
二、催化燃烧热风循环烘炉

1,蒸发区进口控温;2.蒸发区炉膛加热 ;3。 固化区(控温);4,出 口温度 ;

5.热空气测温;6,热交换器
`.循
环风机;8.催后测温 ;9。 催化床 ;

10.催前测温;11.催前加热△2.新鲜空气测温;13.人 口温度

图 3-15 催化燃烧热风循环烘炉示意图

带催化燃烧热风循环的烘炉如图 3工 15,就是使涂

有漆液的导线进人炉膛蒸发区时 ,在热辐射下 ,漆液中

的溶剂蒸发 ,受循环风机的作用 ,蒸发出的溶剂被吸出

炉膛 ,与不断补充的新鲜空气混合 ,送人催化室 ,在催化

剂的作用下氧化 (燃烧 )反应 ,释放出大量的热能 ,温度

可达 ω0℃左右。燃烧后的高温气流被送回炉膛内烘

烤漆包线。蒸发的溶剂继续不断地按上述过程完成催

化燃烧热风循环。一部分燃烧后的高温气体经热交换

器从排废烟囱排出 ,降低炉内废气浓度。新鲜空气经热

交换器预热后送人催化室 ,使炉内有充足的新鲜空气。
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通过调节气体排废量和新鲜空气的流人量,使炉口保持
负压。在刚开车时,需要部分电热来促使溶剂的蒸发 ,
可在蒸发区加电热元件幅射加热实现。设置催化前加
热的目的是保证鹉燃温度能达到 3∞℃左右。在生产
过程中也霈要∷定的电热来补充催化燃烧产生热能的
不足,以保持烘炉工艺濞度的稳定。加热功率可通过热
量计算确定。通过催化后和催化前两个测试温度的差
值 ,glJ断催化剂催化能力的有效程度。在催化前和气流
回流炉膛前的区段,设置气流混合区和气流调节挡板 ,
以减少炉膛左右两侧遢度的偏差,使炉膛内气流均衡 ,
保证漆包线烘烤过程的均一性。
烘炉除嫜杂 外 ,炉 内所有部件全部采用不锈钢材

料 ,以从结构上解决炉子的热变形问题。风机在高温下

王作 ,对风机的轴和轴承霉进行强制冷却 ,可用水冷或
风冷 ,可通过加油孔定期对轴承添加润滑油脂 ,油脂最
好选用耐高温油脂。所有风机的电动机均可选用直流
或交流电动机进行调速控制。由于交流电动机变频调
速 ,用于风机传动有其独特优势,正被漆包机制造厂家
广泛应用。循环风机、排废风机与驱动电动机连接应尽
量界用刚性连接。如果采用皮带连接,应配置风机转速
检测装置 ,检测皮带是否松动和断裂。风速会影响烘烤
工艺 ,风机停止运转会导致局部超温炉子变形。漆包设
备要停机 ,通常要等烘炉的温度降到 150℃ 以下 ,才能
关掉风机 ,切断总电源。

通常漆包烘炉所用的催化剂为载体催化剂,载体可
·
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第三节 退火装置

导线在冷加工过程中,其晶格结构发生了变化 ,导

线变硬 ,导线的机械和电气性能大幅度降低。退火 (或

称软化 )的 目的 ,就是将变硬的导线经过高温退火消除

内应力 ,使导线的晶格重新排列 ,从而提高导线的柔软

度、改善伸长率、回弹角和导电率 ,使其满足漆包线生产

的工艺要求。              ∷

导线经退火工序后 ,其表面所残留的润滑剂、油污、

铜粉等也会随之除掉。表面的洁净度会大大提高 ,有利

于涂漆的顺利进行 ,这对于提高漆包线的质量有很大的

作用。

为避免导线在退火过程中氧化 ,要考虑合适的保护

措施 ,一般采用在退火炉的出口端用蒸馏水 (水质好的

地区 ,也可用自来水。)封闭炉管口,不使空气对流防止

铜导线表面氧化。

退火装置的加热方式有以下几种 :

-、 电热式退火

这种退火炉用电加热 ,其结构简单 ,温度均匀 ,质量

稳定 ,是 目前被广泛应用的退火加热方式。通常根据导

线的规格来选用卧式退火炉或立式退火炉。其结构如

图 3-7,3丁 8所示。导线经导轮进人退火管 (一般为不

锈钢管 )内 ,管外用电热管加热至工艺温度 ,使导线退

火 ,然后导线经封闭水槽和导轮 ,冷却吹干后进人漆包

炉。
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1.不锈钢走线炉管;2,管式或螺旋式电加热器;3.保温层 ;4。 水槽 ;
5.封闭和冷却用水;6.导线;7,热 电偶和控温装置

图3-7 水封管式电加热炉

退火炉的长短和电热功率的大小决定了导线的退火工
艺速度。退火管直径的大小是由导线的规格和

ˉ
炉子的

长度所决定的。导线越大,傅用的导轮葺径越大。炉内
工艺温度是靠电热管加热 ,热电偶检测控温来实现的。
封闭水槽的作用在于对高温加热退火后的导线进行冷
却 ,以保证导体不被氧化。

随着漆包机 DV值的提高,蒸汽发生器被广泛使
用。目前漆包机所用的蒸汽发生器一般为电热式或利
用排废气体余热加热的蒸汽发生器。蒸汽发生器充人
退终管内的气量是可调节的,一般气量不易调节过大 ,
以免影
呷导线的退火效果。蒸汽发生器用水必须是软
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温度系数(铜为 0.∞
4)

线的速度(m/s)

流接触式退火外,还有工频感
应式、

其原塞髯当于一台变压器
。被退

鬯蕙霆矗里翠錾筘胡宵
的电压来调节 ,使其达到

工艺条件

褒叠      袈甓屦军爸晨
气量的矢小 ,可控制退火炉

内的温

吴筵曩镘孱螫橇僵籁 僵l帛

热 ,其余用电加热。

第四节 涂漆装蕈

涂漆装置是把各类绝缘漆均匀涂敷在导线
表面上

所用的装置 ,不同的涂漆方法 ,涂漆装置的
结构也就不

同 ,这里介绍几种常用的涂漆装置。

一、卧式涂漆装置

1.辊筒加毛毡涂漆装置如图 3-1Oa

△
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这种装置是根据漆

的粘度大小 ,靠调整辊筒

转速快慢 ,毛毡夹的松

紧,来控制涂漆量 ,从币

控制涂在导线表面的漆

膜厚度。漆位的控制方

法有两种 ,一种是押瓶法

如图 3-10b,根据压差原

扣瓶法  理保持漆槽液位不变 ;另
供漆示意图
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