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Sicherheitshinweise
1.1
Die erste Inbetriebnahme erfolgt im Beisein und unter Anleitung eines von MAHLER GmbH INDUSTRIEOFENBAU für diese Aufgabe autorisierten Kundendiensttechnikers. Zwecks Schulung empfehlen wir dem Betreiber der Anlage bei der ersten Inbetriebnahme dabei zu sein.

1.2
Die Anlage ist nur im einwandfreien Zustand mit den funktionsfä​higen Sicherheitseinrichtungen zu betreiben.

2
Inbetriebnahmepersonal

Nach erfolgter Montage der Anlage ist für die erste Inbetriebnahme ein Kundendiensttechniker von MAHLER GmbH anzufordern.

Für Schäden infolge unsachgemäßer Inbetriebnahme durch andere Personen übernimmt MAHLER GmbH keine Haftung.

Während der Inbetriebnahme ist das vom Kunden für die Bedienung und Wartung vorgesehene Personal für die Einweisung bereitzu​stellen.

3
Prüfung  der Anlage nach dem Zusammenbau
3.1
Kontrolle des Zusammenbaus entsprechend der mitgelieferten Doku​mentation.

3.2
Kontrolle der elektrischen Verbindungsleitungen zwischen Ofen und Schaltschrank sowie deren Erdung.


Folgende Arbeiten können teilweise während des Austrocknens der Ofenaus​mauerung (Punkt 4) durchgeführt werden:

3.3
Kontrolle und Einstellen der Betriebsmittelanschlüsse, Eingangs​druck sowie Dichtheitskontrolle der Armaturen und Rohrleitungen.
3.5
Kontrolle und Einstellen der Drehrichtung der Elektromotoren und der Sicherheitsschaltungen. 
3.6
Kontrolle und Funktion der Sicherheitseinrichtungen.

4
Trocknen der Ofenauskleidung

Wasser in feuerfesten und Wärme dämmenden Isolierstoffen kann in unterschiedlichen Formen vorliegen:

· Freies Wasser, z.B. in großen Poren

· Physikalisch gebundenes Wasser, z.B. in Kapillaren

· Chemisch gebundenes Wasser als Ergebnis der Hydration

· Physikalisch- chemisch gebundenes Wasser in Form von Hydrathüllen

Der Vorgang des thermischen Trocknens ist im Wesentlichen in zwei Schritten zu  unterteilen: 

1. Überführung des Wassers in die Dampfphase durch Verdunsten oder Verdampfen.


2. Abführen des Dampfes durch Dampfdiffusion oder Dampfströmung.


Um eine lange Lebensdauer der Isolierung/ Ausmauerung zu gewährleisten, sind die thermischen Spannungen bei der ersten Inbetriebnahme oder nach Repara​turen durch stufenweises Aufheizen entsprechend der Aufheizkurve des Ofens langsam zu beseitigen.

4.1
Der Hauptschalter am Schaltschrank wird eingeschaltet.

4.2.
Kontrolle ob alle Sicherheitseinrichtungen aktiv sind.
4.3
Herdwagen in die Endposition im Ofen fahren und die Flügeltüren schließen.

4.4
Programmierung der Trocknungskurve 
4.5
Die Temperatur der einzelnen Heizgruppen wird an den Temperaturreglern  auf 150 °C eingestellt.

4.6
Der Ofen wird in 10 Stunden auf 150 °C bis 300°C gehalten.

4.7
Das Hochheizen von 150 °C auf Arbeitstemperatur erfolgt nach beiliegendem Diagramm.
4.8
Während des Hochheizens wird stufenweise der Sollwert an den Temperaturreglern entsprechend der Aufheizkurve  eingestellt.
4.9 Während des Trocknens und Aufheizens ist die Temperaturregelung auf einwandfreies Arbeiten zu überwachen.
4.10
 Nach dem Aufheizen, Trocknen der  Isoliermaterialien und dem Erreichen der Betriebstemperatur wird der Kammerofen abgekühlt und die ersten Produktionstests  können am nächsten Tag beginnen.
5.
Prüfung des Herdwagenofens
5.1
Der Ofen wird mit den in den technischen Daten angegebenen Betriebsparametern eingestellt.
5.2
Während des Ofenbetriebes wird die Regelung der Betriebsparameter überwacht und gegebenenfalls werden die Regelparameter der Regelgeräte sowie die Grenzwerte optimiert.

5.3
Die endgültig eingestellten Parameter der Regler und Betriebsmittel werden in ein Inbetriebnahmeprotokoll dokumentiert und der Betriebsanleitung unter "Betriebsparameter der Anlage" abgelegt.

5.4
Das Betriebspersonal des Kunden wird endgültig für die Inbe​trieb- und  Außerbetriebnahme der Anlage unter Produk​tionsbedingungen eingewiesen. Störungen des Betriebes der Anlage sowie deren Behebung werden simuliert und trainiert.

5.5
Alle Schraubverbindungen an der Anlage werden nochmals kontrolliert und falls erforderlich fest nachgezogen.

5.6
Die Anschlussklemmen im Schaltschrank werden nach Ausschalten der Anlage nochmals kontrolliert.
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