


| 1. Sikkerheds informationer

Signaturforklaring

Symboler Forklaring

Kapitler med sikkerheds relateret indhold og sektioner er meerket med dette symbol

Informationer i disse instruktioner der sikrer optimal brug af maskinen.

Varm overflade. Risiko for at blive forbraendt.

Advarsel! Hgj frekvens!
Der advares mod at bruge maskinen for folk med darligt hjerte.

@& P>

Generelt
Apparatet skal efterses og efterpragves for transportskader. Eventuelle skader skal rapporteres til
leverandgren indenfor 24 timer efter modtagelsen.

Erkleering om tilslutning til EU’s regler

Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG, Griiner weg 11, 63450 Hanau , erkleerer hermed at det
folgende apparat lever op til standard kravene for sikkerhed og sundhed, ifglge EU’s krav.
Denne erklaering vil blive ugyldig hvis der pa nogen made laves om pa apparatet uden vores
samtykke.

Beskrivelse af maskinen: Induktions stgbeapparat — Heracast 1Q
Maskinens navn: Heracast IQ

Serienummer:

Relevante EU direktiver:

Overholder direktiv 89/392/EWG for maskiner. Kapitel Il A, elektromagnetisk kompatibilitet
direktiv 89/336/EWG

Enheden opfylder kravene for:

x DIN VDE 0750 T1 05.82
x DIN VDE 0411 T1 06.86
x DIN 1988 T4 12.88

Arbejdsinstruktioner
Disse instruktioner er baserede pa arbejde der skal udfares af den der handterer maskinen. Det
skal veere let forstaeligt og skrevet pa det sprog tilhgrende landet den leveres i.

Log bog

Vi anbefaler at man farer en log bog. Alle test savel som reparationer og andre modifikationer skal
dokumenteres i denne bog.
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Sikkerhedsinformationer

Nar det geelder disse laboratorium instrumenter kommer sikkerheden af personer og omgivelserne,
i hgj grad an pa dem der opererer enheden.

Inden maskinen tages i brug skal brugsanvisningen lseses ngje igennem. De beskrevne
forholdsregler og informationer, givet for undgaelse af fejl og skader, skal benyttes.

Yderligere skal der tages hensyn til nationale regler og forskrifter nar maskinen indstilles og
bruges. (tekniske informationer om forbindelse til elektricitet osv.)

Enheden ma ikke bruges til opvarmning af mad.

Den ma ikke bruges til arbejder der udgiver farlige gasser og dampe hvilke breender med luft eller
giver en eksplosiv blanding.

Maskinen er ikke egnet til termisk behandling af giftigt stav og fibre.
Maskinens metalkabinet kan blive meget varm nar den er i gang, sa undga derfor at rere denne.
I]E%’ Pa grund af affaldsdampe der opstar under brug, skal der sgrges for god ventilation.

A Stramkabel og stik skal checkes for fejl inden opstart. | tilfeelde af fejl ma maskinen ikke
tilsluttes.

Reparationer af det elektriske i maskinen ma udelukkende udfgres af Autoriseret Heraeus
service

Der ma kun bruges originale reservedele til maskinen. Uoriginale dele kan der ikke ydes garanti
pa, sa de skal helst undgas.

Korrekt funktion og sikkerhed, garanteres kun hvis de ngdvendige tests, vedligeholdelse og
reparationer udfgres af en autoriseret Heraeus reparatgr , eller af korrekt oplaert personale.

Heraeus Kulzer GmbH & Co. KG giver ingen garanti pa skader eller fejl der er opstaet i forbindelse
med reparationer som ikke er udfart af en Heraeus reparatar eller korrekt oplaert personale, der
ydes heller ingen garanti hvis der ikke bruges originale Heraeus reservedele ved udskiftning.

| 2. Brug af maskinen ifglge specifikationer

Induktions stgbeanlsegget "Heracast 1Q” er et laboratorium stgbeanlaeg til stabning af sedle metal
legeringer og CoCr legeringer til brug for programmer med en smeltetemperatur pa op til 1500 T,
undtagen for titanium.

Preecisions stgbning med en kapacitet pa 130 g smeltet metal i grafit diglen og 100 g i keramik
diglen.
Af ikke aedelt metal og CoCr legeringer kan der veere op til 60 g i en keramik digel.

@ Vi anbefaler at der udelukkende bruges Heraeus digler, hvilke er specielt designede til
denne process type. Brugen af andre materialer farer til udelukkelse af garantikrav i tilfaelde
af skader pa enheden eller det smeltede materiale. Taget de forskellige muligheder for
fejlstabning i betragtning, giver vi ingen garanti hertil.

Normalt er maskinen szerdeles velegnet til brug pa falgende omrader:
Kommercielle og industrielle laboratorier, skoler, universiteter, hospitaler osv.

Maskinen er designet til kontinuerlig brug.
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Arbejsinstruktioner

A\

Personligt beskyttelsesudstyr sdsom handsker, ansigtsmaske og kropsbeskyttelse skal
benyttes. Smykker skal tages af inden der arbejdes.

Maskinen ma ikke: A

X Bruges til opvarmning af mad

x Bruges til udtarring eller termisk behandling hvilket kan fare til udslip af farlige
gasser eller dampe der kan breende med ilt eller skabe en eksplosiv blanding.

x Bruges til termisk behandling af giftigt stav eller fibre

3. Beskrivelse

Indhold

x Sikker og korrekt smeltning og stebning under vakuum.

x Alle typer sedelt metal legeringer og neesten alle typer ikke sedelt metal legeringer (undtaget
titanium) savel som aluminium og beryllium holdige legeringer kan smeltes og stabes.

x Temperatur kontrol via elektronisk strgmstyring og tid.

X Lang levetid for keramik og grafit digler.

For at undga fejl og problemer nar der arbejdes med maskinen, anbefaler vi at disse
instruktioner leeses ngje igennem. Husk ogsa at laese de sma heefter "Precision-fit
dental casting” og "a guide to processing errors” ngje og laeg dem et sted, sa de er
lige ved handen. Yderligere sma heefter kan rekvireres.

4. Oversigt over levering samt originalt udstyr

Levering

1x
1x
1x
1x
2X

Maskine, brugsanvisning, garantibevis og test certifikat.

Slange med forbinder og beholder.

Holder til digler.

Trykslange 13 mm, inkl. 2 klemmer og studs.

Darskilte: "caution !” og "High Frequency” pa sprogene tysk og engelsk.

Originalt udstyr

1x

1x

1x

1 pak

1 pak

1x

1 pak

3 af hver
1 af hver

lille ske.

kasse med sma smeltepiller.

Hjeelpemiddel for indlgb/stgbekanal — Plexiglas halv-pressende.

6 stk. keramik digler for CL-IG/IM/iQ/i95.

6 stk. keramik digler NPM-digler til CL-IG/IM/iQ/i95 (ikke geeldende for USA).
Kasse for digler.

grafit indsatse for CL-1G/IM/iQ/i95.

Kyvetter (3X, 6X, 9X)

Gummikonus (3X, 6X, 9X)
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Fig 1: oversigt
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Fig. 2: Frontpanel med knapper og display
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Fig. 3: Kommunikationsport
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Fig. 4: tilslutnings enheder

Fig. 5: Abent kammer
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Nr. Beskrivelse
1 Front panel med styreknapper
2 Beskuelsesglas til stabekammer
3 Lasekontakt for
4 Stang til lukkemekanisme med handtag.
5 Beskuelsesglas til oliestanden
6 Holder til specielt veerktgj
7 Display
8 Indstillingsknap
9 Tastatur
10 Hovedkontakt
11 Kommunikations port
12 Tilslutningsstik for EL
13 Tilslutningsstik for gas
14 Maler for standen af kglevand i maskinen
15 Tilslutningsstik for pafyldning og temning af kelevand
16 Skjold for luftfilter (luft udsug)
17 Lasekontakt bag
18 Beskuelsesglas til stabekammer
19 Keramik digel
20 Grafit indsats
21 Afskaermningsplade
22 Holder til stgbeform
23 Pakning for stabekammer
24 Stgbeform
25 Indstillingsskrue for stgbeform
26 Lasemekanisme for stgbeform
27 Skjold for luftfilter (luft indtag)
6. Installering
Transport

Forsigtigt transporteres maskinen i oprejst tilstand for at undga spild af pumpe olien og
beskadigelse enheden. Pakker og enheder ma ikke stakkes og sted skal undgas.

For dimension og veegt, se afsnittet "Tekniske data”
Udpakning

Fjern stropperne. Hvis det er nadvendigt kan der skrues i handtagene i hjgrnerne.

Opstilling
Sted: Maskinen stilles pa et bord der kan holde en veegt pa mindst 80 kg.

Bordets dimension: (b x h x d) 100 x 50 x 60 cm
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Stgbeanlaegget skal placeres pa et stabilt og skridsikkert underlag (laboratorium bord, hylde eller
lign.) sdledes at det star plant og sikkert.
Temperaturen i det lokale maskinen star ma max vaere 40C. Luft indtag og udsug ma ikke

blokere

s. Minimum afstand fra vaeggen, 100 mm.

Vigtige

X

informationer:

Bagsiden af maskinen skal veere mindst 10 cm fra veeggen, da luft udsugningen ikke
ma blokeres.

Brandbart materiale ma ikke placeres under stgbekammeret.

Nar maskinen skal flyttes eller transporteres ma der ikke lgftes i selve
stgbekammeret, da den sa kan gdeleegges.

Der ma ikke st noget i vejen nar kammeret drejes (vandret eller lodret)
Nar maskinen er i gang drejes kammeret 90 gnedad.

Nar den drejer ma maskinen ikke rgres eller bruges.

Man ma ikke leene sig op af kammeret.

Der er risiko for skader og ulykker hvis sikkerheds forskrifterne ikke overholdes.

Minimu

m afstand til neermeste genstand eller udstyr.

EL Tilslutning

Strom: 200 — 250 V (AC), 1 P/N/PE, 50/60 Hz, Ifglge VDE og lokale reglement.
Sikring: Separat sikring pa 16 A inaktiv, eller sikkerheds sikring C 16 A.

EL tilslutning: Der ma ikke tilsluttes via en fejlstrams afbryder. Hvis en fejlstrams

afbryder er specificeret af den lokale EL forsyning, skal der bruges
30 mA.
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Trykluft tilslutning
Bemeerk: Trykluften skal veere ren og tar.

x Trykket i slangen skal vaere pa min. 4 bar og max 7 bar. Hgjere tryk kan ggre skade pa de
indre ventiler (selv om det er kortvarigt). For at undga dette kan der monteres en tryk
formindsker ordre nr. 646000743.
| tilfeelde af fugtig trykluft skal denne tryk formindsker forbindes i serier.

Der medfglger kit s& den kan monteres pa enten vaeg eller selve apparatet.

x Ved fugtig trykluft skal der bruges et specielt vand separations filter, ordre nr. 646000743.
X Ved fugtig trykluft skal der monteres en vand udskiller, ordre nr. 646000743.
X Trykluftslangens dimension skal vaere minimum 10 mm (indvendigt).

x Trykket skal komme hurtigt (< 2 sek.) dette er vigtigt for den made stgbeformen fyldes pa.
Hvis ikke det sker kan der ske fejl i stabningerne. Hvis der bruges en slange med en lille
diameter skal trykluft tanken veere placeret sa teet pa maskinen som muligt.

Ordre nr. 64601059

Bemeerk: Der gives ingen garanti hvis de ovenstaende regler ikke er overholdt.
Opfyldning af kalesystemet

Af sikkerhedsgrunde skal det indre kglesystem kun genfyldes med en ganske lille smule
kolevaeske. For at fylde det helt op skal den medfalgende flaske bruges. Nar dette skal ggres
abnes flasken og derpa fyldes med postevand (ikke destilleret vand). Forbind slangen til tilslutnings
stikket pa bagsiden af maskinen. Hold flasken et godt stykke over maskinen, og tryk let og hurtigt
pa den. Sa vil maskinen fyldes automatisk. Hvis det er ngdvendigt kan der laves et lille hul i
flasken. Fortseet med samme procedurer indtil tanken er helt fuld. Vandstanden kan ses pa en
speciel standsmaler (14) pa hgjre side. Der ma ikke fyldes mere i nar den star pa MAX. Tag
slangen af igen nar pafyldningen er slut.

Vigtigt: Der ma ikke fyldes mere i end op til "MAX" mzerket, risiko for @deleeggelse af maskinen.
Efter brug af maskinen skal kglevands standen checkes efter. Det har vist sig at flaskerne der
bruges til pafyldning ogsa kan bruges nar den skal tammes, sa lad venligst veere med at smide
flaskerne ud.

Ventilation

Rummet hvor maskinen skal sta og bruges skal have en ngdvendig udluftning, det ma ikke bruges

hvis der ikke er tilstreekkelig ventilation.
Skal der sta flere maskiner i samme lokale, skal et specielt ventilations system overvejes.

| 7. Handtering

Folgende sektion skal give grundlseggende informationer og tips hvilke er ngdvendige for at bruge
maskinen korrekt og opna et godt resultat. Leeg specielt maerke til arbejdsgangens opdeling.

De fleste fejl i forbindelse med stgbning skyldes ikke stgbemaskinen. | disse tilfeelde refererer vi til
det gyldne heefte: "A guide to processing errors”
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Opstart

1. Teend for kompressoren til trykluft.

2. Hovedafbryderen seettes pa "ON” (1)
Test processen startes automatisk nar maskinen taendes. Vakuumpumpen evakuerer kammeret.
Derefter drejes kammeret automatisk og trykket begynder. | tilfeelde af at der sker en fejl, vil dette
vises pa displayet. Nar den er feerdig med testen er den klar til brug.

Information

Speargsmal vedrgrende fejlmeldinger og hvordan fejlene skal udbedres, skal rettes til vores
tekniske afdeling TIf.: 0049 61 81 35 — 58 80.

Information
Hvis en fejl ikke kan rettes, skal der tages kontakt til en service reparatar. Adressen kan findes pa
sidste side i disse instruktioner.

Maskinen ma ikke abnes af uautoriserede personer.

Spgrgsmal i forbindelse med program- tekniske spgrgsmal skal rettes til vores program-
tekniske afdeling TIf.: 0049 61 81 35 — 58 89.

Efter brug
x Fjern diglen og formen fra kammeret
x Lad maskinen kgle ned i ca. 3 minutter fgr den slukkes.
X Sluk den og tag stikket ud hvis ikke den skal bruges igen med det samme.
x Rens diglen og kammeret for skidt.
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Fejl og Arsager hertil

Hvis der opstar en fejl nar maskinen er i gang vil der vises en fejlmelding i displayet.

Fejimelding | display Advarsel Fejl
UDC too high >210 V >220V
IDC too high >16,5A >17 A

Inner temperature too high

>50°(eller <3T)

>60°(eller <3T)

Oscillator temperature too high

>70° (eller <3C)

>75°(eller <3C)

Temperature of cooling liquid too high

>50°(eller <3C)

>65°(eller <3T)

PDC Too high >2050 W >2100 W
15 V supply too high >15.70 V >15.99 V
15 V supply too low <14.30V <14.00 V

Deviation of set-actual power

Hvis afvigelsen efter 3 sek. er >5 %
Tilstand: Grafit digel eller Kammeret star i
standby position.

Hvis afvigelsen efter 3 sek. er >5 %
Tilstand: Grafit digel, Kammeret star i
standby position eller Autotest mode.

Vacuum not build up completely

Vakuum > 500mbar efter 15 sek.

Vakuum > 500 mbar efter 25 sek. Eller hvis i
"automatisk test tilstand” Vakuum > 50 mbar
efter 45 sek.

Check compressed air

Meddelelse ved en vakuum fejl

Meddelelse ved en vakuum fejl

Pressure too high

Hvis trykket er > 3.5 bar efter 4 sek. Og efter
afslutning af run-up fasen.

Hvis trykket er > 3.7 bar efter 4 sek. Og efter
afslutning af run-up fasen.

Pressure too low

Hvis trykket er > 2.9 bar efter 4 sek. Og efter
afslutning af run-up fasen.

Hvis trykket er > 2.7 bar efter 4 sek. Og efter
afslutning af run-up fasen.

Chamber movement

Kammeret har ikke naet positionen efter 4
sek.: afvigelse >15 taster fra det indstillede.

Chamber open

Abent kammer. Tilstande:

Vakuum

Tryk

Kammer bevaegelse

Hvis pakraevet, checkes kammerets
ldsekontakt og kabelfgring.

Check crucible

Hvis — for grafit digel — efter 3 sek. UDC
>180V

Pressure build-up too slow

Tryk < 2.9 bar efter 4 sek.

Error during reading of EEPROM

Intet svar af EEPROM

EEPROM Checksum error

SRS kontrolsum fejl under leesning af
EEPROM

EEPROM data error

Ukorrekt data under laesning af EEPROM

Error ADC

Hvis der ikke svares fra A/D konverteren
inden 20 sek.

Temperature power pack 1

Signal fra powerpack 1

Signal fra powerpack 1

Temperature power pack 2

Signal fra powerpack 2

Signal fra powerpack 2

Error buffer overrun

Antallet af advarsler overskrider det
maksimale antal der kan vises

Antallet af advarsler overskrider det
maksimale antal der kan vises

Energy control

Automatisk deaktivering efter
240000 Ws = 240 kWs
(f.eks. 2 KW *2min.)

Check pressure sensor

Hvis der under testen males et omgivende
tryk pd <700 mbar eller >1200 mbar

Auto-Test unsuccessful

Hvis der prgves at skifte til stabemenu og
Auto-test ikke succesfuld

Memory test

Fejl under test af programmets hukommelse

Chamber position

Hvis kammerets position er udenfor det
tilladte.
Kammerets tolerance: + 15 trin

Watchdog

Uautoriseret afbrydelse af et program

Water flow

Pressure build-up too slow

Hvis trykket er > 0.2 bar efter 4 sek.
Udluftning

Leakage

Hvis vakuumet falder fra 50 mbar til under 30
mbar pa mindre end 5 sek. Eller hvis trykket
under kompression falder mindst 0.3 bar pa

mindst 5 sek.
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8. Arbejdet med Heracast iQ

Efter opstart og en succesfuld karsel af auto testen bliver brugeren automatisk taget til
hovedmenuen. | denne menu er der flere muligheder tilgaengelige.

8.1 Hovedmenu — Stgbning (Diagram)

Stebning
Grafit Keramik
Guld guldholdigt Legering Ikke aedle
legeringer pabraendin- baseret pa metal
gs legering palladium legeringer
Angiv temperaturen Angiv forsinkelses tid
for flydende tilstand
Stoon Stgbe menu Stoon Stgbe menu
For Hoved Hoved For Hoved
smeltning smeltning smeltning smeltning smeltning
Automatisk Manuel
Drejes Drejes Drejes
Manuelt Automatisk Manuelt
Stebning
I
Afslutning

Tilbage til oprindelige

indstillinger
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Beskrivelse (8.1)

Diglerne "grafit” og "keramik” kan veelges med indstillingsknappen. For at ggre dette, skal knappen
drejes til hgjre eller venstre indtil markeringen ,*” markerer den gnskede veerdi.

Godkend indstillingen ved forsigtigt at trykke pa indstillingsknappen.

Fortsaet pA samme made i menuen "angiv temperaturen for flydende tilstand” veerdien kan forhgjes
eller formindskes ved at dreje indstillingsknappen til hgjre eller venstre.

Alle forudindstillede data vises i "stgbe menuen”. For at indstille en anden vakuum veerdi skal
indstillings knappen drejes til hgjre eller venstre (uden at trykke pa den)

Start forsmeltnings processen ved at trykke pa knappen under menu punktet "VS”. Tryk pa "STOP”
knappen efter endt forsmeltning.

Hovedsmeltningen kan altid kgres manuelt eller automatisk.

- Automatisk hovedsmeltning / Automatisk drejning
Kammeret drejes automatisk (efter en givet eller beregnet forsinkelses tid)

- Manuel hovedsmeltning / Automatisk drejning
Kammeret drejes automatisk (beslutning tages af operatgar)

Om det skal vaere automatisk eller manuel smeltning afhaenger af forskellige faktorer og afggres
endeligt af brugeren alt efter hvilken legering der bruges.

8.2 Setup menu (Diagram)

Setup
Sprog Temperatur Veegt Vakuum Kontrast Aktuelt Port
Signal
Tysk @ g mbar XX% ON Modem
Engelsk & Dwt mmHg OFF Config.
Fransk inHg
Spansk
Italiensk
U.S.A.

Beskrivelse (8.2)

Indstillingerne i Setup giver mulighed for en individuel konfiguration af brugerfladen, med indstilling
af lande og forskellige andre parametre. Menuerne veelges en efter en ved at dreje
indstillingsknappen.

Det aktuelle menupunkt er markeret med en ™. For at veelge indstillingerne for et menupunkt skal
knappen trykkes let.

Veerdierne kan sa indstilles efter gnske. Hvis du gnsker at forlade konfigurationen skal knappen
blot trykkes igen. S& kan et nyt menupunkt veelges ved at dreje indstillingsknappen til hgjre eller
venstre.

Setup kan forlades pa to fglgende mader.

Save: Alle setup andringer bliver gemt og kares.
Cancel: Alle setup aendringer der er lavet vil blive slettet og enheden bevarer sine oprindelige
indstillinger.
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8.3 — Service Menu (Diagram)

Service
Serie Fremstillings Software Check Skriv
nummer dato version nummer adgangs-
kode
[
[ |
Beskrivelse: Adgangs-kode Adgangs-kode Adgangs-kode

Adgangskoden skrives ogsa med
indstillingsknappen (tryk efter hvert
nummer). Bruger adgangskoden er
altid "00000” Det er forudindstillet og
der skal blot trykkes pa "OK” knappen
for at godkende. Aktuelle menuer
markeres med ™*”. For at rulle igennem
de forskellige menuer skal
indstillingsknappen drejes til hgjre eller
venstre. Tryk pa knappen for veelge et
punkt.

Rettigheder med hensyn til
adgangskoder kan ses i skemaet for
oven.

Bemeerk:

Level 1 Level 2 Level 3
Bruger: 00000 Service: XXXXX producent:
XXXXX
Level 1 Level 2 Level 3
Parameter X X X
Manuel test karsel X X
Automatisk test karsel X X X
Fejl liste X X X
Indstilling af kammer X X
Seettes | gang X
Opdatering X X X

(level 1 — kun afleesning muligt)

Kunder/brugere har ikke adgang til level 2 og level 3 da evt. aendringer kan pavirke at
maskinen ikke fungerer ordentligt og kan gdelaegges som fglge deraf.

Service
Parameter Manuel test Automatisk Fejl Justering af | gang- Opdatering
test oversigt kammer seettelse
Operating hours P-scheduled Auto test Error history Upper chamber Serial no. Update
Counter total V-scheduled position Fremstillings dato
Counter since Pressure Software version
Min. Pressurization Chamber Checksums
Max. Pressurization Cooling Operating hours
Max. oscill. Temp. Counter total

Beskrivelse

Parameter y | menu parametrene findes der til tider informationer der er vigtige for brugeren eller
en tekniker, f.eks. det totale antal af timer den har veeret i brug (operating hours), en teeller for det
totale antal stgbninger (Counter total), samt en teeller der registrerer en stgbning fra en speciel

dato (Counter since).
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"Pressurization” tiderne samt max. oscillator temperaturen er specielt brugbar for service
teknikeren da han kan finde evt. fejl eller grunden til fejlstabninger.
Disse veerdier kan kun nulstilles af service teknikeren.

Manuel Test y Service teknikeren alene har adgang til den manuelle test. Alle de forskellige trin
der kares nar maskinen starter op kan testes manuelt.

Automatisk test y Denne menu har kun en valgbar funktion "Auto-test”. Auto testen kan startes
0g stoppes med denne funktion.

Fejl oversigt y Ved hjeelp af denne funktion kan man se en oversigt over de 15 sidste
fejimeldinger. Indstillingsknappen bruges til at rulle sig igennem de forskellige fejimeldinger.

Justering af kammer y Denne funktion kan kun veelges af en service tekniker. @verste og
nederste stop kan justeres elektronisk. Ukorrekt indstilling kan resultere i fejl beskeder, eller i
veerste tilfeelde beskadige mekanikken der styrer drejning af kammeret.

Igangseettelse y Serie nummer og fremstillingsdato er lagret i denne menu.

De kan kun eendres og modificeres af producenten. Software versionen og kontrolsummen
afheenger af den seneste software opdatering og kan ikke redigeres. Hvis der laves andringer eller
manipulationer af brugeren/kunden kan der ikke leengere ydes garanti.

Opdatering y Softwaren kan opdateres med et modem.
(se Teleservice sektion 9)

| 9. Teleservice, konfiguration af modem

9.1 Teleservice

Stgbemaskinen Heracast iQ er udstyret med en seriel port og en system processor. Hvis disse to
bruges i samarbejde med et modem kan man benytte sig af teleservice. Det er muligt at koble
enhver stabemaskine pa uanset hvor i verden den befinder sig hvis man blot er har koblet
maskinen til et telefonnet via et modem.

Ved brug af teleservice kan der lynhurtigt stilles en diagnose af evt. fejl, eller softwaren kan
opdateres.

Afhaengig af telefon netveerket skal der bruges enten et analogt eller et ISDN modem, og modemet
skal forbindes til maskinens seriel port. Fra modemet skal der sa forbindes til telefon netveerket.
Autoriserede service tekniker kan kontakte en maskine der er forbundet til teleservice, checke
maskinen og stille en diagnose.

9.2 Konfiguration af modem

Menu punktet "konfiguration af modem” checker om modemet er kompatibelt, hvis dette er tilfeeldet
viser den et "OK” i displayet.
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10. Smeltning og stagbning

Den tekniske procedure er beskrevet som fglger.
For specifikationer om legeringer se afsnit 11 (legeringer).

10.1 Generelt

Informations brochurer om stgbning med Heraeus system:
x Precision-fit dental casting
x A Guide to processing errors

Heraeus indlgb/kanal system

Information herom kan findes i afsnit 12 i dette heefte.

10.2 Passende indstgbningsmaterialer

Ikke grafitholdigt indstgbningsmateriale skal bruges. Grafit indhold kan nemlig resulterer i
afgasning eller beskadigelse af legeringen.

Vi anbefaler at man bruger Heraeus, grafit fri og fosfat bundet Heravest
indstgbningsmasse.

10.3 Forsmeltning

For at opna ensartede stgbninger bliver alle legeringer forsmeltede. Formen szettets ind i
kammeret efter forsmeltning af legeringen.

Vigtig bemeerkning:

Legeringen skal observeres hele tiden under forsmeltning. Normalt ma smeltningen kun ses
igennem det bla beskyttelses glas pga. den hgije lysstyrke. Risiko for at blive blind!

Forsmeltnings processen ma kun standses nar alt metallet er smeltet. Legeringen er kugleformet;
der er ingen fremstikkende kanter pa det smeltede metal. At dele oxid laget op nar der smeltes i en
grafit digel er urelevant. Nar der smeltes starre maengder metal (over 50g), skal det forsmeltes i
sma portioner.

Metallet skal kun smeltes saledes at naeste portion kan fyldes i. | sidste forsmeltning bliver alt
metallet smeltet sammen.

Undtagelse : Dette geelder dog ikke med CoCrMo legeringer (se afsnit 11.3).

10.4 Stgbning

Efter endt forsmeltning, skal formen hurtigt szettes ind i stabe kammeret og lases pa plads (ideelt
ville vaere 20 — 40 sekunder); Kammeret bliver lukket og st@beprocessen startes ved at trykke pa
knappen "HS Auto” eller "HS man”.

Vigtigt: Tiden til formen saettes i stabekammeret ma ikke overskride 1 min. da massen og formen
ikke ma kgles for meget ned.

Hver digel ma kun bruges til en slags metal, for ikke at blande metallerne sammen. Brug en sprit
tusch til at markere pa diglen hvad den er til.

Grafit indsats
Nar der bruges grafit indsatse, skal legeringen observeres jeevnligt under opvarmning af

brugeren, op til den indstillede tid. Nar den tid er naet vil kammeret automatisk eller
manuelt drejes.
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Hvis — ved manuel drejning — stgbningen ikke gar i gang med det samme efter den
indstillede tid, kan legeringen beskadiges pga. overophedning.

x Hvis grafit indsatstene mister lidt af deres hgjde, eller den gverste kant bliver tynd og
skrgbelig, skal de udskiftes.
y Grafitindsatsens minimum veegt ma ikke vaere under 7 g.

X Hvis der er meget overskydende smeltepulver tilbage i indsatsen behgver man ikke fylde
pulver i naeste gang der skal stgbes.

X Inden hver stgbning skal indsatsen bleeses ud (renses).

Keramik digler

Nar der bruges keramiske digler skal den keramiske bonding og den palladium baserede legering
varmes indtil oxid laget deles. Nar der stgbes med CoCrMo og NPM legeringer skal der smeltes
indtil skyggerne er helt veek.(se billedet "trin 5” i afsnit 13) og afheengig af hvilken legering der
bruges, skal der stgbes med eller uden forsinket opstart.

X Kanalerne og knapperne skal skaeres vaek inden smeltning. Veer sikker pa at metallet
placeres sa langt dnede i diglen som muligt nar denne skal fyldes, for at opna en optimal
smeltekraft.

x Nar CoCrMo smeltes skal den korrekte position af cylinderen sikres.

11. Legeringer

11.1 Guld stgbning og hgj aedle keramik legeringer. Universal og sglv palladium legeringer.
Meaengder: 59gtil130¢g

Legeringer til guldstgbning: Brug keramik digler med grafit og smelt med en
smeltetablet (lille).

Keramik bonding legeringer: Brug keramik digler med grafit indsats. Smelt uden
smeltetablet.

Med Heracast iQ bruges smeltetabletterne i modsat reekkefglge som ved CL-G, CL-G 77, G 94,
G 97 og G 2002 da legeringerne smeltes under vakuum, hvilket giver en reduceret dannelse af
beskyttende gas.

11.2 Reduceret sedelmetal keramik bonding og palladium baseret legering.
Forarbejdning: Brug keramik digler uden at smelte en smeltetablet.

Meengder: 15 g til 100 g (min. maengde pa 20 g for reduceret sedelmetalholdigt
bonding legering.)

11.3 CoCrMo og ikke sedle metal legeringer.

Forarbejdning: Ikke-zedle metallegeringer bruges uden at tilseette smeltetablet.
Vigtig bemeerkning: Keramik digler til ikke-aedle metallegeringer skal
kun bruges til ikke-aedle legeringer og har en laengere levetid end de
normale keramik digler. Diglerne ma ikke bruges med
aedelmetallegeringer, det kan beskadige dem.

Meaengder: 10gtil60g
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Advarsel:
x Under ingen omsteendigheder ma maskinen kare uden opsyn.
X Smeltningen skal altid observeres.

x Beskuelsesglasset skal bruges ved hver smelteproces.

x Der er risiko for at blive bleendet af det steerke lys fra smeltningen.

x Varme smeltedigler ma ikke forblive i rullen efter arbejde.

12. Stgbekanaler

d = Indlgbets diameter i mm.

d = for udbreendingslegeringer.
d = for Guldstgbnings legeringer
| = Leengde pa kanalerne.
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13. Smelteproces med Heraenium CE og Heraenium EH

Forarbejdning:

y Seet keramik diglen ind i rullen.
y Fyld metal i diglen.

y Luk kammeret.

Forsmeltning (fase 1 — 3):

y Tryk p& knappen "VS”.

y Vakuum mellem 250 mbar.

y Observer opvarmningen af metallet
(fase 1 - 3).

y Nar fase 3 gar i gang skal "Stop” knappen
trykkes.

Seet stgbeformen i:

y Aben kammeret.

y Seet stgbeformen i.

y Luk kammeret.
Hovedsmeltning:

y Tryk p& knappen "HS”

y Tryk s& enten pa "HS auto” eller
"HS man.”.

y Ved "HS auto” drejes kammeret
automatisk, nar forsinkelsestiden udlgber.

y Ved "HS man.” skal smeltningen af
metallet observeres (fase 4 — 5).

Kuni"HS man.”!

y Heranium CE:
Stgbekammeret skal vendes
umiddelbart efter fase 6. (skyggerne
forsvinder) brug knappen "Schwenken”
(drej).

y Heraenium EH:
Stgbekammeret vendes 3 sekunder
efter fase 6 er naet.
Brug knappen "Schwenken” (drej).

y Heraenium NF:
Se legerings skemaet, afsnit 18.
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14. Vedligeholdelse

Funktions stabilitet og maksimal holdbarhed af maskinen kan kun opretholdes hvis de ngdvendige
tests, vedligeholdelses og service arbejde udfgres af Heraeus Kulzer service folk eller personale
der er opleert af Heraeus Kulzer.

Heraeus Kulzer patager sig ikke ansvaret for nogen skader, specielt personskader, hvis de sker
som resultat af darlig vedligeholdelse eller at reparationer ikke er udfart af personale autoriseret af
Heraeus Kulzer. Eller hvis der ikke er brugt originale Heraeus Kulzer reservedele i forbindelse med
en reparation.

Vi anbefaler at man laver en service kontrakt med vores service reparatarer.

Vedligeholdelse og renggring

Bemeerk: Inden der laves noget pa maskinen hvad enten det er renggring, vedligeholdelse
eller reparationer, skal den slukkes og strammen tages fra.

Vedligeholdelses forskrifterne skal overholdes for at undga fejlstabninger og beskadigelse af
maskinen.
Vedligeholdelse:
a) Dagligt
X Check vandstanden
x Check vandstanden og fjern skidt og urenheder.
X Rens beskuelsesglasset bade indvendigt og udvendigt ved brug af en klud.

X Rens for evt. metalrester pA gummipakningen til kammeret.(stavsuger eller trykluft)

X Huvis der er fugt i trykluftslangen skal vandudskilleren, pa den valgfrie tryk reducerer,
temmes. Det sker med udlgserhanen for neden pa maskinen.

b) Ugentligt (eller efter 100 stgbninger)

x Rens maskinen indvendigt i stgbekammeret, stgbeformen og pakningen, efter den er kalet
ned.

X Check at kammeret lukkemekanisme virker. Indstillinger og rensning ma kun foretages af
opleert personale.

c) Arsbasis (eller efter 10.000 stgbninger)

Bemezerk: Fglgende arbejde kraever indgriben i maskinen og ma kun udfgres af opleert personale.
x  Skift olie i vakuumpumpen.
X Rens oliefilteret i pumpen.
x Check stgbekammerets lukkemekanisme og understgtning, check svejsningerne.

X Check cirkulationen af kglevandet og kontrol af gennemstrgmningen (manuel test
program). Skift kglevandet hvis det er ngdvendigt.

x  Skift filteret for vakuum og trykluft i ventilkassen.

x Check tryk og vakuum slangerne.
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x Det skal checkes at drejemekanismen virker.
X Ydelses test (manuel test karsel) med grafit digel (2000 W)

x Rens filter matter (overflader pa bag samt bund) (16/27) og skift dem hvis ngdvendigt.

d) Efter 30.000 stgbninger eller efter 5 ar

x Udskift lukkehandtaget og lasen til kammeret.

Tests

Arbejde med de elektriske komponenter pa enheden ma kun udferes af autoriserede Heraeus
service folk, eller opleert personale. Og det ma kun ske nar strgmmen er taget fra. Der ma kun
bruges originale reservedele.

Vedligeholdelse

Korrekte originale dele:

Maskinens funktion og holdbarhed sikres kun ved at bruge originale Heraeus dele. Brugen af
andre dele indeholder risiko for ukendte fejl og skal til hver tid undgas.

Bortskaffelse

Maskinen er lavet til at kunne virke i 10 ar.

Med hensyn til bortskaffelse af maskinen eller dele hertil, kan man fa info herom ved at kontakte
Heraeus Kulzer service afd.

15. Reparationer og vedligeholdelse

Felgende processer medfagrer aendringer i maskinen og ma kun udfgres af opleert personale.
15.1 Udskiftning af pumpeolien
Enheden skal slukkes og stikket skal ud inden pafyldning af olie. Aben enheden:

X Laeg noget papir under pumpen
i tilfeelde af oliespild.

x Skruen til olieudlgbet (B) skal skrues ud.
X Hold en beholder under udlgbet til olie er tamt ud.
x Skru udlgbskruen i igen.

x Skruen for oliepafyldning (A) skal skrues ud
ved hjeelp af en unbrakonggle.

X Fyld olie p& (max. 60 ml.) og skru skruen i igen.

X Check oliestanden igennem beskuelsesglasset (C).

Side 20 af 25



15.2 Udskiftning af pumpe filteret

Enheden skal slukkes og stikket skal ud inden udskiftning af filteret ma foretages
x Forsigtigt aftages pumpefilteret, ved at dreje det mod venstre med en tang.
X Seet en O-ring i og skru det nye filter pa (med uret). Ma ikke overskrues.

15.3 udskiftning af filteret i ventilboksen

Enheden skal slukkes og stikkes skal ud inden udskiftning af filteret ma foretages.
Trykluft tilslutningen skal frakobles.

x Forsigtigt skal enheden abnes ved hjzaelp af en unbrakonggle.

x  Skift for-filteret og hovedfilteret

15.4 Udskiftning af keglevandet
x Forbind slangen pa flasken til tilslutningsstikket (15) pa bagsiden af maskinen.
x Fjern tapen fra udluftningshullet pa flasken.
X Tryk pa flasken og seet tapen pa igen.
x Hold flasken under udlgbet og tanken tammes automatisk.

X For pafyldning se i afsnit 6 "opfyldning af kalesystemet”

16. Tekniske data

Dimensioner (b x h x d) 600 x 500 x 550
Anbefalet bord starrelse (b x h x d) 1000 x 500 x 560
Strgm tilslutning 200 - 250
Nominel Frekvens 50/60
Nominel strgam 2,6
Generator strgm 2
Trykluft 4-7
Minimum slange dimension for trykluft (indvendig diam.) 10

Veegt 65
Vakuum <50
Stagjniveau <70
Personlig beskyttelse

Beskyttelsesglas 1
Beskyttelses type IP 10

For tilslutning til el skal de elektrotekniske regler og lokale tekniske regler
Sikring undersgges og overholdes.
Strgmafbryder sikringen 16 A eller Automatisk kredslgdafbryder C16 A

mm
mm

Hz
KVA
KW
bar
mm

mbar
dB (A)
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17. Diagram for kredslgb

17.1 Trykluft

17.2 Vand cirkulation
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17.3 Klemme tildeling
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] 18. Legerings tabel

Legeringsnavn Legerings type

Hera PF Grafit + SP Guldstgbning / Universal 890C

Hera SG Grafit + SP Guldstgbning / Universal 895C

Bio Maingold SG, Hera GG Grafit + SP Guldstgbning / Universal 920C

Maingold SG, Bio Maingold IT Grafit + SP Guldstgbning / Universal 930C

Maingold G, MP Grafit + SP Guldstgbning / Universal 960C

Maingold GV Grafit + SP Guldstgbning / Universal 970C

Mainbond A, Maingold OG, Bio Maingold TK Gralfit + SP Guldstgbning / Universal 990C

Alba SG Grafit + SP Guldstgbning / Universal 1000C

Mainbond EH Grafit + SP Guldstgbning / Universal 1010C

Bio Maingold I, Bio Heranorm Grafit + SP Guldstgbning / Universal 1035C

Maingold I, Keramikgold PKF Gralfit + SP Guldstgbning / Universal 1050C

Maingold W Gralfit + SP Guldstgbning / Universal 1060C

Hera KF, Mainbond KF Grafit + SP Guldstgbning / Universal 1070C

Bio Herador GG Grafit Hgjsedelt metal / Sglv palladium 1110C

Herador GG Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1125

Bio Herador SG/N Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1130C

Herador C Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1135C

Herador MP Grafit Hgjsedelt metal / Sglv palladium 1140C

Alba KF Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1165C

Herador S/SG Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1150C

Herador PF Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1160C

Herador G, H Grafit Hgjsedelt metal / Sglv palladium 1200C

Heradent E Grafit Hgjsedelt metal / Sglv palladium 1235C

Heradent NH Grafit Hgjeedelt metal / Sglv palladium 1260C

Albaloy Keramik Reduceret sedelmetal / Palladium baseret 6 sek. Efter opdeling
Albabond /E/EH/U/GF/A/BIC Keramik Reduceret sedelmetal / Palladium baseret 6 sek. Efter opdeling
Herabond N Keramik Reduceret sedelmetal / Palladium baseret 6 sek. Efter opdeling
Heraloy G/U, herador P Keramik Reduceret sedelmetal / Palladium baseret 6 sek. Efter opdeling
Heraenium CE Keramik Chrom Cobolt / Ikke sedelt metal 0 sek. Efter skygge
Heraenium EH Keramik Chrom Cobolt / Ikke sedelt metal 3 sek. Efter skygge
Heraenium NF (forsmeltningen slutter nar det er helt smeltet) Keramik Chrom Cobolt / Ikke sedelt metal 6 sek. Efter skygge

Side 24 af 25




Opstart

Guld stgbning og universal

legeringer

Bonding legeringer med hgijt

guld indhold

Legering baseret pa
palladium og guld-Pd
legeringer

Ikke esedelt metal / CoCr

x

Check trykluft tilfarslen,
aben hvis ngdvendigt.
Teend pa hovedafbryderen.
Auto test

Enheden er Klar til stgbning.

Slukning af enheden

Fjern diglen efter endt
stgbning.

Maskinen kan slukkes efter
5 minutter.

Sluk for trykluften hvis det
er ngdvendigt.

X

X

X

Veelg menuen "graphite
crucible” og "gold casting”.
Indtast flydende temperatur
samt maengde.

Placer keramik diglen med
grafit indsats i rullen.
Juster kyvettens stgrrelse
og hgjde.

Tilfgj metallet til diglen i
sma stykker.

Luk kammeret.

Tryk pa knappen "VS”
(forsmeltning).

Check vakuum og skift hvis
angivet (anbefalet ca. 100
mbar)

Observer smeltningen og
stop smeltningen med
"stop” knappen nar metallet
er helt smeltet.

Aben stgbekammeret og
tilseet smeltetablet.

Seet kyvetten i kammeret og
las den pa plads. Luk
kammeret.

Tryk pa knappen "HS Auto”
Nar tiden er gaet vil
kammeret blive vendt.

Efter ca. 60 sekunder bliver
kammeret vendt tilbage.
Aben s& kammeret og tag
stgbe formen ud.

Veelg menuen "graphite
crucible” og "high gold
content bonding alloy”
Indtast flydende temperatur
samt maengde.

Placer keramik diglen med
grafit indsats i rullen.
Juster kyvettens stgrrelse
og hgijde.

Tilfgj metallet til diglen i
sma stykker.

Luk kammeret.

Tryk pa knappen "VS”
(forsmeltning).

Check vakuum og skift hvis
angivet (anbefalet ca. 100
mbar)

Observer smeltningen og
stop smeltningen med
"stop” knappen nar metallet
er helt smeltet.

Aben stgbekammeret.
(ingen smeltetablet).

Seet kyvetten i kammeret og
las den pa plads. Luk
kammeret.

Tryk pa knappen "HS Auto”
Nar tiden er gaet vil
kammeret blive vendt.

Efter ca. 60 sekunder bliver
kammeret vendt tilbage.
Aben s& kammeret og tag
stgbe formen ud.

Veelg menuen "ceramic
crucible” og "Pd-based
alloy” eller "Gold-Pd alloy”.
Indtast forsinkelsestiden p&
6 sek.

Placer keramik diglen i
kammeret.

Juster kyvettens stgrrelse
og hgijde.

Tilfgj metallet til diglen i
sma stykker.

Luk kammeret.

Tryk pa knappen "VS”
(forsmeltning).

Check vakuum og skift hvis
angivet (anbefalet ca. 100
mbar)

Observer smeltningen, nar
oxid laget er splittet skal
smeltningen stoppes pa
"stop” knappen.

Aben stgbekammeret.
(ingen smeltetablet).

Seet kyvetten i kammeret og
las den pa plads. Luk
kammeret.

Tryk pa "HS".

Nar oxid laget er splittet
skal der trykkes pa "HS
Auto”

Nar tiden er gaet vil
kammeret blive vendt.

Efter ca. 60 sekunder bliver
kammeret vendt tilbage.
Aben s& kammeret og tag
stgbe formen ud.

Veelg menuen "ceramic
crucible” og "NpM”.
Indtast forsinkelsestiden
afhaengig af legeringen.
Placer keramik diglen i
kammeret.

Juster kyvettens stgrrelse
og hgjde.

Check metal cylindrenes
position horisontalt og
vertikalt.

Luk kammeret.

Tryk pa knappen "VS”
(forsmeltning).

Check vakuum og skift hvis
angivet (anbefalet ca. 250
mbar)

Observer smeltning.
Hvornar den skal stoppes
afhaenger af legerings
typen.

Aben stgbekammeret.
(ingen smeltetablet).

Seet kyvetten i kammeret og
las den pa plads. Luk
kammeret.

Tryk pa "HS".

Nar skygger kan ses skal
"HS Auto trykkes”

Nar tiden er gaet vil
kammeret blive vendt.
Efter ca. 60 sekunder bliver
kammeret vendt tilbage.
Aben s& kammeret og tag
stgbe formen ud.
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