded Heravest investment
materials.

10.3 Premelting

In order to obtain uniform casting conditions, all alloys are pre-
melted. The mould is placed into the casting chamber after

~ premetlting the alloy.

Important notice:

The alloy must be observed continuously during premelting.
Generally, each melt may only be observed through the biue

. glass because of the high luminous intensity. Risk of getting

blinded! The premeiting process must only be interrupted
when all the alloy has meited! The alioy has a spherical shape;

© there are no protruding edges of the molten metal. Splitting up

of the oxide layer is without any relevance during melting in
the graphite crucible. When melting large quantities (more than
50 g), small individual portions must be premelted.

The metal should only be melted so that filling in of the next
portion is possible. Only in the last premelt all the alloy is mel-
ted.

Ed

18



nachsten Portion mdglich ist. Erst bei der letzten Vorschmelze .
werden alle Legierungsbestandteile komplett eingeschmolzen.

Ausnahme: Modellguss (siehe Kapitel 11.3)

10.4 GieBen

Nach dem Vorschmelzen wird die GieBform zuglg eingesetzt
und arretiert (ideal ca. 20 — 40 Sekunden) der Kessel
geschlossen und durch driicken der Taste ,HS auto.“ oder
»HS man.“ der Schmelzvorgang gestartet.

Wichtig: Die Pause zwischen Vor- und Hauptschmelze solite
nicht {anger ais eine Minute betragen, um ein zu starkes
Abkiihlen der-Schmeize und der Gussform zu vermeiden.
Benutzten Sie bitte jeden Tiegel nur fur eine Legierung, um
Vermischungen zu vermeiden. Zu diesem Zweck beschriften -
Sie die Tiegel mit einem Filzstift 0.4..

Graphiteinsatz

<> Beim Verwenden von Graphiteinsitzen wird die
Legierung unter sténdiger Kontrolle durch den
Bediener bis zum Zeitablauf erhitzt. Nach dem
Erreichen der voreingestellten Zeit, wird automatisch
. oder manuell geschwenkt.

Wird beim manuellen Schwenken nicht sofort nach dem
Ablauf der voremgestellten Zeit gegossen, kann die
Legierung durch Uberhitzen geschdadigt werden.

* Wenn die Graphiteinsétze an Hohe verlieren oder am oberen
Rand diinn und briichig werden, miissen diese gewechseit
werden = Mindestgewicht Graphiteinsatz ca. 7 g.

* Hat sich Schmelzpulver im Graphittiegel angesammelt,

sollte beim néchsten Guss kein Schmelzpulver beigeflgt
‘werden.

* Vor jedem Guss Graphiteinsitze ausbiasen (Sauberkeit!)
Keramiktiegel

Bei Verwendung von Keramiktiegeln werden Aufbrenn-
legierungen bzw. Palladium - Basis - Legierungen bis zum
AufreiBen der Oxidhaut erhitzt. Bei Modellguss- und NEM-
Leg|erungen wird bis zum Verschwinden des Schattens
geschmolzen (sieche Schaubild Phase 5, Kapitel 13) und je
nach Legierung mit oder ohne Zeitverzogerung abgegossen.

* Die Gusskanaie und Gusskegel miissen vor dem
Einschmelzen zerkieinert werden. Beim Einfillen in den
Tiegel ist darauf zu achten, dass die Legierung méglichst

-tief im Tiegel liegt, um eine ophmale und gleichméBige
Schmelzleistung zu erzielen.

* Beachten Sie beim Modellguss die korrekte Lage der
Zylinder entsprechend der Schmelzbllder

Exception: CoCrMo alloys (see section 11.3)

10.4 Casting

After premelting, the moutd is rapidly placed in the casting
chamber and locked in place (ideally approx. 20 - 40
seconds); the chamber is closed and the melting process is
started by pressing the key “HS auto.“ or “HS man.®

Important: The interruption between pre- and main melt
should not exceed one minute to prevent the melt and the
mould from cooling down too much.

Each crucible should only be used for one alloy to avoid
mixing of alloys. Use a felt pen to mark the crucibles -
according to the intended use.

- Graphite insert

g When using graphite inserts, the alloy is heated under
continuous observation by the user up to the set point
of time. After the set time is reached, the chamber is
turned automatically or manually.

If - in case of manual turning - casting is not started
immediately after the set time is reached, the alloy may

‘be damaged through overheating.

* If graphite inserts lose some of their height or the upper
border becomes thin and brittle, they must be exchanged
=> minimum weight of graphite insert approx. 7 g.

¢ If alot of melting powder has accumulated in the graphite -
insert, no melting powder should be added for the next
casting.

* Prior to each casting blow out grapl'nte |nsert (cleanlmess')'
Ceramic crucible

When using ceramic crucibles, ceramic bondmg resp. palla--‘
dium-based alloys are heated until the oxide layer splits
open. When casting CoCrMo and NPM alloys, melting is -
continued until the shadow disappears (see picture phase 5,
section 13) and, depending on the type of alloy, casting is
performed with or without delay time. :

e The sprues. and the casting buttons must be cut prior
to melting. When filling the crucible, make sure that the
alloy is placed in the crucible as far down as possible
to obtain optimum and even melting power. :

* - When melting CoCrMo alloys, the correct position
of the cylinders must be ensured.

11. Legierungen ‘ - ]

: [ 11. Alloys

11.1 Goldguss- und hochgoidhaltige Aufbrennkeramnk
- Legierungen
Universal- und Silber- Palladium- Leguerungen
Verarbeitung: Legierungsmengen: 5 g bis 130 g

Goldgusslegierung: Keramiktiegel mit Graphiteinsatz

verwenden und mit Schmelzpulverpeliet

(klein) schmelzen!

Keramiktiegel mit Graphiteinsatz
verwenden! Ohne Schmelzpulverpeﬂet
schmelzen!

Die Verwendung der Schmelzpulverpellets erfolgt genau
umgekehrt wie bei den Gerdten CL-G, CL-G 77, G 94, G 97
und G 2002, da im CL-Heracast iQ unter Vakuum geschmol-
zen wird und sich dadurch weniger Schutzgas bildet.

Aufbrennkeramik-
Legierung:

20

~ Processing:

11.1 Gold casting and high goid content ceramic '
bonding alioys
Universal and silver-palladium alloys . -

Alloy quantities: 5 g t0:130 g :

Use ceramic crucible with graphite -
and melt with meltmg powder pellet S
{small)!

Use ceramic crucuble with graphlte
insert! Melt without meltmg powder
pellet!

In the Heracast iQ the melting powder pellets are used in
exactly the reverse order as in the CL-G, CL-G 77, G 94,

Gold casting alloys:

Ceramic bonding
alloys:

G 97 und G 2002 since the alioys are melted under vacuum =

which leads to reduced formation of protective gas.



11.2 Edelmetallreduzierte Aufbrenniegierungen
und Palladium-Basis-Legierungen

Verarbeitung: Keramiktiegel ohne Schmelzpuiverpeliet Processing:
verwenden. :
Legierungsmenge: 15 g bis 100 g (Edelmetalireduzierte Alloy quantity:

Aufbrennkeramik-Leg. erst ab 20 g)
11.3 Modellguss und NEM - Legierungen

Verarbeitung: NEM-Keramiktiegel ohne
Schmelzpulverpellet verwenden - ) Processing:
Wichtiger Hinweis: Die NEM-Keramik-
tiegel sind ausschlieBlich fiir das Ver-
gieBen von NEM-Legierungen geeignet
und bieten eine hohere Standzeit gegen-
iiber den normalen Keramiktiegeln. Bei
einer Verwendung von NEM-Tiegelin fiir
Edelmetallegierungen besteht die Gefahr
der Siliziumschadigung. ’

Legierungsmenge: 10 g bis 60 g

Alioy quantity:

Anstiftung

d = Durchmesser des Kanals in mm

d = fir Aufbrenniegierungen 4,5 - 5,0 mm
d = fir Goldgusslegierungen > 3,5 mm

I = Lange der Anstiftung

[

11.2 Reduced precicus metal ceramic bonding
and palladium-based alloys

Use ceramic crucible without melting
powder pellet.

15 g to 100 g (Min. quantity of 20 g
for reduced precious metal content
bonding alloys)

"11.3 CoCrMo and non-precious metal alloys

Use NPM ceramic crucible without
meiting powder peliet

Important: The NPM ceramic crucibles
are exclusively suitable for casting
NPM alloys and feature a longer
lifetime than normal ceramic crucibles.
If NPM crucibles are used for precious
metal alloys, the silicon might be
damaged. '

109t0609
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Schmelzbild von Heraenium CE und Heraenium EH Melt characteristics of Heraenium CE and
Heraenium EH

Vorbereitende Arbeiten:
* Keramiktiegel in die
Spule einsetzen
¢ Legierung in den Tiegel flllen
* Kessel schiieBen

‘Vorschmelzen (Phase 1,2,3)
* Taste ,VS“ betatigen
* Vakuum zwischen 250 mbar

* Aufheizprozess der
Legierung per Auge
beobachten (Phase 1, 2, 3)

* bei Auftreten von Phase 3
Taste ,Stop* betitigen

Einsetzen der GieBform Vorschmelze / Premelt Phase 1 Hauptschmeize / Main melt = Phase 4
¢ Kessel 6ffnen
* Positionierung der GieBform

» Kessel schlieBen

Hauptschmelze
* Taste ,HS* betétigen

* Danach wihien ob ,HS
auto.” oder ,HS man.“

* Bei ,HS auto” lauft die
Verzdgerungszeit ab, und
"der Kessel wird automatisch
geschwenkt

* Bei ,,HS man.” Schmelz-
prozess per Auge
beobachten (Phase 4, 5)

! Nur bei ,,HS MAN.* !

Vorschmelze / Premelt - Phase2  Hauptschmelze / Main melt

* Heraenium CE:

Sofort nach Erreichen von
Phase 6 (Verschwinden des
Schattens) Kessel schwen-
ken Taste ,,Schwenken®.

* Heraenium EH:

3 Sekunden nach Phase 6
Kessel schwenken
Taste ,Schwenken®

* Heraenium NF:

;ueh; Il_e198|erungstabelle Vorschmelze / Premelt - Phase 3 . Hauptschmelze / Main melt - Phase 6
apitel ‘ ' ) :

Preparations: * Position the casting mould . Heraemum CE:

* Place ceramic crucible into the coil e Glose chamber " Immediately turn casting chamber N

* Fill alloy into the crucible gfter reaching phase 6 (disappea-

Main melt rance of the shadow) -

¢ Close chamber * Press key “HS” . key “Schwenken” (turn)
Premelting (phase 1, 2, 3) .+ * Then select between “HS e Heraenium EH:
* Press key “vS” auto.” or “HS man.” 3 seconds after phase 6 has been
* Vacuum between 250 mbar * In “HS auto” mode the delay time - reached, turn chamber key
* Observe heating process of the alloy expires and the chamber is turned “Schwenken {turn)

(phase 1, 2, 3) automatically. * Heraenium NF: _
* when phase 3 sets in press “Stop” key  » In “HS man.” mode observe melting see alloy chart, section 18
Insert the casting mould proces? of the alloy (phase 4, 5) " s
* Open chamber ! Only in “HS man.” mode ! :
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Die Funktionstiichtigkeit und Sicherheit des Gerates ist nur
gewdhrleistet, wenn die notwendigen Prifungen, Wartungs-
und Instandsetzungsarbeiten durch den Heraeus Kulzer-
Vertragsservice oder durch von Heraeus Kulzer geschultem
Personal ausgefiihrt werden.

Fir im eventuellen Schadensfall des Gerates entstandene
Schéden, insbesondere Personenschaden, wird infolge
unsachgemaBer Reparaturen, welche nicht durch den
Heraeus Kulzer Vertragsservice oder geschultes Personal”
durchgefiihrt wurden, oder wenn bei einem Teileaustausch
keine Original-Ersatz-/Zubehérteile verwendet werden, sei-
tens Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG nicht gehaftet.

Wir empfehlen den Abschluss eines Wartungsvertrages mit
unseren Servicestellen; fordern Sie dort ein Angebot an
(siehe Servicestellen Kapitel 19).

Wartung und Pflege

- Hinweis:

Zur Wartung und Reinigung ist das Gerit abzuschalten
und der Netzstecker zu ziehen!

Eine genaue Einhaltung der Wartungsintervalle ist unbedingt

.zu empfehlen, um Fehlgiisse und Schiden am Gerit zu ver-

meiden. Wartungsarbeiten sind:

~a) taglich

¢ Wasserstand kontrollieren

~ e Qlstand kontrollieren und auf Verunreinigungen achten

(z.B. milchige Konsistenz)

. * Beobachtungsfenster mit weichem Tuch von innen und

aussen sorgféltig reinigen.

* - In kaltem Zustand die Lippendichtung des GieBkessels

von Legierungsriicksténden etc. reinigen (aussaugen oder
‘mit Druckluft ausblasen).

- * Bei feuchter Druckluft: Wasserabscheider des optionalen

. Druckminderers durch Betétigen des bodenseitigen
Ablassventils entleeren.

b)  wdchentlich (oder alle 100 Giisse)

* Im kalten Zustand das Innere des GieBkessels,
die GieBformhalterung und die Lippendichtung reinigen.
* 'GieBkesselverschluss auf Funktion und Leichtgangigkeit

prifen. Justage und Reinigung darf nur von geschultem
Servicepersonal durchgefihrt werden.

c) jahrlich (oder alle 10.000 Giisse)

_Achtung:

Nachfolge‘nde Arbeiten sind mit einem Eingriff ins Gerat ver-

bunden und duirfen nur von geschultem Fachpersonal durch-
gefiihrt werden!

* Ol der Vakuumpumpe wechseln.
¢ Olnebelfilter der Pumpe wechseln.

] GieBkeésererschluss und -halterung priifen,
Schweifinihte priifen. i

o - Kihlwasserkreislauf und Durchflussmesser kontrollieren
(manuelies Testprogramm). Ggf. Kiihiwasser wechseln.

* Filter fir Vakuum und Druckluft im Ventilblock wechseln.
* Druck- und Vakuum-Schiauche kontrollieren.

¢ Schwenkmechanik auf Leichtgangigkeit, ggf. Abnutzungen

und festen Sitz der Zahnrader priifen.

¢ Leistungskontrolle (manueller Testlauf) mit Graphmsegel
(2000 w). v

¢ Filtermatten (Ruck- und Unterseite) (1 6/27) relnlgen
agf. wechseln

_d) alle 30.000 Giisse oder alle 5 Jahre
* " Verschlussbiigel imd Kesselverschiuss wechseln.

Proper function and operational reliability of the unit are only
ensured if the required tests, maintenance and service work
are performed by Heraeus Kuizer service agents or personnel
instructed by Heraeus Kulzer.

Heraeus Kuizer GmbH & Ge. KG will not accept any liability
for damage - in particular personal injury - resulting from
improper maintenance or repair work which has not been
performed by Heraeus service agents or adequately trained
personnel or if no original spare parts or accessory parts
have been used during the exchange of parts.

We recommend to conclude a maintenance contract with our
service agents; an offer can be requested there (see service
agents, section 19).

Maintenance and care

Note:

Prior to maintenance and service work the unit must be
switched off and unplugged!
Strict adherence to the maintenance intervals is recommen-

ded to avoid faulty castings and damage to the unit.
Maintenance work types:

a) daily
* Check water level

* Check water level and remove contaminations
(e.g. milky consistency)

* Clean the inside and the outside of the wewmg
glass using a soft coth.

* Remove alloy residues, etc. from the rubber seal of
the casting chamber (vacuum cleaner or blow out
with compressed air).

* In case of moist compressed air: empty the water.

extractor of the optional pressure reducer through
the release valve on the bottom of the casting machme

b)  weekly (of after 100 castings)

¢ Clean the inside of the casting chamber, the mouid
holder and the rubber seal when the unit has cooled d
down.

* Check function and proper actlvatablllty of the chamber
lock. Adjustment and cleaning may only be carried out
by adequately trained personnei.

c) annually (or after 10.000 castings)
Note: ‘

The following work includes interventions into the unit and
may only be performed by adequately trained service per-
sonnel!

* Change oil of the vacuum pump.
¢ Clean oil mist filter of the pump.

¢ Check casting chamber lock and support,

check welding seams.

¢ Check circulation of cooling water and flow control
instrument (manual test program). if required, change
cooling water.

¢ Change filter for vacuum and compressed air in the
valve box

e Check pressure and vacuum hoses.

¢ Check activatability of the turning mechanism,
wear and firm seat of the gears

¢ Performance check (manual test run) with graphite
crucible {2000 W).

¢ Clean filter mats(rear.and bottom surface) (16/27),
if required, exchange them

d) after 30.000 casting or after 5 years _
¢ Exchange locking handle and chamber lock. ¢
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Prifungen

Arbeiten an der elektrotechnischen Ausriistung des Gerites
durfen nur durch die Heraeus-Kulzer Servicestellen oder
geschultem Servicepersonal und im sicheren Zustand
(Spannung freigeschaltet) durchgefiihrt werden. Es diirfen nur
zugelassene Originalersatzteile verwendet werden.

Instandsetzung

Zugelassene Ersatzteile und Zubehor:

Die Sicherheit und Funktionstiichtigkeit des Gerétes ist nur
gewabhrleistet, wenn zugelassene Originalersatzteile verwen-
det werden. Die Verwendung anderer Teile birgt unbekannte
Risiken und ist in jedem Fall zu unterlassen.

Entsorgung

Das Gerét ist fiir eine Betriebsdauer von 10 Jahre vorgesehen.
Fir die Entsorgung von Ersatzteilen bzw. des Gerites wen-
den Sie sich bitte direkt an Heraeus Kulzer in Hanau,
Abteilung Service. Adressen siehe letzte Seite.

Tests

Works at the electrical equipment of the unit must only be
performed by the authorized Heraeus service agents or ade-
quately trained personnel and in the safe condition (voltage
cleared). Only permissible original spare parts must be used.

Maintenance

Permissible parts and accessones

Proper function and operational reliability of the unit are only
ensured if permissible original spare parts are used. The use

of other parts includes unknown risks and must be avoided
at any rate.

Disposal

The unit is designed to be operated for 10 years.

As far as the disposal of spare parts or the unit is concerned,
please contact Heraeus Kulzer at Hanau, Service Dept.,
addresses see last page.

Nachfolgende Arbeiten sind mit einem Eingriff ins Gert ver-
bunden und diirfen nur von geschultem Fachpersonal durch-
gefiihrt werden!

15.1 Pumpendl wechseln

Zum Ein- bzw. Nachfiillen des Ols den Netzschalter des
Geréates ausschalten und Netzstecker ziehen! Gerit Sffnen.

¢ Papiertuch unter den Pumpenkopf legen, um evtl.
austretendes Ol aufzufangen.

* Olablassschraube (B) mit Hiife
eines Sechskantschiissels &ffnen.

* Becher unter Olablass halten,
Pumpe leer laufen lassen.

« Olablassschraube schlieBen.

¢ Oleinfiilischraube (A) mit Hilfe
eines Sechskantschliissels 6ffnen.

* Fehlende Olmenge nachfiillen (max.
60 ml), Schraube wieder schiiefen.

« Olstand im Schauglas (C)
kontrollieren.

15.2 Pumpenfilter wecheln

Zum Wechseln des Pumpentfilters (D) den Neizschalter des
Gerétes ausschalten und Netzstecker ziehen! Gerit &ffnen.

* Pumpenfilter vorsichtig mit Hilfe einer Zange nach links’
herausdrehen.

* O-Ring (ber das Gewinde stiilpen, neuer Filter
inv Uhrzeigersinn einschrauben, nicht Gberdrehen!
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The following work includes interventions into the unit and

must only be performed by adequately tralned service per-
sonnel!

15.1 Exchanging the pump oil

The unit must be switched off and unpiugged before flllmg in
or filling up oill Open the unit..

¢ Place paper towel underneath’ the pump head to
absorb leaking oil.

. Loosen oil d|scharge screw (B)
using an Allan key.

¢ Hold cup under the oil discharg
opening, empty the pump.
* Tighten the oil discharge screw.

* Loosen the il filling screw (A)
) using an Allan key.

* Fill in the required quantity
(max. 60 mi), tighten the screw.

¢ - Check oil ievel in the wewnng
glass (C). :

15.2 Exchanging the pump filter
The unit must be switched off and unplugged to exchange

-the pump filter (D)! Open the unit.
"¢ Carefully remove the pump filter by usmg pllers

(turn to the left).

* Place O-ring over the thread, screw in new ﬁlter
(cIockw:se) do not overturn!



15.3 Filter im Ventilblock wechseln

Zum Wechseln der Filter im Ventilblock den Netzschalter des

Gerstes ausschalten und Netzstecker ziehent
Druckluftzufuhr unterbrechen! Gerat 6ffnen.

Ventilblock mit Hilfe eines Sechskantschlissels vorsichtig
6ffnen.

Vorfilterelement und Hauptfilterelement wechseln

154 Ki'lhlwassér wechseln

SchlieBen Sie den Schiauch der Flasche an den hierfiir

vorgesehenen Stutzen (13) auf der Riickseite des Gerates
an.

Entfernen Sie den Klebestreifen am Entliftungsloch der
Flasche.

Uben Sie einen Druck auf die Plastikflasche aus,
verschlieBen Sie das kleine Loch wieder mit dem
Klebestreifen

. Haltén Sie die Flasche deutlich tiefer als das GieBgerit,

der Tank entleert sich von alieine.

Befiillen siche Kapitel 6 ~KUhlsystem befllen“.

oo . Wert Einheit
Geréte-MaBe (Bx Hx T) 660 x 500 x 550 mm

Benotigte Stellfliche
"BxHxT)

1000 x 500 x 560 mm

Netzanschluss: 200 - 250 \
Netzfrequenz: 50/60 Hz

. Nennleistung: . 2,6 KVA
.Generatoﬂeistung: _ 2 Kw
Druckluftversorgung: 4-7 bar
Mindestquerschnitt )
der Druckluftversorgung
(innen): ' 10 " mm
Gewicht: 65 kg

_ 'Vak,uum: < 50 mbar
Gerauschpegel: <70 dB (A)
SchutzmaBnahmen - ’
Schutzklasse: 1.
‘Schutzart: P10
Absicherung: Zum Anschluss an das

Versorgungsnetz sind die Regeln
der Elekirotechnik und die tech-
nischen Anschlussbestimmungen
der EVU's zu beachten.

16 A trige oder Sicherungs-
automat C16 A. -

15.3 Exchanging the filter in the valve box

The unit must be switched off and unplugged to exchange
the filter in the valve box!

Disconnect compressed air supply! Open the unit.

* Carefully open the unit using an
Allan key.

* Change prefilter elemeft and main filter element

15.4 Exchanging the cooling water

¢ Connect the hose of the bottle to the respective
socket (13) at the rear of the casting machine.

* Remove the adhesive strip from the deairing hole of the
bottle.

* Press the plastic bottle once and seal the small hoie with
the adhesive strip again. '

¢ Hold the bottle clearly lower than the casting machine,
the tank is emptied automatically.

¢ For filling, see section 6 “Filling the cooling system®.

Value ‘ Unit
660 x 500 x 550 mm

Dimensions {(w x h x d)

Required table area
(w x h x d)

» 1000 x 500 x 560 mm
Mains connection:

200 - 250 v

Rated frequency: 50/60 Hz
Rated power: 2,6 KVA
Generator power: 2 Kw
Compressed air supply: 4-7 bar
Minimum cross-section

- of compressed air supply
(inner): 10 mm
Weight: - 65 kg
Vacuum: < 50 mbar
Noise level <70 dB (A)
Protective méasures -

* protection class: 1

Protection type: IP10

Fuse protection: For the connection to the mains
the electrotechnical rules and
the technical regulations of the

local Electricity Board have to

be observed.
Cut-out fuse16 A or automatic
. circuit breaker C16 A, ¢
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17. Circuit diagrams

17.1 Druckiutt

17.1 Compressed air

Druckluft
cempressed oir

:)

S

Ventilblack
valve box

(‘%} @
Sicherheitsventil

emergency volve Brucksensar

compressive sensor

Schal Idompfer

sound absorber o ﬁﬂﬁﬂﬂﬂp:ﬁﬂg

Vakuum-Druckkesse |
vacuum pressure bgiler

17.2 Wasserkreislauf 17.2 Water circulation

. Durchflussmesser
flowmeter

Wasserbehdlter
woter reservoir

- 1 / | Warmetauscher
; iiZE B heat exchonger
‘Pumpe ' ‘
Indukter . pump
inductor -

Dreiwegehchn
fhr:e—uay volve

Schnel lkupplung
guick-fitting pipe union

Temperoturfihler
temperature probe

Befdliung / Entileerung
-charge / discharge
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17.3 Terminal assignment

17.3 Klemmenbelegungsplan
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