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Recomendagées de seguranga
Leia atentamente este manual antes de instalar e operar o equipamento.
De especial atengao aos itens marcados com o simbolo A

APowercast Red € uma centrifuga de alta freqiiéncia, foi projetada para fundir e
injetar por centrifugacdo a maioria das ligas utilizadas em odontologia e
ourivesaria.

Qualquer utilizacdo fora da qual foi projetada sera considerada como uso
indevido, como também o ndo cumprimento das normas de operacéo, segurancga
e manutengédo indicadas por este manual.

Recebimento

Ao receber o equipamento, antes de assinar o termo de recebimento verifique
o estado geral da embalagem, ao constatar avarias entre imediatamente em
contato com a fabrica onde recebera orientacdo de procedimento . Lembramos
que a mercadoria viaja por conta e risco do comprador e € assegurada pela
transportadora.

Apos abrir aembalagem confira seu conteudo:
» Equipamento.
» 3 cadinhos ceramicos.
» 3receptores ceramicos.
» 5bercos de anel de diversas medidas.
» 1 mangueira de entrada de agua.
» 1 mangueira de saida de agua.
» 1 conquilhade testes.
» 1 dispositivo para afericdo de pressao de agua.
» 1 abragadeira.
» Manual de instrucdes.
» Certificado de garantia.

Descrigao da centrifuga de indugao powercast red

3.1 - Funcionamento

APowercas Red é uma centrifuga aindugéo de alta freqiiéncia, robusta segura e
facil de operar, adequada para fundir e injetar por centrifugacdo a maioria das
ligas dentais e de ourivesaria.

Seu desenho compacto ocupa o mesmo espago de uma centrifuga convencional.
Produz campos magnéticos de alta freqiiéncia que induzidos no metal provocam
seu aquecimento e conseqlente fusdo. O campo magnético também promove
uma forte agitacéo no metal fundido, homogeneizando a liga e melhorando suas
caracteristicas metallrgicas.



O aquecimento por indugdo é limpo minimizando a formagédo de o6xidos e
eliminando absorgdo de carbono comumente verificado com a utilizagdo de
macaricos.

O néo uso de gases perigosos como GLP e oxigénio tornam a Powercast Red
extremamente segura e confiavel, permitindo um total controle da fundigdo
garantindo a repetibilidade dos resultados independente do operador.

Toda a fus&o e centrifugagao ocorrem dentro de uma camara fechada eliminando
apossibilidade de acidentes.

APowercastRed é:

e Segura.

e Econbmica.

* Produzfundi¢gdes homogenias de alta qualidade.

* Praticamente elimina a necessidade de retrabalho.
¢ Facilmanejo

* N&o ocupa espago

* Reduz a perda de material.

Atencao: Este equipamento gera ondas
eletromagnéticas, nao deve ser operado por pessoas que
usam marca passo cardiaco ou qualquer outro sistema
que possa sofrer interferéncias pela emissiao de ondas
eletromagnéticas. Se esse for o caso, consulte seu médico
antes de operar o equipamento.

>

Atencao: Nio olhe para o metal fundido sem o filtro de
protecao escuro.

Atencgao: Nio introduza na caAmara materiais
combustiveis que poderao provocar incéndio durante
a operagao.

Atencao: Nio use o equipamento para a fusio de
metais ou ligas altamente oxidaveis como magnésio,
titanio etc. Sempre, em caso de duvida consulte o
fabricante.

> B> >
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Atencao: Este equipamento ndo é apropriado para

metais de baixo ponto de fusao como: aluminio, zinco,

estanho, chumbo etc. e suas ligas, que poderao gerar
situagoées perigosas. Para operagdo do equipamento em
situacoes diferentes daquela para o qual foi projetado, entre
em contato com o fabricante.

Atencgao: Nio use o equipamento para afusio de metais
ou ligas altamente oxidaveis como magnésio, titanio etc.
Sempre, em caso de duvida consulte o fabricante.

Para sua seguran¢a mantenha o local de trabalho

limpo e organizado. Utilize equipamentos de protegcao

individual (E.P.l.): 6culos de seguranga, luvas, avental e
ferramentas adequadas ao trabalho.

Mantenha junto ao local de trabalho equipamento de
combate a incéndio. Consulte seu fornecedor para qual
o tipo mais adequado.

Instalagao

4.1 - Local de instalagao

Sua Powercast Red deve ser instalada sobre uma base nivelada, firme de
madeira ou alvenaria a uma altura entre 0,65 e 0,75 m que permita ao operador,
sem dificuldade vigiar o processo de fusdo através do visor.

O local deve ser limpo e arejado, € importante deixar uma distancia de cerca de
20cm de qualquer anteparo para permitir a livre circulagdo de ar necessaria a
ventilagdo. Ndo é aconselhavel que fornos de eliminacdo de cera estejam
instalados na mesma bancada.
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Requisitos elétricos

A rede elétrica deve ser bifasica em 220Vca. 50/60Hz, fase 220 + fase 220 +
neutro 127V com capacidade disponivel para 3kW, 14A.

Em algumas regides do pais, Norte e Nordeste e outras a rede € 380Vca. fase 380
+ fase 380+ neutro 220V, se esse for 0 caso sera necessario a aquisigao de um
transformador conversor nao fornecido com o equipamento. Em caso de duvida
consulte um eletricista de sua confianga ou entre em contato com a fabrica para
maiores informacgdes.

4.2

Providencie uma rede de alimentagdo com fio de 2,5mm?, instale um disjuntor
térmico de 20 amp. De preferéncia utilize os servigos de um profissional.

Cabodeforga(2).
Chave geral (3).
Tomada auxiliar (4.)

r

funcionamento do equipamento e para a sua seguranga

nao retire o pino central da tomada. O neutro da rede
elétrica é necessario para o funcionamento do equipamento.
Ligar o fio terra da maquina a uma vareta de cobre padrao de
1,50 m para blindar o equipamento contra ruidos e proteger o
operador contra descargas elétricas.

ﬁ Atencao: De acordo com as normas, para o bom

Obs: O sistema de seguranga do equipamento ndo permitira a operagao sem o fio
terraligado ao pino central da tomada.

Atencao: utilize tomada exclusiva, no utilize dispositivos

do tipo “benjamim”.
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4.3 Agua de refrigeragao

A bobina de indugédo e o sistema de geragéo de alta freqiiéncia s&o refrigerados
por agua circulante, o bom funcionamento do equipamento e a sua vida util
dependem da observagao das informagdes a seguir:

A Powercast Red necessita de uma pressdo de agua minima de 1kgr/cm?
(15Ib/pol?). A agua deve ser limpa e constante, se em sua regido a agua tem
problemas de sedimentos é necessario a instalagao de um filtro adequado caso
contrario o sistema entupira causando danos ao equipamento.

Utilize de preferéncia agua da rua que normalmente tem pressao maior.
Providencie a instalagdo de uma torneira do tipo jardim de 3/4 pol. a cerca de 1
metro do equipamento.

Para verificar se a pressdo de sua rede é adequada utilize o dispositivo para
afericdo de presséo que acompanha o equipamento (figura a seguir).

Providencie: uma vasilha com capacidade de 1 litro (garrafa de refrigerante, de
alcool etc.), umrelégio que tenha segundeiro ou crondmetro.

1- Conecte o dispositivo da figura a torneira.

2- Abra a torneira e mecga o tempo que a agua leva para encher o vasilhame de 1
litro.

3-Repita a operagado 2 vezes e anote o valor do tempo.

Compare com a tabela abaixo.

TEMPO |PRESSAO
(MINUTOS) (kg/cm?)

3 0,5
2:30 1,0
2:00 2,0
1:30 3.0
1:00 4,0

Se o valor do tempo obtido for menor que 2:30 seu equipamento podera ser ligado
normalmente, caso contrario sera necessario uma bomba de pressurizagéo que
sera ligada a tomada auxiliar(4). Entre em contato com a fabrica quando
poderemos orienta-lo para a melhor solugao.

Valores acima de 4Kg/cm? s&o desaconselhados, deve-se providenciar um
redutor de pressao do tipo utilizado em prédios de apartamentos.

Retire o dispositivo de aferigao da torneira e guarde-o ele podera ser util no futuro.
Conecte a mangueira que acompanha o equipamento a torneira e a entrada de
agua (5) na traseira do equipamento . Abra a torneira e corrija possiveis
vazamentos.



Conecte a outra mangueira a saida de agua do equipamento(6), utilize a
abracadeira para evitar vazamentos.

Aagua utilizada deve ser descartada em uma, pia ou ralo. Caso nio seja possivel,
providencie uma mangueira com didmetro interno minimo de 25mm.

Introduza a mangueira de saida dentro da de maior didmetro, posicione-a de
forma que nao haja refluxo e permita que a agua escoe por gravidade até o ponto
de esgoto mais proximo.

N&o e necessario nem aconselhavel fechar a torneira de entrada, quando o
equipamento € desligado, a agua automaticamente é fechada.

\
Atencgao: Nio estrangule a mangueira de saida de agua.
Nao diminua o comprimento da mangueira de saida. Nao
ligue a mangueira de saida a outra de igual diametro. As

agcO0es acima provocarao o mau funcionamento do

equipamento. )

Preparativos inicias
5.1

Para melhor conhecer o equipamento e seu funcionamento,
aconselhamos que o usuario faca diversas fundigbes de
teste utilizando como anel de fusdo a conquilha (7) que
acompanha o equipamento.

ATENCAO-PERIGO

A conquilha nao deve conter nenhum residuo de 6leo ou

agua, o metal fundido em contato com estes
componentes podera provocar graves danos ao equipamento.
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Os numeros entre parénteses referem-se as figuras a seguir.

(8) Visor

(9) Gatilho de disparo
(10) Alavanca da bobina
(11) Bobina

(12) Chave de servigo
(13) Painel

(14) Porta

(15) Brago centrifugador

Abra a porta (14) e retire os calgos e demais acessorios de transporte.
Abaixe a bobina acionando o gatilho de disparo (9) para a direita.

(16) Cadinho

(17) Alojamento do
cadinho

(18) Manopla do suporte
de anel

(19) Manopla de
balanceamento

(20) Anel

(21) Bergo de anel

Coloque um cadinho(16) em no seu alojamento(17) .

Coloque no cadinho cerca de 15 gramas de metal (nunca mais que 20gr.), de
preferéncia niquel cromo novo. Distribua as pastilhas no cadinho de forma
compacta.

Girando a manopla do suporte de anel (18) ajuste a conquilha de forma que o
seu orificio fique alinhado com o orificio do cadinho, n&o & necessaria a utilizagéo
do Berco de anel (21), aperte a manopla do suporte do anel (18) até que a
conquilha fique firme em sua posicao. Aperte somente o suficiente para que a
conquilhafique firme, ndo aperte exageradamente.



(16) Cadinho.

(18) Manopla do suporte do anel.
(19) Manopla de balanceamento.
(22) Contra peso de balanceamento.
(23) Receptor ceramico.

conquilha ou anel de fundicao devidamente preparado

em seu suporte. Na falta deles o metal fundido sera
langado internamente podendo causar sérios danos ao
equipamento.

p
ﬁ Atencao: Em qualquer fusido nunca deixe de colocar a

Solte a manopla de balanceamento (19) até que o brago centrifugador (15)
funcione como uma balanca.

Gire o contra peso (22) até o brago ficar na posi¢ao horizontal.

Aperte novamente a manopla, basta encostar ndo é necessario apertar
demasiadamente.

Coloque o receptor ceramico (23) em sua posigao.

(

haja rompimento do cadinho o metal fundido ficara

contido no receptor ndo causando danos ao
equipamento. E normal o receptor quebrar ao se tirar o metal
contido porele.

ﬁ Atencao: Nio deixe de usar o receptor ceramico. Caso

Com a mao direita gire o Brago centrifugador (15) de forma que o fundo do
cadinho fique sobre a Bobina(11), com a esquerda levante a Alavanca da
bobina(10) até seu travamento. S6 existe uma posi¢éo onde isso ocorre.
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5.2 Painel de controle.

powerCASﬂ
red 1700

@ Agua

@ Processo

® Faha

Tecla START: Dainicio ao processo de fusao.
Tecla STOP: Interrompe o processo em qualquer fase.
Botao POTENCIA: Ajusta a poténcia elétrica entregue para a fuséo.

Led Agua: Normalmente aceso. Indica condigao de refrigeragdo normal.

Acende de forma intermitente com emissdo de sinal sonoro caracteristico,
quando hafalta ou deficiéncia de refrigeracgao.

O processo é interrompido ou n&o se inicia.

Led Processo: Normalmente apagado. Acende de forma intermitente com sinal
sonoro caracteristico quando:

Abobina n&o foi levantada.

Aporta nao foi devidamente fechada.

O processo € interrompido ou ndo se inicia.

Led Falha: Normalmente apagado. Acende de forma intermitente com sinal
sonoro caracteristico quando:

Atenséo de alimentagéo esta fora da faixa de trabalho de 180V a 240V.

Falta ou excesso de metal no cadinho minimo 3g maximo 80g.

Falta de ligagdo do neutro darede.

Falta de aterramento.

Super aquecimento, (vide 6-4 pag.11).

O processo € interrompido ou ndo se inicia.

Para reiniciar o processo ap6s as anomalias acima descritas serem sanadas
acione atecla “Stop” e em seguida “Start”.



5.3 Operacgao.

ATENCAO: Para sua seguranga sempre utilize E.P.l., é
possivel o desprendimento de fagulhas aquecidas nas
operagoes a seguir.

Ligue a Chave geral (2) natraseirado equipamento.

Ligue aChave de servigo (12).

Feche a porta (observe o clik de travamento).

Gire o botdo Poténcia para a direita.

Pressione o botdo START.

Com o visor escuro(24) recolhido observe o metal, se necessario ajuste o botéo
Poténcia.

Quando necessario puxe 0 visor escuro.

Quando o metal estiver devidamente fundido puxe a alavanca de disparo para a
direita.

Nao segure a alavanca da bobina (10), deixe-a cair normalmente.

Quando o metal esta na temperatura 6tima para o disparo da
centrifugagcdo?

Em geral, para a maioria das ligas quando a temperatura ideal para a
centrifugagao é atingida o metal fundido toma a forma de um cone e a camada
de 6xido se rompe em partes devido a agitagdo promovida pelo campo
magnético, nesse ponto deve-se disparar a centrifugagao.

Apo6s a centrifugagdo, aguarde a centrifuga parar.

Abra a porta e com o auxilio de uma pinga retire a conquilha do suporte e o metal
fundido da conquilha.

Esfrie o metal e a conquilha.

Com uma espatula retire do cadinho os restos da fusao.

Lembre-se a conquilha deve estar perfeitamente seca antes
do uso.

Faca varios testes até se familiarizar totalmente com o processo.
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E Fundicgao real

6.1 Anéis

Qualquer tipo de anel pode ser utilizado, anéis de aco, sistema de expansao livre,
PPR, canal de alimentag&o descentralizado etc..

Deve-se sempre tomar a precaucao para que o canal de entrada de metal do anel
figue alinhado com o orificio do cadinho.

N&o é necessario apertar demasiadamente o suporte sobre o anel.

No caso de uso de anéis padronizados pela norma DIN (Alema), para facilitar a
centralizagdo usa-se os Bergos de anéis que acompanham o equipamento.
Mesmo utilizando Bergos de anéis é necessario fixar o anel através da manopla
do suporte de anéis.

6.2 Balanceamento

Quando o sistema néo esta balanceado, fortes turbuléncias sao causadas no
metal liquido provocando erosao e mau preenchimento da cavidade do
molde.Daiaimportancia de um bom balanceamento.

Fagca o balanceamento com os anéis antes de eles irem para o forno de
eliminagao da cera. Utilize a marcagéo no brago do contra peso como referéncia.
Estudos realizados pela EDG mostram que a perda de calor no centro do anel é
de cerca de 10°c nos primeiros 2 minuto, portanto aumente a temperatura do
forno em 10°c e faga o balanceamento fino com o anel na posic¢ao de fuséo.

Basta um pequeno aperto na manopla de balanceamento.

6.3 Preparacgao

Antes de retirar o anel quente do forno de eliminagéo de cera e iniciar a fundigéo:
Posicione o cadinho em seu alojamento.

Coloque o metal a ser fundido no cadinho.

Posicione o brago centrifugador e levante a alavanca da bobina até seu
travamento.

Vire o botédo “Poténcia” para a posigao maxima.

6.4 Fundicao

Retire o anel do forno, posicione-o corretamente em seu suporte, se achar
conveniente use um bergo de anel adequado. Mesmo utilizando o berco de
anel é indispensavel apertar amanopla do suporte de anel.

Facga um balanceamento fino.

Feche a porta.

Acione a tecla Start.

Gire o botdo de “Poténcia” para adireita.

Utilize o visor para vigiar a fusdo, aguarde todas as
pastilhas de metal atingirem a mesma temperatura
(brilho).

As vezes é necessario diminuir a poténcia para que néao
haja sobre-aquecimento de uma Unica pastilha.




Quando achar necessario faga usodo visor escuro (24).

Quando todo o metal estiver fundido acione para a direitaa manopla de disparo.
Aguarde a total parada da centrifuga.

Abraa porta e retire o anel.

O processo pode ser interrompido a qualquer momento pressionando-se a tecla
“Stop” ou abrindo a porta.

Acada novafundigao faga alimpeza do cadinho.

N&o ha limite de fundigbes seguidas. Se por ventura, por algum motivo

houver um super aquecimento o processo sera interrompido. O led “Falha” do
painel acendera de forma intermitente acompanhado de sinal sonoro.
Normalmente o superaquecimento ocorre quando se utiliza circuito de
refrigeracao fechado tanque-bomba que em fusdes seguidas aquece a agua do
tanque alem do permitido.

Acione atecla “Stop” aguarde 30 minutos e reinicie o processo.

Cadinhos

Os cadinhos sao pecas ceramicas de forma e composigéo especiais projetados
para suportar os grandes choques térmicos a que serdo submetidos durante a
fundigéo.

Sua vida util depende de varios fatores entre eles: composicéo
da liga utilizada, temperatura de fusédo da liga, peso do metal a
serfundido etc..

Suas dimensdes podem variar e por vezes sd0 necessarios
alguns ajustes para que ele se encaixe perfeitamente em seu |
alojamento. Utilize uma lima ou lixa grossa para efetuar estes
ajustes.

As irregularidades em seu interior sdo normais e ndo influem
na fundicao.

De preferencia utilize um cadinho para cada liga.

Verifique frequentemente o estado do cadinho, pequenas fissuras sdo normais,

Quando as fissuras se tornarem trincas descarte a peca.

N&o deixe restos de fundi¢do no interior do cadinho.

Sempre utilize a conquilha para o reaproveitamento de sobras.

Na fundigdo de metais nobres ha a necessidade da utilizagéo de um cadinho de
grafite (nao fornecido) inserido no interior do cadinho ceramico.

7-1 Engaiolamento:

Quando usam-se sobras de metal € comum o engaiolamento do metal no
cadinho. O metal que esta proximo ao fundo funde enquanto os pedagos que
estdo mais acima ficam presos nas paredes do cadinho. Interrompa a fuséo e
com o auxilio de uma espatula distribua o metal de forma mais homogenia.
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E Manutencao

Desligue a chave geral antes de qualquer manutengao.

Limpe o equipamento periodicamente com pano Umido evitando respingos.
Limpe regularmente a camara de centrifugagéo retirando residuos de fundigao e
restos de revestimento.

Verifique regularmente se ndo ha residuos metalicos presos na bobina.
Principalmente ap6s uma fundigdo onde houve aspersao de metal.

Limpe periodicamente os filtros do visor.

Acada 6 meses desconecte a mangueira de entrada de agua, limpe a peneira ali
existente e troque ofiltro de entrada de agua.

E Problemas, Causas & Solugodes

Problemas Causas Solugées
O botédo de poténcia estd | Gire o bot&o poténcia todo

O metal demora muito na posi¢gado minima. para a direita.
para fundir. Tensao de alimentagéo Verifique a tensao da rede

baixa. Excesso de metal Verifique o peso de metal

A mangueira de saida de

Ha vazamento de agua agua estéa estrangulada. | Verifique as mangueiras de
sobre a bancada. A mangueira de entrada entrada e saida.

esta mal conectada.

A d la d A manopla esta sendo E |
pesar de a manopla da bloqueada antes de chegar orce a manopla para

bobina estar abaixada a na posicio inferior de baixo e verifique o que a
centrifuga ndo parte. disparo. esta bloqueando.

O orificio do cadinho esta Desobstrua o orificio
Ha vazamento de metal no . obstruido. Verifique o peso de metal
interior da cadmara. Ha excesso de metal. utilizado.

Orificio do cadinho n&o Verifique o alinhamento.
esta alinhado com o anel.

Vide pag10:
Ha falhas constantes nas Baixa temperatura do “Quando o metal esta na
pecas fundidas. metal. temperatura 6tima para
disparar a centrifugagéo?”
No painel de controle o led Falta de refrigeracéo. Confira a press&o de agua.
indicador “ Agua” Baixa presséo da agua. Verifique se ndo ha outra
fica constantemente Amangueira de saida de | torneira aberta na mesma
piscando. agua esta estrangulada. linha. Verifique se a

mangueira de saida.

Para cancelar a indicacéo de “Falha” depois de corrigido o problema acione a
tecla “Stop” e “Start” parareiniciar o processo.




Dados Técnicos

» Tensao de alimentagéo:

» Freqliéncia darede:

» Potencia maxima:

» Corrente maxima:

» Capacidade min. e max.de fuséo:
» Temperatura maxima de fusao:

» Vazao de agua a 2kg/cm?:

» Temperatura maxima da agua de refrigeragéo:

» Temperatura ambiente max.:
» Peso Liquido:

» Largura:

» Altura:

» Profundidade:

180 a 240 volts bifasico.
50/60 Hz.
3.000 Watts
14 amp.

de 3a80g.
1.700°C

4 litros /min
40°C

40°C

63 Kg.
0,6m

0,53 m
0,72m

EDG Equipamentos e Controles Ltda.

Tel: 5516 3377-9600
contatoedg@edg.com.br
assistenciaedg@edg.com.br
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Anotacoes
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