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Made in Germany

Nabertherm od ponad 60 lat opracowuje i produkuje piece przemystowe do réznych zastosowan, zatrudniajgc
ponad 350 pracownikéw na catym $wiecie. Swiadectwem sukcesu firmy jest 150 000 klientéw w stu krajach $wiata.
Wysoka wydajno$¢ wtasnej produkciji oraz bogata oferta piecow standardowych to czynniki zapewniajace krotkie
terminy dostaw.

Standardy jakosci i niezawodnosci

Poczawszy od piecow standardowych, po najnowoczesniejsze, elastyczne urzadzenia z przeno$nikami i
urzadzeniami zatadowczymi. Kompletne procesy produkcyjne w zakresie obrébki cieplnej realizowane sg w oparciu o
dostosowywane indywidualnie rozwigzania systemowe.

Nowoczesna technika sterowania, regulacji i automatyki, opracowana przez firm¢ Nabertherm, umozliwia kompletne
sterowanie oraz nadzorowanie i dokumentowanie procesu.Szczeg6towa analiza konstrukcji instalacji w duzym
stopniu wptywa na zwigkszenie jej konkurencyjnosci, zwiekszajac doktadnosc¢ regulacji temperatury i sprawnos$¢
energetyczng oraz wydtuzajac okres eksploatacii.

Ogolnoswiatowa dystrybucja - blisko klienta

Dzigki naszej sieci dystrybucyjnej na catym $wiecie mozemy zapewni¢ Panstwu doskonate doradztwo i opieke
na miejscu. Dtugoletni partnerzy handlowi oraz wtasne spotki dystrybucyjne na wszystkich waznych rynkach
zapewniajg indywidualng opieke nad klientem i doradztwo na miejscu. Wykonane przez nas piece i instalacje u
klientow zapewniajacych nam referencje znajdujg sie rowniez w Paistwa poblizu.

Obstuga klienta i cze$ci zamienne

Nasi eksperci z zespotu serwisowego sg do Parfistwa dyspozycji na catym $wiecie. Ze wzgledu na duzy udziat
produkcji wtasnej dostarczamy czes$ci zamienne z magazynu lub mozemy je wyprodukowac i dostarczy¢ w krotkim
czasie.

Doswiadczenie obejmujace szeroki zakres zastosowan

Oprécz piecow do odlewni oferta firmy Nabertherm obejmuje szeroki asortyment piecow standardowych i instalacji
przeznaczonych do réznych zastosowan. Modutowa konstrukcja naszych produktéw, przeznaczonych do stosowania
w wielu dziedzinach, umozliwia rozwigzanie takze Paristwa problemu bez dokonywania kosztownych adaptacji. Nasz
dziat badawczo-rozwojowy przeprowadza proby, korzystajac z naszej nowoczesnej techniki.
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Przechylne piece tyglowe KB, paliwowe,

do topienia i przetrzymywania

Instalacja piecow topielnych, sktadajaca
sie z dwoch piecow KB 360/12 z pomostem
roboczym

Agregat hydrauliczny z niepalnym ptynem
hydraulicznym

Dwustopniowy palnik, zamontowany na
state do korpusu pieca

Paliwowe przechylne piece tyglowe z typoszeregu KB charakteryzujg si¢ duzg wydajno$cig topienia. Nadajg si¢ one
szczegOlnie do topienia aluminium i stopow metali niezelaznych. Zastosowanie wysokojakos$ciowych materiatow
izolacyjnych wptywa na bardzo mate zuzycie energii. Dwustopniowy palnik mozna ustawi¢ zaréwno na zasilanie
gazem, jak i na zasilanie olejem.

KB../12 z maksymalng temperaturg komory pieca wynoszacg 1200 °C, do aluminium lub cynku

KB../14 z maksymalng temperaturg komory pieca 1400 °C, do stop6w brazu lub mosigdzu, maksymalna
temperatura ciektego metalu 1300 °C

Opalanie gazem lub olejem

Dwustopniowa regulacja mocy - duza moc do topienia, mata moc do przetrzymywania ciektego metalu, z
automatycznym przetaczaniem

Wysoki stopien sprawno$ci dzigki pracy z nadci$nieniem, zapobiegajacej doptywowi powietrza dodatkowego
Instalacja gazowa, sktadajgca sie z regulatora ci$nienia, filtra gazu, manometru i elektrozaworéw

Mata emisja NOx

Niezawodne nadzorowanie ptomienia

Utatwiajgca obstuge konstrukcja palnika, np. mozliwo$¢ wyjecia gtowicy ptomieniowej po odchyleniu palnika do
tytu

Konstrukcja palnika zgodna z normg DIN 746, czes$¢ 2

Wyzsza wydajnos¢ topienia dzieki palnikowi o duzej mocy i wysokojako$ciowej izolacji

Wielowarstwowa izolacja z porowatych cegiet ogniotrwatych w komorze pieca

Tygiel z grafitu do KB 240 lub z izostatycznie prasowanego grafitu lub SiC od KB 360

Elektrohydrauliczne urzadzenie przechylajace z niepalnym ptynem hydraulicznym Ultra-Safe

Bezpieczne, rownomierne i precyzyjne odlewanie dzigki optymalnemu punktowi obrotu pieca; obstuga agregatu
hydraulicznego za pomoca dzwigni recznej

Spust awaryjny do bezpiecznego odprowadzania ciektego metalu w przypadku peknigcia tygla

Uktad odciagu spalin nad krawedzig tygla, pozwalajacy uzyskac wigkszg o ok. 20% wydajnos¢ topienia niz przy
bocznym odciagu spalin, pokrywa odsuwana w ramach wyposazenia dodatkowego

Zintegrowany uktad zabezpieczajacy, ktory w przypadku pekniecia termoelementu umieszczonego w ciektym
metalu nadal zasila piec ze zmniejszong moca, zapobiegajac skrzepnieciu ciektego metalu

Wskaznik temperatury w komorze pieca stanowi zabezpieczenie przed nadmierng temperaturg. Po osiggnieciu
nastawionej temperatury granicznej wskaznik temperatury wytacza grzanie i wtgcza je dopiero wtedy, gdy
temperatura bedzie nizsza od dolnej temperatury granicznej

Regulacja temperatury w komorze pieca z pomiarem temperatury za tyglem, zalecana podczas wstepnego
topienia

Informacje na temat regulacji temperatury, zob. str. 20/21



MORE THAN HEAT 30-3000°C

KB 400/12

Wyposazenie dodatkowe
Tygiel z izostatycznie prasowanego grafitu lub z SiC o wiekszej przewodnosci ciepinej do KB 240
Wtasciwosci bocznego odciggu spalin z pokrywa odsuwana:
- wysoka jako$¢ ciektego metalu dzigki matemu zgarowi
- mniejsze wchianianie wodoru przez ciekty metal
- mniejsze zuzycie energii podczas przetrzymywania ciektego metalu dzigki pokrywie odsuwanej
- mniejsze obciazenie termiczne dziatajace na operatora nad tyglem
- ok. 20% mniejsza wydajnos¢ topienia niz przy odciggu spalin nad krawedzig tygla
Izolowany kréciec do bocznego odciggu spalin do podtaczenia uktadu ssacego udostepnionego przez klienta
Kotpak odciggu spalin do pieca z odprowadzaniem spalin nad krawedzig tygla
tatwiejszy zatadunek dzigki pomostowi roboczemu lub platformie
Nadzor pekniecia tygla z sygnalizacja optyczng i akustyczng (tylko dla modeli KB ../12)
Modulowana praca palnika z doktadnym przebiegiem temperatury w celu uzyskania optymalnej jakoSci ciektego
metalu podczas jego przetrzymywania
Regulacja temperatury ciektego metalu za pomoca termoelementéw w komorze pieca i w ciektym metalu.
Temperatura pieca jest regulowana w zaleznosci od temperatury ciektego metalu. Zmniejsza sig przeskoki
temperatury, poprawia si¢ jako$¢ ciektego metalu.
Informacje na temat wyposazenia dodatkowego, zob. str. 18/19

Model Tmax Tygiel Pojemno$¢ Wydajno$¢ Zuzycie Zuzycie |Palnik| Wymiary zewn. | Masa
topienia® przetrzymywanie, | topienie | moc w mm
pokrywa zamkn.
°C kg Al | kg Cu | kg Al/h {kg Cu/h kWh/h kWh/kg | kW | szer. | gteb. | wys. | kg
AL
KB 80/12( 1200 TP 287 180 | 550 | 220! - 10 1,3-1,5| 300 |2030 1700 | 1510 | 1800
KB 150/12( 1200 TP 412 330 | 970 | 240° - 1 1,3-1,5| 300 | 2140 | 1900 | 1710 | 2200
KB 180/12(1200| TP 412H 370 | 1200 | 260! - 13 1,3-1,5| 300 | 2140 | 1900 | 1810 | 2400
KB 240/12( 1200 TP 587 570 | - 400" - 15 1,3-1,5| 390 | 2650|2030 | 1810 | 2600
KB 360/12(1200| TBN 800 750 | - 4201 - 17 1,3-1,5| 450 | 2650 | 2080| 1910 | 2900
KB 400/12(1200| TBN 1100 | 1000 | - 4501 - 19 1,3-1,5| 450 | 2650 | 2080|2080 | 3300 Pt 2 ¥
{ |l ¥ )
KB 40/14|1400 | R 400/TP 982 | 120 | 400 - 3302 22 1,0-1,3| 400 | 2070 | 1700| 1770 | 2300 Izolowany kréciec do bocznego odciagu
KB 60/14( 1400 R 500 150 | 500 - 3602 25 1,0-1,3| 400 | 2070 | 1900| 1810 | 2500 lin do podt ia uktad
KB 80/14/1400| R600 | 180 600 | - | 3g02 25 10-13] 400 [2070 | 1900] 190 | 2650 o e et
"Przy 700°C 2Przy 1000°C

3Podano maksymalne wydajno$ci topienia. Podczas rzeczywistej pracy osiaga si¢ ok. 80% tych wartoci.



Przechylne piece tyglowe K (izolacja z cegty ogniotrwatej) i KF (izolacja wtdknista), elektry-
czne, do topienia i przetrzymywania

K 150/12 KF 240/12

Elektryczne przechylne piece tyglowe z typoszeregow K i KF charakteryzuja sie wysoka wydajnoscig topienia przy
bardzo réwnomiernym rozktadzie temperatury w ciektym metalu. W piecach do temperatury 1200 °C mozna topi¢
aluminium i mosigdz. Piece w wersji do 1300 °C mozna wykorzystywac takze do topienia stopow brazu. W celu
uzyskania szybszego nagrzewania przy pracy okresowej mozna wytozy¢ piece izolacjg wtoknistg o matej akumulacji
ciepta (modele KF).

K, KF ../12 z maksymalna temperaturg komory pieca 1200 °C do aluminium i mosigdzu. W zaleznoéci od stanu
tygla maksymalna temperatura ciektego metalu wynosi od 1050 do 1100 °C

K, KF ../13 z maksymalng temperaturg komory pieca 1300°C, odpowiednie takze do stopéw brgzu z maksymalng
temperaturg stopionego metalu 1200 °C

Trojstronne grzanie za pomocg elektrycznych elementow grzejnych umieszczonych na rurach nosnych, co
umozliwia swobodne promieniowanie i tatwa wymiane poszczegdlnych elementow grzejnych

Wielostopniowe sterowanie elementami grzejnymi w piecach o mocy od 50 kW

Grzanie w piecach o mocy do 24 kW sterowane przez trwate i ciche przetgczniki tyrystorowe

\zolacia $cian bocznych z materiatu Sterowanie gr.zanlem z? p9mocq stycerl!«')w w plecacrll 0 mocy powy2e|.24 kw

wtéknistego w modelach KF Wysoka wydajno$c¢ topienia przy dobrej jednorodno$ci temperatury w ciektym metalu

Wielowarstwowa izolacja z porowatych cegiet ogniotrwatych po stronie komory pieca (modele K)
Wielowarstwowa izolacja z materiatu wtoknistego w Scianach bocznych i ksztattek naroznych do mocowania
elementow grzejnych (modele KF)

Tygiel z grafitu do K 240 lub z izostatycznie prasowanego grafitu lub SiC od K, KF 360

Elektrohydrauliczne urzgdzenie przechylajace z niepalnym ptynem hydraulicznym Ultra-Safe

Bezpieczne, rownomierne i precyzyjne odlewanie dzigki optymalnemu punktowi obrotu pieca; obstuga agregatu
hydraulicznego za pomocg dzwigni recznej

Spust awaryjny do bezpiecznego odprowadzania ciektego metalu w przypadku pekniecia tygla

Niepotrzebny odciag spalin

Zintegrowany uktad zabezpieczajacy, ktory w przypadku pekniecia termoelementu umieszczonego w ciektym
metalu nadal zasila piec ze zmniejszong moca, zapobiegajac skrzepnigciu ciektego metalu

Wskaznik temperatury w komorze pieca jako zabezpieczenie przed przegrzaniem. Po osiggnieciu nastawionej
temperatury granicznej wskaznik temperatury wytacza grzanie i wtgcza je dopiero wtedy, gdy temperatura bedzie
nizsza od dolnej temperatury granicznej

Regulacje temperatury w komorze pieca z pomiarem temperatury za tyglem zalecamy podczas wstepnego
topienia

Informacje na temat regulacji temperatury, zob. str. 20/21




3 xK300/12 z platforma zatadowcza do topienia aluminium

Wyposazenie dodatkowe

Tygiel z izostatycznie prasowanego grafitu lub z SiC o wiekszej przewodnosci cieplnej do K, KF 240

tatwiejszy zatadunek dzigki pomostowi roboczemu lub platformie
Uktad nadzorowania pekniecia tygla z sygnatem optycznym i akustycznym (tylko dla modeli KB ../12)
Regulacja temperatury ciektego metalu za pomoca termoelementéw w komorze pieca i w ciektym metalu.

Temperatura pieca jest regulowana przez temperature ciektego metalu. Zmniejsza sie przeskoki temperatury,

poprawia si¢ jakos$c¢ ciektego metalu.

Sterowanie grzaniem za pomocg tyrystoréw z wykorzystaniem przycinania fazy, co umozliwia rownomierne

obcigzenie elementow grzejnych

Wielostopniowe sterowanie grzaniem pieca (zob. str. 21). W celu zmniejszenia poboru mocy w trybie
przetrzymywania ciektego metalu wytaczany jest stopieri grzania za pomoca przetacznika lub uktadu

regulacyjnego
Wyzsza moc elektryczna umozliwia zwigkszenie wydajnosci topienia

Informacje na temat wyposazenia dodatkowego, zob. str. 18/19

I
I
l
|

Model Tmax| Tygiel Pojemnos$¢ Wymiary zewn. Moc Masa Wydajnos¢ Przetrzymyw.
wmm topienia’ pokr. zamkn./
otw.
°C kg Al | kg Cu| szer. | gteb. wys. w kW kg kg/h Al | kg/h Cu (kW)
K, KF 10/12[1200] A70 | 20| 70| 1510 | 1240 | 1040 16 750 | 32 472 37 K 360/12
K, KF 20/12(1200| A 150 45| 150 | 1660 | 1360 | 1060 20 940 42! 632 371
K, KF 40/12{1200| A 300 90 | 300 | 1740 1470 1140 26 1270 581 842 3/
K, KF 80/12({1200| TP 287 | 180 | 550 | 1800 | 1700 1180 50 1430 126' 1902 4/10
K, KF 150/12(1200| TP 412 | 330 | 970 | 1870 | 1900 | 1460 60 1800 1471 2202 5/12
K, KF 240/12(1200| TP 587 | 570 - 2010 | 2000 | 1460 80 2290 2101 - 8/17!
K, KF 300/12 (1200 | TP 587H | 650 2010 | 2000 | 1560 80 2400 2101 - 9/18!
K, KF 360/12 (1200 | BUK 800 | 750 2120 | 2100 | 1550 100 2780 | 260! - 11/201
K, KF 400/12 { 1200 [TBN 1100{ 1050 2120 | 2100 | 1700 126 3030 | 295! - 12/22!
K, KF 10/13[{1300| A70 20 70 | 1510 | 1240 | 1040 16 800 321 472 5/82
K, KF 20/13(1300| A 150 45| 150 | 1660 | 1360 | 1060 20 1040 42! 632 5/82
K, KF 40/13{1300| A 300 90 | 300 | 1740 1470 1140 26 1350 581 842 5/82
K, KF 80/13[1300| TP 287 | 180 | 550 | 1800 | 1700 1180 50 1600 126! 1902 6/112
"Przy 700°C 2Przy 1000°C

3Podano maksymalne wydajnosci topienia. Podczas rzeczywistej pracy osiaga sie ok. 80% tych wartosci.



Przechylne piece tyglowe KC i piece tyglowe TC, z pretami z SiC,
do topienia i przetrzymywania

KC 180/14

Elektryczne przechylne piece tyglowe i piece czerpalne z typoszeregéw KC i TC wyr6zniaja sig wigksza wydajnoscig
topienia niz piece do topienia ogrzewane za pomocg drutu oporowego. Piece te sg zaprojektowane do pracy ciggte;.

Maksymalna temperatura komory pieca 1450 °C, w zalezno$ci od stanu tygla takze do stopow brazu o
maksymalnej temperaturze stopionego metalu wynoszacej 1320 °C.

Dwustronne grzanie za pomoca grubych pretéw z SiC, bardzo rownomierny rozktad temperatury

tatwa wymiana pojedynczych elementéw grzejnych

Przetaczanie grzania za pomocag tyrystorow pracujacych z przycinaniem fazy, z regulacjg mocy:

Ogrzewanie z dwoch stron za pomoca Rezystancja pretéw SiC zmienia sie wraz z temperaturg i w wyniku ich starzenia. Uktad regulacji mocy umozliwia
pretow z SiC o duzej mocy prace pieca ze stata moca niezaleznie od stanu elementéw grzejnych.

Duza wydajnosc¢ topienia przy rownomiernym rozktadzie temperatury w ciektym metalu

Wielowarstwowa izolacja z porowatych cegiet ogniotrwatych po stronie komory pieca

Tygiel z SiC

Elektrohydrauliczne urzgdzenie przechylajgce z niepalnym ptynem hydraulicznym Ultra-Safe do modeli KC
Bezpieczne, rownomierne i precyzyjne odlewanie dzigki optymalnemu punktowi obrotu pieca i obstuga agregatu
hydraulicznego za pomocg dzwigni recznej (modele KC)

Spust awaryjny do bezpiecznego odprowadzania stopionego metalu w przypadku peknigcia tygla

Niepotrzebny uktad odciagu spalin

Zintegrowany uktad zabezpieczajacy, ktory w przypadku pekniecia termoelementu umieszczonego w ciektym
metalu nadal zasila piec ze zmniejszong moca, zapobiegajac skrzepnieciu ciektego metalu.

Wskaznik temperatury w komorze pieca stanowi zabezpieczenie przed przegrzaniem. Po 0siggnigciu nastawionej
temperatury granicznej wskaznik temperatury wytacza grzanie i wtgcza je dopiero wtedy, gdy temperatura bedzie
nizsza od dolnej temperatury granicznej

Regulacja temperatury w komorze pieca z pomiarem temperatury za tyglem, zalecana do topienia

Informacje dotyczace regulaciji temperatury, zob. str. 20/21

Potaczenia elementow grzejnych w ro-
zmieszczone pionowo sekcje grzewcze
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TC 80/14

Wyposazenie dodatkowe
tatwiejszy zatadunek dzigki pomostowi roboczemu lub platformie
Informacje na temat wyposazenia dodatkowego, zob. str. 18/19

Pokrywa odsuwana z dobrym usz-
czelnieniem przy ptycie kotnierzowej,
zapobiegajaca stratom ciepta przez otwor
na tygiel

Model Tmax Tygiel Pojemno$¢ Wymiary zewn. w mm Moc Masa Wydajnos¢ topienia®
°C kg Al | kgCu | szer. gteb. wys. w kW kg kg/h Al | kg/h Cu
KC 20/14 1450 A 150 45 150 1710 | 1900 | 1050 36 1500 80! 1202
KC 40/14 1450 A 300 90 300 | 1770 | 1900 1100 36 1600 80! 1202
KC 80/14 1450 TCP 287 200 650 | 1880 | 1970 1160 48 1900 120° 1802
KC 150/14 1450 TCP 412 300 | 1000 | 2000 | 2070 | 1300 66 2700 140° 2202
KC 180/14 1450 | TCP 412H - | 1000 | 2000 | 2070 | 1500 99 3000 - 2302
TC 20/14 1450 A 150 45 150 | 1200 | 1250 930 36 830 80! 1202
TC 40/14 1450 A 300 90 300 | 1260 | 1250 | 1020 36 950 80! 1202
TC 80/14 1450 BU 200 200 650 | 1360 | 1350 | 1080 48 1050 120° 1802
TC 150/14 1450 BU 300 300 | 1000 | 1450 | 1320 | 1300 66 1300 140° 2202
"Przy 700°C 2Przy 1000°C

3Podano maksymalne wydajno$ci topienia. Podczas rzeczywistej pracy osiaga si¢ ok. 80% tych wartosci.

Uktad sterowania z tyrystorami pracujacymi
z przycinaniem fazy w celu uzyskania
ekonomicznej regulacji mocy



Piece tyglowe TB, paliwowe, do topienia i przetrzymywania

T8 20/14 T8 240/12

Paliwowe piece tyglowe z typoszeregu TB charakteryzujg si¢ duzg wydajno$cig topienia. Bardzo dobrze nadajg sie
do topienia, a takze do przetrzymywania ciektego aluminium i cynku. Zastosowanie wysokojako$ciowych materiatow
izolacyjnych wptywa na bardzo mate zuzycie energii. Dwustopniowy palnik mozna ustawi¢ zaréwno na zasilanie
gazem, jak i na zasilanie olejem.

TB../12 z maksymalng temperaturg komory pieca wynoszaca 1200 °C, do aluminium lub cynku
TB../14 z maksymalng temperaturg komory pieca 1400 °C, nadaje sie takze do stopow brazu lub mosigdzu,
maksymalna temperatura ciektego metalu 1300 °C

Dwustopniowy palnik gazowy do pracy z Ogrzewanie gazowe lub olejowe
mata i duza moca

Dwustopniowa regulacja mocy - duza moc do topienia, mata moc do przetrzymywania ciektego metalu, z
automatycznym przetaczaniem

Wysoki stopien sprawno$ci przy pracy nadci$nieniowej, zapobiegajacej doptywowi powietrza dodatkowego
Instalacja gazowa, sktadajaca sie z regulatora ci$nienia, filtra gazu, manometru i elektrozaworéw
Niezawodne nadzorowanie ptomienia

Utatwiajgca obstuge konstrukcja palnika, np. mozliwo$¢ wyjecia gtowicy ptomieniowej po odchyleniu palnika do
tytu

Konstrukcja palnika zgodna z normg DIN 746, cze$¢ 2

Duza wydajnos¢ topienia dzigki palnikowi o duzej mocy i wysokojakoSciowej izolacji

Wielowarstwowa izolacja z porowatych cegiet ogniotrwatych po stronie komory pieca, modele na 1400°C z
dodatkowg warstwg zabezpieczajgca przed zuzyciem, wykonang z ogniotrwatego betonu odpornego na miedz
Spust awaryjny do bezpiecznego odprowadzania ciektego metalu w przypadku pekniecia tygla

Spust awaryjny do bezpiecznego odpro-
wadzania ciektego metalu w przypadku
pekniecia tygla



Uktad odciaggu spalin nad krawedzig tygla, pozwalajgcy uzyskac wigksza o ok. 20% wydajnos$¢ topienia niz przy
bocznym odciagu spalin, wersja bez pokrywy odsuwanej

Boczny odciag spalin do modeli TB ../12, zalety - zob. wyposazenie dodatkowe

Zintegrowany uktad zabezpieczajacy, ktory w przypadku pekniecia termoelementu umieszczonego w ciektym
metalu nadal zasila piec ze zmniejszong moca, zapobiegajac skrzepnigciu ciektego metalu

Wskaznik temperatury w komorze pieca stanowi zabezpieczenie przed przegrzaniem. Po osiggnieciu nastawionej
temperatury granicznej wskaznik temperatury wytgcza grzanie i wtgcza je dopiero wtedy, gdy temperatura bedzie
nizsza od dolnej temperatury graniczne;.

Regulacja temperatury w komorze pieca z pomiarem temperatury za tyglem, zalecana podczas topienia
Informacje dotyczace regulaciji temperatury, zob. str. 20/21

Wyposazenie dodatkowe

Tygiel z grafitu lub z SiC, o wigkszej przewodnosci cieplnej

Zalety bocznego odciggu spalin z pokrywa odsuwang lub odchylana:

- wysoka jako$c¢ ciektego metalu dzigki matemu zgarowi

- mniejsze wchtanianie wodoru przez ciekty metal

- mniejsze zuzycie energii dzigki pokrywie odsuwanej lub odchylanej podczas przetrzymywania ciektego metalu
- mniejsze obcigzenie termiczne dziatajace na operatora nad tyglem

- wydajno$¢ topienia mniejsza o ok. 20% niz przy odciggu spalin nad krawedzia tygla

Izolowany krociec do bocznego odciagu spalin, do podtaczenia uktadu odciggu udostepnionego przez klienta
Modulowana praca palnika z doktadnym przebiegiem temperatury w celu uzyskania optymalnej jakoSci ciektego
metalu podczas jego przetrzymywania

Kotpak odciggu spalin do pieca z odprowadzaniem spalin nad krawedzig tygla

tatwiejszy zatadunek dzigki pomostowi roboczemu lub platformie

Nadzor pekniecia tygla z sygnalizacja optyczng i akustyczng (tylko dla modeli KB ../12)

Modulowana praca palnika z doktadnym przebiegiem temperatury w celu uzyskania optymalnej jakoSci ciektego
metalu podczas jego przetrzymywania

Regulacja temperatury ciektego metalu za pomocg termoelementéw w komorze pieca i w ciektym metalu.
Temperatura pieca jest regulowana w zaleznosci od temperatury ciektego metalu. Zmniejsza sig przeskoki
temperatury, poprawia sie jako$¢ ciektego metalu.

Wyposazenie do wyciggania tygla, z odsuwang ptytg kotnierzowg do modeli do TB 40/14

Informacje na temat wyposazenia dodatkowego, zob. str. 18/19

Model Tmax | Tygiel Pojemno$¢ Wydajnos¢ Zuzycie Zuzycie | Palnik Wymiary zewn. Masa
topienia’ przetrzymywanie,| topienie moc w mm
pokrywa zamkn.
°C kg Al | kg Cu | kg Al/h [kg Cu/h kWh/h kWh/kg KW | szer. | gteb. | wys. kg
AL
TB 80/12| 1200 | BU 200 | 200 650 | 140! - 10 1,3-15 180 | 1200 | 1870 | 1240 | 900
TB 100/12| 1200 | BU 250 | 250 830 | 140! - 1 1,3-1,5 180 | 1310 | 1980 | 1380 | 1000
TB 110/12| 1200 | BU 300 | 300 | 1000 | 150° - 13 1,3-1,5 210 | 1310 | 1980 | 1510 | 1200
TB 150/12| 1200 | BU 350 | 350 | 1150 | 220! - 15 1,3-1,5 300 | 1310 | 1980 | 1550 | 1400
TB 180/12| 1200 | BU 500 | 500 | 1650 | 270! - 17 1,3-1,5 300 | 1450 | 2140 | 1560 | 1700
TB 240/12| 1200 | BU 600 | 600 | 2000 | 330! - 19 1,3-1,5 390 | 1490 | 2180 | 1700 | 1900
TB 360/12| 1200 | BN 800 | 800 - 3501 - 20 1,3-15 400 | 1590 | 2280 | 1800 | 2000
TB 400/12| 1200 | BN 900 | 900 - 3501 - 22 1,3-15 400 | 1590 | 2280 | 1900 | 2100
TB 500/12| 1200 [BU 1210| 1200 - 350! - 23 1,3-1,5 400 | 1690 | 2380 | 1850 | 2300
TB 600/12| 1200 |BU 1310| 1300 - 420! - 25 1,3-1,5 500 | 1690 | 2380 | 2000 | 2400
TB 650/12| 1200 [BU 1810| 1400 - 420! - 26 1,3-1,5 500 | 1760 | 2450 | 1630 | 2300
TB 700/12| 1200 |BU 1510| 1500 - 420! - 28 1,3-15 500 | 1690 | 2380 | 2120 | 2600
TB 800/12| 1200 [BU 1810| 1800 - 440! - 30 1,3-1,5 500 | 1760 | 2450 | 2100 | 2800
Cu

TB 10/14| 1400 | A 100 30 100 - 902 22 1,0-1,3 210 980 | 1590 | 1190 | 1000
TB 20/14| 1400 | A 150 45 150 - 1002 22 1,0-1,3 210 | 1080 | 1870 | 1310 | 1250
TB 40/14| 1400 A 400 | 120 | 400 - 3002 25 1,0-1,3 300 | 1210 | 2000 | 1460 | 1500
TB 60/14| 1400 A 500 | 150 500 - 3202 25 1,0-1,3 320 | 1210 | 2000 | 1510 | 1600
TB 80/14]1400| A 600 | 180 600 - 3202 25 1,0-1,3 320 | 1260 | 2050 | 1540 | 1750
"Przy 700°C 2Przy 1000°C

3Podano maksymalne wydajnosci topienia. Podczas rzeczywistej pracy osiaga sie ok. 80% tych wartosci.

MORE THAN HEAT 30-3000°C

TB 80/12 z bocznym odciggiem spalin

TB 40/14 z wyposazeniem do wyciggania
tygla

Izolowany krociec do bocznego odciagu
spalin do podtaczenia uktadu ssacego
udostepnionego przez klienta



Uktad odciagu spalin z paliwowych piecow tyglowych

Odciag spalin nad krawedzig tygla
Kotpak zbiorczy Odciag spalin nad krawedzig tygla jest standardowa wersjg dla naszych piecow tyglowych gazowych i olejowych,
z wyjatkiem modeli TB do temperatury komory pieca 1200 °C, poniewaz te piece czesto sg uzywane takze do
przetrzymywania ciektego metalu. Zalety odciggu spalin nad krawedzig tygla:

Spaliny

= L Tygiel

o _ Palnik Bardzo duza wydajno$¢ topienia
- Mniejsze zuzycie energii, poniewaz tygiel jest ogrzewany nie tylko z zewnatrz, lecz cze$¢ ciepta wnika do tygla
takze od gory

Odprowadzenie spalin nad krawedzig tygla

Boczny odciag spalin
Boczny odciag spalin jest oferowany jako wyposazenie dodatkowe dla wszystkich piecow tyglowych opalanych

e gazem i olejem. Chociaz wykorzystanie mocy nie jest tak duze jak w przypadku odciagu spalin nad krawedzig tygla,
Tygrel ma on nastepujace zalety:
Spaliny X Palnik wysoka jako$¢ ciektego metalu dzigki matemu zgarowi
< ' mniejsze wchtanianie wodoru przez ciekty metal

mniejsze zuzycie energii podczas przetrzymywania ciektego metalu dzieki pokrywie odsuwanej

Boczny odciag spalin mniejsze obciazenie termiczne dziatajace na operatora nad tyglem

Alternatywne koncepcje grzania
Piece do przetrzymywania z zanurzonymi elementami grzejnymi

W zalezno$ci od zastosowania grzanie ciektego metalu za pomocg zanurzonych elementow grzejnych moze stanowic
alternatywe dla posredniego grzania z zewnatrz tygla. Grzanie odbywa sig za pomocg zanurzonego elementu
grzejnego o duzej mocy, wprowadzanego bezposrednio od gory do otwartego tygla. Wtasciwosci tego rozwigzania:

Dobre wykorzystanie energii przez grzanie bezposrednie

Bardzo wysoka jakoSc ciektego metalu dzieki precyzyjnej regulacji temperatury

Miedzy tyglem a $ciang pieca potrzebny jest mniejszy odstep; dlatego mozna zastosowac piec o mniejszych
wymiarach lub wiekszy tygiel przy takich samych zewnetrznych wymiarach pieca

Pogorszenie czerpania metalu spowodowane zmniejszeniem otworu czerpalnego

Wieksze zuzycie elementoéw grzejnych

Straty energii spowodowane pracg bez pokrywy

Element grzejny pieca do przetrzymywania,
zanurzany bezposrednio w ciektym metalu
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Gazowe piece tyglowe TBR wyposazone w
palnik z rekuperacja, do topienia i przetrzymy-
wania

f!
e

TBR 110/12

Paliwowe piece tyglowe z typoszeregu TBR wyrdzniajg sie duzg wydajno$cig topienia przy najlepszym
wykorzystaniu energii. Bardzo dobrze nadajg sie do topienia aluminium. Zastosowanie wysoko
wydajnego palnika z wentylatorem, zaciggajacego podgrzane powietrze do spalania przez rekuperator
umieszczony w kanale spalin, umozliwia zaoszczedzenie nawet 25 % energii w poréwnaniu z
dotychczasowymi uktadami.

TBR ../11 z maksymalng temperaturg komory pieca 1100 °C, do aluminium

Opalanie gazem

Modulowane sterowanie palnikiem w celu uzyskania optymalnej jakoSci ciektego metalu

Wysoki stopien sprawno$ci dzieki pracy z nadci$nieniem, zapobiegajacej doptywowi powietrza

dodatkowego

Mniejsze zuzycie energii przez wykorzystanie powietrza podgrzanego do maks. temperatury 250 °C

przez rekuperator w kanale spalin

Instalacja gazowa, sktadajgca sie z regulatora ci$nienia, filtra gazu, manometru i elektrozaworéw

Mata emisja NO,

Niezawodne nadzorowanie ptomienia

Konstrukcja palnika utatwiajgca obstuge serwisowg

Konstrukcja palnika zgodna z normg DIN 746, czg$¢ 2

Duza wydajno$¢ topienia dzigki palnikowi o duzej mocy i wysokojako$ciowej izolacji

Zalety bocznego odciggu spalin z pokrywg odsuwang lub odchylana:

- wysoka jakoSc¢ ciektego metalu dzigki matemu zgarowi

- mniejsze wchitanianie wodoru przez ciekty metal

- mniejsze zuzycie energii dzigki pokrywie odsuwanej lub odchylanej podczas przetrzymywania
ciektego metalu

- mniejsze obcigzenie termiczne dziatajace na operatora w przestrzeni nad tyglem

Pozostate wersje takie jak dla modeli TB, zob. str. 10/11

MORE THAN HEAT 30-3000°C

Wymiennik ciepta w kanale gazéw odlotowych

Produkcja przy uzyciu 16 piecow TBR 110/12 i 2 piecow
TBR 180/12
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Piece tyglowe T (izolacja z cegty ogniotrwatej) i TF (izolacja wtdknista), elektryczne, do topi-

enia i przetrzymywania

Grzanie z czterech stron pozwala uzyskaé¢
wyjatkowo réwnomierny rozktad tempe-
ratury

Spust awaryjny do bezpiecznego odpro-
wadzania ciektego metalu w przypadku
pekniecia tygla

TF 150/12 T 240/12 z pneumatycznym

otwieraniem pokrywy

Elektryczne piece tyglowe z typoszeregdw T i TF charakteryzujg si¢ dobrg wydajnoscig topienia przy bardzo
réwnomiernym rozktadzie temperatury w ciektym metalu. W wersji pieca do 1100 °C mozna topi¢ aluminium, w wersji
pieca do 1200 °C — takze mosiadz. Piece w wersji do 1300 °C mozna wykorzystywac takze do topienia stopéw brazu.
W celu uzyskania szybszego nagrzewania przy pracy okresowej mozna wytozy¢ piece izolacja wioknista o matej
akumulacji ciepta (modele TF).

T, TF ../11 z maksymalng temperaturg komory pieca 1100 °C, do aluminium. W zaleznos$ci od stanu tygla
maksymalna temperatura ciektego metalu wynosi od 950 °C do 980 °C

T, TF ../12 z maksymalng temperatura komory pieca 1200 °C, takze do mosigdzu. W zalezno$ci od stanu tygla
maksymalna temperatura ciektego metalu wynosi od 1050 do 1100 °C

T, TF ../13 z maksymalng temperaturg komory pieca 1300 °C, takze do stopow brazu. W zaleznosci od stanu tygla
maksymalna temperatura ciektego metalu wynosi od 1150 do 1200 °C

Grzanie z czterech stron za pomoca elektrycznych elementéw grzejnych umieszczonych na rurach noénych, co
umozliwia swobodne promieniowanie

tatwa wymiana poszczegolnych elementéw grzejnych. W przypadku pekniecia tygla nalezy wymienic tylko
uszkodzone elementy grzejne z okreslonego poziomu

Sterowanie grzaniem w piecach o mocy do 24 kW odbywa sig za pomocg cicho pracujacych przetgcznikéw
tyrystorowych o dtugim czasie eksploataciji

Sterowanie grzaniem w piecach o mocy powyzej 24 kW odbywa sie za pomocg stycznikow

Dobra wydajnosc¢ topienia przy duzej rownomiernosci rozktadu temperatury w ciektym metalu

Wielowarstwowa izolacja z cegiet ogniotrwatych w komorze pieca (modele T)

Wielowarstwowa izolacja z materiatu wtoknistego w $cianach bocznych i ksztattek naroznych do mocowania
elementéw grzejnych (modele TF)

Spust awaryjny do bezpiecznego odprowadzania ciektego metalu w przypadku peknigcia tygla

Odciag spalin nie jest potrzebny

Zintegrowany uktad zabezpieczajacy, ktory w przypadku pekniecia termoelementu umieszczonego w ciektym
metalu nadal zasila piec ze zmniejszong moca, zapobiegajac skrzepnieciu ciektego metalu

Wskaznik temperatury w komorze pieca stanowi zabezpieczenie przed przegrzaniem. Po osiggnieciu nastawionej
temperatury granicznej wskaznik temperatury wytacza grzanie i wtgcza je dopiero wtedy, gdy temperatura bedzie
nizsza od dolnej temperatury granicznej.

Regulacja temperatury w komorze pieca z pomiarem temperatury za tyglem, zalecana podczas topienia

Tygiel nie nalezy do wyposazenia wersji standardowe;j

Informacje dotyczace regulacji temperatury, zob. str. 20/21



Wyposazenie dodatkowe
Tygiel z grafitu lub z SiC, o wigkszej przewodno$ci cieplnej

tatwiejszy zatadunek dzigki pomostowi roboczemu lub platformie

Nadzor peknigcia tygla z sygnalizacja optyczng i akustyczng (tylko dla modeli KB ../12)
Regulacja temperatury ciektego metalu za pomoca termoelementéw w komorze pieca i w ciektym metalu.
Temperatura pieca jest regulowana w zaleznosci od temperatury ciektego metalu. Zmniejsza sig przeskoki

temperatury, poprawia sie jako$¢ ciektego metalu.

Sterowanie grzaniem za pomocg tyrystoréw pracujgcych z przycinaniem fazy lub catofalowo.

Wielostopniowe sterowanie grzaniem pieca (zob. str. 21). W trybie przetrzymywania ciektego metalu za pomoca
przetacznika lub uktadu regulacyjnego wytaczany jest stopien grzania w celu zmniejszenia poboru mocy.
Funkcja transportu - mozliwo$¢ podtaczenia do pieca zasilania elektrycznego i ttumik pod piecem w celu
umozliwienia transportu do stanowiska odlewania (zob. str. 22)

Wieksza moc elektryczna w celu zwigkszenia wydajnosci topienia

Informacje na temat wyposazenia dodatkowego, zob. str. 18/19

Model Tmax | Tygiel Pojemnos$¢ Wymiary zewn. Moc Masa Wydajno$¢ Przetrzymyw.
w mm topienia’ pokr. zamkn./
otw.
°C kg Al | kg Cu| szer. | gteb. wys. w kW kg kg/h Al | kg/h Cu (kW)
T, TF 10/11| 1100 | A70 20 - 860 860 790 16 400 321 - 3/5!
T, TF 20/11| 1100 | A 150 45 940 940 790 20 460 42! - 3/6!
T, TF 40/11| 1100 | A 300 90 1010 1010 880 26 580 58! - 37
T, TF 80/11| 1100 | BU 200 | 200 1110 1110 940 50 650 126! - 4/9
T, TF 110/11 | 1100 | BU 300 | 300 1200 | 1200 | 1040 60 880 136! - 5/10!
T, TF 150/11| 1100 | BU 350 | 350 1200 | 1200 | 1250 60 900 1471 - 5/10!
T, TF 180/11| 1100 | BU 500 | 500 1370 1370 | 1250 70 1080 168! - 7/15!
T, TF 240/11| 1100 | BU 600 | 600 1370 1370 1350 80 1200 2101 - 7/15!
T, TF 360/11 | 1100 | BN 800 | 800 1510 1510 | 1490 110 2000 200! - 817"
T, TF 400/11 | 1100 | BN 900 | 900 1510 1510 | 1590 110 2100 200° - 10/20°
T, TF 500/11 | 1100 | BN 1200 | 1200 1510 1510 | 1640 110 2450 200! - 11/211
T, TF 600/11 | 1100 | BU 1310 | 1300 1615 1615 1730 110 2550 200! - 13/23!
T, TF 650/11 | 1100 | BP 1000 | 1400 1685 | 1685 1360 110 2400 240! - 13/20"
T, TF 700/11 | 1100 | BU 1510 | 1500 1615 1615 | 1850 140 2750 240 - 13/23!
T, TF 800/11| 1100 | BU 1800 | 1800 1685 | 1685 | 1830 140 2800 240 - 15/251
T, TF 10/12( 1200 | A70 20 70 | 860 860 770 16 440 321 472 5/82
T, TF 20/12| 1200 | A 150 45 | 150 | 940 940 770 20 520 42! 632 5/102
T, TF 40/12| 1200 | A 300 90 | 300 | 1010 1010 860 26 600 58! 842 5/122
T, TF 80/12| 1200 | BU 200 | 200 | 650 | 1110 1110 930 50 760 126! 1902 5/152
T, TF 10/13| 1300 | A70 20 70 | 900 900 890 16 600 321 472 5/82
T, TF 20/13| 1300 | A 150 45| 150 | 980 980 890 20 640 421 632 5/102
T, TF 40/13| 1300 | A 300 90 | 300 | 1050 | 1050 970 26 760 58! 842 5/122
T, TF 80/13| 1300 | BU 200 | 200 | 650 | 1150 1150 | 1030 50 960 126' 1902 5/152
"Przy 700°C 2Przy 1000°C

3Podano maksymalne wydajno$ci topienia. Podczas rzeczywistej pracy osigga si¢ ok. 80% tych wartosci.

MORE THAN HEAT 30-3000°C

2 x T 360/11 z regulacja temperatury
ciektego metalu

15



Czerpalne piece tyglowe T ../10, elektryczne, do przetrzymywania

T150/10

Dzigki wyjatkowo dobrej izolacji i zmniejszonej mocy elektrycznej piece z typoszeregu T../10, charakteryzujace
sie dobrg sprawnoscia energetyczna, optymalnie nadaja sie do przetrzymywania ciektego metalu. Ze wzgledu na
mniejszg moc piece te tylko w ograniczonym zakresie nadaja sie do topienia.

Maksymalna temperatura komory pieca 1000 °C, optymalna do przetrzymywania ciektego aluminium
Grzanie z czterech stron za pomocag elektrycznych elementow grzejnych umieszczonych na rurach noénych, co
umozliwia swobodne promieniowanie
tatwa wymiana poszczegolnych elementéw grzejnych. W przypadku pekniecia tygla nalezy wymienic tylko
uszkodzone elementy grzejne z okreslonego poziomu
Sterowanie grzaniem w piecach o mocy do 24 kW odbywa sig za pomocg cicho pracujacych przekaznikow
potprzewodnikowych o dtugim czasie eksploatacji

j 5 N . Sterowanie grzaniem w piecach o mocy powyzej 24 kW odbywa si¢ za pomoca stycznikow

et S ' s | Wyjatkowo dobra wielowarstwowa izolacja z cegiet ogniotrwatych w komorze pieca
X ,.- b B } a Spust awaryjny do bezpiecznego odprowadzania ciektego metalu w przypadku pekniecia tygla
Czerpanie z pieca T 650/10 za pomoca Odciag spalin nie jest potrzebny
robota Tygiel nie nalezy do wyposazenia wersji standardowej
Zintegrowany uktad zabezpieczajacy, ktory w przypadku pekniecia termoelementu umieszczonego w ciektym
metalu nadal zasila piec ze zmniejszong moca, zapobiegajac skrzepnieciu ciektego metalu
Wskaznik temperatury w komorze pieca stanowi zabezpieczenie przed przegrzaniem. Po 0siggnieciu nastawionej
temperatury granicznej wskaznik temperatury wytacza grzanie i wtgcza je dopiero wtedy, gdy temperatura bedzie
nizsza od dolnej temperatury granicznej.
Regulacja temperatury w komorze pieca z pomiarem temperatury za tyglem, zalecana do topienia
Informacje dotyczace regulacji temperatury, zob. str. 20/21
Wyposazenie dodatkowe - zob. piece T(F), str. 15

Model Tmax | Tygiel Pojemno$¢ Wymiary zewn. Moc Masa Wydajno$¢ Przetrzymyw.
w mm topienia? pokr. zamkn./
otw.
°C kg Al | kg Cu | szer. gteb. | wys. w kW kg kg/h Al | kg/h Cu (kW)
T 80/10 | 1000 | BU200 [ 200 | - 1150 | 1150 | 1030 20 660 4/91
T 110/10 | 1000 | BU300 | 300 | - 1240 | 1240 1130 26 890 5/101
T 150/10 | 1000 | BU350 | 350 | - 1240 | 1240 | 1290 38 920 5/10"
T 180/10 | 1000 | BUS500 [ 500 | - 1410 | 1410 | 1290 42 1120 7/151
T 240/10 | 1000 | BU600 | 600 | - 1410 | 1410 | 1390 50 1240 tylko do 7/151
T 360/10 | 1000 | BN 80O | 800 | - 1510 | 1510 | 1490 50 2000 trzymywania 8/17!
T400/10 | 1000 | BN90O | 900 | - | 1510 | 1510 | 1590 50 2100 | Preetrzymy 10/20°
T500/10 | 1000 |BU1210|1200 | - | 1615 | 1615 | 1580 | 50 | 2450 | Ciektegometalu 117211
T 600/10 | 1000 |BU 1310 | 1300 | - 1615 | 1615 | 1730 50 2550 13/231
T 650/10 | 1000 |BP 1000 | 1400 | - 1685 | 1685 | 1360 60 2400 13/20°
T 700/10 | 1000 |BU 1510 | 1500 | - 1615 | 1615 | 1850 60 2750 13/231
T 800/10 | 1000 |BU 1800|1800 | - 1685 | 1685 | 1830 70 2800 15/251

Reczne czerpanie z pieca T 80/10

Przy 700°C
2Podano maksymalne wydajnosci topienia. Podczas rzeczywistej pracy osiaga si¢ ok. 80% tych wartosci.



MORE THAN HEAT 30-3000°C

Piece wannowe B, elektryczne, do przetrzymywania

B 250

Beztyglowe piece wannowe B 120 - B 500 zostaty zaprojektowane do stacjonarnego przetrzymywania ciektego
metalu w odlewniach ci$nieniowych z czerpaniem ciektego metalu przy uzyciu robota. Wanna pieca jest

wytozona trwatymi cegtami specjalnymi. Nastepne warstwy izolacji zostaty zaprojektowane tak, aby umozliwi¢
przetrzymywanie ciektego metalu przy najmniejszym zuzyciu mocy elektrycznej. Wanna pieca zostata podzielona
na trzy potaczone ze soba komory. Elementy grzejne znajduja sie w pokrywie $rodkowej komory. Otwory czerpalne
sg zwymiarowane tak, ze umozliwiajg optymalne czerpanie przy uzyciu robota. Przy prawidtowej eksploatacji piece
wannowe podczas przetrzymywania ciektego metalu charakteryzujg sie jeszcze wigksza sprawnoscia energetyczng
niz piece czerpalne.

Wymurowana wanna pieca B 250
Maksymalna temperatura komory pieca 1000 °C, optymalna do przetrzymywania ciektego aluminium w

temperaturze ok. 720 °C

Elementy grzejne umieszczone w pokrywie na rurach no$nych, co umozliwia swobodne promieniowanie
Wyjatkowo mate zuzycie energii przez zastosowanie grubej, wielowarstwowej izolacji

Wysoka jako$¢ ciektego metalu dzieki bardzo matemu tworzeniu si¢ korundu na powierzchni
Sterowanie ogrzewaniem za pomocg przetgcznika tyrystorowego

Odciag spalin nie jest potrzebny

Regulacja temperatury na podstawie pomiaru w ciektym metalu i w komorze pieca

Podtaczenie elektryczne na piecu

Informacje dotyczace regulaciji temperatury, zob. str. 20/21

Specjalne cegty w komorze pieca, wielo-

Wyposazenie dodatkowe warstwowa izolacja

Wielko$¢ piecow dostosowana do potrzeb klientow

Dostosowanie do urzadzenia dozujacego

Zautomatyzowane otwieranie pokrywy do czerpania

Wielkos¢ otworu czerpalnego dopasowana do wielkosci tyzki czerpalnej

Alternatywne grzanie za pomocg zanurzonych elementow grzejnych w celu uzyskania optymalnej jakosci ciektego
metalu (zob. str. 12)

Model | Tmax | Pojemnos¢ | Wymiary zewn. w mm | Masa | Otwor czerpalny Moc  |Przetrzymywanie  Qgrzewanie w pokrywie, tatwiejsza wymi-
C kg Al szer. | gteb. | wys. kg [ kw kw ana elementéw grzejnych

B 120 ‘ 1000 ‘ 300 ‘ 1900 | 1150 | 1160 1900 ‘ 300 x 300 ‘ 11 ‘ 2

B 250 1000 600 2030 1280 1200 2450 380 x 380 14 3

B 500 1000 1200 2350 1450 1240 3700 430 x 430 20 5
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Wyposazenie dodatkowe do czerpalnych i przechylnych piecéw tyglowych

Ptyta kotnierzowa elektrycznego
pieca tyglowego odsunieta przed wyjeciem
tygla

Pneumatyczny uktad otwierania pokrywy

Pomost roboczy do K 240/12

18

Wyposazenie do wyjmowania tygla z odsuwang ptyta kotnierzowa

Standardowe piece tyglowe Nabertherm sa wyposazone w ptyte kotnierzowa, ktora mocno przylega do pieca. Ciekty
metal jest czerpany z tygla recznie lub za pomocg automatu czerpalnego. W ramach wyposazenia dodatkowego
mozna wyposazy¢ mniejsze modele piecow T w ptyte kotnierzowg przygotowang do wyjmowania tygla. W celu
wyjecia tygla ptyta kotnierzowa jest odsuwana na bok; uzytkownik uzyskuje swobodny dostep do tygla od gory.

Uktad pneumatycznego otwierania pokrywy do piecow czerpalnych

Piece tyglowe z typoszeregu T.. mozna wyposazy¢ w uktad pneumatycznego otwierania pokrywy, oferowany w
ramach wyposazenia dodatkowego. W wersji standardowej jest on uruchamiany za pomoca pedatu noznego. Po
nacisnigciu pedatu pokrywa pieca jest odsuwana na bok i uzytkownik uzyskuje swobodny dostep do tygla. Na
zyczenie otwieranie pokrywy moze by¢ sterowane i uruchamiane za pomocg sygnatu zewnetrznego, co pozwala
zautomatyzowac proces. Pod wzgledem energetycznym takie rozwigzanie jest bardzo korzystne, poniewaz piec jest
otwierany tylko do zatadunku i do czerpania. Zamkniety piec do topienia, w poréwnaniu ze stale otwartym piecem
tyglowym, zuzywa przy przetrzymywaniu stopionego metalu nawet o 50 % mniej energii (zob. tabele zuzycia energii
przez poszczegolne piece do topienia).

Lej do zatadunku gasek

Lej zatadowczy ze stali nierdzewnej 1.4301 bardzo utatwia zatadunek pieca, zwtaszcza podczas topienia gasek.
Dtugie gaski moga by¢ tadowane takze nad krawedzig tygla; nastepnie sg prowadzone podczas opadania do tygla.
Lej nadaje sie do wszystkich piecow do topienia, elektrycznych lub opalanych gazem, z bocznym odciggiem spalin.

Pomost roboczy lub platforma do zatadunku piecéw czerpalnych i przechylnych piecow tyglowych
Do piecow tyglowych i przechylnych piecow tyglowych moga by¢ dostarczane dopasowane pomosty robocze

lub platformy zatadowcze. Obie opcje stuzg zasadniczo do utatwienia dostepu do pieca, zwtaszcza w przypadku
wiekszych modeli piecow. Korzystajac z pomostu roboczego uzytkownik moze od gory tadowac gaski lub czysci¢
ciekty metal.



Uktad regulacji temperatury ciektego metalu do piecéw czerpalnych i przechylnych piecow tyglowych
(regulacja kaskadowa)

W wersji podstawowej piece czerpalne i przechylne piece tyglowe z typoszeregow T.. i K.. sg wyposazone w uktad
regulacji temperatury w komorze pieca z termoelementem umieszczonym w komorze pieca za tyglem. W celu
szybkiego nagrzania pieca ustawiana jest temperatura znacznie wyzsza od wymaganej temperatury stopionego
metalu. Dzigki temu uktad regulacji umozliwia wprawdzie nagrzanie pieca w bardzo krotkim czasie, jednak powstaja
przegrzewanie ciektego metalu, spowodowane posrednim pomiarem temperatury.

W ramach wyposazenia dodatkowego piece te moga by¢ wyposazone w uktad regulacji temperatury ciektego
metalu, szczeg6lnie zalecany do przetrzymywania ciektego metalu. Temperatura jest mierzona nie tylko
termoelementem umieszczonym w komorze pieca, lecz takze termoelementem umieszczonym w ciektym metalu.
Sterownik poréwnuje obie temperatury. Temperatura stopionego metalu jest parametrem docelowym, a temperatura
komory pieca jest wielko$cig pomocnicza. Taka regulacja zasadniczo poprawia jako$¢ ciektego metalu, poniewaz
skutecznie zapobiega przegrzewaniu. Alternatywnym rozwigzaniem w stosunku do termoelementu umieszczonego
w ciektym metalu moze by¢ umieszczenie termoelementu w kieszeni tygla (potrzebny jest wowczas specjalny tygiel
z kieszenig), co pozwala na pomiar temperatury w $ciance tygla. Regulacja ta nie jest tak precyzyjna jak regulacja
przy wykorzystaniu temperatury ciektego metalu. Umozliwia jednak umieszczenie termoelementu w bezpiecznym
miejscu. Informacje dotyczace regulaciji temperatury, zob. str. 20/21.

Sygnalizacja peknigcia tygla

Piece do topienia firmy Nabertherm sg wyposazone w spust awaryjny. W przypadku pekniecia tygla lub rozpoczecia
wyptywu ciektego metalu z tygla uktad sygnalizacji peknigcia tygla (dostepny w ramach wyposazenia dodatkowego)
rozpoczyna alarmowanie natychmiast, gdy tylko ciekty metal zacznie wyptywac ze spustu awaryjnego. Uruchamiany
jest zaréwno alarm optyczny za pomoca lampy ostrzegawczej, jak i alarm akustyczny za pomocg buczka.

Pomiar napetnienia metoda optyczng lub na podstawie utraty masy

W przypadku uzycia piecow tyglowych do pracy ciagtej moze pojawic sie potrzeba nadzorowania napetnienia
tygla i sygnalizowania osiagniecia okre$lonego napetnienia. Moze to by¢ sygnat optyczny, akustyczny lub impuls
elektryczny, niezbedny do automatycznego napetnienia tygla. Po osiggnigciu minimalnego napetnienia wydawany
jest sygnat do napetnienia tygla, a po osiggnieciu maksymalnego napetnienia proces ten jest zatrzymywany.
Pomiar napetnienia moze odbywac sie za pomocg urzadzenia wazacego, zamontowanego pod piecem, lub przy
uzyciu sondy pomiarowej, ktora bardzo doktadnie mierzy poziom napetnienia i jest niewrazliwa na dziatanie
czynnikow zewngtrznych.

Osobne urzadzenie do pomiaru temperatury ciektego metalu

W przypadku piecow do topienia, wyposazonych jedynie w uktad regulacji temperatury w komorze pieca, mozna
kontrolowac temperature ciektego metalu za pomoca osobnego urzadzenia do pomiaru temperatury, niezaleznego
od uktadu regulacji temperatury pieca. Przyrzad pomiarowy jest przystosowany do zakresu temperatury 0-1300 °C;
jest oferowany z rurami zanurzeniowymi o réznej dtugosci (200, 380, 610 mm). Pomiar temperatury nastepuje

za pomocg termoelementu NiCr-Ni. W celu uzyskania dobrego czasu reakcji dtugo$¢ zanurzonej rury powinna
wynosi¢ 2/3 dtugosci termoelementu. Przecietny czas reakcji wynosi okoto 40 sekund. Termoelement nadaje si¢ do
wszystkich metali niezelaznych, z wyjagtkiem brazu fosforowego.

MORE THAN HEAT 30-3000°C

Platforma zatadowcza na piecu K 360/12

Regulacja temperatury ciektego metalu z
termoelementem w ciektym metalu.

Uktad sygnalizacji peknigcia tygla pod
spustem awaryjnym pieca topielnego

Sonda pomiarowa do pomiaru napetnienia

\ N
Osobny przyrzad do pomiaru temperatury
ciektego metalu
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Alternatywne uktady regulacji i dokumentowania do piecow do topienia

Regulacja temperatury w komorze pieca za pomoca Eurotherm 2208e
Piece do topienia firmy Nabertherm w wersji podstawowej sg wyposazone w uktad regulacji temperatury w komorze
pieca z regulatorem Eurotherm 2208e. Pomiar temperatury nastepuje w komorze pieca za tyglem. Mozna ustawi¢

£'FUROTHERM 2208e dwie warto$ci zadane i liniowy przebieg nagrzewania. Warto$ciami zadanymi moga by¢ np. temperatura pracy i
nizsza temperatura nocna. W ramach wyposazenia dodatkowego dostarczany jest cyfrowy programator tygodniowy,
automatycznie wybierajacy jedng z dwdch warto$ci temperatury. Czas przetaczenia mozna wybra¢ dla kazdego dnia
roboczego.

c

Regulacja temperatury ciektego metalu za pomoca kompaktowego regulatora H 100

W ramach wyposazenia dodatkowego wszystkie piece do topienia moga by¢ wyposazone w uktad regulaciji
temperatury ciektego metalu. Oprécz pomiaru temperatury za pomocg termoelementu umieszczonego za tyglem
dodatkowo mierzona jest temperatura w ciektym metalu lub w kieszeni tygla (zob. takze opis na str. 19). Regulator
H 100 ma graficzny wyswietlacz; jest tatwy w obstudze dzigki intuicyjnemu menu. Regulator moze by¢ zastosowany
takze do piecow juz eksploatowanych. W ramach wyposazenia dodatkowego dostarczany jest cyfrowy programator
tygodniowy, automatycznie wybierajacy jedng z dwoch wartosci temperatury. Czas przetaczenia mozna wybrac dla

Regulator temperatury komory pieca kazdego dnia roboczego.
Eurotherm 2208e

Wersja standardowa
Mozliwo$¢ pracy z regulacjg temperatury w komorze pieca lub z regulacjg kaskadowg temperatury ciektego
metalu
Wskazania na graficznym wys$wietlaczu kolorowym
Wprowadzanie danych przyciskami funkcyjnymi
Programowanie pracy pieca z dwiema warto$ciami zadanymi (temperatura pracy i temperatura przetrzymywania
lub temperatura obnizona)
Zegar czasu rzeczywistego do przetgczania dwoch wartosci zadanych
Osobny, dowolnie programowalny program przygotowawczy, np. do suszenia tygla
[_ Dostepne rozne wersje jezykowe

| eoooe00Q@ Uktad regulacji temperatury ciektego metalu PLC z regulatorem kaskadowym H 700

Uktad regulacji PLC H 700 stanowi doskonaty typ regulacji temperatury ciektego metalu. Potaczono w nim duzg
tatwosc¢ obstugi, precyzyjng regulacje, duzg ilo$¢ opcji wybieranych przez uzytkownika i mozliwo$¢ profesjonalnej
dokumentacji. Do wyswietlania i wprowadzania programu stuzy panel dotykowy, bardzo tatwy w obstudze. Funkcje
sg wySwietlane przy uzyciu zwyktego tekstu.

Regulator kompaktowy H 100

Wersja standardowa
Mozliwos¢ pracy z regulacja temperatury w komorze pieca lub z regulacja kaskadowa temperatury ciektego
f_'§ % metalu
Wskazania na graficznym wys$wietlaczu kolorowym
Bardzo tatwe wprowadzanie bezpos$rednio na ekranie (panel dotykowy)
Programator tygodniowy stuzgcy do zmiany temperatury; wprowadzanie w czasie rzeczywistym
- - Mozliwo$¢ ustawienia programu z 12 segmentami dla kazdego dnia tygodnia
TT Osobny, dowolnie programowalny program przygotowawczy, np. do suszenia tygla, chroniony przetagcznikiem
R kluczykowym
Programator do przetaczania miedzy Mozliwo$¢ zmiany przez klienta wersji jezykowej

temperaturg topnienia a temperaturg
obnizong
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Wyposazenie dodatkowe H 700
Reczna zmiana przebiegu programu
Jezeli uruchomiony program ma zosta¢ przedtuzony i regulator nie powinien przej$¢ do nastepnego ustawionego
segmentu (np. przy kontynuacji trybu topienia w przypadku nadgodzin), przetacznikiem kluczykowym mozna
przetaczy¢ tryb programowy na tryb regulatorowy. Do czasu nastepnego obrdcenia przetacznika regulator pracuje
z ostatnig ustawiong temperaturg. Program jest kontynuowany w tle. Program bedzie kontynuowany po ponownym
obroceniu przetacznika.

Tymczasowe mostkowanie trybu ciektego metalu w celu zwigkszenia wydajnosci topienia

W przypadku zatadunku catkowicie oproznionego tygla, ze wzgledu na nagrzane powietrze w tyglu, temperatura
mierzona przez termoelement w tyglu nie odpowiada rzeczywistej temperaturze jeszcze zimnego metalu. Ze
wzgledu na pozornie zbyt wysoka temperature stopionego metalu temperatura komory pieca nie jest regulowana
na odpowiednio wysoka warto$¢. Za pomocg przycisku zadawana jest wyzsza warto$¢ temperatury komory

pieca, niz bytaby wyregulowana przez program. Potrzebny czas (maks. 120 minut) i temperatura komory pieca sa
wybierane przez uzytkownika. Po uptywie czasu nastawionego w regulatorze H 700 uktad regulacji automatycznie
przechodzi do poprzedniego trybu pracy.

Dokumentowanie trybu topienia

Regulator H 700 moze zosta¢ uzupetniony o oprogramowanie Nabertherm Control-Center (NCC) oraz komputer

PC. Uktad regulacji z oprogramowaniem NCC umozliwia komfortowe dokumentowanie pracy w trybie topienia, na

przyktad:

- Wszystkie istotne dane, np. temperatura komory pieca, temperatura stopionego metalu, komunikaty itp. sa
automatycznie zapisywane dla poszczeg6élnych dni w postaci plikow.

- Uktad sterowania jest wyposazony w przyciski Start i Stop. Po naci$nigciu tych przyciskow temperatura
stopionego metalu jest specjalnie dokumentowana i zapisywana w postaci pliku. Umozliwia to np. osobne
traktowanie wsadow u klienta i ich archiwizowanie.

Ponadto komputer PC moze by¢ takze uzywany jako interfejs uzytkownika ze wszystkimi zaletami komputera.

Wyposazenie dodatkowe wszystkich elektrycznych piecow do topienia

Przetacznik wielostopniowy do redukcji mocy elektrycznej

W uktadzie sterowania zamontowano przetacznik wielostopniowy, ktory w zalezno$ci od mocy okreslonego modelu
pieca wytacza czes$¢ uktadu grzewczego. Do czasu stopienia metalu piec moze by¢ zasadniczo zasilany petng moca.
Jezeli piec pracuje tylko w trybie przetrzymywania ciektego metalu, wytgczenie okreslonej czesci mocy zmniejszy
pobdr mocy przez piec i znaczgco zmniejszy koszty. W ramach wyposazenia dodatkowego funkcja ta moze byé
wtgczana automatycznie w zaleznoSci od temperatury.

Zarzadzanie moca w celu redukcji poboru mocy

W przypadku uzycia kilku piecow tyglowych mozna czasem zastosowac inteligentny system zarzadzania

moca. Wszystkie piece sg nadzorowane przez system zarzadzania mocg. Czas wtgczania uktadow grzejnych
poszczegdinych piecow jest wzajemnie dostosowany. Zapobiega to jednoczesnemu wtgczaniu wszystkich piecow.
Dzigki temu dostawca energii moze znacznie zmniejszy¢ zapas mocy.

Chtodzenie szafy sterowniczej za pomoca wentylatorow lub klimatyzatora

Uktady sterowania naszych piecow sa zaprojektowane na maksymalng temperature otoczenia 40 °C. W celu
zagwarantowania bezawaryjnej i dtugotrwatej pracy uktadu sterowania przy wyzszej temperaturze otoczenia mozna
wyposazy¢ uktad sterowania, w zaleznosci od wersji, w wymuszong wentylacje lub w klimatyzator szafy sterowniczej.

MORE THAN HEAT 30-3000°C

H 700

Interfejs uzytkownika Control-Center NCC
na bazie komputera PC

Przetacznik wielostopniowy

21



Przechylne piece tyglowe z podnosnikiem elektrohydraulicznym

K 240/12 z dzwignikiem do zatadunku i odlewania na réznych
poziomach

W zalezno$ci od przeptywu materiatéw i od dostepnego miejsca w odlewni moze sig zdarzyc,
ze zatadunek i pozniejsze odlewanie z przechylnego pieca tyglowego nie bedg mogty odby¢
sie na tej samej wysokosci. Na przyktad gdy zatadunek odbywa sie rowno z podtoga, a odlew
powinien zosta¢ przeprowadzony do maszyny ustawionej na wiekszej wysokosci, to oferuje
sie postawienie pieca na podnosniku elektrohydraulicznym. Podno$nik obstuguje si¢ dwiema
rekami za pomocg dzwigni recznej. Na zyczenie takze podno$nik moze by¢ automatycznie
przesuwany.

Kadz transportowa do topienia, przetrzymywania i transportu

Elektryczna kadz transportowa TRP 240/S do topienia, przetrzymy-
wania ciektego metalu i transportu

Przewozne piece tyglowe Ti TF

Przewozny piec tyglowy T 150/11
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Kadz transportowa TRP 240/S jest przeznaczona specjalnie do mniejszych odlewni lub do
odlewni o niewystarczajacej powierzchni. Stanowi ona potaczenie pieca topielnego i kadzi
transportowej. Podtaczona moc elektryczna zostata dobrana tak, ze piec mozna wykorzystac¢
do topienia.

Temperatura komory pieca 900 °C, do topienia i przetrzymywania ciektego aluminium
Grzanie elektryczne

Mozliwo$¢ potaczenia elekirycznego miedzy piecem a uktadem sterowania
Zaprojektowana do transportu za pomocg suwnicy halowej nalezacej do klienta
Komfortowa przektadnia planetarna

tatwa obstuga i precyzyjne odlewanie

Optymalnie rozmieszczone moduty grzewcze wptywajg na bardzo dtugi okres eksploataciji
tygla

Model Tmax Tygiel Wydajnos$¢ topienia Wymiary zewn. w mm Moc
°C kg Al/h szer. | gteb. | wys. kw
TRP 240/S | 900 [ TP 587/TP 587 SF | 200 [ 2230 [ 1430 [ 1210 [ 69

Piece do topienia z typoszeregow T i TF moga by¢ wyposazone w mocowanie do transportu
za pomocg wdzka widtowego. W tym celu piece sa wyposazane w przytgcze na piecu i ttumiki
pod piecem. Przy uzyciu kilku uktadow sterowania ten sam piec moze by¢ transportowany do
réznych miejsc odlewania i tam uzywany.



Instalacja obrotowa do ciggtego odlewania

W celu zagwarantowania ciggtego przebiegu procesu mozna potgczy¢ kilka piecow tyglowych w
instalacje obrotowa. Przy uzyciu trzech piecow rozmieszczonych co 120° mozna przeprowadzac
zatadunek pierwszego pieca, czyszczenie drugiego i roztadunek trzeciego pieca. W ten sposob
stanowisko odlewania moze by¢ ciggle zasilane ciektym metalem. Pod instalacja znajduje sie rynna
do spustu awaryjnego w przypadku peknigcia tygla.

Piece do topienia metali cigzkich

Nasze piece do topienia z typoszeregow K, KF, T i TF mozna wyposazy¢ w instalacje grzejna
odpowiednio dopasowang do topienia metali ciezkich, takich jak otow i cyna. Piec jest wyposazony
w specjalny tygiel, najczesciej stalowy. W celu optymalnego wykorzystania pieca jego moc jest
ustalana indywidualnie dla poszczegolnych klientow w zaleznosci od metalu.

Piece do topienia magnezu

W ramach roznych projektow firma Nabertherm dostarczyta piece do topienia, ktére zostaty
dostosowane przez klientow do topienia magnezu. Firma Nabertherm dostarczyta piec z wymagang
aparatura kontrolno-pomiarowa i z tyglem stalowym. Klienci wyposazyli te piece w niezbedne
urzadzenia zabezpieczajace, system pomp do czerpania i uktad gazu ochronnego. Mozemy
zrealizowag instalacje piecow z tyglami o maksymalnej pojemnosci 1500 litréw magnezu.

MORE THAN HEAT 30-3000°C

Instalacja obrotowa z piecami 3 x T 150/11

K 240/11 do topienia otowiu

Przechylny piec topialny do magnezu K 1500/75 S o
pojemnosci tygla 1500 litréw
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Piece do metody wosku traconego, elektryczne (N/WAX) i gazowe (NB/WAX)
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N 150/WAX N 660/WAX

Piece komorowe N i NB sg przeznaczone specjalnie do metody wosku traconego, potaczonej z wypalaniem formy
ceramicznej. Elektryczne modele piecow do metody wosku traconego pracujg ponizej punktu zaptonu wosku. W
podtodze komory pieca znajduje si¢ ogrzewany spust, tworzacy lej na $rodku pieca. Spust jest wykonany ze stali
nierdzewnej. Przed czyszczeniem mozna wyjac kraty ze stali nierdzewnej, tworzace ptaska powierzchnie zatadowcza.
W celu zapobiezenia zapaleniu sie wyptywajacego wosku pod piecem umieszczony jest szczelny pojemnik ze stali
nierdzewnej z wyjmowang szuflada, stuzacy do zbierania wosku.

Wersja standardowa N/WAX, grzanie elektryczne
Piec komorowy z szeroko odchylanymi drzwiami
Tmax. 850 °C
Grzanie z czterech stron za pomocg elekirycznych elementow grzejnych umieszczonych na rurach ceramicznych,
co umozliwia swobodne promieniowanie
Spust w trzonie ogrzewany do temperatury maks. 200 °C, z osobnym regulatorem, co zapobiega skrzepnigciu
wyptywajacego wosku; zwolnienie grzania pieca nastepuje dopiero po osiggnieciu temperatury wyptywu, przez co
zapobiega sie zatkaniu spustu
Wanna denna ze stali nierdzewnej z wtozonymi kratami, tworzacymi rowng powierzchni¢ zatadowcza
Samonosna i trwata konstrukcja wymurowanego sklepienia
Krociec gazéw odlotowych w sklepieniu pieca do podtaczenia uktadu odciagu spalin (od N 440 reczna klapa
spalin)
Otwory wlotu powietrza zapewniajace wymiane powietrza
Dwusciankowa obudowa pieca w celu obnizenia temperatury zewnetrznej
Demontowana podstawa nalezgca do wyposazenia standardowego (od N 440 - stata podstawa)
Ogranicznik temperatury, ktéry powinien by¢ ustawiony ponizej temperatury zaptonu wosku; podczas
nagrzewania zapobiega zaptonowi wosku
C 290 z maksymalnie 40 przebiegami liniowymi i z programowang funkcja dodatkowg, stuzaca do wytgczania
ogranicznika temperatury na czas spiekania



MORE THAN HEAT 30-3000°C

NB 660/WAX

Wersja standardowa NB/WAX, bezposrednie opalanie gazem
Wtasciwosci takie same jak pieca N../WAX z nastepujacymi wyjatkami:
Pojemno$¢ pieca 660 litrow i 1000 litrow
Bezposrednie opalanie gazem przy uzyciu palnika z dmuchawa, automatyczna regulacja temperatury
Armatura gazowa z urzadzeniami zabezpieczajacymi
Automatyczny uktad zaptonu z czujnikiem ptomienia
Rodzaje gazu: gaz miejski, gaz ziemny lub gaz ptynny
Specjalne ustawienie palnikow gazowych w celu uzyskania optymalnego, réwnomiernego rozktadu temperatury Kraty denne
Komin spalin z przytaczem 150 mm

Wyposazenie dodatkowe dla piecow N i NB
Instalacja dopalania katalitycznego lub termicznego

Wanna odptywowa denna

Model Tmax Wymiary wewn. w mm Pojem- Wymiary zewn. w mm Moc Podtaczenie| Masa
°C szer. gteb. wys. | nos¢wl | szer gteb. Wys. kw elektr. w kg
NB 660/WAX| 850 550 700 780 300 860 1340 1750 36,0 - 430

NB 1000/WAX| 850 600 1100 1000 | 650 1000 1820 1820 105,0 3-fazowe 850

N 100/WAX| 850 400 530 460 100 660 1045 1430 7,5 3-fazowe 340
N 150/WAX| 850 450 530 590 150 710 1045 1560 9,5 3-fazowe 360
N 200/WAX| 850 500 530 720 200 760 1045 1690 1,5 3-fazowe 440
N 300/WAX| 850 550 700 780 300 810 1215 1750 15,5 3-fazowe 480
N 440/WAX| 850 600 750 1000 450 1010 1440 1815 20,5 3-fazowe 885
N
N
N
N

Szuflada do zbierania ciektego wosku

660/WAX| 850 700 850 1100 650 1120 1540 1925 26,5 3-fazowe | 1000
1000/WAX| 850 800 1000 1250 1000 1290 1730 1830 40,5 3-fazowe | 1870
1500/WAX| 850 900 1200 1400 1500 1390 1930 1990 57,5 3-fazowe | 2570
2200/WAX| 850 | 1000 1400 1600 2200 1490 2130 2190 75,5 3-fazowe | 3170
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Piec N 4000/26HA z drzwiami podnosz-
onymi

Elementy grzejne w wersji elektrycznej

Doprowadzenie gazu z boku pieca
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Piece komorowe, elektryczne (N) lub gazowe (NB) do suszenia i usu-
wania rdzeni oraz do podgrzewania form

N 3920/26HAS

Te niskotemperaturowe piece komorowe sg dostepne dla maksymalnej temperatury pracy 260 °C lub 450 °C.
Nadaja sie do przeprowadzania licznych procesoéw, takich jak. starzenie, podgrzewanie, suszenie, utwardzanie
wydzieleniowe, stabilizowanie, wyzarzanie zmigkczajgce lub odpuszczanie. Piece sg skonstruowane tak, ze nadajg
sie do stosowania koszy i palet lub podstaw kratowych. Zatadunek moze odbywac sie za pomoca wdzka widtowego,
wazka zatadowczego lub wozka do palet. Wszystkie piece sa dostarczane w wersji elektrycznej lub gazowej.

Maksymalna temperatura do 260 °C lub 450 °C

Grzanie elektryczne lub gazowe

Grzanie elektryczne pieca za pomocg elementéw grzejnych

Bezposrednie opalanie gazem lub na zyczenie posrednie opalanie gazem z przewodzeniem ciepta przez rure
stalowa, np. do obrébki cieplnej aluminium

Dostepne z pozioma (typ ../HA) lub pionowym obiegiem powietrza (typ ../A) w celu dopasowania do wsadu
Zatadunek réwno z podtozem, bez izolacji dennej w modelach na 260 °C

Optymalny réwnomierny rozktad temperatury wedtug DIN 17052-1 do AT 6 K

Optymalizacja prowadzenia powietrza przez regulowane otwory wylotowe, w celu dopasowania do wsadu
Komora pieca modeli na 450 °C wytozona blachami ze stali stop 314 (AISI)/Nr materiatu 1.4841 (DIN)

Niska temperatura zewnetrzna dzieki wysokojako$ciowej izolacji z wetny mineralnej

Krocce dolotowe i wylotowe regulowane recznie

Wieksza wymiana powietrza przyspieszajaca procesy schniecia

WielkoSci piecow dostosowane do ogolnie dostepnych systeméw zatadowczych, np. palet, pojemnikow
kratowych itp.

Dwuskrzydtowe drzwi od N 1500..

Ogranicznik temperatury z nastawiang temperatura wytaczania, do termicznej klasy ochrony zgodnej z EN 60519-
2 jako zabezpieczenie przed przegrzaniem pieca i wsadu

Opis uktadu regulacji, zob. str. 38

Wyposazenie dodatkowe
Dodatkowa izolacja trzonu w celu zwigkszenia doktadnosci temperatury w modelach na 260 °C
Rampy wjazdowe dla wozkow podnos$nych lub wyciecia wjazdowe umozliwiajgce wjazd wozka zatadowczego
réwno z podtozem, w modelach z izolacjg trzonu pieca
Elektrohydrauliczne drzwi podnoszone
Systemy dmuchaw do szybkiego schtadzania, z regulacjg reczng lub automatyczng



2 x N 12000/26AS z podstawami zatadowczymi do podgrzewania form

Automatyczne sterowanie klapg gazow odlotowych dla lepszej wentylacji komory pieca

Wziernik i o$wietlenie komory pieca
Urzadzenia zabezpieczajgce do wsadéw zawierajacych rozpuszczalniki, zgodnie z EN 1539
Uktady katalitycznego lub termicznego oczyszczania gazéw odlotowych

Wielkosci dostosowane do potrzeb klientéw, maksymalnie 30 000 litréw i maksymalna masa wsadu 30 ton

Model Tmax Wymiary wewn. w mm Pojem- Wymiary zewn. w mm | Obieg pow. Moc Podtaczenie
°C szer. gteb. wys. [noscwl | szer gteb. wys. m/h /KW elektr.
N 560/26.. 260 750 1000 750 560 | 1450 1865 | 2220 900 13,0 3-fazowe
N 1000/26.. 260 | 1000 1000 1000 1000 | 1930 1900 1600 3600 18,0 3-fazowe
N 1500/26.. 260 | 1500 1000 1000 1500 | 2380 1900 1600 3600 22,0 3-fazowe
N 1500/26..1 260 | 1000 1500 1000 1500 | 1880 | 2400 1600 3600 22,0 3-fazowe
N 2000/26.. 260 | 1500 1100 1200 2000 | 2380 | 2000 1800 6400 22,0 3-fazowe
N 2000/26..1 260 | 1100 1500 1200 2000 | 1980 | 2400 1800 6400 22,0 3-fazowe
N 2010/26.. 260 | 1000 1000 2000 2000 | 1880 1900 2720 7200 30,0 3-fazowe
N 2880/26.. 260 | 1200 1200 2000 2880 | 2080 2100 2720 9000 54,0 3-fazowe
N 4000/26.. 260 | 1500 2200 1200 4000 | 2380 3110 1800 9000 47,0 3-fazowe
N 4000/26..1 260 | 2200 1500 1200 4000 | 3080 2410 1800 9000 47,0 3-fazowe
N 4010/26.. 260 | 1000 2000 2000 4000 | 1880 | 2900 | 2720 9000 54,0 3-fazowe
N 4500/26.. 260 | 1500 1500 2000 4500 | 2380 | 2400 | 2720 12800 54,0 3-fazowe
N 5600/26.. 260 | 1500 2500 1500 5600 | 2110 3180 2340 9000 69,0 3-fazowe
N 6750/26.. 260 | 1500 3000 1500 6750 | 2110 3680 | 2340 19200 98,0 3-fazowe
N 7200/26.. 260 | 2000 1500 2400 7200 | 2610 2410 | 3000 18000 93,0 3-fazowe
N 10000/26.. 260 | 2000 2500 2000 | 10000 | 2610 3180 2840 25600 106,0 3-fazowe
N 560/45.E | 450 750 1000 750 560 | 1450 1865 | 2220 900 13,01/19,0 | 3-fazowe
N 1000/45..E | 450 | 1000 1000 1000 1000 | 1930 1900 1600 3600 18,01/ 40,0 | 3-fazowe
N 1500/45..E | 450 | 1500 1000 1000 2380 | 1900 1600 1320 3600 22,0'/40,0 | 3-fazowe
N 1500/45..1E| 450 | 1000 1500 1000 1500 | 1880 | 2400 1600 3600 22,0'/40,0 | 3-fazowe
N 2000/45..E | 450 | 1500 1100 1200 2000 | 2380 | 2000 1800 6400 22,0'/46,0 | 3-fazowe
N 2000/45..1E| 450 | 1100 1500 1200 2000 | 1980 | 2400 1800 6400 22,01/ 46,0 | 3-fazowe
N 2010/45..E | 450 | 1000 1000 2000 2000 | 1880 1900 2720 7200 30,01/ 54,0 | 3-fazowe
N 2880/45..E | 450 | 1200 1200 2000 2880 | 2080 2100 2720 9000 54,0/ 66,0 | 3-fazowe
N 4000/45..E | 450 | 1500 2200 1200 4000 | 2380 3110 1800 9000 47,0'/65,0 | 3-fazowe
N 4000/45..1E| 450 | 2200 1500 1200 4000 | 3080 2410 1800 9000 47,0'/65,0 | 3-fazowe
N 4010/45..E | 450 | 1000 2000 2000 4000 | 1880 | 2900 | 2720 9000 54,0/ 66,0 | 3-fazowe
N 4500/45..E | 450 | 1500 1500 2000 4500 | 2380 | 2400 | 2720 12800 54,0/ 66,0 | 3-fazowe
N 5600/45..E | 450 | 1500 2500 1500 5600 | 2110 3180 2340 9000 69,0'/93,0 | 3-fazowe
N 6750/45..E | 450 | 1500 3000 1500 6750 | 2110 3680 | 2340 19200 | 98,0'/116,0 | 3-fazowe
N 7200/45..E | 450 | 2000 1500 2400 7200 | 2610 2410 | 3000 18000 93,0'/117,0 | 3-fazowe
N 10000/45..E | 450 | 2000 2500 2000 | 10000 | 2610 3180 2840 25600 |106,0'/130,0 | 3-fazowe

'Zmniejszona moc, zastosowanie do tworzyw sztucznych

Zatadunek na réznych poziomach

Wycigcia wjazdowe dla wozkow paletowych
lub zatadowczych
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Piece z trzonem wysuwanym, elektryczne (W) lub gazowe (WB), do suszenia i usuwania rdze-
ni oraz do podgrzewania form

Piece z trzonem wysuwanym i po$rednim
grzaniem gazowym, elektryczny naped
trzonu, pionowe prowadzenie powietrza
do stabilizowania ttokéw aluminiowych, o
masie zatadowczej ok. 2 t

Elementy grzejne w wersji elektrycznej

Doprowadzenie gazu z boku pieca
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Do procesow, takich jak wyzarzanie ujednorodniajace, utwardzanie wydzieleniowe lub
podgrzewanie, przy ktérych nastepuje obrdbka cieplna elementéw o duzej masie, polecamy nasze
niskotemperaturowe piece z trzonem wysuwanym. Piece te sg dostarczane do maksymalnej temperatury pracy
260°C lub 450°C. Piece sg grzane elektrycznie lub opalane gazem.

Temperatura maksymalna 260 °C lub 450 °C

Trzon wysuwany na szynach, do maksymalnej masy 50 t

Drzwi uchylne z prawej strony

Piece elektryczne (W) lub na zyczenie gazowe (WB)

Grzanie piecow elektrycznych za pomocg elementéw grzejnych

Bezposrednie opalanie gazem lub na zyczenie posrednie opalanie gazem z przekazywaniem ciepta przez rure
stalowa, np. do obrébki cieplnej aluminium

Optymalny réwnomierny rozktad temperatury wedtug DIN 17052-1 do AT 6 K

Dmuchawa obiegowa o duzej mocy, z pionowym obiegiem powietrza

Optymalizacja prowadzenia powietrza dzieki regulowanym otworom wylotowym, dostosowanym do wsadu
Krocce dolotowe i wylotowe regulowane recznie

Duza wymiana powietrza w celu szybkiego i rownomiernego przenikania ciepta

Komora pieca modeli na 450 °C wytozona blachami ze stali stop 314 (AISI)/Nr materiatu 1.4841 (DIN)
Ogranicznik temperatury z nastawiang temperaturg wytaczania, do termicznej klasy ochrony zgodnej z
EN 60519-2 jako zabezpieczenie przed przegrzaniem pieca i wsadu

Opis uktadu regulacji, zob. str. 38

Model Tmax Wymiary wewn. w mm Pojem- Wymiary zewn. wmm  |Obieg pow.| Moc |Podtaczenie
°C szer. gteb. | wys. | nosCwl| szer. gteb. wys. m/h  |grzew./kW| elektr.

W(B) 5800/26AS | 260 | 1100 | 2400 | 2200 5800 | 1980 | 3500 | 3400 12600 180 3-fazowe
W(B) 17280/26AS | 260 | 2400 | 4000 | 1800 | 17280 | 3900 | 4400 | 3000 36000 240 3-fazowe
W(B) 21875/26AS | 260 | 2500 | 3500 | 2500 | 21875 | 3400 | 4300 | 3400 36000 266 3-fazowe
W(B) 28800/26AS | 260 | 2400 | 8000 | 1500 | 28800 | 3600 | 8400 | 2700 48000 360 3-fazowe

W(B) 2380/45AS | 450 | 1100 | 1600 | 1350 2380 | 1600 | 2650 | 1850 6400 70 3-fazowe
W(B) 18790/45AS | 450 | 1790 | 6000 | 1750 | 18790 | 3300 | 7200 | 2950 36000 300 3-fazowe




Wyposazenie dodatkowe
Elektrohydraulicznie podnoszone drzwi
Poziomy obieg powietrza dla optymalnego rozktadu temperatury we wsadzie na rdznych poziomach
Elektryczny naped trzonu
Drugie drzwi w potaczeniu z drugim trzonem wysuwanym umozliwiajg zmiang trzonu lub optymalny zatadunek
Automatyczna zmiana trzonu
Uktad dmuchaw przyspieszajacych schtadzanie
Automatyczne sterowanie klapg gazoéw odlotowych dla lepszego chtodzenia komory pieca
Systemy rekuperatoréw do odzysku ciepta spalin w modelach opalanych gazem
Optymalizacja rozktadu temperatury wg DIN 17052-1 do AT 6 K w modelach z regulacjg wielostrefowg
Krata z zaroodpornego odlewu stalowego do wsadu o duzej masie (zob. takze str. 19)
Zaroodporne skrzynie do procesow w gazie ochronnym i naweglania
Dokumentowanie procesu i wsadu za pomoca oprogramowania Controltherm lub uktadu regulaciji ze sterownikiem
PLC
Na zamowienie pojemno$¢ do 30 000 litrow
Staty trzon pieca i piec przesuwny dla doktadnego zatadunku cigzszych partii 0 maksymalnej masie 100 t

Piec W 21875/26AS z trzonem wysuwanym,
dostosowany do potrzeb klienta do pod-
grzewania zwojow blachy o maksymalnej
masie 50 t

Klapy nastawcze napedzane silnikiem

Dmuchawa chtodzaca skracajaca czas
procesu

Piec z trzonem wysuwanym i z urzgdzeniem do przesuwania poprzecz-
nego w celu automatycznej zmiany trzonu
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Piece z trzonem wysuwanym,

elektryczne (W) lub gazowe (WB), do wyzarzania

W 1500/H

Izolacja wtoknista z cegtami naroznymi
w celu skrocenia czasu schtadzania i
nagrzewania

Dmuchawa chtodzaca, skracajaca czas
procesu

Trzon pieca z napedem taricuchowym
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Temperatura maksymalna 900 °C lub 1280 °C

W 4700/S z drzwiami podnoszonymi

Do wyzarzania i hartowania duzych elementow, np. cigzkich odlewow lub stali narzedziowej w temperaturze miedzy
800 °C i 1200 °C polecamy nasze piece z trzonem wysuwanym i grzaniem promiennikowym. Trzon pieca moze

by¢ tadowany poza piecem. W przypadku zastosowania kilku trzondw wysuwanych i drugich drzwi lub systemu
przesuwania poprzecznego mozna tadowac jeden trzon, gdy drugi trzon znajduje si¢ w piecu. Skraca to czas
procesu.

Dwusciankowa konstrukcja obudowy z tylng wentylacja, zapewniajaca niska temperature $cian zewnetrznych

Drzwi uchylne z zawiasami po prawej stronie

Bardzo rownomierny rozktad temperatury dzieki ogrzewaniu z pieciu stron (z czterech stron pieca i od trzonu)
Automatyczne wtaczanie grzania trzonu po wsunieciu go do pieca
Swobodne promieniowanie i dtugi czas eksploatacji elementow grzejnych dzigki umieszczeniu ich na rurach

nosnych

Ogrzewanie dna pieca jest chronione ptytami SiC na trzonie, przez co uzyskano réwng powierzchnig zatadowcza
Wielowarstwowa izolacja z porowatych cegiet ogniotrwatych i specjalnego materiatu izolacyjnego
Samonosna i trwata konstrukcja wymurowanego sklepienia

Trzon wysuwany na szynach, z szynami przed piecem

Regulowana zasuwa powietrza wlotowego

Reczna klapa powietrza wylotowego na sklepieniu pieca
Opis uktadu regulacji, zob. str. 38

Model Tmax Wymiary wewn. w mm Pojem- Wymiary zewn. w mm Moc Podtaczenie| Masa

© szer. gteb. wys. [noScwl | szer. gteb. wys. grzew./kW elektr. w kg
W 1000/G 900 800 1600 800 1000 1400 2350 1880 57 3-fazowe 3000
W 1500/G 900 900 1900 900 1500 1500 2650 2010 75 3-fazowe 3500
W 2200/G 900 1000 2200 1000 2200 1600 2950 2120 110 3-fazowe 4000
W 3300/G 900 1000 2800 1200 3300 1600 3550 2320 140 3-fazowe 5300
W 4100/G 900 1200 2800 1200 4040 1800 3550 2350 140 3-fazowe 5400
W 5000/G 900 1000 3600 1400 5000 1600 4350 2520 185 3-fazowe 7500
W 7100/G 900 1400 3600 1400 7060 2000 4350 2570 185 3-fazowe 8500
W 7500/G 900 1000 5400 1400 7500 1600 6150 2520 235 3-fazowe 9100
W 8100/G 900 1600 3600 1400 8070 2200 4350 2590 275 3-fazowe | 10400
W 10000/G 900 1000 7100 1400 10000 1600 7850 2520 300 3-fazowe | 11000
W 1000 1280 800 1600 800 1000 1470 2400 1820 75 3-fazowe 3000
W 1500 1280 900 1900 900 1500 1570 2700 2010 110 3-fazowe 3500
W 2200 1280 | 1000 2200 1000 2200 1670 3000 2120 140 3-fazowe 4000
W 3300 1280 | 1000 2800 1200 3300 1670 3600 2320 185 3-fazowe 5300
W 4100 1280 | 1200 2800 1200 4040 1870 3600 2350 185 3-fazowe 5600
W 5000 1280 | 1000 3600 1400 5000 1670 4400 2520 235 3-fazowe 7500
W 7100 1280 | 1400 3600 1400 7060 2070 4400 2570 235 3-fazowe 8800
W 7500 1280 | 1000 5400 1400 7500 1670 6200 2520 300 3-fazowe 9100
W 8100 1280 | 1600 3600 1400 8070 2270 4400 2590 370 3-fazowe | 10800
W 10000 1280 | 1000 7100 1400 10000 1670 7900 2520 390 3-fazowe | 11000




MORE THAN HEAT 30-3000°C

Opalany gazem piec z trzonem wysuwa-
nym WB 14880 S do wyzarzania duzych
elementow stalowych

Wyposazenie dodatkowe
Bezposrednie grzanie gazowe o duzej mocy
Krata z zaroodpornego odlewu stalowego do 1100 °C do optymalnego
rozktadu obcigzenia trzonu pieca
Drugie drzwi zamiast tylnej $ciany dla uzycia drugiego trzonu
Drzwi podnoszone zamiast uchylnych, wraz z ostong termiczng umozliwiajgca otwieranie cieptego pieca
Ostona termiczna w piecu do odbioru trzonu w wysokiej temperaturze
Izolacja widknista z cegtami naroznymi w celu skrocenia czasu schtadzania i nagrzewania
Drugi trzon wysuwany
Elektryczny naped trzonu
Swobodne manewrowanie trzonem na rolkach z povolanu przy niewielkiej masie wsadu
Dmuchawa przyspieszajaca schtadzanie
Automatyczne sterowanie klapami powietrza odlotowego
Optymalna réwnomierno$¢ rozktadu temperatury wg DIN 17052-1 do AT 10 K przez regulacje wielostrefowa
Rézne warto$ci mocy
Specjalne wymiary do 20 000 litrow
Staty trzon pieca i piec przesuwny dla doktadnego zatadunku cigzszych partii o maksymalnej masie 100 t

W 6430/S1 z napedem taricuchowym
trzonu

Ruszt stalowy na trzonie, do zatadunku
wsadu o wigkszej masie

W 10800/HS1 i dzielony trzon wysuwany,
utatwiajgcy przemieszczanie wsadu o
duzej masie
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Piece z obrotowym trzonem do podgrzewania i spiekania form

Piec z obrotowym trzonem
DH 630/S

Piece z obrotowym trzonem sg stosowane do odlewow precyzyjnych. Sg uzywane do podgrzewania i spiekania
form, z ktérych wytopiono juz wosk w autoklawach. Ten typ piecow zawsze zalecany jest wowczas, gdy stale
pracuje sie przy temperaturze pracy, a formy sg na gorgco wyjmowane do odlewania. Pod piecem znajduije sig silnik
serwoelektryczny, obracajgcy trzon pieca w okre$lonych odstepach czasu. Ruch nastepuje o ustalony kat, ktory
mozna wyznaczy¢ w zalezno$ci od zastosowania.

Tmax. 1000 °C

Napgd za pomocg wiefica zgbatego pod Zaprojektowany do statej pracy przy okreslonej temperaturze

piecem Maksymalna $rednica 3000 mm

Silnik serwoelektryczny pod piecem do realizacji obrotu o okreslony kat

Bezwstrzgsowy ruch trzonu

Otwor zatadowczy z réwnolegle odchylanymi drzwiami

Mozliwo$¢ napedu automatycznego lub uruchamianie za pomoca wytgcznika noznego
Bardzo zwarta konstrukcja w poréwnaniu z piecami przelotowymi

Grzanie elektryczne za pomocg elementéw grzejnych zamontowanych w pokrywie pieca

Wyposazenie dodatkowe
Wielostrefowa regulacja z nastawianym profilem temperatury podczas obrotu trzonu
Grzanie za pomocag pretéw z SiC o duzej mocy, do Tmax. 1300 °C

Odciag gazéw odlotowych nad otworem
zatadowczym Opalanie paliwem zamiast grzania elektrycznego

Atmosfera gazu ochronnego do zastosowarn specjalnych, np. do obrobki cieplnej stali nierdzewnych
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MORE THAN HEAT 30-3000°C

Piece kapielowe solne, elektryczne (TS) lub gazowe (TSB), do obrébki cieplnej stali lub meta-
li lekkich

Piece kapielowe solne wyrdzniaja sie zwtaszcza dzigki wyjatkowej
doktadnosci temperatury i bardzo dobremu przekazywaniu ciepta

do obrabianego elementu. Piece kapielowe solne TS 20/15 - TS lub
TSB 70/90 nadaja sie do obrdbki ciepinej metali w kapielach solnych
neutralnych i aktywnych. Umozliwiajg one wykonywanie takich procesow
jak. np. azotowanie metodg Tenifer do 600 °C, naweglanie do 950 °C lub
wyzarzanie beznalotowe do 1000 °C. W wersji standardowej piece sg
wyposazane w urzadzenia zabezpieczajace do obrobki cieplnej stali. W
ramach wyposazenia dodatkowego moga by¢ wyposazone w dodatkowe
urzadzenia zabezpieczajace do obrobki cieplnej metali lekkich.

Wersja standardowa
Temperatura maksymalna 750 °C lub 1000 °C w kapieli solnej
Urzadzenia zabezpieczajace zgodne z EN 60519-2
Nadaja sie do obrdbki cieplnej stali
Regulacja temperatury kapieli solnej
Elektryczne ogrzewanie na catym obwodzie (TS) lub ogrzewanie
gazowe (TSB) TS 40/30
Zdejmowana ptyta kotnierzowa ze stali z 0dciggiem na krawgdzi tygla
Izolowana pokrywa, odchylana na bok
Optymalnie réwnomierny rozktad temperatury wedtug DIN 17052-1 do AT 4 K w przestrzeni kapieli
solnej
Ogranicznik temperatury w komorze pieca w celu ochrony 0s6b i instalacji
Regulacja kapieli na podstawie sygnatow z kapieli solnej i komory pieca

Tygiel
Typ tygla P: stal niskoweglowa, pokryta warstwg CrNi i powtoka korundowa, do kapieli naweglajgcych
do 950 °C, kapiele solne neutralne i wyzarzajace do 850 °C
Tygiel typu C: wysokostopowa stal chromowo-niklowa do kapieli w soli neutralnej i wyzarzajacej do
1000 °C

Wyposazenie dodatkowe
Wyciag gazéw przy krawedzi, podtgczany do uktadu odciggu spalin
Indywidualne wymiary i dostosowany ksztatt pieca TSB 30/30
Dodatkowe urzadzenia zabezpieczajace do obrobki cieplnej aluminium i magnezu w kapieli solnej, z drugim z odciagiem na krawedzi tygla
ogranicznikiem temperatury i regulacjg temperatury kapieli solnej za pomocg sterownika PLC, z termoelementami
w kapieli solnej i w komorze pieca

Model Tmax | Wewn. wymiary tygla do kapieli | Pojem- Wymiary zewn. w mm Moc Podtaczenie| Masa
solnej

°C? g wmm wys.wmm |noSCwl| szer. gteb. wys. | grzew./kW' elektr. w kg'
TS 20/15 750 230 500 20 850 970 800 16 3-fazowe 650
TS 30/18 750 300 500 30 950 1070 800 20 3-fazowe 700
TS 40/30 750 400 500 60 1050 1170 800 33 3-fazowe 750
TS 50/48 750 500 600 110 1150 1270 970 58 3-fazowe | 1000
TS 60/63 750 610 800 220 1250 1370 1170 70 3-fazowe | 1200
TS 70/72 750 700 1000 370 1350 1470 1370 80 3-fazowe | 1500
TS, TSB 20/20 | 1000 230 500 20 850 970 800 21 3-fazowe 650 Instalacja pieca solnego do wyzarzania
TS, TSB 30/30 | 1000 300 500 30 950 | 1070 800 33 3-fazowe | 700 elementow aluminiowych dla przemystu
TS, TSB 40/40 | 1000 400 500 60 1050 1170 800 44 3-fazowe 750 lotniczego
TS, TSB 50/60 | 1000 500 600 110 1150 1270 970 66 3-fazowe | 1000
TS, TSB 60/72 | 1000 610 800 220 1250 1370 170 80 3-fazowe | 1200
TS, TSB 70/90 | 1000 700 1000 370 1350 1470 1370 100 3-fazowe | 1500
Tylko dla pieca elektrycznego 2Temperatura kapieli solnej
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Instalacje do ulepszania cieplnego stali i aluminium

Catkowicie automatyczna instalacja do ulepszania cieplnego aluminium z 2 piecami szybowymi, wanng wodng i 6 stanowiskami postojowymi

=i

Wyjmowanie kosza zatadowczego z pieca

do wyzarzania ujednorodniajacego i trans-

port do wanny wodnej

Centralna obstuga piecow za pomocg PC
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Automatyczna instalacja do ulepszania cieplnego z piecem szybowym z obiegiem powietrza S 1780/65
AS do wyzarzania ujednorodniajgcego, z wanng wodng, urzadzeniem podnoszacym i piecem szybowym
S 3180/26AS do stabilizowania

Ta instalacja do ulepszania cieplnego zostata dostarczona do ulepszania cieplnego elementéw aluminiowych przy
czasie schtadzania 30 sekund. Wszystkie procesy sg przeprowadzane automatycznie. Zaréwno piec do wyzarzania
ujednorodniajacego, jak i piec do stabilizowania s piecami szybowymi.

W celu skrocenia czasu wyzarzania ujednorodniajacego zespot przejezdny chwyta kompletng pokrywe pieca do
wyzarzania ujednorodniajacego z podwieszonym koszem zatadowczym i transportuje go do wanny wodnej. Pokrywa
zostaje odczepiona i odtransportowana z powrotem do pieca do wyzarzania ujednorodniajgcego. Po ochtodzeniu
kosz jest odstawiany na wolne stanowisko postojowe.

Nastepnie przeprowadzany jest proces stabilizowania, ktory takze odbywa sie w piecu szybowym. Ze wzgledu na
dtuzszy czas, niezbedny do stabilizowania, piec do stabilizowania jest zaprojektowany na dwa odlewy, podczas gdy
w piecu do wyzarzania ujednorodniajgcego miesci sie tylko jeden odlew.

Cata obrdbka cieplna wraz z operacjami przemieszczania jest sterowana automatycznie. Uktad regulacji ze
sterownikiem PLC steruje wszystkimi procesami przemieszczania i blokowania. Uktad samoczynnie rozpoznaje
zajete stanowiska postojowe oraz piece i uruchamia odpowiednie procesy wedtug ustawionych priorytetow.
Dokumentowanie zatadunku odbywa sie jednoczesnie, tzn. dokumentacja obejmuje wszystkie operacje od
ustawienia zatadowanego kosza na stanowisku postojowym do jego odbioru po zakorczeniu procesu.

Wykonanie instalacji
Piec szybowy S 1780/65 AS do wyzarzania ujednorodniajgcego zawartos$ci kosza, Tmax. 650 °C, pojemno$¢ 1780
litrow
Piec szybowy S 3180/26 AS do stabilizowania elementéw w dwdch koszach, Tmax. 260 °C, pojemnos¢ 3180 litrow
Wanna wodna z wydajnym obiegiem wody i ogrzewaniem oraz z regulacja temperatury wody
Liniowy przenos$nik podnoszacy do wykonywania wszystkich operacji przemieszczania
Uktad regulacji ze sterownikiem PLC z oprogramowaniem Nabertherm Control Center (NCC) do regulacji
temperatury, sterowania wszystkimi przemieszczeniami i jednoczesnego dokumentowania wsadu
Sze$¢ stanowisk postojowych z automatycznym rozpoznawaniem zajetosci, zatadunek wozkiem widtowym
Ogrodzenie ochronne catej instalacji



Automatyczna instalacja do ulepszania cieplnego z piecem z trzonem wysuwanym i obiegiem powietrza
W 2780/60 AS do wyzarzania ujednorodniajagcego, W 2780/26 AS do stabilizowania, przenos$nikiem
podnoszacym i ogrzewang wanng wodng

Instalacja do ulepszania cieplnego zostata dostarczona do ulepszania cieplnego stopoéw aluminium T6, przy
czasie schtadzania 10 sekund. Wszystkie procesy sg przeprowadzane automatycznie. Piec do wyzarzania
ujednorodniajacego oraz piec do stabilizowania zostaty ustawione wyzej; s piecami z trzonem wysuwanym. Po
wyzarzaniu ujednorodniajgcym zesp6t przejezdny ustawia sie przed piecem, otwieraja sie drzwi, wyjezdza trzon
i przeno$nik podnoszacy automatycznie chwyta kosz. Trzon wjezdza do pieca, a wsad zostaje schtodzony w
znajdujacej sie nizej wannie wodnej.

Po procesie schtadzania kosz jest podnoszony z wanny wodnej i po ocieknieciu wody zostaje przetransportowany do

pieca do stabilizowania. Po stabilizowaniu przeno$nik podnoszacy transportuje kosz na wolne stanowisko postojowe.

Cata obrobka cieplna wraz z operacjami przemieszczania jest sterowana automatycznie. Uktad regulaciji ze
sterownikiem PLC steruje wszystkimi procesami przemieszczania i blokowania. Uktad samoczynnie rozpoznaje
zajete stanowiska postojowe oraz piece i uruchamia odpowiednie procesy wedtug ustawionych priorytetow.
Dokumentowanie zatadunku odbywa sie jednoczesnie, tzn. dokumentacja obejmuje wszystkie operacje od
ustawienia zatadowanego kosza na stanowisku postojowym do jego odbioru po zakonczeniu procesu.

Wykonanie instalacji
Piec z trzonem wysuwanym W 2780/60 AS do wyzarzania ujednorodniajacego, Tmax. 600 °C, pojemnos$¢ 2780
litrow
Piec z trzonem wysuwanym W 2780/26 AS do stabilizowania, Tmax. 260 °C, pojemnos$¢ 2780 litrow
Wanna wodna z wydajnym obiegiem wody, ogrzewaniem i regulacja temperatury wody
Liniowy przenos$nik podnoszacy do wykonywania wszystkich operacji przemieszczania
Uktad regulacji ze sterownikiem PLC z oprogramowaniem Nabertherm Control Center (NCC) do regulacji
temperatury, sterowania wszystkimi przemieszczeniami i jednoczesnego dokumentowania wsadu
Pie¢ stanowisk postojowych z automatycznym rozpoznawaniem zajetosci, zatadunek wozkiem widtowym
Ogrodzenie ochronne catej instalacji

MORE THAN HEAT 30-3000°C

Automatyczna instalacja do ulepszania

cieplnego z dwoma piecami z trzonem wy-
suwanym i obiegiem powietrza, wanng do
chtodzenia, przeno$nikiem i stanowiskami
postojowymi na pig¢ koszy zatadowczych




Instalacje do ulepszania cieplnego stali i aluminium
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2 x S 3570/65 AS do wyzarzania
ujednorodniajacego

Wanna wodna z wydajng pompa obiegowg
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Piec z trzonem wysuwanym W 7440/26 AS do wyzarzania ujednorodniajacego i wanna wodna WB 24000/S do chtodzenia

Recznie obstugiwana instalacja do ulepszania cieplnego z dwoma piecami szybowymi S 3570/65 AS
do wyzarzania ujednorodniajgcego, z wanng wodng i piecem z trzonem wysuwanym W 7440/26 AS do
stabilizowania

Ta instalacja do ulepszania cieplnego zostata dostarczona do ulepszania cieplnego elementoéw aluminiowych dla
przemystu samochodowego. Procesy przemieszczania sg sterowane recznie i realizowane za pomoca suwnicy
fabrycznej nalezacej do klienta. Piece do wyzarzania ujednorodniajacego sg piecami szybowymi, a piec do
stabilizowania jest piecem z trzonem wysuwanym.

Wyzarzanie ujednorodniajace elementow budowlanych odbywa sie w dwoch piecach szybowych z komorami
o0 pojemnosci 3570 litrow. Po zakoriczeniu wyzarzania ujednorodniajacego pokrywa pieca jest pneumatycznie
otwierana, kosz jest wyjmowany za pomocg suwnicy nalezacej do klienta i transportowany do wanny. W celu
lepszego chtodzenia wanna wodna jest wyposazona w pompe obiegowg o duzej mocy.

Po chtodzeniu uzytkownik transportuje tadunek przy uzyciu suwnicy na trzon wysuwany pieca W 7440/26 AS w
celu przeprowadzenia stabilizowania. Piec jest wyposazony w trzon wysuwany przy uzyciu elektrycznego napedu
tancuchowego. Wymiary pieca umozliwiaja zatadunek wsadow z obu piecow do wyzarzania rozpuszczajacego.

Piec jest wyposazony w uktad regulacji temperatury ze sterownikiem PLC i funkcje dokumentowania wsadu. Do
kazdego zatadunku mozna przyporzagdkowa¢ nazwe lub numer; sg one odpowiednio przechowywane wedtug daty.

Wykonanie instalacji
2 piece szybowe S 3570/65 AS, kazdy do wyzarzania ujednorodniajgcego, zawarto$ci jednego kosza, Tmax.
650°C, pojemnos¢ 3570 litrow
Piec z trzonem wysuwanym W 7440/26 AS do stabilizowania zawartosci dwoch koszy, Tmax. 260 °C, pojemno$¢
7440 litrow
Wanna wodna z obiegiem wody o duzej wydajnosci, ogrzewaniem i regulacja temperatury wody
Uktad regulacii ze sterownikiem PLC i z oprogramowaniem Nabertherm Control Center (NCC) do regulacji
temperatury i dokumentowania wsadu




MORE THAN HEAT 30-3000°C

Instalacja do ulepszania cieplnego z piecem dzwonowym H 4263/12S i wanng wodna

Recznie sterowana instalacja do ulepszania cieplnego stali z piecem kotpakowym H 4263/12S i wanna
wodna

Instalacja ta zostata dostarczona do ulepszania cieplnego profili stalowych o dtugosci 8 m, przy czasie schtadzania
30 sekund. Jest wyposazona w piec kotpakowy, ktory faduje si¢ za pomocg suwnicy fabrycznej. Po zakonczeniu
obrobki ciepinej uzytkownik ustawia przed piecem suwnice z zawieszonym hakiem typu C. Piec jest otwierany
elektrohydraulicznie przez uzytkownika przy temperaturze 1150 °C i trzon wyjezdza z pieca.

Mocowanie wsadu na trzonie i hakach typu C jest skonstruowane tak, ze podczas wyjazdu trzonu tadunek wjezdza
bezposrednio do hakow typu C i zostaje nastgpnie podniesiony przez suwnice. Nastepnie uzytkownik transportuje
elementy nad wanne wodng i opuszcza je do chtodzenia. Po procesie chtodzenia kosz jest podnoszony z wanny
wodnej, odcieka z niego woda; nastepnie za pomoca recznie sterowanej suwnicy jest ustawiany na wolnym
stanowisku postojowym.

Piec jest wyposazony w uktad regulacji temperatury ze sterownikiem PLC i funkcje dokumentowania wsadu. Do
kazdego zatadunku mozna przyporzadkowa¢ nazwe lub numer; sg one odpowiednio przechowywane wedtug daty.

Wykonanie instalacji
Piec kotpakowy H 4263/12S, Tmax. 1200 °C, pojemno$¢ 4260 litrow, elektrohydrauliczny naped kotpaka,
taricuchowy naped trzonu
Wanna wodna z wydajnym obiegiem wody
Uktad regulacji ze sterownikiem PLC i z oprogramowaniem Nabertherm Control Center (NCC) do regulaciji
temperatury i dokumentowania wsadu
Ogrodzenie ochronne catej instalacji

Wyijezdzanie trzonu pieca i wsadu pod hak
typu C suwnicy

Chtodzenie pretow w wodzie

37



Profesjonalne uktady do regulacji i dokumentowania procesu
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H 1700 z kolorowa, tabelaryczng
prezentacjg danych

H 3700 z graficzng prezentacja danych

Okno gtéwne systemu Control Center NCC
z komputerem PC

Rejestrator graficzny
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Uktad HiProSystems do sterowania i dokumentowania

Ten profesjonalny uktad sterowania i regulacji do instalacji jedno- i wielostrefowych zostat skonstruowany w
oparciu o sprzet firmy Siemens i moze by¢ dowolnie konfigurowany oraz rozbudowywany. Uktad HiProSystems

jest stosowany na przyktad wtedy, gdy potrzebne sg wigcej niz dwie funkcje, np. klapy wlotowe i/lub wylotowe,
dmuchawa chtodzaca, ruchy automatyczne i/lub regulacja piecéw ma by¢ realizowana wielostrefowo i/lub stawiane
sg podwyzszone wymogi dotyczace dokumentowania i/lub prac konserwacyjnych lub serwisowych, np. zdalna
diagnostyka. Uktad regulacji HiProSystems idealnie nadaje si¢ do sterowania kilkoma piecami lub grupg piecow.
Mozna indywidualnie dostosowa¢ odpowiedni system dokumentowania procesow.

Alternatywne interfejsy uzytkownika
Panel dotykowy H 700
Wersja standardowa do prostej obstugi; spetnia juz wigkszo$¢ wymagar.
Panel dotykowy H 1700
Program temperatury i czasu oraz dostepne funkcje dodatkowe sg przedstawione w postaci tabel, komunikaty sa
wyswietlane w postaci tekstowe;.
Panel dotykowy H 3700
Wszystkie funkcje oraz caty proces sg zapisywane i przedstawiane graficznie. Dane moga by¢ odczytywane i
przetwarzane za pomoca komputera PC lub innych programéw klienta przy uzyciu réznych ztgczy (RS 232, RS
422/485, USB, Ethernet TCI/IP, MPI, Profibus). Wszystkie warto$ci zadane i rzeczywiste moga by¢ zapisywane na
karcie CF i odczytywane za pomocg odpowiedniego czytnika kart.
Pakiet rozszerzajacy, wspomagany komputerowo, do sterowania, wizualizacji i dokumentowania
Nabertherm Control Center NCC
Rozbudowa uktadu regulacji HiProSystems do centrum sterowania Nabertherm umozliwia korzystanie z
dodatkowych interfejsow, zwieksza mozliwo$ci obstugi, dokumentowania i serwisu, zwtaszcza przy zarzadzaniu
kilkoma piecami, wraz z zarzadzaniem partiami rowniez poza piecem (zbiornik do chtodzenia, stacja chtodzenia
itp.):
Mozliwo$¢ zastosowania w procesach obrabki cieplnej przy zwigkszonych wymaganiach dotyczacych
dokumentowania, np. w przy obrébce metalu, produkcji ceramiki technicznej i techniki medycznej
Mozliwo$¢ zastosowania oprogramowania dokumentujacego takze wedtug wymagar AMS 2750 D
(NADCAP)
Mozliwo$¢ dokumentowania zgodnie z wymaganiami Food and Drug Administration (FDA), cze$¢ 11,
rozporzadzenie (WE) 1642/03
Dane partii moga by¢ odczytywane z kodu paskowego
Interfejs do podtgczania aktualnych systemow planowania produkc;ji
Potaczenie komorkowe do zawiadamiania za pomocg SMS, np. w razie awarii
Obstuga z réznych lokalizacji PC
Mozliwo$¢ kalibracji kazdego punktu pomiarowego temperatury
Mozliwo$¢ kalibracji przebiegu wielokatnego, sktadajacego si¢ maksymalnie z 18 warto$ci temperatury na
punkt pomiarowy, do zastosowania przy réznych temperaturach, np. w wersji zgodnej z AMS 2750 D

Oprogramowanie Controltherm MV do nadzorowania, dokumentowania i sterowania we
wspotpracy ze standardowymi sterownikami

Dokumentowanie i powtarzalno$¢ majg coraz wieksze znaczenie dla zapewnienia jakosci. Opracowane przez nas
wydajne oprogramowanie Controltherm stanowi optymalne rozwigzanie do zarzagdzania jednym piecem lub kilkoma
piecami (tylko danymi piecow).

Charakterystyka
tatwa instalacja niewymagajgca specjalistycznej wiedzy
Wszystkie sterowniki Nabertherm podtaczane za pomoca ztacza
Archiwizacja przebiegéw temperatury z maksymalnie 16 piecow (takze wielostrefowych) w plikach zabezpieczonych
przed modyfikacjg
Mozliwo$¢ nadmiarowego zapisu plikow archiwalnych na dysku serwera
Programowanie, archiwizacja i wydruk programow i grafiki
Wprowadzanie tekstow (danych wsadu) z komfortowa funkcja wyszukiwania
Mozliwo$¢ analizy danych i ich konwersji do programu Excel
Uruchamianie i zatrzymywanie sterownika* z komputera osobistego
400 dodatkowych pamigci programu (tylko przy sterownikach Nabertherm)
Niezalezne od producenta potgczenie piecow/sterownikow innych producentow za pomocg dodatkowych czujnikow
temperatury
Mozliwo$¢ rozszerzenia i rozbudowy o dodatkowe punkty pomiarowe stuzgce do archiwizacji
*niemozliwe z czujnikiem temperatury

Rejestrator temperatury
Sprawdzona forma dokumentowania, za pomoca rejestratora punktowego lub liniowego, maksymalnie szesciu
punktéw pomiarowych, na zaméwienie takze przy uzyciu pamieci cyfrowej (karty CF lub pamieci flash USB).



MORE THAN HEAT 30-3000°C

Przeglad zakresu produkcji firmy Nabertherm — www.nabertherm.com

Obrdbka cieplna metali, tworzyw sztucznych i technika powierzchni =

Piece do odlewni, przedstawione w tym katalogu, stanowig cze$¢ bogatej oferty piecéw i wyposazenia Wotls, Plstosand Surfaco
produkowanych przez firme Nabertherm. Na zyczenie dostarczamy takze nasze katalogi "Obrobka cieplna I + 11", ' :

zawierajgce szczegotowe informacje na ten temat.

Heat Treatment 1T
Annealing, Hardening, Brazing,
__Forging, Nitriding

Piec przelotowy D 650/S

Technical Ceramics

Arts & Crafts MIM/CIM, Solar, Silicon
-

Laboratory

Sztuka i rzemiosto
Oferujemy Paristwu piece wykorzystywane w garncarstwie oraz w procesach malowania szkta lub porcelany,
wtapiania lub emaliowania.

Szkto
Réznorodne koncepcije urzadzen do wyginania i wysklepiania, dekorowania uplastyczniania i wtapiania to wizytowka
firmy Nabertherm jako partnera w zakresie obrobki cieplnej szkta.

Ceramika techniczna, MIM/CIM, energetyka stoneczna, krzem/bioceramika

Nasza oferta obejmuje szeroki zakres piecow przemystowych stosowanych w wielu procesach, takich jak wypalanie
$rodka wigzacego lub spiekanie. Dostepne sg piece elektryczne lub gazowe do pracy w atmosferze powietrza, gazu
ochronnego lub pod proznig. Z pewno$cig znajdziemy odpowiednie dla Panstwa rozwigzanie - od matych piecow
laboratoryjnych do catkowicie automatycznych instalacji zespolonych z oczyszczaniem gazéw odlotowych.

Laboratoria i technika dentystyczna
Oferujemy piece laboratoryjne do réznych zastosowan w zakresie temperatury 30-3000 °C; program standardowy
obejmuje piece muflowe, rurowe, z obiegiem powietrza, topielne, kupelacyjne, wysokotemperaturowe lub komorowe.



Caty $wiat Nabertherm: www.nabertherm.com

Na stronie www.nabertherm.com
mozna znalez¢ wszystkie informacje o nas i
wszystkich naszych produktach.

Oprdcz aktualnych informacii, terminéw
targow i szkolen dostepny jest réwniez caty
szereg mozliwosci bezposredniego kontaktu
z naszymi konsultantami lub najblizszymi
dystrybutorami na catym $wiecie.

Profesjonalne rozwigzania dla:
sztuki i rzemiosta
obrébki szkta
ceramiki
laboratoriéw i techniki dentystycznej
obrébki cieplnej metali, tworzyw
sztucznych i techniki powierzchni
odlewni

Spoftki handlowe:

Nabertherm GmbH
Bahnhofstr. 20
28865 Lilienthal, Niemcy

Nabertherm Shanghai Ltd.
150 Lane, No. 158 Pingbei Road, Minhang District 2
01109 Shanghai, Chiny

Nabertherm S.A.S
51 Rue de Presles
93531 Aubervilliers, Francja

Nabertherm ltalia
via Trento N° 17
50139 Florence, Wtochy

Nabertherm Schweiz AG
Batterieweg 6
4614 Hagendorf, Szwajcaria

Nabertherm Ltd.
Vigo Place, Aldridge
West Midlands WS9 8YB, Wielka Brytania

Nabertherm Inc.
54 Reads Way
New Castle, DE 19720, USA

Nabertherm Ibérica, S.L.

Av. de les Corts Catalanes 9 - 11

Despacho 4E - Entidad 12 - 13

08173 Sant Cugat del Vallés (Barcelona), Hiszpania

contact@nabertherm.de
Tel.: (+49) 4298 922-0
Fax: (+49) 4298 922-129

contact@nabertherm-cn.com
Tel.: (+86) 21 6490 2960
Fax: (+86) 21 6490 3107

contact@nabertherm.fr
Tel.: (+33) 1 5356 1800
Fax: (+33) 1 5356 1809

contact@nabertherm.it
Tel.: (+39) 348 3820278
Fax: (+39) 055 480835

contact@nabertherm.ch
Tel.: (+41) 62 209 6070
Fax: (+41) 62 209 6071

contact@nabertherm.co.uk
Tel.: (+44) 1922 455 521
Fax: (44) 1922 455 277

contact@nabertherm-usa.com
Tel.: (+1) 302 322 3665
Fax: (+1) 302 322 3215

contact@nabertherm.es
Tel.: (+34) 93 553 08 87
Fax: (+34) 93 583 95 85

www.nabertherm.com

MORE THAN HEAT 30-3000°C

Autoryzowany serwis na
terenie Polski:

Ceramiktherm S.C.
Browarna 10 73-150
tobez

+48 91 39-25-950
Handel i Marketing
+48 601-673-691
Serwis i Doradztwo
+48 601-529-562

info@ceramiktherm.pl
www.ceramiktherm.pl

Headquarters: Nabertherm GmbH- 28865 Lilienthal/Bremen, Germany - Tel +49(4298)922-0, Fax-101- contact@nabertherm.de

Reg.-Nr. C 3.5/09.08 (polnisch), Dane bez gwarancji. Prawo do zmian technicznych zastrzezone.



