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КРАТКИЕ ИНСТРУКЦИИ ПО ИСПОЛЬЗОВАНИЮ

И ”  Дайс т е и ^ Шаг1
Использовать 
выключатель I/O
Нажать кнопку,

Включить/выключить 
ЭВП
Получить справочные 
данные по отображаемой обозначенную на
информации/активном дисплее
параметре ЙИЯЯДГО! или в т
Открыть/закрыть Нажать кнопку____
камеру ЭВП F2 ГШЯУРЗ (HS)”
Выбор рабочей Нажать F1 (ЕВ) ИЗ
программы ИСХОДНОГО

Изменение параметра 
выбранной программы

Нажать F1 (032)

Нажать F1 (С = 3 )

Нажать F3 (ЕЕШ)

Сохранение внесенных Нажать ОК 
изменений 
Отказ от сохранения 
внесенных изменений 
Запуск выбранной Нажать ОК
рабочей программы 
Просмотр/изменение 
параметров и возврат к 
индикации хода 
выполняемой программы

Приостановка Нажать F2
выполнения программы и 
возврат к ее выполнению 
Прерывание выполнения Нажать F1 (^ 5 )  
программы и возврат к 
выбору рабочей 
программы
Возврат к выбору рабочей 
профаммы после 
завершения программы 
Возврат в ИСХОДНОЕ из Нажать < 
меню рабочих программ 
Выбор и вход в 
сервисную программу

Нажать F1 (««t] 
или ОК

Установка автоматически
поддерживаемой
температуры

Установка даты и 
времени

г 2 JL

Нажать кнопку повторно 
для выхода из 
справочной системы

Кнопками ▲ Т выбрать 
массу^^
Нажать ОК 
Кнопками А Т и 
выбрать изменяемый
параметр,3)

Кнопками АТ 
выбрать программу. 
Нажать ОК̂ ^
Кнопками F2(S)/F3({!)
установить
величину'̂ ^

Кнопкой ОК подтвердить 
выбор

Кнопками А ▼ и 
выбирать параметры®̂  
F2(S)/F3(B) - 
устанавливать 
величины
F2 (iUE) повторно -  
для продолжения 
выполнения 
ОК-для
подтверждения выбора

ОК - возврат с
сохранением
изменений,
F1 ( 5 = 3 )  -без
сохранения

Нажать F4 из
и сх о д н о го  для 
вызова меню 
сервисных программ 
Выбрать и войти в 
сервисную программу 
«Т®С поддержания»

Выбрать и войти в 
сервисную программу 
«Время/дата»

Кнопками А ▼ выбрать Нажать ОК 
сервисную программу

Кнопками F2(5)/F3(U) 
установить требуемую 
величину

Кнопками O '  выбрать 
изменяемую пози14ию, 
кнопками
F2(5)/F3(5i) установить 
значение

ОК - возврат в меню 
с сохранением 
изменений,
F1 (С = 3 )  -без
сохранения 
ОК - возврат в меню 
с сохранением 
изменений,
F1 (Г ~ ^ )-б е з  
сохранения
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^;;;Д|й^ие ' Шаг 1 ■ ■ ,;г  ' "у Шаг 2'"”  : -
Автотест -  комплексная Выбрать и войти в Нажать ОК для запуска, 
проверка ЭВП, возврат в сервисную программу Р1 ( Q )  для возврата 
меню по ее завершении «Автотест» в меню без запуска
или прерывании

Калибровка вакуумного 
тракта

Управление 
вакуумнасосом (выбор 
режима работы)

Коррекция температуры 
(изменение настройки 
термоизмерительного 
тракта)
Калибровка
электропривода,возврат 
в меню по ее 
завершении или 
прерывании 
Выбор языка 
отображения 
информации

Выбрать и войти в 
сервисную программу 
«Вакуумный тракт» и 
в подпрограмму 
«Калибр, вак.тракта»
Выбрать и войти в 
сервисную программу 
«Вакуумный тракт» и 
в подпрограмму 
«Управление ВН»
Выбрать и войти в 
сервисную программу 
«Кор-ция Т“С»

Выбрать и войти в 
сервисную программу 
«Калибр, привода»

Кнопками F2(S)/F3(B) 
установить величину Р 
(см.п.5.4.3) через 120с 
работы вакуумнасоса

Кнопками F2(S)/F3(H) 
выбрать режим

Кнопками F2(|)/F3(jJ) 
установить требуемую 
величину АТ

ОК или F4 (S05) - по 
завершении, 
прерывание и возврат 
F4 (Bag) и ОК

Выбрать и войти в Кнопками А Т выбрать
сервисную программу требуемый язык 
«Language» интерфейса

Возврат в ИСХОДНОЕ из Нажать F1 ( D )
меню сервисных
программ
Просмотр версии Нажать ▲
программного
обеспечения из
ИСХОДНОГО
Примечания:

Возврат в ИСХОДНОЕ 
F1

ШагЗ 
F4 (Ш ) и F1
(Ы е З ) - ПО
завершении, 
прерывание и 
возврат - F4 
ОК, F1 
ОК и F4 - возврат в 
меню с сохранением 
изменений, 
без сохранения - 
F 4 @ )  и ОК 
ОК - возврат в меню 
с сохранением 
изменений,
F1 (Б ^ Э )-б ез
сохранения
ОК - возврат в меню
по завершении с
сохранением
изменений

ОК* возврат в меню 
с сохранением 
изменений,
F1 (8 1)-без 
сохранения

1)

2)

- В скобках указаны подписи кнопок F1...F4, индицируемые на дисплее пульта управления 
ЭВП;

- кратковременное нажатие на А Т или - перемещение на 1 шаг в заданном направлении. 
Удержание кнопки более 1с включает автоматическое перемещение, остановка перемещения
-  кратковременным нажатием на любую кнопку;

- выбранные масса и название программы отображаются в верхней строке дисплея пульта;
- кратковременное нажатие 5 или ц изменяет параметр на один дискрет. Удержание кнопки 

более 1 с включает автоматическое изменение, остановка изменения -  кратковременным 
нажатием на любую кнопку;

- соответствующие изменяемому (активному) параметру участок и размерность 
отображаются на темном фоне.
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В В Е Д Е Н И Е

Уважаемый Покупатель,

Благодарим Вас за приобретение ЭВП.
Данное изделие является дальнейшим развитием электровакуумных печей ЭВП АВЕРОН в 
направлении совершенствования дизайна, конструкции и интерфейса Пользователя.
ЭВП обеспечивает одновременное хранение 100 рабочих программ обжига для 10 
керамических масс. В память ЭВП занесены параметры программ для наиболее 
распространенных 8 масс от DeguDent, Vita, Noritake, Ivoclar, Dentsply, HeraCeram. 
Дополнительно зарезервированы программы с базовыми значениями параметров еще для 2 
масс.
Вы можете откорректировать параметры любой программы обжига или полностью ввести их 
вновь. Возможность изменять в широком диапазоне параметры рабочих программ позволит 
Вам производить на данной ЭВП обжиг практически всего спектра керамических масс 
различных Производителей.
Легкое и доступное управление по встроенному меню, сопровождаемому справочной 
информацией, сведет к минимуму Ваши временные затраты на освоение и, собственно, работу 
с ЭВП.
Графический дисплей отобразит одновременно все параметры выбранной программы, а также, 
данные о ходе ее выполнения.
Пульт дистанционного управления обеспечит удаленное управление работой ЭВП, в том 
числе, с использованием его цифровой клавиатуры.
Кабель сопряжения с персональным компьютером и CD с программой записи позволят Вам 
самостоятельно заменять программное обеспечение ЭВП на более совершенные версии, 
размещаемые на сайте www.averon.ru.
Управление функционированием ЭВП эффективно ведет цифровая мультипроцессорная 
система.

До начала эксплуатации ознакомьтесь с настоящим Руководством.

У в а ж а е м ы й  п о к у п а т е л ь ,
б л а г о д а р и м  В а с  з а  покупку!

П росим  в ы с к а з а т ь  
В аш е м н ен и е

о продукции АВЕРОН 
в  а н к е т е  н а  с а й т е  
WWW.a v e ro n .ru , 

р а зд е л ы  сто м ато ло ги я  
или электроника

V.07-01



Н А Н Е С Е Н Н А Я  М А Р К И Р О В К А

>

f

6.3А

“Внимание! Смотри сопроводительные документы” -
необходимость предварительного изучения Руководства по 

, эксплуатации, особенно раздела “Меры безопасности”: 
подкпючение ЭВП к электрической сети, подключение 
вакуумнасоса, осторожное обращение с нагревателем, 
подвижными частями и пр.
“Осторожно! Горячая поверхность” -  предупреждает об 
осторожном обращении с нагревающимися при работе частями 
конструкции и изделиями.

Предохранители, тип Т, номинальный ток 6,ЗА.

~220/23(ОВ50ГцТ,5А~1 Розетка питания подключаемой внешней нагрузки (вакуумнасоса) 
переменным напряжением 220/230В 50Гц, током до 1,5А.

-220/230В 50Гц 6А Параметры электропитания: номиналы и частота напряжения, 
максимальный потребляемый ток.

Внимание

ЭВП разработана и предназначена исключительно для обжига метало- и цельной керамики. Изготовитель не 
несет ответственности за вред или ущерб, полученный в результате любого другого ее использования, 
отличного от указанного в настоящей документации или в результате нарушения указаний по эксплуатации. 
Соответственно, использование не по назначению или с отклонением от указаний по эксплуатации 
прекращает действие гарантии на данную ЭВП.
То же самое касается нарушений, связанных с использованием вакуумнасоса.
Сервисное обслуживание должно производиться сервисной службой Изготовителя или сервисными 
специалистами, имеющими Свидетельство на право проведения данных работ.
Избегайте повреждений графического дисплея и кнопок пульта управления: не подвергайте их 
воздействию высоких температур, нагретых или острых предметов.
Допускается появление трещин на керамическом кольце нагревателя, что не влияет на работоспособность 
прибора.

ДВЕ 114.000.000 РЭ



1.1 Настоящий документ действителен для электропечи вакуумной малогабаритной с 
программным регулированием температуры “ЭВП АВЕРОН”, ОКП 945240, ТУ 9452-001- 
25014322-2007 (далее -  ЭВП).

1.2 ЭВП предназначена для программируемой термообработки изделий из фарфора и 
керамики в ортопедической стоматологии.

1.3 Установка и эксплуатация ЭВП должны производиться в соответствии с требованиями, 
изложенными в настоящей документации.

1  О Б Щ И Е  П О Л О Ж Е Н И Я  г

2.1

2.2

ХАРАКТЕРИСТИКИ

Условия эксплуатации ЭВП
Температура окружающего воздуха 
Относительная влажность (при 25 ®С), до
Основные технические характеристики ЭВП
Максимальная температура 
Скорость нагрева
Максимальная продолжительность обжига 
Шаг задания температуры 
Шаг задания скорости 
Электропитание

Электропитание внешнего насоса 
Габариты печи (без пульта управления)
Масса

10...35 
80%

1150 X
1...100, МАХ "С/мин 
60 мин 
1 °С
1 °С/мин
-'220/230 В 50 Гц 6 А 
(автоматика ЭВП: 176...264 В) 
-220/230В 50Гц 1.5А 
270x440x310 мм
14 кг

2.3 Комплектность
Наименование у-Ш

Электропечь вакуумная малогабаритная 
Пульт управления 
Шнур сетевой
Трегер сотовый с проволокой (до 1 м) для опорных штифтов 
CD
Кабель сопряжения с СОМ-портом ПК
Держатель
Кронштейн
Й  Кабель сопряжения с USB-портом ПК
Е1 Насос вакуумный ВН АВЕРОН
IS1 Пульт дистанционного управления
И  Датчик реперный (для автоматической калибровки)
IS1 Термоиндикатор одноразовый

Запасные части, инструменты и принадлежности 
Ключ имбусовый (шестигранник) S3, S6 
Вставка плавкая ВП2Б-1В-6.3А-250В 
Руководство по эксплуатации

Обозначение

ТР 2.0

ККС 1.0

ККС 2.0

ПДУ 1.0 
РД 1.0 
ОТИ

АГО481.304 ТУ 
АВЕ 114.000.000 РЭ

Кол-во

1+1
2
1

Примечание: И - поставка по отдельному заказу

V.07-01



М Е Р Ы  Б Е З О П А С Н О С Т И

• Питающая розетка должна допускать подключение устройств с током потребления 6 А и 
иметь контакт защитного заземления.

• Запрещается эксплуатация ЭВП со снятыми кожухами.
• Остерегайтесь:

-  касаний нагревающихся частей ЭВП - верхнего блока, столика и кожуха 
электропривода;

-  потока горячего воздуха при открывании нагретой камеры ЭВП;
-  травмирования перемещающимся столиком ЭВП.

• Сетевой шнур ЭВП должен быть отключен от питающей сети при:
-  выполнении электросоединений ЭВП;
-  проверке и замене предохранителей.

4 КОНСТРУКЦИЯ

4.1 Основные конструктивные элементы

ф

1 Верхний блок с нагревательной 
камерой

2 Основание
3 Стойка
4 Основание для столика
5 Столик
6 Трегер сотовый
7 Пульт управления
8 Разъем подключения пульта 

управления
9 Пульт дистанционного 

управления
10 Графический жидко­

кристаллический дисплей
11 Многофункциональные кнопки 

F1...F4
12 Кнопки перемещения по меню и 

многофункциональная ОК -  кнопка
13 Окно инфракрасного приемника 

сигналов пульта дистанционного ^  
управления

14 Сетевой выключатель I/O
15 Индикатор выдачи напряжения на 

нагревательный элемент
16 Разъем подключения сетевого шнура с 

отсеком сетевых предохранителей
17 Разъем питания ВН
18 Штуцер подключения шланга ВН
19 Разъем подключения кабеля 

сопряжения с ПК
20 Кронштейн
21 Держатель
22 Стопорный винт (S3)
23 Монтажный винт (S6)
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4.2 Устройство
4.2.1 В основу работы ЭВП положен принцип программного автоматического управления 
техпроцессами, реализуемый цифровой системой управления на базе RISC- 
микропроцессора.
4.2.2 Пульт управления (7) предназначен для ввода и отображения информации при 
функционировании ЭВП.
4.2.3 Использование пульта дистанционного управления (9) повышает комфортность, 
обеспечивает оперативное управление приводом, температурой и ввод цифровых 
параметров.
4.2.4 На стойке (3) расположен индикатор (15), отображающий факт выдачи напряжения на 
нагревательный элемент.
4.2.5 На столик (5) и внутреннюю поверхность нагревательной камеры, изготовленных из 
теплоизолирующего огнеупора, для повышения износостойкости нанесено тонкослойное 
керамическое покрытие (патент № 2087450).
4.2.6 Термопреобразователь первичный расположен на своде камеры обжига.
4.2.7 Камера обжига отделена от нагревателя керамическим экраном.
4.2.8 Электропривод вертикального перемещения состоит из мотор-редуктора, каретки с 
направляющими и ременной передачи и расположен в стойке (3).
4.2.9 Вакуумнасос (ВН) вакуумсистемы (ВС) предназначен для создания разрежения в 
камере ЭВП и должен эксплуатироваться в соответствии с его сопроводительной 
документацией.
4.2.10 Разрежение в камере ЭВП измеряется электронным датчиком.

4.3 Дисплей и кнопки пультов
4.3.1 Дисплей отображает текущее состояние ЭВП, меню выбора последующих действий 
ЭВП или информационные, справочные и специальные сообщения.
4.3.2 Координатные кнопки А ▼ и ^  ► используются для перемещения между пунктами 
меню и параметрами программ. Активный объект выделяется целиком (программа, участок) 
или его размерность (параметр). Кратковременное нажатие на АТ или - перемещение на 1 
шаг в заданном направлении. Удержание кнопки более 1с включает автоматическое перемещение, 
остановка -  кратковременным нажатием на любую кнопку.
4.3.3 Многофункциональные кнопки F1... F4 и ОК имеют следующие назначения:

Кнопка Прдпйсьнад^сш^ ^ КоммеитириЙтвкущой^функции
Вход из и сх о д н о го  в меню рабочих программ

i Запрос/Возврат в меню верхнего уровня без сохранения 
изменений
Перейти к изменению napaMejpoB 
Перейти к прекращению выполнения программы 
Включить нагрев и поддержание Т° (только для 1ЯЯЯ1ВЯДЯ) 
Отказ от прекращения выполнения программы 
Открыть камеру/Стоп 
Уменьшить значение*
Приостановить/Продолжить выполнение программы 
Закрыть камеру/Стоп _ _
Увеличить значение*

F1

F2

F3

F4

ОК

Продолжит
?(помощь)

Да
33532

Показать таблицу параметров выполняемой программы 
Вход в меню сервисных программ
Получить справочные данные/выход из справочной системы 
Выход из приглашения справочной системы при включении ЭВП 
Получить справку в ИСХОДИОМ/выход из справочной системы 
Запуск выбранной программы на исполнение
Выбор массы, выбор слоя (программы) _ __________
Вход в выбранную сервисную программу 
Подтверждение прекращения выполнения программы
Возврат в меню верхнего уровня с сохранением изменений

* - кратковременное нажатие -  изменение параметра на дискрет; удержание кнопки более 1с -  
автоматическое изменение, остановка -  кратковременным нажатием на любую кнопку.
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ПРЕДУПРЕЖДЕНИЕ !
Для обеспечения гарантированно безопасного использования строго соблюдать следующее:
Поверхность, на которую устанавливается ЭВП, должна быть негорючей. Не следует располагать 
в непосредственной близости от ЭВП горючие предметы.
Устанавливайте ВН в хорошо проветриваемом месте.
Не устанавливайте ЭВП и ВН в непосредственной близости от источников тепла.
Расстояние до ближайших стен и перегородок должно быть минимум 25 см.
При установке или после длительного хранения, при необходимости, используйте "Сервисные 
программы" для проверки или настройки ИСХОДНОГО состояния ЭВП.
Перед подключением ЭВП убедитесь, что рабочее напряжение питающей сети соответствует 
указанному в настоящей документации. При пониженном напряжении питания возможно снижение 
максимальной скорости нагрева в области высоких температур и затруднена работа вакуумнасоса. 
При перерывах между обжигами держите камеру ЭВП закрытой.
При заменах используйте только аналогичные части и детали ЭВП._________________________

5 ЭКСПЛУАТАЦИЯ

5.1 Подготовка
5.1.1 Перед распаковкой проверьте состояние тары. Ее повреждение указывает на 
транспортирование с отклонениями от нанесенной ограничительной маркировки, что могло 
привести к повреждениям изделия.
5.1.2 Вскройте тару, распакуйте и осмотрите изделие. Оно не должно иметь механических 
повреждений.
5.1.3 Проверьте комплектность поставки согласно подразделу КОМПЛЕКТНОСТЬ.
5.1.4 Зафиксируйте выявленные нарушения упаковки или комплектности поставки и 
свяжитесь с Поставщиком.

5.2 Установка
5.2.1 Удалите защитные транспортировочные элементы.
5.2.2 Разместите ЭВП на рабочем месте с учетом ПРЕДУПРЕЖДЕНИЯ.
5.2.3 Подключите ВН и пульт управления к ЭВП.
5.2.4 Установите пульт в рабочее положение, для чего:
• закрепите кронштейн (20) во фланец стопорным винтом (S3);
• наденьте держатель (21) на кронштейн и установите пульт (7) в нужное положение. 

Монтажным винтом (S6) зафиксируйте выбранное положение пульта.
Примечание :  Во избежание теплового воздействия пульт рекомендуется устанавливать в крайнее правое 
положение.
5.3 Первое включение

5.3.1 Если параметры сети электропитания не соответствуют требованиям настоящей 
документации, используйте стабилизатор-преобразователь напряжения или бесперебойный 
источник питания соответствующей мощности.
5.3.2 Выдержите ЭВП при комнатной температуре 4 часа, если она находилась в холоде.

5.3.3 Подключите розетку сетевого шнура к
Верхняя

информационная
строка

Температура 
в камере ЭВП

(помощь) -  ОК

4 i 6 ° C

Время 1 5 :1 7 :4 2

Дата 'Г

Строка функций 
кнопок F1-F4

29.08.2005'"?Г

дШш

ЭВП, а вилку шнура - к источнику питания 
ЭВП.
5.3.4 Удалите защитную пленку с дисплея 
пульта управления.
5.3.5 Включите ЭВП сетевым выключателем 
I/O (14). Дисплей отобразит приглашение 
справочной системы, затем - ИСХОДНОЕ 
состояние ЭВП:
• ОК - кнопка вызова справочной системы;
• температура в камере ЭВП;
• текущие время и дата;
• информация о текущем назначении кнопок F1... F4.

В ИСХОДНОМ открытая камера закрывается автоматически через 5 мин неиспользования ЭВП 
АВЕ 114.000.000 РЭ



Прг. серв» Вход-ОК

Если температура автоподдержания изменена по п.5.4.7 (заводская установка 0°С), то 
автоматически включится нагрев. По достижении заданного значения ЭВП будет его поддерживать.

5.4 Сервисные программы: базовые установки, проверка 
функционирования

Для перехода из ИСХОДНОГО в меню сервисных программ 
нажмите F4 (SSSS)-
Возврат в ИСХОДНОЕ из меню сервисных программ - F1 ( С З ) .

5.4.1 Выбор языка отображения информации
5.4.1.1 координатными кнопками АТ выберите сервисную
программу как показано на рисунке;
5.4.1.2 нажмите OKflSgJgj);

11

Т*С поддержания 
Время/дата 

lABTOTecT 
[вакуумный тракт 
Кор-ция Т’С 
Калибр.привода 
Циклическая прг 
Настройка
Language
Служебные 5.4.1.3 кнопками А Т выберите язык интерфейса;

5.4.1.4 возврат в меню сервисных программ с сохранением
____  внесенных изменений -  ОК без сохранения изменений

- F1 (С:з1).
5.4.2 Установка даты и времени

5.4.2.1 кнопками А Т выберите сервисную программу
5.4.2.2 нажмите ОК - активный (доступный для изменений) параметр будет мигать;

Время/дата

5.4.2.3 кнопками <  ► выберите параметры для изменений;
5.4.2.4 кнопками F2(5)/F3(B) установите необходимую величину выбранного параметра;
5.4.2.5 возврат в меню сервисных программ с сохранением внесенных изменений - ОК
(SEES), без сохранения изменений - F1 {ш mi..шшШ).

5.4.3 Изменение настройки вакуумной системы
Кнопками А Т выберите, а ОК (|ЙЕ!) ~ войдите в сервисную программу 

Меню содержит две подпрограммы: Калибровка вакуумного тракта и Управление 
вакуумнасосом.

5.4.3.1 Калибровка вакуумного тракта
После долгого неиспользования или применения ЭВП в условиях возвышенной местности:

- кнопками ▲ Т выберите
- нажмите ОК (Цщу);
- проконтролируйте величину разрежения Р через 120 с работы ВН (на дисплее t= 120

- если величина Р равна или превышает 96%, нажмите F4 (flfflj) и ОК (Щ ) для возврата в 
меню сервисных программ -  перенастройка не требуется;

- при Р менее 96% установите кнопками F2(5)/F3(E|) значение Р по образцовому 
вакуумметру. В крайнем случае, при отсутствии вакуумметра установите Р = 96%;

- нажмите ОК (Й35) Для сохранения данных и F4 (и35) Для возврата в меню сервис- 
программ.

5.4.3.2 Управление вакуумнасосом
Выбор режима работы ВН проводится согласно требованиям к условиям обжига и 
эксплуатации ЭВП из следующих возможных:
«----- » - разрежение набирается до максимального значения, ВН отключается и более НЕ
ВКЛЮЧАЕТСЯ до окончания программы;
«0,9Х» - разрежение набирается до максимального значения и ВН отключается. При 
падении разрежения до установленного уровня 0,9Х ВН повторно включается для набора 
максимального разрежения, и так далее. Отключение вакуумирования -  по достижении 
заданной температуры на участке нагрева или времени вакуумирования на участке обжига 
(п.5.5.2).

Внимание Д \
Режим «0,9Х» использовать только с вакуумнасосом ВН 2.4 или аналогичным, способным 
перевключаться под вакуумом

«МАХ» - ВН работает непрерывно, но не более 20 мин на участке обжига. При запуске 
исполнения программы с заданным временем обжига и вакуумирования более 20 мин на 
дисплей выдается предупреждение, а по истечении 20 мин обжига ВН выключается.
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- кнопками ▲ ▼ Д е р и т е  Е Е В а Ш И :
- нажмите ОК (адш):

Для просмотра, изменения установленного режима;
12

- нажмите ОК
- выберите кнопками F2(5)/F3([J) нужный режим;
- возврат в меню сервисных программ с сохранением внесенных изменений -  ОК 

без сохранения изменений - F1 (ыШЗ).
5.4.4 Коррекция температуры
Изменяет фактическую температуру в камере ЭВП без изменения параметров программ 

обжига:

S),

I);5.4.4.1 кнопками А ▼ выберите и нажмите ОК (|i___
5.4.4.2 кнопками F2(5)/F3(!S) измените значение АТ на необходимую величину.
Пример. Необходимо уменьшить температуру обжига всех программ на 5 “С. На дисплее - ДТ= 6 “С.
Кнопкой F2d) установите ДТ= 1 "С;
5.4.4.3 возврат в меню сервисных программ с автоматическим сохранением внесенных 
изменений - ОК (ШШЩ).
Б А Л Л  кнопкой F1 запускается программа; непрерывный нагрев до Т=957 °С с
последующей выдержкой 600с и индикацией обратного отсчета. Прерывание и выход из 
профаммы - F1 (| iiii'i'i'iiiiii'iiiii).

5.4.5 Калибровка электропривода ______
5.4.5.1 кнопками ▲ Т выберите
5.4.5.2 нажмите ОК (
5.4.5.3 по завершении 
нажмите кнопку F4 (|

Калибр, привода

Калибровка завершена
).

для возврата в меню сервисных программ

Автотест завершен

5.4.6 Автотест > комплексная проверка ЭВП
После долгого неиспользования ЭВП или при периодическом обслуживании:

5.4.6.1 кнопками А Т выберите О Я Я Я Я :
5.4.6.2 нажмите ОК
5.4.6.3 нажмите ОК для запуска программы. Возврат в меню сервисных программ
без запуска программы Автотест -  по F1 (СЗЭ);
5.4.5.4 возврат в меню сервисных программ по завершении 
и F1 ( С З ) ;
5.4.6.5 прерывание и возврат в меню сервисных программ - F4

5.4.7 Установка автоматически поддерживаемой температуры
Для сокращения времени исполнения программ обжига и получения стабильных результатов 

обжига установите температуру поддержания близкую к температуре сушки. Если 
применяемые Вами массы имеют температуру сушки ВЫШЕ 400®С, установите величину 
РАВНОЙ 400“С:

5.4.7.1 кнопками А ▼ выберите

-Р 4 (ШЯ) 

0КиР1 D ) .

5.4.7.2 нажмите ОК (\»ух*ы):
поддержания

5.4.7.3 кнопками F2(5)/F3(B) установите необходимую величину температуры, которая 
автоматически поддерживается включенной ЭВП в ИСХОДНОМ и других состояниях, не 
связанных с выполнением программ обжига и пр.;
5 Л Л ^  возврат в меню сервисных программ с сохранением внесенных изменений - ОК 
(Я8ЯЯ). без сохранения изменений - F1 (L Z 3).

5.4.8 Настройка
Кнопками А ▼ выберите, а ОК -  войдите в сервисную программу Меню

содержит 2 подпрограммы: Настройка по термоиндикатору, Настройка по реперу.
5.4.8.1 Настройка по термоиндикатору

Для тепловой настройки ЭВП одноразовыми термоиндикаторами ОТИ 1.0 АВЕРОН:
- прогрейте ЭВП с закрытой камерой, например, автоподдержанием 400 °С в течении 15 

мин (п. 5.4.7):
- подставку с термоиндикатором ОТИ установите на трегере в центре столика (5);
- кнопками А Т вберите
- нажмите ОК (SSS):
- кнопками F2(5)/F3([5) установите указанную в методике комплекта ОТИ температуру 

плавления:
- кнопкой ОК (i^S ) запустите выполнение.
По окончании программы на дисплее отображается величина ручной коррекции 

температуры АТ, которая корректируется кнопками А ▼ с учетом степени оплавления ОТИ

АВЕ 114.000.000 РЭ



по методике комплекта и сохраняется кнопкой ОК. Выход без сохранения изменений - F1

S.4.8.2 Настройка по реперу
Для автоматической калибровки реперным датчиком РД 1.0.
Вращением отсоедините подклеенный для транспортировки столик (5) от металлического 

основания (4). Удалите с поверхности основания (4) остатки герметика и проверьте 
возможность установки на него РД 1.0. Верните столик (5) на основание (4).

Прогрейте ЭВП автоподдержанием 400°С в течении 15 мин, затем запустите выполнение 
программы Настройка по термоиндикатору.

После окончания программы Настройка по термоиндикатору, не давая камере ЭВП 
остыть ниже 500®С, замените столик (5) на РД 1.0, подключенный к ЭВП, и запустите 
программу Настройка по реперу:

- кнопками ▲ ▼ выберите
- нажмите ОК (iJS ). 

программы автоматически корректируется
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Масса О  Вход-
По окончании

тепловая настройка ЭВП и отображается величина ее 
изменения.

5.4.8.3 Служебные
Содержит режимы настройки и диагностики ЭВП. 

Используется Изготовителем и специалистами сервисных 
центров. Вход защищен паролем.
5.5 Программы обжига
В ЭВП записаны опорные программы:

- обжига для 8 масс;
- обжига с базовыми значениями параметров (приложение 

А).
С помощью компьютерной программы возможна запись любой 
массы (п. 5.6).
Возможна коррекция Пользователем любой программы с 
учетом индивидуальных требований. Программы обжига ряда 
известных масс приведены в приложении Б.
Программы обжига сгруппированы по массам. После выбора 
массы выбирается программа, относящаяся к обжигаемому 
слою и имеющая соответствующее ему название.

5.5.1 Выбор и вход в программы обжига
Для перехода к выбору массы из ИСХОДНОГО нажмите F1 

([|Й). На дисплее (рис.А) - список масс.
Для выбора массы используйте кнопки А ▼. Пере^д к меню 

программ обжига выбранной массы - кнопкой ОК (ьйЕЕ!)- 
Выбор программы (слоя, рис.Б) - кнопками АТ, для входа в 

нее нажмите кнопку ОК (Ш Ш ). На рис.Б выбрана программа 
Дентин 1 для массы Duceram Plus, таблица ее параметров -  на 
рис.В. Последующее нажатие ОК (Ц®) приведет к запуску на 
исполнение программы с этими параметрами.

5.5.2 Изменение и сохранение параметров программ
Для изменения параметров выберите программу, не запуская 

ее выполнение (п.5.5.1, рис.В). Нажмите F1 (13ЭЕ) для входа в 
таблицу параметров выбранной программы.

5.5.2.1 Для выбора изменяемого параметра (рис. Г) 
используйте кнопки:
А Т- для перемещения от участка к участку,

- для перемещения от параметра к параметру внутри 
участка.

Участок и размерность выбранного параметра отображаются 
на темном фоне. На рисунке выбран параметр 9 1 5 | участка
Нагрев

Для времен обжига и вакуумирования минуты и секунды 
выбираются раздельно, на темном фоне отображается 
выбранное значение (наприм^, при 01:03 “ выбраны секунды).

Duceram Plus
Duceram Kiss 
Vita Omega 900 
Noritake Ex3 
Ceramco 3 
IPS d'SIGN 
Heraceram 
Vintage Halo 
Масса 1 
Масса 2

Обжиг Выбор-
Дегазация 
Паст. Опак 1 
Паст Опак 2 |
Опак 1 
Опак 2
Плечевая масса
Дентин 1
Дентин 2
Глазурь
Коррекция

В В  GS5s),€B3sl
Г Дентин 1 Q  Пуск-ОК
i П-Сушка 600* 2м*

Сушха 90% 2м
Сушка 600* Ом
П“Нагрев 90% Ом
П-Нагрев 600* 2м
Нагрев 910* 55-/M
Обжиг 01:00
Охлажд. 910* Ом
Закалка Ом
Открыв. 910* Ом
Вакуум 600* 910*

igprai ш ш 1 ш т т т

П-Сушка
Сушка
Сушка
П-Нагрев
П~Нагрев
Нагрев
Обжиг 
Охлажд. 
Закалка 
Открыв. 
Вакуум

в ш

600*
90%
600*
90%
600*
915|
910*
910*
600-

2м 
2м 
Ом 
Ом 
2м 

55‘/м 
01:00 

Ом 
Ом 
Ом 

910*

5.5.2.2 Кнопками Р2([||)/Р3(н) установите требуемое значение параметра.
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Для задания времени выключения вакуумирования на участке обжига при работе в режимах 
0,9Х, МАХ (п.5.4.3.2) кнопкой F3(fl) перейдите от температуры параметра «Выключение ВН» к 
индикации времени, затем установите требуемую продолжительность вакуумирования на 
участке обжига.

Для сохранения внесенных изменений нажмите ОК на дисплее отобразится:
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Параметры сохранены!
Для отказа от сохранения нажмите F1 (I.... i), затем подтвердите отказ, нажав ОК.
Последующее нажатие ОК (ЦДЗЕ) - запуск программы на исполнение.
5.5.3 Копирование программ
Для ввода параметров может использоваться копирование программ. Параметры выбранной 

программы в режиме просмотра таблицы ее параметров (п.5.5.1, рис.В) копируются в буфер 
кнопкой А с кратковременным отображением
Для записи скопированных параметров выберите программу (п.5.5.1, рис.В) и, не запуская 

выполнение, нажмите кнопку Т. Для сохранения скопированных параметров в выбранной 
программе нажмите ОК (В® ), з Для отказа от сохранения (ошибочный ввод) нажмите F1 
(ь ■—!) и подтвердите отказ, нажав ОК.

5.5.4 Значение параметров программ
Ниже приведена связь между параметрами и процессом обжига на примере Дентин 1 (см. 

рисунок к п.5.5.2). Диапазоны изменения параметров указаны в приложении А.
участок параметры программы процесс

П - Сушка 600 X 2 мин камера полностью открыта (h=0%),
Т® увеличивается до 600 ®С, затем сушка 2 мин

Сушка 90% 2 мин камера закрывается до h сушки 90 % за 2 мин

Сушка 600 X 0 мин участок не востребован и игнорируется (Т=600 °С 
- без изменений, выдержка 0 мин)

П - Нагрев 90% 0 мин участок не востребован и игнорируется (h=90% - 
без изменений, закрывание 0 мин)

П - Нагрев 600 °С 2 мин преднагрев при Т=600 ®С в течение 2 мин на 
h=90%

Нагрев 910 °С 55 °С/мин закрывание камеры полностью (h=100%) и нагрев 
до Т“ обжига 910 ®С со скоростью 55 °С/мин

Обжиг 01:00 выдержка 1 мин при конечной Т=910
Охлажд.

(управляемое) 910 X 0 мин участок не востребован и игнорируется (Т® задана 
равной Т® обжига, время охлаждения 0 мин)

Закалка 0 мин участок не востребован (0 мин) и игнорируется

Открыв. 910 °С 0 мин открывание камеры сразу после обжига с 
максимальной скоростью

Вакуум 600 “С 910 X включение* и вакуумирование до достижения Т® 
его выключения**

0,1мм j Эмм 6мм
13 мм В И Д  П Р О Б Ы

* температура включения ВН - при установке температуры включения равной температуре преднагрева (здесь 
бОО̂С) ВН включится по факту закрывания камеры
** выключение ВН по температуре на участке нагрева (здесь 910°С) или по времени на участке обжига, в 
зависимости от выбранного режима работы ВН и установленного параметра (п.5.4.3.2)

5.5.5 Запуск программы обжига. Адаптация
Для проверки тепловой настройки ЭВП рекомендуется 

провести пробный обжиг транспарент-массы. Действия по 
адаптации - п.5.5.5-5.5.9. Температура поддержания должна 
быть 400Х (п.5.4.7).

Масса наносится узкой полоской на покрытую опаком коронку, либо формируется проба с 
помощью Probenformer фирмы Degudent (см.рис). Проба размещается на используемом Вами 
трегере, на высоте опорных штифтов. ___

5.5.5.1 Откройте камеру ЭВП, если она закрыта, кнопкой F2 ®JSS). Выберите и войдите в 
профамму обжига. Для массы Duceram Plus используйте программу Дентин 1.

5.5.5.2 Проверьте таблицу параметров выбранной программы. При необходимости 
измените и сохраните ее параметры (п.5.5.2).

5.5.5.3 Установите на столик ЭВП трегер с транспарент-пробой.
5.5.5.4 Запустите выполнение программы нажатием ОК (OiOB).

ДВЕ 114.000.000 РЭ



Выполняемый
участок

Поле 1  ° с
100:25=VnnRPHUJ DW ПD

разрежения Т*С гШЯ?'
Активный
параметр

Время до 
завершения 
программы

Время
^Вак. вкл 
1вак.вык 
 ̂ Осталось

jP= О Л\
9 1 0 '

01:00

5.5.6 Выполнение программы обжига
5.5.6.1 Последовательность выполнения программы обжига Дентин 1 описана в п. 5.5.4.
При задании временных параметров равными нулю и/или значений параметров,

равных предыдущим, ряд участков игнорируется (для Дентин 1 - сушка, закрывание на 
Преднагрев, управляемое охлаждение, закалка).

5.5.6.2 На дисплее - информация о заданных и фактических параметрах выполняемого 
участка. Например, на участке Обжиг (на рисунке) активным параметром (выделен) является 
йЯ !?  обжига -  его текущее значение отображается в поле параметра. Отображается, также, 
уровень разрежения: на участке Обжиг возможно вакуумирование. Ниже параметров 
выполняемого участка отображается ориентировочное время до завершения программы.

5.5.6.3 ВН включается при закрытой камере 
и нагреве до заданной температуры Вак.вкл. 
На время набора уровня разрежения от О до 
90% автоматически включается поддержание 
температуры включения ВН (нагрев 
приостановлен), на дисплее -  сообщение 
ПАУЗА.

Выключение вакуумирования - по заданной 
температуре или по заданному времени 
(п.5.4.3.2) Вак.выкл. Для Дентин 1 - ВН 
включается после закрывания камеры при 
600®С и выключается при достижении ЭЮ^С на 
участке нагрева.

5.5.6.4 В процессе выполнения программы 
возможна ее приостановка нажатием F2 (iSE ) ■ в поле параметра с момента выхода на 
температуру предварительной сушки будет отображаться длительность паузы в формате 
"минхек". Для возврата к выполнению программы повторно нажмите на F2 (Ц0Ё)-

5.5.6.5 Для просмотра, изменения таблицы параметров выполняемой или
приостановленной программы нажмите F3 (|Е@|). Верхняя строка дисплея продолжает
отображать текущий участок программы. Возврат к индикации выполнения или приостановки 
программы - по нажатии ОК.

5.5.7 Коррекция программы во время исполнения
Нажмите F3 (чШ т  для просмотра таблицы параметров исполняемой программы, внесите 

требуемые коррекции в соответствии с п.5.5.2.1-5.5.2.2: еще не реализованные участки 
программы будут выполняться с учетом сохраненных изменений параметров.
5.5.8 Завершение выполнения программы обжига

5.5.8.1 Для досрочного завершения программы обжига нажмите F1 и подтвердите
свой выбор нажатием ОК (5@) для возврата в меню программ обжига той же массы.

5.5.3.2 При окончании участка Обжиг (или, если заданы, Охлажд., или Закалка) камера
............ш —
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600-
910

Имин

ЭВП открывается и выдается сообщение в верхней строке дисплея.
После остывания камеры до 600®С постоянно выдается прерывистый звуковой сигнал - 

температура на столике ~100°С и снижается, изделие можно изъять из ЭВП. Нажмите F1 (^ 5 )  
или ОК для перехода в меню программ обжига той же массы. Для выхода в меню масс 
нажмите кнопку М. Для выхода в ИСХОДНОЕ еще раз нажмите кнопку М.

5.5.9 Корректирующие действия. Изменение настройки Т®-тракта
5.5.9.1 Оцените результат обжига транспарент-пробы. Занесенные в память ЭВП 

параметры программ обжига носят РЕКОМЕНДАТЕЛЬНЫЙ, достаточно общий характер. При 
необходимости, обратитесь к указаниям Изготовителя массы по коррекции параметров обжига. 

Для изменения температуры обжига ВСЕХ программ используйте сервисную программу
щ а т а ш ш ! (п.5.4.4).

5.5.10 Обжиг масс
При получении удовлетворительных результатов транспарент-пробы ЭВП готова к обжигу 

керамических масс. Для проведения обжига:
- выберите программу в соответствии с п.5.5.1;
- проверьте, а, при необходимости, измените и сохраните параметры выбранной программы 

согласно п.5.5.2, учитывая рекомендации п.5.5.3, 5.5.4;
- установите трегер с изделием на столик (5) и запустите исполнение программы (п.5.5.5);
- автоматическое выполнение программы - аналогично описанному в п.5.5.6 порядку, при 

этом, требуемые коррекции вносятся согласно п.5.5.7;
- действия по завершении программы обжига описаны в п.5.5.8.
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На CD из комплекта поставки записаны программа SelfProg для обновления-записи 
программного обеспечения (ПО) ЭВП, инструкция по ее установке и использованию, версия 
ПО Вашей ЭВП. Просмотр содержимого CD и работа с ним -  по запуску файла run.exe.
На сайте www.averon.ru в разделе Стоматология/Сервис/Upgracle/ размещаются последние 
версии программ обновления-записи ПО, таблица взаимозаменяемости ПО и собственно ПО. 
Прошивка несовместимой версии может привести к неработоспособности ЭВП. При 
необходимости, исходная версия может быть восстановлена по данным с CD.

Также на CD записаны программа EVF9.2 CONSOLE.exe для записи или восстановления 
исходных значений параметров программ обжига в ЭВП из Вашего ПК, инструкция по ее 
установке и использованию, файл с параметрами программ обжига, первоначально 
записанными в Вашей ЭВП.
С помощью EVF9.2 CONSOLE Вы можете создавать индивидуальные наборы программ 
обжига, включая названия масс и самих программ по своему усмотрению.

При использовании кабеля ККС 2.0 сопряжения с USB-портом ПК необходимо установить 
драйвер порта Virtual_USB.

Все программы, инструкции по их использованию и данные к ним размещены на сайте 
www.averon.ru. раздел Стоматология/Сервис/Upgrade.
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5.6 Обновление программного обеспечения ЭВП
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УСТРАНЕНИЕ н е и с п р а в н о с т е й

Перечень неисправностей, диагностических сообщений ЭВП, методы их устранения.

С о о б щ е н и е  и л и
п р о я в л е н и е

н е и с п р а в н о с т и :
Н е т  и н д и к а ц и и  

в ы к л ю ч а т е л я  I / O

Н е т  и н д и к а ц и и  н а  п у л ь т е  
у п р а в л е н и я  и л и  р е а к ц и и  

н а  к н о п к и

С б о и  и н ф о р м а ц и и  п р и  
п р о п а д а н и и  п и т а н и я  д о  

Ю с

С б о й  п о  п и т а н и ю  >  1 0 с

Н и з к и й  у р о в е н ь  
р а з р е ж е н и я

Н е и с п р а в н а
в а к у у м с и с т е м а

Н е и с п р а в е н  к л а п а н

Н е и с п р а в е н  с и м и с т о р
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п е р е г р е в а

Н е и с п р а в е н
н а г р е в а т е л ь

Н е и с п р а в е н  п р и в о д
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н а г р е в а т е л я / т е р м о п а р ы

О т с у т с т в у ю т  1 Г ц  
и м п у л ь с ы

П р е д у с т а н о в к и  т е к у щ е г о  
в р е м е н и  и  д а т ы  н е  

с о х р а н я ю т с я  
О т с у т с т в у ю т  

1 0 0  Г ц  и м п у л ь с ы

^ В ы д а е т с я  в  с л у ч а е ,  е с л и :

Н е и с п р а в е н  п р е д о х р а н и т е л ь

П л о х о е  п о д к л ю ч е н и е
Р а з р я д  б а т а р е й  п у л ь т а  
д и с т а н ц и о н н о г о  у п р а в л е н и я
С б о й  с в я з и  " Э В П  -  п у л ь т "
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р а з р е ж е н и я  ч е р е з  6 0 с  п о с л е  в ы д а ч и  
к о м а н д ы  н а  о т к л ю ч е н и е  В Н

Т ®  р а с т е т  п р и  о т с у т с т в и и  к о м а н д  н а  
в к л ю ч е н и е  н а г р е в а т е л я

С  т е р м о п а р ы  п о с т у п а е т  с и г н а л  о  
п р е в ы ш е н и и  Т °  в  к а м е р е  1 1 7 0 ° С

Н е т  р о с т а  Т °  п р и  в ы д а ч е  к о м а н д ы  н а  
в к л ю ч е н и е  н а г р е в а т е л я

П о л у ч е н  с и г н а л  о ш и б к и  о т  б л о к а  
у п р а в л е н и я  п р и в о д о м
О д н о в р е м е н н о  с р а б а т ы в а ю т  д а т ч и к и  
к р а й н и х  п о л о ж е н и й  с т о л и к а

Н е т  с и г н а л а  о т  р е п е р н о г о  д а т ч и к а

П р и  в ы с о к о й  Т °  с и г н а л  р е п е р н о г о  
д а т ч и к а  н и з к о г о  у р о в н я  
П о в р е ж д е н и е  т е р м о п а р ы  и л и  
н а р у ш е н и я  в  ц е п и  с и г н а л а  
т е р м о п а р ы
З а м ы к а н и е  в  ц е п и  т е р м о п а р ы  и л и  
н е и с п р а в н о с т ь  н а г р е в а т е л я

О т с у т с т в у ю т  с и н х р о н и з и р у ю щ и е  
и м п у л ь с ы

, м е т о д ы  у с т р а н е н и я

З а м е н и т ь  н а  и м е ю щ и й с я  и з  З И П

П е р е с т ы к о в а т ь  п у л ь т  
З а м е н и т ь  б а т а р е и  п у л ь т а  
д и с т а н ц и о н н о г о  у п р а в л е н и я
П р о и з в е с т и  п е р е в к л ю ч е н и е  Э В П  
О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с  
Н а  в ы п о л н е н и е  п р о г р а м м  н е  в л и я е т .  
П о с л е  з а в е р ш е н и я  п р о г р а м м ы  ( и л и  в  
И С Х О Д Н О М )  в ы к л ю ч и т ь  и  ч е р е з  Ю с  
в к л ю ч и т ь  Э В П  в ы к л ю ч а т е л е м  « I / O »  
О б е с п е ч и т ь  б е с п е р е б о й н о е  п и т а н и е  о т  
с е т и
П р о в е р и т ь  н а д е ж н о с т ь  п о д с о е д и н е н и я  
ш л а н г а  к  Э В П  и  В Н  __
П р о в е с т и  п р о ф и л а к т и к у  с о г л а с н о  
э к с п л у а т а ц и о н н о й  д о к у м е н т а ц и и
О т к р ы т ь  к а м е р у  и  о ч и с т и т ь  
у п л о т н и т е л ь н о е  к о л ь ц о  с т о л и к а  
О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с  
П р о в е р и т ь  п р а в и л ь н о с т ь  п о д к л ю ч е н и я  
В Н  и ,  п р и  н а л и ч и и ,  с о с т о я н и е  
п е р е п у с к н о г о  к л а п а н а  

^ П р о в е р и т ь  н а л и ч и е  р а з р е ж е н и я ,  
о т с о е д и н и в  ш л а н г  В Н  ( а в а р и й н ы й  
с б р о с )  /  о т к р ы в  к а м е р у  в  И С Х О Д Н О М  
П р о в е р и т ь  ф а к т  в ы д а ч и  н а п р я ж е н и я  п о  
и н д и к а т о р у  н а г р е в а т е л ь н о г о  б л о к а
О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с  
В ы к л ю ч и т ь  Э В П .  В к л ю ч и т ь  ч е р е з  Ю с ,  
о т к р ы т ь  к а м е р у  и  у б е д и т ь с я  п о  
с в е ч е н и ю  в  н а л и ч и и  в ы с о к о й  Т °  
П р о в е р и т ь  ф а к т  в ы д а ч и  н а п р я ж е н и я  п о  
и н д и к а т о р у  н а г р е в а т е л ь н о г о  б л о к а  
О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с  
П р о в е р и т ь  п р и в о д  и з  И С Х О Д Н О Г О  
О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с  

О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с

П р о в е р и т ь  п о д к л ю ч е н и е  р е п е р н о г о  
д а т ч и к а  к  Э В П

З а м е н и т ь  р е п е р н ы й  д а т ч и к  

О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с

О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с

В р е м я / д а т а^В  т е ч е н и е  Ю с  в  п р о г р а м м е  
н а ж а т ь  О К ,  п е р е у с т а н о в и т ь  д а т у ,  в р е м я  
О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с

Н е  р а б о т а ю т  ч а с ы  т е к у щ е г о  в р е м е н и  О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с

О т к л ю ч е н ы  и л и  н е  р а б о т а ю т  ч а с ы  
т е к у щ е г о  в р е м е н и О б р а т и т ь с я  в  с е р в и с
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7  Т Р А Н С П О Р Т И Р О В А Н И Е  И  Х Р А Н Е Н И Е

7.1 Транспортирование ЭВП проводится в таре изготовителя всеми видами крытых 
транспортных средств по действующим для них правилам.

7.2 Условия транспортирования: температура от минус 50 до 50 °С, относительная 
влажность до 100% при температуре 25°С.

7.3 ЭВП должна храниться на закрытых складах в упаковке предприятия-изготовителя, на 
стеллажах в один ряд при температуре от минус 50 до 40 °С и относительной влажности 
до 98% при температуре 25®С.
Не допускается хранение ЭВП совместно с кислотами и щелочами.

8  Т Е Х Н И Ч Е С К О Е  О Б С Л У Ж И В А Н И Е

8.1 Для ЭВП установлены следующие виды ухода и техобслуживания:
■ ежедневный, выполняемый персоналом, эксплуатирующим ЭВП, и содержащий 

операции очистки наружных поверхностей ЭВП от пыли влажной мягкой тканью 
(губкой) или дезинфекции (дезинфицирующие растворы в соответствии с МУ-287- 
113). Затекание растворов в конструкцию ЭВП, пультов управления или 
вакуумнасоса недопустимо;

■ полугодичный, выполняемый техперсоналом, и содержащий операции ежедневного 
обслуживания, визуальной проверки состояния нагревательной камеры, столика и 
термопары.

8.2 При необходимости, очистить поверхность уплотнительного кольца столика-основания 
спирто-бензиновой смесью, затем нанести небольшое количество талька во избежание 
"прилипания" кольца к основанию верхнего блока.

8.3 Обслуживание вакуумнасоса -  согласно прилагаемой к нему техдокументации.
9  Г А Р А Н Т И И

9.1 Изготовитель гарантирует соответствие электропечи вакуумной малогабаритной с 
программным регулированием температуры “ЭВП АВЕРОН” требованиям 
действующей технической документации в случае соблюдения потребителем условий 
эксплуатации, транспортирования и хранения.

9.2 Гарантийный срок - 2 года со дня продажи (в том числе на нагревательный элемент). 
Срок службы ЭВП -  не менее 5 лет.

9.3 Претензии на гарантию не принимаются при наличии механических повреждений или не 
санкционированного Изготовителем доступа в конструкцию.

9.4 Изготовитель (Представительство) безвозмездно осуществляет ремонт или замену ЭВП 
в течение гарантийного срока эксплуатации при выполнении п.п. 9.1, 9.3 по письменной 
заявке владельца, предъявлении настоящего Руководства по эксплуатации и 
комплектации изделия:
- для замены -  согласно покупной комплектации, в упаковке Изготовителя;
- для ремонта -  по согласованию с исполнителем, осуществляющим ремонт.

9.5 Адрес Изготовителя:
ц  С Е Р В И С

620102, Екатеринбург, ^ З А К А З  З А П Ч А С Т Е Й
Чкалова 3, ООО «ВЕГА-ПРО» ё Рсх^ия, в г014в
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т е л .  ( 3 4 3 ) .  2 3 4 - 6 5 - 8 6  Екатеринбург, аэурмаиова 12S
т е л  (3 4 3 3  2 3 4 - 6 6 - 2 3

факс (343) 234-65-72 факс С 343) S 3 4 - e 5 - 7 2

feedback@averon.ru e-mail: srvc@averon.Pu Ц
WWW.averon.ru http: //www,averon.ru

9 . 6  Г а р а н т и й н ы й  и  п о с т г а р а н т и й н ы й  р е м о н т  в  п е р в у ю
о ч е р е д ь  о с у щ е с т в л я е т с я  П о с т а в щ и к о м  и л и  в  б л и ж а й ш и х  п р е д с т а в и т е л ь с т в а х  А В Е Р О Н .  
Д о с т а в к а  о б о р у д о в а н и я  д л я  п р о в е д е н и я  р а б о т  п р о и з в о д и т с я  в л а д е л ь ц е м  з а  с в о й  с ч е т .

9 . 7  А д р е с а  п р е д с т а в и т е л ь с т в ,  о с у щ е с т в л я ю щ и х  г а р а н т и й н о е  и  п о с т г а р а н т и й н о е  
о б с л у ж и в а н и е ,  а  т а к ж е ,  р е м о н т  о б о р у д о в а н и я  А В Е Р О Н :

АВЕ 114.000.000 РЭ
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А Л М А Т Ы . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Л У Ч . . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 7 3 - 2 7 2 )  7 4 2 - 9 9 8 ,  ф .  7 4 0 - 1 5 7
Б А К У . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . А Р А Ш . . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 9 9 - 4 1 2 )  9 7 2 - 2 1 6 ,  ф .  9 7 7 - 6 8 9
Б А Р Н А У Л . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . СИБ. СТОМ. К О М П А Н И Я . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 8 5 2 )  6 1 7 - 8 0 3 ,  ф .  9 7 7 - 6 8 9
Б Е Л Г О Р О Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . В Л А Д М И В А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 7 2 2 )  3 1 3 - 5 0 8 ,  ф .  3 1 3 - 5 0 2
В Л А Д И В О С Т О К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Д Е Н Т А Л Ь -П Л Ю С . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 2 3 2 )  3 2 9 - 1 3 0 ,  ф .  3 4 5 - 4 8 4
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С Т О М А Т Е Х Н И К А . . . . . . . . . . ( 4 2 3 2 )  4 0 5 - 9 6 0 ,  3 3 9 - 2 5 3 ,  ф .  3 3 9 - 9 8 3
В О Л Г О Г Р А Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . КР ИС ТАЛЛ С Т О М А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 4 4 2 )  3 7 7 - 7 3 8 ,  ф .  3 3 9 - 3 2 5
В О Р О Н Е Ж . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . М Е Д И К А С Е Р В И С . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 7 3 2 )  5 3 2 - 8 8 1 ,  ф .  5 3 2 - 4 6 6
Е Р Е В А Н . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Л Е В А Д Е Н Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 3 7 4 1 0 )  4 5 5 - 4 5 6
И Р К У Т С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Б Л И К -Т Р Е Й Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 9 5 2 )  2 9 1 - 0 7 1 ,  ф .  2 5 8 - 4 2 0
И Ж Е В С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . У Р А Л Ь С КА Я  М ЕД ИЦ И НС КАЯ КО М П А Н И Я . . . . . . . . . . ( 3 4 1 2 )  2 2 5 - 5 7 5 ,  2 5 4 - 0 0 6
К А З А Н Ь . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . РО КАДА Д Е Н Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 4 3 )  5 7 0 - 6 8 - 8 1 ,  ф .  5 7 0 - 6 8 - 8 0
К А Л И Н И Н Г Р А Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ИП У М Н О В . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 0 1 2 )  5 1 5 - 3 4 1 ,  8  9 0 2 2 - 1 3 - 9 9 - 5 4
К И Р О В . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Г А М М А -Д Е Н Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 3 3 2 )  6 7 7 - 9 1 0 ,  ф .  6 7 7 - 8 1 0
К Р А С Н О Д А Р . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . А Л Л Е К О -К У Б А Н Ь . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 6 1 2 )  6 5 7 - 1 5 4 ,  ф .  3 3 2 - 9 0 4
К Р А С Н О Я Р С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . К О Н Т А К Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 9 1 7 5 )  6 6 0 - 1 2 3 ,  6 6 0 - 6 4 3
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . М Е Д И А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 9 1 2 )  5 8 6 - 8 8 0 ,  ф .  3 6 5 - 7 7 3
К У С Т А Н А Й . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С Т О М Е Д . . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 7 3 - 1 4 2 )  2 8 0 - 1 6 0 ,  ф .  2 8 0 - 1 6 5
Л И П Е Ц К . . . . п р е д - 7 A f E  ПО Р Е М О Н ТУ МЕД. Т Е Х Н И К И . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 7 4 2 )  4 1 2 - 3 7 8 ,  ф .  4 0 6 - 2 9 4
М И Н С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Л О Д Э -С . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 3 7 - 5 1 7 )  2 8 4 - 0 3 - 0 4 ,  ф .  2 8 4 - 1 7 - 9 5
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Б Е Л М Е Д Т Е Х Н И КА . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 3 7 - 5 1 7 )  2 8 4 - 2 2 - 5 5 ,  ф .  2 3 6 - 9 2 - 9 1
М О С К В А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . А В Е Р О Н -М . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 9 5 )  2 0 5 - 0 0 - 1 0 ,  9 - 2 6 5 - 2 1 3 - 5 8 9
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ГЕ О С О Ф Т-Д Е Н Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 9 5 )  6 8 1 - 9 0 - 4 6 ,  ф .  6 8 1 - 9 3 - 0 6
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . РО КАД А М Е Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 9 5 )  9 3 3 - 4 0 - 3 4
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С Т О М А Т О Р Г С Е Р В И С . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 9 5 )  2 0 5 - 3 3 - 6 9 ,  ф .  7 4 4 - 3 4 - 8 0
Н А Х О Д К А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С ТО М А ТЕ Х Н И К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 2 3 6 )  6 2 0 - 9 4 8 ,  ф .  6 2 0 - 4 5 8
Н О В О С И Б И Р С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . И Н В Е Р С И Я . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 8 3 )  2 7 6 - 0 2 - 9 9 ,  ф .  2 7 6 - 1 4 - 5 6
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . К В И Н Т А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 8 3 )  2 5 1 - 6 0 - 9 5 ,  ф .  3 5 5 - 3 2 - 3 2
Н - Н О В Г О Р О Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  В О Л Г А -Д Е Н Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 3 1 2 )  1 6 6 - 4 1 5 ,  ф .  3 0 1 - 6 3 4
О Д Е С С А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Ц Е Л Л И Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 3 8 0 - 4 8 2 )  7 - 2 3 0 - 2 3 8
О М С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ИП М А Л Ы Ш К И Н . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 8 1 2 )  ф .  2 4 7 - 3 3 3
О Р С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ТРИ Э Н . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 5 3 7 )  2 7 2 - 8 9 2 ,  ф .  2 7 2 - 8 9 4
П Е Р М Ь . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С Т Э Л С . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 4 2 2 )  4 0 9 - 6 1 3 ,  ф .  4 1 5 - 9 7 4
П И Н С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . М Е Д Т Е Х Н И К А . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 3 7 - 5 1 6 5 )  3 8 - 0 7 - 2 4 ,  ф .  3 8 - 0 6 - 7 4
П Я Т И Г О Р С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Д Е Н Т А Л . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 7 - 9 3 3 )  3 9 - 2 7 2 ,  ф .  3 9 - 2 7 5
Р О С Т О В - Н А - Д О Н У . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . И ЛЬИН  И С Ы Н О В Ь Я . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 6 3 )  ф .  2 6 7 - 5 4 - 2 2
С А М А Р А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . И Н В Е Р С И Я . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 4 6 )  2 3 3 - 2 5 - 0 2 ,  ф .  3 3 3 - 2 3 - 0 7
С А Н К Т - П Е Т Е Р Б У Р Г . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . А В Е Р О Н -С П б . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 1 2 )  2 7 5 - 5 3 - 0 9
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . М Е Д Э КС П Р Е С С . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 1 2 )  3 2 6 - 2 9 - 1 7 ,  ф .  5 6 7 - 8 0 - 0 5
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С И М Т Е Х . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 1 2 )  9 1 2 - 3 9 - 1 2 ,  ф .  2 7 4 - 5 2 - 4 7
С А Р А Т О В . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . Е В Р О С Т О М . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 8 4 5 2 )  ф .  2 3 7 - 4 7 1
Т А Ш К Е Н Т . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . S V ID . . . . . . . . . . . . . . . ( 1 0 - 9 9 - 8 7 1 )  1 7 3 - 0 2 - 0 2 ,  1 7 3 - 1 9 - 3 5
У Ф А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . А Н Ж Е Л И К А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 4 7 2 )  3 5 6 - 2 1 0 ,  ф .  3 3 7 - 5 7 5
Х А Б А Р О В С К . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . С Т О М А -Т Р Е Й Д . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 4 2 1 2 )  2 1 2 - 8 5 4 ,  ф .  3 1 5 - 7 5 2
Ч И Т А . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . М ЕДЦЕНТР М Е Д И К С . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ( 3 0 2 2 )  3 6 0 - 3 6 0 ,  ф .  3 6 0 - 4 0 0

V.07-01
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Сушка

П -  Нагрев

Нагрев

Обжиг

Охлажд.
( у п р а в л я е м о е )

Закалка

Открыв.

Вакуум

Ниже приведены диапазоны^ изменения параметров программ обжига, а также, базовые 
величины, первоначально установленные в программах для Массы 1 и Массы 2.

I ^ П а р а м е т р

П р и л о ж е н и е  А . П а р а м е т р ы  п р о г р а м м  о б ж и г а

Температура {Vn-cyuiKuf 
Продолжительность^

Положение столика во 
время сушки (/? сушки)

Время закрывания"* до 
h сушки 

Температура {Осушки) 
Продолжительность^ 

Положение столика во 
время преднагрева 

Время закрывания'* до 
h преднагрева __ 

Температура {Тп-нагрева) 
Продолжительность^

Т° конечная нагрева или 
обжига {Тнагрева) 
Скорость набора 

температуры 
Продолжительность^ 

(1обжига)
Т® конца управляемого 
охлаждения (Т°закалки)

П родолжител ьность^
П родолжител ьность  ̂

поддержания Т^закалки 
Т° начала открывания^ 

камеры 
Продолжительность^

Т° включения ВН 

Выключение ВН

Минимальное
значение

20°С 
0 мин 

0% (камера 
полностью 
открыта, 

столик опущен)

Максимальное 
значение Щ

700Х 
1 15 мин

100%
(камера
закрыта)

Базовое значение
М 1 ,м 2 ^ "^ : 

1 575Х 
 ̂ 2 мин

90%

0 мин 15 мин 2 мин

V n -сушки^ 
0 мин

700Х 
15 мин

600"С 
0 мин

h сушки^ 100% 90%

0 мин 15 мин 0 мин

Т°сушки^ 
0 мин

ll5 0 X  
15 мин

600Х 
2 мин

V n -нагрева^ 1150"С 910Х

1®С/мин 100 °С/мин 55°С/мин

00:00 60:00 1:00

20"С Vnazpeea^ 850Х

0 мин 15 мин 0 мин

0 мин 15 мин 0 мин

20*̂ T°зaкaлкu-^ “С® 800Х

0 мин 
--Х (нет) 

Т°п-нагрева^ 
— сек (нет) 

V n -нагрева^

15 мин

Тнагрева^

Тнагрева^
(обжига^

1 мин 

—®С (нет)

— сек (нет)

 ̂диапазон активного параметра выдается справочной системой ЭВП по нажатии кнопки F4 при 
просмотре/изменении параметров программы обжига

 ̂температура предварительной сушки должна быть выше температуры автоподдержания (п.5.4.7)

 ̂при установке нулевых величин продолжительности соответствующие участки игнорируются

" закрывание и открывание камеры при установке нулевых величин продолжительности непрерывное и с 
максимальной скоростью на соответствующем этапе

® ограничение, обусловленное параметрами предыдущих этапов и автоматически отслеживаемое при изменении 
параметров программы. Например, Т“ сушки не может быть меньше Т“ предварительной сушки. ЭВП либо не 
позволяет установить меньшую температуру, либо выдает сообщение об ошибке при сохранении изменений

АВЕ 114.000.000 РЭ
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П р и л о ж е н и е  Б .  П розтрамм ы  о б ж и г а  м е т а л л о к е р а м и ч е с к и х  м а с с

М а т е р и а л ,  с л о й
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SфI-

XS
2
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ш
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D u c e r a m  P l u s
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
П а с т ,  о п а к  1 5 7 5 5 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 0 9 3 0 5 5 0 3 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 5 7 5 9 3 0
П а с т ,  о п а к  2 5 7 5 5 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 0 9 3 0 5 5 0 2 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 5 7 5 9 3 0
О п а к  1 6 0 0 2 9 0 2 6 0 0 0 9 0 0 6 0 0 2 9 3 0 5 5 0 3 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
О п а к  2 6 0 0 2 9 0 2 6 0 0 0 9 0 0 6 0 0 0 9 3 0 5 5 0 2 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
П л е ч о 5 7 5 7 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 9 2 0 5 5 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 5 7 5 9 2 0
Д е н т и н  1 6 0 0 2 9 0 2 6 0 0 0 9 0 0 6 0 0 2 9 1 0 5 5 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 6 0 0 9 1 0
Д е н т и н  2 6 0 0 2 9 0 2 6 0 0 0 9 0 0 6 0 0 2 9 0 0 5 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 6 0 0 9 0 0
Г л я н е ц 6 0 0 2 9 0 2 6 0 0 0 9 0 0 6 0 0 2 8 9 0 5 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 — —

К о р р е к ц и я 6 0 0 2 9 0 2 6 0 0 0 9 0 0 6 0 0 1 8 8 0 5 5 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 6 0 0 8 8 0
П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 2  в р е м я  о х л а ж д е н и я  5  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  ( 1 з а к  
Д л я  с п л а в о в  н е б л а г о р о д н ы х  м е т а л л о в  т е м п е р а т у р а  о б ж и г а  п е р в о г о  о п а к а  9

7 8 0 ° С ,  и л и  з а к а л к а  ( 1 з а к )  8 5 0 ° С  в  т е ч е н и е  3  м и н .  
8 0 ° С .

D u c e r a m  K i s s
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
П а с т .  О п а к  и  Н е й т р а л ь н а я  
п а с т а  д л я  B io  с п л а в о в 5 7 5 4 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 9 0 0 5 5 0 3 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 5 7 5 9 0 0

О п а к  д л я  B io  с п л а в о в 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 9 0 0 5 5 0 3 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 5 7 5 9 0 0
П а с т ,  о п а к  1 , 2 5 7 5 5 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 9 3 0 5 5 0 2 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 5 7 5 9 3 0
О п а к  1 , 2 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 9 3 0 5 5 0 2 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 5 7 5 9 3 0
П л е ч о 5 7 5 2 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 9 2 0 5 5 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 5 7 5 9 2 0
Д е н т и н  1 5 7 5 2 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 9 1 0 5 5 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 5 7 5 9 1 0
Д е н т и н  2 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 9 0 0 5 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 5 7 5 9 0 0
Г л а з у р ь 5 7 5 1 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 8 9 0 5 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 — —

К о р р е к ц и я 5 7 5 1 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 8 8 0 5 5 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 5 7 5 8 8 0
К о р р е к ц и я  п л е ч а 4 5 0 1 9 0 2 4 5 0 0 9 0 0 4 5 0 2 6 6 0 5 5 0 1 : 0 0 6 6 0 0 0 6 6 0 0 4 5 0 6 6 0
Д е н т и н  1 Д л я  с п л а в о в  

с К Т Р >  1 4 , 4

5 7 5 2 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 9 1 0 5 5 0 1 : 0 0 8 5 0 0 3 8 5 0 0 5 7 5 9 1 0
Д е н т и н  2 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 9 0 0 5 5 0 1 : 0 0 8 5 0 0 3 8 5 0 0 5 7 5 9 0 0
Г л а з у р ь 5 7 5 1 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 8 9 0 5 5 0 1 : 0 0 8 5 0 0 3 8 5 0 0 — —

Д л я  с п л а в о в  н е б л а г о р о д н ы х  м е т а л л о в  т е м п е р а т у р а  о б ж и г а  п е р в о г о  о п а к а  9 8 0 ° С ,  в т о р о г о  о п а к а  -  9 5 0 ° С

v.07-01
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D u c e r a m  L F C
М о ю щ и й  о б ж и г 4 5 0 1 9 0 2 4 5 0 0 9 0 0 4 5 0 1 7 0 0 5 5 0 1 : 0 0 7 0 0 0 0 7 0 0 0 5 0 0 7 0 0
Д е н т и н  1 4 5 0 3 9 0 3 4 5 0 0 9 0 0 4 5 0 1 6 8 0 5 5 0 1 : 0 0 6 8 0 0 0 6 8 0 0 5 0 0 6 8 0
Д е н т и н  2 4 5 0 2 9 0 2 4 5 0 0 9 0 0 4 5 0 1 6 7 0 5 5 0 1 : 0 0 6 7 0 0 0 6 7 0 0 5 0 0 6 7 0
Г л я н е ц 4 5 0 2 9 0 2 4 5 0 0 9 0 0 4 5 0 1 6 5 0 5 5 0 1 : 0 0 6 5 0 0 0 6 5 0 0 — —

П р и м . :  Д л я  о т с у т с т в и я  с к о л о в  о б е с п е ч и т ь  б ы с т р о е  о х л а ж д е н и е  ф а с е т к и  и з  в ы с о к о т е м п е р а т у р н о й  к е р а м и к и
S Y M B I o

П а с т  о п а к  1 5 7 5 5 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 0 8 5 0 5 5 0 1 : 0 0 8 5 0 0 0 8 5 0 0 5 7 6 8 5 0
П а с т  о п а к  2 5 7 5 5 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 0 8 3 0 5 5 0 1 : 0 0 8 3 0 0 0 8 3 0 0 5 7 6 8 3 0
О п а к  1 5 7 5 0 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 8 5 0 5 5 0 1 : 0 0 8 5 0 0 0 8 5 0 0 5 7 6 8 5 0
О п а к  2 5 7 5 0 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 8 3 0 5 5 0 1 : 0 0 8 3 0 0 0 8 3 0 0 5 7 6 8 3 0
Д е н т и н  1 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 8 2 0 9 9 0 1 : 0 0 8 2 0 0 0 8 2 0 0 5 7 6 8 2 0
Д е н т и н  п р и  К Т Р > 1 4 , 5 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 2 8 1 0 9 9 0 1 : 0 0 8 1 0 0 0 8 1 0 0 5 7 6 8 1 0
Д е н т и н  2 5 7 5 2 9 0 2 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 1 8 1 0 9 9 0 1 : 0 0 8 1 0 0 0 8 1 0 0 5 7 6 8 1 0
Г л я н ц е в ы й  о б ж и г 5 7 5 0 9 0 3 5 7 5 0 9 0 0 5 7 5 0 8 0 0 9 9 0 1 : 0 0 8 0 0 0 0 8 0 0 0 — —

К о р р е к ц и я 4 5 0 2 9 0 2 4 5 0 0 9 0 0 4 5 1 1 6 7 0 5 5 0 1 : 0 0 6 7 0 0 0 6 7 0 0 4 5 0 6 7 0
П р и  в ы с о к о м  К Т Р  м е т а л л а  и с п о л ь з о в а т ь  з а м е д л е н н о е  о х л а ж д е н и е
V I T A  O M E G A

О к с и д и р о в а н и е 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 8 0 9 5 1 0 : 0 0 9 8 0 0 0 9 8 0 0 — —

О п а к  1 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 7 0 9 5 0 1 : 0 0 9 7 0 0 0 9 7 0 0 6 0 0 9 7 0
О п а к  2 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 5 0 9 5 0 1 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 6 0 0 9 5 0
Д е н т и н  1 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 5 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  2 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 2 0 5 5 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 6 0 0 9 2 0
Д е н т и н  3 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 1 0 5 5 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 6 0 0 9 1 0
Г л а з у р ь 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 — —

Г л а з у р ь  с  V i t a c h r o m 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 — —

Г л а з у р ь  № 7 4 0 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 9 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —

М а р г и н а л ь н ы е  м а с с ы 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 5 0 5 5 0 1 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 6 0 0 9 5 0
П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 5  в р е м я  о х л а ж д е н и я  н е  м е н е е  3  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  ( 1 з а к )  У О С ^ С

ABE 114.000.000 РЭ v.07-01
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О к с и д и р о в а н и е 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 8 0 9 5 0 5 : 0 0 9 8 0 0 0 9 8 0 0 — —
О п а к  1 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 5 0 9 5 0 1 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 6 0 0 9 5 0
О п а к  2 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  1 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 5 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  2 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 2 0 5 5 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 6 0 0 9 2 0
Д е н т и н  3 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 1 0 5 5 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 6 0 0 9 1 0
Г л а з у р ь 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 —
Г л а з у р ь  с  V i t a c h r o m  D e l t a 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 — —
Г л а з у р ь  № 7 4 0 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 9 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —

Д л я  V M K  6 8 N  т е м п е р а т у р у  о б ж и г а  д е н т и н о в  и  г л а з у р и  у в е л и ч и т ь  н а  1 0 ° С
П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 5  в р е м я  о х л а ж д е н и я  н е  м е н е е  3  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  ( 1 з а к )  7 0 0 ° С
V I T A  V M K  9 5

Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
О п а к  1 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 5 0 9 5 0 1 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 6 0 0 9 5 0
О п а к  2 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  1 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 5 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  2 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 5 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  3 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 1 0 5 5 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 6 0 0 9 1 0
Г л я н е ц 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 — —
Г л а з у р ь  с  A k z e n t 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 3 0 9 5 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 — ___
Г л а з у р ь  с  A k z  2 5 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 9 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —

П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 5  в р е м я  о х л а ж д е н и я  н е  м е н е е  3  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  ( 1 з а к )  7 0 0 ° С
V I T A  O M E G A  8 0 0

Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
Б о н д 4 5 0 0 1 0 0 2 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 0 0 1 0 0 0 2 : 0 0 8 0 0 0 0 8 0 0 0 5 0 0 8 0 0
О п а к 4 5 0 0 1 0 0 2 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 7 9 0 1 0 0 0 2 : 0 0 7 9 0 0 0 7 9 0 0 5 0 0 7 9 0
Д е н т и н 4 5 0 0 1 0 0 6 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 7 9 0 5 0 0 2 : 0 0 7 9 0 0 0 7 9 0 0 5 0 0 7 9 0
Г л а з у р ь 4 5 0 0 1 0 0 3 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 0 0 1 0 0 0 2 : 0 0 8 0 0 0 0 8 0 0 0 5 0 0 8 0 0

П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 5  в р е м я  о х л а ж д е н и я  н е  м е н е е  3  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  (Хзак) 7 0 0 ° С
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V I T A  O M E G A  9 0 0
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 max 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
П а с т . О п а к  W A S H 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 9 0 0 6 5 0 3 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 5 0 0 9 0 0
П а с т . О п а к 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 9 0 0 6 5 0 2 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 5 0 0 9 0 0
О п а к  W A S H 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 7 5 0 2 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 6 0 0 9 0 0
О п а к 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 7 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 6 0 0 9 0 0
П л е ч е в а я 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 5 0 0 2 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 6 0 0 9 0 0
Д е н т и н 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 5 0 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 6 0 0 9 0 0
К о р р е к ц и я 6 0 0 0 1 0 0 6 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 8 9 0 5 0 0 1 . 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 6 0 0 8 9 0
К о р р е к ц и я  с  C o r r e c t i v e 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 8 0 0 3 5 0 1 : 0 0 8 0 0 0 0 8 0 0 0 6 0 0 8 0 0
Г л я н е ц  с  г л а з у р ь ю  A k z 2 5 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 7 5 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —
Г л я н е ц 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 7 5 0 2 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —
Г л я н е ц  с  ж и д к о с т ь ю  A k z e n t 6 0 0 0 1 0 0 4 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0 7 5 0 2 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —

П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 5  в р е м я  о х л а ж д е н и я  н е  м е н е е  3  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  {{зак) 7 0 0 ° С
V I T A  V M 1 3

Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 max 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
П а с т . О п а к  W A S H 5 0 0 0 1 0 0 4 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 9 0 7 5 0 2 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 0 0 8 9 0
П а с т . О п а к 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 9 0 7 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 0 0 8 9 0
О п а к  W A S H 5 0 0 0 1 0 0 2 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 9 0 7 5 0 2 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 0 0 8 9 0
О п а к 5 0 0 0 1 0 0 2 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 9 0 7 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 0 0 8 9 0
П л е ч е в а я 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 9 0 5 5 0 2 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 0 0 8 9 0
E f f e c t  L in e r 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 9 0 5 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 0 0 8 9 0
Д е н т и н  1 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 8 0 5 5 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 5 0 0 8 8 0
Д е н т и н  2 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 8 7 0 5 5 0 1 : 0 0 8 7 0 0 0 8 7 0 0 5 0 0 8 7 0
К о р р е к ц и я  с  C o r r e c t i v e 5 0 0 0 1 0 0 4 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 0 0 5 0 0 1 : 0 0 8 0 0 0 0 8 0 0 0 5 0 0 8 0 0
Г л я н е ц 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 8 0 8 0 0 2 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 — —
Г л я н е ц  с  ж и д к о с т ь ю  A k z e n t 5 0 0 0 1 0 0 4 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 8 8 0 7 5 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 — —

П р и  с п л а в а х  К Т Р  ( 6 0 0 ) > 1 4 . 5  в р е м я  о х л а ж д е н и я  н е  м е н е е  3  м и н  д о  т е м п е р а т у р ы  ( 1 з а к )  7 0 0 ° С

ABE 114.000.000 РЭ v.07-01
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N o r i t a k e  ( S u p e r  P o r c e l a i n  E X - 3 )
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0  О 1 0 0  О 5 0 0 О 1 0 0  О 5 0 0 1 0 3 0 m a x 10:00 9 5 0 9 5 0 5 0 0 10:00
П а с т .  О п а к  1 ,2 5 0 0 О 100 8 5 0 0 О 100 О 5 0 0 9 8 0 6 5 01:00 9 8 0 9 8 0 5 0 0 9 7 0
О п а к - д е н т и н 6 0 0 100 6 0 0 100 6 0 0 9 3 0 4 5 00:00 9 3 0 9 3 0 6 0 0 9 2 0
К р а е в о й  ф а р ф о р  1 ,2 6 5 0 100 6 5 0 100 6 5 0 9 4 5 5 5 00:00 9 4 5 9 4 5 6 5 0 9 3 5
Д е н т и н  1 6 0 0 100 1 5 6 0 0 100 6 0 0 9 4 0 4 5 00:00 9 4 0 9 4 0 6 0 0 9 3 0
Д е н т и н  2 ,  Э м а л ь 6 0 0 100 6 0 0 100 6 0 0 9 3 0 4 5 00:00 9 3 0 9 3 0 6 0 0 9 2 0
Р е т у ш и р о в а н и е 6 5 0 100 6 5 0 100 6 5 0 8 5 0 5 5 00:00 8 5 0 8 5 0
К о р р е к ц и я 6 0 0 100 6 0 0 100 6 0 0 9 2 0 4 5 00:00 9 2 0 9 2 0 6 0 0 9 1 0
С а м о г л а з у р о в а н и е 6 5 0 100 8 6 5 0 О 100 О 6 5 0 9 3 5 4 5 00:00 9 3 5 9 3 5
Г л а з у р ь 6 5 0 О 100 6 5 0 О 100 О 6 5 0 9 1 0 5 0 00:00 9 1 0 9 1 0

П р и м е ч а н и е :  М а с с а  п р е д н а з н а ч е н а  т о л ь к о  д л я  с п л а в о в  с  К Т Р  1 3  
П р и  о б ж и г е  д е н т и н о в  и  г л а з у р и  н а  м о с т а х  б о л е е  5  е д .  т р е б у е т с я

, 3 . . . 1 4 , 3 x 1 0 ^ 0 .
у в е л и ч и т ь  т е м п е р а т у р у  о б ж и г а  н а  5 - 1 0 ° С  и  с н и з и т ь  с к о р о с т ь  н а г р е в а  н а  5 ° С / м и н

Finesse
О п а к 4 5 0 О 100 4 5 0 О 100 О 4 5 0 8 0 0 9 0 01:00 8 0 0 8 0 0 4 5 1 8 0 0
П а с т .  О п а к 4 5 0 100 4 5 0 100 4 5 0 7 9 0 9 0 00:00 7 9 0 7 9 0 4 5 1 7 9 0

К о р р е к ц и я  о п а к а ,  о п а к / д е н т и н ,  
м о д и ф и к а т о р ы  д е н т и н о в 4 5 0 100 4 5 0 100 4 5 0 7 6 0 3 5 0 0 : 3 0 7 6 0 7 6 0 4 5 1 7 6 0

Д е н т и н /  Э м а л ь  1 4 5 0 100 4 5 0 100 4 5 0 7 6 0 3 5 0 0 : 3 0 7 6 0 7 6 0 4 5 1 7 6 0
Д е н т и н /  Э м а л ь  2 4 5 0 100 4 5 0 100 4 5 0 7 5 0 3 5 00:00 7 5 0 7 5 0 4 5 1 7 5 0
К о р р е к ц и я  д е н т и н а 4 5 0 100 4 5 0 100 4 5 0 7 3 0 5 5 00:00 7 3 0 7 3 0 4 5 1 7 3 0
К р а е в о й  ф а р ф о р  и  е г о  
м о д и ф .  _ _ _ _ _ _ _ _ _ 6 7 5 100 6 7 5 100 6 7 5 7 7 0 3 5 00:00 7 7 0 7 7 0 6 7 6 7 7 0

С а м о г л а з у р о в а н и е 4 5 0 100 4 5 0 100 4 5 0 7 5 0 7 0 00:00 7 5 0 7 5 0
Г л а з у р ь  с  к р а с и т е л я м и  4 5 0

Сегашсо II_______________
О п а к  1_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 6 4 9
О п а к  2 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 6 4 9
П л е ч о  1 6 4 9

100

9 0
9 0
9 0

4 5 0

6 4 9
6 4 9
6 4 9

100

9 0
9 0
9 0

4 5 0

6 4 9
6 4 9
6 4 9

7 5 0

9 7 4
9 5 4
9 4 1

7 0

6 7
6 7
7 2

00:00

00:00
00:00
00:00

7 5 0

9 7 4
9 5 4
9 4 1

7 5 0

9 7 4
9 5 4
9 4 1

6 4 9
6 4 9
6 4 9

9 5 2
9 3 2
9 1 8

V.07-01
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П л е ч о  2 6 4 9 9 0 6 4 9 9 0 6 4 9 9 3 5 7 2 00:00 9 3 5 9 3 5 6 4 9 9 1 3
Б о д и  1 6 2 1 9 0 6 2 1 9 0 6 2 1 9 1 8 7 2 00:00 9 1 8 9 1 8 6 2 1 8 9 6
Б о д и  2 6 2 1 9 0 6 2 1 9 0 6 2 1 9 1 3 7 2 00:00 9 1 3 9 1 3 6 2 1 8 9 3
Д о б а в о ч н ы й  ф а р ф о р 6 4 9 9 0 6 4 9 9 0 6 4 9 8 9 6 5 6 00:00 8 9 6 8 9 6
Е с т е с т в е н н ы й  г л я н е ц 6 2 1 9 0 6 2 1 9 0 6 2 1 9 1 8 8 3 0 0 : 3 0 9 1 8
Н и з к о т е м п е р а т у р н ы й  г л я н е ц 6 4 9 9 0 6 4 9 9 0 6 4 9 8 7 1 5 6 00:00 8 7 1

9 1 8
8 7 1

О п а к  и л и  Б о д и  л е г к о п л а в к и й 6 2 1 9 0 6 2 1 9 0 6 2 1 866 5 6 00:00 866 866
О г н е у п о р н ы й  ш т а м п 6 4 9 9 0 6 4 9 9 0 6 4 9 1010 2 8 02:00 1010
О г н е у п о р н а я  м о д е л ь 6 4 9 9 0 6 4 9 9 0 6 4 9 10 1010 2 8 0 4 : 0 0 1010

9 0 0
9 0 0

6 2 1 8 4 3

Ш т а м п  с  е д и н ы м  
п о к р ы т и е м  1 5 3 8 9 0 5 3 8 9 0 5 3 8 9 1 6 4 2 00:00 9 1 6 9 1 6 5 3 8 8 9 3

Ш т а м п  с  е д и н ы м  
п о к р ы т и е м  2 5 3 8 9 0 5 3 8 9 0 5 3 8 9 1 0 5 6 00:00 9 1 0 9 1 0 5 3 8 8 9 3

М о д е л ь  с  т в е р д ы м  
п о к р ы т и е м  1_ _ _ _ _ 5 3 8 9 0 10 5 3 8 9 0 5 3 8 10 9 1 8 4 2 00:00 9 1 8 9 1 8 5 3 8 8 9 6

М о д е л ь  с  т в е р д ы м  
п о к р ы т и е м  2 _ _ _ _ _ 5 3 8 9 0 10 5 3 8 9 0 5 3 8 10 9 1 3 5 0 00:00 9 1 3 9 1 3 5 3 8 8 9 3

Ф а р ф о р  у л ь т р а п а к 5 0 0 9 0 5 0 0 9 0 5 0 0 9 7 5 m a x 0 1 : 3 0 9 7 5 9 7 5
C e r a m c o  3

5 0 0 1 : 1 5

Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 100 5 0 0 100 5 0 0 1 0 3 0 m a x 10:00 9 5 0 9 5 0 5 0 0 10:00
П а с т о о б р а з н ы й  о п а к 5 0 0 9 0 5 0 0 9 0 5 0 0 9 7 5 100 00:00 9 7 5 9 7 5
О п а к 6 5 0 9 0 6 5 0 9 0 6 5 0 9 7 0 7 0 00:00 9 7 0 9 7 0

5 0 0 9 7 5
6 5 0 9 7 0

К р а е в а я  к е р а м и к а 6 5 0 9 0 6 5 0 9 0 6 5 0 9 6 5 7 0 00:00 9 6 5 9 6 5 6 5 0 9 6 5
О п а к о в ы й  д е н т и н ,  д е н т и н ,  
м о д и ф и к а т о р ы ,  э м а л ь 6 5 0 9 0 6 5 0 9 0 6 5 0 9 3 0 4 5 01:00 9 3 0 9 3 0 6 5 0 9 3 0

С а м о г л а з у р о в а н и е 6 5 0 9 0 6 5 0 9 0 6 5 0 9 2 0 7 0 0 0 : 3 0 9 2 0 9 2 0
Г л а з у р ь  с  к р а с и т е л я м и 6 5 0 9 0 6 5 0 9 0 6 5 0 9 2 5 7 0 0 0 : 3 0 9 2 5 9 2 5
К о р р е к ц и я 6 5 0 9 0 6 5 0 9 0 6 5 0 9 2 0 7 0 00:00 9 2 0 9 2 0 6 5 0 9 2 0

АВЕ 114.000 .000  РЭ V.07-01
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G C  I n i t i a l  M C
О п а к  1 5 5 0 0 1 0 0 6 5 5 0 0 1 0 0 0 5 5 0 0 9 4 0 8 0 0 1 : 0 0 9 4 0 0 0 9 4 0 0 5 5 0 9 4 0
О п а к  2 5 5 0 0 1 0 0 6 5 5 0 0 1 0 0 0 5 5 0 0 9 3 0 8 0 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 5 5 0 9 3 0
П л е ч о 5 5 0 0 1 0 0 2 5 5 0 0 1 0 0 0 5 5 0 0 9 3 0 8 0 0 1 : 0 0 9 3 0 0 0 9 3 0 0 5 5 0 9 3 0
Д е н т и н  1 5 8 0 0 1 0 0 6 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 0 8 9 0 5 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 5 8 0 8 9 0
Д е н т и н  2 5 8 0 0 1 0 0 6 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 0 8 8 0 5 5 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 5 8 0 8 8 0
Г л я н е ц 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 8 9 0 5 5 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 — ™
Г л я н е ц  с  г л а з у р ь ю 4 8 0 0 1 0 0 2 4 8 0 0 1 0 0 0 4 8 0 0 9 4 0 4 5 0 1 : 0 0 8 5 0 0 0 8 5 0 0 - - - —
К о р р е к ц и я 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 7 7 0 4 5 0 1 : 0 0 7 7 0 0 0 7 7 0 5 8 0 7 7 0

G C  I n i t i a l  L F  >  r  -
О п а к  1 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 3 0 5 5 0 1 : 0 0 8 3 0 0 0 8 3 0 0 4 5 0 8 3 0
О п а к  2 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 2 0 5 5 0 1 : 0 0 8 2 0 0 0 8 2 0 0 4 5 0 8 2 0
П л е ч о 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 1 0 4 5 0 1 : 0 0 8 1 0 0 0 8 1 0 0 4 5 0 8 1 0
Д е н т и н  1 4 5 0 0 1 0 0 6 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 7 7 0 4 5 0 1 : 0 0 7 7 0 0 0 7 7 0 0 4 5 0 7 7 0
Д е н т и н  2 4 5 0 0 1 0 0 6 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 7 6 0 4 5 0 1 : 0 0 7 6 0 0 0 7 6 0 0 4 5 0 7 6 0
Г л я н е ц 4 8 0 0 1 0 0 2 4 8 0 0 1 0 0 0 4 8 0 0 7 8 0 4 5 0 0 : 0 0 7 8 0 0 0 7 8 0 0 — . . .

Г л я н е ц  с  г л а з у р ь ю 4 8 0 0 1 0 0 2 4 8 0 0 1 0 0 0 4 8 0 0 7 5 0 4 5 0 1 : 0 0 7 5 0 0 0 7 5 0 0 — . . .

К о р р е к ц и я 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 6 9 0 4 5 0 1 : 0 0 6 9 0 0 0 6 9 0 0 4 0 0 6 9 0
I P S  C l a s s i c

O n a K l ( W a s h b r a n d ) 4 0 0 0 1 0 0 6 5 5 0 0 1 0 0 0 5 5 0 1 9 8 0 8 0 0 1 : 0 0 9 7 9 0 0 9 7 9 0 5 5 0 9 8 0
О п а к  2 4 0 0 0 1 0 0 6 5 5 0 0 1 0 0 0 5 5 0 1 9 7 0 8 0 0 1 : 0 0 9 6 9 0 0 9 6 9 0 5 5 0 9 7 0
Д е н т и н  1 4 0 0 0 1 0 0 4 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 1 9 2 0 6 0 0 1 : 0 0 9 1 9 0 0 9 1 9 0 5 8 0 9 2 0
Д е н т и н  2 4 0 0 0 1 0 0 4 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 1 9 1 0 6 0 0 1 : 0 0 9 0 9 0 0 9 0 9 0 5 8 0 9 1 0
Г л я н е ц  ( к р а с к а  б е з  г л а з у р и ) 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 9 2 0 6 0 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 — —
Г л я н е ц  ( к р а с к а  с  г л а з у р ь ю ) ,  
о т т е н к и 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 9 1 0 6 0 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 —

О п а к - Д е н т и н 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 9 2 0 6 0 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 — —

П л е ч е в а я  м а с с а 4 0 0 0 1 0 0 4 5 5 0 0 1 0 0 0 5 5 0 1 9 6 0 8 0 0 1 : 0 0 9 5 9 0 0 9 5 9 0 5 5 0 9 6 0
К о р р е к ц и я 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 7 5 0 6 0 0 1 : 0 0 7 5 0 0 0 7 5 0 0 4 5 0 7 4 9
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I P S  d . S I G N
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
О п а к  1 4 5 0 0 1 0 0 6 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 9 0 0 8 0 0 1 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 4 5 0 8 9 9
О п а к  2 ,  П л е ч е в а я  м а с с а 4 5 0 0 1 0 0 6 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 9 0 8 0 0 1 : 0 0 8 9 0 0 0 8 9 0 0 4 5 0 8 8 9
Д е н т и н  1 , 2 4 5 0 0 9 0 6 - 9 4 5 0 0 9 0 0 4 5 0 1 8 7 0 6 0 0 1 : 0 0 8 7 0 0 0 8 7 0 0 4 5 0 8 6 9
Г л я н е ц  б е з  г л а з у р и 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 7 0 6 0 0 1 : 0 0 8 7 0 0 0 8 7 0 0 — —
Г л я н е ц  с  г л а з у р ь ю  и  
к р а с и т е л я м и 4 5 0 0 1 0 0 4 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 8 3 0 6 0 0 1 : 0 0 8 3 0 0 0 8 3 0 0 “ ™

H e r a C e r a m  *
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
П а с т .  О п а к 6 0 0 0 1 0 0 5 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 1 8 8 0 1 0 0 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 6 0 0 8 8 0
О п а к 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 1 8 8 0 1 0 0 0 1 : 0 0 8 8 0 0 0 8 8 0 0 6 0 0 8 8 0
Д е н т и н  1 6 0 0 0 1 0 0 3 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 2 8 6 0 1 0 0 0 1 : 0 0 8 6 0 0 0 8 6 0 0 6 0 0 8 6 0
Д е н т и н  2 6 0 0 0 1 0 0 3 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 2 8 5 0 1 0 0 0 1 : 0 0 8 5 0 0 0 8 5 0 0 6 0 0 8 5 0
Г л а з у р ь 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 2 8 5 0 1 0 0 0 1 : 0 0 8 5 0 0 0 8 5 0 0 — —
К о р р е к ц и я 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 2 8 1 0 1 0 0 0 1 : 0 0 8 1 0 0 0 8 1 0 0 6 0 0 8 1 0

V I n t a g e  H a l o
Д е г а з а ц и я  м е т а л л а 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 1 0 3 0 m a x 1 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 0 1 0 : 0 0
О п а к  1 6 5 0 1 1 0 0 2 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 9 5 0 6 0 0 0 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 6 5 0 9 5 0
О п а к  2 6 5 0 1 1 0 0 2 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 9 4 0 6 0 0 0 : 0 0 9 4 0 0 0 9 4 0 0 6 5 0 9 4 0
П а с т  о п а к  1 4 5 0 4 1 0 0 2 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 9 5 0 6 0 0 1 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 4 5 0 9 5 0
П а с т  о п а к  2 4 5 0 4 1 0 0 2 4 5 0 0 1 0 0 0 4 5 0 0 9 4 0 6 0 0 1 : 0 0 9 4 0 0 0 9 4 0 0 4 5 0 9 4 0
1 - й  д е н т и н ,  о п а к - д е н т и н 6 5 0 2 1 0 0 3 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 9 1 0 6 0 0 0 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 6 5 0 9 1 0
2 - й  д е н т и н ,  о п а к - д е н т и н 6 5 0 2 1 0 0 3 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 9 0 5 6 0 0 0 : 0 0 9 0 5 0 0 9 0 5 0 6 5 0 9 0 5
Г л а з у р ь 6 5 0 3 1 0 0 2 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 9 0 0 6 0 0 0 : 3 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —
К о р р е к ц и я 6 5 0 3 1 0 0 2 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 8 7 0 6 0 0 0 : 0 0 8 7 0 0 0 8 7 0 0 6 5 0 8 7 0
О б ж и г  R e d - S h i f t  п о р о ш к а 6 5 0 3 1 0 0 2 6 5 0 0 1 0 0 0 6 5 0 0 8 7 0 6 0 0 0 : 0 0 8 7 0 0 0 8 7 0 0 6 5 0 8 7 0

C a r a t  . .  ^  T - ’ • * ■ ■
Б о н д и н г  О Н  /  О п а к 6 5 0 0 9 0 1 6 5 0 0 9 0 0 6 5 0 1 9 8 0 1 4 0 0 2 : 0 0 9 8 0 0 0 9 8 0 0 6 5 1 9 7 9
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О п а к  2 6 5 0 0 9 0 1 6 5 0 0 9 0 0 6 5 0 1 9 8 0 1 4 0 0 2 : 0 0 9 8 0 0 0 9 8 0 0 6 5 1 9 7 9
B i o p a q u e 5 0 0 0 9 0 3 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 9 7 5 1 4 0 0 2 : 0 0 9 7 5 0 0 9 7 5 0 5 0 1 9 7 4
B i o p a q u e  U n o 5 0 0 0 9 0 5 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 9 5 0 1 4 0 0 2 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 5 0 1 9 4 9
М а т е р и а л  д л я  у с т у п о в 5 0 0 0 9 0 5 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 5 9 7 5 8 0 0 2 : 0 0 9 7 5 0 0 9 7 5 0 5 0 1 9 7 4
О с н о в н о й  о б ж и г  1 + 2  
( Д е н т и н  /  Э м а л ь ) 5 0 0 0 9 0 6 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 9 4 0 8 0 0 3 : 0 0 9 4 0 0 0 9 4 0 0 5 0 1 9 3 9

Г л я н е ц 5 0 0 0 9 0 3 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 9 2 0 8 0 0 3 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 — —

Г л я н е ц  ( с  г л а з у р ь ю ) 5 0 0 0 9 0 3 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 9 1 0 /9 2 С 8 0 0 3 : 0 0 9 1 0 / 9 2 0 0 0 3 1 0 /9 2 С 0 — —

К р а с и т е л и 5 0 0 0 9 0 3 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 9 0 0 8 0 0 2 : 0 0 9 0 0 0 0 9 0 0 0 — —

К о р р е к т и р о в к а  ( в а к у у м ) 5 0 0 0 9 0 3 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 8 4 0 8 0 0 2 : 0 0 8 4 0 0 0 8 4 0 0 5 0 1 8 3 9
К о р р е к т и р о в к а  ( г л а з у р ь ) 5 0 0 0 9 0 3 5 0 0 0 9 0 0 5 0 0 3 8 4 0 8 0 0 2 : 0 0 8 4 0 0 0 8 4 0 0 — —

V S i o n
O n a K l ( W a s h b r a n d ) 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 7 0 8 0 0 1 : 0 0 9 7 0 0 0 9 7 0 0 6 0 0 9 6 9
О п а к  2 6 0 0 0 1 0 0 3 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 5 0 8 0 0 1 : 0 0 9 5 0 0 0 9 5 0 0 6 0 0 9 4 9
П л е ч е в а я  м а с с а 5 8 0 0 1 0 0 3 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 0 9 4 0 8 0 0 1 : 0 0 9 4 0 0 0 9 4 0 0 5 8 0 9 3 9
Д е н т и н  1 5 8 0 0 1 0 0 6 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 0 9 2 0 6 0 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 5 8 0 9 1 9
Д е н т и н  2 5 8 0 0 1 0 0 4 5 8 0 0 1 0 0 0 5 8 0 0 9 1 0 6 0 0 1 : 0 0 9 1 0 0 0 9 1 0 0 5 8 0 9 0 9
Г л я н е ц 6 0 0 0 1 0 0 2 6 0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0 9 2 0 6 0 0 1 : 0 0 9 2 0 0 0 9 2 0 0 - - - —

P e r f o r m a n c e  P l u s
О п а к  1 , 2 4 0 0 0 1 0 0 8 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 8 0 0 5 5 0 2 : 0 0 8 0 0 0 0 8 0 0 0 4 5 0 8 0 0
П л е ч е в а я  м а с с а  1 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 7 5 0 4 5 0 1 : 0 0 7 5 0 0 0 7 5 0 0 4 5 0 7 5 0
П л е ч е в а я  м а с с а  2 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 7 4 0 4 5 0 1 : 0 0 7 4 0 0 0 7 4 0 0 4 5 0 7 4 0
Д е н т и н  1 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 7 3 0 4 5 0 1 : 0 0 7 3 0 0 0 7 3 0 0 4 5 0 7 3 0
Д е н т и н  2 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 7 2 0 4 5 0 1 : 0 0 7 2 0 0 0 7 2 0 0 4 5 0 7 2 0
Г л а з у р ь 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 7 0 0 5 5 0 1 : 0 0 7 0 0 0 0 7 0 0 0 — —

К о р р е к ц и я 4 0 0 0 1 0 0 4 4 0 0 0 1 0 0 0 4 0 0 0 6 8 0 4 5 0 1 : 0 0 6 8 0 0 0 6 8 0 0 4 5 0 6 8 0
Д л я  с п л а в о в  с  К Т Р ( б О О )  1 3 , 9 . . .  1 4 , 9
S ] / n s p a r ■ J Зь.в' :

О п а к 5 4 0 0 1 0 0 6 5 4 0 0 1 0 0 0 5 4 0 0 | 9 9 0 1 5 5 0 1 : 0 0 9 9 0 | 0 | 0 9 9 0 0 Г м о Г ^ о
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Дентин 1 540 100 540 100 540 970 55 01:00 970 970 540 970
Дентин 2 540 100 540 100 540 960 55 01:00 960 960 540 960
Глазурь 540 100 540 100 540 950 55 01:00 950 950
Коррекция 540 920

Базовые параметры обжига для Массы 1 и Массы 2
Программы обжига 575 90 600 90 О 600 910 55 01:00 850 800

АВЕ 114.000 .000  РЭ V.07-01
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Каркасы Vita In-Ceram sprint
С п е к а н и е  ш л и к е р а 6 0 0  О 100 6 0 0 100 6 0 0 1120 2 6 4 0 : 0 0 1120 1120
О п т и м а й з е р 200 О 100 10 200 100 200 1120 7 6 4 0 : 0 0 1120 1120
С т е к л о и н ф и л ь т р а ц и я 6 0 0 О 100 6 0 0 100 6 0 0 1110 5 1 4 0 : 0 0 1110 1110 6 0 0 3 0 : 0 0
К о н т р о л ь н ы й  о б ж и г 6 0 0 О 100 6 0 0 100 6 0 0 1000 8 0 5 : 0 0 1000 1000

Каркасы Vita In-Ceram Alumina for Сегес
О ч и щ а ю щ и й  о б ж и г 6 0 0  О 100 6 0 0 1 0 0  О 6 0 0 7 0 0  3 3 5 : 0 0 7 0 0 7 0 0
С п е к а ю щ и й  о б ж и г  с  
о п т и м а й з е р о м _ _ _ _ _ 200 О 100 10 6 0 0 100 6 0 0 1120 7 7 4 0 : 0 0 1120 1120

С т е к л о и н ф и л ь т р а ц и я  С е г е с  
A l u m i n a  c r o w n 6 0 0 100 6 0 0 100 6 0 0 1 1 4 0 7 7 3 0 : 0 0 1 1 4 0 1 1 4 0 6 0 0 2 5 : 0 0

С т е к л о и н ф и л ь т р а ц и я  
С е г е с  A l u m i n a  a n t e r i o r  b r id g e 6 0 0 100 6 0 0 100 6 0 0 1 1 4 0 7 7 4 0 : 0 0 1 1 4 0 1 1 4 0 6 0 0 3 0 : 0 0

К о н т р о л ь н ы й  о б ж и г 6 0 0 100 6 0 0  О 100 6 0 0 1 0 0 0  8 0 5 : 0 0 1000 1000
Каркасы Vita In-Ceram Spinel! for Сегес

О ч и щ а ю щ и й  о б ж и г 6 0 0  О 100 6 0 0 100 6 0 0 7 0 0  3 3 5 : 0 0 7 0 0 7 0 0
С п е к а ю щ и й  о б ж и г  с  
о п т и м а й з е р о м _ _ _ _ _ 200 100 10 6 0 0 100 6 0 0 1 1 4 0 7 7 4 0 : 0 0 1 1 4 0 1 1 4 0

С т е к л о и н ф и л ь т р а ц и я  С е г е с  
S p in e l l  c r o w n _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 6 0 0 100 1 6 0 0 100 6 0 0 1 1 3 0 4 4 20:00 1 1 3 0 1 1 3 0 6 0 0 10:00

К о н т р о л ь н ы й  о б ж и г 6 0 0 О 1 0 0  О 6 0 0 100 6 0 0 1 0 0 0  8 0 5 : 0 0 1000 1000
Каркасы Vita In-Ceram Zirconia for Сегес

О ч и щ а ю щ и й  о б ж и г 6 0 0 О 100 6 0 0 100 6 0 0 7 0 0 3 3 5 : 0 0 7 0 0 7 0 0
С п е к а ю щ и й  о б ж и г  с  
о п т и м а й з е р о м _ _ _ _ _ 200 100 10 6 0 0 100 6 0 0 1120 7 7 4 0 : 0 0 1120 1120

С т е к л о и н ф и л ь т р а ц и я  С е г е с  
Z i r c o n i a  p o s t e r i o r  b r id g e 6 0 0 100 6 0 0 100 6 0 0 1 1 4 0 20 4 0 : 0 0 1 1 4 0 1 1 4 0 6 0 0 1 5 : 0 0
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Стеклоинфильтрация Сегес 
Zirconia crown 600 0 100 1 600 0 100 0 600 0 1140 20 30:00 1140 0 0 1140 0 600 12:00

Контрольный обжиг 600 0 100 0 600 0 100 0 600 0 1000 80 5:00 1000 0 0 1000 0 — —
iSitSEAfriK .̂W“-f -&S- . *
Опак-Дентин / Дентин 600 0 100 6 600 0 100 0 600 0 960 60 1:00 960 0 0 960 0 600 960
Коррекция 600 0 100 6 600 0 100 0 600 0 950 58 1:00 950 0 0 950 0 600 950
Самоглазурование 600 0 100 0 600 0 100 0 600 0 940 85 1:00 940 0 0 940 0 — --
Глазурь Vita Akzent 600 0 100 4 600 0 100 0 600 0 920 80 1:00 920 0 0 920 0 — _
Красители 600 0 100 6 600 0 100 0 600 0 800 100 1:00 800 0 0 800 0 — --

^ V Ita V M 7 - Г-
Effect Liner 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 920 5 5 1 : 0 0 920 0 0 920 0 5 0 0 920
Дентин 1 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 910 5 5 1 : 0 0 910 0 0 910 0 5 0 0 910
Дентин 2 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 920 5 5 1 : 0 0 920 0 0 920 0 5 0 0 920
Красители 5 0 0 0 1 0 0 6 5 0 0 0 1 0 0 0 5 0 0 0 800 100 0:00 800 0 0 800 0 — --
Самоглазурование 500 0 100 0 500 0 100 0 500 0 900 80 1:00 900 0 0 900 0 — --
Глазурь Vita Akzent 500 0 100 4 500 0 100 0 500 0 900 80 1:00 900 0 0 900 0 — --
Коррекция с Corrective 500 0 100 4 500 0 100 0 500 0 830 55 1:00 830 0 0 830 0 500 830

Для каркасов с КТР 7,2...7 ,9

ABE 114.000 .000  РЭ v.07-01



Данные в ОБЯЗАТЕЛЬНОМ порядке вносятся Изготовителем, Исполнителем сервисных работ 
перед передачей ЭВП Владельцу

П р и л о ж е н и е  Г .  П а р а м е т р ы  д л я  с л у ж б  с е р в и с а
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С В И Д Е Т Е Л Ь С Т В О  О  П Р И Е М К Е

Настоящим подтверждается соответствие требованиям действующей технической 
документации электропечи вакуумной малогабаритной с программным регулированием 
температуры “ЭВП АВЕРОН”

Заводской номер
ЭВП

ПУ

ПО
ЭВП

ПУ

Версия

Дата выпуска

Контролёр
(подпись, печать)

Продавец 

Дата продажи
(подпись)

м.п.

Гарантия действительна при наличии даты продажи, печати и подписи продавца.

АВЕ 114.000.000 РЭ



Протокол оценки класса риска медицинского изделия
от 04.04.2007

1. Объект рассмотрения: образец и техническая документация (проекты ТУ и ПС) на

Электропечь вакуумная малогабаритная с программным регулированием температуры "ЭВП 
Аверон" ТУ 9452-001-25014322-2007

2. Дата рассмотрения: 04.04.2007
3. Методика рассмотрения: в соответствии с ГОСТ Р 51609-2000 "Изделия медицинские. Классификация 

в зависимости от потенциального риска применения. Общие требования."

4. Результаты рассмотрения:

№ Вопрос Ответ Класс
1 Я в л я е т с я  л и  М И  и н в а з и в н ы м ? Н е т
2 П р е д н а з н а ч е н о  л и  М И  д л я  х р а н е н и я  о р г а н о в ,  ч а с т е й  о р г а н о в  и л и  х р а н е н и я  и л и  в в е д е н и я  в 

э р г а н и з м  п а ц и е н т а  к р о в и ,  д р у г и х  ж и д к о с т е й ,  г а з о в ,  п а р о в  и л и  т к а н е й ?
Н е т

4 П р е д н а з н а ч е н о  л и  М И  д л я  и з м е р е н и я  б и о л о г и ч е с к о г о  и л и  ф и з и к о - х и м и ч е с к о г о  с о с т а в а  и  
:в о й с т в  к р о в и ,  д р у г и х  ф и з и о л о г и ч е с к и х  ж и д к о с т е й  и л и  ж и д к о с т е й ,  к о т о р ы е  д о л ж н ы  
ю с т у п а т ь  в о р г а н и з м ?

Н е т

6 С о п р и к а с а е т с я  л и  М И  с  п о в р е ж д е н н о й  к о ж е й ? Н е т к л а с с  1
3 2 Я в л я е т с я  л и  М И  а к т и в н ы м ? Д а к л а с с  1
3 3 Я в л я е т с я  л и  а к т и в н о е  М И  т е р а п е в т и ч е с к и м ? Н е т к л а с с  1
3 7 Я в л я е т с я  л и  а к т и в н о е  М И  д и а г н о с т и ч е с к и м ? Н е т к л а с с  1
4 4 П р е д н а з н а ч е н о  л и  а к т и в н о е  М И  д л я  в в е д е н и я  в о р г а н и з м  п а ц и е н т а  л е к а р с т в е н н ы х  с р е д с т в , 

} ) и з и о л о г и ч е с к и х  ж и д к о с т е й  и л и  д р у г и х  в е щ е с т в  и /и л и  в ы в е д е н и я  и х  и з  о р г а н и з м а ?
Н е т к л а с с  1

4 6 Я в л я е т с я  л и  М И  т а к и м ,  ч т о  в е г о  с о с т а в  в х о д и т  в е щ е с т в о , к о т о р о е  м о ж е т  р а с с м а т р и в а т ь с я  
<ак л е к а р с т в е н н о е  и л и  и н о е  б и о л о г и ч е с к и  а к т и в н о е  с р е д с т в о  и  в о з д е й с т в о в а т ь  н а  
^ e л o в e ч e c к и й  о р г а н и з м  в д о п о л н е н и е  к  в о з д е й с т в и ю  М И ?

Н е т к л а с с  1

4 7 И с п о л ь з у е т с я  л и  М И  д л я  к о н т р о л я  з а ч а т и я  и л и  д л я  з а щ и т ы  о т  п е р е д а ч и  б о л е з н е й  п о л о в ы м  
т у т е м ?

Н е т к л а с с  1

4 9 П р е д н а з н а ч е н о  л и  М И  с п е ц и а л ь н о  д л я  д е з и н ф е к ц и и  М И ? Н е т к л а с с  1
51 И с п о л ь з у е т с я  л и  н е а к т и в н о е  М И  с п е ц и а л ь н о  д л я  и з г о т о в л е н и я  д и а г н о с т и ч е с к и х  

э е н т г е н о в с к и х  с н и м к о в ?
Н е т к л а с с  1

5 2 П р о и з в е д е н о  л и  М И  с  и с п о л ь з о в а н и е м  о м е р т в л е н н ы х  т к а н е й  ж и в о т н ы х  и л и  п р о и з в о д н ы х  
1з д е л и й ?

Н е т к л а с с  1

5 4 Я в л я е т с я  л и  М И  м е ш к о м  с  к р о в ь ю ,  п р е п а р а т о м  к р о в и  и л и  к р о в е з а м е н и т е л е м ? Н е т к л а с с  1

ВЫВОД
Медицинское изделие Электропечь вакуумная малогабаритная с программным регулированием 
температуры "ЭВП Аверон" ТУ 9452-001-25014322-2007 в соответствии с ГОСТ Р 51609-2000 
принадлежит к классу 1 - медицинские изделия с низкой С1£денью

Директор 

Гл. конструктор
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