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Назначение
Печь используется в производстве для отжига металлов в виде полос и лент. Имеет диссоциатор, который разлагает аммиак на смесь водорода и азота, что является защитной средой, предотвращающей окисление металлов в процессе отжига. Печь оснащена электрическим контроллером температуры и электронным таймером. Также имеет газовую шторку в виде горящего пропана, который защищает от попадания кислорода в камеру.
Может применяться для пайки изделий, загружаемых на поддонах, с применением твёрдых и порошковых припоев.
Технические характеристики
	
	ПОВ-1
	ПОВ-2

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

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

	Размеры камеры (ШхДхВ), мм
	270х690х130
	360х900х170

	Мощность печи, кВт
	8,5
	13

	Мощность камеры отжига, кВт
	6,5
	11

	Мощность диссоциатора, кВт
	1,8
	1,8

	Макс. температура диссоциатора, °С
	870
	870

	Макс. рабочая температура, °С
	950
	950

	Напряжение питания, В
	380
	380

	Масса, кг
	300
	380

	Габаритные размеры, мм
	1590х1000х1550
	1800х1200х1700


Устройство электропечи
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Рис. 1
Устройство электропечи
Печь (Рис. 1) – состоит из станины (1), на которой располагается печь отжига (2), панель управления (3), диссоциатор (4), ванна охлаждения (5), газовая шторка (6), дверца печи отжига (7), прибор регулировки расхода аммиака – ротаметр (8).
Печь отжига (Рис. 2) – представляет собой сварной каркас, с расположенной в ней камерой отжига, состоящей из камеры нагрева (1) и камеры охлаждения (5). Камера отжига выполнена из жаропрочной нержавеющей стали, вверху и внизу в ней расположены нагревательные элементы, представляющие собой плиты на основе керамического волокна (2) и (3) с уложенными в них спиралями из фехрали. Камера нагрева и охлаждения соединены посредством фланца (4). Выход из камеры охлаждения погружен в охлаждающую ванну.
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Рис. 2

Печь отжига
Диссоциатор (Рис. 3) – представляет собой печь сопротивления с вертикально расположенным нагревательным керамическим элементом (1) со спиралью и теплообменником разложения аммиака (2), с камерой предварительного нагрева (3). Контроль температуры осуществляется с помощью термопары (4).
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Рис. 3

Диссоциатор
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

Газовая шторка
При достижении печью и диссоциатором установленных режимов, баллонный аммиак, через аммиачный редуктор, соединенный со штуцером (5, Рис. 3) диссоциатора, подается в камеру предварительного нагрева (3, Рис. 3), а затем подача идёт в камеру разложения (2, Рис. 3).

Под действием температуры (820-870 °С) в камере разложения аммиака (2, Рис. 3) происходит разложение и образуется водородно-азотная смесь, которая через штуцер (6, Рис. 3) диссоциатора по трубкам поступает на ротаметр (8, Рис. 1), и затем в камеру нагрева печи (1, Рис. 2). Расход водородно-азотной смеси регулируется ротаметром.

Металл, подвергаемый отжигу, располагается на лотке загрузки печи (4, Рис. 4) и досылается в камеру нагрева (1, Рис. 2) с помощью лопаты (входит в комплект поставки) либо нержавеющего контейнера, при кратковременном открывании дверцы печи отжига 

(7, Рис. 1).
Заготовка выдерживается внутри определенное время, зависящее от массы изделия, при температуре отжига, рекомендуемой для определенного сплава. После этого заготовка досылается в камеру охлаждения (5, Рис. 2) и погружается в ванну охлаждения (5, Рис. 1).

Процесс отжига происходит при зажжённой газовой шторке, предотвращающей попадание кислорода в камеру нагрева (1, Рис. 2). Пропан подается на пропановую горелку (1, Рис. 4) через штуцер 
(5, Рис. 4), краном подачи газа (3, Рис. 4) и форсунки (2, Рис. 4).
Подготовка и порядок работы
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 В.
Работать с электропечью при отсутствии 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 посредством рециркуляционного насоса и заполнить ванну охлаждения на ¾ объема.

Обеспечить зону работы 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, сопровождающегося 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 плиты не должна быть ниже 900 °С.
По мере работы, из-за случаев неполного разложения аммиака в воде (в системе охлаждения), появляются 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 (систему охлаждения) нужно добавлять щелочь (кальцинированную соду), которая повышает щелочную среду.
Общий порядок работы
1. Включить электропечь.
2. Включить насос охлаждения.
3. Установить на приборах заданные режимы. При достижении заданного режима диссоциатора подать аммиак в камеру нагрева печи с помощью ротаметра (8, Рис. 1), через 1-2 минуты, по мере наполнения камеры с защитной средой, поджечь форсунку (2, Рис. 4) пропановой горелки (1, Рис. 4). При достижении заданного режима отжига печь готова к работе.
4. После завершения работы перекрыть подачу аммиака с помощью ротаметра (8, Рис. 1), открыть дверцу печи отжига (7, Рис. 1), с целью сжечь остатки водорода в печи.
5. Выключить подачу пропана, затушив горелку.
6. Выключить электропечь.
Управление печью
Управление печью отжига осуществляется с пульта управления (Рис. 5).
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Рис. 5

Пульт управления
Температурный режим нагревателей печи отжига и диссоциатора осуществляется регуляторами температуры ТРП08-ТП (2, Рис. 5). 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.
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Рис. 6

Лицевая панель прибора ТРП08-ТП
Внимание!!! После изменения значения любого параметра необходимо нажать кнопку "Ввод", иначе новое значение параметра будет утеряно.              
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Кнопка "Ввод"         Кнопка "+" увеличивает           Кнопка "-" уменьшает
                                  значение параметра              значение параметра
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                                                 Перевод прибора 
в режим регулирования (включена точка справа на индикаторе) или режим измерения (точка не светится)

Порядок ввода параметров:

1. Нажимаем кнопку "Ввод".

2. На индикаторе "St".

3. На индикаторе "0".

4. С помощью кнопок "+" или "-" устанавливаем нужную температуру.

5. На индикаторе "Н".

6. Нажимаем кнопку "Ввод".

7. С помощью кнопок "+" или "-" устанавливаем нужное время нарастания.

8. Нажимаем кнопку "Ввод".

9. На индикаторе "У".

10. Нажимаем кнопку "Ввод".

11. С помощью кнопок "+" или "-" устанавливаем нужное значение времени удержания.

Нажимаем кнопку "Ввод". Прибор возвращается в ручной режим.
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Рис. 7

Лицевая панель таймера
Установка новых значений времени выбирается нажатиями кнопки МЕНЮ. При появлении мигающего обозначения установки (ti1, SP1, ti2, SP2, rEG) введите необходимое значение, пользуясь кнопками МИНУС и ПЛЮС. Менять нужно только параметр «ti1». Этим параметром задаётся время отсчёта в минутах.
При включении кнопки (8, Рис. 5) на панели управления таймер начинает отсчёт заданного времени выдержки при заданной температуре. По истечении времени выдержки включается зуммер на 1 минуту. Для отключения работы зуммера нажать кнопку (8, Рис. 5).

Указание мер безопасности

Внимательно прочтите инструкцию перед началом эксплуатации!!!

Персонал, допущенный в установленном порядке к работе на оборудовании, а также к его наладке и ремонту, обязан:
- ознакомиться с данной инструкцией;

- ознакомиться с общими правилами эксплуатации и ремонта оборудования;

- получить инструктаж по технике безопасности.

1. Электропечь сконструирована с учетом последних стандартов безопасности и с использованием современных огнеупорных и изолирующих материалов. Вместе с тем, она представляет собой источник тепла, который требует внимания и осторожности.

2. Электропечь должна иметь надёжное заземление.

3. Электропитание перед выполнением работ по ремонту и обслуживанию должно быть отключено.

4. Во избежание ожогов при контакте кожи рук с электропечью и листами корпуса работать только в спецодежде и защитных перчатках.

5. При работе в проеме электропечи (загрузка, выгрузка) необходимо пользоваться индивидуальными средствами защиты: жаростойкими рукавицами, очками и т.п.

Запрещается:

· Работа без специальной одежды с застегнутыми рукавами, жаростойких рукавиц и т.п.;
· Работа без заземления электропечи;

· Работа на неисправной электропечи;

· Установка электропечи под наклоном;

· Работать с электропечью в присутствии легковоспламеняющихся или горючих жидкостей и порошкообразных веществ;

· Снятие защитных ограждений с электропечи.

Если электропечь функционирует неправильно, необходимо сообщить об этом фирме изготовителю, чтобы выявить возможные причины сбоя.
Правила транспортировки
Транспортирование и хранение электропечи должно соответствовать требованиям раздела 1 и 2 по ГОСТ 23216-78. Условия хранения электропечи по ГОСТ 15150-69.
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.

Внимание!!! Скорость транспортирования электропечи по ухабам – 

до 5 км/час.
Электропечь относится к категории «Хрупкое».
Комплект поставки
1. Печь отжига металлов ПОВ-_______
2. Лопата
3. Паспорт
Гарантийные обязательства
1. Изготовитель гарантирует соответствие изделия требованиям технического паспорта при соблюдении потребителем правил транспортирования, монтажа, наладки и эксплуатации.

2. Гарантийный срок эксплуатации 12 месяцев со дня отгрузки изделия потребителю.

3. Предприятие изготовитель на протяжении срока гарантии должно бесплатно заменить детали и узлы изделия, вышедшие из строя по вине изготовителя.

4. При выходе из строя деталей или узла изделия по вине изготовителя необходимо составить официальное письмо с указанием:

– даты и места покупки изделия;

– характера неполадок и условия их возникновения;

– перечня вышедших из строя деталей.

Отправить письмо изготовителю ООО «ВТК-ОДЕССА»:

5. –  по почте: 65082, г. Одесса, ул. Преображенская, 30;

–  на e-mail: vtk-odessa@i.ua;

–  или по факсу: +38 048-726-05-06, 063-640-15-26.
6. Вышедшие из строя детали поставляются заказчику для самостоятельной их замены персоналом, обслуживающим изделие.

7. Вопрос о выезде представителя изготовителя на территорию заказчика решается по дополнительной договоренности с изготовителем.

8. Предприятие изготовитель обязуется выполнить гарантийный ремонт в течение 30 дней с момента поступления заявки.
Фирма изготовитель не несет ответственности за сохранность товара при перевозке.
В связи с постоянным совершенствованием конструкции отдельные элементы электропечи могут не полностью соответствовать описанию и изображению в паспорте, что не ухудшает показатели качества.
Свидетельство о приемке
Электропечь соответствует техническим требованиям конструкторской документации мод. ПЛС357.00.00СБ, ПЛС704.00.00СБ и признана годной для эксплуатации.
М. п.
Дата продажи ____________________ 20___ г.
Подпись _________________________________
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