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DESCRIPTION

The Kerr Centrifico Casting Machine permits a controlled centrifugal force which produces
the soundest castings. Actuated by a heavy-duty steel spring, the machine utilizes a
secondary arm pivoted to the straight arm. The secondary arm carries the flask, keeping
itin line with the casting force when the arm revolves. As a result, the cast metal travels
inastraight line directly into the mold, producing strong, dense castings.

UNPACKING

The Centrifico Casting Machine carton contains the following: Item 00009 (with
accessories) or 00166 (without accessories), Instruction Manual, Accessories for
00009 - 1C, 2C, 3CFlask Cradles (Fig 1); 1€, 2, 3J, 4C Flasks (Fig 2); Sprue Bases (Fig
3); Large Clay Crucible (Fig 4); Small Clay Crucible (Fig 5); Universal Tongs (Fig 6);
Removable Weights (Fig 7); Casting Knob (Fig 8); Crucible Carriage (Fig 9)

> Fig 8
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CAUTION: A

Mount the casting machine in a casting well that is at least 14" deep. This prevents
molten metal particles from landing on the operator while arm is in motion.

« Attach the well and casting machine base securely to a solid, level, fireproof surface.

- Balance the machine for each casting before flask burnout. This minimizes costly
metal spillage and further assures operator safety. After each balancing, securely
tighten the top nut located on the machine arm.

- Use dark tinted safety glasses or goggles to protect the eyes from the bright
molten metal and torch flame.

« Wear heat-resistant gloves and apron for protection when melting metal and
when casting. Always use tongs when handling hot flasks.

- Lift hand and torch up and away from spinning casting machine arm. Always allow
arm to spin to a complete stop. Never attempt to stop casting machine manually.

- Casting machine metal components are not designed for direct contact of a torch
flame. Repeated exposure will cause metal fatigue and failure during operation.

INSTALLATION

Mount the casting machine on a solid, level, fireproof work surface surrounded by the
Kerr Standard Casting Well, item 15550 (sold separately) (Fig 10).

Allow 14"/ 36cm high and 19"/ 49cm diameter for Standard Casting Well installation.

“\Fig 6

Fig 10

Base (Fig 11) should be securely fastened with the Stop Pin (Fig 12) in the Base
positioned to the left of the operator’s casting position.

Fig13 —
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SET UP OF ARM ASSEMBLY AND ACCESSORIES

Place the arm assembly (Fig 16) on the rotor shaft (Fig 13) so that the pin slots in the
arm rest on the balancing pin (Fig 14). Tighten the top nut by hand (Fig 15) onto the
rotor shaft to hold the arm assembly securely.

The Crucible Carriage (Fig 17) is already attached to the secondary casting arm (Fig
18). This carriage will accept either the Small (1 0z) or Large (2.5 0z) Clay Crucible,
depending on the amount of metal to be cast. Slide either crucible in the crucible
carriage with the small-end hole against the hole in the backplate (Fig 19).

Fig 20

Fig 18 — Al
Fig 16

The unit accepts the 1C, 2C, 3J or 4C Flasks on the secondary arm. To properly center the
flasks to receive the cast metal, the 1C Flask Cradle is suspended on the cradle supporting
pins (Fig 20) to hold the 1CHask. The 2C Flask Cradle is suspended on the cradle supporting
pins to hold the 2C Flask. The 3C Flask Cradle is suspended on the cradle supporting pins to
hold the 3) Flask. The 4C Flask rests on the secondary arm with no cradle.

The unit is supplied with two counterweights: Lock Weight and Permanent

Weight (Fig 21). Two Removable Weights are supplied for additional balancing.
Counterweights are required on the unit to balance the weight of the invested flask,
crucible and the casting metal. When properly balanced, the casting machine arm
assembly will revolve smoothly with a minimum of vibration.

BALANCING THE ARM

It is important that the casting machine be balanced prior to casting. A properly
balanced machine minimizes the possibility of metal spilling from the crucible as well
as undue machine bearing wear.

NOTE: Be sure to balance the arm before burnout as there is no time to work with a
heated flask between its removal from the furnace and the casting procedure.

Place the invested flask, prior to burnout, in the cradle with the open end (where the wax
is exposed) facing the backplate on the crucible carriage. Be sure that the investment

has been scraped from the sides of the flask, and it is even and level with the edges. This
will assure proper seating of the flask in the machine. Looking through the hole in the
clay crucible, the sprue wax should be visible at the flask opening. This allows one to see
the direction the metal will travel in the center of the mold during the casting operation.
Next slide the crucible, in its carriage, up against the flask and cradle as tightly as possible.
Place the measured amount of metal to be used for the casting in the crucible. This end of
the casting arm is now ready to balance against the counterweights on the straight arm.




When balancing the arm of the Centrifico Casting Machine, wedge a small object
between the straight arm and secondary arm (Fig 22) so as to extend the secondary
arm out straight.

Now loosen the top nut (Fig 23) enough so the arm rocks on the rotor shaft. Adjust
the counterweights (Fig 24) on the end of the straight arm as necessary to balance
the weight of the flask. Turn the weights to move them in or out until the arm
balances. Balance is achieved when a slight tap on either end of the arm will cause it
to tilt in that direction.

If weights Lock Weight and Permanent Weight are tight, turn them in opposite
direction to loosen. The addition of a Removable Weight placed next to the
Permanent Weight may be necessary to achieve balance.

After the weights are adjusted, be sure to retighten top nut.
The machine is balanced for this casting only. Since there is no absolute weight factor

for the pattern, metal and invested flask the machine should be rebalanced for each
individual casting.

WINDING THE CASTING MACHINE

Install the Kerr Cast-R-Knob (Fig 25) to the end of the straight arm. To wind the casting
machine for precious metals, hold the Cast-R-Knob and make three complete clockwise
turns of the arm. For non-precious metal castings, wind the machine four times.

The heavy duty spring in the machine will require increasingly more force as one
winds. The release of this force later causes the centrifugal casting action.

Fig 25
—

After the arm is wound, pull up on the rubber tipped Stop Pin (Fig 26) in the machine
base. Allow the arm to lock in place against the pin. The crucible should now be
facing the operator. This is the casting position. When not holding the arm in its
wound position the stop pin drops into the machine base.

MELTING THE METAL AND POSITIONING THE FLASK
Wind the machine and set the Stop Pin (Fig 27) while the burnout is taking place.
Hold a lighted melting torch pointed down to the metal in the crucible.

Just before the metal enters the melting stages, remove the flask from the furnace,
using casting tongs to place the flask in the Flask Cradle (Fig 28) or between the
cradle pins for larger flasks. The sprue opening must be toward the crucible. Slide the
crucible carriage backplate (Fig 29) flush against the flask, so that when the metal is
cast it will leave the crucible and enter the sprue opening in the invested flask.

Caution: Use dark tinted safety glasses or goggles to protect the eyes. Exposure to
bright molten metal and torch flame can cause serious eye damage.

CASTING

Continue to expose the metal to the flame until it is completely fluid. Once fluid,
continue to hold the flame over the metal. Hold the Cast-R-Knob enough to release
the Stop Pin, allowing it to drop into the base of the machine. Raise the torch

and release the casting arm, keeping both the torch and your hand away from the
spinning casting arm.

Allow the casting arm to continue spinning until it stops itself. If balancing
instructions have been followed, it will spin smoothly and with minimum vibration.
As the casting arm spins the metal will cool and solidify in the flask. This helps to
obtain a dense, sound casting.

Once the arm has stopped, use casting tongs to remove the flask. Consult with
your metal supplier for proper setting times prior to water immersion in removal of
investment.

LIMITED WARRANTY - LIMITATION OF KERR LIABILITY

Kerr's technical advice, whether verbal or in writing, is designed to assist dentists
and laboratories in using Kerr products. The dentist or laboratory assumes all risk
and liability for damages arising out of the improper use of Kerr products. In the
event of a defect in material or workmanship, Kerr liability is limited, at Kerr's option,
to replacement of the defective product or part thereof, or reimbursement of the
actual cost of the defective product. To take advantage of this limited warranty, the
defective product must be returned to Kerr. In no event shall Kerr be liable for any
indirect, incidental, or consequential damages.

EXCEPT AS EXPRESSLY PROVIDED ABOVE, THERE ARE NO WARRANTIES BY KERR,
EXPRESS OR IMPLIED, INCLUDING WARRANTIES WITH RESPECT TO DESCRIPTION,
QUALITY, OR FITNESS FOR A PARTICULAR PURPOSE.
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DESCRIPCION

La méquina de colados Centrifico de Kerr permite una fuerza centrifuga controlada
que produce los vaciados mds sélidos. Accionada por un muelle de acero de alta
resistencia, la maquina utiliza un brazo secundario con pivote en el brazo recto. Un
segundo brazo transporta el frasco, manteniéndolo en linea con la fuerza de vaciado
cuando el brazo gira. Como resultado, el metal de fundicion viaja en linea recta
directamente hacia el molde, produciendo vaciados resistentes y densos.

DESEMBALAJE

La caja de cartén de la maquina de colados Centrifico contiene lo siguiente: Articulo
00009 (con accesorios) 0 00166 (sin accesorios), Manual de instrucciones, Accesorios
para 00009 — Bases para frascos 1, 2C, 3C (Fig. 1); Frascos 1C, 2C, 3J, 4C (Fig 2); Bases
horadadas (Fig 3); Crisol grande de barro (Fig 4); Crisol pequefio de barro (Fig 5);
Pinzas universales (Fig 6); Pesos de quita y pon (Fig 7); Perilla para vaciado (Fig 8);
Carro de crisol (Fig 9)

/Figs

Fig 2
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CUIDADO: &

Monte la maquina para vaciado en un pozo de vaciado que tenga al menos 35,5
«m (14 pulgadas) de profundidad. Esto evita que las particulas de metal derretido
caigan sobre operador mientras que el brazo esta en movimiento.

« Instale |a base del pozo y de la mdquina de colados de manera segura en una
superficie sélida, nivelada e ignifuga.

« Equilibre la maquina para cada vaciado antes del quemado del frasco. Esto
minimiza caros derramamientos de metal y asegura més la proteccion del
operador. Después de cada equilibrado, apriete de manera segura la tuerca
superior situada en el brazo de la maquina.

- Utilice gafas oscuras de sol o gafas de proteccion para proteger los ojos del
brillante metal derretido y de la llama del soplete.

«Utilice guantes y delantal resistentes al calor para su proteccion cuando esté
fundiendo metal y vaciando. Utilice siempre pinzas para manipular frascos calientes.

« Levante lamanoy el soplete hacia arriba lejos del brazo giratorio de la méquina de
colados. Deje siempre que el brazo gire hasta que llegue a una parada completa.
No intente nunca detener la maquina de colados manualmente.

« Los componentes metdlicos de la maquina de colados no estan disefiados para
el contacto directo de la llama de sopletes. Una exposicién repetida provocard la
fatiga metélica y el fallo durante la operacién.

INSTALACION

Monte la méquina de colados sobre una superficie de trabajo slida, nivelada e
ignifuga rodeada por el Pozo de vaciado estandar de Kerr, articulo 15550 (que se
vende por separado) (Fig. 10).

Deje un espacio de 36 cm/14 pulgadas por encima y 49 cm/19 pulgadas alrededor
para la instalacién del Pozo de vaciado estandar.

Fig 10

La base (Fig. 11) debe instalarse de manera sequra con el Pasador de parada (Fig. 12)
en la base situada a la izquierda de la posicién de vaciado del operador.

Fig13 —
Fig 12\.6 -
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CONFIGURACION DEL MONTAJE Y ACCESORIOS DEL BRAZO
Sitde el montaje del brazo (Fig. 16) en el eje del rotor (Fig. 13) de tal manera que las
ranuras del pasador del brazo descansen sobre el pasador de equilibrio (Fig. 14).
Apriete a mano la tuerca superior (Fig. 15) en el eje del rotor para mantener el
montaje del brazo de manera segura.

El carro de crisol (Fig. 17) ya estd conectado al brazo secundario de vaciado (Fig. 18).
Este carro acepta el crisol pequefio (de 28 g, 1 onza) o grande (70 g, 2,5 onzas) de
barro dependiendo de la cantidad de metal que se vaya a vaciar. Deslice uno de los
dos crisoles del carro de crisol con el agujero del extremo pequefio hacia el agujero de
la placa posterior (Fig. 19).

Fig 20

Fig 18

Fig 16

La unidad acepta los frascos 1C, 2 C, 3) 0 4Cen el brazo secundario. Para centrar
correctamente los frascos para que reciban el metal de vaciado, la base del frasco 1C
se suspende de los enganches de sostén de la base (Fig. 20) para sujetar el frasco 1 C.
La base del frasco 2C se suspende de los enganches de sostén para base para sujetar el
frasco 2C. La base del frasco 3C se suspende de los enganches de sostén para base para
sujetar el frasco 3C. Elfrasco 4C descansa sobre el brazo secundario sin base alguna.

La unidad viene con dos contrapesos: Peso de bloqueo y peso permanente (Fig.

21). Seincluyen dos pesos de quita y pon para equilibrado adicional. Se necesitan
contrapesos en la unidad para equilibrar el peso del frasco, el crisol y el metal de
vaciado colocados. Cuando estd equilibrado correctamente, el montaje del brazo de
la mdquina de colados gira suavemente con un minimo de vibracion.



EQUILIBRADO DEL BRAZO

Es importante que la maquina de colados esté equilibrada antes del vaciado. Las
méquinas equilibradas correctamente minimizan la posibilidad de vertidos de metal
del crisol asi como un desgaste innecesario de los cojinetes de la maquina.

Nota: Aseguirese de equilibrar el brazo antes del desgaste ya que no hay tiempo para
trabajar con frascos calientes entre su extraccién del horno y el procedimiento de vaciado.
Sitde el frasco colocado, antes del quemado, en la base con el extremo abierto (en donde
estd expuesta la cera) mirando hacia la placa posterior del carro de crisol. Asegurese

de que la colocacién ha sido raspada desde los lados del frasco y de que es homogénea

y estd aras de los bordes. Esto asegura un asentamiento correcto del frasco en la
méquina. Mirando a través del agujero del crisol de barro, la cera de apertura debe ser
visible por la apertura del frasco. Esto permite a uno ver la direccion en la que viajard el
metal en el centro del molde durante la operacién de vaciado. A continuacion, deslice el
crisol, en su carro, contra el frasco y la base lo més firmemente que sea posible. Sittie en
el crisol la cantidad debida de metal a utilizar para el vaciado. Este extremo del brazo de
vaciado ya esté listo para equilibrarse con los contrapesos en el brazo recto.

Fig 24

Cuando equilibre el brazo de la méquina de colados Centrifico, ponga un pequefio
objeto como cuia entre el brazo recto y el brazo secundario (Fig. 22) para que cuando
se extienda el brazo secundario lo haga manera recta.

Ahora afloje la tuerca superior (Fig. 23) lo suficiente para que el brazo gire alrededor
del eje del rotor. Ajuste los contrapesos (Fig. 24) del extremo del brazo recto segin
sea necesario para equilibrar el peso del frasco. Gire los pesos para moverlos hace
fuera o hacia dentro hasta que se equilibre el brazo. El equilibrio se logra cuando un
leve golpe en cualquier extremo del brazo hace que se incline en esa direccion.

Silos pesos peso de bloqueo y peso permanente estan apretados, girelos en la
direccién opuesta para aflojarlos. La adicién de un peso de quita y pon situado junto
al peso permanente puede ser necesaria para alcanzar el equilibrio.

Después de que se ajusten los pesos, asegurese de volver a apretar la tuerca superior.
La mdquina esté equilibrada sélo para este vaciado. Ya que no hay absolutamente
ningun factor de peso para el patrdn, el metal y el frasco colocados, la maquina debe
ser reequilibrada para cada vaciado individual.

BOBINAR LA MAQUINA DE COLADOS

Instale la perilla R de vaciado de Kerr (figura 25) en el extremo de la brazo recto. Para
bobinar la méquina de colados para metales preciosos, sujete la perilla R de vaciado
y dé tres giros completos en el sentido las agujas del reloj del brazo. Para vaciados de
metal no precioso, haga girar la mdquina cuatro veces.

El metal de alta resistencia de la méquina necesita cada vez mas fuerza segtn se bobina.
Cuando se suelta mds tarde esta fuerza, se provoca la accion centrifuga de vaciado.

Fig 25

Fig 26

Después de que la méquina de colados estd bobinada, tire hacia arriba del pasador
de parada (Fig 26) de la base de la maquina. Deje que el brazo se bloquee contra el
pasador. Ahora, el crisol debe estar mirando hacia el operador. Esta es la posicion de
fundicién. Cuando no esté sujetando el brazo en su posicién bobinada, el pasador de
parada cae a la base de la méquina.

FUNDIR EL METAL Y SITUAR EL FRASCO

Bobine la mdquina y coloque el pasador de parada (Fig 27) mientras que estd
teniendo lugar el quemado. Sujete un soplete de fusién encendido apuntando hacia
el metal del crisol.

Justo antes de que el metal entre en las etapas de fusion, saque el frasco del horno,
utilizando las piezas de vaciado para situar el frasco en la base de frasco (Fig. 28) o
entre las sujeciones para frascos mas grandes. La apertura para vertido tiene que
estar hacia el crisol. Deslice la placa posterior del carro de crisol (Fig 29) a nivel contra
el frasco, de tal modo que cuando se vacie el metal salga del crisol y entre por la
apertura del frasco colocado.

CUIDADO: Utilice gafas de sol oscuras o gafas de proteccion para proteger sus ojos. La
exposicion a metal derretido brillante y la llama del soplete puede provocar graves
dafios oculares.

Fig 28

VACIADO

Siga exponiendo el metal a la llama hasta que esté completamente liquido. Una vez
que esté liquido, contintie apuntando la llama al metal. Sujete la perilla R de vaciado
lo suficiente para soltar el pasador de parada, permitiendo que caiga a la base de la
mdquina. Suba el soplete y suelte el brazo de vaciado, haciendo que tanto el soplete
como su mano estén lejos del brazo giratorio de vaciado.

Deje que el brazo de vaciado siga girando hasta que se detenga por si solo. Sise

han sequido las instrucciones de equilibrado, girard suavemente y con una vibracién
minima. A medida que el brazo de fundicién gira, el metal se enfria y se solidifica en
el frasco. Esto ayuda a consequir una fundicién densa y sélida.

Una vez que brazo ha parado, utilice las pinzas de fundicion para sacar el frasco.
Consulte con su proveedor de metal para ver los tiempos de configuracion apropiados
antes de la inmersion en agua en la extraccion del colocado.
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Centrifico Casting Machine

Instruction Manual
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BtotD 20| SIXE [ ZE2tAIIF IHAE E A(casting
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2 8); &I 28t (crucible carriage, 18 9)
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H=zs F=XE o= D012 Wl Z20tsLICH
JIole st AT HE0 st o 225 o 22 &0l
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Centrifico Casting Machine

Instruction Manual
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Kerr Corporations Distribution Centers

Kerr Corporation

1717 West Collins Avenue
Orange, CA 92867 U.S.A.
(800) KERR-123
KerrDental.com

KerrHawe SA
Via Strecce 4
CH-6934 Bioggio
Switzerland
+41-91-610-0505

Kerr Australia Pty. Ltd.

Unit 11, 112-118 Talavera Road
North Ryde 2113

New South Wales, Australia
+61-29-870-7500

Sybron Dental Specialties
Japan, Inc.

29-24 Honkomagome 2-chome
Bunkyo-ku, Tokyo

113-0021 Japan

Tel. +0120-19-3126
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