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Печь 2-х камерная для отжига металлов ПОВ-1200-ПЛ.
 Назначение изделия                                                  

                                                                                                                                                                                     Печь используется в производстве для отжига металлов в виде полос, лент, слитков и проволоки защитной среде, образованной путем разложения (диссоциации) баллонного аммиака на водородно-азотную смесь. Может применяться для пайки изделия, загружаемых на поддонах, с применением твёрдых и порошковых припоев.
Оснащена автоматическим подъемом (опусканием) заготовки и открыванием  (закрыванием) двери, и закрытием (открытием) задвижки.
Технические харрактеристики
	Размер камеры (ШхДхВ), мм
	130х270х1200

	Мощность печи, кВт
	16

	Мощность камеры отжига, кВт
	14

	Мощность диссоциатора, кВт
	1,8

	Давление аммиака на входе, атм
	0,5± 0,2

	Давление пропана на входе, атм
	0,5± 0,2

	Макс. температура печи, °С
	950

	Макс. температура диссоциатора, °С 
	870

	Максимальное давление сжатого воздуха, атм
	7,9

	Грузоподъемность пневмолифта, кг
	50

	Объем бака, л
	500

	Питание, В
	380

	Габаритные размеры, мм                                                   
	3600х1541х1927

	Масса, кг
	850


Устройство и работа изделия
3.1. Общая компоновка печи показана  на Рис. 1. 
На каркасе поз. 6 смонтированы:
Печь 2-х камерная поз. 3, панель управление поз. 5, диссоциатор  поз. 4 внутри каркаса, 
газовая горелка поз. 1, 

поворотная пневмо дверь печи поз. 8, прибор регулировки расхода аммиака (ротаметр) поз. 7, 
узел пневмозадвижки поз. 9.

На каркасе поз. 10 смонтированы:
Бак поз. 11, камера охлаждения поз.  12, пневмолифт поз. 13.
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Рис.1

Печь отжига (рис.2) , представляет собой сварной каркас, с расположенным в ней камерой  отжига поз. 1, состоящей из двух камер нагрева поз. 2.
Камера отжига выполнена из жаропрочной нержавеющей стали, вверху и внизу двух камер нагрева поз. 2 расположены нагревательные элементы, представляющие собой керамические плиты поз. 6 и поз. 7 с уложенными в них спиралями из фехрали. 
 К  камере  отжига поз. 1 через фланцевое соединение прикручен узел задвижки поз. 3. 
Для открытие и закрытие задвижки используется пневмоцилиндр поз.4.

К узлу задвижки поз. 3 через фланцевое соединение прикручена камеры охлаждения поз. 5. 
Выход из камеры охлаждения поз. 5 погружен в охлаждающую ванну поз. 8.
Печь отжига оснащена пневмолифт поз.10.  Пневмолифт поз. 10 оснащается 
корзиной поз. 11.
Перемещение пневмолифт  поз. 10 осуществляется горизонтальным пневмоцилиндром и вертикальным пневмоцилиндр поз. 12. 
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Рис.2
Диссоциатор (рис.3) представляет собой печь сопротивления с вертикально 
расположенным нагревательным керамическим элементом 1 со спиралью и 
теплообменником разложения аммиака 2, с камерой предварительного подогрева 3. 
Контроль температуры осуществляется с помощью термопары 4.
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 Рис.3.
3.4.  Газовая шторка Рис.4 состоит из пропановой горелки 1, форсунки 2, крана подачи газа 3, лотка загрузки печи 4.
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Рис.4


 При достижении печи и диссоциатора установленных режимов, баллонный аммиак, через аммиачный редуктор, соединенный со штуцером 5 диссоциатора, подается в камеру предварительного нагрева 3 (см. Рис. 3.), а затем в камеру разложения 2. Под действием температуры (820 - 870 `С) в теплообменнике разложения аммиака 2 происходит разложение
 и образуется водородно-азотная смесь, которая через штуцер 6 по трубкам поступает на ротаметр 7 (см. Рис. 1.) и затем в камеру нагрева печи 1. Расход водородно-азотной смеси регулируется ротаметром  7. Металл, подвергаемый отжигу, располагается на лотке загрузки печи 4 (см. Рис. 1.)  ,  открытие двери 8 (см. Рис. 1.)  осуществляется поворотным пневмоцилиндром с помощью педали  и досылается нагреваемый металл в камеру нагрева 1
 (см. Рис. 2.) с помощью лопаты (входит в комплект поставки) либо нержавеющего
 контейнера. Задвижка закрывается поз. 3  (см. Рис. 2.)  с помощью пневмоцилиндр 
поз. 4 (см. Рис. 2.). Заготовка, выдерживается определенное время зависящие от массы 
изделия, при температуре отжига рекомендуемой для определенного сплава.  Затем  задвижка открывается поз. 3  (см. Рис. 2.)  с помощью пневмоцилиндра поз. 4 (см. Рис. 2.) заготовка досылается в камеру охлаждения 5 (см. Рис. 2.)
 и погружается в охлаждающую ванну 8 (см. Рис. 1.). Заготовка падает в корзину 11
 (см. Рис. 2.), установленную на пневмолифт 10 (см. Рис. 2.).

Пневмолифт 10 (см. Рис. 2.) поднимает заготовку на поверхность.

 Процесс отжига происходит при зажженной газовой шторки, предотвращающей
попадание кислорода в камеру нагрева 1 (см. Рис. 2.).  Пропан подается на пропановую 
горелку 1, посредством штуцера 5 (см. Рис. 4.), краном регулировки 3 и 
форсунки 2 (см. Рис. 4).
 Подготовка изделия к работе

Установить электропечь на рабочее место (на ровную горизонтальную площадку), добиться горизонтального положения печи с помощью стандартных виброопор.

Произвести осмотр электропечи: осмотреть состояние кабелей питания и управления, при повреждении необходимо произвести ремонт.

Проверить рабочую камеру электропечи на наличие посторонних предметов, и удалить их.

Заземлить электропечь, закрепив шину заземления болтом «земля», находящимся на каркасе печи.
 Произвести подключение электропечи к сети 380 V.

Схема соединения для разводки газовой смеси.
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Работу с электропечью, при отсутствие заземления ЗАПРЕЩАЕТСЯ!!!

Обеспечить подачу пропана к газовой шторке от баллона посредствам редуктора.
 
Обеспечить подачу аммиака от баллона посредствам редуктора. 

Подключить охлаждающую ванну к внешней системе охлаждения посредствам циркуляционного насоса и заполнить ванну охлаждения на ¾ объема.


Обеспечить зону работу печи подключением к системе вытяжной вентиляции с производительностью не менее 500 м3.
Камеры нагрева состоят из плит марки LYTX534В в пазы которых уложены нагревательные

элементы из фехрали Х23Ю5Т. Эти плиты   на основе керамического волокна имеют в своем 
составе  небольшой процент органического и неорганического связующего.  Поэтому в процессе первого нагрева при повышении температуры плиты до 200-300◦С происходит 

выгорание органического связующего, сопровождающимся интенсивным выделением дыма,

потерей массы до 5,5% и падением  прочности плиты до 50-60 %. При достижении температуры 800-900◦С и выше происходит затвердевание неорганического связующего, и
 как следствие,  упрочнение материала плиты до 80% начальной прочности.
Поэтому при использовании плит в качестве первого (рабочего) слоя футеровки температура тела плиты не должна быть ниже 900◦С.
По мере работы из-за случаев неполного разложения аммиака в воде, (в системе охлаждения)

появляется различные соединения азота и его соединений, что приводит к образованию 

азотной кислоты слабой концентрации. Это вызывает коррозию сварочных швов и самой

ванны охлаждения. Поэтому в воду в системе охлаждения нужно добавлять щелочь (кальцинированную соду) которая повышает  щелочную среду.
	


Управление печью
5.1.  Управление печью отжига осуществляется с Пульта управления (рис.5).
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Рис. 5
Пульт управление поз. 1, регулятор температуры ТРП-08 ТП (поз.2),  сигнальные лампы поз. 3,

которые сигнализируют, что напряжение на спирали подано, переключатель поз. 9 включает 

таймер, переключатель поз. 10 включает нагрев камеры 1, переключатель поз. 11 включает нагрев камеры 2, переключатель поз. 12 включает нагрев Диссоциатор.  Наборами кнопок 
поз. 4 осуществляется подъем опускание задвижки, перемещение горизонтальное и вертикальное пневмолифта.  Переключатель режимов осуществляется переключение ручного и автоматического режима работы лифта. Кнопкой “Пуск”  осуществляется включение 
перемещении корзины из начальго положение в конечное. Начальное положение корзины 
по вертикали – корзина находится внизу, по горизонтали – корзина  находится под камерой охлаждения.

Конечное положение корзины по горизонтали- корзина сдвинута относительно камеры охлаждения. По вертикали – корзина поднята к верху. При Ручном режиме важно соблюдать
последовательность управление корзиной. При начальном положение корзины с начало

осуществляется отвод корзины по горизонтали из под камеры охлаждения. Потом по 

вертикали поднятия корзины вверх. При конечном положении корзины с начало осуществляется по вертикали опускание корзины вниз. По горизонтали отвод корзины
под камеру охлаждения. 

Температурный режим нагревателей печи отжига и диссоциатора осуществляется регуляторами температуры ТРП-08 ТП (поз.2). Прибор запрограммирован на наиболее рациональный режим выхода на заданную температуру с учётом тепловой инерции нагревателей. Время выхода на заданный режим составляет ~1,5 часа. На приборах устанавливается рабочая температура.

На рис.6 показана лицевая панель прибора ТРП08-ТП.
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Рис. 6

1 – индикатор текущей температуры;2-клавиша Ручной/Автомат ;3 – клавиша Ввод;
4-клавиша Вниз; 5-клавиша Вверх;

Паспорт прилагается.
 Установка показаний  времени таймера поз. 8 (см. Рис. 5).
Установка времени выдержки производится коротким нажатием любой из кнопок . На экране 
мигают числа. Кнопками регулируются повышение и понижение числа на экране. Переключателем поз. 9 (см. Рис. 5) происходит запуск таймера.

Пневмосистема печи.

Состоит из 4-х цилиндров. 

Поворотный цилиндр на открытие и закрытие двери поз. 8 (см. Рис. 1).  Управляется педалью.
Цилиндр на открытие и закрытие задвижки поз. 4 (см. Рис. 2). Управляется с пульта

 управление поз.1 (см. Рис. 5). 
Цилиндр вертикального подъема лифта 12 (см. Рис. 2). Управляется с пульта 

 управление поз.1 (см. Рис. 5).
Цилиндр горизонтального перемещение лифта. Управляется с пульта

 управление поз.1 (см. Рис. 5).
Принципиальная схема пневмосистемы (см. Рис. 7).
Начальное положение пневмоцилиндров ( то положение когда отсутствует питание на распределителях , которые управляют пневмоцилиндрами): 
1. Положение двери закрыто.

2. Положение задвижки закрыто.

3. Положение пневмолифта, по вертикали опущен вниз , по горизонтали отведен

от камеры охлаждения.
Порядок работы
Включить электропечь. 
Установить на приборах заданные режимы. При достижении заданного режима диссоциатора подать аммиак в камеру нагрева печи с помощью ротаметра 7 (см. Рис. 1), через 1-2 минуты, по мере наполнения камеры с защитной средой поджечь форсунку 2 (см. Рис. 4.)  газовой 
шторки 1.
При достижении заданного режима отжига печь готова к работе. Закрыть задвижку 3 
 (см. Рис. 2).
При завершении работы перекрыть подачу аммиака с помощью ротаметра 7, открыть дверцу камеры отжига 8 (см. Рис. 1), открыть задвижку 3 (см. Рис. 2) с целью сжечь остатки водорода в печи, включить подачу пропана, зажечь горелку.
После окончание процедуры выжигание водорода выключить горелку, перекрыть подачу пропана. Обесточить электропечь.
Указание мер безопасности

Перед началом эксплуатации изделия ознакомьтесь с паспортом и инструкцией по эксплуатации, произведите внешний осмотр изделия, что обеспечит правильное и безопасное использование всех его возможностей.

При подготовке изделия к работе и поведении работ с изделием, обслуживающий персонал должен соблюдать требования действующих:
 - «Правил технической эксплуатации электроустановок-потребителей» и «Правил техники безопасности при эксплуатации электроустановок-потребителей напряжением до 1000 В»;
- нормативных документов по безопасности труда действующих в отрасли;
- настоящей инструкции по эксплуатации.

 К техническому обслуживанию допускается персонал, знающий правила эксплуатации         электроустановок напряжением до 1000 В, обученный правилами техники безопасности при  работе с изделием и ознакомленный с инструкцией по эксплуатации.

 
Перед началом работы с электропечью необходимо убедиться в ее исправности, правильном подключении к электросети и контуру заземления. Запрещается работать с электропечью при отсутствие заземления.


Запрещается работать с электропечью при снятом защитном кожухе (кожухах) или ненадежном заземлении.

Во избежание ожогов при работе с электропечью (загрузка, выгрузка) необходимо пользоваться спецодеждой.


При нарушении нормальной работы электропечи необходимо снять питание и принять меры к устранению неисправностей. Ремонтные работы вести только после снятия напряжения и остывания электропечи.
Правила транспортировки

Транспортирование и хранение электропечи должно соответствовать требованиям раздела 1 и 2 по ГОСТ 23216-78.


По воздействию климатических факторов условия транспортирования и хранения электропечи должны соответствовать требованиям категории 6 (ОЖ2) по ГОСТ 15150-69. Допускается транспортирование крытым транспортом при температуре от -30 `С до +30 `С.


По воздействию механических факторов условия транспортирования и хранения электропечи должны соответствовать требованиям ГОСТ 23216-78. Электропечь не должна подвергаться резким вибрациям и ударам во избежание выхода ее из строя.
Внимние!!! Скорость транспортирования электропечи по ухабам – до 5 км/час. Электропечь относится к категории «Хрупкре».

Условия хранения электропечи по ГОСТ 15150-69.
Обслуживание электропечи
Направляющие пневмолифта смазываются сухой смазкой  “Литол-24” раз в месяц.
Электропечь надо содержать в чистоте.  
Гарантийные обязательства

Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованием технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

Гарантийный срок эксплуатации  12 месяцев со дня отгрузки изделия потребителю.

Предприятие изготовитель должно бесплатно на протяжение срока гарантии заменить детали и узлы электропечи, вышедшие из строя по вене изготовителя.

Примечание: гарантийный срок службы комплектующих изделий обеспечивается предприятием изготовителем этих изделий. Гарантийный срок не распространяется на нагревательные элементы.

При выходи из строя деталей или узла изделия по вене изготовителя необходимо составит официальное письмо с указанием:

- характера неполадок и условия их возникновения;

- перечня вышедших со строя деталей.

Отправить письмо изготовителю по почте и факсо-граммой.

Вышедшие из строя детали постовляються заказчику для самостоятельной их замены персоналом обслуживающим изделие.

Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.
Комплект поставки 
1. Печь отжига ПОВ-1200-ПЛ
2. Паспорт
Свидетельство о приемке

Печь отжига ПОВ-1200-ПЛ соответствует техническим требованиям конструкторской документации ПЛС 357Д.00.00СБ и признан годным для эксплуатации.
М.п.

Дата продажи ____________________________________ 20___ г.
Филиал _______________________________________________

Подпись ______________________________________________
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Схема пневматическая.
Рис. 7
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