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DUCATRON SERI 3

KULLANICI KLAVUZU

GIRIS

TEKNIK OZELLIKLER

KURMA VE CALISTIRMA

KONTROL ISTASYONUNUN TANIMI
DENEME CALISTIRMASI (yliklenmemistir)
ENDUKSIYON JENERATORU

KOL DENGELEME

POTANIN SECIMI

ERITME VE ENJEKSIYON

ARGON GAZI

GIRIS

“Ducatron Seri 3”un sahibi oldugunuz igin sizi kutlariz. Bu makine, size tam bir
memnuniyet sunacak sekilde dizayn edilmis, iiretilmis ve test edilmistir. Bundan
sonra onsuz yapamayacaksiniz.

Hangi alagimi kullanirsaniz kullanin miitkemmel dokiimii zahmetsiz ve risksiz olarak
yapacaksiniz.

Ducatronu en iyi sekilde kullanabilmek igin liitfen isletim bilgilerini ve bu klavuzda

verilen tavsiyeleri tam olarak okuyunuz ve uygulayiniz.

TEKNIK OZELLIKLER

- GUc¢ besleme 220/240 V tek-faz

- Frekans 50 Hz/60 Hz

- Gl tiketimi 2500 W

- Jenarator isletme frekansi 135 kHz

- Maksimum 1s1 1500/1600 C

- Kol rotasyon hizi 500 rpm

- Pota kapasitesi 60 g degerli ya da degersiz alagim
- I¢e monte edilmis degisik giic kontrolii

- Argon gazi: alasimi oksidasyondan korur

- Sogutma:



a.

Elektronik jenerator:

Iki 120 x120 vida fanlar1, ¢ikt1 25 1/s

b.

Enduktor:

18 litrelik tankla beraber kapali devre su pompast

EBAT VE AGIRLIK
Genislik 690 mm
Derinlik 585 mm

Yiikseklik w/kapaktan agagr 950 mm

Yiikseklik w/kapaktan yukar1 982 mm

Net agirlik 110 kg

AKSESUARLAR

3 silikon nitrit pota 5 besik (5 boyda)

2 silika pota 1 set dokiim halkasi

1 sirli karbon kaplama 1 tasiyict fork (catal)

1 quartz rod 1 set sigorta

KURMA VE CALISTIRMA

1. Makinanin paketini a¢imniz ve iyi durumda olup olmadigim1 kontrol ediniz;

herhangi bir hasar olmasi durumunda nakliyeciyi ve satictyr haberdar ediniz.
Nakliyeci tarafindan imzalanmasi gereken nakliye belgesinideki herhangi bir
ihtiyat kaydini not ediniz ve bunu alind1 belgesiyle beraber nakliyeciye taahhiitlii
bir mektupla bildiriniz.

Makinayi diiz bir yiizey lzerine koyunuz, konulan ylzeyi kontrol ediniz.

On paneldeki 4 viday: ¢ikartiniz. Paneli ¢ikartiniz.

Elektrik prizinden ayirdiktan sonra gri plastik tankin {izerine yerlestirilmis olan su
pompasini aliniz. 18 litrelik tanki suyla doldurunuz. Suyu yerine geri koyunuz ve
on paneli kapatiniz. Plastik prizlerdeki deliklere vidalar takiniz.

Kapagi aciniz, kol tutturucuyu ¢ikartiniz.

Voltaj borularinin arka plakada belirtildigi gibi oldugunu kontrol ettikten sonra,

standart 10/16 topraklanmig duvar prizine takiniz.



KONTROL ISTASYONUNUN TANIMI

1.
2.
3.
4.

Gii¢ diigmesi acik-kapali
Kol hiz selektorii
Kol aksis gostergesi

Endiiksiyon bobinini yiikseltecek kontrol diigmesi

Kol merkezi duruma getirildiginde ¢alisirlar.

5.
6.
7.
8.

Enduksiyon jeneratord igin gug kontrol ¢evirmesi
Eritme gOstergesi
Eritme gostergesi

Enjeksiyon diigmesi

Koruyucu kapatildiginda calisir

9.

10.

Enjeksiyon gostergesi

Durdurma diigmesi

DENEME CALISTIRMASI (yliklenmemistir)

Eritmeye baslamadan once, makinenin ¢aligmasini test etmenizi Oneririz. Asagidaki

adimlar takip edilmelidir:

1.

2
3
4.
5
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Paslanmaz ¢elik halkay1 (¢ap 30) kiiciik besige koyunuz.

. Besik+halka bilesimini kolun iizerine oturtmak i¢in forku (¢atali) kullaniniz.

Sirli karbon kaplamayla birlikte silika potasini pota tepsisinin iizerine koyunuz.
Diigmeyi “On” durumuna getiriniz.

Kolu merkezi duruma getiriniz (dogru olarak yerine getirildiginde sinyal sesi
duyulur)

(Self) diigmesine basiniz

(Fusion) diigmesine basiniz

Gug varyasyon ¢evirmeyi 8’e getiriniz.

Bir dakika i¢in pota sicakliginin yiikselmesini bekleyiniz.

. Kapag1 kapatiniz.
11.
12.
13.
14.
15.

(Inject) diigmesine basiniz

10 ila 20 saniye makinanin ¢aligmasini bekleyiniz.

(Stop) diigmesine basiniz.

15 saniye bekleyiniz (rotasyonu takip eden givenlik marjini)

Kapagi aginiz.



INDUKSIYON JENERATORU

Endiiksiyon 1sitma rezistans 1sitmadan ¢ok farkli bir ilkeye dayanir.

Indiiktor, eritilecek metalin iizerinde dogrudan etki gosteren yiiksek frekansli bir
manyetik alan yaratir.

Metalden gegen dalgalar 1s1y1 artirir ve metali eritir.

Jenerator, eritilmis metalleri tam olarak karistirmak icin dogru isletim frekansinda
ayarlanmustir.

Elektromanyetik karistirict homojen bir alasim ortaya c¢ikarir ve geleneksel
jeneratorlerin yiizeyi asir1 1sitma 6zelligini gostermez.

Ducatron Serie 3 generatorii, en ileri semikondaktor gii¢ kapilarina sahiptir (Gii¢ —
MOS). Yiiksek verimlilige sahiptir, bu da emilen giiciin %90°nina esittir.

Ug farkl1 pargas1 vardur:

Gli¢ besleme 300 V DC Voltaji  Gii¢ w/siklik dagitict  Endiiksiyon  kendisi

devresi Jeneratori

KOL DENGELEME

Dengeleme sistemi, kolun en u¢ noktasina monte edilmis denge agirliga sahiptir.
Diger ugta, denge +/-60g toleransla, 1160 g. sabit agirlig1 olan “halkatbesikle
saglanir.

Asagidaki tablo halkalarin teorik agirliklarini (firin isleminden gegtikten sonra) ve

tekabiil eden besik agirliklarin1 vermektedir.

Mm olarak Halka | Mm olarak G olarak Halka G olarak besik
capt yukseklik agirhg agirhig
30 55 100 1060
50 55 230 930
65 55 355 805
80 55 500 660
90 70 585 575
(w/o metal)

Onemli: “Besik+halka” montaji olmadan kolun dénmesine asla izin vermeyiniz.

POTANIN SECIMI

Ducatron Seri 3 iki ¢esit pota ve bir sirli karbon kaplamayla birlikte size ulastirilir.




A- SILIKON NITRID POTA (BEYAZ-GRI GOSTERGE)

Bu pota degersis alasimlar (nikel-kromium, cobalt-kromium) i¢in kullanilir. Cok
yiiksek 1silara dayanabilir ve 1500C’ye kadar kullanilabilir. Silikon nitrid st tabaka,
erimis metalin potanin altina ya da enjeksiyon memesine yapigmasini dnler.
B-SILICA POTA (BEYAZ)

Bu pota sirli karbon kaplama igin bir destek olarak kullanilmak iizere dizayn
edilmistir. Bununla birlikte, degerli ya da degersiz metallerin kaplamasiz olarak
dokiimiinde de kullanilabilir. Cok yiliksek 1silara (maksimum 1400C)
dayanamamasina karsin daha ucuzdur.

C-SIRLI KARBON KAPLAMA (VEYA SIRLI KARBON)

Bu kaplama, degerli yada yar1 degerli alasimlarin dokiilmesi i¢in silika potasinin igine
monte edilmistir. Erime siiresince alagimi korur ve homojen bir sicaklikta tutulmasini
saglar. Mesamatsiz oldugundan karbonun alagimi kirletmesini onler.

Not: Sirli karbon kaplama asla degersiz alasimlar i¢in kullanilmamalidir.

ERITME VE ENJEKSIYON

- Anadiigmeyi “On” sekline getiriniz.

- Kol ¢alistirma hizin1 se¢iniz.

- Eritilecek metali potanin i¢ine koyunuz.

- Potay1 kola yerlestirilmis olan izole tepsisine koyunuz

- “Halka+besik” montajini kolun {lizerine yerlestiriniz.

- Kolu merkezi duruma getiriniz ve sinyalin dogru pozisyonu verdiginden emin
olunuz.

- Endiksiyon bobinini yukseltiniz.

- Eritme islemine baglayiniz

25 g. degersis metal i¢in (1400C) ortalama eritme siiresi 1 dakika 15 saniyedir, sirl

karbon kaplamayla birlikte 25 g. degerli metal i¢in (110C) 1 dakikadir.

Elektromanyetik etkiler metali eritmeye basladiginda, ingotlar biraraya gelir ve bir top

olusturur. Bu enjeksiyonun baglatilmasi i¢in ideal zamandir.

- Stop diigmesine basarak 10 ila 20 saniye sonra santrifiijlemeyi durdurunuz.

- Kapak giivenlik latchi birakilana kadar bekleyiniz (15 saniye)

- Kapag aginiz.



ARGON GAZI

A- FONKSIYON

Argon gazi, alasimin oksidasyonunu onlemek i¢in eritme islemi siiresince enjekte
edilir.

“Air Liquid Company” e (ya da bu tip gazla ilgilenen baska bir sirkete) argon gazi
icin bagvurmanizi Oneririz. Bir akigsmetreyle birlikte dogru silindiri size temin

edeceklerdir.

Ozellikleri:
- Silindirler 2 m3, 4m3 ve iistii seklinde sunulmaktadir.
- Kullanilan gaz endiistriyel grade argonu olan “Nertal”dir.

- Akigmetre: sinif 0-15 litre

B- YONTEM

Akismetreyi makinenin arkasindaki kaba baglayimniz

Silindiri aginiz.

Akismetreyi 5 litre/dakika olarak ayarlaymiz

Argan gazi eritme baglar baglamaz otomatik olarak enjekte edilecektir. Dokiimii
bitirdiginizde silindir kapanir.

Not: Gaz tiiketildiginde, silindir basinci diisecektir ve yeniden kiigiik bir ayarlama

gerekecektir.



