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1) Antes de comenzar a trabajar:

a) Asegurese que el horno se encuentre conectado a la red de alimentacion.

—
/t @ 220vca / 50z f

b) Asegurese que el programador se encuentre encendido.
Si el programador se encuentra encendido podra visualizar, en el display superior, la

temperatura interna del horno en color rojo y en el display inferior la leyenda “StoP” en
color verde.

Temperatura interna del horno en °C / Leyenda Stop: proceso detenido

L___|

c) Asegurese que se encuentra en el programa deseado.

Para saber en que programa se encuentra, presione la tecla & , visualizara la leyenda

“Prob” en el displey superior y el numero de programa en el display inferior Ej: 000 |,
significa que se encuentra en el programa numero 1(ver lista de programas).

Numero uno (1)

Si desea puede cambiar el nUmero de programa presionando en este momento las

teclasu n

d) Asegurese que los valores del programa deseado sean los correctos.
Para saber si los valores de programacion son los correctos, realice la siguiente secuencia

presionando la tecla .

Sale del
=z =z g F ({;f‘ﬂ- @
& & &

&) &)

Cambia el Cambia el Cambia la Cambia la Cambia el
namero de namero de velocidad de la temperatura de tiempo de

programa etapas rampa trabajo mantenimiento

°C A
Ejemplo: Programa 1, Etapa 1
!
con una rampa de 4°C por SP1 o0
: can 0060
minuto, una temperatura de
trabajo de 780°C y 15 minutos
de coccion. rl
0oo5 » Tiempo

Definiciones importantes:

PROGRAMA: un programa puede estar compuesto por una o varias ETAPAS.

ETAPA: consta de una RAMPA y una MESETA.

RAMPA: es un periodo en el que la temperatura sube o baja a velocidad controlada.

MASETA: es un periodo en el que la temperatura permanece constante por un tiempo determinado.
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2) Comenzar a trabajar:
Luego de leer el punto 1 (Antes de comenzar a trabajar), estamos listos para comenzar.

Presione la tecla INICIO, escuchara un beep y se encendera un pequefio punto de color
rojo en la parte superior del primer display indicando que se dio inicio al proceso.

+— Temperatura del horno

Ejecucion de la rampa 1 en proceso

Indicador del proceso iniciado

En el display superior se visualiza la temperatura actual del horno que se incrementara con

la velocidad programada en “~ [”, hasta cruzar el valor del “5P ", momento en el que se
escucharan 2 beep y se da comienzo a decrementar el tiempo programado en la meseta

1(nn ).
+7 Temperatura del horno en el valor SP1.
l Tiempo de mantenimiento (meseta)

restante.

gue se esta en el tiempo de
mantenimiento (meseta).

El parpadeo de estos puntos indica 1

En el display inferior se muestra el tiempo de mantenimiento restante para finalizar la

coccion.
Finalizado el tiempo de mantenimiento, termina el proceso en donde se visualizara la

leyenda “Stof “en el display inferior y sonaran 20 beep.

Temperatura del horno, comenzara a
-.—
descender.

Leyenda Stop: proceso detenido

3) ¢ Como interrumpir el proceso?

El proceso se puede interrumpir en cualquier momento presionando la tecla Fin ﬂ se
visualizara la leyenda “StoP "en el display inferior y sonaran 1 beep.

4) ;Como saber en que numero de programa estamos,

una vez iniciado el proceso?

Si una vez que el proceso se ha iniciado, se presiona la tecla INICIO, el display inferior nos
indica el nimero de programa que se esta ejecutando.

H Temperatura del horno

Programa en ejecucion

Indicador del proceso iniciado
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5) ¢, Como saber el valor de la rampa que se esta

ejecutando?

Si una vez que el proceso se ha iniciado, se presiona la tecla , el display inferior nos
indica el valor de la rampa que se esta ejecutando.

Indicador del proceso iniciado Numero de rampa

Valor de la rampa

6) ;Como saber cual es el valor de meseta cargada?

Cuando estamos en una meseta se observa la temperatura en el display superior y el
tiempo restante en el display inferior.
Si queremos conocer el valor de la meseta total, solo debemos presionar una vez la tecla

ﬂ, y observaremos en el display superior el numero de meseta y en el display inferior el
tiempo cargado.

Indicador del proceso iniciado ¢ N Gl FiEsEE,

Valor de la meseta

7) ¢Como modificar un programa existente?

Los programas existentes son muy faciles de modificar, con la ayuda de la tecla &4 y

(A]v) se puede cambiar el nimero de etapas, el valor de las rampas, el valor de las
temperaturas de trabajo y el tiempo de las mesetas. Todos los cambios quedan guardados
en una memoria interna, por lo tanto, la préxima vez que necesite usar el programa
modificado los cambios estaran presentes.

8) ¢ Como crear un programa nuevo?

Los programadores CR3300 y CR3200 permiten cargar hasta 20 programas diferentes, por
lo general éstos programadores salen de fabrica con 8 programas pre-cargados (ver lista
de programas).
Para cargar un nuevo programa realice la siguiente secuencia:

1. Con el horno apagado, mantener presionada la tecla F}

2. Encender el horno.

3. Dejar de presionar la tecla (F |
En este momento deberia estar en el modo setup, de lo contrario repita los puntos
anteriores
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Modo Setup:

L!@ﬂ’%ﬂ .

& & &

A

Cambia el tipo de Cambia el tiempo Cambia las Cambia la Sale del modo
sensor J 6 K de conmutacion unidades de cantidad de Setup
entre 0 y 255 seg. tiempo entre programas

HH:MM 6 entre 0 a 20

MM:SS

El modo setup permite modificar:

Tipo de sensor (por defecto es tipo K para temperaturas hasta 1300°C).
Tiempo de conmutacion (por defecto 3seg).

Unidad de tiempo para la meseta (por defecto HH:MM).

Cantidad de programas (por defecto 8), modifique este numero si desea cargar
nuevos programas, permite cargar hasta 20 programas.

8) Lista de programas pre-cargados:

Programa 1: Pintura en porcelana

1000
800

600 /

/ v

400 Tiempo estimado,
200 - / fin del programa

0 ; 3 horas 50 minutos

0 50 100 150 200 250

Temperatura "C

El programa 1 Pintura en porcelana, para hornos de vitro y ceramica, los valores pre-
cargados son:

1° etapa
Frob [ r
o l‘lﬁﬂl_‘
(NN L
EERP [ 5P
mrmr l'l'lpl‘l
[N ] [N N

rn

oo i5
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Programa 2: Bizcocho ceramico

1200
1000

800 / /

600 : \ 4 |
/ Tiempo estimado,

400

f fin del programa
5 horas 25 minutos

200 /

o /

0 50 100 150 200 250 300 350

Temperatura "C

El programa 2 Bizcocho ceramico, solo para hornos ceramica, los valores pre-cargados
son:

1° etapa | 2° etapa
Prob | rc
ooog | 0ood OooH
EEARF | GFP I 5P
oooc | o400 0o

e nnc

oois (000

Programa 3: Esmalte

1200
o
nE 12003 / ——
3 \ 4
E 600 // Tiempo estimado,
g 400 / fin del programa
E 5 horas 83 minutos
= 200

0 4/ T

0 50 100 150 200 250 300 350 400

El programa 3 Esmalte, solo para hornos alta/gres, los valores pre-cargados son:

1° etapa
Prob | r
mamm l'il_ll_la
g L
EEARF | GF |
ooo | 1oeo

fm

ooig
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Programad4: Gres

1500
nU
E 1000
= \ 4
g / Tiempo estimado,
E 500 / fin del programa
= /— 6 horas 13 minutos

0 «/ f
0 50 100 150 200 250 300 350 400

El programa 4 Gres, solo para hornos alta/gres, los valores pre-cargados son:

1° etapa | 2° etapa
Prob | r rc
0ooHd | oood oooH
EEAFP [ 5P I 5P2
oooc | 0400 Ichl

mn nnc

4o o ao i

Programa 5: Termofusion lenta

1000
s 800
[
£ 600 el ¢
© Tiempo estimado,
g 400 fin del programa
E 200 3 horas 28 minutos

0 ) T
0 50 100 150 200 250

El programa 5 Termofusién lenta, para hornos de vitro y ceramica, los valores pre-
cargados son:

1° etapa | 2° etapa
Prob | r re
ooos | DOOH oone
EERF | SFP EP2
oooe | O5R0 0B |

An Ialal=

o o

i (RN N
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Temperatura’C
E2E8E

Programa 6: Termofusion rapida

300

Tiempo estimado,

fin del programa

12 horas 47 minutos

El programa 6 Termofusion rapida, para hornos de vitro y ceramica, los valores pre-

cargados son:

1° etapa | 2° etapa | 3° etapa | 4° etapa | 5° etapa | 6° etapa
Prob | r rc r3 r4 r5 rb
[ aoo 0008 aosd oo i aol |
EERP | GFP | 5P P4 5F GFS S5FE
0006 | O5BD ai1a0 08 15 o580 450 4350
Al nnc nnd i nn5 nnG
Iyl InIy ] I Iy Ialn] o omr
L Lo o L Lo L L Lo

Temperatura’C

Programa 7: Modelado postfusion

300

500

600

Tiempo estimado

fin del programa

800

12 horas 21 minutos

800

El programa 7 Modelado postfusién, para hornos de vitro y ceramica, los valores pre-

cargados son;

1° etapa | 2° etapa | 3° etapa | 4° etapa | 5° etapa
Prob [r | rc r3 rH rS
Inlninl Inlninn] I'H'H'IS nmcnr o o
LIt L L L s L
EERFP | 5P I 5P 5P4 P4 SP5
0005 | 0580|0740 | 0580|0450 | 0350
i nnc rnd Il nn5
Inlan e oc namr o T ot
(NN N i L Lo [y
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Programa 8: Caida al vaio

200

300

]

400

Tiempo estimado,
fin del programa

12 horas 23 minutos

700 800

El programa 8 Caida al vacio, para hornos de vitro y ceramica, los valores pre-cargados

son:

1° etapa | 2° etapa | 3°[etapa | 4° etapa | 5° etapa
Prob | r | rc r3 r4 rS
HI'II'AB IglulnD mrc nmcr o o
[MININ} L L [N/ pu]N] [N ] [N N
EERF | SP I SR 5P4 P4 EFS
0005 | 0580 06D 0580 o450 0350
i nnc An3d i nn5
mroc o mnamr oo InininlI
0 [N N [Ny NN [N NN s

Nota: Los tiempos estimados de fin de programa son teoricos, en la practica dependera de
la inercia térmica de cada horno en particular, a éste tiempo se le tiene que sumar el
tiempo de enfriado del horno.
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