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1. WPROWADZENIE

Dziekujemy za zakup maszyny odlewniczej LC-CAST 600,
jesteSmy pewni, ze spetni ona wszystkie Twoje potrzeby
i spetni Twoje wysokie wymagania.

Urzagdzenie zostato zaprojektowane zgodnie z
wymaganiami najnowszych standardéw przemystowych,
a my gwarantujemy, ze bedziesz z niego korzystaé przez
wiele lat.

Jednak niewtasciwe uzytkowanie moze spowodowad

uszkodzenie urzadzenia lub moze by¢ szkodliwe dla
personelu. Prosze zapozna¢ sie z odpowiednimi
instrukcjami dotyczgcymi bezpieczenstwa i doktadnie
przeczytac instrukcje obstugi.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

SYMBOLE:

Ten symbol oznacza, ze istnieje wysokie
niebezpieczne napiecie pod pokrywa, w trakcie
pracy urzgdzenia.

Ten symbol oznacza, ze urzadzenie jest
zgodne z wymogami dyrektyw dotyczacych
niskiego napiecia i kompatybilnosci
elektromagnetycznej, a takie do norm
zharmonizowanych z nimi.

LC-CAST 600
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2. INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

UWAGA! Przed zainstalowaniem i uruchomieniem
przeczytaj niniejszg instrukcjie montazu!
Tylko osoby w petni zaznajomione z ta
instrukcjg powinny obstugiwad to urzadzenie.

e wiréwka i generator HF mogg by¢ wiaczane tylko
Ponizsze instrukcje muszg by¢ przestrzegane, aby wtedy, gdy gérna pokrywa jest zamknieta.
unikna¢ zranienia personelu lub uszkodzenia sprzetu. e Kiedy w czasie topienia goérna pokrywa jest
otwarta, ogrzewanie w wysokiej czestotliwosci
jest przerywane.

e Gdy goérna pokrywa jest zablokowana urzgdzenie
nie moze znajdowac sie w trybie WIROWANIA.

e Urzadzenie nie moze by¢ ustawiony na topnienie
gdy nie ma wody w ukfadzie chtodzenia.

e cewka musi by¢ podniesiona do goérnego
potozenia do topienia materiatu w Tyglu tylko
wtedy, gdy jest on odpowiednio ustawiony.

e Proces wirowania mozna rozpoczgc tylko wtedy,
gdy cewka jest w dolnym potozeniu.

e dragzek do podnoszenia cewki moze byc

podniesiona tylko wtedy, gdy przetgcznik zasilania na

przednim panelu jest wcisniety.

Po uruchomieniu silnika, pret jest zablokowana w
dolnym potozeniu.
¢ Urzadzenie nie jest dopuszczone do uruchomienia
przez operatora, ktéry nie zapoznat sie z tg instrukcjig
bezpieczenstwa;

¢ Przed wtaczeniem wtyczki do gniazdka sieciowego,
nalezy sprawdzi¢, czy napiecie sieci elektrycznej
spetnia warunki pracy. W przypadku niezgodnosci,
zwrocié sie o pomoc do specjalisty;
e nie wolno w zadnym przypadku modyfikowac
urzadzenia;

e zawiadomienia i naklejki musza by¢ utrzymywane
w dobrym stanie, tak aby byty czytelne; nie powinny

by¢ usuwane!
e nie nalezy uzywac urzadzenia w przypadku jego
awarii;

 trzymaj kabel zasialajgcy zdala od zrddet ciepta; nie
trzymaj urzadzenia za kabel podczas przenoszenia go.
e wytgcz piec i wyjmij wtyczke kabla zasilajacego z
kontaktu przed kazdym czyszczenia lub konserwacja.
e (Czesci zamienne, ktére nie sg zalecane przez
producenta nie mogg by¢ uzyte!

JeZeli urzadzenie jest uzywane nie zgodnie z zaleceniami

UWAGA! producenta moze ono ulec awarii Ilub zaszkodzi¢
obstugujgcemu!
LC-CAST 600
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3. OPIS URZADZENIA

Maszyna do odlewania odsrodkowego LC-CAST 600
przeznaczony jest do odlewu indukcyjnego wysokiej
czestotliwosci Co-Cr, Ni-Cr-Mo i metali szlachetnych
stosowanych w stomatologii.

Topnienia jest indukcyjne i zwykle 30 g metalu topi sie w
ciggu 1 min (w trybie automatycznym).

Cewka indukcyjna jest ruchoma za pomocg silnika
elektrycznego. Chtodzenie jest autonomiczne.

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Dla doswiadczonych uzytkownikéw istnieje mozliwos¢
sterowania recznego procesu odlewania topnienia w celu
zoptymalizowania warunkéw i w celu uzyskania jak
najlepszych wynikow.
Temperature generatora monitoruje sie za pomocy
wbudowanego czujnika. W przypadku wadliwego
dziatania systemu chtodzgcego proces automatycznie jest
przerwany.

Stan urzadzenia jest sygnalizowany na wyswietlaczu.

Stopka;

Raczka do przenoszenia;
Panel przedni;

Raczka pokrywy goérnej;
Wizjer;

ua b WN -

6  Przycisk LIFT. Jest stosowany do przesuwania
cewki indukcyjnej i w dét, jak réwniez do
uruchamiania procesu odlewania;

7  wyswietlacz;

Wiacznik;

9 Gatka multi funkcjonalna (MPK). Uzywana do
przegladania MENU;

10 Przycisk STOP. Zatrzymuje biezgcy proces lub
stuzy do przesuwania sie do tytu w menu, jak
rowniez do zmiany parametréw;

(o]

12 toze mufy;

13 Stoisko tygla;

14 Uchwyt regulacji;

15 Ogranicznik;

16 Wozek;

17 Przeciw waga;

18 Uchwyt w ksztatcie krzyza.

LC-CAST 600
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4. INSTALACJA | 1 URUCHOMIENIE

e Umiesc¢ urzadzenie na solidnym fundamencie.

e Za pomocg kluczy Ne14 i Ne19 (dla dostosowania
stépek) wypoziomuj maszyne tak, aby ramie odsrodkowe
byto w poziomie.

Regulacja ta zmniejsza wibracje podczas odlewania.

e Upewnij sie, ze napiecie zasilania jest ~ 230V.

e odpowiedni styk jest dostarczany wraz z urzagdzeniem.
e kontakt musi by¢ uziemiony.

e Upewnij sig, ze jest woda w zbiorniku (9 litrow).

e Podtagczy¢ wtyczke do gniazdka.

LC-CAST 600
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5. PRAKTYCZNE UZYCIE

5.1. USTAWIENIA WSTEPNE

UWAGA:

UWAGA!

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie urzadzenia do
odlewania - réwnowaznia przed kazdym uzyciem
musi by¢ ustawiona w zaleznosci od okreslonej masy
oraz uzytej mufy i ilosci metalu potrzebnego do
odlewu.

W tym celu nalezy zachowaé nastepujace kroki:
e Zwolni¢ uchwyt w ksztatcie krzyza (18), az poczujesz,
ze  ramie moze sie swobodnie poruszac;
. Wtz mufe do téza (12);
e Wstaw tygiel do podstawy (13).

Podczas odlewania metali szlachetnych nalezy uzywad
wktadki grafitowej do tygla.

e Potéz niezbedng ilos¢ metalu w  tygly;
e Za pomocg uchwytu regulacyjnego (14) i ogranicznika
(15) wyreguluj otwor tygla, aby dopasowac sie do stozek
mufy - bez dotykania jej;
* Przesun wozek (16) do pozycji najbardziej zblizonej do
mufy;

e Przesun przeciwwage (17), przesuwajgc jg, dopoki
bilans mechanizmu nie zostanie osiaggniety;

Opisane ustawienia sq niezbedne w celu unikniecia drgan.
e Za pomocg MPK dostosuj tempo startowe wirdwki;

e Ustaw tygiel w pozycji nad cewka. Gdy pozycja jest
poprawna ustyszysz przerwany dzwiek. Podnie$ cewke
przez nacisniecie przycisku LIFT;

e Zamkng¢ pokrywe w celu uruchomienia topnienia.

e Obserwuj proces topnienia przez okno gornej
pokrywy, a jesli metal jest gotowy do odlewania,
nacisnij LIFT. W tym momencie indukcja opada
i mechanizm obrotowy zaczyna sie obraca¢;

¢ Odlewanie konczy sie po uptywie zaprogramowanego
czasu lub po nacisnieciu przycisku STOP. Podczas
odlewania pokrywa jest zablokowana.

LC-CAST 600
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5.2. TOPIENIE

5.3. ODLEW

5.4, INFORMACJE UKAZYWANE NA WYSWIETLACZU

WSKAZNIKI LEDOWE NA PANELU PRZEDNIM
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Istniejg dwa tryby topienia - Automatyczne i reczne - i sg
one wybierane z menu urzgdzenia w podmenu

SETTINGS> MELTING

Normalnie ustawiony jest tryb automatyczny. W tym
trybie urzagdzenie pracuje z maksymalng mocg topnienia,
jest ono najszybsze.

W trybie recznym operator moze zmniejszy¢ moc
generatora, obracajgc MPK.Wartos$¢ wyswietlana jest jako
procent maksymalnej lub jako wartos¢ stopniowa.

W tym procesie Urzadzenie wykorzystuje
odlewania odsrodkowego.
nacisnieciu przycisku LIFT.

zasade
Rozpoczyna sie ono po

Sita przyspieszenia, ktéra jest stosowana podczas
odlewania moze by¢ zmieniany, gdy cewka topnienia jest
w potozeniu dolnym. Dokonuje sie tego poprzez obroét
MPK.Wartos$¢ wyswietlana jest jako procent maksymalne;j
lub jako warto$¢ stopniowa.

Czas jest ustawiony do odlewu, ale proces, w razie
potrzeby, moze byé rozwigzana przez nacisniecie STOP.

Aby zapewni¢ bezpieczenstwo podczas pracy Odlewni
gérna pokrywa jest zamknieta i otwiera sie po
zakoriczeniu procesu.

Maszyna odlewnicza LC-CAST 600 posiada duzy
wyswietlacz i diody LED, ktére pokazujg podczas pracy
niezbedne informacje i stan urzadzenia.

wskaznik 18 — Gérna pokrywa jest zablokowana /
odblokowana;

wskaznik 19 — wskazniki potozenia cewki i generatora.

Strzatki w gore i w dot — pozycja cewki jest gérna lub
dolna.

Gdy strzatka jest skierowana w dét i Swiatta strzatki w
gbre Swiecq sie - cewka jest w pozycji dolnej i moze by¢
wzniesiona.

wskaznik 20 — wskaznik uktadu chtodzenia.
wskaznik 21 — Wskaznik dla procesu odlewania.

wskaznik 22 — Wskazniki dla gérnej pokrywy.

LC-CAST 600



WYSWIETLACZ

Tryb GOTOWOSCI DO PRACY

Tryb TOPNIENIA

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Po wtaczeniu urzadzenie wykonuje autotest oraz pojawia
sie komunikat:
SYSTEM CHECK
LC-CAST 600

Po kilku sekundach jest gotowy do pracy.

W tym trybie nastepny znak pojawi sie na pierwszej linii:

1 linia: XXC YY:YY 2z/7zZ
Gdzie:
XXC temperatura generatora;
yy:yy aktulany czas;
2z2/7Z aktualna data.

Jest to mozliwe, aby nie pokazywac¢ daty i czasu, mozna to
ustawi¢ w menu

TIME > CLOCK > SHOW

W tym trybie na wyswietlaczu wskazane jest:

1 linia: XXC MELTING M:SS
4 linia: POWER PP%
Gdzie:

XXC temperatura generatora;
M:SS czas topnienia;
PP% sita topnienia;

W tym trybie na wyswietlaczu w 1 linii wskazane jest:

Tryb ODLEWANIA
1 linia : XXC CASTING M:SS
Gdzie:
XXC temperatura generatora;
M:SS czas odlewania;
Podpowiedzi sg wyswietlane na drugiej linii wyswietlacza.
PORADY . . . .
Zaleza one od stanu maszyny, dajg podpowiedz
operatorowi, co robic.
4 . dol Jedli goérna pokrywa jest otwarta, a mechanizm
Gdy CEWKA jest w dole odsrodkowy jest prawidtowy, obok pojawi sie znak:
2 linia : LIFT to MELT
Jesdli tygiel nie jest nakierowany na cewke bedzie
wyswietlany:
2 linia : CENTER THE POT
LC-CAST 600



Gdy cewka jest w gorze

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Ustaw wtasciwg pozycje tygla i ustyszysz dziwiek,
przerywany co kilka sekund, a czerwona dioda zacznie
migac na wyswietlaczu. W tym momencie po nacisnieciu
przycisku LIFT cewka poéjdzie w goére do pozycji do
topienia.

Gdy cewka jest tam na dole pojawia sie informacja
0 poczatkowym momencie obrotowym i jest to pokazane
na linii 4. Wartos¢ ta jest wyswietlana jako procent

maksymalnej lub progresywna linia.
4 line : TORQUE TTY%,

Moment ten mozna ustawi¢ w zakresie od 20% do 100%,
obracajgc MPK w zaleznosci od ustawien

SETTINGS > TORQUE

Po wtgczeniu urzadzenia i jesli gérna pokrywa jest
zamknieta jest wyswietlana obok informacji:

2 line : OPEN TO WORK

Jedli gérna pokrywa jest otwarta:

2 linia : CLOSE TO MELT

W trybie recznym informacje o mocy sg wyswietlane na
linii 4 i mozna ustawic je obracajgc MPK.

4 linia : POWER PP%

Wartos$¢ ta jest wyswietlana jako procent maksymalne;j.
Zalezy od ustawien w:

SETTINGS > POWER

5.5. MENU
Mozesz wejs¢ do MENU naciskajgc MPK. Na wyswietlaczu
pojawi sie:
> REPORTS
TIME
SETTINGS
ENG/BG/RUY/...
Naciskajgc i obracajgc MPK mozna wybraé i wprowadzic¢
w kolejnym podmenu lub wybra¢ i zmieni¢ parametr. Za
pomocg przycisku STOP mozna wyjs¢ z menu.
W podmenu REPORTS
REPORTS > LAST
LAST 10
TOTAL
AFTER DD/MM/YYYY
podmenu LAST
LC-CAST 600
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Istniejg dwa ekrany z danymi za ostatni topienia i
odlewania. Przefgczanie miedzy ekranami odbywa sie OSTATNIE TOPNIENIE
poprzez nacisniecie MPK.

([TIME] [HOUR] [DATE]
[T1] [r2] [N]
[UH] [uLj

LAST CASTING

[TIME] [HOUR] [DATE]
[TORQUE] [REV 1]
Gdzie:

TIME czas dla topnienia / odlewu;

HOUR and DATE pokazuje ostatni raz, gdy
maszyna byta uzywana;

T1 & T2 s3 to temperatury generatora przed i po
ostatnim topnieniu;

N jest liczba, ktdéra jest proporcjonalna do
obcigzenia generatora (w stosowanej iloSci
metalu w tyglu);

TORQUE sita odsrodkowa z jakg wykonano
ostatni odlew.

REV 1 czas pierwszej fazy, w milisekundach;

Informacja jest taka sama jak w podmenu LAST, ale tutaj
z pomocg MPK mozna $ledzi¢ ostatnich 10 cykli.

Podmenu LAST 10 . . .
Sag to dwa identyczne ekran z zawartymi danymi
urzadzenia. W TOTAL zawarta jest data produkcji oraz
w AFTER DD/MMY/YYYY data moze by¢ zresetowana.
Wykonuje sie to za pomocg klikniecia MPK

podmenu TOTAL and AFTER i zaakceptowania.
DD/MM/YYYY

Zgromadzone dane s3:
TG — najnizsze i najwyzsze temperatury generatora;
IG — najwiekszy nacisk generatora;

UG — najnizsze i najwyzsze napiecia generatora;
Catkowity czas (w godzinach i minutach) jest wyswietlany

na lewo od ostatniej linii a licznik odlewdéw jest
wyswietlany po prawe;j.

TIME > TIME FOR CASTING Xxs
CLOCK

TIME FOR CASTING - tutaj mozna ustawi¢ czas pracy,
Podmenu TIME wirowanie waha sie od 10 do 90 sekund.

CLOCK — to ustawia date i czas. W gérnym wierszu, mozna
wytaczy¢ pojawianie sie na ekranie.

LC-CAST 600
11
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Podmenu SETTINGS

Podmenu ENG/BG/RU/...

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

SETTINGS> SOUND ON / OFF
MELTING AU/ MA
POWER % / BAR
TORQUE % / BAR

Zmiana dokonywana jest przy pomocy MPK.
SOUND - wtgcza i wytgcza dzwieki;

MELTING - przetacza miedzy automatycznym i
manualnym sterowaniem moca.

W trybie automatycznego topnienia urzadzenie pracuje z
maksymalng mocg | szybkoscia.

W trybie manualnym moc moze by¢ zredukowana do
20%.

POWER & TORQUE — mozna wybraé sposdb wyswietlania
wartosci - w procentach lub jako progresywny pasek;

W tym podmenu mozemy wybra¢ pomiedzy 6 jezykami:

ENG/BG/RU/... > ENGLISH
BbJ/ITAPCKMA
PYCCKUU
ROMANA
CPICKM
DEUTSCH

LC-CAST 600
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6. OPIS BLEDOW

WYSWIETLANE W TRZECIEJ LINII:
OVERLOAD
MISSING UG

OVERRUN TIME

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Gdy z jakiegokolwiek powodu normalna praca urzadzenia
jest przerwana, jest to zaznaczone na panelu przednim.
Wyswietli sie w drugiej linii ERROR, a na trzeciej linii jest
jego opis.
W ponizszej tabeli wyjasniono rodzaje bteddéw i ich
przyczyny:

OPIS | PRZYCZYNA
Przecigzenie generatora;
Zanik napiecia w generatorze;

Czas topnienia catego zbioru (3 minuty);

COOLING
Brak cisnienia w systemie chtodzenia;
OVERHEAT
Przekroczenie temperatury chtodzenia;
IN LINK
Btagd pomiedzy panelami, prawdopodobnie zte
podtaczenie;
THERMOSENSOR
Problem z czujnikiem temperatury DS1822;
HIGH UG L . . .. .
Napiecie w generatorze jest wieksze niz oczekiwane;
LOW UG L . - . .
Napiecie w generatorze jest mniejsze niz oczekiwane;
IN SOFTWARE . .
Btad systemu, niezamierzony;
IN LIFTING
Problem w mechanizmie windy;
GENERATOR .
Zwarcie w generatorze;
Aby przejs¢ do trybu READY FOR WORK Wczy$nij przycisk
STOP lub wtgcz i wytacz urzadzenie.
LC-CAST 600
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7. WAZNE INFORMACIJE PRAKTYCZNE

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Uzywaj tylko tygli VOP lub podobnych.
Przed wykonaniem odlewu mozna rozgrza¢c metal w
innym urzadzeniu, az stanie sie czerwony. W ten sposob
zmniejsza sie czas topienia. Nie podgrzewaj metalu w

piecu muflowym.
Nalezy unikaé¢ umieszczania urzadzenia w bezposrednim
sgsiedztwie zrédet ciepfa (grzejniki).

Nie nalezy umieszczaé¢ zadnych przedmiotéw na korpusie
urzadzenia.

Regularnie sprawdzaj wode w zbiorniku, w tym celu
otworz lewag pokrywe za pomocg specjalnego
przetacznika.

Oczys¢ z resztek metalu doktadnie, zwrd¢ uwage aby
czastki metalu nie wpadty do rur mosieznych cewki.
Uzwojenia cewki nie powinny  sie  stykac.
Oczys¢ talerze odcinajgce z cewki tylko za pomocay
suchego recznika bez uzycia wody lub jakichkolwiek
rozpuszczalnikow.

Urzgdzenie powinno by¢ przenoszone tylko przez 4 osoby.
Transport nalezy wykonywac tylko i wytgcznie w pozycji
pionowe;j!

LC-CAST 600
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8. DANE TECHNICZNE

1. Zasilanie elekt
asilanie elektryczne ~230V, +10%, 50Hz

2. Maksymalny pobdr mocy

2500 W
3. Kategoria przecigzen Il
4. Minimalna ilos¢ metalu 7 gr
5. Maksymalna ilos¢ metalu 80 gr
6. Materiat tygla Ceramika

7. Materiat tygla dla metali szlachetnych
ateriat tygla metall sziachetnyc Ceramika w wypetnieniem grafitowym

8. Czas odle ia 30 etal
Zas wanl grm u 60's

9. Chtodzeni
odzenie Autonomous, 9 | distilled water

10. Tryby odl i
ryby odlewania Auto / Manual

11. Ustawienia szybkosci obrotu

Manual
12. Ruch cewki automatycznej
Automatyczne
13. Wymi 5l
ymiary ogoine 620/660/1060mm
14. W |
aga modelu 120 kg
15. Temperatura pracy
5°C-40°C
16. Poziom zanieczyszczenia Srodowiska
2

17. Urzadzenie zaprojektowane do pracy na wysokos¢
2000 m n.p.m. .

LC-CAST 600
15
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9. KONSERWACIJA

10. ZAWARTOSC ZESTAWU

DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

Czys¢ za pomoca suchej szmatki (bez detergentow!).

Wymieniaj bezpieczniki tylko zgodnie z ponizszg
informacja:

0,63A; slow (class T)
1,25A; slow (class T)
3,15A; slow (class T)
5A; slow (class T)
6,3A; slow (class T)

Producent nie zezwala na serwisowanie urzgdzenia poprzez
nie wskazanego przez siebie serwisanta!

Odlewnia LC-CAST 600 1szt

Zfacze elektryczne 1 szt

Klucz do drzwi 1szt

Raczki 4 szt

Bezpieczniki
0,63A; slow (class T) 1 szt
1,25A; slow (class T) 1 szt
3,15A; slow (class T) 1 szt
5A; slow (class T) 2 szt
6,3A; slow (class T) 1 szt

Instrukcja 1 szt

PRODUCENT: “VOP” Ltd.
2140 1Z “Microelectronika”

LC-CAST 600
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DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING
Botevgrad, Bulgaria

Tel. 0723 66303

“VOP” Ltd.
Mikroelectronika
2140 Botevgrad
Tel. 0723 66303
Tel./Fax 0723 6304

LC-CAST 600

WARRANTY SHEET

“VOP” Ltd. warrants the consumer for proper operation of all parts and materials in this product
during a period of 12 months since the day of its purchase.

During this period VOP Ltd. or its authorized persons will repair on its own account all defects which
have occur during the normal operation of the machine.

Defects caused by improper transportation, storage and manipulation of the product or due to
malfunction of the electrical mains supply are repaired on the account of the customer.

This warranty shall become void if attempts are made to repair the product by persons not
authorized by the producer.

Tel./Fax 0723 66304

Serial Number

Invoice number

Date

MANAGER of “VOP” Ltd.

CLIENT:

Serial Number

Invoice number

Date

LC-CAST 600
17



DENTAL EQUIPMENT MANUFACTURING

I:! Voucher Manufacturer

LC-CAST 600
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