Piec Prometheus® PRO1/PRG oraz PRG 7

Instrukcja obstugi (aktualizacja 27.10.2015)

PROGRAM START/STOP o
Ten przycisk stuzy do wyboru programu wypalania i przej$cia do nastepnego etapu programu. Po
ukonczeniu programowania, przycisk stuzy do rozpoczecia i zatrzymania wypalania.

INCREASE OPTION A
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¢ pominiecia etapu).

DECREASE OPTION Vv
Ten przycisk stuzy do zmiany okre$lonych ustawien programu, a takze do uruchomienia funkcji podgladu

programu.

Przyciski “Increase” i “Decrease” stuzg do zmiany parametrow liczbowych. Przytrzymanie przyciskow
powoduje szybsza zmiang wartoSci.

Lampki kontrolne

Po prawe;j stronie wyswietlacza znajduja si¢ trzy lampki kontrolne.

[1 Program -§wieci si¢ podczas programowania kontrolera oraz $§wieci si¢ lub miga przy uruchomionym
programie

[1 Review  -$wieci sie podczas podgladu programu

[1 Run -§wieci si¢ (migocze) w trakcie wypalania

Alarm dzwiekowy

Kontroler wyposazono w maly sygnalizator dzwigkowy, ktory emituje dzwigki przy naciskaniu przyciskow
oraz zatgcza si¢ po udanym zakonczeniu wypalania na 30 sekund. Sygnalizator zatacza si¢ rOwniez, aby
powiadomi¢ uzytkownika o alarmach diagnostycznych, ktore moga wystapi¢ podczas wypalania. Aby
wylaczy¢ sygnalizator, nalezy nacisnag¢ dowolny przycisk.

Ustawienia skali temperatury

Kontroler moze podawa¢ temperaturg zar6wno w skali Celsjusza ([1C), jak i Fahrenheita ([1F). Metodg
podawania temperatury mozna tatwo zmienic¢ z poziomu menu uzytkownika. Nalezy nacisnac i przytrzymac
przycisk ,,Increase” przez 20 sekund az do wy$wietlenia komunikatu OP-S. Nastepnie nalezy wcisngé
jednokrotnie przycisk ,,Decrease” co spowoduje przejscie do opcji ustawien Tc-T. Aby dokona¢ ustawien,
trzeba wcisng¢ przycisk ,,Start/Stop”.

Tc-T: 0000 - oznacza skale Celsjusza
Tc-T: 0001 - oznacza skale Fahrenheita

Aby zatwierdzi¢ wybor, nalezy raz nacisna¢ przycisk ,,Start/Stop”.

Kontroler informuje uzytkownika o aktualnie wybranym sposobie podawania temperatury przy pomocy
lampki przecinka utamku dziesigtnego, znajdujacej si¢ w prawym dolnym rogu wyswietlacza. Jezeli ta
lampka si¢ Swieci, temperatura jest podawana w skali Celsjusza.

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
uwazac, aby nie uszkodzi¢ uktadu termoelektrycznego. Uszkodzenie sondy moze spowodowac btedna prace
kontrolera.




Kontrola temperatury

Kontroler nagrzewa komorg grzewcza poprzez cykliczne zataczanie przekaznikow w tempie wymaganym do
wykonania programu. Podczas wypalania moga by¢ styszalne trzaski przy zalgczaniu i wytaczaniu
przekaznikow, ktorych wystgpowanie jest naturalnym zjawiskiem.

Omowienie programdéw wypalania

Piec Prometheus® wymaga ustawienia trzech parametrow dla kazdego etapu nagrzewania i chlodzenia w
programie wypalania. Sa to:

1. Tempo nagrzewania lub chlodzenia (szybkos¢)

2. Temperatura nagrzewania lub chtodzenia

3. Czas wygrzewania dla temperatury nagrzewania lub chtodzenia

Peten program wypalania moze sktadac si¢ z wielu etapéw nagrzewania i/lub chlodzenia, chociaz w wielu
przypadkach potrzebny jest tylko jeden etap. Maksymalna liczba etapow programu jest ograniczona do 5.

Programowanie tempa nagrzewania i chlodzenia

Kazdy etap programu wypalania wymaga zaprogramowania tempa przyrostu lub spadku temperatury, tj.
szybkos$ci nagrzewania lub chtodzenia. Parametry te wyrazane sg w stopniach na godzing. Liczbe ,,stopni na
godzing” mozna okresli¢, dzielac catkowitg wielko§¢ zmiany temperatury poprzez liczbg godzin, w ciagu
ktérych zmiana ma zosta¢ przeprowadzona.

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

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

Dostgpne wartosci tempa to 0-999°C na godzing. Jezeli wymagane jest jak najszybsze nagrzanie lub
schtodzenie, na poczatku i koncu zakresu temperatury dostgpne jest dodatkowe ustawienie, ktoremu

odpowiada komunikat FULL na wys$wietlaczu.

Whprowadzenie '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 nastgpnych etapow programu wypalania.
Jezeli uprzednio wprowadzono w programie kolejne etapy, to wprowadzenie liczby 0 spowoduje ich
usunigcie. Funkcja ta umozliwia rowniez usuna¢ caty program wypalania, poprzez wprowadzenie 0 jako
warto$ci rA 1, co powoduje wyzerowanie istniejgcego programu. Potwierdza to komunikat bAdP na
wyswietlaczu.

Programowanie temperatury nagrzewania i chlodzenia

Nalezy zaprogramowac temperatur¢ nagrzewania lub chtodzenia dla kazdego etapu programu wypalania.
Aby kontroler uznatl program za prawidlowy, nalezy zaprogramowac co najmniej jeden etap (nieprawidlowy
program sygnalizowany jest przez komunikat bAdP na wyswietlaczu).

Etapy chlodzenia sg okres§lane automatycznie poprzez wysoko$¢ temperatury. Jezeli wprowadzona wysoko$é
temperatury jest nizsza od temperatury wprowadzonej uprzednio, dany etap begdzie etapem chlodzenia.

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 0-1350°C (32-
2462°F). Jezeli kontroler nie pozwala zaprogramowac temperatur do 1350°C (2462°F), oznacza to, ze
dostawca sprzgtu fabrycznie ustalit nizszg, bezpieczniejsza temperature maksymalng. W wielu przypadkach
jest to spowodowane konieczno$cig ograniczenia mozliwych ustawien kontrolera, aby dostosowaé go do
maksymalnej temperatury pracy uktadu.



Programowanie czasu wygrzewania

Dla kazdego etapu programu mozna opcjonalnie ustawic¢ czas wygrzewania. Czas wygrzewania 0Znacza
ilos¢ czasu, podczas ktorego temperatura nagrzewania lub chtodzenia pozostaje na uprzednio ustalonej
wysokosci.

Czas wygrzewania okresla si¢ 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 pottorej godziny, to nalezy ustawic [01.30]. Jezeli wygrzewanie nie jest konieczne,
nalezy ustawi¢ [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
nastgpnego 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 sig, 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
wys$wietlany jest numer etapu, tj. HLd 1, HLd 2, HLd 3 itd.

Dodatkowe informacje dot. programowania

Po ustawieniu programu wypalania, wprowadzone wartosci nie ulegng zmianie ani usunig¢ciu po wyltaczeniu
kontrolera.

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

Jezeli w trakcie programowania nie zostanie nacis$nigty zaden przycisk przez jedng minutg, kontroler
automatycznie opusci tryb programowania i powroci do trybu IdLE. Jezeli podczas programowania zostanie
otwarte menu opcji, to kontroler powroci do wyswietlania standardowych informacji o wypalaniu, jezeli
zaden z przyciskow nie zostanie nacis$nigty przez jedng minute.

Opcja opoznionego uruchomienia

Przed rozpoczgciem wypalania, po wyborze programu i zakonczeniu programowania, na wyswietlaczu
pojawia si¢ komenda rozpoczecia (Strt). Jezeli konieczne jest opéznienie momentu rozpoczgcia wypalania,
nalezy nacisng¢ przycisk Decrease/Review, aby wlaczy¢ funkcje opdznienia uruchomienia. Wyswietlacz
pokaze komunikat dELA, naprzemiennie z wyrazonym w godzinach i minutach czasem op6znienia, ktory
mozna dostosowac. Nalezy ustawi¢ czas opoznienia przyciskami Increase/Decrease, a nastgpnie nacisng¢
przycisk Program, aby powroci¢ do komendy Strt. Aby okres opdznienia uruchomienia rozpoczat si¢, nalezy
ponownie wcisng¢ przycisk Program.

Przed rozpoczeciem wypalania, wyswietlacz kontrolera pokazuje pozostaly czas opdznienia uruchomienia.
Gdy czas opoznienia dobiegnie konca, program wypalania rozpocznie si¢ automatycznie. Zakres ustawien
czasu opoznienia wynosi od 00.00 (brak op6znienia) do 99.59 ( 99 godzin i 59 minut).

Trwajacy okres opoznienia mozna przerwac, naciskajac przycisk Program/Start w dowolnym momencie w
trakcie okresu op6znienia przed rozpoczeciem wypalania.



Opcja wyrownania termoelektrycznego

Wyréwnanie termoelektryczne pozwala dokona¢ kilkustopniowej, ujemnej lub dodatniej korekty wysokosci

temperatury. Pozwala to poprawi¢ doktadnos¢ kontrolera w przypadku zuzytej sondy termoelektrycznej, lub

gdy rezultaty wypalania wskazuja na nieznacznie podwyzszong lub obnizong temperatur¢ wypalania. Opcja

umozliwia wprowadzenie drobnych korekt temperatury wypalania bez zmian zaprogramowanych temperatur
nagrzewania i chtodzenia.

Przed rozpoczgciem wypalania, po wyborze programu i zakoficzeniu programowania, na wyswietlaczu
kontrolera pojawia si¢ komenda rozpoczecia (Strt). Jezeli konieczne jest wyrownanie termoelektryczne,
nalezy nacisna¢ przycisk Increase/Option, aby uruchomi¢ funkcj¢ wyréwnania. Na wyswietlaczu pojawi si¢
komenda tCOS, naprzemiennie z warto$cig wyréwnania, ktorg mozna zmieni¢. Nalezy ustawi¢ wysoko$é
wyrownania przyciskami Increase/Decrease, a nastepnie nacisngc przycisk Program, aby powroci¢ do
komendy Strt.

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

Podglad programu

W dowolnym momencie podczas wypalania mozna wlaczy¢ funkcje podgladu programu, ktéra pokazuje na
wyswietlaczu caty program wypalania. Aby uruchomi¢ funkcj¢ podgladu, nalezy nacisna¢ przycisk
Decrease/Review. Kazdy etap wypalania zostanie automatycznie wyswietlony na kilka sekund. Aby
przerwa¢ podglad, nalezy nacisna¢ dowolny przycisk.

Mozna takze wiaczy¢ 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
omingc¢ te etapy biezacego programu wypalania, w ktorych nie chcemy wprowadza¢ zadnych zmian.

Zaladowanie programu

Funkcja podgladu programu moze zosta¢ uzyta do szybkiego wyboru dowolnego programu wypalania, ktory
zostat uprzednio zapisany w pamigci kontrolera. Aby wybra¢ zapisany program, kontroler musi wyswietla¢
komende IdLE. Nalezy wybra¢ zadany program za pomocg przycisku Increase/Option, a nastgpnie wcisngé
przycisk Decrease/Review, co spowoduje zatadowanie programu i wyswietlenie ustawien. Gdy zakonczy si¢
automatyczny podglad programu, kontroler wyswietli komende Strt. Mozna rozpocza¢ wypalanie naciskajac
przycisk Start/Stop. Funkcji szybkiego zaladowania programu nalezy uzywac wylacznie, jesli nie wymagane
sg zadne zmiany ustawien w catym programie wypalania.

Menu opcji
Podczas wypalania, nacis$nigcie przycisku Increase/Option wywotuje menu opcji. Kazdorazowe nacis$nigcie
przycisku powoduje wyswietlenie kolejnej dostepnej opcji. Opcje umozliwiajag wprowadzenie zmian w

programie bez przerywania wypalania. Dostepne opcje przedstawiono ponize;j.

Pominiecie etapu

W trakcie nagrzewania, chtodzenia lub wygrzewania istnieje mozliwos$¢ przejscia do nastepnego etapu
programu. Nalezy nacisngé przycisk Increase/Option, aby wyswietli¢ komende pominigcia etapu — SStP.
Nastepnie nalezy wcisngé przycisk Program, aby wyswietli¢ biezacy etap nagrzewania lub wygrzewania.
Kolejne nacisnigcie przycisku Program spowoduje przejscie do nastepnego etapu programu, po czym
kontroler powroci do wyswietlania standardowych informacji o wypalaniu. Aby anulowaé pominigcie etapu,
nalezy nacisng¢ przycisk Decrease/Review, po czym kontroler powrdci do wyswietlania 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 zwigkszenia czasu wygrzewania dla danego etapu programu w trakcie
nagrzewania, chtodzenia lub wygrzewania. Naciénij przycisk Increase/Option, aby wyswietli¢ komende
czasu wygrzewania HLDX. Nastgpnie wcisnij przycisk Program, aby wys$wietli¢ aktualny czas wygrzewania.
Aby zwigkszy¢ oryginalny czas wygrzewania o okres 5 minut, nacis$nij przycisk Increase/Option, a nast¢pnie
przycisk Program, aby powroci¢ do standardowego trybu wypalania. Jezeli przy wyswietlonej komendzie
HLDxX zostanie wcisnigty przycisk Decrease/Review, to kontroler powrdci do standardowego trybu

wypalania.

Zmiana temperatury nagrzewania/chlodzenia

W trakcie nagrzewania, chtodzenia lub wygrzewania, istnieje mozliwo$¢ statej zmiany temperatury
nagrzewania lub chtodzenia dla danego etapu programu. Nacisnij przycisk Increase/Option, aby wyswietli¢
komende zmiany temperatury CHGt. Nastepnie wcisnij przycisk Program, aby wyswietli¢ aktualng
wysoko$¢ temperatury. Ustaw zadang wysoko$¢ temperatury przyciskami Increase i Decrease, a nastgpnie
nacisnij przycisk Program, aby powréci¢ 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 dzwickowego oraz komendy alarmowe;j, ktore
zasygnalizujg osiagniecie przez piec specyficznej wysokosci temperatury, poprzez emitowanie sygnatu
alarmowego oraz wyswietlenie kodu alarmowego ALAr.

W celu ustawienia alarmu podczas wypalania, naci$nij przycisk Increase/Option, aby wyswietli¢ komende
alarmu ALAr. Nastepnie wcisnij przycisk Program, aby wys$wietli¢ aktualng wysoko$¢ temperatury
alarmowej. Ustaw Zzgdang wysoko$¢ temperatury przyciskami Increase i Decrease, a nast¢pnie nacisnij
przycisk Program, aby powroci¢ 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 wytaczony), jesli wysokos$¢ temperatury alarmowe;j jest ustawiona na 0°C (
32°F). Ustawienia temperatury alarmowej mozna anulowaé lub wielokrotnie zmienia¢ podczas wypalania.
Aby przerwaé emitowanie sygnatu alarmowego, naci$nij dowolny przycisk. Maksymalna wysokos$¢
temperatury alarmowej, ktorg mozna ustawic, to 1350°C ( 2462°F). Jezeli kontroler nie pozwala ustawi¢
temperatur do 1350°C ( 2462°F), oznacza to, ze dostawca sprzgtu fabrycznie ustalit nizsza, bezpieczniejsza
temperatur¢ maksymalng. W wielu przypadkach jest to spowodowane konieczno$cig ograniczenia
mozliwych ustawien kontrolera, aby dostosowa¢ go do maksymalnej temperatury pracy uktadu.

Schemat menu opcji

Kody i komendy wys$wietlacza
Ponizej znajduje si¢ lista standardowych kodéw i komend wys§wietlacza, ktore informujg o trybie pracy
kontrolera.

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

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



Strt - Ostatnia komenda wys$wietlana przed rozpocze¢ciem wypalania. Z jej poziomu mozna uruchomic
funkcje opdznienia uruchomienia i wyréwnania termoelektrycznego.

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

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

CPLt - Komunikat sygnalizujgcy pomyslne zakonczenie wypalania. Ten komunikat jest wyswietlany
naprzemiennie z wysokoscia temperatury i catkowitym czasem wypalania, od jego poczatku do konca.
VETr 1 - krotki komunikat, wyswietlany przez 2 sekundy przy kazdorazowym witaczeniu kontrolera,
pokazujacy numer modelu urzagdzenia

Kody alarmowe

Kontroler wyswietla ponizsze komunikaty, jezeli wykryje problem podczas wypalania.

TC - Kod sygnalizuje, ze kontroler nie wykrywa czujnika termoelektrycznego lub ze rzeczywista
temperatura panujaca w piecu przekracza ustawiong temperaturg o 100°C ( 212°F). Kontroler nie moze
pracowac prawidtowo, jesli nie odbiera sygnatu czujnika termoelektrycznego. W wigkszosci przypadkow
powodem jest awaria czujnika, ktoéry nalezy wymienic¢, albo obluzowanie lub uszkodzenie przewodow
elektrycznych prowadzacych do czujnika. Nalezy sprawdzi¢ przewody czujnika oraz stan czujnika
zamontowanego w komorze grzewczej.

RES- - Ten kod alarmowy moze wystapi¢ podczas nagrzewania i oznacza, ze uklad termoelektryczny nie
reaguje na zadanie zwickszenia mocy. Kod RES- moze zosta¢ wyswietlony w trzech sytuacjach:

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

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).

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

HGHL1 - Ten kod alarmowy sygnalizuje, ze temperatura w piecu przekroczyta goérna warto§¢ graniczng i
urzadzenie przerywa wypalanie.

HGH?2 - Kod sygnalizuje, ze temperatura podzespotow elektronicznych przekracza dopuszczalng
temperaturg pracy kontrolera. Aby uniknaé¢ uszkodzen podzespotow elektronicznych, temperatura kontrolera
nie moze przekracza¢ 80°C (176°F). Alarmu HGH2 nie da si¢ wytaczy¢, dopdki temperatura plyty gldwnej
nie spadnie. Jezeli alarm HGH2 wystgpuje czesto, nalezy sprawdzi¢ izolacje pieca w poblizu miejsca
zamontowania kontrolera, jak rowniez wentylacje oraz ostong cieptochronna.

ASET - Kiedy temperatura w piecu osiggnie ustawiong warto$¢ Progu Alarmu, urzadzenie zasygnalizuje to
sygnalem dzwickowym. Nastegpnie piec bedzie kontynuowal nagrzewanie lub studzenie zgodnie z

programem.

Programy wypalania

W pamigci kontrolera mozna zapisa¢ do 9 oddzielnych programéw wypalania. Kazdy program moze sktadac
si¢ z maksymalnie 5 etapdw. Podczas programowania, poszczegolnym programom wypalania odpowiada
komunikat PrO, po ktorym wyswietlany jest numer programu, tj. PrO 1, PrO 2, PrO 3 itd.

Aby wybra¢ jeden z dostepnych programow, najpierw nacisnij przycisk Program, gdy kontroler wyswietla
komunikat IdLE. Jako pierwszy zostanie wy$wietlony ostatnio uzywany program. Jezeli chcesz zastosowaé
inny program, wybierz go za pomoca przycisku Increase, a nast¢pnie naci$nij ponownie przycisk Program,
gdy na wyswietlaczu pokaze si¢ kod programu, ktory chcesz wykorzystacé.



Przvkladowy program wypalania szkliwa ceramicznego (Cone(06)

Ponizej przedstawiono typowy, sktadajacy si¢ z czterech etapow program wypalania szkliwa ceramicznego
Cone06.

Etap 1. Nagrzewanie od temperatury poczatkowej do 555°C w tempie 182°C na godzing, bez czasu
wygrzewania przy 555°C.

Etap 2. Nagrzewanie od 555°C do 595°C w tempie 82°C na godzing, bez czasu wygrzewania przy 595°C.
Etap 3. Nagrzewanie od 595°C do 913°C w tempie 147°C na godzing, bez czasu wygrzewania przy 913°C.
Etap 4. Nagrzewanie od 913°C do 997°C w tempie 42°C na godzing, bez czasu wygrzewania przy 997°C,
nastgpnie wytaczenie uktadu.

Aby ustawic ten program z trybu IdLE:

1. Nacis$nij przycisk Program. Kontroler wyswietli ostatnio uzywany program PrO1 — PrO9.

2. Naci$nij przycisk Program ponownie, jesli cheesz uzy¢ wyswietlony program. Aby wybra¢ inny program,
nacisnij przycisk Increase. Aby potwierdzi¢ wybdr, nacisnij przycisk Program.

3. Zaprogramuj nastgpujace etapy. Zatwierdz kazdy etap, naciskajac przycisk Program.

rAl =0182 °C 1 = 0555 HLd1 = 00.00

rA2 = 0082 °C 2 = 0595 HLd2 = 00.00

rA3=0147 °C 3=0913 HLd3 = 00.00

rA4 = 0042 °C 4 = 0997 HLd4 = 00.00

rAS = 0000

4. Po wprowadzeniu ostatniej warto$ci, na wy$wietlaczu pojawi si¢ komenda Strt.
5. Aby rozpocza¢ wypalanie, naci$nij ponownie przycisk Program. Kontroler wyswietli komunikat -On-.

Przyvkladowy program stapiania lub formowania szkla

Ponizej przedstawiono typowy, sktadajacy si¢ z czterech etapéw program stapiania lub formowania szkta.

Etap 1. Nagrzewanie od temperatury poczatkowej do 399°C w tempie 133°C na godzing, bez czasu
wygrzewania przy 399°C.

Etap 2. Nagrzewanie od 399°C do 774°C w tempie 482°C na godzing, 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 godzing, nastepnie wytacznie uktadu.

Aby ustawi¢ ten program z trybu IdLE:

1. Nacis$nij przycisk Program. Kontroler wyswietli ostatnio uzywany program PrO1 — PrO9.

2. Naci$nij przycisk Program ponownie, jesli cheesz uzy¢ wyswietlony program. Aby wybra¢ inny program,
naci$nij przycisk Increase. Aby potwierdzi¢ wybor, nacisnij przycisk Program.

3. Zaprogramuj nastgpujace etapy. Zatwierdz kazdy etap, naciskajac przycisk Program.

rAl1=0133 °C 1=0399 HLd1 = 00.00

rA2 = 0482 °C 2 =0774 HLd2 = 00.30

rA3 = FULL °C 3 = 0566 HLd3 = 00.00

rA4 = 0083 °C 4 =0399 HLd4 = 00.00

rA5 = 0000

4. Po wprowadzeniu ostatniej warto$ci, na wy$wietlaczu pojawi si¢ komenda Strt.

5. Aby rozpoczaé wypalanie, naci$nij ponownie przycisk Program. Kontroler wyswietli komunikat -On-.

Przykiadowy program hartowania

Ponizej przedstawiono typowy, sktadajacy si¢ z trzech etapéw 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,
nastgpnie wytacznie uktadu.

Aby ustawic ten program z trybu IdLE:

1. Naci$nij przycisk Program. Kontroler wyswietli ostatnio uzywany program PrO1 — PrO9.

2. Nacis$nij przycisk Program ponownie, jesli chcesz uzy¢ wyswietlony program. Aby wybra¢ inny program,
nacisnij przycisk Increase. Aby potwierdzi¢ wybor, nacis$nij przycisk Program.

3. Zaprogramuj nastepujace 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

4. Po wprowadzeniu ostatniej wartosci, na wy$wietlaczu pojawi si¢ komenda Strt.

5. Aby rozpocza¢ wypalanie, naci$nij ponownie przycisk Program. Kontroler wyswietli komunikat -On-.

Dystrybutor w Polsce:
Planetart

Ul.Kiepury 17

42-221 Czestochowa
www.sklep.planetart.pl
tel.; 885 486 143

e-mail: studio@planetart.pl
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