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Назначение
Установка для вакуумного литья изделий из драгоценных и цветных металлов по выплавляемым моделям. Предназначена для литья с внешним источником плавления. Литейная камера приспособлена для литья под вакуумом в опоки. Для поддержания глубокого вакуума установка оснащена ресивером, увеличивающим эффект всасывания при заливке опок. 

Для удобства оператора управление подачи вакуума на литейный узел производится с помощью педали, расположенной внизу установки.
В моделях УВЛ-1С, УВЛ-1С-М для формовки опок используется встроенный вибровакуумный стол с колпаком, изготовленным из специального стекла.
В модели УВЛ-1МС для формовки опок используется встроенный вибровакуумный смеситель формомассы на 4 кг загрузки.
Выпускается в следующих вариантах:

- Установка для литья УВЛ-1С;

- Установка для литья УВЛ-1С-М;

- Установка для литья УВЛ-1МС.
Комплект поставки: Установка для литья УВЛ-1С, вакуумный колпак Ø200х300 мм, переходные кольца для опок (60 мм, 75 мм, 80 мм, 90 мм, 100 мм, 125 мм), паспорт.
Комплект поставки: Установка для литья УВЛ-1С-М, вакуумный колпак Ø200х300 мм, переходные кольца для опок (60 мм, 75 мм, 80 мм, 90 мм, 100 мм, 125 мм), паспорт.
Комплект поставки: Установка для литья УВЛ-1МС, переходные кольца для опок (60 мм, 75 мм, 80 мм, 90 мм, 100 мм, 125 мм), паспорт. 
Дополнительно может комплектоваться: опоки, резинки для опок, прокладки силиконовые и графитовые, щипцы для опок, переходные кольца для опок (40 мм, 50 мм).
Технические характеристики
	
	УВЛ-1С
	УВЛ-1С-М
	УВЛ-1МС

	Диаметр виброплощадки, мм
	200
	-

	Макс. размер вакуумного колпака, мм
	Ø200х300
	-

	Макс. размер опоки, мм
	Ø152х265
	Ø152х200

	Диаметры применяемых опок, мм
	40, 50, 60, 75, 80, 90, 100, 125, 152

	Диаметр колбы вибросмесителя, мм
	-
	-
	200

	Макс. загрузка вибросмесителя, кг
	-
	-
	4

	Объем колбы с водой, л
	-
	-
	1,5

	Величина вакуума
	0,05х10⁻¹ МПа
	2х10⁻¹ Па
	0,05х10⁻¹ МПа

	Мощность вибратора, Вт
	30

	Мощность вакуумного насоса, кВт
	0,25
	0,75
	0,25

	Производительность вакуумного насоса, м³/ч
	6,8 
(115 л/мин)
	17 
(283 л/мин)
	6,8 
(115 л/мин)

	Вакуумный фильтр
	есть

	Ресивер
	есть

	Плавный сброс вакуума
	есть

	Плавная регулировка вибрации
	есть

	Плавная регулировка смесителя
	нет
	нет
	есть

	Запуск педалью
	есть

	Напряжение питания, В
	220

	Масса, кг
	70
	70
	85

	Габаритные размеры, мм
	685х440х
880
	685х440х
880
	685х440х
1560


Устройство оборудования
Общий вид установок для литья показан на Рис. 1.
На корпусе (1) с помощью четырёх амортизаторов закреплена виброплощадка (2), на которой распложена прокладка из вакуумной резины, обеспечивающая уплотнение системы подачи вакуума с колпаком (3) (УВЛ-1C, УВЛ-1C-М).
В модели УВЛ-1МC на виброплощадке (2) установлен вибровакуумный смеситель формомассы (4). 
В правой части литейных установок расположен литейный узел (5), используемый для установки опоки для заливки металла под действием вакуума.

Внутри корпуса установки для литья расположен вакуумный насос, связанный трубопроводом с ресивером через вакуумный фильтр и распределитель. Ресивер соединен с управляющим пневмораспредилителем (6, Рис.3) и через пневмопедаль (6) с литейным узлом (5). В литейной установке ресивер используется для поддержания глубокого вакуума, что помогает увеличить эффект всасывания при заливке опок.
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Рис. 1
Общий вид установок для литья
Устройство литейной установки с встроенным вибровакуумным смесителем формомассы показано на Рис. 2.
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Рис. 2
Установка для литья с вибросмесителем

На виброплощадке (1) установлена прозрачная колба (2), состоящая из двух зон: нижняя зона вибровакуумирования опок (литейных форм) и верхняя зона приготовления формовочной смеси. Зоны соединены между собой трубопроводом (3) и разделены дном (4) смесителя со сливной заслонкой (5). Заслонка управляется рукояткой (6).

Смеситель в верхней части колбы состоит из венчика (7), установленного на подшипниках скольжения. Венчик приводится в движение электродвигателем (8) через редуктор (9), и имеет разъёмную муфту (10), размыкание которой производится поднятием привода вверх за рукоятку (11).

Электропривод венчика установлен на стойке (12), внутри которой находятся трубопроводы подачи вакуума и воды к смесителю, через съёмную пробку (13). На подачу воды в смеситель установлен вентиль (14). 

На корпусе литейной установки установлена колба (15) для заливки воды, которая используется при приготовлении формовочной смеси. Колба имеет шкалу с градацией относительно веса загружаемой смеси.
Панели управления установок для литья показаны на Рис. 3.
На передней панели расположены: выключатель сети (1), кнопка включения вакуумного насоса (2), кнопка включения вибростола (3), регулятор оборотов миксера (4), регулятор частоты вибрации стола (5), пневмораспределитель (6), вакуумметр (7).
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Рис. 3
Панели управления установок для литья

Подготовка и порядок работы
Установка для литья поставляется к эксплуатации в готовом виде. УВЛ необходимо разместить на ровной горизонтальной и устойчивой поверхности. После этого произвести визуальный осмотр оборудования на исправность узлов, удалить с рабочих поверхностей грязь, пыль.

УВЛ-1C, УВЛ-1C-М
1. Обеспечить подключение к электропитанию. Проверить заземление.
2. Установить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в нейтральное положение «0». В этом положении узел формовки (вибростол) и литейный узел отключены от вакуумной системы установки.
3. Установить на виброплощадку (2, Рис. 1) опоку с формовочной смесью. После этого установить стеклянный колпак.
4. Для подачи вакуума на узел формовки необходимо запустить вакуумный насос кнопкой пуска (2, Рис. 3) и после появления давления (см. на показание вакуумметра 7, Рис. 3) переключить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в положение «1».
5. Придерживать колпак рукой пока идет набор давления. Прокладка из вакуумной резины обеспечивает уплотнение системы подачи вакуума.
6. При достижении необходимого давления переключить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в положение «0». В узле формовки давление будет сохранено. Можно проводить все операции с формомассой и вакуумированием опок.
7. Включить вибростол кнопкой пуска (3, Рис. 3), установить частоту вибрации стола регулятором (5, Рис. 3). За процессом можно проводить визуальное наблюдение через стеклянную колбу (колпак).
8. После завершения процесса формовки, отключить вибрацию. Для плавного сброса давления переключить пневмораспределитель в положение «2». Давление при этом снизится через литейный узел. Время и условия формовки зависят от технических требований формовочной смеси. 
9. Снять стеклянный колпак, удалив его в безопасное для хранения место. Снять опоку. Очистить узел формовки от остатков влаги и смеси.
10.  Перед началом работы с литейным узлом (5, Рис. 1) установить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в нейтральное положение «0».
11.  После установки опоки в литейный узел, запустить вакуумный насос кнопкой пуска (2, Рис. 3) и переключить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в положение «2». Насос во время заливки металла должен работать.
Для установки опок различного диаметра используются переходные кольца, входящие в комплект поставки. Для уплотнения соединения между опокой, кольцами и литейным узлом предусмотрены прокладки двух видов, изготовленные из высокотемпературной силиконовой резины и терморасширенного графита (в комплект не входят).
12.  При нажатии пневмопедали (6, Рис. 1) происходит подача вакуума к литейному узлу (5, Рис. 1).
13.  Выключить насос, дождаться сброса давления сквозь опоку. Извлечь опоку из литейного узла с помощью щипцов.
14.  После окончания работы отключить питание из сети.
УВЛ-1МС
1. Обеспечить подключение к электропитанию. Проверить заземление. Выключателем сети (1, Рис. 3) включить установку для литья.
2. Установить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в нейтральное положение «0». В этом положении узел формовки (вибросмеситель) и литейный узел отключены от вакуумной системы установки.
3. Рукояткой (11, Рис. 2) поднять вверх привод, чтобы вывести из зацепления венчик вибросмесителя. После этого можно снять колбу вибросмесителя (2, Рис. 2) и установить опоку с восковыми моделями на виброплощадку (1, Рис. 2).
4. Установить колбу (2, Рис. 2) обратно и с помощью рукоятки 
(11, Рис. 2) опустить привод до зацепления с венчиком смесителя. При необходимости провернуть венчик за ось для стыковки пазов разъёмной муфты (10, Рис. 2).
5. Снять пробку (13, Рис. 2), и через отверстие загрузить определенное количество формовочной смеси, в зависимости от размера опоки. Плотно закрыть пробку.
6. Залить в колбу (15, Рис. 2) соответствующее количество дистиллированной воды.

7. Для подачи вакуума на узел формовки необходимо запустить вакуумный насос кнопкой пуска (2, Рис. 3) и после появления давления (см. на показание вакуумметра 7, Рис. 3) переключить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в положение «1».
8. При достижении необходимого давления переключить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в положение «0». В узле формовки давление будет сохранено. Можно проводить все операции с формомассой и вакуумированием опок.
9. Регулятором оборотов миксера (4, Рис. 3) установить необходимые обороты миксера.
10.  Приоткрыть вентиль (14, Рис. 2). Под действием вакуума вода будет перетекать из колбы (15, Рис. 2) в резервуар смесителя.
11.  Установить частоту вибрации стола регулятором (5, Рис. 3).
12.  При проведении процесса перемешивания и формовки воспользуйтесь рекомендациями производителей формомассы. Закончив процесс приготовления формомассы, приоткрыть заслонку (5, Рис. 2) с помощью рукоятки (6, Рис. 2), заполнить опоку смесью.
13.  После завершения процесса формовки, отключить вибрацию. Для плавного сброса давления переключить пневмораспределитель в положение «2». Давление при этом снизится через литейный узел. Время и условия формовки зависят от технических требований формовочной смеси.

14.  Вытащить опоку из вибросмесителя. Очистить узел формовки от остатков влаги и смеси.
15.  Перед началом работы с литейным узлом (5, Рис. 1) установить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в нейтральное положение «0».
16.  После установки опоки в литейный узел, запустить вакуумный насос кнопкой пуска (2, Рис. 3) и переключить пневмораспределитель (6, Рис. 3) в положение «2». Насос во время заливки металла должен работать.

Для установки опок различного диаметра используются переходные кольца, входящие в комплект поставки. Для уплотнения соединения между опокой, кольцами и литейным узлом предусмотрены прокладки двух видов, изготовленные из высокотемпературной силиконовой резины и терморасширенного графита (в комплект не входят).
17.  При нажатии пневмопедали (6, Рис. 1) происходит подача вакуума к литейному узлу (5, Рис. 1).
18.  Выключить насос, дождаться сброса давления сквозь опоку. Извлечь опоку из литейного узла с помощью щипцов.
19.  После окончания работы выключателем сети (1, Рис. 3) отключить установку для литья.
Указание мер безопасности

Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на оборудовании, а также к его наладке и ремонту, обязан:
- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта оборудования;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. Прибор должен иметь надёжное заземление. Если нет возможности включить его в розетку с заземлением, следует выполнить заземление отдельно, соединив корпус отдельным проводом с заземлением.

2. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено.

3. Прибор необходимо устанавливать на сухую и ровную поверхность, в место, защищенное от прямого попадания воды или других жидкостей.
4. Необходимо придерживать стеклянный колпак во время набора и сброса давления.
5. Не включать вибрацию не убедившись, что колпак надёжно зафиксирован за счёт вакуума.
6. Содержать прибор в чистоте, своевременно удалять попавшую влагу.
7. Колпак хранить отдельно, не оставлять на приборе в нерабочее время.
8. Отключать прибор от сети, если Вы им не пользуетесь.

Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами;
· Работа без заземления прибора;

· Работа на неисправном приборе;

· Применение самодельных предохранителей;

· Установка прибора под наклоном;

· Работа прибора без присмотра в процессе работы;

· Снятие защитных ограждений с прибора.
Если установка для литья функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила хранения
Установку для литья следует хранить в сухом помещении, укрыв от пыли и влаги.
Комплект поставки
1. Установка для литья УВЛ-________
2. Вакуумный колпак Ø200х300 мм (УВЛ-1C, УВЛ-1C-М)
3. Переходные кольца для опок:
60 мм, 75 мм, 80 мм, 90 мм, 100 мм, 125 мм
4. Паспорт
Гарантийные обязательства
1. Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

2. Гарантийный срок эксплуатации 12 месяцев со дня отгрузки изделия потребителю.

3. Предприятие изготовитель на протяжении срока гарантии должно бесплатно заменить детали и узлы изделия, вышедшие из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя деталей или узла изделия по вине изготовителя необходимо составить официальное письмо с указанием:

– даты и места покупки изделия;

– характера неполадок и условия их возникновения;

– перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю ООО «ВТК-ОДЕССА»:

5. –  по почте: 65082, г. Одесса, ул. Преображенская, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  или по факсу: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной их замены персоналом, обслуживающим изделие.

7. Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

8. Предприятие изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.
Фирма изготовитель не несет ответственности за сохранность товара при перевозке.
В связи с постоянным совершенствованием конструкции отдельные элементы установки для литья могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Установка для литья соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС655.00.000СБ, ПЛС655.00.000-01СБ и признана годной для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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