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2     Применение 

Prestomat compact -  электрический аппарат для литья под давлением в вакууме, предназначенный

для плавления и литья дентальных сплавов. Керамический нагревательный элемент позволяет получить максимальный нагрев 1500 (С. Автоматический вращательный механизм литейной камеры, приводимый в движение мотором, позволяет получить  всегда воспроизводимые результаты литья.  Многочисленные функции просты в обслуживании. Надежность обслуживания достигается с помощью управления, которое исключает возможность ошибочных функций.

Тщательно прочитайте данную инструкцию по работе перед  установкой и вводом в эксплуатацию. Всегда следуйте указаниям, данным в инструкции, так как их нарушение влечет за собой опасность для пользователя.







2.1 Объем поставки

1   Печка в комплекте с вакуумной помпой и подключением сжатого воздуха,

1   центровочное кольцо

1   держатель для тигеля

1   стойка для тигелей

1   очистительная насадка

1   пинцет

1   инструкция по работе/декларация о соответствии

1   гарантийный талон

1   свидетельство для напорного резервуара

изделие № 5522 0001



Поставляемые принадлежности

 -      графитовый тигель  Рс (упаковка 10 шт.)

                                                изделие № 5522 0101

-       керамический тигель Рс (упаковка 10 шт.)

                                               изделие № 5522 0102



Технические характеристики

    Напряжение: 230 V(, 50/60 Hz

    Максимальная расходуемая мощность: 1,5 kW

    Габариты: 300 мм (ширина) х 420 мм (высота) х 345 мм (глубина)

    Вес:   около 390 N  (40 кг)

    Максимальная температура нагрева:   1500(C

    Подключение сжатого воздуха:  0,5-1,0 MРa

    Программы литья:  16 (0-9, A-F)

 

Печку следует  использовать только в помещениях. Комнатная температура должна составлять 

от 5 до 40 (С. Колебания напряжения сети не должны превышать (  10% от номинального значения. Степень загрязнения 1 или 2 согласно IEC 664/ раздел 3.7.3.



Указания по безопасности

Prestomat compact можно эксплуатировать  только с применением оригинальных запчастей и принадлежностей. Только таким образом можно достичь указанных характеристик мощности и необходимую надежность при эксплуатации. По этой причине работы по обслуживанию и ремонт

должны производиться только сервис-техниками, авторизированными фирмой Degussа.

Защищайте печку от влаги, чтобы избежать коротких замыканий и повреждения печки. Не подвергайте печку действию водяных паров.

Давление в камере нагнетается около 0,3 МРа. Камеру  литейки нельзя открывать, когда она находится под давлением. Не касайтесь литейной камеры во время процесса литья.

Не смотрите в плавильную печь, если температура превышает 800 (С. Используйте для этих целей тонированное смотровое стекло, входящее в объем поставки.

Если печь длительное время простаивает, следует отключить  сетевой штекер.



3 Ввод в эксплуатацию

Литейку следует устанавливать на ровном, прочном основании, на расстоянии минимум 10 см от стены или других предметов. Не ставьте печку на сгораемые подставки. Не размещайте сгораемые предметы поблизости от печки. Для размещения горячих плавильных тигелей используется подставка для тигелей, входящая в объем поставки. Держите печку подальше от пыльных мест. Подключите печку к электросети. Убедитесь,  что электропитание соответствует электрической спецификации печки.



Подключение сжатого воздуха

   На обратной стороне прибора находится редуктор давления с подключением к сжатому воздуху (В) для нейлоновых или полиуретановых шлангов с наружным диаметром около 8 мм. Подключите печку к сжатому воздуху с давлением 0,5-1,0 MРa. Cоединение шлангов должно быть как можно короче. Можно использовать только шланги для сжатого воздуха, предназначенные  для рабочего давления. Печка оснащена быстроразъемным соединением. Шланг для сжатого воздуха нужно вставить для упора в быстроразъемное соединение. Проверьте правильность посадки путем короткого  вынимания шланга.

Если в сепараторе (С) скопилась влага, нажмите вентиль спуска.

Давление воздуха в камере литейки (Н) должно быть настроено на 0,3 МРа ((0,03 МРа). Это значение изменять нельзя. Слишком низкое давление воздуха приводит к дефектам литья. Слишком высокое давление воздуха может вызвать негерметичность. При давлении свыше 0,4 МРа срабатывает вентиль безопасности (А).



А) вентиль безопасности

В) подключение сжатого воздуха

С) сепаратор влаги



4 Описание отдельных компонентов

Чтобы открыть крышку камеры литейки (F) надо нажать рычаг (G)  вверх. Чтобы его закрыть, нужно нажать рычаг (G) до упора вниз.



Панель обслуживания



   Индикация

Индикатор температуры (М)

Показывает фактическую температуру камеры литейной камеры. При необходимости могут быть индицированы записанные данные литейных программ, а также  сообщения об ошибках. Благодаря высвечиванию соответствующих контрольных лампочек можно узнать, идет ли речь о температуре  ((С) или о времени  (изображение часов).



Индикация программ (N)

Показывает соответствующую отозванную программу или текущую программу из 

16 возможных (0-9, A-F).



Предварительный нагрев

Для получения равномерной температуры внутри литейной камеры и тем самым оптимальных условий для последующих процессов литья печка автоматически при включении нагревается до 1300(С. В процессе нагревания мигает контрольная лампочка. Если температура предварительного нагрева достигнута, то температура  падает до  программированной стартовой температуры и контрольная лампа светится постоянно. Если температура  плавления запрограммирована на 0 (С, то печка не распознает ввод и программа предварительного нагрева  также не стартует.



 Индикация процесса литья (О)

   Показывает процесс литья. Мигающие контрольные лампочки указывают, какой процесс происходит в данный момент. Непрерывно светящиеся лампочки указывают на окончание 

соответствующего процесса. Погасшие контрольные лампочки указывают, что данный  процесс еще не происходил  или уже окончен.



Стартовая температура (Start(C)

Индикация мигает, пока не достигнута стартовая температура. Когда стартовая температура достигнута,  то непрерывно светится контрольная лампочка. Она светится также при программировании и подтверждении стартовой температуры. Когда процесс литья окончен, и литейная камера открыта, контрольная лампочка мигает вновь для достижения стартовой температуры. 



Температура плавления (Schmelz (C)

До достижения температуры плавления мигает контрольная лампочка. Если температура плавления достигнута, лампочка светится непрерывно.

Она горит также при программировании и подтверждении температуры плавления. Она гаснет, если процесс плавления окончен и крышка литейной камеры открыта.



панель обслуживания

 индикация давления

 крышка литейной камеры

 закрывающий рычаг

 литейная камера

включатель/выключатель

центровочное кольцо

держатель для тигелей

 тигель

 

Время последующего нагрева (Weitererhitzen Sek.)

Время дальнейшего нагрева стартует при нажатии кнопки (Giessen -литье). До окончания времени дальнейшего нагрева мигает данная контрольная лампочка. По истечении времени дальнейшего нагрева она горит непрерывно и звучит акустический сигнал. Если литейная камера закрыта,  то она начинает вращаться в позицию литья спустя примерно 20 сек. (время вакуумирования). 

Если время дальнейшего нагрева превышает 15 минут, то на дисплее появляется FAIL. Автоматически прерывается подача тока к нагревательному элементу. Чтобы вновь активировать подачу тока, следует нажать на любую функциональную кнопку на панели обслуживания. Температура опять  возвращается к предварительно запрограммированной стартовой температуре.



4.3.4   Время выдержки давления

           (Druckverzogerung Sek.)

Время выдержки давления может быть предварительно набрано от  0,0 до 0,3 сек. в зависимости от типа сплава и количества сплава. При более высокой вязкости расплавленного сплава необходимо более длительное время выдержки давления, в противном случае -  меньшее. Если плавится большее количество сплава, то рекомендуется выбирать более длительную выдержку.

Во время литья, т.е. если литейная камера повернута на 180 ( вниз и работает вакуумная помпа, мигает контрольная лампа. Она светится, если процесс литья окончен и при программировании и подтверждении времени литья. Если процесс литья окончен, и литейная камера открыта,  она гаснет.



Время охлаждения (Kuhlen)

Если процесс литья окончен, мигает данная контрольная лампочка и литейная камера остается еще повернутой на 180( вниз. Она светится непрерывно, если литейная камера отклоняется в свою исходную позицию, а также при программировании и подтверждении времени охлаждения. Когда процесс литья окончен, и литейная камера открыта, она гаснет. Программируйте необходимое время, пока сплав находится в застывшем состоянии.



Кнопки обслуживания



Progr.      Нажать данную кнопку, чтобы попасть в режим программирования. Путем повторного 

                нажатия данной кнопки можно покинуть данный модус. Программирование  возможно в режиме Standby  и во время процесса плавления. Во время литья возможно только подтверждение. 



             Данная кнопка  используется, чтобы поменять программы. Путем однократного нажатия  

 программа  прыгает вверх  или вниз. При длительном удерживании кнопки  можно         быстро перепрыгнуть программы. В модусе программирования данная кнопка задействуется, чтобы изменить значения в отдельных точках программы.



Е    -     Данная кнопка используется для запоминания заданных значений и для перехода к 

             следующему  пункту программы. С помощью данной кнопки подтверждаются запрограммированные данные. Она действует только в модусе программирования. Если нажимать эту кнопку, то никакие значения не изменяются.



Данная кнопка нажимается для старта программы плавления. Температура подни-мается до температуры плавления. Во время работы программы светится диод температуры плавления. Повторное нажатие данной кнопки прерывает процесс плавления. Если температура плавления запрограммирована с 0(С,  то печка не может работать  с программой, процесс программы и кнопка не действуют.



+ (С           Нажмите эту кнопку, если запрограммированная температуры плавления  не является достаточной. Повышение температуры плавления позволяет поэтапно повысить фактически запрограммированную температуру плавления (печка при поставке запрограммирована на +10(. Повторное нажатие данной кнопки  вызывает дальнейшее возрастание температуры плавления. Данный шаг можно повторять сколько угодно часто до достижения максимальной температуры. Диод мигает во время процесса нагревания. Он светится непрерывно, если достигнута дополнительная температура плавления. Запрограммированная температура плавления тем самым не повышается и остается неизменной при  последующем процессе литья.

Желаемое повышение температуры можно запрограммировать индивидуально (см. пункт 5.2 

“ Программирование повышения  температуры плавления” ). 



       	Если нажать на эту кнопку  литейная камера короткое время вибрирует. Это позволяет лучше      определить,  полностью ли расплавлен сплав. Данная кнопка функционирует также и во время плавления.

При температуре свыше 800 (С не смотреть в камеру без защитного стекла. Используйте для этого тонированное смотровое стекло, имеющееся в поставке!



              После полного расплава сплава с помощью этой кнопки активируется запрограммиро-ванное время дальнейшего нагрева. После истечения времени дальнейшего нагрева звучит акустический сигнал. Если литейная камера закрыта, происходит вакуумирование. После того как соответствующий вакуум достигнут, начинается процесс литья.  Обратите внимание на то, что для вакуумирования необходимо около 20 сек. Учтите это при программировании времени дальнейшего нагрева.

Пример: Если изготовитель сплава рекомендует время дальнейшего нагрева 60 сек., то время  дальнейшего нагрева в соответствующей программе литья должно быть запрограммировано 

на 40 сек.



Функции и диапазоны настройки

Функции                      Диапазон настройки                Минимальный шаг регулировки��+ (С                               1-50(С                                           1 (С��Старт (С                         0-1300(С                                      1( С��Плавление (С                 0-1500(С                                      1(С��Время дальнейшего

нагрева сек.                  0 сек. – 7 мин. 30                         5 сек.��Выдержка давления

сек.                               0,0-0,3 сек.                                    0,1 сек��Охлаждение                 5 сек. – 10 мин.                            5 сек.��



5. Программирование

Программирование позволяет запомнить значения 5 функций в процессе литья. Дополнительно можно запомнить повышение температуры плавления (см. п. 5.2.). Запрограммированное повышение температуры плавления используется всеми программами совместно.

При включении печка находится в режиме Standby  и достигает стартовой температуры непосредственно установленной программы. Все этапы можно программировать индивидуально. Запишите их в таблице в п.5.3, чтобы их можно было  вновь ввести при возможной утрате.

стартовая температура

 температура плавления

время дальнейшего нагрева

выдержка давления

время охлаждения

Значения при этом  ориентированы на инструкцию по применению соответствующего сплава.

Можно предварительно запрограммировать программы литья для 16 разных типов сплава. На заводе предварительно запрограммированы  программные ячейки  0-9. Характеристики соответст-

вуют 10 различным сплавам фирмы Degussa. Их можно найти в таблице в п.5.3. Эти значения можно при необходимости индивидуально перепрограммировать. Программные ячейки A-F   предварительно не запрограммированы.



Программирование процесса литья

шаг       кнопка                функция

1                                        выбор программной ячейки (16 программ, 0-9 или A-F).

2           Progr.             Лампа при программировании светится. Контрольная лампочка  стартовой

температуры светится и занесенная в память стартовая температура                индицируется на дисплее.  

3                                  Наберите желаемое значение путем нажатия (    или

4            Е                    Заносит в память заданное значение и переходит к следующему пункту программы. Контрольная лампа следующего пункта программы светится и указывает на дисплее  занесенное в память значение.



Повтор шагов  3 и 4 заносит в память все необходимые данные  соответствующих пунктов программы. При нажатии кнопки Prog. режим программирования отключается и литейка возвращается в режим Standby.

В процессе литья программирование невозможно. При нажатии кнопок Progr. и Е во время

литья могут быть отозваны запрограммированные значения. Процесс литья от этого не страдает. 



Программирование повышения температуры плавления

шаг                   кнопка                         функция

1                       Progr.     Включает режим программирования (достижимы все программные

                                        процессы)

2                       +(С        При нажатии этой кнопки светится лампа и занесенная в память 

                                        температура появляется на дисплее.

3                                      Набирает  желаемое значение путем нажатия  (           или       .

4                       Е             Заносит в память данные, включает режим программирования и

                         или          возвращает на старую позицию.

                         Progr.

Установленное значение повышения температуры плавления используется всеми программами вместе.





   Таблицы программ



+(С   Повышение температуры плавления (заводская настройка +10(С)



Таблица 1

  номер              

  программы

  (сплав)� старт                                     

    (С �Плавление

     (С�время даль-

нейшего наг-

рева мин./сек.�Выдержка 

давления

сек.�Охлаждение

мин./сек.��0 Degunorm            � 850                     �1150                      �15 сек.�0,1 сек.�1 мин.��1 BiOcclus 4         �1000              �1300                  �40 cек.�0,2 cек.�1 мин.��2 BiOr 17       � 950�1250�20 cек.�0,1 сек.�1 мин.��3 Degulor M  � 900  �1200�15 сек.�0,1 сек.�1 мин.��4 Degudent U�1100�1400�2  мин.40 сек.�0,2 cек.�1 мин.��5 Degudent H   �1100�1400�1мин.40 сек.�0,2 сек.�1 мин.��6 Stabilor NF IV� 900�1200�15 cек.�0,1 сек.�1 мин.��7 Deva 4�1150�1450�2мин.40 сек.�0,2 cек.�1 мин.��8 Depalor�1150�1450�2мин.40сек.�0,2 сек.�1 мин.��9 Degupal G�1150�1450�2мин.40сек.�0,2 сек.�1мин.30сек.��



Таблица 2

Программа

(сплав)�старт

  (С�плавление

    (С�время даль-

нейшего наг-

рева мин/сек.�выдержка

давления

сек.�охлаждение

мин./сек.

��A�������B�������C�������D�������E�������F�������

6.  Инструкция по работе



Включить литейку с помощью основного выключателя. При открытой литейной камере на дисплее появляется CAST. Если крышка закрыта, звучит акустический сигнал, на дисплее 

появляется DOOR  и прибор не нагревается.



Выбор программы

При включении литейки появляется программа, с помощью которой последний раз выполнялось литье. Путем нажатия кнопки    или      выбирается любая программа. Контрольная лампочка  предварительного нагрева (Vorwarmen) мигает. Для равномерного распределения тепла в литейной камере нагревательный элемент нагревает литейную камеру до 1300(С и затем охлаждает до установленной стартовой температуры (Start (C). Необходимое время предварительного нагрева, зависящее от запрограммированной стартовой температуры, занимает около 5-10 минут. 

Если процесс предварительного нагрева завершен, то загораются контрольные лампочки температуры предварительного нагрева и стартовой температуры. Звучит акустический сигнал.



Плавление и литье

Поставьте в камеру печки рекомендованные для сплава плавильные тигли (графит или керамика), поместите сплав в тигель и закрепите держатель для тигелей. Используйте только оригинальные тигели для Prestomat compact (см. пункт 2.2.  Поставляемые принадлежности).

Нажмите кнопку Schmelzen (плавление). Подождите, пока не будет достигнута температура плавления и сплав не будет полностью расплавлен. Если предварительно запрограммированная 

температура плавления не достаточна, ее можно повысить путем нажатия кнопки +(С на  за-программированную температуру (заводская настройка 10(С). При нажатии кнопки Giessen (литье) включается время дальнейшего нагрева. Предварительно запрограммированное значение времени начинает отсчитывать  в обратную сторону.

Незадолго до истечения времени дальнейшего нагрева поставьте предварительно нагретую литейную кювету воронкой вниз в литейную камеру и вращайте центровочное кольцо до тех пор по часовой стрелке, пока кювета  не будет отцентрирована.

Если кювета больше чем 6х, удалите центровочное кольцо и поставьте кювету по центру на отверстие плавильного тигля.

Центровочное кольцо во время плавления нагревается. Использовать цанги!

После истечения времени последующего нагрева звучит акустический сигнал. Закройте крышку литейной камеры и заблокируйте ее  рычагом. Убедитесь, что рычаг нажат до упора. При правильной блокировке автоматически происходит вакуумирование  камеры литейки. После того как камера литейки достаточно вакуумирована, раздается акустический сигнал и камера автоматически поворачивается на 180(.

Чтобы избежать неприятностей, после акустического сигнала более не трогать. Никогда не пытайтесь открыть камеру во время  процесса литья!

Если камера блокируется в своем вращательном движении, она примерно через 5 сек. отклоняется обратно в исходную ситуацию. На дисплее появляется Err 3  или Err 4 (см. пункт 7).

Сплав после истечения запрограммированного времени выдержки давления отливается под давлением. После того как прошло запрограммированное время охлаждения, литейная камера отклоняется обратно в исходную позицию и звучит акустический сигнал. Откройте теперь крышку

литейной камеры  путем деблокировки рычага. Поверните центровочное кольцо с помощью  цанги для тиглей против часовой стрелки, выньте кювету и поставьте ее на огнеупорную подставку. Выньте  плавильный тигель и поставьте его на подставку для тиглей.

После проведенного литья камера литейки, центровочное кольцо,  литейная кювета и плавильный тигель горячие. Не касаться, опасность ожога!

Литейка переключается обратно в режим Standby. Температура возвращается к запрограммиро-ванной стартовой температуре, чтобы быть готовой для следующего литья. Если крышка закрывается, раздается акустический сигнал и на дисплее появляется DOOR. Печка более  не нагревается.





7  Сообщения об ошибках



сообщение             ошибка                                                 причины и меры

Err 2                       ошибка                     Отключить литейку. Если при включении появляется та

                               процессора               же ошибка, то причиной могут служить  помехи в электро-

                                                                 сети, а также  со стороны других пользователей. В качестве

                                                                 помощи следует использовать другую электрическую цепь.

Err 3                  неправильное               Выключить литейку. Проверьте,  что мешает вращению

Err 4                  вращение камеры        камеры. Если препятствие исключено,  проинформируйте

                                                                 сервис-техника.

Err 5        ошибка нагревательного      Выключить литейку. Нагревательный элемент с дефектом.

                 элемента                                Заменить.

Err 6         ошибка термоэлемента        Выключить прибор. Термосенсор имеет дефект.

                                                                 Заменить.

Err 7        ошибка, связанная с вакуу-   Выключить литейку. Давление камеры не достигает

                мом или системой контроля    необходимого для литья нижнего давления. Очистить

                вакуума.                                    уплотняющее кольцо на крышке камеры. По возможности

                                                                   проинформируйте сервис-техника.

Err 8       Утрата записанных                   Выключить литейку. Если прибор не используется в

                в памяти данных                      течение длительного времени, то он теряет запрограммиро-

                                                                   ванные индивидуальные данные. Если литейка вновь

                                                                   включается, программы возвращаются к заводской                                                            

                                                                   настройке. Индивидуальные программные значения

                                                                   по этой причине должны быть занесены в таблице под

                                                                   пунктом 5.3. Прежде чем  начать новое  программирова-

                                                                   ние  следует оставить литейку примерно на 60 минут

                                                                   во включенном состоянии, чтобы аккумулятор мог под-

                                                                   зарядиться.

Err 9       Неправильный  нагрев             Выключить печку. Установлен неправильный нагрев. Если 

       при включении печки Err 9 более не появляется, то                                                                         

       причиной может быть электропитание.

                                                                  Проинформируйте  сервис-техника.

Fail          Время дальнейшего нагрева    Нажать любую функциональную кнопку на панели

                 15 мин. было превышено        обслуживания. Температура возвращается к предвари-

                                                                    тельно запрограммированной стартовой температуре.

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------







8 Уход и обслуживание



Подразумеваются работы, способствующие безупречному рабочему состоянию литейки.

Регулярно контролируйте Вашу  литейку на наличие механических повреждений. Так Вы сможете предотвратить несчастные случаи и неисправности прибора. 

Удаляйте все загрязнения со всех подвижных  деталей. Только так можно обеспечить их  легкий ход и безупречную функциональность.

Для того чтобы в случае отключения электричества не исчезли занесенные в память компьютера 

данные, литейка имеет внутреннее электропитание от аккумулятора. Аккумулятор автоматически подзаряжается в период работы от сетевого электричества. Аккумулятор в уходе не нуждается.

Внутри аппарата имеет место опасное напряжение. Поэтому работы по техническому обслуживанию и ремонт могут проводится только авторизованными техниками фирмы Degussa. Самостоятельные манипуляции с аппаратом снижают надежность эксплуатации 

и влекут за собой опасность травмирования и повреждений предметов.



Контроль вращения камеры литейки и вакуума.

Для обеспечения безупречного и точного литья рекомендуется регулярный контроль отклоняющегося движения камеры литейки и уровня вакуума. Prestomat compact имеет для этого

иммитационные программы в программных ячейках 0-2. В иммитационной программе не происходит нагревания нагревательного элемента.

Действуйте следующим образом:

Во время удерживания кнопки “Е” в нажатом состоянии включить литейку. Путем нажатия кнопок Schmelzen (плавление) или Giessen (литье)  имитируется процесс литья. Убедитесь,

что функции выполняются безупречно.



Очистка камеры литейки

Для этого используется имеющаяся в комплекте посадки очищающая  насадка. Как правило,

очистительные работы проводятся только при холодной камере печи.

Удалите центровочное кольцо из литейной камеры. Для этого вставьте очищающую насадку 

 V-образным отверстием вверх в камеру литейки. Закройте крышку литейной камеры и поверните

литейную камеру вручную в позицию литья. Таким образом грязь улавливается  в очищающую

насадку. Поверните затем литейную камеру в исходную позицию, откройте ее и удалите очищающую насадку. Поставьте центровочное кольцо в литейную камеру.

Во избежание опасности ожога Вам следует учесть, что очищающая насадка в горячей литейной камере быстро нагревается и ее нельзя касаться!

Для профилактики загрязнения литейной камеры в выключенном состоянии крышка литейной камеры должна быть всегда закрытой.



Значения контрольных  программ



Номер программы�             Старт                        

                 (С�   Плавление

        (С��           0

           1

           2�              1000

              1100

               850�        1130

        1435

        1000��



Время дальнейшего разогрева

     мин./сек.�Выдержка давления

          сек.�Охлаждение

мин./сек.��     10 сек.�   0,3 сек.�10 сек.��     10 сек.�   0,3 сек.�10 сек.��     10 сек.�   0,1 сек.�10 сек.��





















9   Декларация о соответствии

     Декларация о соответствии  ЕЭС  согласно  директиве ЕЭС в отношении аппаратуры

       (89/392/EWG)



Degussa AG

Geschaeftsbereich Dental

Rodenbacher Chaussee 4

D-63457 Hanau-Wolfgang



Настоящим мы свидетельствуем о соответствии   изделия:



 Prestomat compact/  аппарат для литья под давлением в вакууме 



основополагающим требованиям следующих директив ЕЭС:



Директива ЕЭС для аппаратуры

     89/392/EWG с изменением 1  91/368/EWG, изменение 2 (93/44/EWG)

    и изменение 3 93/68/EWG



Директива ЕЭС для электрических средств для использования в пределах определенных границ напряжения (директива в отношении низкого напряжения)

     73/23/EWG c изменением 1 93/68/EWG



Директива ЕЭС в отношении электромагнитной переносимости 89/336/EWG

     c изменением 1  93/68/EWG



Использовались следующие гармонизированные нормы:

EN 292-1: 1991, EN 292-2: 1991,EN 60204-1: 1992

EN 61010-1: 1993, EN 50081-1: 1991, EN 50082-1: 1991



Технология выдерживалась согласно приложению V директивы в отношении  аппаратуры.





__________________________                               __________________________________

д-р Йозеф Ротхаут                                                        Эрих Штайнер

руководитель отдела исследований                         руководитель коммерческого подразделения

и разработок
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