Autofire® Express
Kontroler nagrzewania i wygrzewania
Instrukcja obstugi

Ten przycisk stuzy do wyboru programu wypalania i przejScia
do nastepnego etapu programu. Po ukonczeniu
programowania, przycisk stuzy do rozpoczecia i zatrzymania
wypalania.

Ten przycisk stuzy do zmiany programu wypalania w trakcie
programowania oraz zmiany okreslonych ustawien programu.
W trakcie wypalania przycisk petni specjalne funkcje (w tym
funkcje pominigcia etapu).

Ten przycisk stuzy do zmiany okreslonych ustawien programu,
a takze do uruchomienia funkcji podgladu programu.

Przyciski “Increase” i “Decrease” stuzg
do zmiany parametrow liczbowych.
Przytrzymanie przyciskéw powoduje
szybszg zmiane wartosci.

Lampki kontrolne
Po prawej stronie wyswietlacza znajdujg sie trzy lampki kontrolne.

® Program Swieci sie podczas programowania kontrolera
® Review Swieci sie podczas podgladu programu
® Run Swieci sie (migocze) w trakcie wypalania

Alarm dzwiekowy



Kontroler wyposazono w maty sygnalizator dzwiekowy, ktéry emituje dzwieki
przy naciskaniu przyciskéw oraz zatgcza sie po udanym zakonczeniu
wypalania na 30 sekund. Sygnalizator zatgcza sie réowniez, aby powiadomi¢
uzytkownika o alarmach diagnostycznych, ktére mogg wystapi¢ podczas
wypalania. Aby wytaczy¢ sygnalizator, nalezy nacisngé dowolny przycisk.

Ustawienia skali temperatury

Kontroler moze podawac¢ temperature zaréwno w skali Celsjusza (°C), jak i
Fahrenheita (°F). Metode podawania temperatury mozna zmieni¢ poprzez
zamontowanie lub usuniecie matej zworki oznaczonej C/F, znajdujgcej sie z
tytu kontrolera. Zamontowana zworka C/F tgczy ze sobg dwa bolce ptytki
drukowanej, co powoduje, ze kontroler podaje temperature w skali
Fahrenheita (°F). Usuniecie zworki i roztgczenie bolcow plytki powoduje, ze
kontroler podaje temperature w skali Celsjusza (°C). Nie trzeba sprawdzac,
czy zworka jest zamontowana, aby stwierdzié, w jakiej skali kontroler podaje
temperature. Wskazuje to mata lampka przecinka, znajdujgca sie w prawym
dolnym rogu wyswietlacza. Jezeli lampka przecinka $wieci sig, oznacza to, ze
kontroler podaje temperature w skali Celsjusza (°C).

Potozenie zworki C/F pokazano na schemacie potgczen, umieszczonym w
instrukcji.

Pomiar temperatury

Kontroler dokonuje pomiaru temperatury przy uzyciu pojedynczego czujnika
termoelektrycznego typu K. W celu dokonania pomiaru temperatury, sonda
termoelektryczna montowana jest w komorze grzewczej. Nalezy uwazaé, aby
nie uszkodzi¢ uktadu termoelektrycznego. Uszkodzenie sondy moze
spowodowac btedng prace kontrolera.

Kontrola temperatury

Kontroler nagrzewa komore grzewczg poprzez cykliczne zatgczanie
przekaznikéw w tempie wymaganym do wykonania programu. Podczas
wypalania mogg by¢ styszalne trzaski przy zatgczaniu i wytgczaniu
przekaznikoéw, ktérych wystepowanie jest naturalnym zjawiskiem.

Omoéwienie programéw wypalania

Kontrolery marki Orton wymagajg ustawienia trzech parametréow dla kazdego
etapu nagrzewania i chtodzenia w programie wypalania. Sg to:

1. Tempo nagrzewania lub chtodzenia (szybkosc)
2. Temperatura nagrzewania lub chfodzenia
3. Czas wygrzewania dla temperatury nagrzewania lub chtodzenia

Peten program wypalania moze sktadac sie z wielu etapéw nagrzewania i/lub
chtodzenia, chociaz w wielu przypadkach potrzebny jest tylko jeden etap.
Maksymalna liczba etapéw programu jest ograniczona do 8.



Programowanie tempa naqgrzewania i chtodzenia

Kazdy etap programu wypalania wymaga zaprogramowania tempa przyrostu
lub spadku temperatury, tj. szybkosci nagrzewania lub chtodzenia. Parametry
te wyrazane sg w stopniach na godzine. Liczbe ,stopni na godzine” mozna
okresli¢, dzielgc catkowitg wielko$¢ zmiany temperatury poprzez liczbe
godzin, w ciggu ktérych zmiana ma zosta¢ przeprowadzona.

Przykfadowo, jezeli chcemy nagrzac piec do temperatury 500°C od
temperatury pokojowej (20°C) w ciagu 2 godzin, tempo nagrzewania wyniesie
240°C na godzine (500°C-20°C=480°C; 480°C : 2 = 240°C).

Podczas programowania, wszelkim ustawieniom tempa odpowiada komunikat
rA, po ktérym wyswietlany jest numer etapu, tj. rA 1, rA 2, rA 3 itd.

Dostepne wartosci tempa to 0-998°C na godzine. Jezeli wymagane jest jak
najszybsze nagrzanie lub schtodzenie, na poczatku i koncu zakresu
temperatury dostepne jest dodatkowe ustawienie, ktéremu odpowiada
komunikat FULL na wyswietlaczu.

Wprowadzenie '0' dla tempa nagrzewania lub chlodzenia

Kontroler ustala koniec programu poprzez parametr rA. Jezeli dla
ktorejkolwiek wartosci tempa wprowadzimy liczbe 0, jest to sygnat dla
kontrolera, ze nie ma nastepnych etapéw programu wypalania. Jezeli
uprzednio wprowadzono w programie kolejne etapy, to wprowadzenie liczby O
spowoduje ich usuniecie. Funkcja ta umozliwia réwniez usung¢ caty program
wypalania, poprzez wprowadzenie 0 jako wartosci rA 1.

Programowanie temperatury nagrzewania i chtodzenia

Nalezy zaprogramowac temperature nagrzewania lub chtodzenia dla kazdego
etapu programu wypalania. Aby kontroler uznat program za prawidtowy,
nalezy zaprogramowac co najmniej jeden etap (nieprawidtowy program
sygnalizowany jest przez komunikat bAdP na wys$wietlaczu). Za etap
nagrzewania uznaje si¢ etap z wprowadzong wyzsza temperaturg od
temperatury podawanej przez kontroler.

Etapy chiodzenia sg okreslane automatycznie poprzez wysokos$é
temperatury. Jezeli wprowadzona wysokos¢ temperatury jest nizsza od
temperatury wprowadzonej uprzednio, dany etap bedzie etapem chtodzenia.

W trakcie programowania, wszelkim ustawieniom temperatury nagrzewania i
chtodzenia odpowiada komunikat °C lub°F, po ktérym wyswietlany jest numer
etapu, tj. °C 1, °C 2, °C 3 itd.

Zakres temperatur dostepny dla ustawien temperatury nagrzewania lub
chtodzenia wynosi 0-1316°C (32-2400°F). Jezeli kontroler nie pozwala
zaprogramowac temperatur do 1316°C (2400°F), oznacza to, ze dostawca
sprzetu fabrycznie ustalit nizsza, bezpieczniejszg temperature maksymailna.



W wielu przypadkach jest to spowodowane koniecznoscig ograniczenia
mozliwych ustawien kontrolera, aby dostosowaé go do maksymalnej
temperatury pracy ukfadu.

Programowanie czasu wygrzewania

Dla kazdego etapu programu mozna opcjonalnie ustawi¢ czas wygrzewania.
Czas wygrzewania oznacza ilo$¢ czasu, podczas ktérego temperatura
nagrzewania lub chtodzenia pozostaje na uprzednio ustalonej wysokosci.

Czas wygrzewania okresla sie w godzinach i minutach. Na wyswietlaczu
kontrolera, godziny oddziela od minut Srodkowa lampka przecinka.
Przyktadowo, jezeli konieczna jest jedna godzina wygrzewania, nalezy
ustawi¢ [01.00], jesli péttorej godziny, to nalezy ustawic [01.30]. Jezeli
wygrzewanie nie jest konieczne, nalezy ustawic¢ [00.00].

Dostepne jest specjalne ustawienie czasu wygrzewania, dla
nieograniczonego czasu wygrzewania. Jezeli konieczne jest utrzymanie
temperatury, dopoki uzytkownik nie zakonczy wypalania lub nie uruchomi
nastepnego etap programu manualnie, nalezy wprowadzi¢ [99.59]. To
ustawienie odpowiada nieograniczonemu czasowi wygrzewania.

Zakres dostepnych wartosci dla ustawien czasu wygrzewania to od 00.00 do
99.58.

W trakcie wypalania, wygrzewanie rozpoczyna sie, jak tylko temperatura
osiggnie ustalong wysokos$¢ nagrzewania lub chtodzenia. Wraz z uptywem
czasu wygrzewania, kontroler bedzie pokazywat na wyswietlaczu czas
pozostaty do jego zakonczenia.

Podczas programowania, wszelkim ustawieniom czasu wygrzewania
odpowiada komunikat HLd, po ktérym wyswietlany jest numer etapu, tj. HLd
1, HLd 2, HLd 3itd.

Dodatkowe informacje dot. programowania

Po ustawieniu programu wypalania, wprowadzone wartosci nie ulegng
zmianie ani usunigeciu po wytgczeniu kontrolera.

Podczas programowania nie ma mozliwosci zachowywania ustawien. Jezeli
popetniono bigd podczas programowania poprzedniego etapu,
programowanie nalezy rozpocza¢ ponownie od trybu IdLE, aby wprowadzi¢
poprawki.

Jezeli w trakcie programowania nie zostanie nacisnigty zaden przycisk przez
jedng minute, kontroler automatycznie opusci tryb programowania i powréci
do trybu IdLE. Jezeli podczas programowania zostanie otwarte menu opcji, to
kontroler powrdci do wyswietlania standardowych informacji o wypalaniu,
jezeli zaden z przyciskow nie zostanie nacisniety przez jedng minute.



Opcja opéznionego uruchomienia

Przed rozpoczeciem wypalania, po wyborze programu i zakonczeniu
programowania, na wyswietlaczu pojawia sie komenda rozpoczecia (Strt).
Jezeli konieczne jest op6znienie momentu rozpoczecia wypalania, nalezy
nacisng¢ przycisk Decrease/Review, w celu uruchomienia funkcji opéznienia
uruchomienia. Wyswietlacz pokaze komunikat dELA, naprzemiennie z
wyrazonym w godzinach i minutach czasem opdznienia, ktéry mozna
dostosowac. Nalezy ustawi¢ czas opdznienia przyciskami
Increase/Decrease, a nastepnie nacisng¢ przycisk Program, aby powrdci¢ do
komendy Strt. Aby okres opdznienia uruchomienia rozpoczat sie, nalezy
ponownie wcisng¢ przycisk Program.

Przed rozpoczeciem wypalania, wyswietlacz kontrolera pokazuje pozostaty
czas opoznienia uruchomienia. Gdy czas opdznienia dobiegnie konca,
program wypalania rozpocznie sie automatycznie. Zakres ustawien czasu
opoznienia wynosi od 00.00 (brak opdznienia) do 99.59 ( 99 godzin i 59
minut).

Trwajgcy okres opdznienia mozna przerwaé, naciskajac przycisk
Program/Start w dowolnym momencie w trakcie okresu opdznienia przed
rozpoczeciem wypalania.

Opcja wyroéwnania termoelektrycznego

Wyréwnanie termoelektryczne pozwala dokonaé kilkustopniowej, ujemnej lub
dodatniej korekty wysokosci temperatury. Pozwala to poprawi¢ doktadnosé
kontrolera w przypadku zuzytej sondy termoelektrycznej, lub gdy rezultaty
wypalania wskazujg na nieznacznie podwyzszong lub obnizong temperature
wypalania. Opcja umozliwia wprowadzenie drobnych korekt temperatury
wypalania bez zmian zaprogramowanych temperatur nagrzewania i
chfodzenia.

Przed rozpoczeciem wypalania, po wyborze programu i zakonczeniu
programowania, na wyswietlaczu kontrolera pojawia si¢ komenda

rozpoczecia (Strt). Jezeli konieczne jest wyréwnanie termoelektryczne, nalezy
nacisngé przycisk Increase/Option, aby uruchomié funkcje wyréwnania. Na
wyswietlaczu pojawi sie komenda tCOS, naprzemiennie z wartoscig
wyréwnania, ktérg mozna zmieni¢. Nalezy ustawi¢ wysokos¢ wyréwnania
przyciskami Increase/Decrease, a nastepnie nacisngé¢ przycisk Program, aby
powrdci¢ do komendy Strt.

Funkcja wyréwnania termoelektrycznego ma ograniczony zakres +/-11°C (+/-
20°F). Dodatnia korekta spowoduje zwigkszenie wyswietlanej przez kontroler
wysokosci temperatury o wybrang wielkos¢, co obnizy temperature wypalania.
Ujemna korekta spowoduje zmniejszenie wyswietlanej przez kontroler
wysokosci temperatury o wybrang wielkos¢, co podniesie temperature
wypalania.

Podglad programu

W dowolnym momencie podczas wypalania mozna wigczy¢ funkcje podgladu
programu, ktéra pokazuje na wyswietlaczu caty program wypalania. Aby
uruchomi¢ funkcje podgladu, nalezy nacisna¢ przycisk Decrease/Review.



Kazdy etap wypalania zostanie automatycznie wys$wietlony na kilka sekund.
Aby przerwa¢ podglad, nalezy nacisng¢ dowolny przycisk.

Mozna takze wtgczy¢ podglad programu, gdy kontroler jest w trybie IdLE lub

w trakcie wyboru programu. Po tego rodzaju podgladzie kontroler przechodzi
bezposrednio do komendy Strt, co mozna wykorzystaé, aby oming¢ te etapy

biezgcego programu wypalania, w ktorych nie chcemy wprowadza¢ zadnych

zmian.

Zatadowanie programu

Funkcja podgladu programu moze zosta¢ uzyta do szybkiego wyboru
dowolnego programu wypalania, ktéry zostat uprzednio zapisany w pamieci
kontrolera. Aby wybra¢ zapisany program, kontroler musi wyswietla¢
komende IdLE. Nalezy wybra¢ zadany program za pomocg przycisku
Increase/Option, a nastepnie wcisngc¢ przycisk Decrease/Review, co
spowoduje zatadowanie programu i wy$wietlenie ustawien. Gdy zakonczy sie
automatyczny podglad programu, kontroler wyswietli komende Strt. Mozna
rozpocza¢ wypalanie naciskajgc przycisk Start/Stop. Funkcji szybkiego
zatadowania programu nalezy uzywaé wytgcznie, jesli nie wymagane sg
zadne zmiany ustawien w catym programie wypalania.

Menu opcji

Podczas wypalania, naci$niecie przycisku Increase/Option wywotuje menu
opcji. Kazdorazowe naci$nigcie przycisku powoduje wyswietlenie kolejnej

dostepnej opcji. Opcje umozliwiajg wprowadzenie zmian w programie bez

przerywania wypalania. Dostepne opcje przedstawiono ponize;.

Pominiecie etapu

W trakcie nagrzewania, chtodzenia lub wygrzewania istnieje mozliwos¢
przejscia do nastepnego etapu programu. Nalezy nacisng¢ przycisk
Increase/Option, aby wyswietli¢ komende pominiecia etapu — SStP.
Nastepnie nalezy wcisng¢ przycisk Program, aby wyswietli¢ biezacy etap
nagrzewania lub wygrzewania. Kolejne nacisniecie przycisku Program
spowoduje przejscie do nastepnego etapu programu, po czym kontroler
powrdci do wyswietlania standardowych informacji o wypalaniu. Aby
anulowaé pominigcie etapu, nalezy nacisng¢ przycisk Decrease/Review, po
czym kontroler powréci do wys$wietlania standardowych informacji o
wypalaniu.

Funkcja pominigcia etapu moze zosta¢ uzyta do przedwczesnego
zakonczenia okresu wygrzewania lub do przejscia z jednego etapu
nagrzewania lub chtodzenia do nastepnego. Funkcja nie jest aktywna
podczas ostatniego etapu programu. Aby zakonczy¢ ostatni etap programu,
nalezy wcisna¢ przycisk Stop.

Zwiekszanie czasu wygrzewania

Istnieje mozliwos$¢ statego zwiekszenia czasu wygrzewania dla danego etapu
programu w trakcie nagrzewania, chtodzenia lub wygrzewania. Nacis$nij
przycisk Increase/Option, aby wyswietlic komende czasu wygrzewania HLdt.




Nastepnie wcisnij przycisk Program, aby wyswietli¢ aktualny czas
wygrzewania. Aby zwiekszy¢ oryginalny czas wygrzewania o okres 5 minut,
nacisnij przycisk Increase/Option, a nastepnie przycisk Program, aby
powrdcié do standardowego trybu wypalania. Jezeli przy wyswietlonej
komendzie HLdt zostanie wcisniety przycisk Decrease/Review, to kontroler
powrdci do standardowego trybu wypalania.

Zmiana temperatury nagrzewania/chtodzenia

W trakcie nagrzewania, chtodzenia lub wygrzewania, istnieje mozliwo$c¢ statej
zmiany temperatury nagrzewania lub chtodzenia dla danego etapu programu.
Naci$nij przycisk Increase/Option, aby wyswietli¢ komende zmiany
temperatury CHGt. Nastepnie wcisnij przycisk Program, aby wyswietli¢
aktualng wysokos$¢ temperatury. Ustaw zgdang wysokosc¢ temperatury
przyciskami Increase i Decrease, a nastgpnie nacisnij przycisk Program, aby
powrdci¢ do standardowego trybu wypalania. Jezeli przy wyswietlonej
komendzie CHGt zostanie wcisniety przycisk Decrease/Review, to kontroler
powrdci do standardowego trybu wypalania.

Alarm temperatury

W trakcie wypalania, istnieje mozliwo$¢ ustawienia alarmu dzwiekowego oraz
komendy alarmowej, ktére zasygnalizujg osiggnigcie przez piec specyficznej
wysokosci temperatury, poprzez emitowanie sygnatu alarmowego oraz
wyswietlenie kodu alarmowego ALAr.

W celu ustawienia alarmu podczas wypalania, nacisnij przycisk
Increase/Option, aby wyswietli¢ komende alarmu ALAr. Nastepnie wcisnij
przycisk Program, aby wy$wietli¢ aktualng wysokosc¢ temperatury alarmowej.
Ustaw zgdang wysoko$c¢ temperatury przyciskami Increase i Decrease, a
nastepnie nacisnij przycisk Program, aby powréci¢ do standardowego trybu
wypalania. Jezeli przy wyswietlonej komendzie ALAr zostanie wcisnigty
przycisk Decrease/Review, to kontroler powréci do standardowego trybu
wypalania.

Alarm nie jest aktywny (jest wytgczony), jesli wysokos$¢ temperatury
alarmowe;j jest ustawiona na 0°C ( 32°F). Ustawienia temperatury alarmowej
mozna anulowac lub wielokrotnie zmienia¢ podczas wypalania. Aby przerwac
emitowanie sygnatu alarmowego, nacisnij dowolny przycisk. Maksymalna
wysokos¢ temperatury alarmowej, ktérg mozna ustawic, to 1316°C ( 2400°F).
Jezeli kontroler nie pozwala ustawi¢ temperatur do 1316°C ( 2400°F),
oznacza to, ze dostawca sprzetu fabrycznie ustalit nizszg, bezpieczniejsza
temperature maksymalng. W wielu przypadkach jest to spowodowane
koniecznoscig ograniczenia mozliwych ustawien kontrolera, aby dostosowac
go do maksymalnej temperatury pracy ukfadu.



Schemat menu opcji
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Uruchomienie po przerwie w zasilaniu

Wypalanie bedzie kontynuowane po przerwie w zasilaniu, jezeli zostang
spetnione pewne warunki.

1. Kontroler nie przeprowadzat etapu chtodzenia i temperatura
chtodzenia nie zostata przekroczona. Jesli temperatura chtodzenia
zostata przekroczona, kontroler wyswietli kod alarmowy PF 1 i
przerwie wypalanie.

2. Po przywréceniu zasilania, temperatura musi wynosi¢ powyzej
100°C (212°F). Jesli temperatura bedzie nizsza, kontroler wyswietli
kod alarmowy PF 2 i przerwie wypalanie.

3. Po przywroceniu zasilania, spadek temperatury podczas przerwy w
zasilaniu nie moze by¢ wiekszy niz 40°C (72°F). Jesli spadek
bedzie wiekszy, kontroler wyswietli kod alarmowy PF 3 i przerwie
wypalanie.

Kody i komendy wyswietlacza

Ponizej znajduje sie lista standardowych koddw i komend wyswietlacza, ktére
informujg o trybie pracy kontrolera.




IdLE - Tryb gotowosci, wypalanie nie odbywa sie. Ten komunikat jest
wyswietlany naprzemiennie z wysokoscig temperatury i/lub innymi kodami
alarmowymi.

dELA - Tryb op6znionego uruchomienia. Ten komunikat jest wyswietlany
naprzemiennie z licznikiem czasu opdznienia, jezeli zostat ustawiony.

Strt - Ostatnia komenda wyswietlana przed rozpoczeciem wypalania. Z
jej poziomu mozna uruchomi¢ funkcje opdznienia uruchomienia i wyréwnania
termoelektrycznego.

-On- - Krotki (5 sekund) komunikat sygnalizujgcy rozpoczecie wypalania.

StOP - Komunikat sygnalizujacy przedwczesne zakorczenie wypalania.
Ten komunikat jest wyswietlany naprzemiennie z wysoko$cig temperatury
i/lub innymi kodami alarmowymi.

CPLt - Komunikat sygnalizujgcy pomysine zakonczenie wypalania. Ten
komunikat jest wyswietlany naprzemiennie z wysokoscig temperatury i
catkowitym czasem wypalania, od jego poczatku do konca.

x-4 - Numer modelu kontrolera, wyswietlany przez 5 sekund przy
kazdorazowym wigczeniu kontrolera.

Kody alarmowe

Oproécz alarmu sygnalizujgcego przerwe w zasilaniu, kontroler wyswietla
ponizsze komunikaty, jezeli wykryje problem podczas wypalania.

tC - Kod sygnalizuje, ze kontroler nie wykrywa czujnika
termoelektrycznego. Kontroler nie moze pracowac prawidtowo, jesli nie
odbiera sygnatu czujnika termoelektrycznego. W wigkszosci przypadkow
powodem jest awaria czujnika, ktéry nalezy wymieni¢, albo obluzowanie lub
uszkodzenie przewoddw elektrycznych prowadzgcych do czujnika. Nalezy
sprawdzi¢ przewody czujnika oraz stan czujnika zamontowanego w komorze
grzewczej.

tCr - Kod sygnalizuje, ze kontroler wykrywa czujnik termoelektryczny,
ale odbiera odwrécony sygnat. Przerwano wypalanie. Sygnat wysytany przez
czujnik termoelektryczny to prad staty o niskim napigciu i biegunowosci +/-.
Kontroler wykrywa, ze rzeczywista temperatura odbiega od zgdanej
temperatury. W wigkszosci przypadkdw nalezy poprawi¢ podtgczenie
czujnika termoelektrycznego oraz sprawdzi¢ okablowanie termoelektryczne.

FAIL - Kod sygnalizuje, ze kontroler przestat wykrywaé czujnik
termoelektryczny. Sygnat przestat by¢ odbierany podczas wypalania, w
zwigzku z czym zostato ono przerwane. W wigkszosci przypadkéw powodem
jest awaria czujnika, ktory nalezy wymienic, albo obluzowanie lub
uszkodzenie przewoddéw elektrycznych fgczacych kontroler z czujnikiem.
Nalezy sprawdzi¢ okablowanie czujnika oraz stan czujnika zamontowanego w
komorze grzewczej.



FtL - Kod sygnalizuje, ze wypalanie trwato zbyt dtugo i zostato
przerwane. Kontroler monitoruje odchylenia od zgdanego programu
wypalania, poréwnujgc go do rzeczywistych rezultatéw wypalania. Ten kod
alarmowy moze zosta¢ wyswietlony w dwéch sytuacjach:

1. Tempo nagrzewania lub chtodzenia jest nizsze od 15°C ( 27°F) na
godzine.
2. Biezacy etap programu trwat dwie godziny dtuzej niz powinien.

W wiekszosci przypadkoéw kod alarmowy FTL wystepuje podczas
nagrzewania, gdy ustalone tempo nagrzewania jest zbyt wysokie dla pieca.
Jesli ustalone tempo nagrzewania nie przekracza mozliwosci uktadu, to
prawdopodobnie wystgpita awaria jednego z podzespotéw, np. elementu lub
przekaznika grzewczego.

W trakcie chtodzenia, wysokie tempo chtodzenia moze spowodowaé
wystgpienie alarmu w dobrze zaizolowanym uktadzie, ktéry cechujg
ograniczenia chtodzenia. Wéwczas tempo chtodzenia nie moze zostac
utrzymane. Aby tego unikng¢, nalezy zwigkszy¢ konncowg temperature
chtodzenia lub zmniejszy¢ ustalone tempo chtodzenia.

tCL - Ten kod alarmowy moze wystgpi¢ podczas nagrzewania i
oznacza, ze uktad termoelektryczny nie reaguje na zadanie zwigkszenia
mocy. Kod moze zosta¢ wyswietlony w trzech sytuacjach:

1. Tempo nagrzewania jest nizsze od 5°C (9°F) na godzine.

2. Rzeczywista temperatura pieca jest nizsza od zadanej temperatury
o ponad 56°C (100°F).

3. Rzeczywista temperatura wynosi mniej niz 260°C (500°F).

Woystapienie alarmu tCL w trakcie nagrzewania zawsze oznacza, ze wykryto
maty wzrost temperatury. Moze to wynikac z awarii podzespotu,
najprawdopodobniej wadliwego elementu lub przekaznika grzewczego. Inng
przyczyng moze by¢ sygnat wysytany przez sonde termoelektryczng. Jezeli
sonda termoelektryczna jest zamontowana w nieodpowiednim miejscu w
komorze grzewczej, albo doszlo do zwarcia w okablowaniu
termoelektrycznym, to kontroler nie bedzie wykrywat rzeczywistych zmian
temperatury w komorze.

EtH - Kod sygnalizuje, ze temperatura podzespotéw elektronicznych
przekracza dopuszczalng temperature pracy kontrolera. Aby unikng¢
uszkodzen podzespotdw elektronicznych, temperatura kontrolera nie moze
przekracza¢ 80°C (176°F). Alarmu ETH nie da sie wylgczy¢, dopoki
temperatura ptyty gtéwnej nie spadnie. Jezeli alarm ETH wystepuje czesto,
nalezy sprawdzi¢ izolacje pieca w poblizu miejsca zamontowania kontrolera,
jak réwniez wentylacje oraz ostone cieptochronna.

HtdE - Kod oznacza duze odchylenie temperatury. Kontroler emituje
sygnat dzwigkowy i przerywa wypalanie, jezeli rzeczywista temperatura pieca
jest wyzsza od ustalonej temperatury o 56°C (100°F). Alarm jest aktywny
jedynie, jesli rzeczywista temperatura pieca jest wyzsza od 260°C (500°F).



FE # - Btedy krytyczne. Kody FE wskazujg na awarie
sprzetu lub btgd oprogramowania kontrolera. Tego typu btedy
przerywajg normalng prace kontrolera i wymagajg
przedsiewzigcia czynnosci naprawczych. Jezeli bfad krytyczny
wystgpi podczas wypalania, to zostaje ono przerwane. Moga
wystgpi¢ nastepujace btedy:

FE 1 — Odczyt z urzgdzenia pamieciowego lub zapis na urzadzeniu
nie powiodt sie.

FE 2 — Test pamigci podczas uruchomienia urzadzenia nie powiodt
sie.

FE 3 — W pamigci znaleziono uszkodzone dane.

FE 4 — Btedy przy wykrywaniu termoelektrycznego sygnatu
wejsciowego.

FE 5 — Nieprawidtowe dziatanie oprogramowania.

Wytgcz kontroler i wigcz go ponownie, po czym nacisnij dowolny przycisk, aby
sprobowac usungc btad. Jezeli natychmiast po tym komunikat o btedzie
wystgpi ponownie, lub bedzie wystepowaé czesto, moze to oznaczac, ze
kontroler powinien zosta¢ oddany do serwisu lub kwalifikuje sie do wymiany.

Programy wypalania

W pamieci kontrolera mozna zapisa¢ do 9 oddzielnych programoéw wypalania.
Kazdy program moze sktada¢ sie z maksymalnie 8 etapéw. Podczas

programowania, poszczegolnym programom wypalania odpowiada komunikat
PrO, po ktérym wyswietlany jest numer programu, tj. PrO 1, PrO 2, PrO 3 itd.

Jezeli kontroler nie umozliwia zapisania 9 programéw, oznacza to, ze zostat
fabrycznie ograniczony przez dostawce do zapisywania mniejszej liczby
programéw. Jest to czesto konieczne w przypadku specjalnych zastosowan.

Aby wybra¢ jeden z dostepnych programoéw, najpierw nacisnij przycisk
Program, gdy kontroler wyswietla komunikat IdLE. Jako pierwszy zostanie
wyswietlony ostatnio uzywany program. Jezeli chcesz zastosowac inny
program, wybierz go za pomocg przycisku Increase, a nastepnie nacisnij
ponownie przycisk Program, gdy na wyswietlaczu pokaze sie kod programu,
ktory chcesz wykorzystac.

Schemat wyboru programu

Przykladowy program wypalania szkliwa ceramicznego

(Cone06)

Ponizej przedstawiono typowy, sktadajgcy sie z czterech etapéw program
wypalania szkliwa ceramicznego do poziomu Cone06.

Etap 1. Nagrzewanie od temperatury poczatkowej do 555°C w tempie
185°C na godzine, bez czasu wygrzewania przy 555°C.

Etap 2. Nagrzewanie od 555°C do 595°C w tempie 80°C na godzine, bez
czasu wygrzewania przy 595°C.



Etap 3. Nagrzewanie od 595°C do 913°C w tempie 159°C na godzine, bez

czasu wygrzewania przy 913°C.

Etap 4. Nagrzewanie od 913°C do 998°C w tempie 42°C na godzine, bez

czasu wygrzewania przy 998°C, nastepnie wytgcznie ukiadu.

Aby ustawi¢ ten program z trybu IdLE:

1.

2.

4.

5.

Nacisnij przycisk Program. Kontroler wyswietli ostatnio uzywany
program PrO1 - PrO9.

Nacisnij przycisk Program ponownie, jesli chcesz uzy¢ wyswietlony
program. Nacisnij przycisk Increase, aby wybraé inny program. Wybér
potwierdz, naciskajgc przycisk Program.

Zaprogramuj nastepujgce etapy. Zatwierdz kazdy etap, naciskajac
przycisk Program.

rAl = 0185 °C1=555 HLd1 = 00.00
rA2 = 0080 °C2="595 HLd2 = 00.00
rA3 = 0159 °C3=913 HLd3 = 00.00
rA4 = 0042 °C 4 =998 HLd4 = 00.00
rA5 = 0000

Po wprowadzeniu ostatniej wartosci, na wyswietlaczu pojawi sie
komenda Strt.

Aby rozpoczag¢ wypalanie, nacisnij ponownie przycisk Program.
Kontroler wyswietli komunikat -On-.

Przykladowy program stapiania lub formowania szkta

Ponizej przedstawiono typowy, sktadajacy sie z czterech etapéw program
stapiania lub formowania szkfa.

Etap 1. Nagrzewanie od temperatury poczatkowej do 399°C w tempie

133°C na godzine, bez czasu wygrzewania przy 399°C.

Etap 2. Nagrzewanie od 399°C do 774°C w tempie 482°C na godzine, 30

minut wygrzewania przy 774°C.

Etap 3. Chtodzenie od 774°C do 566°C w jak najszybszym tempie, bez

czasu wygrzewania przy 566°C.

Etap 4. Chtodzenie od 566°C do 399°C w tempie 83°C na godzine,

nastepnie wytgcznie ukiadu.

Aby ustawi¢ ten program z trybu IdLE:

1

2.

. Nacisnij przycisk Program. Kontroler wyswietli ostatnio uzywany program

PrO1 - PrO9.

Nacisnij przycisk Program ponownie, jesli chcesz uzy¢ wyswietlony
program. Aby wybra¢ inny program, nacisnij przycisk Increase. Aby
potwierdzi¢ wybdr, nacisnij przycisk Program.

. Zaprogramuj nastepujgce etapy. Zatwierdz kazdy etap, naciskajac przycisk

Program.

rAl = 0133 °C 1=0399 HLd1 = 00.00
rA2 = 0482 °C2=0774 HLd2 = 00.30
rA3 = FULL °C 3 = 0566 HLd3 = 00.00

rA4 = 0083 °C 4 =0399 HLd4 = 00.00



4.

5.

rA5 = 0000

Po wprowadzeniu ostatniej wartosci, na wyswietlaczu pojawi si¢ komenda
Strt.

Aby rozpoczg¢ wypalanie, nacisnij ponownie przycisk Program. Kontroler
wyswietli komunikat -On-.

Przykltadowy program hartowania

Ponizej przedstawiono typowy, sktadajacy sie z trzech etapdw program
hartowania stali.

Etap 1. Nagrzewanie od temperatury poczatkowej do 982°C w jak

najszybszym tempie, 20 minut wygrzewania przy 982°C.

Etap 2. Chtodzenie od 982°C do 204°C w jak najszybszym tempie, bez

czasu wygrzewania przy 204°C.

Etap 4. Nagrzewanie od 204°C do 260°C w jak najszybszym tempie, 5

godzin wygrzewania przy 260°C, nastepnie wytgcznie uktadu.

Aby ustawi¢ ten program z trybu IdLE:

1.

2

Nacisnij przycisk Program. Kontroler wyswietli ostatnio uzywany program
Pro1 - PrO9.

. Nacisnij przycisk Program ponownie, jesli chcesz uzy¢ wyswietlony

program. Aby wybra¢ inny program, naci$nij przycisk Increase. Aby
potwierdzi¢ wybadr, naci$nij przycisk Program.

. Zaprogramuj nastepujgce etapy. Zatwierdz kazdy etap, naciskajac przycisk

Program.
rAl = FULL °C 1=0982 HLd1 = 00.20
rA2 = FULL °C 2=0204 HLd2 = 00.00
rA3 = FULL °C 3 =0260 HLd3 = 05.00
rA4 = 0000
. Po wprowadzeniu ostatniej wartosci, na wyswietlaczu pojawi sie¢ komenda
Strt.

. Aby rozpoczg¢ wypalanie, nacisnij ponownie przycisk Program. Kontroler

wyswietli komunikat -On-.



