UWAGA ! BARDZO WAZNE

Induret Compact.

Pierwsze podtaczenie

Instalacja elektryczna:

(instalacja elektryczna powinna posiada¢ podwodjne uziemienie)

- Prosze sprawdzi¢ gniazdo instalacyjne .
Dla prawidtowej pracy urzadzenia Wymagane jest state natezenie 15 A .
Nalezy wyeliminowa¢ pozostate odbiorniki pradu na linii zasilania, ktére mogty by
wptynaé na obnizenie wartosci statego natezenia .

Instalacja sprezonego powietrzna:

Wymagane jest suche powietrze oraz odpowiednio duzy zbiornik kompresora pozwalajacy
utrzymaé w czasie pracy urzadzenia state cisnienie 6 bar.

Instalacja Argonu:

Reduktor tylko do argonu z podziatem na ci$nienie w Bar.
Stale ci$nienie na zegarze roboczym powinno wynosi¢ 5 bar.
Oznaczenia handlowe Argonu:

4,6 — 99,96 % zalecany

4,8 -99,98 %

5,0 — 99,9996 %

Wazne w trakcie uzytkowania:
Proces odlewniczy

W celu wtasciwego zabezpieczenia przed zdeformowaniem cewki indukcyjne;j.
Nalezy po zakonczeniu procesu odlewania za pomoca kleszczy wyjaé z komory
goracy tygiel, i nastepnie wylaczy¢ zasilanie.

Skutki zaniechania tych czynno$ci:
Poprzez wytaczenie urzgdzenia po zakonczonym procesie odlewania, nastepuje
automatycznie zamkniecie obiegu wody chtodzgcej. Pozostawiony tygiel w komorze oddaje na
zewnatrz temperature powyzej 800°C . To powoduje wygotowywanie sie pozbawionej obiegu
wody stuzgcej do schiadzania cewki indukcyjne;.

Cewke indukcyjng umieszczono w zwoju z miedzi uformowanym na zimno. Kazdorazowe
nadmierne przegrzewanie powoduje rozszerzanie sie zwojéw i powolne przesuwanie sie
wiasciwego punktu topienia metalu, a to z kolei ma wptyw na prawidtowe wypemienie
odlewanych obiektow.

Tyale
Tygle i trzpienie ceramiczne nalezy przechowywac¢ w pomieszczeniach suchych.

Uwaga:

W przypadku wystapienia odpryskéw na powierzchni trzpienia ceramicznego, przed ponownym
uzyciem nalezy go wygrzaé w piecu przez 30 min. w temp. 800°C .



REITEL Feinwerktechnik GmbH
Senfdamm 20

49152 Bad Essen

Tel. 054/9432-0

Fax. 05472/9432-40

Instrukcja obstugi INDURET — COMPACT Stan na 17.7.03
Z czujnikiem temperatury/ bez czujnika temperatury

Prosze szczegotowo zapoznac sie z instrukcjg obstugi. Po rozpakowaniu nalezy sprawdzié,
czy podczas transportu urzadzenie nie zostato uszkodzone. Reklamacije z tego tytutu nalezy zgtosic
przewoznikowi lub producentowi w ciggu 3 dni. Reklamacje sktadane w pdzniejszym terminie nie

beda uwzgledniane.

Zastosowanie

Induret — Compact przeznaczony jest do sporzadzania odlewéw protetycznych ze stopéw
metali szlachetnych i nieszlachetnych o wadze pomiedzy ok. 13 a 90g (szlachetne) lub 13-40g
(nieszlachetne).

1. Osprzet
1.1 Wyposazenie podstawowe
e 1 tygiel ceramiczny (metale nieszlachetne)
1 uchwyt grafitowy do tygla
1 tygiel grafitowy (metale szlachetne)
1 rdzen ceramiczny
1 rdzen grafitowy
1 pakiet wezy ( doprowadzenie i odprowadzenie wody, sprezone powietrze,argon)

1.2 Wyposazenie dodatkowe

e Nrzam. Pakiet uruchamiajacy: tygle i rdzenie.
23811C

e Nr zam. 20008 | Stét pod maszyne: buk / VA

e Nrzam. 23801 |1 op. Grafitowych tygli do topienia (3 szt.)

e Nrzam. 23802 |1 op. Grafitowych rdzeni do tygla (5 szt.)

e Nrzam. 23803 |1 op. Ceramicznych tygli do topienia met. nieszlachetnych (3 szt.)

e Nrzam. 23812 |1 op. rdzeni grafitowych ,longlife”—do pomiaru temp. metali szlachetnych (2szt.)

e Nrzam. 23804 |1 op. rdzeni — S ceramika (3 szt.)

e Nrzam. 23806 |Uchwyt tygla grafitowego ( 2 szt.)

e Nr zam. 23807 | Obieg wody z pompg

e Nr zam. 23809 |Reduktor cisnienia z separatorem wody do powietrza

e Nrzam. 21601 | Reduktor cisnienia argonu

e Nrzam. 23810 | Czujnik temperatury z pamiecia

e Nrzam. 26802 | Miejsce na rozszerzenie pamieci (4 miejsca)

e Nrzam. 23813 |1 op. = 2 szt. termoelementéw typu ,HT” do metali szlachetnych i
nieszlachetnych

e Nrzam. 26801 |1 urzadzenie do przetwarzania danych — przytacze i protokét danych

e Nrzam. 26802 |1 zestaw pierscieni izolujacych

Wszystkie wskazéwki dot. sterowania temperaturg i jej pomiaru sg dostosowane do standardowej
wersji maszyny i oznaczone (X).




2. Wskazéwki dot. zachowania bezpieczenstwa
2.1 Wskazéwki ogélne

Niniejszej instrukcji muszg przestrzega¢ wszystkie osoby obstugujace urzadzenie. Nalezy réwniez
przestrzegaé¢ zasad i przepisdw dot. zachowania bezpieczenstwa, ktdre obowigzujg w miejscu pracy
urzadzenia.

Aby nie dopusci¢ do zranien, nalezy nosi¢ ubranie ochronne oraz stosowaé odpowiednie
wyposazenie ochronne (jak rekawiczki, okulary ochronne, buty, ochraniacze na uszy, szczypce itp.)

Kazde urzadzenie, ktére opuszcza nasz zaktad, przeszio przez koncowag kontrole i bylo poddane
prébnej pracy. Jezeli jednak w trakcie transportu lub wyniku innych okolicznosci urzadzenie zostato
uszkodzone lub zmienione, to nie wolno go uruchamiaé. Regularnie nalezy sprawdzaé urzadzenia
pod katem usterek. Natychmiast wymienia¢ uszkodzone czesci.

Niniejsze urzadzenie nalezy stosowaé zgodnie 2z opisem technicznym. Ze wzgledow
bezpieczenstwa nie dopuszcza sie stosowania urzadzenia do innych celéw. Jezeli nie udaje sie
uzyska¢ oczekiwanych wynikow pracy, to nie wolno dalej stosowaC urzadzenia. Za wszystkie
szkody powstate z tytutu dalszego uzytkowania odpowiada wiasciciel urzadzenia.

Zabrania sie odkrecania czesci obudowy, urzgdzen zabezpieczajgcych lub wylgczania ich funkcji
poprzez mostkowanie lub inne manipulacje oraz dotykania niebezpiecznych czesci.

¢ Niniejszego urzgdzenia nie wolno pozostawia¢ bez nadzoru.
¢ W celu zapobiezenia szkodom spowodowanym przez wode, ogieh oraz wybuch, nalezy natychmiast

po zakonczeniu prac zamknaé wszystkie zasilajgce zrodta energii. Przestrzegaé przepiséw dot.
zasad przetwarzania danych. Stosowac¢ tylko dopuszczone potaczenie stykowe.

Przestrzega¢ wszystkich przepiséw dot. usuwania odpaddw.

Napraw moze dokonywa¢ tylko producent lub osoba przez niego upowazniona. Osoby upowaznione
muszg udokumentowaé swoje specjalistyczne kwalifikacje. Odpowiedzialno$¢ za wykonanie prac
zgodnie z przepisami i przestrzeganie przepisow dot. zapobieganiu wypadkéw ponosi osoba
wykonujgca naprawe.

Stosowac tylko oryginalne czesci.

Podczas prac konserwacyjnych i napraw nalezy przed otwarciem urzgdzenia wytgczy¢é gtéwny
wigcznik oraz wyjaé wtyczke z sieci.

Zmiany sg dozwolone tylko po rozmowie z producentem i uzyskaniu jego zezwolenia. W innym
przypadku wygasajg wszelkie roszczenia z tytutu gwaranc;ji i odpowiedzialnosci.

Urzadzenie nalezy ustawi¢ w ogrzewanym, wietrzonym, czystym pomieszczeniu. Powierzchnia, na
ktorej stoi urzadzenie musi by¢ ptaska, réwna i stabilna. W przypadku urzadzen odlewniczych
istnieje grozba wystgpienia pozaru lub wybuchu. Miejsce i otoczenie, w ktdérym znajduje sie
urzadzenie nalezy wyposazy¢ w stosowne srodki gasnicze, jak réwniez zachowac odstep wobec
ludzi i przedmiotow.

Reitel GmbH nie ponosi odpowiedzialnosci wgniecenia w blatach spowodowane przez odcisniecie
sie nézek urzadzenia.

2.2. Specyficzne wskazoéwki dot. urzadzenia

Nie przechowywa¢ w pomieszczeniu zadnych substancji grozacych wybuchem, tatwo palnych i
palacych sie

Stosowac urzadzenie tylko do topienia metali stopdw w przeznaczonych do tego celu tyglach.
Generator (funkcja ,topienie materiatu) wolno wigczac¢ tylko wtedy, gdy wtozony jest materiat.
Nie manipulowa¢ rekoma lub innymi przedmiotami z komorze indukcyjnej, gdy wigczone jest
rozgrzewanie.

W celu unikniecia poparzenia, stosowaé szczypce do wktadania i wyjmowania mufli i tygla oraz
podczas obchodzenia sie z termoelementami.

Komore odlewniczg otwiera¢ tylko wtedy, gdy istnieje nad- lub podcisnienie.

Uwaga: Maszyny nie mogg obstugiwaé osoby z regulowanymi elektronicznie aparatami
medycznymi, jak rozruszniki serca

Telefony komorkowe mogg zaktdcaé prace urzadzenia i dlatego nalezy je wytgczyc.



3. Instalacja Induret -Compact

¢ W celu zredukowania czasu odlewania Induret Compact powinien stac blisko pieca do wygrzewania
pierscieni.

e Nie ustawia¢ urzgdzenia w pomieszczeniach, w ktérych sie kurzy np. w poblizu urzadzenia do
piaskowania.

e Indurect Compact nalezy ustawi¢ na stole lub na stabilnych, nie chwiejgcych sie blatach, w
odpowiednich warunkach. Zwréci¢ uwage na najwazniejsze parametry panujgce w danym miejscu.

e Sprezone powietrze podigczy¢ poprzez reduktor cisnienia ( cisnienie sieci 4-6 bar) do wtyku w
obudowie - patrz Z 3 — D - zlgczkg NW 7. Cisnienie prasowania metalu w tyglu odlewniczym jest
ustawione fabrycznie (na manometrze urzgdzenia) do 3 bar. ,Injector” wytwarzajacy préznie pracuje
optymalnie w zakresie 5- 6 bar.

e Gaz ostonowy (Argon 4.6) podtaczy¢ poprzez reduktor cisnienia (wskaznik bar nie I/min.) do
stosownej butli z gazem. Cisnienie wyjsciowe na butli ustawi¢c na ok. 4 - 5 bar.
patrzZ 3

Zachowaé ostroznosé¢ przy obchodzeniu sie z butla z gazem — nie rzucaé, nie rozgrzewaé
oraz zabezpieczy¢ przed przewracaniem sie. Kontrolowaé cisnienie prasowania metalu na
manometrze urzadzenia: fabryczne ustawienie 3 bar.

e Wode podtaczy¢ przy pomocy weza do kurka w obudowie (G 3/4" gwint , opaska uciskowa weza) o
cisnieniu min. 3 bar. Alternatywnie mozna uzywaé¢ obieg wody w potaczeniu z pompg i
zbiornikiem na wode. Wyposazenie dodatkowe

Uwaga: Przestrzega¢ temperatury wody! Maks. 35 °C. Z3-A

e Waz odplywowy wiozy¢ do odptywu na scieki lub przytacza odptywu. W przypadku systemu
obiegowego odprowadzi¢ z powrotem do zbiornika.
e Zasilanie pradem
Bezpieczniki: bezpiecznik topikowy 16 A inercyjny lub bezpiecznik instalacyjny K 16 A lub C
16 A . Napiecie minimum: 215V/maks. 240V

Urzadzenie: ------------------ kabel 3*1,5quadr. 2,5 m -------------- 230V/16A — 50Hz wtyczka

UWAGA

# Napiecie nie moze przekraczaé¢ 215 V, w przeciwnym razie moga wystapi¢ zaktécenia.
# Przy rozgrzewaniu z pethg moca napiecie nie moze spas¢ ponizej 205 V.

# Do bezpiecznikéw 16 A nie podtaczaé innych odbiornikéw

Urzadzenie Maks. odstep Instalacja laboratorium
Prad 5m bez kolejnych odbiornikéw
odstep do gniazdka 2 m bezpiecznik 16 A
Doptyw wody
Nakretka gwint G3/4” Waz 12 mm/2m Potaczenie srubowe ztgczkowe %" min 3-4
bar

Cisnienie powietrza

6mm Dlugos¢ weza: 6mm/2 wolno wyciekajacy odptyw wody
Gaz ostonowy (argon) 4.6-5.0 ew. N2 (w pakiecie
rozruchowym)
Szybkie zamkniecie NG5 | Waz LW 8 mm — 3m Butla : reduktor cisnienia 5-6 bar

(LW : szerokos¢ w swietle)
NG: Sprzeg bezpieczenstwa — ewent. koniecznym moze by¢ dopasowanie stosowanego przez
Panstwa systemu wtykowego. Zapyta¢ montera/ sprzedawce




4. Wskazéwki dotyczace pracy
4.1 (x) obstuga czujnika temperatury — OPCJA
4.1.1.1 (X) Zapamietywanie zagdanej temperatury

1. Wprowadzenie typu termoelementu
Rozréznia sie ,,NT” dla temp. normalnej i ,,HT” dla wysokiej temperatury.
Oznaczenia: ,,NT” kabel pomaranczowy + wskaznik przy temp. pokojowej na wyswietlaczu 25-
25°C
»HT” : kabel ciemnoczerwony + wskaznik ,,U400”
W przypadku zmiany typu zadzwoni¢: Infolinia 05472-9432-0

2. Zapamietywanie zadanej temperatury

Obstuga Przycisk Czynnos¢ Wskaznik
Urzadzenie ,» U gory: tESt” na dole: r5.01
wiaczone ,,EIN” po ok. 5 sek. u gory miga: ,,U400” na dole

1000”

»P” przyciskac az »SEL” OPEr” miga

»P” 1* przyciska¢ az u gory ,,Set” ,,1” (nr pamieci)
na dole miga ,,1000

2a) Wprowadzanie zagdanej temperatury np. ,,1365°C”

np. miga ,100 00"
Wprowadzenie ,jednosci” strzatka do gory do zadanej liczby ,9" ostanie miejsce
Wprowadzanie dalszych strzatka w lewo miga ,0”
pozycji
Wprowadzanie ,Dziesigtek” | strzatka do gory do zadanej liczby W0 przedostanie
strzatka w lewo miejsce
miga ,0”
Wprowadzanie ,Setek” strzatka do géry do zadanej liczby i
Wprowadzanie ,Tysiecy” strzatka w lewo miga ,1”
2b) Programowanie --,P” — nacisng¢ przycisk 1* -- i powtdrzy¢ podane powyzej czynnosci
Zapamietywanie ,2 do 4” opcja (x)
2c) Zapisywanie Przycisk -,P” nacisna¢ 1* ,miga ,400”
wprowadzonych wartos¢ wskaznik na dole np. ,1365”

Niniejsza warto$¢ zostaje zachowana w pamieci dopdki nie zostang wprowadzone inne dane. W
przypadku
nieskorzystania z klawiatury pokazywana jest obecna temperatura.



Wprowadzanie Pamieé 2 do 4 - funkcja opcyjna

Wprowadzanie Zapamietywanie Wskaznik
1. wprowadzanie temp. (2a) Przycisk ,P” nacisng¢ 1*---------- SSOET” 2 —

2. = P SET3” -
3. = P SET4” —
4. = P

2.1 Wskaznik wartosci zadanej 1-4 (x)
srodkowy przycisk ze strzatkg wertowanie do wskaznika wartosci zagdanej
°C)
e podczas roztapiania pojawia sie od 400°C u gory ,XXXX” — temperatura obecna

na dole ,1 3 6 5, — temperatura zagdana

2.2. Szybka zmiana temperatury topienia podczas roztapiania

Przycisng¢ ,P*  --------mommmom - Temperature zmienia sie strzatkg w gore lub w dét ----------------
przycisna¢ ,P”

3. Przerywanie procesu roztapiania
recznie Regulator ogrzewania przekreci¢ w lewo na ,0”

4.1.2 Zastosowanie urzadzen prézniowo- cisnieniowych firmy Reitel- Induret

W przypadku ponizszych stopéw nie dysponujemy pewng wiedzg odnosnie ich zastosowania
w REITEL- Induret—-Compact, poniewaz stopy te zostaly opracowane do specjalnych proceséw
odlewniczych. Jezeli jednak chcielibyscie Panstwo koniecznie zastosowaé¢ jeden z ponizej
podanych stopéw, to prosimy o udostepnienie go nam w celu przeprowadzenia testéw.

1.Stopy zawierajace nikiel z zawartoscia niklu (NI) powyzej 67% - Niniejsze stopy zostaty
pierwotnie opracowane do odlewu ptomieniowego i nie nadajg sie do odlewu prézniowo-
cisnieniowego.

2.Stopy zawierajace zelazo z zawartoscia zelaza (FE) powyzej 30% - stopy o tym skfadzie sg
bardzo stabej jakosci. W wyniku bardzo szybkiego palenia sie czesci zelaza niezwykle trudno jest
ustali¢ czas odlewu.

3.Stopy zawierajace aluminium z zawartosciag miedzi (CU) - Wskutek topienia sie aluminium juz
w bardzo niskich temperaturach dochodzi do obfitego tworzenia sie duszgcego dymu i szlaki.

4.Stopy zawierajace beryl (BE) — W trakcie topienia sie niniejszych stopéw powstajg trujgce
opary, ktérych wdychanie moze skutkowa¢ chorobami drég oddechowych lub ptuc. (ostra
choroba odlewaczy z zapaleniem spojéwek i podraznieniami drog oddechowych)

Z tego powodu w zadnym wypadku nie powinno sie topi¢ stopéw zawierajacych beryl w
Induert-Compact. W przypadku topienia tych stopéw firma REITEL nie przejmuje Zzadnej
odpowiedzialnosci za wszelkiego rodzaju szkody zwigzane z funkcjonowaniem oraz
uszczerbek na zdrowiu

Stopy bez certyfikatow - Na rynku stopow dostepnych jest wiele stopéw nie posiadajacych
certyfikatéw.

Wiekszos$¢ z nich jest niskiej jakosci. Przed uzyciem takich stopéw nalezy skontaktowaé sie z f.
REITEL.



Wszystkie pozostale rodzaje stopéw pozwalaja na uzyskanie wspanialych wynikéw
odlewniczych. Najistotniejszym warunkiem jest jednak prawidiowe przybicie, podscielenie i
dotrzymanie prawidtowego czasu zalewania.

O ile miesci sie to w zakresie naszych mozliwosci, pomozemy Panstwu w uzyskaniu
odpowiedzi na wszelkiego typu pytania, Swoja wiedze na temat technologii odlewania mozecie
poglebi¢ Panstwo w naszym laboratorium szkoleniowym, w ktérym uzyskacie odpowiedzi na
specyficzne pytania, jak i przeprowadzicie proby.

4.1.3. Tloczenie metali i topienie pod szkiem ochronnym

Posréd metali szlachetnych sa stopy, ktére wyptywajg lepiej, gdy sq wttaczane do mufli powietrzem a
nie szktem ochronnym.

W tym celu nalezy postepowac jak nastepuje:

- Przytacze: podtaczy¢ argon i powietrze, tak jak opisano powyzej,

- Topienie pod argonem — Doprowadzi¢ do komér podczas topienia wielokrotne przyciskajac na
krétko przycisk ,Argon”

4.2 PROCES ODLEWANIA
4.2.1 Podscielanie

1. Kanaty wlewowe ok. 3,5 mm, w przypadku metali szlachetnych wybra¢ podtaczenie do obiektu min.
2,5mm
Kanaty wlewowe ok. 5mm, w przypadku metali nieszlachetnych wybra¢ podtaczenie do obiektu
min. 3,5 mm
2. W celu zapewnienia pewnego doptywu gazu minimalny odstep obiektu od podtoza nie powinien by¢
za duzy a masa podscielajgca musi charakteryzowac sie okreslona porowatoscia.
Zalecenie: nie stosowaé zadnych srodkow odprezajgcych wosk oraz nie dokonywaé zageszczania
pod ci$nieniem.
3. Komora mufli jest przygotowana na mufli o rozmiarach 1-12 (55 mm wzgl. 75 mm wysokosci).
4. Zalecane grubosci scianek: koronki i mostki minimum 0,4 - 0,5 mm
modele odlewane minimum 0,5 mm
powszech. przy metalach szlachetnych mozliwe minimum 0,3 mm

4.2.2. Prace przygotowawcze

-- Temperature zgdang wprowadzi¢ zgodnie z pkt. 4.1 = ca. srednia temp. zalewania z tabeli metali

+ - korekta

--  Sprawdzi¢ okragly otwér wylotowy tygla o S$rednicy 6 —6,5 mm - wzgl. wyczysci¢ /wytrze¢/
wywierci¢ ew. lub wyfrezowac frezarkg do tygli

--  Sprawdzi¢ czystos¢ i zaokraglenie sztaby zamykajgcej w stozku uszczelniajagcym — przedmuchadé/
wytrzec

--  Sprawdzi¢ czystos¢ powtoki mufli i komory odlewnicze

-- Sprawdzi¢ ci$nienie gazu i powietrza

--  Wyczysci¢ komory, osadzenie tygla oraz ptytke podporowg mufli (odkurzy¢/przedmuchac)

-- Wiacznik medium ttoczenia metalu ,,Argon” / po prawej stronie urzadzenia uruchomié
»Sprezone powietrze”



4.2.3. Chronologiczny przebieg obstugi

CZYNNOSC UWAGA Symbo
I
-- rozgrza¢ mufle — w piecu wg -- (z powodu zwioki przy topieniu od +50 do 100 °C
instrukcji rozgrzewac¢ do dopuszczalnej gérnej granicy)
-- odkreci¢ chtodzenie wodg - ci$nienie min 3-4 bar — mozliwy obieg chtodzenia Z3
- bez wody brak funkcji — miga dioda (czerwona) 2*
przy (SH) ,wigczonym”.
--sprawdzi¢ cisnienie w sieci - Czy kompresor- reduktor cisnienia jest ustawiony na
sprezonego powietrza 5 bar ?!
- brak sprezonego powietrza — nie ma prézni !
- odkreci¢ butle z argonem Wskaznik manometru cisnienie wyjsciowe 5-6 bar
Uwaga: nie ustawia¢ wyzej niz 6 bar
- stan wyj$cia wytgczone wszystkie wtgczniki (SG), (SH)
- gtéwny wigcznik (SE) wigczony | - wskazniki: agregat dioda: miga czerwono i zielono —
(zielony) LAN” (Z6tta ,wylgczona)
- regulator mocy (RL) na ,0”
- otworzy¢ komory - wykreci¢ z otworu wentylacyjnego pokretke
zamykajaca (KV)
- mocno przestawi¢ dzwignie (HV) obrotowo w dot
(pionowo)
- komore indukcyjng (IK) otworzy¢ - pokrywe
(D)odchyli¢
- komore mufli (MK) otworzy¢ - odchyli¢
1. wlozy¢ tygiel do komory wybra¢ wtasciwg kombinacje tygli Z1
indukcyjnej (IK) a) poszyty tygiel ceramiczny (met. nieszlachetne i
inne) (KT)
b) tygiel grafitowy w tyglu ceramicznym (KG)
Pozycjonowanie: ustawi¢ i zamocowac tygiel
(oznaczenie i otwor spustowy)
1.1. Zamocowanie zamkniecia - zachowaé ok. 1 mm naprezenia wlasnego klamry
(VG)/(VK) trzymajacej thuczek mozdzierza (SK)
- ostrze w dolnym otworze + wktucie w klamre
podnoszacy
- sprawdzi¢ prawidtowg pozycje ostrza ttuczka w
otworze tygla
- sprawdzi¢ szczelno$¢ dolnego otworu, wszystko jest
w porzadku, kiedy komora jest otwarta przez otwér na
dnie tygla nie przechodzi $wiatto
1.2 W prowadzi¢ czujnik pomiaru |- catkowicie wtozy¢ do zamkniecia tluczka mozdzierza
temp. (TF) — do dna- patrz dodatkowe uwagi
2. Wprowadzenie metalu stosowac wytrzasacz stopu
- metal musi leze¢ na dnie tygla, unika¢ pustych
przestrzeni
Uwaga: nigdy nie wigcza¢ ogrzewania bez metalu (min. 10 =15 g)
2.1 Zamkna¢ pokrywe (D) - czy termoelement (TF) (X) jest catkowicie zanurzony? | Z. 2.1

Uwaga: dobrze zamknaé¢ drzwi, poniewaz jest styk
bezpieczenstwa drzwi.

2.2 Zamkna¢ komore mufli (MK)

3. Topienie: ,Start”

Wiacznik stopniowy wiaczy¢ na ,I”
Regulator obrotowy(RL) przekreci¢ przez ,0” na
max=10 — dioda z6#ta i zielona sg na ,AN”

4. Plukanie argonem

metal Zzarzy sie — 1* krétko przycisna¢ (TA)

5. Osiggnieto punkt odpowiadajgcy

zredukowaé moc grzania o 70% (na 30%)




uptynnieniu — metal jest wtasciwie
ptynny

5.1. otworzy¢ komore mufli (MK)

5.2 wlozy¢ podgrzang mufle

- ptytka podporowa musi by¢ czysta

- wtozy¢ lejek wlewowy do spodniego otworu tygla do
komory mufy (MK) ew. zastosowa¢ pierscienie
regulujace i izolujgce mufle

5.3 zamkng¢ komore mufli (MK) - mufla nie moze sie zsuwac / zamkna¢ komore az Z3
zaskoczy

6. napig¢ komore (11) - dzwignie zamykajaca (HV) obrocié mocno do goéry
(poziomo)
- pokretke zamykajgca (KV) delikatnie dobrze dokreci¢ | Z 3

6.1 wytwarzac proznieg i topic

1.préznia uruchamia sie automatycznie poprzez
zamkniecie komory topienia (kiedy wiacznik
stopniowy jest na ,I”

2.podkreci¢ do gory regulator grzania

7. ponownie topi¢ z mocniejszg
moca grzania

- kontrolowa¢ predko$¢ wzrostu temp. na regulatorze
obserwowac proces topienia i odlewania poprzez

wziernik (GS)

- dgzy¢ do homogenicznego procesu topienia,

jednakze w celu doktadniejszego pomiaru temp. az do

punktu odlewania kontrolowac¢ wzrost temperatury.

7.1. ptukanie argonem

- bardzo czesto metal jest niespokojny w prézni,
chociaz nie zostata jeszcze uzyskana temp. odlewu.
Zredukowac proznie z argonem.

- w celu lepszej obserwaciji i doktadniejszego pomiaru
temp. jak i uspokojenia topienia i niedopuszczeniu do
przegrzania

- ostatnie ptukanie argonem ok. 10 sek. (= ca. 150
stopni) przed uzyskaniem temp. odlewu

7.2 Kontrola prozni

Do czasu odlewu nalezy uzyskaé¢ catkowita
préznie!

8. Rozpoznawanie temperatury

a) optyczne poprzez (GS) powierzchnia metalu
rozerwana w 90% (odbija sie w lustrze)

- silne ruchy kapieli z roztopionego metalu (prawie
bulgocze) — trzymac¢ ok. 1,5 sek.

b) pomiar elektryczny — (czujnikiem do pomiardw)
- sprawdzi¢ zgodnosc¢ optyczng i pomiarowo-
techniczng

9. ,odlewanie”

Ustawié¢ wlacznik funkcji na 2, gdy:

- uzyskano zadang temp. — sygnat (urzadzenie wydaje
impulsy wokdt wartoéci zagdanej

- wczesniej panuje maksymalna préznia

zamykajacy ttuczek mozdzierza zwalnia dolny otwér do
odlewu, potem Dioda na ,an” jest czerwona / - na ,aus”
z6ita

- préznia zatrzymuje sie automatycznie

Kiedy sptynie metal natychmiast
wiaczy¢ dalej

10. ttoczenie metalu

- pokretto wyboru funkcji na ,,3”

w zaleznos$ci od wstepnego powietrze o ci$nieniu 3 bar
lub argon tloczag ptynny metal do mufli

trzymac¢ na ,3” ok. 20 sek.

11. wietrzenie celem otworzenia

pokretto wyboru funkcji przekreci¢ wstecz na stopien
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- manometr powraca z +3 bar na O przy 0 bar, pokretto
ustawi¢ na 0"

12. odryglowac i otworzyé komore | -wykreci¢ pokretke zamykajaca (KV) — catkowicie
odpowietrzy¢ kociot (dioda pokazuje P=0)

- przekreci¢ dzwignie zamykajaca w dot

- ( MK) + (D) odchyli¢

13. wyjac mufle (szczypce) Uwaga: mufla jest goraca — przestrzega¢ zasad
bezpieczenstwa

w przypadku zakonczenia pracy lub dtuzszej przerwy

14. wyjaé tygiel przy pomocy szczypiec ustawi¢ ponownie czujnik w
pozycji spoczynkowej a tygiel wyjaé z urzadzenia

Proces odlewania zostat zakonczony

15. zamkna¢ sprezone powietrze // gléwny wiacznik (SE) jest ,,Aus” // kurek z woda
,»ZU” Il pokretto wyboru funkcji na ,,0”.

Uwaga: Pokrywe natozy¢ dopiero wtedy, gdy komora wystygta.

Wskazowka: To jak daleko bedzie mozna na samym poczatku wilozy¢ mufle bez wstepnego
topienia do komory mufli, zalezy od interwatu topienia metalu, od wielkosci mufli i od zwloki
odlewania. Praktyka pokazuje, Zze nie ma to negatywnego wplywu na wynik odlewu, poniewaz
mufla 6-stka ochtadza sie¢ we wnetrzu w ciggu 120 sek. o 55 °C / A 3-jka 0 ok. 94°C.




3. Tabela stopéw dentystycznych

Przykiad tabeli stopéw dentystycznych

Stop Interwat topienia Temp. wstepnego | Temp. odlewania Dodatkowy czas
rozgrzewania grzania (po
catkowitym
Nr °C °C °C roztopieniu stopu)
°C
A 1030 - 1080 750 1150-1200 5- 10 sek.
B 960- 1040
C 900 — 990 700 1100 — 1200
D 980 — 1060 1200
E 900 — 975 1050 — 1200
F 930 — 995 1050 — 1100
G 1000 -1100 1150 — 1200
H 900 — 970 1050 — 1200
|, 900 - 990 1100 - 1200
— temp. zadana do
ustawienia
v

+ 50 °C wzgl. 100 °C. zaleznie od masy podscielajacej

5. Pomoc w przypadku usterek
O ile nie mozna ich usungé samemu, to skontaktowaé sie z serwisem 05472 -9432-0 / Fax.
05472 -9432-40

5.1 Obiekt odlewniczy nie wypltywa

a) przygotowanie modelu — przyczyny bledy w podscielaniu: patrz zatacznik

- masa podscielajgca zlezata lub nieprawidlowo magazynowana

- masa podscielajgca i metal nie pasujg

- przestrzegaé przepiséw dot. podscielania dla odlewdéw prézniowo — cidnieniowych

- przestrzega¢ dokfadnie wskazéwek producentéw metali i mas podscielajgcych dot. mieszania i
rozgrzewania ?

- zasilacz w centrum ogrzewania?

- czy obiekty takie jak kanaty wylotowe + zasilacz sg prawidlowo zamocowane - obiekty muszg
najpierw wystygna¢, tak aby zagwarantowac¢ zapatrzenie w metal

Blad w podscielaniu:

Jezeli najpierw wystygt zasilacz, to metal jest Sciaqgany z obiektéw a zaopatrzenie w metal

zakiécone

b) za niskie cis$nienie ttoczenia metalu — wybér cisnienia medium Z3

- pusta butla z argonem — zbyt niskie ci$nienie resztkowe?

- reduktor ciSnienia na butli z argonem ustawiony zbyt nisko - powinno by¢ 5 bar (nie stosowac
I/min)

- zakrecone zawory butli?

- kontrola systemu: 1* nacisng¢ odlewanie — wskaznik ci$nienia Zzagdanego 3 bar

- w przypadku stopu metali szlachetnych nalezy ttoczy¢ powietrzem zamiast argonem.

c) zbyt mata préznia / powietrze sprezone jest niewystarczajgce — powinno by¢ 5-6 bar

- reduktor ci$nienia urzadzenia jest ustawiony zbyt nisko? — powinno byé min. 3 bar

- waz lub potaczenia sg nieszczelne

- gorna i/albo dolna komora nieszczelna -  w skutek tego brak prézni i sprezonego powietrza




Sprawdzenie;
a) (SD) na stopien 3 — wigcznik gtéwny wylaczony ,AUS”. Sprezone powietrze musi sie utrzymac
lub
powoli spadac¢ (patrz manometr)
b) (RL)na,0” -- (SD) na ,1” préznia zasysa sie — gtéwny wigcznik wytaczony ,AUS”
Postepowanie w przypadku nieszczelnosci: - wyszukac przyczyne
- wyczysci¢ ew. wymieni¢ uszczelnienia silikonowo-gumowe
- wyczysci¢ rowki uszczelnienia
- dociggna¢ przepustowe potgczenia srubowe
- zatozy¢ nowe wkrety zderzakowe pokrywy (31) + (32) -
po poluzowaniu nakretek zabezpieczajacych (32) obréci¢ 2 gérne Sruby dociskowe (31)
réwnomiernie o 1/8 obrotu (=45°) w prawo i ponownie zabezpieczyé
Uwaga: jezeli sruby zostang za bardzo przekrecone w doét, to nie bedzie mozna prawidtowo
naprezyc¢ komér — zbyt duzy nakfad sity. Wezwaé serwis

d) pokretto wyboru funkcji zbyt szybko przetgcza sie ponownie z ,3” na ,0” — sprezone powietrze
utrzymywacé tak diugo, az metal stezeje tzn. ok. 20 —30 sek. (w zaleznosci od ilosci metalu) .,,,,,

e) nieprawidtowe okreslenie temperatury — (mozliwe wady podczas odlewania)
- metal nie jest wystarczajgco ptynny — to najczestsza przyczyna nie w petni wyptywajacych
modeli
Uwaga: optyczna ocena topienia i sygnat podawany technikg pomiaru musza sie zgadzaé
# Odlewanie z optyczna kontrolg temperatury
Wskazéwka: (chronologiczny przebieg optycznej obserwacji topienia)
- metal kulkuje sie
- powierzchnia w 95% odbijajgca tzn. spekana
- mocne ruchy kapieli (powierzchnia metali wyglada jakby sie gotowata, tzn. na krétko przed
rozpryskiwaniem
- dopiero teraz wigczac: ustawi¢ (SD) na ,odlewanie” stopien 2
- metal w 100% wyptywa z tygla — potem natychmiast na ,3”

Zalecamy, aby po6zniejsze dogrzewanie, niezbedne po sptynieciu metalu, okresla¢ w zaleznosci
od wlasnosci i ilosci metalu na zasadzie prob. Ew. przed odlewaniem zredukowaé¢ moc.

# Odlewanie z pomiarem temperatury przy pomocy termoelementu
a) w tyglu grafitowym z grafitowa sztabg zamykajaca
b) w tyglu ceramicznym z zamknieciem tluczka mozdzierza

Warto$¢ zadang wprowadzi¢ po wykonaniu kilku testowych odlewéw. Wiaczy¢ bezposrednio po tym
jak rozlegnie sie pierwszy albo drugi sygnat!!. A nie dopiero wtedy, gdy wytop jest zbyt zimny w wyniku
taktowania pracy generatora.

Cechy szczegdlne stopow:

--- stopy zawierajgce pallad: wiaczy¢ na krétko przed 1.wyrzuceniem iskier — w przeciwnym razie
zimny odlew

--- stopy zawierajace tytan: obecnie nie nadajg sie do odlewu

--- stopy metali szlachetnych z pomiarem w grafitowej elektrodzie: temperatura podana prawidtowo
przez producenta nie jest z reguty prawidtowo przyjmowana.

# Wskaznik temperatury wskazuje temp. nieprawidtowo lub jej nie wyswietla

Wskaznik optyczny lub pomiarowy-techniczny muszg jak najbardziej sie ze sobg zgadzac

Przyczyny znacznych odchylen:

-- uszkodzony czujnik pomiarowy — wymieni¢ — wyja¢ stary element i wymieni¢ na nowy

-- czujnik pomiarowy przesunat sie do goéry — czujnik musi znajdowac¢ sie w dolnym otworze na ttuczek
— zabezpieczy¢ przed przesuwaniem sie do gory!

-- metal nie lezy na spodzie tygla, zakleszczyt sie pomiedzy tluczkiem a Sciankg tygla, konsekwencjg
jest niehomogeniczny wytop

-- zbyt mata ilos¢ metalu

-- zbyt szybka predkos¢ rozgrzewania — zredukowaé moc topienia po uzyskaniu temperatury na 5 do
10 sek. oraz powoli sterowaé temperature odlewu poprzez wzmocnienie mocy.



-- btednie wprowadzono typ termoelementu — nieprawidtowy wskaznik

g) temperatura mufli nie jest prawidtowa — zbyt niska lub zbyt wysoka
-- temperatura mufli powinna utrzymywac sie na gérnej dopuszczalnej granicy
-- jezeli mufla odchtadza sie w trakcie czasu topienia ponizej dolnej dopuszczalnej granicy, to nalezy
na krétko przed odlewem z pieca witozy¢ jg do komory mufli. W takich przypadkach nastepuje wstepne
topienie.
-- Przyczyny zbyt diugich okreséw topienia:

- zle taczenie, w szczegolnosci przy matych ilosciach metalu

- zredukowana moc

- za mata mufla — wieksze mufle cechuje wieksze gromadzenie ciepta

- urzadzenie do odlewania nie stoi bezposrednio przy piecu.

h) model nie wyptywa w catosci — za mata ilo§¢ metalu
- metal nie wyptywa z tygla — metal stopit sie tylko czesciowo
metal nie jest wystarczajgco ptynny — resztki metalu pozostajg na spodzie — smugi na odlewie
przy otworze wylotowym tygla - za niska temperatura odlewu lub niestosowny materiat
- przy napetnianiu metalu unika¢ pustych przestrzeni — dgzy¢ do 100% wzajemnego przylegania
metalu. Niebezpieczenstwo przegrzania wystepuje wtedy, kiedy metal jest zawieszony w srodku.
- wczesniej rozdrobni¢ wieksze kawalki
- stary materiat musi leze¢ na dole na nowym materiale — przestrzega¢ dopuszczalnych czesci
starego materiatu, doda¢ co najmniej 20 g nowego materiatu. (potozy¢ kulki odlewu na ptyteczki)
- sg metale, ktérych nie mozna ponownie topi¢ — przestrzega¢ danych producenta !
- mate ilosci ptyteczek (min. 15-20g) zsypa¢ razem — idealne potaczenie. W trakcie topienia
zwraca¢ uwage, aby ptyteczki nie ustawiaty sie pionowo.
- unika¢ zbyt szybkiego rozgrzewania — ew. zredukowa¢ moc. Czas zwtoki pomiaru temperatury.
- ilos¢ materiatu nie wystarcza na odlewany obiekt
- zbyt niskie podnoszenie sie ttuczka mozdzierza:
a) klamra przesuwa sie nad zamykajacg sztabg — sztaba zamykajaca nie jest wystarczajaco
dobrze naprezona klamrami
wyginanie si¢ klamer — w stanie wyjsciowym musi by¢ odstep ok. 4 mm
b) naprezenie pierwotne tluczka w klamrze mocujacej jest zbyt duze, tzn. podnoszenie klamry ok.
8 mm nie wystarczy do otworzenia otworu na spodzie
- blad w podscielaniu: dopiero kiedy ostygnie zasilacz, metal jest zdejmowany z obiektéw a
zaopatrzenie w metal jest zaklécone. Uwaga: Przyporzadkowaé¢ kanaly odlewnicze do
kierunku w
jakim ptynie metal, przestrzega¢ minimalnych grubosci metalu patrz wskazéwki dot.
podscielania.
- Otwér na spodzie tygla musi mie¢ srednice 6-6,5 mm

i) zbyt wolny wyptyw materiatu — skutek: Lunker — nie wyciekniete modele

- otwor w dnie tygla jest zatkany przez szlake — ew. po kazdym odlewie zeskrobac¢ frezem i/albo
wywier¢ otwor 6,5 milimetrowym wierttem do twardych metali

- zbyt mata sita trzymania sztaby zamykajacej — skutek: igta trzymajaca przesuwa sie przy
odlewie a sztaba zamykajgca nie zwalnia otworu w dnie. Pomoc: Dogig¢ klamry
kombinerkami.

j) niechciany wyptyw materiatu — za wczesnie — btgd w odlewie

- szpic tluczka jest zabrudzony szlaka lub innymi - przez to stozek nie jest okragty. Pomoc:
nowy ttuczek lub oszlifowanie (wyczyszczenie) obecnego ttuczka

- otwor w dnie tygla i szpic ttuczka musza byé czyste i okragte.

- otwor w dnie tygla do topienia jest nieforemny — szlaka ew. resztki metalu. W razie
koniecznosci po kazdym odlewie zeskroba¢ frezem z twardego metalu (zamoéwi¢ w firmie
Reitel). Srednia otworu na dnie musi zawsze wynosi¢ 6-6,5 mm.

- tygiel popekany lub zbyt mocno zabrudzony szlakg — wymieni¢ tygiel

- ztamana sztaba zamykajgca — wymieni¢ we wtasciwym czasie

- szpic tluczka nie zamyka otworu tygla — umieszczony zbyt wysoko. Pomoc: zatozy¢ ostrze —
zacisng¢ klamry --- potem podciggna¢ klamry do géry o ok. 0.5 mm, tak aby sztaba
zamykajgca zamykata otwér w dnie z lekkim dociskiem (patrz szkic). Kontrola:
Nieszczelno$¢ mozna tatwo rozpoznac¢ dzieki przeswitowi Swiatta pod tyglem.



k) Préznia nie jest wystarczajaca
- filtr jest zatkany — wyja¢ wtyczke z sieci — otworzy¢ pokrywe filtra i wymienié filtr
- uszkodzona pompa strumieniowa — zatkana
- nieszczelny system komor trakcie odlewania komory muszg wytwarzaé préznie
- komory sg nieszczelne — $ruby zamykajace nie sg dokrecone — wadliwe teflonowe
uszczelnienie

5.2. Porowate odlewy / Lunker

a) metal jest przegrzany patrz ustawianie temperatury
b) reakcja z masag podscielajacg — nieprawidtowa masa podsScielajgca wytwarzajgca tlenki —
Zlezata?

c) przestrzegac¢ przepiséw dot. podscielania

[3,]

. 3 Nie wilacza sie urzadzenie indukcyjne - btedne dane wskaznika na wyswietlaczu

- sprawdzi¢ zasilanie - wazne: dodatkowe odbiorniki moga doprowadzi¢ do spadku napiecia
ponizej 205 V.

- kurek z woda nie jest otworzony- sprawdzi¢ chtodzenie woda- chtodna woda w obiegu maks.
35°C

- pozaginane weze doprowadzajgce

- przecigzony generator - nalezy wylgczy¢ na 1-2 godzin, az ostygnie

- krétkie spiecie szpuli induktora zwoje miedziane przylegajg — oczyscic z resztek metalu. ew.

- rozgig¢. Tworzenie sie skroplin: Dobrze przedmuchac

komore
- ustawienie regulatora mocy na maks.?
- mozliwe bledy przy ustawieniu czerwona dioda miga pomiedzy jedng 5-cio sek.
przerwa
funkcji na 1 2* brak wody // 3* przegrzany element chtodzacy // 4*
nadmiar
pradu 5*: wada induktora // 7* przekroczono dopuszczany
czas
grzania // 8* napiecie dolne zeszlo ponizej 200V // 9*:
przekroczono 253 V, kiedy wszystko jest w porzadku,
wtedy

dioda nie miga
Wziernik pokrywy nie jest obrécony: wlacznik bezpieczenstwa uniemozliwia grzanie przy
otwartej
komorze.

5. 4 Metal nie topi sie — zbyt niska moc grzania
- czas topienia jest zbyt dlugi — urzadzenie wytacza sie automatycznie po 5 min. przy 100 ED.
- wezwad serwis
- ptyteczki metalu ustawity sie pionowo — brak fgczenia — zsung¢
- podano zbyt mato metalu — min. 13 -15 g
- regulator grzania ustawiony zbyt nisko? powinno by¢: Ustawienie 8-10
- Napiecie podczas grzania ponizej 210V? Powinno by¢: 220V. Nie podtgczaé dodatkowych
odbiornikéw!
- zwoje na szpuli induktora majg spiecie — sprawdzi¢ ew. skropliny?

5.5.Pomoc ogdlna

-- wigcznik zabezpieczajacy wylgcza sie — wezwac serwis

-- urzadzenie nie wigcza sie sprawdzi¢ napiecie pradu

-- czeste pekniecia sztaby zamykajgcej napiecie pierwotne klamer nie moze przekracza¢ 0,5 mm
ttuczek moze by¢ wyjmowany tylko wtedy, gdy resztki metalu
zakleity otwor tygla
PRZYCZYNA: zbyt niska temperatura odlewu/ rodzaj

metalu ?
-- zbyt krotki czas stania tygla grafitowego - cisnienie ttoczenia metalu przy pomocy powietrza tylko
wtedy,



gdy tego wymaga technika odlewania

-- perefki odlewnicze na lejku - oczysci¢ wnetrza tygla od nadmiernych resztek szlaki,
zwracac
uwage na 100% wyptyw metalu
-- wtopienia obcych metali w modelu - czystosc¢ jest sprawg najwazniejszg — wyciera¢ grafitowy
ttuczek
i tygiel

- czysci¢ komory (odessaé/ przedmuchac)

Wskazniki btedéw generatora

Induret — C

Liczba

Miganie

Czerwona dioda

2* otworzy¢ wode

3* przegrzane element chtodzacy

4* prad nadmiarowy— 2 nastepujace po sobie wartosci sg wieksze 1-Zk maks. 14A120%
5* btad w obrebie induktora

7* wylgczanie po 5 min. pracy generatora

8" btad sieci napiecia dolnego mniejszego niz 200V
9* btad sieci napiecia dolnego wiekszej niz 253 V

6. Konserwacja
e Sprawdzi¢ dziatanie filira pompy, regularnie czysci¢ ew. wymieni¢
we wilasciwym czasie wymieniac tygiel i ttuczek
regularnie czysci¢ urzadzenie (komory)
regularnie sprawdzaé uszczelnienia i ptytki izolujgce
obserwowac temperature w obiegu chtodzenia — przegrzanie ! ew. wymieni¢ wode (1*/m-c)

7. Gwarancja

Na nasze urzadzenia udzielamy 2-letniej od daty potwierdzenia sprzedazy. Ustugi gwarancyjne
obejmujg wszystkie wady, ktérych przyczyne mozna udowodni¢ wadami materiatu, btedami
konstrukcyjnymi lub produkcyjnymi. Takie wady bedg usuwane bezptatnie, kiedy reklamowane, dobrze
zapakowane urzadzenia zostang przestane wraz z opisem wady na koszt dostawcy. Naprawy
gwarancyjne wykonywane sg po okazaniu rachunku. Reklamacji nie podlegajg czeéci ulegajgce
Scieraniu takie jak: tygiel, sztaba zamykajgca, termoelementy i ptytki izolujgce. Nie ponosimy
odpowiedzialnosci za usterki powstate z innych przyczyn oraz wykraczajgce poza podany zakres. Do
tego nalezy miedzy innymi odpowiedzialno$¢ za urzadzenia, jak np. szkody spowodowane
nieprawidtowg obstuga, szkody spowodowane dalszym uzytkowaniem wadliwej maszyny. Gwarancja
wygasa, jezeli nabywca lub osoba trzecia dokonujg zmian lub jaki$ zabiegéw na urzadzeniu. Jezeli
urzadzenie wykazuje jakiekolwiek wady zwigzane z dziataniem i eksploatacjg, to nie wolno go dalej
uzywac. W przypadku dalszej eksploatacji, wygasa gwarancja.

Urzadzenie zastepcze:

Jezeli w czasie naprawy gwarancyjnej bedzie Panstwu potrzebne urzadzenie zastepcze, to prosze sie
zwrdci¢ do firmy Reitel lub naszego przedstawiciela. Za uzyczenie urzadzenia zastepczego po uptywie
okresu gwarancyjnego pobierana jest optata wraz z transportem i opakowaniem.

Infolinia: W przypadku usterek prosze z petnym zaufaniem zwraca¢ sie¢ do przedstawiciela
handlowego lub naszego dziatu serwisowego Tel. 05472 — 9432 - 33 |ub ...... 9432 -0

Mimo bardzo wysokiego stopnia technicznego zaawansowania maszyn odlewniczych REITEL-
INDURET, to cziowiek jest punktem centralnym procesu roboczego. Dlatego do procesu
odlewania prosze angazowa¢ pracownikéw, ktérzy mimo pomiaru temperatury wytopu moga
oceni¢ czas jego odlewu oraz zapanowa¢ nad procesem.

Zalecamy Panhstwu przed przystgpieniem do odlewania prac protetycznych wymagajacych duzego
naktadu czasu wykonanie i odlanie kilku ,, modeli na prébe”, w celu zapoznania sie z systemem.



Nasi pracownicy poinstruujg szczego6towo Panstwa personel dzieki samodzielnie przeprowadzonym
¢wiczeniom praktycznym. Stuzymy Panstwu radg i pomoca praktyczna.
Prosze przeczyta¢ doktadnie instrukcje obstugi i wykonaé kazdy z punktéw.

Wynik odlewania zalezy zaréwno od maszyny, jak i od wielu innych czynnikéw:

od prawidtowego podscielania (forma, potozenie i réznice odlewanego obiektu, kanaty wyplywowe
jak i zasilacz)

od prawidtowej masy podscielajacej

od przechowywania masy podscielajacej — czas i temperatura

od temperatury roboczej podgrzewania wstepnego i charakterystyki ochtadzania
od metalu, ktéry nalezy odla¢ i sktadnikéw jego stopu

od rozpoznania temperatury wytopu i odlewu

od prawidtowego podania temperatury odlewu przez producenta metalu

od czasu odlewania

od prawidtowej obstugi maszyny

od prawidtowego programowania parametrow

Firma REITEL ma bogate doswiadczenie z wieloma dostepnymi w handlu stopami, ktérym podzielimy
sie z Panstwem bezptatnie. Doradztwo nalezy do naszych ustug serwisowych, ktére nie podlegajg
roszczeniom prawnym. Jestedmy przekonani, ze uzyskacie Panstwo optymalne wyniki.

8. Dane techniczne

Wymiary w mm (wys. x szer. x gteb.): 390 x 320 x 600

Ciezar 38 kg
Poziom szumoéw mniejszy niz 65 db (A)
llosci wsadu 13g min- maks. 90-100 g m. szlachetny / ok. 40 m
nieszlachetny
Rozmiar mufli 1do12
Czas wytopu w zaleznosci od ilosci i 60- 180 sek.
rodzaju
Préznia ok. 90 — 93%
PRZLACZA
Powietrze ciSnienie kotta w urzadzeniu (LD) 3-4 bar (ustawione
fabrycznie)
Przytgcze powietrza (LD) 5-6 bar
Ochronne podtaczenie gazu cisnienie argonu z butli 5-6 bar (nie I/min.)
Przytacze wody (A) a) w obiegu z pompg (osprzet)
b) przytacze wody (G3/8”) — min. 3-4 bar
Sie¢ elektryczna 16 A 230V —50 Hz /3700 VA
Uwaga: zakidcenia w pracy przy napigciu ponizej 215V
- zabezpieczenie 16 A bierny lub wigcznik ochronny K16A lub C16A
maks. temperatura (x) z czujnikiem temperatury: 1600°C
9. Legenda
1 Manometr induktora i komory mufli
30 Sruba dociskajaca
31 Nakretka zabezpieczajgca
A Doptyw wody
B Odptyw wody
LD Przytacze sprezonego powietrza
E Przytacze elektryczne — zasilanie prgdem
GS Wziernik
D Pokrywa



KV Pokretka zamykajaca

HV Dzwignia zamykajaca

RL Regulator mocy — generator — grzanie 0-10
GS Pokrywa z wziernikiem

IK Komora induktora

MK Komora mufli

SD Pokretto do ustawiania funkg;ji

* 1 wytwarzanie — zezwolenie na topienie
* 2 odlewanie — ttuczek wysoko
* 3 tloczenie metalu powietrzem 3 bar

TR Regulator temperatury (X) — opcja

TF Czujnik temperatury (x) — termoelement (maks.
1600°C)

KT Tygiel ceramiczny

GT Tygiel graficzny

VG Sztaba zamykajgca grafitowa

VK Sztaba zamykajgca ceramiczna

SK Klamra ttuczka

SE Wiacznik gtéwny

TA Test argonu

LED Dioda

czerwona: nie zezwolono na grzanie / np. brak wody
do chtodzenia SD ,1”
z6tta: lampka kontrolna generatora ,gotowy do

pracy”

Zielony: topienie
T1 Wskaznik na wyswietlaczu temperatury zgdanej
T2 Wskaznik temperatury obecnej

Najwazniejsze wskazowki dotyczace procesu odlewania z pomiarem temperatury

Agregat do topienia jest niezwykle wydajny i topi metal w sposéb ciagty najczesciej w 1-2 min. W celu
dokonania prawidtowego pomiaru nie wolno przekracza¢ predkosci temperatury ok. 5-6°C/sek.
Dlatego w celu dokonania doktadnego pomiaru temperatury, nalezy przy zmniejszonej mocy trzymaé
sie czasu zalewania formy. Poprzez zmniejszong predkos¢ rozgrzewania, szczegolnie na krotko przed
uzyskaniem temperatury zalewania, redukuje sie czas zwioki pomiaru temperatury dzieki mozliwosci
dostosowania wytopu do mierzonej temperatury. W wyniku takiego dziatania spowodowany czas
zwloki zalewania wynosi ok. 10 do 20 sek. i nie ma wptywu na wynik zalewania. Temrmoelemet
zamocowany na w ttuczku zamykajacym (VG)/ (VK) wskazuje temperature.

Uwaga: Element pomiaru temperatury jest ustawiony na temperature maksymalng 1600°C! Niniejszej
wartosci nie wolno przekraczaé. Tluczek zamykajacy, termoelement jak i tygiel sa bardzo czute na
pekniecia — nalezy sie obchodzi¢ sie z nimi z jak najwieksza ostroznoscig — gdy sg gorace stosowac
szczypce. Jezeli czesSci spadajg na twarde podtoze, to najczesciej tamig sie. Korzystaé z
zamocowania tygla i ttuczka. Termoelement moze ulec uszkodzeniu w wyniku nieprawidtowego
obchodzenia sie z nim, dlatego tez nie podlega gwarancji. Z tego powodu dobrze jest mie¢ jeden albo
dwa w zapasie. Ttuczek zamykajacy oraz tygiel sg czesciami zuzywajacymi sie i dlatego powinno mie¢
sie ich zapas. Gwarancja nie obejmuje rowniez tych czesci.

Zasady postepowania w przypadku metali nieszlachetnych i szlachetnych

Zadany metal musi zawsze leze¢ luzno na tyglu. W przypadku topienia matych ilosci metalu zwracac
uwage, aby ptyteczki nie ustawiaty sie pionowo, poniewaz wtedy nie dojdzie do potaczenia i metal nie
bedzie sie topit. (zsungé ptyteczki, stare kulki z metalu natozyé na nowy materiat). Przy niewielkich
ilosciach materiatu ponizej 10g pomiar temperatury z powodu braku masy jest niedoktadny, a metal
trudno sie topi. Rozdrobniony materiat nie moze znajdowac sie posrodku tygla pomiedzy ttuczkiem a
Sciankg; obserwowaé maks. % udziat — koniecznie dobrze rozdrobnié! Jezeli zadany materiat wisi
pomiedzy tluczkiem a $Sciankag tygla, to metal nie topi sie lub topi sie tylko czesciowo. Jezeli
sprobujecie Panstwo roztopi¢ zawieszony blok, to juz roztopiony metal jest catkowicie przegrzany a
termoelement zniszczony przez wysokg temperature. Poza tym niezwykle trudno jest wtedy unikng¢
pekniecia ttuczka zamykajacego i tygla.

Termoelement zamontowany w ttuczku zamykajacym (VG)/(VK) wskazuje temperature.



Jezeli dochodzi do btedéw w odlewaniu, to ich przyczyng jest btad w podscielaniu lub zta ocena

temperatury wytopu.

W przypadku obrébki metali nieszlachetnych w tyglu ceramicznym pomiar temperatury jest mozliwy

tylko w potaczeniu z ,, tluczkiem longlife” Metale szlachetne sg topione z reguty w tyglach grafitowych

z grafitowg sztabg zamykajgca. W obu przypadkach termoelement jest wprowadzony przez srodkowy

otwor.

1. Termoelement musi siega¢ do spodu w otworze sztaby zamykajacej

— winnym przypadku nie zgada sie mierzona temperatura

1.1.W trakcie procesu topienia element nie moze wystawaé przez opér kabla z otworu pomiarowego

1.2.Jezeli klapka wziernika odchyla sie z powodu przesuniecia sie ku goérze termoelementu, to
musicie Panstwo ostroznie sprébowaé zsuna¢ termoelement do dotu.

2. Uwaga: Podstawowym warunkiem wykonania dobrego odlewu jest prawidtowo podana przez
dostawce materialu temperatura. Dane nalezy koniecznie sprawdzi¢, a takze sie o nie
dowiadywac.

3. Jezeli na wyswietlaczu wskaznik temperatury pokazuje ,----,, na stopniu 1, lub w przypadku
urzadzen przed kwietniem 2002 ,OFbE" wzgl. ,-Hi—Sbr”, to termoelement jest uszkodzony i
nalezy go wymienié.

3.1 Jezeli pomiar temperatury pokazuje znaczne niedopuszczalne odchylenie lub znaczne wahania
odlewu od odlewu do odlewu , to termoelement jest wadliwy i nalezy go wymienic

Pomiar temperatury metali nieszlachetnych w tyglu ceramicznym
Sposoéb postepowania przy pomiarze temperatury przy pomocy ,, ttuczka longlife”

1. Wiozy¢ czujnik temperatury do sztaby zamykajacej, zada¢ metal i zamkng¢ komore

2. Zaprogramowaé zadang temperature zalewania stosownie do danych producenta metalu.

Wzér przyblizony: Metal nieszlachetny ponizej 25 g: podana temperatura zalewu z
potraceniem 150 stopni # powyzej 25 g z potraceniem 75 stopni.
W celu sprawdzenia prosze przeprowadzi¢ przy pomocy czujnika temperatury i zamkniecia
mufli jak i specjalnego metalu kilka wizualnych odlewoéw, prosze uruchomié proces zgodnie z
Panstwa doswiadczeniem i notowaé wyswietlang temperature. Jezeli odlewy sg jakosciowo w
porzadku, to warto$¢ srodkowa zanotowanych temperatur jest Panstwa nowg wartoscig
zgdang pozniejszych odlewéw dokonywanych w takich samych warunkach. Niniejsza wartosé
zostanie nastepnie zachowana w Induret —S w miejscu na pamigc¢ (x).

3. Ustawienie regulatora — moc grzania - na MAX.

4. Metal zaczyna sie zarzy¢ a nastepnie topi¢ na koncach, w celu ptukania argonem komory 1*
na ok. 3 sek. przycisng¢ przycisk argon

5. Kiedy zostanie osiggnieta temperatura odpowiadajgca uptynnieniu tzn. kawatki metalu sg
ptynne i optukujg sztabe zamykajgca / (symbol: wskaznik temperatury pokazuje szybszy
wzrost temp.)

- wtedy tak dtugo nacisna¢ i przytrzymywac przycisk redukujacy argon i moc, dopdki wskaznik
temperatury jeszcze powoli wznosi sie. Sci$niety stan = wigczona redukcja mocy ,EIN”

- przycisk argonu zwolni¢ najpézniej 10 sek. przed uzyskaniem temperatury zalewu tak, aby w
komorze do czasu zalewu panowata wiasciwa proznia. To jest 100 stopni przed uzyskaniem
czasu zalewu.

- o ile wskaznik pokazuje jeszcze wzrost temperatury a wskaznik jest oddalony od temperatury
zalewu o wigcej niz 100 stopni, to nalezy przez kilkakrotne naciskanie i zwalnianie zbliza¢ sie
do wartosci zgdanej

a) kiedy uzyskano temp. zalewu, rozbrzmiewa sygnat akustyczny zwolnienia odlewu

b) bezposrednio po tym przetgczy¢ dalej na zalewanie (Stopien 2)

c) po tym jak wyptyngt metal — natychmiast przetaczy¢ dalej na stopien ,3” na cisSnienie
prasowania metalu

Sposdéb postepowania przy pomiarze temperatury przy pomocy grafitowej sztaby zamykajacej
Grafitowa sztaba zamykajgca znajduje zastosowanie dla wszystkich metali, ktére wolno zalewaé w
tyglach grafitowych, sg to przewaznie metale szlachetne (oprécz stopéw zawierajgcych pallad).
Zamkniecie grafitowe od razu mierzy temperature. Dzieki temu wystarczy tylko krétkie przycisniecie
przycisku argonu w czasie fazy topienia i przycisniecie na ok. 5 sek. na 75 stopni przed uzyskaniem
temperatury zalewu



Uwaga

Indukcyjne urzadzenie do odlewania jest dostosowane do nastepujacych mufli

Nr Srednica Cylinder stalowy Dtugo$é Waga +- 10%
[mm] [mm] [9]

1 30 tak 55 75

3 48 tak 55 200

6 65 tak 55 400

9 80 tak 55 600

12 95 nie 75 950

Inne systemy mufli nalezy dostosowac poprzez zmiane ptytek dystansujgcych, w celu
zagwarantowania 100% uszczelnienia komor

Induret — Compact - Forma skrécona chronologicznego opisu obstugi

-- rozgrza¢ mufle

-- odkreci¢ chtodzenie woda — odkreci¢ sprezone powietrze — odkreci¢ argon

-- wigcznik funkcji (SD) na ,,0” — regulator mocy (RL) na ,,0”

-- wiacznik gtéwny (SE) wiaczony ,EIN”

-- ustawi¢ zadana temperature zalewu (TR)

-- zwolni¢ pokretke zamykajaca (KV) i spusci¢ w dot dzwignie zamykajaca

-- pokrywa (D) otworzy¢é komore induktora i komore mufli

-- wlozy¢ tygiel do komory induktora (IK)

-- zamknag¢ klamry tluczka zamykajacego (VG/VK) / wprowadzi¢ czujnik temperatury

-- wprowadzi¢ metal

-- zamkna¢ pokrywe (D) i komore mufli (MK)

-- zasysac proznie: ,Start” (RL) obréci¢ na ,10”

-- topienie wstepne obraci¢ ,Start” (RL) na ,10”

-- przy punkcie odpowiadajgcym uptynnieniu zredukowa¢ moc do podanej dla mufli do 40-50%,
obserwowac proces topienia i zalewania przez wziernik (GS)

-- otworzyé komore mufli i wlozyé podgrzana mufle

-- napig¢ komore- dzwignia zamykajaca (HV) wysoko a pokretka zamykajgca jest zamknieta

-- zredukowa¢ dalsze grzanie do temp. zagdanej — wzgl. doda¢ argon

-- odlewanie: wtgcznik funkcji (SD) na ,2”

-- kiedy metal sptynie — (SD) na ,3” tworzy sie ciSnienie hydrauliczne

-- ci$nienie do zastygniecia metalu ok. 20 sek. (maks. 30”) na stopien ,3”

-- otworzy¢ - witgcznik funkcji (SD) nad ,1” (odpowietrzanie) na ,0”

-- zwolni¢ komore, mufle odchyli¢ i wyjac

-- odcig¢ doptyw energii/ pokretto i regulator mocy na ,,0”



Szczegotowy sposéb postepowania celem sprawdzenia maszyny odlewniczej

sprawdzi¢ i odkreci¢ przytacza wody i sprezonego powietrza / sprawdzi¢ napiecie

powinno byé: ci$nienie wody na wejsciu: min. 5 bar / sprezone powietrze: 5 bar / argon: 5 bar /
napiecie: min. 210V

wigczyé urzadzenie (SE) —lampka wigczenia zielona

wigcznik stopniowy (SD) na ,0” — dioda (czerwona) wigczony ,AN” # dioda zé6tta wytgczony
LAUS”

ustawi¢ warto$¢ zgdang 1000 stopni na (TR)

wilozy¢ tygiel grafitowy z uchwytem tygla i prébka

(wprowadzi¢ do prébki czujnik temperatury

SD) na ,1” — (RL) na ,0” — rozpoczyna sie wytwarzanie prézni — zgdana: ok. 90%

czas od O bardo 0,8 barw ..... sek. #

jezeli préznia jest maks.—gtéwny wigcznik na ,0” — na manometrze (1) sprawdzi¢ spadek
cisnienia poprzez lekaz — préznia musi sie utrzymaé¢ — potem znowu na ,1”

(RL) na ,10” — uruchamia sie proces topienia (z6ita dioda wigczona) — po ........ sek. nalezy
uzyskac 1000 stopni — sprawdzi¢ wskaznik temperatury

przy 1000 stopni —(SD) na "2” — nalezy: podniesienie komory ok. 8 mm (patrz wziernik)

(SD) na , 3" — powinno by¢: wskaznik sprezonego powietrza 3 bar

zatrzymacé wzrastanie cisnienia od —1 bar do +2 bar w .......... sek.

jezeli uzyskano maks. cisnienie ok. 3 bar. wytaczy¢ wigcznik gtéwny ,Aus” — sprawdzi¢ spadek
cisnienia

przekreci¢ ponownie (SD) nad ,2” na stopien ,1” i system kottow zatopi¢ na +1 bar, czas od +3
bar na +1 bar w maks. 5 sek.

przy pomocy (KV) zlikwidowac¢ ostatecznie w kotle cisnienie 0 bar — wylaczy¢ wiacznik giowny
urzadzenia. Cisnienie spada w ciagu 4 sek. na 0 bar

wytaczy¢ urzadzenie otworzy¢ komory

Firma REITEL FEINWERK GmbH bedzie stuzy¢ pomoca, o ile udostepnicie nam Panstwo odlew,
ktéry poddany zostanie ocenie metalurgow




Wskazowki dotyczace umieszczenia mufli

Otwor w spodzie tygla do topienia znajduje sie ok. 7 mm niewspoétsrodkowo do komory odlewania.
Mufla powinna by¢ przesunieta o te sama sume w tym samym kierunku. Celem powinno by¢
umieszczenie lejka mozliwie najdoktadniej pod otworem spustowym tygla.

tu rysunek

tyt

widok tygla z gory
przod

Naniesione przez Panstwa na ptytke izolacyjng oznaczenie moze bardzo utatwi¢ wktadanie goracej
mufli. Ze wzgledu na znaczna liczbe mufli o réznych ksztattach zrezygnowano z fabrycznego

oznaczenia.

tu rysunek

dolna klamra mufli

Rysunek 1

przesuniete o ok. 7 mm oznaczenie
mufli na ptytce izolacyjnej

Rysunek 2

Metale niezelazne i inne: tylko poszyte tygle
ceramiczne

Metale szlachetne: nie poszyte tygle ceramiczne +
tygle grafitowe

1. Klamra
2. Thuczek
— petna ceramika
— ttuczek ,longlife
3. Sita nacisku
4. Tygiel ceramiczny KT

" %

** ok. 1mm naprezenia klamry

Klamra SK

Thuczek — grafit VG

Tygiel grafitowy GT

Sita nacisku

Tygiel ceramiczny GT

Termoelement TF

Lampka kontrolna KL tylko do kontroli
szczelnosci przy pomocy przeswitu

NookwpnrE

............. Klamra w pozycji wyjSciowej

Klamra podniesiona do goéry o ok. 1mm, tak aby tluczek zamknat dolny otwér szczelnie z

lekka sitg

*

Uwaga: Utrzymywac dolny otwér zawsze w czystosci. ew. wyszlifowac szlifierkg z diamentowg kulkg




LISTA CZESCI ZAMIENNYCH INDURET - C 7.03

st3 E62013 Kotek oporowy (3 szt.) d5 (68) Opak.
aab E72016 Waz doprowadzajacy argon wraz ze sprzegiem e(38/68) Szt.
bu7 E65667 Puszka do podtgczenia lasera e (28) Szt.
dio E62020 Zestaw uszczelniajacy wziernika D60 e(38) Zesta
w
or5 E62129 Zestaw uszczelniajgcy komory mufli i indukcyjne;j Zesta
w
dmoO E62140.1 Reduktor cisnienia ¥4 0,5 — 3 z manometrem (038e” Szt.
ds-1 E62250.2 Wiacznik 1 bar e (68) Szt.
dm3 E62158 Czujnik przeptywu zimnej wody e (038) Szt.
kd9 E62169 Czujnik przepustowy Pg9 temp. stata (038e) Szt.
tud E70914 Koncowka szybko przetaczajacego sie sprzegu e Szt.
rf6 E62116 Pierscieh mocujacy e (38/68) Szt.
fi7 E70157 FILTR (w urzadzeniu) e (006) Szt.
fi9 E66119 Filtr, faldy- e Szt.
gel E62094.1 Boczna cze$¢ obudowy lewa strona e (038 Szt.
ged E62094.4 Pokrywa obudowy VA e (68) Szt.
ge3 E62094.3 Tyt obudowy VA e (68) Szt.
ge2 E62094.2 Boczna cze$¢ obudowy prawa strona VA e (68) Szt.
E62171 Waz ze szklanej tkaniny e m
bg8 E62008 Panewka slizgowa St d60, 60dt. Szt.
gr9 E62049 Uchwyt, cylinder itd. e (069) Szt.
fg0 E60370 NOZKI GUMOWE D40 h25 4/opak e Szt.
gué E62004 Komora odlewnicza —Bgr. wraz z prowadzeniem i napieciem e Szt.
(68e)
hk4 E62104 Klamra trzymajaca ttuczek zamykajacy e (038) Szt.
se0 E74027 WEACZNIK GELOWNY z siecig pradu przecigzeniowego e Szt.
ge7a| E62087a Generator HF na wymiane (068) Szt.
ge’ E62087 Generator HF bez urzadzenia do pomiaru temp. e(068) Szt.
gi2 E62012 Obudowa induktora d140 wraz z prowadzeniem e(068) Szt.
si9 E62069 Owalna CEWKA INDUKTORA e (038 Szt.
vil E70181 Iniektor z wytwarzaniem prozni Szt.
E62169.2 Prowadzenie kabla 90° e (69) Zesta
w
kd0 E62170 Prowadzenie kabla Pg9 zoétty (2 szt.) (68e Zesta
w
ka9 E62179 Pokrywa czarna D50 okragta 2/opak. e Szt.
st0 E62480 Wtyczka z zapadka e Szt.
grl E66121 Guzik czarny KU D14/L28 e (24) Szt.
kb5 E62125 Akumulator kondensacyjny induktora e (38/68) Szt.
kb4 E66154 Blok stykéw czarny/niebieski/zielony 3/opak. Zesta
w
gel E61333 tozysko kulkowe e (003/033) Szt.
le3 E62143 Zestaw diod 3 szt. (z6tta/zielona/czerwona) Zesta
w
dk2 E70122.3 Gatka obrotowa mocy czarna démm e Szt.
la0 E72050 Waz przytacza powietrza ze sprzegiem Szt.
105 E62025 Wentylator 230V 120 m2 e (38/68) Szt.
If1 E60121.2 Wymienny filtr wentylatora e (68) Szt.
veb E60076 ZAWOR MAGNETYCZNY 180° -3/4 e Szt.
mv6 E71546 Zawoér magnetyczny 3/2 — suwakowy 24V (038 Szt.




ma8 E62138 Manometr —1/+3 bar warz z elementem Bef. e Szt.
gs6 E62091.4 PLYTKA PODPOROWA MUFLI 10dick 2 szt./opak. Zesta
w
gml E62011 Obudowa mufli Al d140 + prowadzenie e (068) Szt.
E62028 Izolacja + blok mocujacy mufli 3-ki lub 6-stki lub 9-tki e (68 Szt.
fn4 E62904 Filtr sieci 230V/16A e (38/68) Szt.
or2 E62192 O- Ring d122*s2 e (68) Szt.
or0 E60600.1 0O-Ring 11*22,6 5/opak. e (38) Szt.
pol E61731 Potencjometr 10 K- Ohm e (29/68) Szt.
re8 E71498.1 Czujnik hermetyczny e (38/68) Szt.
reé E62146.3 Przekaznik 24 V wraz z cokotem Szt.
rvé E60746 Zawor zwrotny 3/8 ,Europa“ e001/038 Szt.
sk9 E70199 Wiacznik EIN/AUS (czarny, okragty z dzwigienka facznika Szt.
instalacyjnego ON/OFFe
sh8 E66118 Wiacznik prézni, odlewania, grzania okragty 2K Szt.
gs6 E62165.2 Wziernik, bezpiecznik D60* 10 e(068) Szt.
sp3 E72063 Waz PU lub PA 10/8 1m ¢e(068) m
pe3 E73003 Waz , PE 2m di4/da6 + 2m di6/da8 e(068) m
gz2 E62022 Wziernik — ciemny d50 e(068) Szt.
re3 E66164 Przekaznik bezpieczenstwa e Szt.
vsl E62141.1 Zawor bezpieczehstwa 3-7 bar 1/8 e(068) Szt.
vs4 E78034 Zawor bezpieczenstwa 6-12 bar 1/4 e(038/068) Szt.
su0 E71480 Brzeczyk  e(038/068) Szt.
IsO E60390 LAMPA SYGNALIZACYJINA, kwadrat. czerwona 220V e(068) Szt.
m31 E66133 Wityczka, wbudowanej chtodziarki Szt.
skO E74040 Zestaw wktadanych wtykéw e(068) Zesta
w
vs3 E62183 Potaczenie wtykowe termoelementu  e038) Szt.
ma8 E62084 Uchwyt gwiazdkowy e (69) Szt.
ta8 E60387 Przycisk (tacznik samopowrotny) okragty 12-230VAC 4A e(068) Szt.
tr9 E62009 Regulator temperatury 1 warto$¢ zadana e(068) Szt.
tr4 E64104 Regulator temperatur 80/65 otwieracz e(068) Szt.
st3 E62183.1 Wtyczka termoelementu e(38/068) Szt.
gs6 E62091.3 Ptyta ustalajgca tygla 10 grubo$¢D18 e(068) Szt.
tr2 E66132 Transformator, rozdzielacz mocy —230—24 e Szt.
vel E71491 Zawor —2/2NW11 230V/1/4  e(068/38)" Szt.
v03 E78103 Zawor, reduktor prézni e Szt.
w6 E62166 Blok zaworéw wraz z iniektorem e68) Szt.
ve4 E62184 Zatyczka zaworu % teflon MS e(068)” Szt.
vhO E62010.1 DzZwignia zamykajgca wraz z knaufem ¢e(68) Szt.
vel E70900 POLACZENIA SRUBOWE 1/8.. 2" znany ksztalt e Szt.
zu0 E70850 DOPROWADZENIE 3x1,5 mm2 czarny 3m dtugosci e Szt.
zy5 E71545 Cylinder pneumatyczny 6-10-10 e (68) Szt.




Przede wszystkim zadowolenie klienta !
Nasz cel — perfekcyjny odlew — Pomdzcie nam !

Dnia ........... Pan ........... przeprowadzit u Panstwa prezentacje naszego urzadzenia do odlewania
indukcyjnego ,INDURET”. Dzieki temu zdecydowaliscie sie Panstwo na zakup naszej maszyny
odlewniczej. Mimo to wystapity usterki, ktére chcielibysmy usunaé mozliwie ....

Opis usterki

A) Oprécz maszyny wynik odlewu zalezy jeszcze od wielu innych czynnikow
= od prawidtowego podscielania (forma, potozenie i réznice odlewanego obiektu, kanaty
wyptywowe jak i zasilacz)
od prawidtowej masy podscielajgcej
od przechowywania masy podscielajacej — czas i temperatura
od temperatury roboczej podgrzewania wstepnego i charakterystyki ochtadzania
od metalu, ktéry nalezy odla¢ i sktadnikéw jego stopu
od rozpoznania temperatury wytopu i odlewu
od czasu zwitoki odlewu — rozmiar mufli i izolacja
od prawidtowej obstugi maszyny i przestrzegania instrukcji obstugi
od prawidtowego zaopatrzenia w energie elektryczng

W przypadku zakupu urzadzenia Induret lub Titacast nasze ustugi serwisowe obejmujq ich
szczego6towag prezentacje u Panstwa w domu lub w firmie Reitel.

Jezeli po zakupie pragniecie Panstwo uzyskac jak najwieksze zadowolenie a tym samym osiagna¢ jak
najlepsze wyniki odlewania, to macie Panstwo nastepujgce mozliwosci

bezplatnie

1.Bezptatne telefoniczne, protetyczne porady udzielane przez naszych kompetentnych
technikéw praktykow. Firma REITEL ma bogate doswiadczenia ze stopami powszechnie X
dostepnymi w handlu, ktérymi chetnie podzielimy sie z Panstwem bezpfatnie. Porady te

nalezg do naszych ustug serwisowych i nie podlegajg roszczeniom prawnym

2.Telefoniczne objasnienia udzielane przez naszego technika, jak sprawdzic¢ X
funkcjonowanie maszyny — po ustaleniu usterki nasz serwisant przybedzie do
Panstwa jak najszybciej i omowi z Panstwem jak najkorzystniejsze usuniecie usterki.

3. W przypadku probleméw z odlewaniem przeslijcie Panstwo firmie REITEL metal w celu
sporzadzenia odlewu w naszej firmie. Sprébujemy rozpoznaé sie i rozwigzaé problem X
wykonujgc wiasne préby. W przypadku bardzo doktadnych préb rozliczenie nastgpi
stosownie do poniesionych naktadéw.

4. Przeslijcie nam Panstwo wraz dostawg metalu (pkt.2) mufle przygotowana przez Was do odlewu.
My roztopimy metal w Panstwa mufli i podamy go analizie. Jezeli koniecznymi okaza sie bardzo
doktadne préby, to rozliczenia dokonamy stosownie do poniesionych naktadow

5. Przeslijcie nam odlang przez siebie wadliwg czes¢ wraz ze specyfikacjg metalu (producent,
stop i temp. zalewu). My sprawdzimy Panhstwa podscielenie i zastosowang temp. zalewu X
(niedogrzanie lub przegrzanie). Ew. skontaktujemy sie z producentem stopu.



6. Przestanie maszyny zastepczej jest uzaleznione od dyspozycyjnosci i w okresie X
obowigzywania gwarancji jest bezptatne.

7. Uzytkownik przybywa do firmy REITEL na indywidualne szkolenie. Przy czym mozna poruszyé
wszystkie kwestie zwigzane z technikg odlewania i oraz kwestie odnoszace sie do maszyny. Prosze
zabrac ze sobg swojg mufle i swoj metal. Bedziecie mieli Panstwo wystarczajgco duzo okazji do
wykonania samodzielnych odlewéw. W szczegdlnych przypadkach zabierzcie Panstwo ze sobg
SwWojg wiasng maszyne, w celu wyeliminowania nieprzewidzianych wptywow.

ryczatt 300,- €

8. Wizyta naszego technika — praktyka w celu prowadzenia dalszych indywidualnych szkolen w

Panstwa firmie — rozliczenie zgodnie z wytycznymi naszego serwisu.

W przypadku, gdy szkolenie/prezentacija nie bedzie w petni satysfakcjonujaca, to mozliwe jest
powtorzenie pozytywnego wyniku poprzez przekazanie metalu (pkt.2)

Wizyta serwisanta i doradcy ds. uzytkowania jest bezptatna, o ile wady sg ewidentnym btedem
maszyny w okresie gwarancyjnym.

Wyjatek: nieprawidtowe uzycie, btedy w obstudze, zastosowaniu stosownie do pkt. A.

W celu unikniecia kosztow, prosze najpierw sprawdzi¢ warunki niezbedne do perfekcyjnego
odlewania, a nastepnie potwierdzi¢ zyczenie co do wizyty serwisanta i doradcy ds. zastosowania.

Oferta specjalna: za 350 €
1. Odbiér maszyny
2. Czyszczenie, catkowity przeglad i test
3. Ustawienie urzadzenia zastepczego
4. Przyjazd i odbiér maszyny zastepcze;j

Montaz dodatkowych funkcji oraz wymiana poszczegélnych czesci za rozliczeniem.
Jezeli nie jestescie Panstwo w petni zadowoleni z naszego urzadzenia lub wynikéw odlewania, to

poinformujcie nas o tym na niniejszym formularzu wzgl. na zataczniku i oznaczcie krzyzykiem zakres
ustug serwisowych, jaki sobie zyczycie.



