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ВВЕДЕНИЕ


Настоящее руководство по эксплуатации (РЭ) распространяется на индукционную печь ИСТ-0,16 и предназначено для изучения устройства и принципа действия ИСТ-0,16. РЭ содержит технические характеристики и другие сведения, необходимые для правильной эксплуатации и технического обслуживания ИСТ-0,16.

1. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОПИСАНИЕ

1.1. НАЗНАЧЕНИЕ И ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

1.1.1 Электропечь ИСТ-0,16 предназначена для плавки стали, чугуна, цветных металлов и их сплавов.

1.1.2. Номинальные показатели достигаются при следующих условиях:

· режим работы электропечи трехсменный;

· высота над уровнем моря не более 1000 м.;

· климатическое исполнение УХЛ категории 4 по ГОСТ 15150-69;

· окружающая среда ( не взрывоопасная, не содержащая агрессивных газов, паров и пыли в концентрациях, не превышающих норм, указанных в ГОСТ 12.1.005-76;

· отсутствие вибрации в месте установки электропечи.

1.2. РАСШИФРОВКА ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНДУКЦИОННОЙ ПЕЧИ ИСТ-0,16

· И – индукционная;

· С – стальная;

· Т – тигельная;

· 0,16 – емкость электропечи по стали, т.

1.3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

-    производительность часовая, максимальная, т/ч (сталь)

- 0,15

-    рабочая температура, не более, оС




- 1600

-    емкость тигля по стали, кг






- 160

-    потребляемая мощность, кВт





- 140

-    частота В.Ч. цепи, Гц






- 2400

-    напряжение В.Ч. цепей, В






- 400

-    расход воды на охлаждение, м3/час




- 6

-    давление воды, Мпа







- 0,2 до 0,4

· габаритные размеры электропечи 

(длина*ширина*высота)





- 1012*936*965

1.4. УСТРОЙСТВО И РАБОТА

Принцип действия электропечи ИСТ-0,16 основан на выделении тепла в загружаемом в тигель металле (садке) при прохождении по нему электрического тока. Электрический ток в садке наводится за счет переменного эл. магнитного поля индуктора. Индуктор электропечи питается от тиристорного преобразователя повышенной частоты. В процессе расплавления металла автоматически на индукторе поддерживается мощность заданной величины.

Реактивная мощность индуктора компенсируется батареей конденсаторов. Контроль состояния футеровки тигля осуществляется в основном визуально и периодически замерами его внутреннего диаметра. В качестве дополнительного устройства электропечь может быть оборудована сигнализатором состояния футеровки тигля. 

Наклон электропечи осуществляется при помощи тельфера или кран-балки.

Электропечь объединяет в себе индуктор, тигель, гибкий токопровод, стойки. Служит для выполнения всех операций по приготовлению металла и его слива из тигля.

2. ИНСТРУКЦИЯ ПО МОНТАЖУ

Печь поставляется в собранном не футерованном виде.

Монтаж сводится к следующему:

· крепление постамента на фундаменте и установке печи на постамент.

· подключение гибких токоведущих водоохлаждаемых кабелей к выводам индуктора.

· установка подъемного устройства, наклоняющего печь.

· монтаж цепей управления.

· футеровка печи.

На проверенный фундамент установить обе стойки. Проверить положение гнезд под цапфы в стойках. Последние должны быть строго на одном уровне в горизонтальной и вертикальной плоскостях. После проверки залить анкерные болты и укрепить стойки, затянув гайки анкерных  болтов.

Установить печь на постамент.

Отрегулировать с помощью упорных болтов вертикальное положение печи.

Подключение гибких токоведущих водоохлаждаемых кабелей к выводам индуктора.

Подключить гибкие токоведущие водоохлаждаемые кабели к выводам индуктора и установить шланговые перемычки, подводящие воду в индуктор от токоведущих кабелей.

Установка подъемного устройства, наклоняющего печь.

Подъемное устройство наклона печи (тельфер) в комплект поставки не входит и должно быть предусмотрено заказчиком.

Монтаж цепей управления.


Произвести коммутацию цепей управления согласно схеме внешних соединений.

Футеровка печи.


Произвести футеровку печи согласно инструкции по эксплуатации по футеровке.

3. ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ
1. Перед эксплуатацией установки необходимо изучить прилагаемые инструкции и схемы.

2. Эксплуатация установки должна проводиться квалифицированным персоналом.

3. После каждой плавки, прежде чем приступить к следующей, необходимо осмотреть тигель и при необходимости отремонтировать его, «подварив» трещины и разъедания.

4. Загрузку шихты в тигель проводить осторожно, не разрушая верхней плиты сливного носка и футеровки. Загрузка крупных кусков шихты забрасыванием категорически запрещается, т.к. это снижает срок службы печи.

5. Шихта в тигель укладывается плотно, но без трамбовки. Сначала вниз укладываются куски шихты, а пространство между кусками засыпается мелочью.

6. В процессе плавки необходимо «проламывать» «мосты», образованные нерасплавленной шихтой и при необходимости добавлять новую.

7. Все переключения, обслуживание и ремонт узлов осуществлять при отключенной установке. Работа под напряжением категорически запрещается.

8. При работе с конденсаторами разрядить их после снятия с них напряжения.

9. Обслуживание конденсаторов проводить согласно инструкции по обращению с конденсаторами повышенной частоты.

10.  Регулировка системы водоохлаждения должна обеспечивать перепад температур в пределах 30-50оС.

11.  Все контакты и контактные соединения необходимо регулярно, не реже одного раза в неделю, очищать от пыли и грязи. Крепеж подтягивать, а контакты промывать бензином Б-70.

12.  Все операции на печи – проламывание «мостов», перемешивание, загрузка, разлив и так далее должны выполняться обслуживающим персоналом в асбестовых рукавицах с суконной подкладкой.

4. ИНСТРУКЦИЯ ПО ИЗГОТОВЛЕНИЮ КИСЛОЙ ФУТЕРОВКИ ИНДУКЦИОННОЙ ПЕЧИ ИСТ-0,16

Введение

Данная инструкция дает указания по выполнению футеровки индукционных печей повышенной частоты, предназначенных для расплавления черных металлов и сплавов кислым процессом, при рабочих температурах 1500-1600оС 

а) выкладка подовой подготовки из шамотного кирпича 

б) обмазка индуктора 

в) набивка тигля

г) укладка шамотных кирпичей и сливного носка

д) обмазка сливного носка и верхней части тигля

Набивка тигля может быть выполнена из молотого кристаллического кварцита или чистого кварцевого песка, одним и тем же способом. Стойкость тигля из кристаллического кварцита значительно выше

     Материалы 


а) кварцит кристаллический


б) кварцевый песок


в) борная кислота


г) кирпич шамотный, легковесный, диатомитовый


д) шамот молотый



е) глина огнеупорная молотая


ж) глиноземистый цемент


з) асбест листовой


Кварцит кристаллический должен содержать не менее 95%SlO2 и посторонних примесей не более: Al2O3 – 1,5%; Fe2O3 – 1%; MqO – 1%; и СаО –1%.

 Кварцит берется следующих двух фракций.

	Крупность помола кварцита
	Количество кварцита по весу в % для тигля

	
	Емкостью 160 кг

	4 + 1 мм

1 + 0 мм
	40

50


Помол кварцита желательно производить на бегунах, дающих менее скатанное зерно.

Кварцевый песок – по своему химическому составу должен содержать не менее 95% SiO2  и примесей в пределах указанных для кварцита. Пески крупных фракций применять в смеси с мелкими в тех же порциях, как и для молотого кварцита.

Борная кислота – вводится как плавень для обеспечения спекания тигля, ввиду склонности борной кислоты к слеживанию и образованию комочков, ее перед употреблением необходимо просеять на сите с ячейками не более одного миллиметра

Кирпичи шамотные – фасанные и нормальные для выкладки пода и верхней части печи, по размерам и химическому составу должны соответствовать ГОСТу.

Растворы огнеупорные:

а) для кладки шамотных кирпичей должен состоять из 70-75% по весу молотого шамота и 30-35% молотой огнеупорной глины

б) кварцевая обмазка носка и верхней части тигля готовится на 70-80% молотого кварцита или чистого кварцевого песка, 20-25% молотой огнеупорной глины

в) обмазка индуктора производится массой следующего состава: шамот молотый 80%, глиноземистый цемент 20%

Сухие порошки раствора и обмазок должны быть просеяны на сите с ячейками не менее 2мм.

Глиноземистый цемент – ввиду его склонности к слеживанию просушивается, просеивается на сите не более 0,5мм.

Асбест листовой – должен быть мягким и иметь толщину 4-5мм.

Все материалы должны храниться в закрытых ларях недопустимых для осаждения пыли.

      Порядок работы при футеровке.


1. Выкладка подовой подготовки и обмазки индуктора.


Подовая подготовка выкладывается согласно чертежу футеровки. После выкладки производится обмазка индуктора. Перед обмазкой рекомендуется проверить:


а) отсутствие течи в индукторе путем подачи в индуктор воды под давлением в 2-4 атмосферы


б) чистоту поверхности витков индуктора

Готовую массу, состоящую из заранее тщательно смешанных и потом замоченных до состояния теста порошкообразных материалов, наносить на внутреннюю поверхность катушки индуктора, продавливая ее между витками, с таким расчетом, чтобы масса частично выходила за среднюю линию трубок на внешнюю поверхность индуктора. 

После нанесения первого слоя обмазки толщиной 2-2,5мм дают ему немного окрепнуть и наносят 2-й слой с таким расчетом, чтобы общая толщина обмазки (в самом тонком месте) была не более 4-6мм.

Обмазанный индуктор выдержать в течение 3-4 часов во влажной среде.

             2.Подготовка к набивке тигля.

а) форма и размеры определяются особо для каждого из типоразмеров печей:

· специального изготовления для этого шаблонам;

· размерами индуктора;

· относительным расположением шаблона и индуктора.

Следует шаблон (в процессе набивки) располагать так, чтобы днище его приходилось на уровне между двумя нитками индуктора или 5-10 мм выше (см. рис.1).

б) перед набивкой следует:

· проверить пригодность шаблона;

· осмотреть обмазку индуктора, в случае наличия оголенных от обмазки мест промазать таковые;

· замерить расстояние основания пода до верхнего края печи и зафиксировать его на рейке, (размер «Н» на рис.1);

· подготовить набивочную массу следующего состава: кварцевая смесь или песок – 98%, борная кислота – 2%.

Слишком плотная набивка тигля препятствует росту зерен кварца, при спекании тигель может дать трещины от внутренних перенапряжений.

Слабая набивка может быть причиной плохого спекания тигля. При набивке следует тщательно следить за тем, чтобы в массу не попало асбестовое волокно.

в) закончив набивку дна, удалить с асбестовой обкладки нижнее прижимное кольцо и установить шаблон, который центруется и притирается к набитой части.

В установленный шаблон закладываются металлические куски шихты, общим весом порядка 50кг. и более. Этот груз удерживает шаблон на месте в процессе набивки.

г) укрепив шаблон, набивают стенки тигля стальной 

При набивке стен толщина одновременно набиваемого слоя должна быть 30-35мм. Во избежание засорения или запыления материалов, начатую набивку тигля, желательно непрерывно доводить до конца. При набивке следить, чтобы распорные кольца, прижимающие асбест к индуктору, не остались случайно в массе.

д) по окончанию набивки стенок, уложить шамотные кирпичи в сливной носок и обмазать носок и верхнюю часть печи.

Для частичного закрепления обмазки тигля, тигель выдержать после обмазки 2-3 часа при температуре цеха и после этого приступить к сушке током.

      Сушка и спекание тиглей.


Перед сушкой тигля в шаблон загрузить шихту на ¾ его объема или положить в него большой кусок металла из шихты. Сушка тигля током производится в течение 2-3 часов. Все это время на индуктор подается электрическая энергия в количестве 15-20% от номинальной мощности. Причем регулировка ведется по температуре шаблона, которая не должна быть выше 400-450оС.


После окончания сушки, мощность на индукторе постепенно увеличивают, добавляют шихту, проводят первую плавку, причем шаблон расплавляется. Первую плавку вести 2-3 часа. Уровень металла в тигле доводится до крайнего верхнего предела и металл выдерживают не менее 30 минут, после чего сливают.


Первую плавку с целью снижения температуры плавления ведут из чугуна.


После первой плавки рекомендуется провести еще 3-4 плавки стального литья без перерыва, для закрепления и хорошего спекания тигля.

       Уход за тиглем.


При эксплуатации печей, работающих по кислому процессу, нужно учитывать, что кварцевые тигли плохо переносят частые перерывы в работе, связанные с полным охлаждением тигля. Поэтому вынужденное охлаждение и последующий разогрев необходимо вести медленно.


При работе печи тигель должен осматриваться после каждой плавки. В случае обнаружения дефектов в подине тигля, подина подваривается следующим образом:

· после слива насыпается до заполнения раковины смесь кварцита ли песка и борной кислоты;

· на поверхность свежего слоя осторожно кладется металлический диск или другая деталь из шихты, вмещая ровную поверхность и покрывая большую часть вновь набитой площадки;

· на эту деталь производится дальнейшая загрузка шихты и плавка ведется нормальным порядком;

· вновь набитая масса спекается при первой плавке, и тигель продолжает работать.

При местном разъедании стенок, печь после слива металла загружается шихтой нормальным порядком. При давлении уровня металла до места ремонта тигля, на поверхность металла насыпается, в непосредственной близости к раковине, смесь кварцита или песка с борной кислотой и медленно продолжается загрузка. Металл поднимается, а вместе с ним и кварцит, который заполняет раковину и спекается в процессе плавки. Отремонтированные таким образом тигли стоят еще несколько плавок. Для контроля, за толщиной стенок тигля, рекомендуется применять особого вида нутромер.

Износ стенок не должен превышать 30-35% их первоначальной толщины, после чего тигель должен быть заменен.
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5. ПАСПОРТ

5.1. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ ОБ ИЗДЕЛИИ

Индукционная печь





ИСТ-0,16

Заводской номер






_________

Завод-изготовитель





ООО «Рэдком»

Дата выпуска






__________

Инвентарный номер





__________

Место установки






__________

Дата пуска в эксплуатацию




__________

5.2. ОСНОВНЫЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ

· производительность часовая, максимальная, т/ч ( сталь )  
- 0,15

· рабочая температура, не более, оС




- 1600

· емкость тигля по стали, кг






- 160

· потребляемая мощность, кВт





- 140

· частота В.Ч. цепи, Гц






 - 2400

· напряжение В.Ч. цепей, В






 - 400

· расход воды на охлаждение, м3/час




 - 6


· давление воды, Мпа







- 0,2 до 0,4

· габаритные размеры электропечи

(длина*ширина*высота), мм




 - 1012*936*965

5.3. КОМПЛЕКТ ПОСТАВКИ

1. РК
19.00.00.000 Индукционная печь ИСТ-0,16



 - 1

2. РК
19.00.00.000 РЭ Руководство по эксплуатации



- 1

5.4.СВИДЕТЕЛЬСТВО О ПРИЕМКЕ

Индукционная печь ИСТ-0,16 _____________________ изготовлена в заводской номер)

соответствии с чертежами РК19.00.00.000 и испытана на соответствии техническим требованиям. На основании приведенных испытаний признана годной для эксплуатации.

Руководитель технического 

контроля

_________________________

_________________________

«_____» _____________200_ г.



м.п.

5.5. СВИДЕТЕЛЬСТВО ОБ УПАКОВКЕ

Индукционная печь ИСТ-0,16___________________________________
                                                                (заводской номер)

Упакован согласно требованиям, предусмотренным конструкторской документацией.

Дата упаковки


___________________________________

Упаковку произвел

___________________________________

Индукционную печь

после упаковки принял

___________________________________










м.п.

Примечание: Форму заполняют на предприятии, производившем упаковку изделия.

5.6.   ГАРАНТИИ ПОСТАВЩИКА

Предприятие-изготовитель  гарантирует  безотказную  работу индукционной печи в течение одного года с момента ввода в эксплуатацию , но не более 18 месяцев со дня отгрузки потребителю.

При проведении пуско-наладочных работ без представителя предприятия-изготовителя и несоблюдении потребителем правил монтажа и эксплуатации, изложенных в настоящем руководстве по эксплуатации, гарантийные обязательства не действительны.
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