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I.AM PE RT, Zu dieser Betriebsanleitung

PRECISION WELDING

1 Zudieser Betriebsanleitung

Bevor Sie das Gerat das erste Mal bedienen oder mit anderen Arbeiten an dem
Gerét beginnen, sind Sie verpflichtet, diese Betriebsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Beachten Sie inshesondere das Kapitel 2
LAllgemeine Sicherheitsbestimmungen”!

1.1 Allgemeines

Diese Betriebsanleitung soll Ihnen dabei helfen, das Gerat kennenzulernen und
dessen bestimmungsgemalie Einsatzmdglichkeiten zu nutzen.

Sie enthélt wichtige Hinweise, um das Gerat sicher und sachgerecht
zu betreiben.

Die Betriebsanleitung muss

e von jeder Person, die mit Arbeiten an dem Gerat beauftragt ist, vollsténdig
gelesen und angewendet werden.

e 5o aufbewahrt werden, dass sie jederzeit fiir alle Benutzer am Einsatzort
des Gerats zugdnglich ist.

e Dbei Weitergabe des Gerates an Dritte zusammen mit allen
erforderlichen Dokumenten (ibergeben werden.

Die Beachtung der Betriebsanleitung hilft

e (efahren zu vermeiden.
e Reparaturkosten und Ausfallzeiten zu vermindern.

e die Zuverlassigkeit und die Lebensdauer des Gerates zu
erhohen.

Erganzend zur Betriebsanleitung sind auch die im Land der Verwendung
und am Einsatzort geltenden Vorschriften zur Unfallverhiitung
und zum Umweltschutz zu beachten.

Sicherheits- und Gefahrenhinweise am Gerat miissen in lesbarem Zustand
gehalten werden und diirfen weder entfernt, noch abgedeckt
oder beschadigt werden.
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Zu dieser Betriebsanleitung I_AMPE RT.
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1.2 Darstellung von Informationen

Handlungsanweisungen

Anwendungstipp

In den Handlungsanweisungen wird Schritt fiir Schritt erklart, welche Tatigkei-
ten ausgefiihrt werden miissen, und wie dabei vorzugehen ist.

In dieser Betriebsanleitung werden Handlungsanweisungen
mit den folgenden Symbolen gekennzeichnet:

» Die mit diesem Tatigkeitssymbol gekennzeichneten Handlungsschritte
diirfen in beliebiger Reihenfolge durchgefiihrt werden.

Nummerierte Handlungsschritte miissen exakt
in der vorgegebenen Reihenfolge durchgefiihrt werden.

v" Das Resultatsymbol beschreibt das Ergebnis oder Zwischenergebnis einer
Handlung.

Der , TIPP” kennzeichnet zuséatzliche Informationen
flir die einfache und sichere Anwendung des Gerates.

TIPP: Hinweis zur optimalen Nutzung des Gerates.

1.3 Aufbau der Warnhinweise

Signalwort Vermeidung von ... Magliche Folgen, wenn der
Warnhinweis nicht beachtet
wird:
GEFAHR Personenschaden Tod oder schwerste
(unmittelbar drohende Ge- Verletzungen!
fahr)

WARNUNG Personenschaden Tod oder schwerste
(méglicherweise Verletzungen!
gefahrliche Situation)

VORSICHT Personenschaden Leichte oder geringfligige Verlet-
zungen!

HINWEIS Sachschaden Schéden an dem Gerat oder seiner
unmittelbaren Umgebung!

Tab. 1.1 Warnstufen
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Zu dieser Betriebsanleitung

Warnzeichen

Die Warnhinweise sind folgendermalien aufgebaut:

e Warnzeichen mit Signalwort entsprechend Warnstufe (siehe Tab 1.1)
e (Gefahrenart (Beschreibung der Gefahr)

Gefahrenfolgen (Beschreibung der Folgen der Gefahr)
Gefahrenabwehr (MaRnahmen zur Verhinderung der Gefahr)

GEFAHR!

Gefahrenart

Gefahrenfolgen

e (efahrenabwehr (MaRnahmen zur Verhinderung der Gefahr)

Spezielle Warnhinweise erfolgen an den jeweils relevanten Stellen.
Sie sind mit den folgenden Piktogrammen gekennzeichnet:

Allgemeines Warnzeichen
Dieses Zeichen warnt vor Personenschaden.

Im Fall einer eindeutig identifizierbaren Gefahrenquelle
ist eines der folgenden Piktogramme vorangestellt:

Elektrische Spannung
Warnung vor einem mdglichen Stromschlag,
eventuell mit tddlichen Folgen

Handverletzungen
Warnung vor der Gefahr von Handverletzungen

HeiRe Oberflachen
Warnung vor heien Oberflachen

Unter Druck stehende Behalter
Warnung vor Brand und Explosionsgefahr

1/36
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Allgemeine Sicherheitshestimmungen I_AMPE RT.
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2 Allgemeine Sicherheitshestimmungen

2.1 Grundsatze

Das Gerat darf nur in technisch einwandfreiem Zustand betrieben werden und
ist ausschliellich fiir Arbeiten im Sinne der bestimmungsgeméaRen Verwendung
Zu benutzen.

2.2 Bestimmungsgemalle Verwendung

Die Gussschleuder ist ausschlief8lich bestimmt:

e zum GielSen von Ringen aus Gold- und Silber-Legierungen.

e zum zentrifugalen Guss mit Schmelzmengen von 5 — 15 Gramm.
e zur Verwendung durch eingewiesene Personen.

e zur Verwendung in professionellen Goldschmiedewerkstatten.
e zum Einsatz in Ausbildungsbetrieben unter Aufsicht.

Erlaubte Materialien:
e (old- und Silber-Legierungen in der Schmuckherstellung

e Maximale Schmelzmenge: 15 Gramm

Das Gerat ist fiir den Betrieb in Industrie und Gewerbe ausgelegt.
Fir Schaden, die auf den Einsatz aulRerhalb dieses Einsatzgebietes
zuriickzufiihren sind, haftet der Hersteller nicht.

Temperaturbereich der Umgebungsluft:

e beim Betrieb: +15 °C bis + 40 °C (59 °F bis 104 °F)

e bei Transport und Lagerung: -20 °C bis +55 °C (-4 °F bis 131 °F)
Relative Luftfeuchtigkeit:

e 30 % bis 80 %, nicht kondensierend

Die Umgebungsluft muss frei von Staub, Sauren oder korrosiven Gasen sein.

8/36
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2.3 Vorhersehbare Fehlanwendung

o Uberschreiten der maximalen Schmelzmenge (>15 g)

e Betrieb ohne geschlossenen Deckel und ohne aufgeschraubtes Gehduse
e Betrieb ohne persdnliche Schutzausriistung

Offnen des Geh&uses wahrend des Betriebs

Verwendung durch ungeschulte Personen

Betrieb in geschlossenen Rdumen ohne Beliiftung

Verwendung defekter oder beschadigter Kokillen

Betrieb mit beschadigtem Netzteil oder Kabel

e Nichteinhalten von regelméRigen Pausen bei Dauerbetrieb
(Gefahr von Haltungsfehlern beim Benutzer)

2.4 Allgemeine Sicherheitshinweise

e Wenn das Gerédt Beschadigungen aufweist, ist dieses
aulder Betrieb zu nehmen.

e \Wenn Fehlfunktionen auftreten, ist das Gerat auller Betrieb zu nehmen.

WARNUNG
Verbrennungsgefahr durch heiBes Metall!

LEBENSGEFAHR durch schwere Verbrennungen!

e (Geschmolzenes Gold und Silber erreichen Temperaturen tiber 1.000 °C.
e Nur mit geschlossenem Deckel und aufgeschraubtem Gehduse betreiben

e Tragen Sie IMMER hitzebestandige Schutzhandschuhe
(bis mindestens 1.100 °C / mindestens EN 407)!

e Tragen Sie IMMER eine Schutzbrille (Gefahr von Spritzern)!

e Tragen Sie langdrmelige, nicht brennbare Kleidung!

e Empfohlen: Schutzschiirze aus Leder oder hitzebestandigem Material
e lange Haare zusammenbinden

e Keinen Schmuck tragen (Ringe, Armbénder kdnnen heifd werden)

Berthren Sie niemals:

e die Kokille wéhrend des oder direkt nach dem Betrieb.
e frisch gegossene Ringe (Abkihlzeit mindestens 5 Minuten).
e das Gehause im Innenbereich.

9/36
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Allgemeine Sicherheitshestimmungen I_AMPE RT.
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WARNUNG
Mechanische Gefdahrdung

VERLETZUNGSGEFAHR durch rotierende Teile!

o Offnen Sie das Gehause NIEMALS wahrend des Betriebs!

e Warten Sie nach dem Ausschalten, bis die Kokille vollstandig stillsteht!
e (reifen Sie nicht in die Einguss6ffnung wahrend des Betriebs!

e Halten Sie lose Kleidung, Haare und Schmuck vom Gerét fern!

WARNUNG
Brandgefahr

BRANDGEFAHR durch verschiittetes heiles, fliissiges Metall!

e Halten Sie brennbare Materialien (Papier, Holz, Textilien)
mindestens 50 cm vom Gerét entfernt!

e Stellen Sie das Gerat auf eine feuerfeste Unterlage
(Metall, Keramik, Stein)!

e Halten Sie einen geeigneten Feuerldscher bereit
(Klasse D fiir Metallbrande)!

e (GieRen Sie NIEMALS Wasser auf brennendes Metall!

VORSICHT
Elektrische Gefahrdung

ELEKTRISCHER SCHLAG mdglich!

e Verwenden Sie ausschliel$lich das mitgelieferte Netzteil!

e Priifen Sie Netzteil und Kabel vor jedem Gebrauch auf Beschadigungen!
e Bei Beschadigungen: Nicht verwenden, Hersteller kontaktieren!

e Trennen Sie das Gerat vor Wartungsarbeiten vom Stromnetz!

e Keine Fliissigkeiten auf oder in das Gerat gelangen lassen!

WARNUNG
Gesundheitsschutz

METALLDAMPFE vermeiden!

e Betreiben Sie das Gerdt nur in gut beliifteten Rdumen!
e Empfohlen: Absaugung oder Dunstabzug in der N&he!
e Bei Geruchshildung: Raum sofort liiften!

10/36
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I_AM PE RT. Allgemeine Sicherheitshestimmungen

PRECISION WELDING

2.5 Restrisiken

Trotz aller SicherheitsmaRnahmen verbleiben folgende Restrisiken:

Verbrennungen durch Unachtsamkeit
beim Umgang mit heillem Metall

Spritzer von geschmolzenem Metall beim Eingief3en

> >

Verbrennungen an heillen Oberflachen nach dem Betrieb

Minimierung durch:

e Tragen der vorgeschriebenen persénlichen Schutzausriistung
e konzentriertes, ablenkungsfreies Arbeiten
e FEinhaltung aller Sicherheitshinweise

2.6 Personliche Schutzausriistung

Beim Betrieb der Gussschleuder ist verpflichtend
folgende Schutzausriistung zu tragen:

Schutzhandschuhe hitzebestandig (mindestens EN 407)
Schutzbrille mit Seitenschutz
Geeignete Kleidung langdrmelig, nicht brennbar, enganliegend

Dartiber hinaus sind die nachfolgend aufgelisteten Bestandteile
der persdnlichen Schutzausriistung bei jedem SchweilRvorgang zu tragen:

e Schutzschiirze aus Leder
e (Geschlossene, feste Schuhe

e Haarnetz bei langen Haaren

Zudem muss der Arbeitsplatz ausreichend beliiftet sein. Kann dies durch Frisch-
luftzufuhr nicht gewahrleistet werden, ist eine Absaugung zu installieren.

11/36
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Umgang mit Schutzgasflaschen

Beachten Sie die einschldgigen Vorsichtsmalinahmen
beim Umgang mit Schutzgasflaschen sowie
die Sicherheitsregeln im Umgang mit Gasen!

Schutzgasflaschen sind insbesondere gegen Umfallen und Herabfallen
zu sichern und vor Erwdrmung (max. 50 °C), besonders bei langerer
Sonnenstrahlung, sowie vor Frost zu schiitzen.

2.8 Auswahl und Qualifikation des Personals

Der Betreiber verpflichtet sich, nur Personen am Gerat arbeiten zu lassen, die

e mit den grundlegenden Vorschriften (iber Arbeitssicherheit und Unfallver-
hiitung vertraut und in die Handhabung des Gerates eingewiesen sind.

e diese Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel 2
.Allgemeine Sicherheitsbestimmungen”, gelesen und verstanden haben.

e entsprechend den Anforderungen an die Arbeitsergebnisse
ausgebildet sind.

Das sicherheitskonforme Arbeiten des Personals ist
in regelmaligen Abstanden zu iberpriifen.

Alle Personen, die mit Arbeiten am Gerét beauftragt sind,
verpflichten sich, vor Arbeitsbeginn:

e die grundlegenden Vorschriften (iber Arbeitssicherheit
und Unfallverhiitung zu befolgen.

e diese Betriebsanleitung, insbesondere das Kapitel 2
.Allgemeine Sicherheitsbestimmungen”, zu lesen und
durch ihre Unterschrift zu bestétigen, dass sie diese
verstanden haben und befolgen werden.

12/36
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3 Larmemission

3.1 Emissionsschalldruckpegel

Die Gussschleuder wurde hinsichtlich ihrer Larmemission nach anerkannten
akustischen Messverfahren bewertet.

A-bewerteter Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz:

LpA=40dB(A)+3dB

Messbedingungen:

Parameter Wert

Betriebszustand Leerlauf bei 2.750 U/min (ohne GieRvorgang)

Messverfahren EN ISQ 3744:2010 (Hullflachenverfahren, Genauigkeitsklasse 2)
Messabstand 1,0 m von der Maschinenoberflache

Messhche 1,6 m (Ohrenhghe des Bedieners)

Messumgebung Werkstattraum mit normaler Reflexion

Anzahl Messpunkte

4 Messpunkte rundum die Maschine

Hintergrundgerdusch

<45 dB(A) (ausreichend niedriger Hintergrund)

Hochstwert des momentanen Schalldruckpegels:
Der Hochstwert des momentanen C-bewerteten Emissionsschalldruckpegels liegt bei < 63 Pa

(130 dB bezogen auf 20 pPa).

Es treten keine impulsartigen Gerausche oder Schldge auf.

3.2 Bewertung nach Arbeitsschutzvorschriften

Einordnung nach Larm- und Vibrations-Arbeitsschutzverordnung

(LarmVibrationsArbSchV):
Schallpegel Bewertung Status
<80 dB(A) Unterer Ausldsewert unterschritten
< 85dB(A) Oberer Ausldsewert unterschritten
<87 dB(A) Maximalwert unterschritten

Ausgabe DE 2026/03 FUSION Betriebsanleitung
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Larmemission

LAMPERT.

Ergebnis:

PRECISION WELDING

Der gemessene Emissionsschalldruckpegel von max. 40 dB(A) liegt deutlich un-
ter dem unteren Auslésewert von 80 dB(A) nach LarmVibrationsArbSchV.

Gehdrschutz ist bei normaler, bestimmungsgemaler Nutzung

NICHT erforderlich.

3.3 LarmminderungsmaBnahen (konstruktiv)

Der Hersteller hat folgende Malinahmen zur Larmminderung

an der Schallquelle ergriffen:

Konstruktive MaRnahmen:

MaRBnahme Beschreibung Wirkung
Biirstenloser DC-Motor Reduzierung mechanischer Gerdusche
BLDC-Motor ohne mechanische Schleifkontakte umca. 5—10dB

Geschlossenes Gehause

Vollstdndig geschlossenes Metallgehduse
mit Schallddmpfung

Dampfung der Luftschallausbreitung

Schwingungsdampfung

GummifiRe und elastische Motorlagerung

Reduzierung von Kérperschall und

Vibrationen

Glatte Oberflachen

Kokille und Geh&useinneres
ohne scharfe Kanten

Verminderung von Luftverwirbelungen

Kurze Betriebszyklen

Typische Betriebsdauer:
30 Sekunden pro GieRvorgang

Betriebsweise:

Geringe zeitliche Larmexposition

Die Maschine wird nicht im Dauerbetrieb verwendet. Typische Nutzung:

« Einschaltdauer: 1 Minute pro Giellvorgang

» Haufigkeit: 10 — 50 GieRvorgange pro Tag

» (Gesamtbetriebszeit: 5 — 25 Minuten pro Tag

» Pausenzeiten: Abkiihlzeiten zwischen den Giellvorgangen

(mindestens 5 Minuten)

Resultierende Larmexposition:

Aufgrund der kurzen Einschaltzeiten ist die tatsdchliche Larmexposition
des Bedieners noch geringer als der gemessene Emissionsschalldruckpegel.

14/36
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3.4 Gerauschcharakter

Beschreibung des Gerduschs

Das von der Gussschleuder erzeugte Gerdusch weist folgende Charakteristika
auf:

GleichmaRBig: Konstante Drehzahl, kein Schwanken

Breitbandig: Kein dominanter Einzelton (kein Pfeifen oder Summen)
Nicht impulsartig: Keine plétzlichen Schldge oder Knalle
Kurzzeitig: nur ca. 30 Sekunden pro GieRvorgang

Subjektive Bewertung

Das Gerdusch wird von den meisten Benutzern als nicht stérend empfunden,
daes:

¢ gleichméaRig und vorhersehbar ist.

¢ keine hohen, schrillen Frequenzen enthélt.

e nur kurzzeitig auftritt.

« vergleichbar mit einem kleinen Ventilator oder Mixer ist.

3.5 Ubersicht Lirmemission (Zusammenfassung)

Schnelliibersicht
Merkmal Wert
Emissionsschalldruckpegel 40 dB(A) + 3 dB
Ausldsewert erreicht? Nein (< 80 dB(A))
Gehdrschutz erforderlich? Nein
Larmbereich kennzeichnen? Nein
Gefahrdungsbeurteilung empfohlen? Ja (Gesamtarbeitsplatz)
Messnorm EN 1SO 3744:2010

15/36
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3.6 Weitere Informationen

Bei Fragen zur Larmemission kontaktieren Sie:

Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener StralRe 27

97440 Werneck

Deutschland

E-Mail: support@lampert.info

4 Aufbau und Funktion

41 Funktionsheschreibung

Die Gussschleuder FUSION ist eine Maschine zum Zentrifugal-Gielien
von Ringen aus Gold- und Silber-Legierungen.

Zweck
e GieRen von Ringen aus Gold- und Silber-Legierungen
o /entrifugaler Guss mit Schmelzmengen von ca. 5 —max. 15 Gramm
o Verwendung in professionellen Gold- und Silberschmiedewerkstatten
Lieferumfang
e 1x Gussschleuder (Hauptgerat)
o 1x Guss-Kokille fiir Ringe @ 24 mm (AuRendurchmesser)
e 1xKokillengehduse
o 1x feuerfester Ablage-Schamottstein
e 1x Schmelztiegel
e 1x Gussldffel
e 1xNetzteil (230 VAC — 24V DC)
e 1x Netzkabel
e 1xGasschlauch
e 2xInnensechskantschlissel
e 1x Betriebsanleitung
16/36
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4.2 Ubersicht FUSION

Abb. 4.7 Vorderseite Gussschleuder FUSION mit Dreh-Driickregler und integriertem Display,
montierter Gusskokille, Kokillengehéuse, Gussléffel und Schmelztiege/

Ein-/Ausschalter Anschluss Steckernetzteil Gasanschluss

Abb. 4.7 Rickseite Gussschleuder FUSION mit Anschliissen und Bedienelement

17/36
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Inbetriebnahme I.AMPE RT.

5.1

5.2

6.1
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Transport und Lagerung

Transport

Gerat ausschalten und vom Stromnetz trennen
Netzteil und Kabel getrennt transportieren

Gerat vor StoRen und Erschiitterungen schiitzen
Originalverpackung verwenden (wenn mdglich)

e nicht bei Temperaturen unter -10 °C transportieren

Lagerung

e trockener, staubfreier Raum
Temperaturbereich: -10 °C bis + 50 °C
geschiitzt vor direkter Sonneneinstrahlung
vor Feuchtigkeit geschitzt

aulerhalb der Reichweite von Kindern

Inbetriebnahme

Gerat aufstellen

HINWEIS:

Bei vorheriger kiihler Lagerung das Gerdt solange im vorgesehenen
Betriebsraum akklimatisieren lassen, bis sich alle Bauteile

auf Raumtemperatur erwarmt haben.

e nurin Innenrdumen verwenden

ebene, stabile, nicht brennbare Unterlage (Metall, Stein, Keramik)
auf ergonomische Aufstellung achten

ausreichende Beliiftung (Fenster oder Absaugung)

freier Arbeitsbereich von mindestens 50 cm um das Gerat

18/36
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Inbetriebnahme

gute Arbeitsplatz-Beleuchtung
Steckdose 230 V in der Nahe
Feuerl6scher (Klasse D) griffbereit

Mindestabstande:

zu brennbaren Materialien: 50 cm
zur Wand: 10 cm (Beliiftung)
zur Tischkante: 10 cm (Standsicherheit)

Nicht aufstellen auf:

brennbaren Unterlagen (Holz, Kunststoff)
unebenen Flachen

in der N&he von brennbaren Materialien
in geschlossenen Schranken

in Feuchtraumen

im Freien

6.2 Versorgung herstellen

Elektrische Versorgung

Schutzgas-Versorgung,
falls vorhanden

Das Anschlusskabel des mitgelieferten Steckernetzteils in die 24 V-Anschluss-
buchse (S. 17, Abb. 4.2) auf der Gerateriickseite einstecken. Danach den Netz-
stecker in eine Steckdose mit geeigneter Netzspannung stecken.

WARNUNG

Unter Druck stehende Behilter
Brand und Explosionsgefahr

> Dichtheit von Gasflaschen und Zuleitungen iberpriifen.

Befestigen Sie den passenden Durchflussregler mit dem entsprechenden
Werkzeug an der Schutzgasflasche. ACHTUNG: Hierbei unbedingt die bei-
liegenden, gesonderten Betriebsanleitungen des Herstellers beachten.

Verwenden Sie als Schutzgas nur inerte Gase, z. B. Argon 4.6.

Verbinden Sie den mitgelieferten Gasschlauch mit dem Anschluss auf der
Geraterlickseite ,Argon-Gas” (S. 17, Abb. 4.2) sowie mit dem
Durchflussregler an der Gasflasche. Ziehen Sie die Uberwurfmuttern an
Durchflussregler und an der FUSION handfest, ohne Verwendung von Werk-
zeug (vor jeder Inbetriebnahme tberpriifen).
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6.3 Gasdurchfluss einstellen (falls Gas angeschlossen)

Die FUSION ist mit einem Schutzgas-Anschluss ausgestattet, und fir
bestmdgliche Gussergebnisse empfehlen wir, den GielSvorgang unter
Schutzgas-Atmosphare durchzufiihren (nur reines Argon, z. B. Argon 4.6,
verwenden / siehe auch Kapitel 7.2).

Bevor der eigentliche GieRvorgang gestartet wird, sollte die Schutzgas-Versor-
gung im Gerat aktiviert und der Gas-Durchfluss am Durchflussregler
korrekt eingestellt werden.

So gehen Sie beim Aktivieren der Schutzgas-Versorgung vor:

1.

Den Durchflussregler schlieRen. Wenn Sie einen Durchflussregler von
Lampert verwenden, drehen Sie hierfiir den schwarzen Drehknopf gegen
den Uhrzeigersinn ( — ) bis zum Anschlag.

Das Hauptventil der Schutzgasflasche vorsichtig mit zwei Handen 6ffnen.

FUSION einschalten: Hauptschalter auf der Gehausertickseite auf ,ON”

Den zentralen Dreh-Driick-Regler auf der Vorderseite der FUSION so lange
driicken, bis das Symbol fiir die Schutzgasversorgung erscheint.

1x kurz driicken, und die Farbe des Symbols fiir die Schutzgas-Versorgung
wechselt von Weil auf Griin.

=> Die Schutzgas-Versorgung ist nun aktiviert.

Dreh-Driick-Regler 2 Sekunden driicken, und die FUSION ist betriebsbereit.

20/36

Ausgabe DE 2026/03  FUSION  Betriebsanleitung



LAMPERT.

GieBen

PRECISION WELDING

7 GieBen

1.1 Vorbereitung

Dreh-Driick-Regler kurz driicken, und die Kokille beginnt sich zu drehen
(Farbe der Drehzahl-Anzeige wechselt von Weil3 auf Griin).
Damit stromt automatisch auch Schutzgas in die Kokille ein.

Nun kann der Gasdurchfluss am Durchflussregler auf ca. 2 Liter/Minute
eingestellt werden. Wenn Sie einen Durchflussregler von Lampert
verwenden, drehen Sie dafiir den Regler im Uhrzeigersinn ( + ).
Beachten Sie unbedingt auch die separate Betriebsanleitung

des verwendeten Durchflussreglers!

Stoppen Sie das Einstrdmen von Schutzgas in die Kokille durch erneutes
Driicken des Dreh-Driick-Reglers. Die drehende Kokille stoppt, und die
Farbe der Drehzahl-Anzeige wechselt wieder von Griin zu Weil.

Vor jedem Giellvorgang

Arbeitsplatz vorbereiten:

Arbeitsbereich aufraumen (brennbare Materialien entfernen)
Feuerfeste Unterlage unter dem Gerat

Gussloffel und Schmelztiegel bereitstellen

Abkiihlplatz vorbereiten (feuerfeste Unterlage)

Zange zum Entnehmen des Rings bereitstellen
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Personliche Schutzausriistung anlegen:
e hitzebestdandige Schutzhandschuhe (PFLICHT!/mindestens EN 407)
Schutzbrille (PFLICHT!)
langdrmelige, nicht brennbare Kleidung
Haare zusammenbinden (bei langen Haaren)
Schmuck ablegen

Gerat vorbereiten:

o Sichtpriifung: Die Kokille muss sauber und unbeschadigt sein.
o FUSION nie ohne ordnungsgemaR aufgesetztes Kokillengehduse
in Betrieb nehmen (Verletzungsgefahr durch rotierende Teile)

o FEingussaffnung frei zuganglich halten

1.2 GieRBvorgang

WARNUNG

Verbrennungsgefahr durch heiBBes Metall!

LEBENSGEFAHR durch schwere Verbrennungen!

Wahrend des GielRvorgangs keine Ablenkungen!

e keine Unterbrechungen

¢ volle Konzentration auf den Vorgang

e unbedingt alle Sicherheitshinweise beachten,
insbesondere die der Kapitel 2.4 /25/2.6/2.7

Schritt-fiir-Schritt-Anleitung:

e Schritt 1: Vorbereitung der FUSION

1. Losen Sie die beiden gerandelten Fixierschrauben am Ful§
des Kokillengehduses gegen den Uhrzeigersinn, und
nehmen Sie das komplette Kokillengehduse mit Ful ab.
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2. Losen Sie die beiden Innensechskant-Schrauben des nun sichtbaren
Kokillendeckels mit dem grolieren der beiden mitgelieferten Schliissel
gegen den Uhrzeigersinn, und nehmen Sie den Deckel ab.

3. Ggf. Kokillenkorper wechseln

Es sind Kokillenkorper mit Durchmessern fiir verschiedene Ringgrolien
erhaltlich, d. h. wechseln Sie bei Bedarf den Kokillenkorper wie folgt:
Montierten Kokillenkérper durch Offnen der beiden unteren, seitlich
gegeniiberliegenden Innensechskant-Schrauben mit dem groeren der
beiden mitgelieferten Schliissel gegen den Uhrzeigersinn l6sen. Heben
Sie den Kokillenkérper nach oben ab, tauschen Sie ihn gegen den ge-
wiinschten und setzen diesen wieder auf die Antriebswelle auf.

Fixieren Sie anschlieRend die beiden seitlichen Schrauben fest mithilfe

des Schliissels in entgegengesetzter Richtung wie beim Lésen.

4. Einstellen der Hohe (Breite der Ringschiene):
Kokille durch Offnen der beiden oberen, seitlich gegeniiberliegenden
Innensechskant-Schrauben mit dem kleineren der beiden mitgelieferten
Innensechskant-Schliissel gegen den Uhrzeigersinn |l6sen. Gewiinschte
Hohe, d. h. die Breite der Ringschiene (max. 10 mm) mit der Kokille jus-
tieren und diese mit den beiden seitlichen Schrauben wieder fest mit-
hilfe des Innensechskant-Schliissels fixieren.
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ACHTUNG: Die Kokille sitzt nur dann korrekt auf der Antriebswelle, wenn die beiden seitlichen
vertikalen Pfeile nach dem Festziehen der beiden Innensechskant-Schrauben exakt fluchten.

5. (Ggf. alle Bauteile, die mit Schmelze in Kontakt kommen kdnnen,
mit einem geeigneten Trennmittel vorbehandeln.

6. Schrauben Sie den Kokillendeckel wieder auf die Kokille auf,
und ziehen Sie die beiden Innensechskant-Schrauben
mit dem mitgelieferten Schliissel fest an.
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7. Kokillengehduse mit Ful plan auf die FUSION aufsetzen, dann die
beiden gerandelten Fixierschrauben wieder von Hand festziehen.

ACHTUNG:
: Es darf im Bereich der Réndel-
schrauben kein Spalt zwischen
dem Ful} des Kokillengehduses
und der Oberflache der FUSION
zu sehen sein. Ggf. Kokillenge-
hause zuvor gegen den Uhrzei-
gersinn so weit zuriickdrehen, bis
kein Spalt mehr vorhanden ist.

8. Kokillengehduse im Uhrzeigersinn von Hand komplett bis zum Anschlag
aufschrauben. Wichtig: Stellen Sie sicher, dass Sie zuvor die beiden
gerandelten Fixierschrauben fest angezogen haben. Wenn Sie das Ko-
killengehduse bis zum Anschlag aufgeschraubt haben, drehen Sie die-
ses genau so weit gegen den Uhrzeigersinn zuriick, bis die Pfeile von
Gehduse und Fixierhebel fluchten. Legen Sie dann den Fixierhebel um
und fixieren somit das Kokillengeh&use. Das Kokillengehduse darf sich
nach dem Umlegen des Fixierhebels nicht mehr verdrehen lassen.
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e Schritt 2: Geréat einschalten

1. Kippschalter an der Riickseite der FUSION auf ,ON" stellen.

a. Falls eine Schutzgasversorgung angeschlossen ist:
Hauptventil der Schutzgasflasche vorsichtig 6ffnen. Den Dreh-
Driick-Regler auf der Vorderseite der FUSION so lange driicken,
bis das weille Gasflaschensymbol im Display erscheint. 1x kurz
Driicken, und die Farbe des Symbols fiir die Schutzgasversor-
gung wechselt von Weild auf Griin: Die Schutzgasversorgung
ist nun aktiviert. Dreh-Driick-Regler fiir 2 Sekunden driicken:
Die FUSION ist betriebsbereit.

(Einstellen des korrekten Gasdurchflusses siehe auch Kap. 6.3)

b. Falls keine Schutzgasversorgung angeschlossen ist: Dreh-
Driick-Regler kurz driicken, und die FUSION ist betriebsbereit.

2. Durch Drehen des Dreh-Driick-Reglers die
gewiinschte Kokillen-Drehzahl am Display einstellen
(Auswahlbereich zwischen 500 und 3000 U/min).

3. Dreh-Driick-Regler erneut driicken: Der Motor |duft an, Schutzgas
stromt in die Kokille (falls Schutzgasversorgung aktiviert), und die
Kokille rotiert mit der voreingestellten Drehzahl.

Die Anzeige der Drehzahl erscheint in Griin.

Einige Sekunden warten, bis die voreingestellte
Drehzahl erreicht ist.
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e Schritt 3: Metall mit externer Vorrichtung schmelzen
(Tipp: idealerweise mit einem Propan-Sauerstoff-Gasgemisch)
Separate Betriebsanleitung und Sicherheitsbestimmungen beachten!

1. Benétigte Metallmenge (max. 15 Gramm) in den Schmelztiegel geben.

2. Legierung auf die gewiinschte Temperatur erhitzen und schmelzen.
Bitte (iberwachen Sie die Temperatur der Schmelze standig,
um das Material nicht zu (iberhitzen.

3. Das Metall muss vollstdndig geschmolzen sein
und die richtige Viskositat aufweisen.

e Schritt 4: GieRen

1. Position einnehmen: standfest, beide Hande frei, Sicherheitsab-
stand zu allen Teilen bei allen Arbeitsschritten einhalten

Gussloffel mit geschmolzenem Metall aufnehmen

Ruhig zur Eingussoffnung fiihren

Gussloffel Gber der Einguss6ffnung langsam kippen

Metall gleichmaRig in die rotierende Kokille flieRen lassen

NICHT zu schnell gieRen! (Gefahr von Spritzern!)

e S R

Maximal 15 Gramm! Nicht tberftllen!
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ACHTUNG:

iii Gussldffel nicht in die Eingussoffnung stecken
Halten Sie sicheren Abstand zu rotierenden Teilen ein!

Schritt b: Abkiihlung

1.

2.
3.

Dreh-Driick-Regler 1x kurz driicken. Der Motor stoppt,
ebenso die Schutzgasversorgung (falls aktiviert).
Mindestens 5 Minuten warten, bis die Kokille abgekiihlt ist.
Das Gehduse NICHT 6ffnen, solange dieses noch heifd ist!

Schritt 6: Ring entnehmen

1.

Nach Abkiihlzeit: Losen Sie die beiden Randelschrauben

und nehmen Sie dann das Kokillen-Geh&use ab.
Kokillen-Deckel abschrauben

Kokille 16sen und nach unten schieben oder den Ring mit einem
geeigneten Werkzeug VORSICHTIG aus der Kokille entnehmen.
Vermeiden Sie unbedingt Kratzer und Beschadigungen

der Kokillenoberfldche!

Tragen Sie weiterhin Schutzhandschuhe!

Ring auf feuerfester Unterlage ablegen

Weitere Abkiihlung abwarten (ca. 2 — 3 Minuten)

Schritt 7: Gerat ausschalten

1.
2.

3.

Schalten Sie den Hauptschalter der FUSION auf , OFF”!
Bei langerem Nichtgebrauch Netzstecker

des Netzteils von der Stromversorgung trennen
Hauptventil der Gasflasche schlieRen

1.3 Verhalten in Notfillen

RUHE BEWAHREN!

Bei verschiittetem Metall:
e ABSTAND halten

Gerat ausschalten (Schalter an Riickseite auf , OFF")
Material auskiihlen lassen

NIEMALS mit Wasser l6schen

Bei Brand: Feuerléscher Klasse D verwenden
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Bei unkontrolliertem Betrieb:

o Hauptschalter auf der Geréateriickseite sofort auf ,,OFF” schalten

Abkiihlen lassen

Bei Verbrennungen:

Hersteller kontaktieren

Netzteil von Steckdose trennen
Abstand zum Gerat halten

e Betroffene Stelle sofort unter flieRendem kaltem Wasser kithlen

(10 — 15 Minuten)

o Keine Salben oder Hausmittel auftragen
e Bei schweren Verbrennungen: Arzt aufsuchen

e Notruf: 112

Bei Brand:

e Feuerldscher Klasse D verwenden
o KEIN Wasser auf brennendes Metall giellen

e Notruf: 112
e Raum l{iften

8 Hilfe bei Storungen

Problem

Magliche Ursache

Losung

Motor startet nicht

Netzteil nicht angeschlossen

Steckverbindung priifen

Keine Netzspannung

Steckdose priifen, Sicherung priifen

Schalter defekt

Hersteller kontaktieren

Motor lauft unruhig

Kokille verschmutzt

Kokille reinigen

Lager verschlissen

Hersteller kontaktieren

Motor stoppt wahrend Betrieb

Uberlastung

Geréat abkiihlen lassen, nicht tberfiillen

Netzteil tiberhitzt

Pause einlegen, Beliftung priifen

Spritzer beim Giefien

Zu schnell gegossen

Langsamer gief3en

Uberfiillung

Max. Schmelzmenge 15 g einhalten

Metall zu hei3

Temperatur reduzieren

Ring hat Blasen

Metall nicht vollstandig geschmolzen

Schmelztemperatur erhdhen

Zu langsam gegossen

Zgiger giellen

Gehduse wird heil?

Dauerbetrieb

Pause einlegen
(15 Minuten nach 5 Gussvorgéngen)

Beliiftung blockiert

Abstdnde freihalten

Tab. 8.1 Fehlerursachen und Fehlerbehebung
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9 Pflege- und Kontrollarbeiten

9.1 Pflege- und Kontrollplan

Intervall Pflege- und Kontrollarbeiten Bemerkungen

Vor jedem Gebrauch, Arbeitsumfeld kontrollieren ggf. reinigen
mind. wéchentlich

Gerat auf Zustand und Sauberkeit kontrollieren | ggf. reinigen

Gasschlauch auf Dichtigkeit kontrollieren ggf. kiirzen oder tauschen

Netzkabel auf Beschadigungen Gberpriifen bei sichtbarer Beschadigung durch Neues ersetzen
Nach jedem Gebrauch Metallreste an Kokille entfernen, keine scharfen oder spitzen Gegenstande

mit Pinsel reinigen verwenden => Beschadigungsgefahr!

Metallspritzer an Eingusséffnung entfernen keine scharfen oder spitzen Gegenstande

verwenden => Beschadigungsgefahr!

9.2 Pflege- und Kontrollarbeiten durchfiihren

FUSION reinigen

® Trockenes oder nur leicht feuchtes Tuch zur Staubentfernung nutzen
und damit vorsichtig die Oberflachen des Gerdtes reinigen

e Fiir die Frontscheibe und das Display kann ein nicht abrasiver Glasreiniger
(z. B. Brillenreiniger) verwendet werden.

e Keine dariiberhinausgehenden Arbeiten: Gerdtegehduse nicht 6ffnen!

Es gibt keine vom Benutzer zu reinigende oder zu wartende Teile im Inneren
des Gehduses, ansonsten droht Garantieverlust.

10 Entsorgung und Recycling

Ausgediente Gerate sind durch Entfernen des Netzkabels unbrauchbar zu ma-
chen. Nur fiir EU-Lander: GemaR Europdischer Richtlinie 2012/19/EU iiber

Elektro- und Elektronik-Altgerdte miissen verbrauchte Elektrogeréte getrennt
gesammelt und einer umweltgerechten Wiederverwertung zugefiihrt werden.
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11 Abmessungen und Technische Daten

11.1 Abmessungen Gerit

Benennung Wert Einheit

Masse 5.0 kg

MalRe Lange 310 mm
Breite 210 mm
Hohe 175 mm

Tab. 11.1 Abmessungen Maschine

11.2 Technische Daten

Benennung Wert Einheit
Betriebsspannung 24 V DC (SELV)
Netzspannung (Netzteil) 100 - 240 VAC
Frequenz 50/60 Hz
Leistungsaufnahme bei 2750 U/min. max. 5 W
Drehzahl der Kokille max. 3000 U/min.
Schmelzkapazitat 5-15 g
Max. RinggroRe (AuRendurchmesser) 24 mm

Allgemeine Daten

Gehdusematerial Edelstahl, gebirstet
Max. Auentemperatur Transport/Lagerung -10—+50 °C

Betrieb +5—+40 °C
Relative Luftfeuchtigkeit Bis 50 % bei 40 °C

Bis 90 % bei 20 °C

Gerduschpegel (siehe auch Kapitel 3) max. 40 dB(A)
Motortyp biirstenloser DC-Motor (BLDC)
Schutzart IP20
Schutzgas (optional) Argon
Max. zulassiger Gasdruck 4 bar

Tab. 11.2 Technische Daten Maschine
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12 Anhang

12.1 Service-Adresse

Bei Problemen mit Ihrer FUSION-Gussschleuder wenden Sie sich bitte
an lhren Lampert-Partnerbetrieb oder Lampert-Handler, bei dem Sie
das Gerédt erworben haben.

Fir den Fall, dass Sie das Geréat nicht tber einen autorisierten
Lampert-Partnerbetrieb erworben haben oder diesen nicht ermitteln kdnnen,
wenden Sie sich bitte direkt an den Hersteller:

Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Stralle 27

97440 Werneck

+49 9722 9459 0
mail@lampert.info

12.2 Ersatz- und Verschleil3teile

Fir Ihre FUSION-Gussschleuder diirfen nur
originale Ersatz- und Verschleil$teile verwendet werden.

Diese kénnen von einem autorisierten Lampert-Partnerbetrieb
oder vom Hersteller bezogen werden.
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12.3 CE-Konformitit

EU-Konformitédtserkldarung I_A M P E RT.,

im Sinne der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, Anhang Il Teil 1 Abschnitt A PRECISION WELDING
Original

Die alleinige Verantwortung fiir die Ausstellung dieser Konformititserkldrung trigt der Hersteller

Lampert Werktechnik GmbH
Ettlebener Stralle 27

97440 Werneck
Deutschland

Tel.: +49 (0)9722 94 59 -0
E-Mail: mail@lampert.infa
Web: www.lampert.info

Bevollméchtigte Person fiir technische Unterlagen
Name: Jurgen Fuchs

Funktion: Betriebsleiter
Anschrift und Email-Adresse gleich wie Hersteller

Gegenstand dieser Erkldrung

Produkt / Erzeugnis Zentrifugal-Gussmaschine

Typ FUSION

Handelsbezeichnung Gussschleuder fur Edelmetallringe
Modell FUSION

Der oben beschriebene Gegenstand der Erklarung erfiillt die einschlagigen Bestimmungen folgender

Richtlinien:

2006/42/EG Richtlinie 2006/42/EG des Europaischen Parlaments und des Rates vom 17. Mai 2006 Gber Maschinen und
zur Anderung der Richtlinie 95/16/EG
Versffentlicht im Amtsbiatt der Europdischen Union L 157 vom 9.6.2006

2014/30/EU Richtlinie 2014/30/EU des Europaischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur
Harmonisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten Gber die elektromagnetische Vertraglichkeit
(Neufassung)
Verdaffentlicht im Amisblatt der Européischen Union L 96 vomn 28.3.2014

2011/85/EU Berichtigung der Richtlinie 2011/65/EU des Europiischen Parlaments und des Rates zur Beschrankung der
Verwendung bestimmter gefahrlicher Stoffe in Elektro- und Elektronikgeraten
Verdffentlicht im Amtsbiatt der Europdischen Union L 44/55 vom 14.02.2074

2014/35/EU Richtlinie 2014/35/EU des Europdischen Parlaments und des Rates vom 26. Februar 2014 zur

Harmoenisierung der Rechtsvorschriften der Mitgliedstaaten (ber die Bereitstellung elektrischer
Betriebsmittel zur Verwendung innerhalb bestimmter Spannungsgrenzen auf dem Markt
Verdffantlicht im Amisblatt der Européischen Union L 96 vom 28.3.2014)

Angewandte harmonisierte Normen:

EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen — All ineGestaltungsleitsédtze — Risikobeurteilung und Risikominderung

EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausriistung vonMaschinen = Teil 1: Allgemeine Anforderungen

EN 61000-6-2:2019 Elektromagnetische Verraglichkeit (EMV) — Teil 8-2: Fachgrundnormen — Stérfestigkeit fir
Industriebereiche

EN §1000-6-4:2020 Elektromagnetische Vertraglichkeit (EMV) — Teil 8-4: Fachgrundnormen — Stéraussendung fir
Industriebereiche

EN ISC 3744:2010 Akustik — Bestimmung der Schallleistungs- undSchallenergiepegel von Gerauschquellen aus
Schalldruckmessungen

EN 63000:2018 Technische Dokumentation zur Beurteilung von Elektro- und Elektronikgeraten hinsichtlich der

Beschrankung gefahrlicher Stoffe
Sonstige angewandte technische Spezifikationen:

= VDE 0113-1:2019 (entspricht EN 60204-1) — Elektrische Ausrustung von Industriemaschinen
= DGUV Vorschrift 3 — Elektrische Anlagen und Betriebsmittel (berufsgenossenschaftliche Anforderungen, Deutschland)
+ Interne Konstruktionsrichtlinie LWT-QS-2024 - Festigkeitsberechnung von Gehdusen fir rotierendeKomponenten
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Konformititsbewertungsverfahren:

+ Die Maschine ist nicht in Anhang IV der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG aufgefihrt.

+ Das angewandte Konformitatsbewertungsverfahren ist: Konformitatsbewertung mit interner Fertigungskontrolle bei der Herstellung von
Maschinen geméRAnhang VIII der Richtlinie 2006/42/EG (Artikel 12 Absatz 2).

* Es wurde keine benannte Stelle hinzugezogen

Technische Unterlagen:

Die technischen Unterlagen gemél Anhang VII Teil A der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG wurden erstellt undwerden von der unter Punkt 2
genannten bevolimachtigten Person aufbewahrt. Die Unterlagen umfassen:

+ Aligemeine Beschreibung der Maschine

» Ubersichtszeichnungen und Schaltpldne

* Risikobeurteilungsunterlagen nach EN ISO 12100:2010

= Liste der angewandten Normen und Spezifikationen

= Technische Berechnungen (Festigkeit, Drehzahl, elektrische Sicherheit)

e Prifberichte (elektrische Sicherheitsprifung, Funktionstest, Larmemissionsmessung)

+ Betriebsanleitung (Originalbetriebsanleitung in deutscher Sprache, Version 1.0)

Aufbewahrungsfrist:Die technischen Unterlagen werden ab dem Herstellungsdatum der Maschine mindestens 10 Jahre langaufbewahrt und
den zustdndigen Behdrden auf begrindetes Verlangen zur Verfiigung gestellt

Zusitzliche Informationen
Technische Daten

Parameter Wert

Betriebsspannung der Maschine 24V DC (SELV — Sicherheitskleinspannung)
Netzspannung des Netzteils 230V AC, 50 Hz

Drehzahl Bis zu 3.000 U/min (variabel)
Schmelzkapazitat 12-15 Gramm

Schutzart P20

Motortyp Birstenloser DC-Motor (BELDC), entstért

Larmemission
A-bewerteter Emissionsschalldruckpegel am Arbeitsplatz:[z.B. 36 dB(A) + 3 dB]
(Messung nach EN I1SO 3744:2010 bei 2.750 U/min, Messabstand 1m von der Maschinenoberflédche, Héhe1,60m)

Unterzeichnet fir und im Namen von:

LAMPERT.

PRECISION WELDING [

Lampert Werktechnik GmbH i i
Ettlebener Str, 27 - 97440 Wearneck
Wernebk 8 03%0480-0 - F+49.8722.9450 100
: mall@ampartinic
Ort, Datum Dr. Martin Pléckinger
Geschaéftsfiihrer
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LAMPERT. Ankang

PRECISION WELDING

12.4 Elektromagnetische Vertraglichkeit

Der Hersteller weist darauf hin, dass die Zentrifugalgussschleuder FUSION fiir
den Betrieb in industriellen Umgebungen entwickelt und zertifiziert wurde. Beim
Betrieb in Wohngebieten kdnnen elektromagnetische Stérungen einen Pegel er-
reichen, bei dem ein bestimmungsgemalier Betrieb von Funk- und Telekommuni-
kationsgerdten oder anderen Betriebsmitteln beeintréchtigt ist. In solchen Féllen
hat der Betreiber der Gussschleuder FUSION dafiir Sorge zu tragen, diese Sto-
reinfllisse soweit zu minimieren, dass derartige Beeintrdchtigungen ausge-
schlossen sind.
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Anhang LAMPERT.

PRECISION WELDING

Alle Inhalte dieser Betriebsanleitung, insbesondere Texte, Fotografien und
Grafiken, sind urheberrechtlich geschiitzt. Das Urheberrecht liegt, soweit nicht ausdriicklich anders

gekennzeichnet, bei der Lampert Werktechnik GmbH.
Die Lampert Werktechnik GmbH behélt sich das Recht vor, diese Dokumentation und die darin ent-
g haltenen Beschreibungen, MaRe und technischen Daten ohne vorherige Ankiindigung zu &ndern.
PRECISION WELDING Wir weisen darauf hin, dass die Vervielféltigung dieser Betriebsanleitung nur zu innerbetrieblichen
Zwecken und inhaltlich unverandert erfolgen darf. Der Inhalt darf keinem Dritten zur Verfligung ge-

stellt werden und nicht zweckentfremdet

verwendet werden.
Lampert Werktechnik GmbH © Urheberrecht verbleibt bei der Lampert Werktechnik GmbH.
Ettlebener Stralle 27
97440 Werneck

Telefon: +49 (0)9722 94 59-0
E-Mail: mail@lampert.info
Website: www.lampert.info

Technische Anderungen vorbehalten DE 2026/03
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