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取扱説明書

卓上真空・ガス置換炉

KDF-75

正しい使用方法をご理解いただくために、お手数でも取扱説明書は

最後までお読みくださるようお願いいたします。
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■安全にご使用頂くために

本機の設置、運転、操作、保守点検の前に、必ずこの取扱説明書の内容を熟読し正しくお使いください。

取り扱いを誤った場合、傷害・火災・物的損害の可能性があります。

※お読みになった後は、いつでも見られるところに必ず保管してください。また、紛失した場合は速や

かに販売店より購入してください。

取扱説明書をお読み頂く際は、取扱説明書中に出てくるシンボルマ－クを注意してお読みください。

マ－クはそれぞれ を表します。“重要事項”

次のシンボルマ－クを無視して誤った取り扱いをすると、おきうる可能性が想定される内容を記載して

います。

重傷及び物的損害を負う可能性があります

軽傷及び物的損害を負う可能性があります

本機及び処理物に悪影響、故障等が発生する可能性があります

必ず警告、注意のシンボルで示されている内容を守り、安全かつ正常に本機をお使いください。
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付属品に入っているご愛用者カ－ドをもとにユ－ザ－登録を行いますので、

必要事項をご記入の上、1ヶ月以内に必着するようにご返送ください。

尚、必要事項の記入漏れ及びこのカ－ドのご返送無き場合は、その後の

メンテナンスに、支障をきたすこともあります。

この取扱説明書は標準製品のKDF-75について記載したものです。

従いまして、標準品からの改造、追加仕様につきましての取り扱い方法は、

別途説明書をご覧ください。
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■主な仕様

電源 AC100V 50/60Hz

消費電力 1.4kVA

寸法・質量 470（W）×490（H）×620（D）mm ・62kg

炉内有効寸法 120（W）×90（H）×220（D）mm

最高使用温度 1100℃

常用使用温度 1050℃

温度制御方式 PID制御（PID定数3組）

オ－トチュ－ニング付き

温度センサ－ R熱電対

発熱体 パイロマックスDS

断熱材 セラミックスファイバ－

到達圧力 10 Paオーダー（KD-50VP使用時）１

ガス流量計 窒素 2L/min 1本（ガス1）

酸素 2L/min 1本（ガス2）

ガス入力 2系統（ガス1、ガス2）

ガス出力 チェックバルブによる自動排出

炉内雰囲気 大気、真空、酸素、窒素、不活性ガス

真空計 ブルドン管真空計、デジタルピラニ－真空計

プログラムコントローラ 40パタ－ン 20セグメント

10種類のリンクプログラム

温度、時間、真空、ガス2系統の自動運転

外部コントロ－ル RS-232C通信ポ－ト

安全機能 漏電ブレ－カ

過昇温設定器（600～1200℃）

炉内温度感知型冷却ファン

異常表示 熱電対断線

過昇温異常
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外部端子 運転中接点出力

運転終了接点出力

アラ－ム接点出力

瞬時停電時の運転／停止選択端子

ピラニ－真空計電圧出力

炉内熱電対出力

付属品 炉床板（SR-200） １枚

電源コ－ド3m １本

（端末処理は圧着端子M5ネジ適合、アース端子はM8適）

5Aヒュ－ズ １個

15Aポンプヒュ－ズ １個

KDF75取扱説明書 １冊

ご愛用者カ－ド １枚

KD-232通信ソフト １式

KD-232専用通信ケ－ブル5m １本

KD-232操作説明書 １冊

KD-50VP真空ポンプ（別梱包） １台

真空ホ－ス1.5m （別梱包） １本

真空オイルSMR-100 250mL（別梱包） ２本

ホースニップルφ7 ３個

オプション

・ハイブリッド記録計（6打点式、100mm幅）

炉内温度、真空値記録可能

・専用台（KDW-100、KDW-200）
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■各部の名称と機能

◆本体正面

① 炉扉 ：炉体部の扉です。

② ブルドン管真空計 ：炉内の簡易真空計です。

③ ガス1流量計 ：ガス1の流量の設定を行います。

④ ガス2流量計 ：ガス2の流量の設定を行います。

⑤ 真空ポンプ切替スイッチ ：真空ポンプの運転を自動で行うか、手動で行うかの切替です。

⑥ リ－ク弁切替スイッチ ：炉内のリ－クを自動で行うか、手動で行うかの切替です。

⑦ ガス2切替スイッチ ：ガス2の動作を自動で行うか、手動で行うかの切替です。

⑧ ガス1切替スイッチ ：ガス1の動作を自動で行うか、手動で行うかの切替です。

⑨ 炉扉取っ手 ：炉扉の取っ手です。

⑩ 炉扉開ボタン ：炉扉を開ける際に、このボタンを押すとワンタッチで開きます。

注意）炉内が真空状態の時このボタンを押しますと、大気開放し

た際に扉が開きます。

⑪ 炉扉押さえハンドル ：ガスフロ－をした際に、ガスが炉扉から漏れるのを防ぐためのハン

ドルです。

注意）ハンドルを締め付けた状態では炉扉が閉まらなくなります。

炉扉を開けた際は必ずハンドルを緩めてください。

⑫ プログラムコントローラ

操作部 ：プログラミング温度調節器の操作パネルです。

⑬ ピラニ－真空計 ：ピラニ－真空計の表示及びキ－操作を行います。

⑭ 電源スイッチ ：本体の電源スイッチです。
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◆本体後面

 過昇温設定器 ：過昇温警報器の温度設定を行うツマミです。

 制御部ヒュ－ズ ：制御部の保護ヒュ－ズです。φ6.4ガラス管ヒューズ5Aを使用してい

ます。

 漏電ブレ－カ ：本機のメインブレ－カです。

 RS-232Cコネクタ ：外部のパソコン等で制御する時に使用します。

 サ－ビスコンセント ：サ－ビス用のコンセントです。AC100V-2Aまでの機器にご使用くだ

さい。

 電源供給タ－ミナル ：付属の電源コ－ドを接続してください。

 排気ポ－ト ：内径15mmの真空ホ－スを取り付けてください。

 ガス1入力ポ－ト ：ガス1のガス入力用ポ－トです。

 ガス2入力ポ－ト ：ガス2のガス入力用ポ－トです。

 真空ポンプ用コンセント ：真空ポンプの電源コンセントです。AC100Vの真空ポンプ用です。

 ガス出力ポ－ト ：ガスフロ－時にこのポ－トよりガスが除出されます。

 外部出力端子台 ：本体内部の情報を外部へ出力する端子台です。

 ポンプヒュ－ズ ：真空ポンプの保護ヒュ－ズです。φ10.3ガラス管ヒューズ15Aを使用

しています。
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■後部端子

本体後部には、外部との取り合いをする信号が端子に出ています。必要に応じて使用してください。

◆12Pの端子について

12P端子番号

1－2 熱電対 ：炉内のR熱電対に接続されています。1番が＋、2番が－です。

レコ－ダ等で温度挙動を記録するときは並列に接続して使用できます。

3－4 アラーム接点出力 ：熱電対断線、過昇温異常等のアラ－ム発生時にメイクする接点出力で

す。

5－6 リセットジャンパー ：プログラムスタ－ト中に、停電等で一時通電がストップし、通電が再

開された時にスタ－ト動作を続行するか、中断するかの設定ができま

す。ジャンパ－線を接続すれば中断、外せば続行します。

出荷時ジャンパ－線は接続されています。

7－8 RUN接点出力 ：運転中にメイクする接点出力です。

9－10 END接点出力 ：運転が終了したとき、1秒間メイクする接点出力です。

11－12 真空計電圧出力 ：ピラニ－真空計のアナログ出力端子です。

11番が＋、12番が－です。

接点出力端子の容量は最大AC200V/3Aです。この容量を超える負荷は接続し

ないでください。内部の部品等が破裂、燃焼等で火災の原因になります。

また、本機及び接続された機器の故障の原因にもなることがあります。

◆RS-232C通信用25Pコネクタについて

付属の専用ケ－ブル（RSｰ232Cクロスケーブル）で、ホストコンピュ－タのRS-232Cコネクタに接

続してください。

専用ケーブルの配線図はKD-232の操作説明書をご覧ください。
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■電気炉使用上の諸注意

●炉内が熱い時は炉扉を開けないでください。火傷、火災の原因になります。

また、熱処理物によっては空気が急に入ることにより爆発する恐れもありま

す。

●本機の炉扉を開けたままで温度上昇を行わないでください。火傷、火災の原因

になります。

●本機の改造、分解は絶対に行わないでください。感電や火災、故障等の原因に

なります。

◆熱処理物について

電気炉で熱処理しますと物によっては物性が変わり、周囲に危険を及ぼしたり、電気炉自身にも悪影

響が出る場合があります。以下の事柄をよく読んでください。

熱処理することによって爆発性の気体が発生する物質は、本機では処理しないで

ください。爆発を起こし死亡・傷害・火災の恐れがあります。

前もって爆発性の気体が発生しないような処理を行ってください。

●熱処理を行うことにより、多量のカ－ボンが発生する樹脂等の熱処理はできるだけ少量で行

ってください。また炉内が黒くなっていますとカ－ボンの付着が考えられますので、大気で

1000℃約1時間空焼きを行ってください。

カ－ボンが付着したまま熱処理を続けますと、ヒ－タ－が断線する恐れがあります。

●熱処理を行うことにより、物質から発生するガスや液体により、炉の断熱材、ヒ－タ－、炉

床板、板金、を損傷させる場合があります。

熱処理を行う際は、充分材料をお調べください。

●処理物と断熱材が接触していますと反応を起こして融着したり、ヒ－タ－が断線する恐れが

あります。

・長時間ご使用にならなかった場合は断熱材が吸湿していますので、ご使用前に空焼き（800℃で1時

間程度）されることをおすすめします。

◆断熱材について

●本機の発熱体は熱効率、温度分布を良くするために、軽量の断熱材を使用しています。

この為、処理物が熱板に接触しますと損傷の恐れがありますので、処理物の出し入れのとき

には、左右の熱板に接触させないようにご注意ください。

また熱処理物から発生するガス・液体の種類によっては断熱材の破損、ヒ－タ－の断線等も

考えられますので前もってご確認ください。

（参考）ヒ－タ－材質 Al 6%

Cr 23%

Fe 71%

断熱材材質 Al O 48%２ ３

SiO 52%２

●炉内が600℃以上の高温の時に、扉をあけて急速冷却しますと熱板が破損する場合があり

ます。

・ご購入時、または数回の昇温で炉体の断熱材の表面にヒビが入る場合がありますが、性能及び品質

には問題ありません。



- 7 -
W1006100-6

◆常用使用温度と最高使用温度

・常用使用温度

熱処理物から特に腐食性のガスがでない時に、長時間の使用に耐えることのできる温度と定めていま

す。従って、熱処理することによって腐食性のガス・液体等が発生する場合には、常用使用温度、ま

たはそれよりも低い温度で使用していても、比較的短い時間に炉にダメ－ジを与え、ヒ－タ－が断線

したり、炉の断熱材に悪影響を及ぼすことが考えられます。

・最高使用温度

比較的短時間（数時間）なら、腐食性のガスのない条件下で使用できる温度と定めています。従って

長時間の使用には向いていません。

◆発熱体について

当社の電気炉に使用しているPX-DS発熱体は、発熱体最高使用温度が1400℃の高温炉用高級発熱体

です。特に本材は大気中の耐酸化抵抗がきわめて良好で、各種高温炉、電熱機器はもちろんのこと各

種電気炉に多く使用されています。

・各種雰囲気ガスの影響

a)大気／窒素

PX-DSは表面にAL O からなる保護皮膜が生成するので、大気中／窒素中で大きな耐酸化抵抗を示２ ３

します。

b)浸炭性雰囲気

発熱体表面に生成したAL O の保護皮膜は内部への浸炭を防ぎ、良好な高温耐食性を示します。な２ ３

お、発熱体を浸炭雰囲気中で使用する前に予め大気中で加熱（1000℃で5時間程度）、その表面に

AL O の保護皮膜を生成させることにより、発熱体内部への浸炭を防ぎ寿命を長くします。このよ２ ３

うにPX-DSの場合、表面に良質の保護皮膜ができるので浸炭性雰囲気中でも比較的良好な結果が得

られます。

c)その他

発熱体表面に生成したAL O 保護皮膜の形成を阻害する物質や保護皮膜と反応して低融点化する物２ ３

質はすべて発熱体にとって有害となります。

●S（イオウ）

H SやSO を含む雰囲気ではSと反応して低融点化するので使用は好ましくありません。２ ２

●ハロゲン/塩類

Cl,F等のハロゲン元素やNa,K等のアルカリ金属の塩類は保護皮膜の形成が阻害されるため

すべて有害となります。

・低い温度での使用

500℃程度、またはそれ以下の温度域でのご使用においては、ヒ－タ－表面に熱処理物から出るカ－

ボンが付着してヒ－タ－が断線する場合があります（ス－ティング現象）。炉内が黒っぽくなってい

る場合は、カ－ボンの付着が考えられますので、一度1000℃で1時間程度、空焼きしてください。カ

－ボンが燃焼し、ヒ－タ－表面にも酸化保護皮膜ができますので長寿命が期待できます。

◆炉扉の構造について

本機の炉扉は断熱材の部分が前後に若干動く構造になっています。これは、長年使用しても炉内と炉

フタの間にすき間が開かないようにする為で、扉を閉めた状態でバネで炉フタを押さえ、常に密着す

る様になっています。扉を開けて炉フタ（断熱材の部分）を押せば、奥にへこみますが異常ではあり

ません。

◆輸送について

移動、修理等で本製品を輸送する場合は、炉内に炉床板等は入れないでくさい。

輸送時に炉内を傷めます。



- 8 -
W1006100-6

■運転前の準備

◆設置上の注意

雨や水がかかる場所への設置はしないでください。感電の恐れがあります。

●本機に接続されている配線、配管等は引っかけ無いようにしっかりと固定して

ください。感電、火災、ガス漏れの原因になります。

●紙・布・カーテン・ビニール類・ヘアスプレー・ガソリン・ベンジン・シンナ

ー・アルコール等燃えやすい物は本機に近づけないでください。

また、畳・じゅうたん・テ－ブルクロスなどの燃えやすい物の上には本機を設

置しないでください。火災の原因になります。

●燃えやすい物が本機の上に落ちてきたり、飛んできたりする場所には設置しな

いでください。火災の原因になります。

●周囲の壁面、他の機器類等から50cm以上離して設置し、周囲に燃えやすいも

のを置かないようにしてください。火災の原因になります。

・KDF75を正常に運転する為に、電源AC100V、50/60Hz、電流容量20A以上の電源を準備してく

ださい。

・塵挨の少ない所で、電源設備に近い所へ設置してください。

・本体を傾けたり、倒したりしますと流量計の値に誤差が出る可能性があります。水平な位置で動作さ

せるようにしてください。

・設置場所の移動等の時の為に、梱包材料は保管しておいてください。

◆配線作業

●本機に電源コードを接続する場合は必ず電源供給側のブレ－カ（電源遮断機）

を遮断してから作業を行ってください。感電の恐れがあります。

●ヒ－タ－交換・熱電対交換をされる場合は必ず本機のブレ－カ（電源遮断機）

を遮断してから作業を行ってください。感電の恐れがあります。

●配線工事は電気設備技術基準や電力会社の内線規定に従って安全確実に行って

ください。また、指定の電圧以外の電源は使用しないでください。火災の原因

になります。

●本機に電源コードを接続する場合は必ず電源供給側のブレ－カ（電源遮断機）

を遮断してから作業を行ってください。感電の恐れがあります。

●電源コ－ド接続端子部のネジは強く締付けてください。端子部が発熱し火災の

原因になります。

●本機に電源コードを接続する際には必ずア－ス工事も行ってください。感電の

原因になります。

●本機への電源供給は付属の電源コードを使用してください。やむを得ず他の電

源コードを使用される場合は、電源コードの許容電流が本機に適切か製造元に

お問い合わせください。誤った電源コードを使用しますと、電源コードが発熱

し火災の原因になります。

●電源コードの上に重い物を置かないでください。電源コードが破損し火災や感

電の原因になります。

●本機に接続されている配線、配管等は引っかけ無いようにしっかりと固定して

ください。感電、火災、ガス漏れの原因になります。
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・本体後部の電源供給タ－ミナルに付属の電源コ－ドを接続します。AC100V間がAC100V入力、Eは

ア－ス端子です。電源コ－ドの他端をAC100V単相 20A以上の専用電源回路に接続してください。

AC100Vラインは白色、黒色線を使用してください。

◆炉床板の設置

・付属の炉床板を炉内の底に敷いてください。

●炉床板に直接材料を置きますと、炉温より低くなる可能性がありますので、できるだけ炉中

央に置くように耐火物等のスペ－サで調節してください。

●炉床板は、炉内の断熱材を守るために必ず必要な物です。炉床板のない状態で使用すること

は絶対に避けてください。

●炉床板と材料が反応してお互いに損傷することがありますので、材料と反応しないトレイや

ルツボに材料を入れてから炉床板に置いてください。

◆配管作業

１．真空ポンプKD-50VPの接続

・ポンプを水平に置き、OILキャップを外して、オイルレベルゲ－ジの中央まで付属のオイルを入れてく

ださい。約270mL入ります。

・吸気管に取り付けてあるキャップを取り外して、付属の真空ゴムホ－スで接続します。

・本体後部の排気ポ－トに真空ゴムホ－スの他端を差し込み、真空ポンプを接続します。

真空ポンプの電源コ－ドは真空ポンプコンセントに差し込んでください。

●設置されている場所の気温が低い場合、真空ポンプのオイルの粘度が高くなり、真空ポンプ

が起動しにくくなります。この状態で真空ポンプを起動させますと、ヒュ－ズが断線したり

電子部品が壊れたりする恐れがありますので、気温が高くなるまで待ってから運転してくだ

さい。

●真空ポンプのオイルを入れる際は規定の量（水平位置でオイルゲ－ジの中央まで）を入れて

ください。入れすぎますと圧力が上がりオイルゲ－ジが破裂します。

●真空ポンプのオイルは必ずSMR100をご使用ください。他のオイルを使用しますと起動不

良を起こす場合があります。

２．ガスの接続

・ガスフロ－処理を行った場合に処理ガスがガス出力ポ－トより出されます。必要に応じて排気処理配

管してください。なお、この配管の流量抵抗が大きいと炉フタからガスが漏れますので、できるだけ

流量抵抗が少なくなるように配管してください。

炉内には可燃性ガスを流さないでください。爆発を起こし死亡・傷害・火災の恐

れがあります。

●炉内に酸素・空気等の支燃性ガスを流す場合は、熱処理物が急激に燃焼して爆

発の恐れがありますので熱処理される量を良く考えた上で処理を行ってくださ

い。処理物の量が不安な場合は製造元までお問い合わせください。

●本機で使用できるガスは、窒素等の不活性ガス、酸素ガスに限ります。ただし

これらのガスについても、熱処理物や熱処理物から発生するガスと急激に反応

する場合は使用できません。爆発の恐れがあります。その他のガスについては

当社までお問い合わせください。

●ガスを炉内へ導入するとき、ガスの種類によっては、熱処理物がガスと激しく

反応し、爆発の恐れがあります。導入ガスと激しく反応する熱処理物は使用し

ないでください。
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流量値を正確に読むために、供給圧力は調圧器で0.1MPaに調圧して使用してください。

0.1MPa以上に調圧しますと流量計が破損する場合があります。

◆炉体の乾燥及び到達圧力が悪い場合の処理

炉体内部に使用している断熱材は空気中の湿気を非常に吸収しやすいものです。このため炉の扉を開

けたままにしておいたり、使用頻度が低い場合に湿気の影響で真空度が上がらなくなったり、熱処理

作業に悪影響が出ることがあります。使用しないときは炉扉を閉めて、さらに真空状態にしておいて

ください。

もし、多く湿気を吸収した場合は、真空ポンプを動作させて800℃程度で数時間空焼きを行ってくだ

さい。湿気具合により空焼き時間は異なりますが湿気を多く含んでいる場合、数十時間空焼きが必要

なこともあります。空焼き後、真空度が上がらなければ再度空焼きを行ってください。湿気具合がひ

どい場合は真空ポンプのオイルに水分が混入しますので真空ポンプのオイル(MR100)を新品に入れ換

えてください。

■プログラムコントロ－ラの概要

このプログラムコントロ－ラは温度制御、真空引き、真空解除、ガス1、ガス2の各条件値をプログラム

することにより自動で動作させることができます。以下主な動作と表示の説明を行います。

◆プログラム動作

プログラムキ－を押すことにより、この動作になります。このモ－ドでプログラムを組みます。

詳しいことは”■プログラム方法”をご覧ください。

◆プログラム運転動作

プログラムを組み、スタ－トさせることにより自動運転を行います。プログラムは1パタ－ンに20セ

グメント組めます。パタ－ンは00～39の40パタ－ンで40～49の10パタ－ンはリンク専用パタ－ン

です。運転中にＡＴキ－を押すことにより自動でPID定数を計算します。

◆マニアル運転動作

待機中にマニアルキ－を押し、温度設定をして温度を上昇させることができます。

使用方法は、まずマニアルキ－を押します。上段表示が設定温度で下段表示が現在温度です。設定温

度に現在温度が一致するようにON／OFF制御を開始します。

設定温度を変更するには、エンタ－キ－を押して、上段表示が点滅中に設定温度をテンキ－により入

力して再びエンタ－キ－を押します。

マニアル運転の解除は再びマニアルキ－を押します。

注意）マニアル温度は一度設定を行うとその温度を記憶しています。マニアル動作を開始すると以前

記憶した温度に無条件で温度制御しますので、誤ってマニアル動作を開始した場合、温度上昇

しないように設定温度を0℃にしてマニアル動作を解除してください。
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◆表示の説明

運転 ：プログラムが運転中に点灯します。

マニアル ：マニアル運転中に点灯します。

プログラム ：プログラム動作中に点灯します。又、運転中のプログラム変更動作中に点滅し

ます。

AT ：オ－トチュ－ニング中に点滅します。

真空ポンプ(左上) ：運転動作中に真空ポンプがONすると点灯します。

大気リ－ク(左上) ：運転動作中に大気リ－クがONすると点灯します。

ガス1(左上) ：運転動作中にガス1がONすると点灯します。

ガス2(左上) ：運転動作中にガス2がONすると点灯します。

真空ポンプ(中央) ：実際に真空ポンプがONしているとき点灯します。

大気リ－ク(中央) ：実際に大気リ－クがONしているとき点灯します。

ガス1(中央) ：実際にガス1がONしているとき点灯します。

ガス2(中央) ：実際にガス2がONしているとき点灯します。

SP ：上段表示が設定温度を表示のときに点灯します。

OUT ：上段表示が運転中の操作量を表示のときに点灯します。

PV ：下段表示が現在温度を表示のときに点灯します。

TIM ：下段表示が時間の関係を表示のときに点灯します。

《操作パネル》

パタ－ン セグメント

  



S P

OUT

P V

TIM

真空ポンプ

大気リ－ク

ガス １

ガス ２

真空ゲ－ジ

 
Pa

ピラニ－真空計
ON

OFF

熱電対断線

過昇温異常
運 転 ﾌﾟﾛｸﾞﾗﾑ ﾏﾆｱﾙ Ａ Ｔ パ ス

ｴﾝﾀ-

１ ２ ３ ０

４ ５ ６

７ ８ ９

ガス出力

大気リ－ク

真空ポンプ

ガス １

ガス ２

チェックバルブ

表 示

切 替

表 示

切 替
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■プログラム方法

本機は温度コントロ－ル、真空、ガスのコントロ－ルを前もってプログラムしておくことにより、すべ

て自動で処理することができます。

以下にプログラム例を示し、これに基づいてパタ－ン05にプログラムしていきます。

◆温度パタ－ンと時間のプログラム

１．テンキ－を押し、パタ－ン表示をにします。

２．プログラムキ－を押し、プログラムモ－ドにします。キ－の上部のランプが点灯します。

３．セグメント00の温度は20℃ですのでエンタ－キ－を押してテンキ－で にします。正しけれ

ばエンタ－キ－を押します。この要領で下段表示に （10分）とプログラムして、エンタ－

キ－を押します。

４．キ－を押してセグメントを01にします。

５．エンタ－キ－を押してテンキ－でセグメント01の温度500℃を入力します。正しければエンタ－キ

－を押します。

６．20℃から500℃までの時間は15分ですので､同様にテンキ－で下段表示に と入力し、正し

ければエンタ－キ－を押します。

７．セグメント02は700℃まで10分間で上昇させます｡上段の温度表示は 、下段の時間表示は

と入力してください。

８．キ－でセグメントをにします。

９．ここではセグメント02で組んだ温度、700℃で10分間保持します。テンキ－で上段の表示を 

、下段の表示を にしてください。

以上同じ要領でセグメント05までプログラムしてください。

温度と時間はこれでプログラムできましたので、次に真空ポンプ、大気リ－ク、ガス1、ガス2の動

作をプログラムします。
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◆真空ポンプの動作

１．セグメントを00にしてキ－を押し、”真空ポンプ”のランプが点灯する状態にします。

２．セグメント00ですぐに真空ポンプを25分間動作させますので、エンタ－キ－を押してテンキ－で上

段表示を 、下段表示を にします。

３．真空ポンプはセグメント04でも行いますので、キ－でセグメントにします。

４．セグメント04に移ってから20分間真空ポンプを動作させますので上段表示を 、下段表示を

にします。

◆大気リ－クの動作

１．キ－を押して”大気リ－ク”のランプが点灯するようにします。

２．大気リ－クの動作はセグメント05に入ってから5分後に10分間行います。

３．キ－でセグメントをにします。

４．エンタ－キ－を押して､テンキ－で上段表示を ､下段表示を にします。（下段の1

5はセグメントの始まりからの時間を示しますのでここでは10分間動作することになります）

◆ガス1の動作

１．キ－を押して”ガス1”のランプが点灯するようにします。

２．セグメント02の10分間ガス1を動作させますので、キ－でセグメントにします。

３．エンタ－キ－を押して､テンキ－で上段表示を ､下段表示を にします。

◆ガス2の動作

１．キ－を押して”ガス2”のランプが点灯するようにします。

２．セグメント03の10分間ガス2を動作させますので、キ－でセグメントにします。

３．エンタ－キ－を押して､テンキ－で上段表示を ､下段表示を にします。

◇真空ポンプ、大気リ－ク、ガス1、ガス2のON時間が次のセグメントにまたがる場合以下のようにプロ

グラムすることもできます。

・上段表示にセグメントに入ってからONさせるまでの時間、下段表示は。

次にOFFするセグメントを表示させ、上段表示は、下段表示はセグメントに入ってからの時

間を入力します。

－例－ 上記プログラム例の2回目の真空ポンプ動作

“真空ポンプのランプ”を表示させ、セグメントの上段表示を 、下段表示をに

し、セグメントの上段表示を下段表示を にする。上段表示をにするに

は、上段表示を点滅させておいて（消去）と入力します。

◆プログラムの消去方法

・消したいパタ－ンをテンキ－で選び、プログラムモ－ドにします。エンタ－を押し、上段表示を点滅

させて、を入力すれば、選ばれていたパタ－ンすべてが消去されます。

－例－ パタ－ン05のセグメント04以降を消去する場合

・テンキ－でパタ－ンをにする。

・キ－でセグメントをにして、エンタ－を押し、上段表示を点滅させてから、を入

力 してください。

－例－ ガス1の動作を消去する場合

・プログラムモ－ドにして、テンキ－でセグメントを、“ガス1”のランプが点灯するようにしま

す。エンタ－キ－を押して上段表示を点滅させ、を入力します。

以上でプログラムは終わりましたが、用途に応じてPID定数のセット、ソ－クストップ、リンクパタ

－ンプログラム等の設定ができます。

以下の要領でプログラムしてください。
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◆PID定数のセット

このコントロ－ラは、3種類の異なったPID定数を各セグメントに割り当てることにより、最適な温度

制御ができます。一般にPID定数は、炉内温度領域と炉内の熱処理物の量によって最適値が異なります。

本機では3つのPID定数を使用頻度の高い温度領域を3つに分け、空積状態でPID組1は500℃、PID組

2は700℃、PID組3は900℃付近で最適のコントロ－ルが行えるように各定数が予め記憶されていま

す。この3つの定数は、P-16の ”オ－トチュ－ニング操作”で簡単に変更が可能です。

このプログラム例では、PID組1をセグメント00、01に、PID組2をセグメント02、03に、PID組

3をセグメント04、05にセットしてみます。

１．プログラムモ－ドにしてセグメント表示をにします。

２．キ－を押し、上段の表示が になるように操作します。

３．エンタ－キ－を押し、テンキ－で表示を にし、正しければエンタ－キ－を押します。

（初期値は です。）

４．キ－でセグメント01も を にします。

５．セグメント02､03はPID組2ですので、テンキ－で をそれぞれ にします。

６．セグメント04､05はPID組3ですので、テンキ－で をそれぞれ にします。

◆ソ－クストップのセット

このコントロ－ラは時間優先で進行していきますので、目標温度に達しなくても、そのセグメントの

時間が経過すれば次のセグメントに移ってしまいます。従って炉の性能以上の温度上昇になるように

プログラムしますと、目標温度になる前に次のセグメントに移ります。これを防ぐために目標温度の

±1～99℃の範囲にはいるまで進行時間を止めるようにプログラムできます。これがソ－クストップ

のプログラムです。

ソ－クストップは設定されたセグメントの温度に対して働きます。セグメントの設定時間経過後、S

P値（設定温度）±ソークストップ温度にPV値（現在温度）が達していない場合、TIMランプが点滅

を開始し範囲に入るまで次のセグメントには移りません。温度幅設定を0℃にしますとソ－クストップ

動作は行いません。

１．プログラムモ－ドで.. を表示するようにし、キ－でソ－クストップを必要とするセグメン

トにします。エンタ－キ－を押して好みの温度幅1～99℃を入力します。

２．初期値は になっていますのでソ－クストップを必要としない場合は変更の必要はありませ

ん。

◆リンクパタ－ンプログラム

このプログラムコントロ－ラは10種類のリンク専用パタ－ンを備えています。

パタ－ン40～49がそのパタ－ンです。

リンクパタ－ンプログラムとは、それぞれプログラムが組まれたパタ－ンを任意に順次運転させる為

の機能です。最大20パタ－ンのプログラムがリンクできます。

ただし、リンクできるパタ－ンは00～39のパタ－ンです。

以下リンクパタ－ンのプログラムについて説明します。

１．テンキ－を押し、パタ－ン表示をにします。プログラムキ－を押してプログラムモ－ドにしま

す。メイン表示の左半分はリンク番号（整理番号）で、右半分がリンクするパタ－ンです。

２．エンタ－キ－を押してください。右半分が点滅しますのでテンキ－で好みのパタ－ンを入力してく

ださい。エンタ－キ－で決定です。上下（00番、01番）の入力が終わりましたらキ－で番号を

02番、03番にしてパタ－ン入力を行ってください。

３．全ての入力が終わりましたら、プログラムキ－を押しプログラムモ－ドを解除してください。

キ－でプログラム内容が確かめられます。

４．リンクパタ－ンプログラムの消去方法は、プログラムモ－ドで消したい番号の表示にし99を入力し

てください。その番号以降の番号は全て消去されます。
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◆プログラムマップ
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■その他の設定

◆通信ボ－レ－トの設定

１．待機状態時にエンタ－キ－を押しながらプログラムを押しますとセットアップモ－ドになります。

上段表示が. で下段表示が になっています。

これはアラ－ム温度の設定値ですから変更しないでください。

２．キ－で上段表示をに合わせます。エンタ－キ－を押してテンキ－で0～3の値を入力し

てください。

0...9600bps、1...4800bps、2...2400bps、3...1200bpsです。

３．解除はプログラムキ－を押してください。

■運転操作

前記の項でプログラムされた内容を実際に運転してみます。プログラムされた温度の上限が900℃です

ので、過昇温警報設定器は1000℃前後にセットしておきます。

このプログラムではガスを使用します。0.1MPaに調圧したガスを本体後部のガス入力に配管し、ガス

スイッチを入にし､流量を設定し､ガススイッチを自動に戻しておきます。

・コントロ－ラのパタ－ンをテンキ－でにします。

・運転キ－を押せばスタ－トします。

◆スタ－ト中のその他の動作

１．プログラムの確認、変更

・プログラムキ－を押すと、プログラムランプが点滅し、このモ－ドに入ったことを示します。

・プログラムを行った要領でプログラム内容の確認、変更ができます。

ただし、現在進行中のセグメントの内容は変更できません。またパタ－ンの削除セグメントの削除

もできません。

・確認、変更が終われば再びプログラムキ－を押してください。解除されます。

２．スタ－ト中のパス動作

・現在処理しているセグメントをキャンセルして、次のセグメントに移るときパスキ－を押します。

３．オ－トチュ－ニング操作

・最適の温度コントロ－ルをするために、必要に応じてPIDのオ－トチュ－ニング操作を行います。

PID定数は処理温度、処理物の量に左右されますので、熱処理条件に合わせてオートチューニング操

作を行います。

操作方法は運転中の上昇時間中または保持時間中に、目的の温度になった所でＡＴキ－を押します。

オ－トチュ－ニング動作に入ると、ATランプが点滅し、オ－トチュ－ニング動作に入ったことを知

らせます。オ－トチュ－ニングが終われば消灯し、運転されているエリアの定数が書き換えられま

す。オ－トチュ－ニングの途中解除はＡＴキ－をもう一度押します。

オ－トチュ－ニングはPV（現在温度）に対して計算を行います。

※PIDコントロールの詳細はP-21を参照。

４．上下表示切替キ－

・温度コントロ－ルの状態が、このキ－を押すことにより確認できます。

SP（セットポイント） ：そのセグメントの設定温度を表わします。

OUT（アウト） ：現在の操作量を表わします。

TIM（タイム） ：セグメントの経過時間を表わします。

PV（プロセスバリュー） ：現在の炉内温度を表わします。
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■他の操作

◆停電時の動作

・運転中に停電が発生し、復帰したときに、前の状態から続けて運転を実行するのか、運転を停止する

のかの選択ができます。"■後部端子"の項を参照してください。

・出荷時は停電復帰時には、運転を停止するようにセットされています。

停電になりますと、冷却用ファンが動作しません。その為、炉内が熱いと外装ケ

－スが異常に熱くなる可能性があります。触れたりしないでください。

火傷する恐れがあります。

◆ガスフロ－操作

・処理物をガスフロ－で熱処理し、アウトガスを使用する場合は、本体後部のガスアウトから処理ガス

が出力されます。このとき炉フタからガスが漏れるのを防ぐために、炉フタを押えることができます。

・大気状態のときに、炉フタのハンドルをまわしてネジが当たってから約半回転さらに回します。

処理が終わって炉フタを開けるときは必ずハンドルをゆるめてから開けてください。

◆流量計の取り扱い

・流量計は指定以外のガスを使用すると正確な値を表示しません。

・流量の読み取り指示は、ボ－ルフロ－トの中央で読み取ります。ガラス管がレンズのようになります

のでボ－ル水平高さの位置で読んでください。

・フロ－ト式流量計は、入力と出力の圧力の違いにより、流量が異なります。本機は0.1MPaで調整して

ありますので、ガス入力側にレギュレ－タを入れ、0.1MPaに調圧して使用してください。

《取り扱い上の注意》

●この流量計は微少流量を計測するためテ－パ管と、フロ－トとのすき間が非常に少なくなっ

ています。ゴミ、水分等が入りますと詰まったり、不安定になったりしますのでフィルタ－

を入れて使用されることをおすすめします。

●急激に、圧力、流量が変化しますと、フロ－トが飛び上がり、ガラスが割れる場合がありま

す。レギュレ－タを入れて調圧してから使用してください。

●ニ－ドルバルブは、力一杯回さないでください。内部の部品がつぶれ、流量制御ができなく

なります。

《流量計の指定外のガス流量について》

窒素、酸素以外のガスを使用するときは、下表の変換表を参照して換算してください。

２ ２ ２使用ガス種 He Ar Ne Xe CO Air O N

窒素流量値 2.65 0.83 1.18 0.46 0.80 0.98 0.94 1.00

酸素流量値 2.83 0.89 1.26 0.49 0.85 1.05 1.00 1.07

－例－ 酸素の流量計側にヘリウムを流し、その時の値が1L/minの時

1×2.83=2.83となり、実際は2.83L/min流れたことになる。
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◆真空ポンプKD-50VPの取り扱い

●真空ポンプの吸気口を手など身体でふさいで運転しないでください。うっ血す

る恐れがあります。

●真空ポンプの排気口をふさいで運転をしないでください。真空ポンプが破裂す

る恐れがあります。

・この真空ポンプは真空引き専用のポンプとして設計、製作されたゲ－デ型2段油回転ポンプです。

《真空ポンプオイルの交換方法》

１．真空ポンプのオイルは長時間使用したり、水蒸気等を吸引しますと到達圧力が悪化します。

オイルゲ－ジからみてオイルが白濁してきたり、褐色に変色したときは速やかに新しい専用オイル

と交換してください。汚れたまま放置しておくと、ポンプの性能が復帰しない場合があります。

２．排気孔キャップを外し、排油栓をはずして古い油を抜き出し、ほぼ抜き終わったところで、ポンプ

の吸気管を大気に開放して数秒間運転し、ポンプ内部の油も抜き出してください。

３．排油栓を取り付け、排気孔から新しい専用の真空ポンプ油を規定量注入し、排気孔キャップを取り

付けてください

※オイル（SMR-100）は販売店にお申し付けください。

《その他》

・オイルの交換は使用状況にもよりますが、汚れていなくても半年に一度程度交換してください。

◆ブルドン管真空計

ブルドン管真空計はその構造上、誤差が±10％(FS)程度生じることがありますので、読み取り時に注

意してください。

◆ピラニ－真空計について

◇ピラニ－真空計基本仕様

１）測定圧力範囲 0.4～2700 Pa

２）測定箇所 １箇所

３）測定精度 ±15% 51～760 Pa

±30% 10～1000 Pa

４）レコ－ダ出力 DC 0～10 V

５）測定方法 定温度型

◇ピラニ－真空計の取り扱い

・ピラニ－真空計のON/OFFキ－を押しますと電源が入ります。全ての表示が点灯してしばらくする

と、真空値を表示します。測定は、通電後1分以上経過し、指示の安定した後に行ってください。

また、精密な測定を行う際は、少なくとも通電後10分以上経過して、測定子の温度平衡が十分に成

り立った後に行ってください。

・ピラニ－真空計は、全ての気体に対して感度を持っていますが、その値は気体の種類によって異な

ります。本機は気体を窒素（N ）とみなし、圧力を指示します。よって、アルゴン等のガスでガス２

置換を行うとピラニ－真空計の反応が遅い場合があります。

◇表示について

１．到達圧力が2.7×10 Paより高い圧力の時は、.で表示が点滅します。３

２．到達圧力が4.0×10 Paより低い圧力の時は、表示が.になります。－１

３．表示が.で点滅表示の時は、センサ－断線の表示ですので後部パネルを取り外してセンサ－

の交換を行ってください。センサ－の型番は”ピラニ－測定子 WP-01”です。

◇レコ－ダ出力

後部の外部出力端子11-12番がピラニ－真空計のレコ－ダ用電圧出力です。圧力指示値とレコ－ダ

出力電圧の関係は、次頁の"圧力－レコ－ダ曲線"のグラフを参照してください。

又グラフ外の表示時の電圧は下記の通りです。

.で点滅表示の場合 ：0.00 V

.(Pa)で点滅表示の場合 ：8.03 ～ 10.00V

.で表示の場合 ：0.77V以下0.00Vより上
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◇Pascal 圧力－レコ－ダ曲線
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■安全装置、警報機能について

◆過昇温警報設定器

・本機は万一何らかの原因で温度コントロ－ルが不能になり異常上昇した時、安全の為に別系統の過昇

温警報設定器を備えています。後部パネルのつまみを回して、使用される温度より100～200℃程度

高めに設定してください。設定された温度よりも炉内の温度が高くなった時は、過昇温異常ランプが

点灯し、ヒ－タ－制御回路が遮断され後部の外部取合端子の3－4間の接点が閉じます。3－4番間は無

電圧接点出力で200V,3Aまでの電力を開閉できます。

・過昇温異常になったときは、異常になった原因を取り除いてから、過昇温異常設定器の温度を上げる

か、炉内温度が下がるまで放置してから再度電源を入れてください。

※設定温度は±30℃程度の誤差があります。

◆熱電対断線警報について

・熱電対が断線した場合、熱電対断線ランプが点灯しヒ－タ－制御回路が遮断されます。またパタ－ン

表示、セグンメトの表示がブランクになり上段表示に.が表示され、ブザーが3回鳴ります。

・後部パネルを取り外し熱電対を交換してください。

（熱電対交換の詳細は販売店にお問い合わせください。）

◆電源OFF後の冷却ファン動作

・外装ケ－スの温度上昇を防ぐために、電源スイッチをOFFにしても炉内温度が300℃程度以下になる

までファンが動作を続けます。

炉内が300℃以上の時は本機のブレ－カを遮断したり、元の電源を遮断したりし

ないでください。冷却用ファンが停止し、外装ケ－スが異常に熱くなる可能性が

あります。触れたりしますと、火傷する恐れがあります。

本機のブレ－カや元の電源を遮断しますと、冷却ファンが回らず外装ケ－スの温度が上昇し、

本体にダメ－ジを与える可能性がありますのでしないでください。ブレ－カを遮断する場合

は、冷却ファンが止まっていることを確認の上、遮断してください。

◆プログラムコントロ－ラの異常について

・PV（現在温度）の異常や機器の異常を検出した場合、メイン表示上段にアラ－ムメッセ－ジを表示し

ます。その時、機器の運転等は中止します。以下にアラ－ムメッセ－ジ表を記載します。

アラーム表示 内 容 処 理

. 熱電対断線 熱電対交換を行ってください

. 異常温度上昇 修理依頼をしてください

 RAM内容の破損 プログラム等を再度行ってください
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◆後部パネルの取り外し方

右図のネジ7個を取り外し、後部パネルを

取り外してください。

パネルを取り外しますと、ファンのコ－

ドがつながっていますので、コネクタを

外して取ってください。

この後部パネルを取り外してピラニ－測

定子、熱電対等の交換ができます。

■用語解説

１）PIDコントロ－ルとオ－トチュ－ニング

・P動作（比例動作）

設定値に対して比例帯を持ち、その中では操作量がその偏差に比例する動作を比例動作という。現

在温度が比例帯より低ければ操作量は100％、比例帯に入れば操作量は偏差に比例して徐々に小さ

くなり、設定値と現在温度が一致すれば操作量は50％となる。つまりON／OFF動作に比べるとハ

ンチングの小さい滑らかな制御が可能になることになる。

・I動作（積分動作）

比例動作では必ずオフセットの発生がある。そこで比例動作に積分動作を組み合わせて使用するこ

とで、時間の経過に従いオフセットがなくなり制御温度と設定温度が一致するようになる。

・D動作（微分動作）

比例制御と積分動作を組み合わせても、制御結果に対する訂正動作なのでどうしても応答が遅くな

ってしまう。微分動作はこれをおぎなうためのもので、偏差の生じる傾斜（微分係数）に比例した

操作量で訂正動作を行う。これによって急激な外乱に対して大きな操作量を与えて、いち早くもと

の制御状態に戻るように働く動作である。

・PID動作

PID動作は上記で説明した比例動作、積分動作、微分動作を組み合わせたもので、ムダ時間のある制

御対象にすぐれた制御結果をもたらす。

・オ－トチュ－ニング

どのような制御対象にも最適な制御を行うように比例帯幅、積分時間、微分時間を計算すればよい

が、一般的には不可能である。このためオ－トチュ－ニング機能を利用して最適な3つの定数をコン

ピュ－タに計算をさせる方法が多くとられている。本機では限界感度を用いてオ－トチュ－ニング

動作から3つの定数をコンピュ－タで計算している。
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２）ソークストップ機能

例えば温度上昇速度(t2)を非常に早くプログラムした時の運転結果について

・ソークストップ温度0℃の時

理想の温度上昇に炉が追従せずに、設定

温度（SP）に達していないのにt2が経過

し、t3の保持動作に入ってしまう。

・ソークストップ温度5℃の時

t2が経過しても保持動作に移行せずに、

設定温度±5℃になるまで時間カウント

を停止。±5℃の範囲にはいればt3の保

持動作を開始する。（ソ－クストップ温

度0℃はソ－クストップ機能OFF）

つまり時間優先で運転したいときは、ソークストップを0℃、温度優先で運転したいときはソークス

トップに温度幅を設定すればよい。

■本機の保証について

本機は厳正な社内検査を経て出荷されておりますが、万一製造上の不備、輸送中の事故等、当社の責に

よる故障が発生した場合には、下記お問い合わせ先、または代理店に申しつけください。

無償にて交換、または修理いたします。

◆保証対象

・KDF75本体

・本体に取り付けられているオプション

・納入直後の付属品

◆保証範囲

・納入時、輸送上の不具合による損傷がある製品。

・納入日から保証期間（1ヶ年）以内の製品。

但し炉のヒ－タ－、断熱材、熱電対は保証対象外になります。

※ヒーターと断熱材はユニット式のため、どちらかのみの交換は出来ません。

・保証期間中で使用温度範囲、使用電源等、仕様の条件内でご使用になっているにもかかわらず、基本

性能を満足していない製品。

◆保証範囲外

・納入より1ヶ年を過ぎている製品。

・天災によって発生した故障、不具合。

・取扱上の不注意、誤った使用法によって発生した故障、不具合。

・使用中の測定子、他の付属品の破損。

・異常環境下における故障、不具合。

・当社の認可していない人の修理や改造による故障、不具合。

お問い合わせ先

おおやけいしごおりちょう

〒607-8187 京都市山科区大宅石郡町130

TEL.075-571-1000・FAX.075-572-9000

E-mail denken@kdf.co.jp

HomePage http://www.kdf.co.jp/


