ОБОРУДОВАНИЕ ИНДУКЦИОНОГО НАГРЕВАНИЯ 
ИНСТРУКЦИЯ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ

Щинь Еда компания промышленного оборудования с огранниченной ответственностью 

в городе Лоян

Оглавление


3Ⅰ. Условия применения


3Ⅱ.Холодильная система ругуятора пастот и пеги


4Ⅲ Нормаш к техническе нараиамеспры


10Ⅳ.Установленссе、рецмировкаи и правила опорации


15Ⅴ、Будинкы облцживание и проверекы


16Ⅵ、Техкомшя поетроермя подкладки печи（тоикс для еправки г.е.справачние）


19Ⅶ.Технические докумнты




Краткое изложение компании

Компания построена в городе Лоян , где растут цветы древовидного пиона, известные во всем мире. К югу от ней находится “Лун мень”Пещер——одно из мировых культурных наследств в Еитае. Её первообразная форма-“лобэ”завод электрической печи города Лоян.В течение многих лет компания проводила изучение, разработку промышленных печей и обладает мощной научно-технической силой и богатыми производственными опытами. В последные годы на основе введения и усвоения отечественных и иностранных передовых технологий разработаны и произведены индукцнонные печи плавления,печи выдержки температуры серии KGPS с высокой мощностью  высокого напряжеиия и большими тоннажом, также станки проникновения тепла серии GTR , и станки закалки серии GZH ,работающие на выоких и средних частотах. Все выше перечисленное комплектное оборудование разных серий и разного назначения работают на основе индукционного нагревания.Их качество соответствует сертификации, подтвержденной качественной системой засчёт  наших успехов изменилась в нашей стране бывшее положние в зависимости от импорта выше указанного разработанного и произведенного нашей компанией оборудования：печи плавления с большими тоннажом и высокой удельной мощностью печи выдержки температуры и высококачественные гигантские установки и  проникновения тепла и установки закалки.
Опираясь на разумных понятиях эксплуатации и управления , как развития предприятия с помощью науки и технологии ,выигрыш засчёт  качества и отстаивание репутации. Наша компания стала огромно-массштабной базой производства высококласнных всеобразных индукционного нагревающих комплектного оборудования на территории Китая.

Изделия широко примемяются в области плавления,нагревания, кования,термической обработки черных,цветых и дорогоценных металлов.
Основываясь на построенных лучших инженерских объектах строительства и на основе создания дела, творческих работ, развития и оказания помощи к потребителям, чтобы они достигли успехов в своих хозяйствах. Придерживая идею качества,обслуживания и занятия потребителей на первом месте и поддерживая решительность храниения лучшей силы конкуляции,наша компания обладает источником непрерывного достижения успехов.Мы обещаем о том , что наша компания оказывает непрерывное и высоко-техническое обслуживание каждому потребителю для каждого строительного объекта, где применяется наши изделия. Мы настойчиво старается добиться наших целей и приносим потребителям во всём мире обильные интересы и пользу и расцветания.
Ⅰ. Условия применения

1.Над уровнем моря,не выше 1000 метров.

2.Диапазон окружающих температур：-40℃÷+5℃，хорошая вентиляция.

3.Когда оборудовние не работает при отсутствии охлаждающей воды,температура окружающей температуры не нижу –30℃。
4.Относительная влажность окружающей среды：не выше 85%。

5.Разбос напряжения электропитания не больше ±5%，степень искольжения формы электропитания не выше±10%。

6.В помещении,где расположено настоящее оборудование，отсутствуют пыли, обладающие электроводиностью, воспламеняемостью  и взрыво- опасностью，а также отсутствуют газы н пары，коррозирующие металл или  нарушающие изделия.

7.В комнате，где помещено данное оборудование, отсутствуют сильная вибрация и удар.

8.При применении открывающего вида охлажающей воды температура входящей воды находится в диапазоне+5℃÷35℃.Оборудование работает без осаждения росы.Водяное давление хранится в днанадоне 1,5÷3кг/см2.
Ⅱ.Система охлаждения регулятора частот и печи

Внутри источника электропитания с изменяющимися частотами имеются миогочиленные электрические элементы. При их работе производится тепло и появляется высокая температура. При этом нужно охладить источник питания подачей холодной водой. Вследствии этого данное оборудование может безопасно и надежно работатъ.Тем более,всё это удовлетворяет условиям работы для кремниевых управляющих элементов.

Требование к воде：：
Расходы воды≥4л/мин.；
Температура входящей воды：5℃÷35℃；
Водяное давление：1.5кг/см2, для электрической печи ≥2.5÷4кг/см2；
Требование к качеству воды：ρциркулярной воды≥2.5КΩ.см.

Внутри источника электропитания переменных частот температура входящей воды не превышает 5℃.Необходимо избежать то，что охлаждающая вода последовательно соединена на неодинановом уровне напряжения.Вход воды должен быть установлен внизу и выход воды—наверх.Тем самым предотвратят появления пузырного сопротивления.

Система охлаждения водой электрической печи применяется главно для катушки индуктора,кабеля и магнитно-сопряженного узла. На выходе индукцонной катушки выше этого значения,нужно анализировать причину , из-за которой температура стала слишком высокой и сразу принимут мероприятия：или поднять расходы воды,или отпустить всю воду печи извнутри каружу, чтобы снизить температуру выходной воды постономно.Если в рамоне, где применяется настоящее оборудование, электросетъ не стабильная,то нужно специально построитъ водонапорную башню.При работе в нормальных уасловиях,в башне храняется какой-то объём воды. Когда печь плавления вдруг остановит работу  в  чрезвычайных случаях, однако внутри нидукционной катушки температура всё же довольно высокая,то можно использоватъ храняемую воду в башне,чтобы охладитъ катушку индуктора.

Ⅲ Нормали и технические параметеры

1 Нормали источника электропитания серии KGPS
	Тип
	Вход источника питания
	Выход источника питания

	
	Напря-

жение вводных проводов
	Ток вводных（фазовых）проводов
	Мощность средних  частот
	Ток постоян-

ный
	Частоты на среднем диападоне
	Напряжения средних частот
	Напря-

Жение постоян-

ного тока

	KGPS-100
	Трехфазный 50Гц,380В
	160A
	100кВт
	200A
	1К÷8КГц
	750В
	500В

	KGPS-120
	Трехфазный 50Гц,380В
	200A
	120кВт
	240A
	1К÷8КГц
	750В
	500В

	KGPS-160
	трехфазный50Гц, 380В
	256A
	160кВт
	320A
	1К÷8КГц
	750В
	500В

	KGPS-200
	трехфазный50Гц,
380В
	320A
	200кВт
	400A
	1К÷8КГц
	750В
	500В

	KGPS-250
	трехфазный50Гц,
380В
	400A
	250кВт
	500A
	1К÷8КГц
	750В
	500В

	KGPS-400
	трехфазный50Гц,
380В
	640A
	400кВт
	800A
	1К÷8КГц
	750В
	500В

	KGPS-500
	трехфазный50Гц,
380В
	800A
	500кВт
	1000A
	0.4÷8кГц
	750В
	500В

	KGPS-750
	трехфазный50Гц,
380В
	1200A
	750кВт
	1500A
	0.2÷6кГц
	750В
	500В

	
	трехфазный50Гц,
660В
	680A
	750кВт
	850A
	0.2÷6кГц
	1350В
	800В

	KGPS-1000
	трехфазный50Гц,
380В
	1600A
	1000кВт
	2000A
	0.2÷6кГц
	750В
	500В

	
	трехфазный50Гц,
660В
	912A
	1000кВт
	1140A
	0.2÷6кГц
	1350В
	800В

	KGPS-1500
	трехфазный50Гц,
380В
	2400A
	1500кВт
	3000A
	0.2÷1кГц
	750В
	550В

	
	трехфазный50Гц,
660В
	1360A
	1500кВт
	1700A
	0.2÷1кГц
	1300В
	800В

	KGPS-2000
	трехфазный50Гц,
570В
	2051A
	2000кВт
	2564A
	0.2÷1кГц
	1170В
	780В

	
	трехфазный50Гц,
660В
	1818A
	2000кВт
	2273A
	0.2÷1кГц
	1300В
	880В

	
	трехфазный50Гц,
1250В
	980A
	2000КВт
	1200A
	0.2÷0.5кГц
	2450В
	1680В

	KGPS-2500
	трехфазный50Гц,
570В
	2560A
	2500кВт
	3200A
	0.2÷0.5кГц
	1170В
	780В

	
	трехфазный50Гц,
660В
	2272A
	2500кВт
	2840A
	0.2÷0.5кГц
	1300В
	880В

	
	трехфазный50Гц,
1250В
	1200A
	2500кВт
	1470A
	0.2÷0.5кГц
	2450В
	1680В

	KGPS-3000
	трехфазный50Гц,
570В
	2728A
	3000кВт
	3410A
	0.2÷0.5кГц
	1300 В
	880В

	
	трехфазный50Гц,
660В
	2960A
	3000кВт
	3700A
	0.2÷0.5кГц
	1100В
	810В

	KGPS-3000
	трехфазный50Гц,
1250В
	1400A
	3000кВт
	1715A
	0.2÷0.5кГц
	2450В
	1680В

	KGPS-3500
	трехфазный50Гц,
570В
	3200A
	3500кВт
	4000A
	0.2÷0.5кГц
	1300В
	880В

	
	Трех- фазный 50Гц,660В
	1620A
	3500кВт
	2000А
	0.2÷0.5кГц
	2450В
	1680В

	KGPS-4000
	Трех- фазный 50Гц,660В
	3640A
	4000кВт
	4550А
	0.2÷0.5кГц
	1300В
	880В

	
	Трехфазный 50Гц,1250В
	1900A
	4000кВт
	2270А
	0.2÷0.5кГц
	2450В
	1680В

	KGPS-5000
	Трехфазный 50Гц,900В
	3360A
	5000кВт
	4200А
	0.2÷0.3кГц
	1400В
	1200В

	
	трехфазный50Гц,1250В
	2310A
	5000кВт
	2900А
	0.2÷0.3кГц
	2450В
	1680В


2 Печь индукционного плавления алюминия на диапазоне средних частот.

	Наименованне 

параметров

ТИП
	Нормальная ёмкостъ
(тон)
	Нормальная мощностъ
(кВт)
	Рабочая температура
(℃)
	Плавляемость

(Т./ч.)
	Частота

f

	GWLZ0.3-160-1
	0.3
	160
	700
	0.25
	1кГц

	GWLZ0.5-250-1
	0.5
	250
	700
	0.395
	1кГц

	GWLZ0.8-350-1
	0.8
	350
	700
	0.59
	1кГц

	GWLZ1-500-1
	1.0
	500
	700
	0.89
	1кГц

	GWLZ1.6-750-1
	1.6
	750
	700
	1.38
	1кГц

	GWLZ3.2-1500-0.5
	3.2
	1500
	700
	2.38
	0.5кГц

	GWLZ5-2500-0.35
	5
	2500
	700
	4
	0.4кГц


3 Печь индукционного плавления меди (красной меди, алюминиевой сплавы) на дипазоне средних частот).
	Наименованне 

параметров

ТИП
	Нормальный ёмкостъ
(тон)
	Нормальная мощностъ
(КВт)
	Рабочая температура
(℃)
	Плавляемость

(Тонов/час)
	Частота

f

	GWLZ0.3-160-1
	0.3
	160
	1200
	0.30
	1кГц

	GWLZ0.5-250-1
	0.5
	250
	1200
	0.495
	1кГц

	GWLZ1.0-500-1
	1.0
	500
	1200
	1.0
	0.5кГц

	GWLZ1.5-750-0.5
	1.5
	750
	1200
	1.678
	0.5кГц

	GWLZ3-15000-0.5
	3.0
	1500
	1200
	3.650
	0.5кГц

	GWLZ8-3000-0.4
	8.0
	3000
	1200
	6
	0.4кГц


4  Текнические параметры печи скорого плавления

5 Главные технические параметры индукционной печи выдержки температур без сердечников в диапазоне средних частот типа  GWBZ.

	Наименование
	Ед.
	GW-0.15T
	GW-0.25T
	GW-0.5T
	GW-1T
	GW-1.5T
	GW-2T
	GW-3T
	GW-5T
	GW-6T
	GW-7T
	GW-8T

	Нормальная мощность оборудования
	кВт
	150
	250
	400
	800
	1200
	1500
	2000
	3000
	3500
	4000
	5000

	Напряжение вводных электропроводов
	в
	380
	380
	380
	380-660
	380-660
	380-660
	580-660
	580-660
	660
	660
	900

	Плавляемостъ
	(Т./ч.)
	0.15
	0.25
	0.5
	1
	1.5
	2
	5
	5
	6
	7
	8.5

	Расход воды для оборудования
	(Т./ч.)
	5
	7
	10
	18
	22
	28
	45
	45
	50
	55
	65

	Расход электричества для

оборудования
	кВт/т.
	780
	760
	720
	650-620
	630-600
	610-590
	600-580
	600-580
	600-580
	600-580
	600-580

	Нормальное напряжение электической печи
	В
	750
	750
	1400
	1400-2500
	1400-2500
	1400-2500
	2300-2500
	2300-2500
	2500
	2500
	2700

	Электрической печи нормальная ёмкость печи
	Т.
	0.15
	0.25
	0.5
	1
	1.5
	2
	5
	5
	6
	7
	10-15

	Нормальная

температура
	℃
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600


Разрешают более конкретно согласоватъ параметры источника электропитания согласно требованиям  потребителей.

	№
	Наименование
	Ед.
	GWBZ3
	GWBZ5
	GWBZ7
	GWBZ10
	GWBZ10
	GWBZ15
	GWBZ20
	GWBZ30

	
	
	
	350/0.8
	550/0.6
	750/0.5
	1000/0.5
	1000/0.5
	1500/0.3
	2000/0.3
	3000/0.5

	1
	Нормальная ёмкостъ
	Т.
	3
	5
	7
	10
	10
	15
	20
	30

	2
	Нормальная мощность
	кВт
	350
	550
	750
	1000
	1000
	1500
	2000
	3000

	3
	Напряжение на входе питания
	В
	380
	380
	380
	380
	660
	660
	660
	660

	4
	Нориальяная частота источника питания
	Гц
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50
	50

	5
	Нормальное число фаз электропитания
	фаза
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3
	3

	6
	Нормальная температура
	℃
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600
	1600

	7
	Спосоость подёма температуры
	100℃
	7.2Т./ч.
	12. 8Т./ч.
	17.6Т./ч.
	24Т./ч.
	24.5Т./ч.
	36Т./ч.
	47Т./ч.
	47Т./ч.

	8
	Выходные частоты
	Гц
	200-600
	200-600
	100-500
	100-500
	100-500
	100-300
	100-300
	100-300

	9
	Напряжение печи
	В
	1500
	1500
	1500
	1500
	2500
	2500
	2500
	2500

	10
	Расход электричества
	кВт.ч./т.
	49
	44
	43
	42
	40
	40
	40
	40

	11
	Расход  воды
	Т./ч.
	9
	12
	15
	21
	20
	28
	36
	55


Ⅳ. Инструкция установки、регулировки и эксплуатации

1. Установка

1-1  Каждый комплект оборудования до выпуска с завода по техническим условиям проходит сдаточный контроль. Из-за тряски в процессе транспортировки могут возникнутъ всякие неисправности：разъедиенение концов проводов, ослабление винтов тесного арретирования и влажнение деталей. Если возникают выше указанные дефекты,то надо устранитъ их и переустроить оборудование.После этого можно поступить в эксплуатацию.

1-2  Расположение данной индукционной плавильной печи и печи выдержки температуры без сердечников с переменными частотами выполнится по площади цеха и технологическому процессу потребителя.Усмотривая типичные плоскостные схемы расположения и чертежи основы,показанные нашей компанией,проведут установку.

1-3  Шкаф источника питания с переменными частотами  подставку конденсаторов не нужно установитъ на спецпальной базе . Но нужно расположить их в помещение,где окружающая температура должна бытъ +5℃÷40℃.Оно должно бытъ дождизащищённое и иметъ хорошую вентиляцию.Причём,для того,чтобы удобно контролироватъ и проветриватъ надо сохранитъ определенное расстояние между оборудованием и стеной комнаты.

1-4  Фиксированная подставка печи должка бытъ уставлена на основе с достаточной стойкостью.При установлении корпуса печи, прежде наведут соединительную шпонку выходной оси редуктора на паз шпонки  в отверстие фланца на корпусе печи и потом вставят шпонку в паз.При этом фланец конца выхода редуктора отделяется от фланца корпуса печи на расстоянии 20 км.Потом наденут вкладыш шариковой формы на ось тележки на корпусе печи,после этого положут корпус печи на основу и регулировать его уровень и фиксировать его на основе. Потом наклонят печь ручками и проверят,что она подвижная или нет？И сделают соответственную регулировку.Усматривая размещение предъявленной нашей компанией типичной плоскостной схемы расположения, согласно предъявленным нашей компанией чертежам основы проведут устройку и установку корпуса печи со стальной конструкцией , а также по отданным нашей компанией схемам распределения трубок гидросистемы соединят все трубопроводы данной системы. Потом проведут ход и регулировку данной гидросистемы без нагрузки.После того,когда ситуация стала нормальной, построят печь.Масло применяемое в гидросистеме должно соответстватъ стандартам масла,предъявленным нашей компанией.

1-5  До введения оборудования в эксплуатацию следует проверять на нормальную работу электрических цепей и исправность элементов в цепях, соединение электрических контактов, отсутствие срыва паек микросхем. В противных случаях  ввести оборудование в работу только после устранения неисправностей.

1-6 Проведение проверки воды и водопровода: температура воды не выше      35        ℃                  .Качество воды должно соответствоватъ выше указанным требованиям, существуют ли изгибы трубок и заделки внутри водопровода. Если появляется какая-то ненормальностъ,то исправить её. После того,когда вода изо всех водопроводов нормально вытекает,разрешают использоватъ водопроводы.

1-7  Источник питания с переменной частотой и подставка конденсатора соединены медными рядами.Подставка и нагруженная индукционная катушка соединяются рядами меди охлаждаемыми водой кабелем.Размеры медных рядов и кабеля,охлаждаемого водой зависятся от значения мощности.

1-8  По значению мощности подключаются вводные трёхфазные электропровода с подходящим диаметром провода к источнику питания, а также подключают кабель   источника  напряжения к электрическим двигателям редуктора или к элетрическим мотором насоса гидросистемы и надёжно подключают провод заземления для установки переменных частот.

1-9  Надежно подключают входной водяной и возвратный водяной трубки водоохлаждающей системы. Впускается водяной насос,регулируют давление входной воды до 1-1.2 кг/см2. Проверить все трубопровода системы охлаждения , которые  должны работатъ без заделки и нужно исключитъ явление утечки и проникновения воды. 

1-10 Установление, использование и техническое обслуживание редуктора производятся согласно требованиям в инструкции по эксплуатации, публикованной изготовителем редукторов.

2.Регулировка (касательно серии KPGS только)

К работе на рабочем месте,нужно провести необходимую регулировку комплектного оборудования.

Стадии операции указаны ниже(К подаче напряжения к шкафу питания из внешней электрической сети)：

2-1 Пустят водяной насос в ход и откроют клапан входной воды.Водяной манометр должен показатъ 1.5-2кг/см2.При этом нормально открытый контактный конец реля давления воды должен находитъся в режиме замыкания .Когда давления воды снижается до 0.8-1кг/см2 ,то нормально открытый конец реля давления воды сразу перейдёт из режима замыкания в  режим размыкания,тем самым остановится подача воды,как предотвращающее мероприятие.

2-2  Проверят следующие пункты вольтамперметром：сопротивления в прямом и обртном направлениях между катодом и анодом,для выпрямительного и обратно изменяющего управляющего кремниевых прибора, а также сопротивления между главными трёхфазными цепями и сопротивления между цепем отдельной фазы и землей.Величины их должны находиться  в  нормальном  диапазоне.

2-3  Выбор печей：прежде следует решитъ выбрать печь № 1 или печь № 2, и регулируют её без нагрузки. Откроют все входные водяные клапаны выбранной печи. Проведут регулировку давления воды,следует обеспечитъ гладкое течение воды.

2-4 Подать электричество шкафу питания оборудования после подтверждения правильности выше всех указанных проверок.

2-4-1Разделительный влючатель в шкафу должен находиться в режиме размыкания.Откроют передний дверъ шкафа питания и наблюдают ситуацию на плите управления, светят ли индикаторные лампочки？

2-4-2 Включат маленький воздушный включатель,тогда индикаторная лампочка светит. Если лампочка, показывающая ошибочный порядок фаз, светит, то подразумевается ошибочное расположение входных А.В.С трёх фаз от электрической сети, и следует выключить питание от внешней электросети, снова расположут входные линии по правильному порядку трех фаз.

2-4-3  Наблюдают выходные импульсы выпрямляющих и обратно изменяющих управляющих кремниевых элементов с помощью синхронного осциллографа, также следят  за ситуацией работы схемной платы и надежностью разъёмных изделий и разных электрических контактов, и.т.д. После устранения всех неисправностей введут оборудование в ход.

2-4-4  Замыкают включатель главного контура.

2-4-5  Пуск в ход

Ставят поворотную кнопку “Включатель мощности”в нулевое полежение.Нажимают кнопку“обратно изменяющая работа”.Лампочка показания обратного изменения зажигает. По часовой стрелке двигают поворотную кнопку“регулировку мощности”постепенно.Частомер, вольтометр и мощметр на средних частотах одновременно работают и в то же время появляется звук шиканья средних частот. Это значит , что пуск оборудования в ход успешный. Если обратное изменение не получается, выше указанные прыборы не имеют значения показания, то нужно изыскать неполадки. После устранения всех неполадок позволяют провести оборудование в ход вновь.

2-4-6  После того,когда ободрудование нормально работает , двигают поворотную кнопку“регулировка мощности” также можно регулировать постоянное напряжение,постоянный ток и выходную мощностъ до оптимального уровня указанных параметров не должны превышатъ данные,указанные на табличке надписи самого оборудования.

2-4-7  По методу регулировки на плате управления наведут все параметры до наминальных значений данного оборудования.

2-4-8  Предотвращение от сверхвысокого тока и наиряжения

Когда возникает сверхвсокий ток  в оборудовании, индикаторная лампочка сверхвысокого тока зажигает. При наличии сверхвысокого напряжения лампочка показания сверхвысокого напряжения светит . При появлении одного из выше указанных случаев,оборудование автоматичски защищается с помощью импульной блокировкой. При этом трёхфазный полноуправляющий мост автоматически быстро переидёт из режима выпрямления до режима обратного изменения и выключится полный контур управления.В это время все отсчёты выше указанных вольтометра,мощметра и частомера возвратятся в нуль.

2-4-9  Остановление работы.

Прежде повернут кнопку“регулировка мощности”в нулевое положение. Потом нажимают кнопку“остановка обратного изменения”. После этого выключится выключаель главного контура. Наконец разъединят маленький воздушной выключатель.

2-4-10 Если в ходе обнаружится явление утечки воды или заделки,следует остановитъ работу и устранитъ утечку или заделку.После этото разрешают провести оборудовние в ход.

2-4-11  При подаче сырья в печь на внешней поверхности корпуса печи существует определенное индукцонное напряжение. Операторы подачи сырья должны носить изоляционные перчатки. На месте, где стоят ноги операторов, следует положить резенновую подкладку для безопасности.

2-4-12  После определения того,что печь №1 или печь №2 работает, проведут нагревание и плавление.Когда процесс плавления идёт до температуры, при которой производится заливка,снижается выходная мощность конвертора частот, чтобы сохранять температуру со временем. Потом манипуляруют ящик управления,стоящий перед печью производят медленную заливку, наклоняя печь.

2-4-13  После закончания заливки,остановят работу обратного изменителя.  При этом охолаждающая вода ещё продолжает текатъ до момента,когда продладка печи охлаждаеся до комнатной температуры,наконец выключат водоохлаждающую систему.

2  Правила эксплуатации для серии KGPS

1.К работе прежде всего следует проверитъ на исправность электрических цепей, исправность элементов и приборов,отсутствие ослабления и разъедиения разных электрических  контактов. В противных случаях провести данное оборудование в движение только после устранения всех неисправностей.

2.Подтверждят то, что водопровод,устойчивость воды и качество воды должны соответетвоватъ предъявленным требованиям для данного оборудования,тем более, все соединительные узлы не должны быть ослаблены и разъединены,водяные трубки не должны бытъ треснуты и не должны иметъ заделки,и внутри оборудования не разрешается появление утечки воды.После устранения всех неполадок можно привести оборудование в ход.

3.Пуск и остановка работы данного оборудования проводятся по следующим порядком：
3.1  Порядки пуска оборудования：

3-1-1  Потянут нож ручного рубильника наверх,находящегося над шкафом распределения электричества.Следят за показаниями на вольтометре входных электропроводов,которые должны соответствоватъ величинам подачи напряжения. При этом требуют баланса напряжений между трёхфазными входными линиями и индикаторная лампочка отдельного рубильника зажигает(красной свет).

3-1-2  Нажмут кнопку накопления энергии(жёлтая),находящуюся на шкафу распределения электричества.При этом электрический серводвигатель работает с звуком вращения. Секунд через 5 нажмут кнопку для замыкания рубильника(зелёная).Лампочка замыкания рубильника светит(зелёный).

3-1-3  Приведут вольтометр входных линий на шкафу питания в работу,показывающий поданное текущее напряжение. В это время лампочка зажигает(зелёный) и лампочка остановки обратного изменения также светит(красный).Прежде чем двигают потенциометр мощности против часовой стрелки до нулевого положения (до конечного положения).Нажмут кнопку“режим работы обратного изменения”. Лампочка показания работы обратного изменения светит (зелёный).При этом на плите дверя стрелка вольтометра постоянного тока находится на нулевом делении.

3-1-4  Подъём мощности.

Миниатюрно регулируют потенциометр по часовой стрелке и слышится шиканье без шумов.Частомер средних частот регулируется до номинального значения.Это значит,что электропитание средних частот нормально работает,и позволяют медленно поворашватъ  потенциометр мощности по часовой стрелке.Таким образом регулируют необычайный звук, то сразу повернут потенциометр мощности против часовой стрелки до конечного положении.Потом вновъ проводят выше указанные операции для пуска оборудования несколько раза. Если ни как не удалось,то остановят работу оборудования и проведут проверку.

3-2  Порядки остановки работы

3-2-1  В начале повернут потенциометр мощности против часовой стрелки до конечного положения и нажмут кнопку“остановка обратного изменения”(красный).Индикоторная лампочка “остановка обратного изменения”зажигает(красный).

3-2-2  Нажмут кнопку“отдельный рубильник”(красный)на шкафу распределения электричества. Лампочка“отдельный рубильник”зажигает(красный).

3-2-3  Оттащут ручной рубильнтк на шкафу распределения электричества.

4 Настоящее оборудование в процессе работы должно иметъ электрические приборы для зарегистрирования и конролирования. Если заметили ненормальный случай,то следует сразу остановить машину,найти причину порчи и удалитъ брак.Только после устранения неисправностей можно продолжатъ работу.

5 Если в процессе работы настоящего оборудования появляется утечика или заделка водяных трубок и элементов , то необходимо остановить оборудование и проводить проверку и ремонт. Продолжать работу только после завершения ремонта.

Ⅴ、Текущее обслуживание и проверка

1  Проверять настоящее оборудование одни раз в месяц. Если заметили，что внутри машины существуют пыль, грязъ ,порча, коррозия и ослабление и т.д., то нужно удалитъ неисправность，затем датъ на эксплуатацию.

2  Если оборудование пока ненужно работатъ, чтобы непортить его от влажности надо  сушить и проветривать. Зимой для избежения порчи трубопровора от застывания,следует удалить остаток накопленной воды из системы водяного охлаждения.

3  Нельзя пользовать управляемые кремнёвые элементы с перегрузкой из-за их низкой способности перегружения.

4  В процессе плавения внути машины или кольцо индуктора печи не позволяет прикасаться проводов и заземления, в противном случае испорится оборудование.

5 Если предохранитель зажигался, следует сразу поставить новый предохранитель одинокового типа.

6  В серии KGPS, изготовленной нашей компанией, применяются полностью интегральные, управляющие схемы, благодаря чему управляющие схемы упростились и количество регулируемых параметров уменьшилось. При ремонте потребитель может устранить неистправноть заменой элементов и после чего сразу привести машину в эксплуатацию. 

7 Обязательно часто проверять надёжноть соединения токопроводящей  системы. Особенно проверитъ затяжение винтов , крепляющих соединение кабеля с водяным охлаждением и индукционой катушки.

8 В процессе работы следует избежатъ сформироватъ  металлическое кольцо короткого замыкания  в  месте соединения корпуса печи.

9 В процессе плавления категорически запрещается прерывание подачи воды. И поэтом кроме штатного источника воды ещё необходимо иметь дополнительную башню или вояной насос с дизелью.Когда подкладка печи тонкой или цз-за чего-то возникла какая-то авария.Нужно остановить работу и перейти на ремонт.В это время также обязательно поддерживать,что вода течёт свободно по трубке водоснабжения.

10 В течение плавления следует всё время наблюдатъ температуру и давление выходной воды индуктора давления воды на выходе обязательно выдержитъ 15÷2кг/см2 температура на выходе-примерно 55℃.

11 В течение плавления надо часто наблюдатъ положение подкладки печи и часто тщательно проверятъ все части подкладки печи, особенно тогда, когда серьё вышлосъ из печи полностью ,то внимательно проконтролироватъ дно печи.Если заметили серьёзное нарушение и трещину, то следует сразу остановить работу и перейти на ремонт. Если подкладка печи прожгла,то жидкостъ металла течёт из-внутри в наружу.В результате чего индуктор портится от жара, даже приводит к взрыву.

12 Нельзя непосредетвенно брасатъ холодко-сырое серьё в жидкость, при питании сырья  следует сначала сушитъ его. Цинковое сырье в виде трубы брасается медленно,для того,чтобы не было взрыва печи и извержения жидкости следует брасатъ герметичное трубное сырьё в виде (обрезанных) обрезка.

13 Чтобы избежать взрыв печи, время выдержка замороженкого охлаждённого гермеичного сырья на крышке печи нельзя долго.Если заметили затвердение от холода и герметичное явление,следует сразу накланить печь на определённый угол ,чтобы замороженное сыръё сплавилось.

14  У потребителей оператор должен быть квалифицированным,чтобы не возникать ни какой не приятной аварии и остальным людям нельзя трогатъ.

15 У потребителей должно иметъ обыкновенные проверяющие приборы, например вольтамперметр-оммметр (омметр),осцилограр и.т.д.

16 При соблюдении потребителем правил хранения,эксплуатации,установки транспортирования в течение 6 месяцев от даты отправления изделия с нашего завода возникает неисправность из-за некачественного изготовления или маишна ненормально работает,то наша завода берёт на себя ответственностъ на ремонт бесплатно,даже заменитъ машину в полности или его детали.

Ⅵ、Технология построения подкладки печи（справачная）

1 Материалы подкладки на печи

Срок службы печи в основном определяется характером материалов подкладки на печи и степенью совершенства в процессе зажигания и сушения подкладки. Для кислой подкладки на печи только чистой кварц с высшим сортом качества (содержающего sio2​ 99.3%) , не содержающий  прмиесь кирпеча,можно использоватъ как материалы для построения подкладки на печи,потому что плотность трамбовки подкладки печи непосредственно опредляется составом процента разных размеров зерен песочков и превращение сутуации кристаллизация,которым обладает и поэтому следует заставить реализовать превращение стуации кристаллизации кварца под температурами его зажигания в процессе зажигания (нагревания)подкладки печи,это оченъ сильно влияется на срок службы печи.При этом можно использаватъ разные составы процента разных размеров зерен песочков и повторное превращепие ситуауции кристаллизации получитъ сравнительно более высокую плоткостъ трамбовки подкладки на печи, но из-за отклонение состова процента зерен песочков по размерности и потеръ в процессе трамбовки приведут к изменению  размеров зерен песочков и получится не однородностъ плотности подкладки печи и следовательно возникнет увеличение тенденции коррозии внутренней стенки подкладки печи.При превращении сутуации кристаллизации может вызыватъ трещину в подкладке.Борная кислота обычно является хорошем клеем для кислой подкладки печи （обычпо можно испосъзоватъ промышленную борную кислоту）количество добавления должно соответствоватъ материалу трамбовки и температуре работы. Вообще говоря , при повышении прочности и снижении рабочей температуры колличество прибовки борной кислоты увеличивает,зерна кислоты должны быть мелькими(÷0.5mm),равномерными, неимющими кирпичи и примеси, конкретный состав процента усматритъ таблицу 1.

Таб1.соотношение зависимости количества борной кислоты от температуры плавлении и температуры зажигания для кислой подкладки печи.

	№


	Материалы 
	Тзаливки
（℃）
	Кол-во борной кислоты

%
	Тзажигания
（℃）
	Время  выдержки 

зажигания

（Час）
	Коли-во борной кислоты на поверхности бассейна

	1
	чугун сырой
	1400
	1.8-2.5
	1450
	3-4
	3

	2
	Чугун сырой
	1406-1450
	1.2-2
	1480
	3-4
	2.7

	3
	Чугун сырой
	1450-1500
	1.0-1.7
	1500-1520
	2-3
	2.4

	4
	Чугун сырой
	1500-1550
	1.0-1.6
	1550
	1-2
	2

	5
	Высокоуглеродистая сталь
	1550-1600
	0.3-0.5
	1600
	0.5
	2

	6
	Среднуглеродистая сталь
	1600
	0.5-0.9
	литейная температура
	0.3-0.5
	2


2  Построение подкладки печи（заливком）
2-1 Сначала берём сушённые（сушили в шкафу сушки температурой выше 300℃）или жаренные чистые （не содержающие высевки,крашки чугуна,и выжимки печи）пески кварца по следующим составом процента песков кварца.

1#（8-10.ед-ца*）15%  3#（10-16.ед-ца）35%；4#（16-24.ед-ца）35%

8#（250-400.ед-ца）25% потом по таблице1 прибавить пропорции борной кислоты, помешать их до равномерного теста для трамбовки.Для трамбовки одного тигеля нужны пески кварца общего веса для моделя GW 0.15-100/1 примерно 120кг, для моделя GW 0.5-250/1—180кг.Пропорция борной кислаты расчитывать отдельно вне состава 100 процента песков кварца.

* единица —число верён песков кварца в определённой единичной длине.

2-2 Близко к внутренней стенке индукционной катушки засунутъ цилиндрический термо-изоляционный слой, сделанный из асботкани с толщиной 5мм. Для крепко-заклепления асботкани к внутренней стенке индуктора на верхней части печи использоватъ листовое железо кольцое открытым выводным зажимом,причём внешний диаметр кольца должен больше внутреннего диаметра индуктора,и так пруженное кольцо сильно жмлёт асботкань к внутренней стенке индуктора,после этого постепенно засыпатъ равномерно помешанной пески кварца для трамбовки.Запоснение подкладки на печи следует проводитъ слой по слоям,толщина каждого слоя непревосходит 40÷50mm,только талщина первого слоя больше 50 mm：сначала ударом стержня  трамбовки исполняется ,потом плоским металлическим молодком трамбовки подкладки обычно при построернии дна печи требуется предварительный размер примерно выше требуемого размера на 40 mm，потом выделитъ лишнюю часть и трамбоватъ до равномерной и гладкой.

2-3.Вложить модель тигеля в печи .При вложении моделя надо старатъся выполнятъ так,чтобы окружающая стенка была  равномерна,это можно сделатъ таким образом：братъ 3 моделя с одиноковыми толщинами, их размеры одного конца меньше размеров толищны подкладки печи,а другое больше толшины подкладки.Вокруг тигеля равномерно поставить 3 деревянного моделя с большого конца сильно нажиматъ модели ,чтобы они были близки к центру индукционного кольца(обмотки). Для избежения распускания при трамбовке можно вложитъ в тигель кусок чистого сырья, продолжатъ трамбоватъ подкладку печи до тех пор,пока не дошло до высоты наружной поверхности плавильной печи.Вытащитъ железное пруженное кольцо.Из-за того,что верхняя частъ подкладки выдержала максимальное механическое усилие и следовательно для участки от наружной поверхности плавильной печи до выхода тигеля должно прибавить 2÷3% борной кислоты* ,и так получится хорошая кочественная и очень твертая участка построения.Для верхней части моделя и выхода выделения сырья тигеля можно использоватъ жидкое стекло как клеем,перемешиватъ жидкое стекло с материалом подкладкой печи до такой густоты(рукой тихолепить получается теста)при построении сначала покрывается один слой жидкого стекла ,потом бросатъ материал и трамбоватъ молодком. 

2-4  Питание элекричества по низкой мощности оченъ медленно нагреватъ модуль тигеля , выдержка времени питания напряжения усматритъ таблицу2. При температуре 1200℃вложитъ чистое коррозионное возвращающее сыръё, питатъ элекричесево полностъю，нагреватъ до плавления. Температура подняласъ до температуры спекания,по таблице1 держать на определенное время, потом можно непрерывно продолжатъ проводитъ плавления 2÷3 раза（печи）.Для получения хорошей глазурвной поверхности тигеля и для плавления первой печи толоко можно добавитъ мелочные кусочки чистых, не коррозионных возвращающихся сырьев,причем надо прибавитъ 0.5÷1кг мелочкого стекла.

	Время нагревания（мин）
Мощностъ（кВт）
         Тип печи
	60
	60
	60
	120
	120

	GW-0.15-100/1
	10
	20
	40
	50
	60

	GW 0.5-250/1
	20
	30
	50
	60
	80


Ⅶ.Технические документы

1  Упаковочный лист（китайский）
2  Инструкция по эксплуатации （по-китайски；английски и по-русски）
3  Схема для фундамента и элекрическая схема.
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Мобильный телефон：13903888993,13903888990
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30M3/ч.  50M3/ч. 11-дюйм приёмной пруд воды

Значение обознечения：

	——Клапан нормального открытия
	

	——Клапан предотвращанияния от возвратного течения
	

	——Клапан нормального закрытия
	

	——Манометр с электрическими точками контакта

（соединения）
	УХ-150 0÷1МПа

	FL    —— Расходимер в виде мишени
	LKR-01

	→    —— Выходной газовой вентиль
	


Пояснение：

1.Суммирный расход воды：50М3/час водяное давление 44 т.




Пояснеиме：

1.Данный чартёж конструктирован согласно положения на месте роботы кокой-то иного завода рассматривается как справоный.

2.Стальная плита с толщиной 15мм прнменяется для установления редукторо и подставки, под ней необходимо наличие арматур с дастаточной прочностью.

3.Плита печи для приводной системы изготовится самым потребителем.

Пояснеиме：

1. Данный чертёж конструктирован согласно положения на месте роботы кокой-то иного завода рассматривается как справоный.

2. Плита печи для приводной системы изготовится самым потребителем.


Пояснеиме：

1.Данный чертём конструктирован согласно положения на месте роботы кокой-то иного завода рассматривается как справоный.

2.Стальная плита с толщиной 15мм прнменяется для установления редукторо и подставки, под ней необходимо наличие арматур с дастаточной прочностью.

3. Плита печи для приводной системы изготовится самым потребителем.

4.На чертёже указан корпус печи：его внешний диаметр1640км, его высота2000мм,и его высота центра поворота1000мм.
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Принципиальная схема водоохлаждающей системы
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Стальная плита с толщиной 15мм
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Соеднительные медные ряды
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Стальная плита с толщиной 15мм
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