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0 FIRMIE

TERMETAL jest polskim producentem urzadzen do nagrzewania indukcyjnego.
Firma istnieje od 1992 roku i do dnia dzisiejszego zaprojektowata, wykonata
I zainstalowata ponad 600 urzadzen.

0d poczatku dziatalnosci bazuje na wlasnych rozwigzaniach konstrukcyjnych.
Posiada doswiadczone biuro projektowe i profesjonalny warsztat, co pozwala
na elastyczne dostosowanie sie do potrzeb klienta. Wiele lat doswiadczenia
w potaczeniu z cigglym udoskonalaniem rozwigzan konstrukcyjnych umozliwia
oferowanie urzadzen, ktére spetniaja wszystkie wymogi nowoczesnych linii
produkcyjnych w wielu gateziach przemystu.

Urzadzenia do nagrzewania indukcyjnego wykorzystywane sa w m.in.
w procesach : nagrzewania przed obrobka plastyczng na goraco (kucie, giecie),
topienia, hartowania, lutowania, zgrzewania, wyzarzania, odpuszczania,
podgrzewania wstepnego, suszenia itp.

Oferowane urzadzenia moga by¢ dodatkowo wyposazone w szereg systemow
umozliwiajacych automatyzacje zatadunku, roztadunku i transportu detali, jak
rowniez kontroli parametrow procesu. Zakres produkcji obejmuje urzadzenia
do produkc;ji recznej jak rowniez kompletne, automatyczne linie produkcyjne.

Wiasne laboratorium R&D pozwala na opracowanie nowych technologii
I prowadzenie prob technologicznych.

Zespot doswiadczonych inzynieréw zapewnia natychmiastowa reakcje serwisu.
Zapewniamy serwis i dostep do czesci zamiennych urzadzen wtasnej produkcji
oraz innych producentow.

Wykorzystujac wieloletnie doswiadczenie oferujemy pomoc przy tworzeniu
technologii oraz wyborze odpowiednich urzadzen.




GENERATORY

GENERATORY

Zrodtem zasilania urzadzen do nagrzewania indukcyjnego sg
generatory $redniej i wysokiej czestotliwosci. Generatory sa
naszym witasnym produktem, ktéry byt rozwijany przez ostatnie
25 lat w celu spetnienia szerokich wymagan naszych klientéw.

Zakres parametréw pracy oferowanych generatoréw to moc
3kW = 4000kW, a zakres czestotliwosdci to 150Hz + 500kHz.
Generatory pracujg w szeregowym, réwnolegtym lub szeregowo-
rownolegtym obwodzie rezonansowym w zaleznosci od
zastosowania. Opierajg sie na technologii IGBT, MOSFET lub
tyrystorowej.

Rozwigzania zastosowane przy projektowaniu generatoréw
umozliwiajg zasilanie urzadzer do kucia, topienia, hartowania,
lutowania i wielu innych.

Generatory moga by¢ wykonane na zamdwienie i moga byé
instalowane w obudowach o indywidualnych rozmiarach. Mogg
by¢ wyposazone w kilka niezaleznych wyj$¢ mocowych i pracowac
z réznymi zakresami czestotliwosci.
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Systemy sterowania, komunikacji | rejestrowania danych
zainstalowane ~w  generatorach umozliwiajg ich  prace
w Srodowisku Przemystu 4.0.

PODSTAWOWE FUNKCJE

mikroprocesorowy system sterowania, ktéry gwarantuje
bezawaryjng prace

sterownik PLC oraz dotykowy panel operatora
komunikacja poprzez Ethernet lub inny protokdt
tryb autodiagnozy stanéw awaryjnych
rejestracja parametréw pracy

tatwa integracja w linii produkcyjnej

wysoka sprawno$c¢ elektryczna

DODATKOWE FUNKCJE

zdalny system diagnozy
zintegrowane, zamkniete uktady chtodzenia
transformatory reczne dla mniejszych mocy
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GEN ERATORY M F Czestotliw podlq'\:::niowa zasnanlg i:aopdoy"cﬁ:?ivzﬁ:i;

e mikroprocesorowy system sterowania, [kw] [kHz] [kvA] [VII* wll/min]]*
ktory zapewnia bezawaryjng prace MHF-5/150 5 30..100 lub 150...300 6 3%400 5
© sk LG el coghoy pensl opsiivie MHF10150 10 30..1001ub150..300 1 3400 8
e tryb autodiagnozy stanéw awaryjnych
N MF-15/100 15 15...50 lub 100...300 18 3x400 13
e  komunikacja poprzez Ethernet, Modbus, Profinet
o rejestracja parametrow pracy MF-20/100 20 15...50 lub 100...300 2 3x400 18
o moc 5kW - 800kW MF-30/100 30 15...50 lub 100...300 36 3x400 22
e  czestotliwos¢ 500 Hz - 150 kHz TERMETAL MF-50/100 50 10...50 lub 100...300 60 3400 32
[ ] |
’ratwa integracja z liniami produkeyjnymi MF-100/100 100 3..50 lub 100...300 120 3x400 55
e  opcjonalne transformatory reczne
. MF-150/50 150 3..50 lub 100...200 180 3x400 75
e  przystosowanie do pracy
w érodowisku Przemyst 4.0 MF-200/30 200 1..30 lub 50...100 240 3x400 90
e uniwersalne rozwigzanie MF-250/20 250 1..20 lub 30...80 300 3x400 105
dla réznych aplikacji nagrzewania, MF-300/15 300 1..10 1ub 30..50 360 3%400 120
hartowania i topienia
MF-400/10 400 0,5..10 lub 3..20 480 3x400 160
MF-600/10 600 0,5..51ub3..10 720 3x400 220
MF-800/10 800 0,5..31ub3..10 960 3x400 320
l:-_..!_—_— *inne napiecia na zyczenie, zapotrzebowanie wody chtodzacej zalezy od typu wzbudnika i parametréw pracy

GENERATORY HF Czestotliwosé pho Napiecie  Zapotrzebowanie

podtaczeniowa zasilania wody chtodzacej

e mikroprocesorowy system sterowania, kw] [kHz] [kVA] v+ [I/min]]*

ktory zapewma bezawaryjna prace - . — n p— p
e  sterownik PLC oraz dotykowy panel operatora

. . . HF-5/500 5 200..500 6 3% 400 7
e tryb autodiagnozy stanéw awaryjnych
e  komunikacja poprzez Ethernet, Modbus, Profinet HF-10/500 10 200..500 4 3x400 12
e  rejestracja parametrow pracy HF-15/500 15 200..500 19 3% 400 16
0 T S 20l HF-30/500 30 200..500 38 3x400 3
e czestotliwos¢ 150kHz - 500 kHz
; . HF-50/500 50 200..500 63 3400 48

e tatwaintegracja

z liniami produkeyjnymi HF-100/500 100 200..500 125 3% 400 88
e  zespotobcigzenia HF-150/400 150 150...400 185 3%400 128

w osobnej obudowie HF-200/300 200 150..300 250 3%400 175

e  przystosowanie
do pracy w srodowisku Przemyst 4.0

e uniwersalne rozwigzanie dla réznych aplikacji nagrzewania,
hartowania i lutowania

*inne napiecia na zyczenie, zapotrzebowanie wody chtodzacej zalezy od typu wzbudnika i parametréw pracy

Typ Moc czynna Czestotliwosé
GENERATORY LF m o
e mikroprocesorowy system sterowania, ktory LF-8-250 250 01.8
zapewnia bezawaryjng prace LF-8-400 400 01.8
e  sterownik PLC oraz dotykowy panel operatora LF-8-600 600 01.8
e trybautodiagnozy stanéw awaryjnych
y o gnozy yiny LF-8-800 800 01.8
e  komunikacja poprzez Ethernet, Modbus, Profinet
e  rejestracja parametrow pracy a0 SO0Is0 WL
e  moc 5kW - 4000kW LF-1-1300 1500...2500 01.4
e  czestotliwosé 100 Hz - 10 kHz LF-0,6-1500 2500...4000 0.4
e  fatwa integracja z liniami produkcyjnymi p— - —_p
e  przystosowanie do pracy w srodowisku Przemyst 4.0
; : : . LF-0,5-2500 2500..4000 01.2
e uniwersalne rozwigzanie dla réznych
aplikacji nagrzewania i topienia indukcyjnego LrFFET 2002500 Bt
LF-0,5-4000 2500..4000 0,1.1

*inne rozwigzania na zyczenie
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URZADZENIA DO NAGRZEWANIA INDUKCYJNEGO

Nagrzewnice indukcyjne typowo stosowane S w procesie
kucia, ale mogg byé z powodzeniem wykorzystane takze
W procesie wyzarzania, hartownia i odpuszczania oraz suszenia lub
nagrzewania przed pokrywaniem.

Nagrzewnice umozliwiajg nagrzewanie szerokiego zakresu
wymiarowego detali wykonanych ze stali weglowe], stali
nierdzewnej, mosigdzu, miedzi, aluminium i innych materiatow.
Umozliwiajg nagrzewanie detali jak bloczki okragte lub kwadratowe,
ptaskowniki, prety i kofice pretow, rury, druty lub blachy.

Zrodtem zasilania nagrzewnic indukcyjnych sa wasnej produkcji
generatory o mocy 5kW = 4000kW. Oferowane nagrzewnice
wyposazone sg w automatyczne systemy zatadunku, roztadunku
i transportu detali oraz zaawansowane systemy kontroli i rejestracji
parametréw procesu nagrzewania.

Duze doswiadczenie w realizacji projektéw pozwala nam oferowac
niezawodne produkty wysokiej jakosci, ktére spetniajg wymagania
nowoczesnych kuzni.

Nagrzewnice mogg by¢ wyposazone w szerokg game
mechanicznych systeméw podawania i transportu detali
w zaleznosci od potrzeb klienta. Nagrzewnice wykonane s3
w wersji kompaktowej, w ktdrej generator, uktad sterowania oraz
zamkniety uktad chtodzenia zainstalowane sg w jednej wspdlnej
obudowie. Wzbudniki oraz system transportu zainstalowane sg
na kompaktowej obudowie nagrzewnicy. Nagrzewnice moga
by¢ wyposazone w szereg dodatkowych uktadow, takich jak
automatyczne przestawianie wzbudnikéw, podwoéjna czestotliwosé
pracy, tryb pracy dla niskiej wydajnosci, system ASHP lub
zaawansowany interfejs HMI.

System ASHP umozliwia automatyczne ustawienie parametrow
grzania po ustawieniu wymiaréw detalu, wydajnosci i temperatury
wyjsciowej. System zabezpiecza przed stopieniem detali wewnatrz
wzbudnika na skutek nieprawidtowych nastaw przez operatora.

Zaawansowany interfejs HMI z wizualizacjg proceséw 3D umozliwia

6

intuicyjng kontrole procesu nagrzewania przez operatora. Asystent
serwisowy umozliwiarozwigzywanie probleméw z panelu operatora
i 0szczedza czas przeznaczony na przeglady i konserwacje.

Oferowane nagrzewnice przystosowane sg do wspotpracy
z robotami do realizacji procesu kucia oraz innymi systemami
robotyki.

Zastosowane rozwigzania systemow sterowania, komunikacji
i rejestrowania parametréw pracy nagrzewnic indukcyjnych
umozliwiaja prace w $rodowisku Przemyst 4.0.

PODSTAWOWE FUNKCJE

kompaktowa konstrukcja

+  szybkie nagrzewanie, niska ilos¢ zgorzeliny

+  réwnomierny rozktad temperatury

+ niskie zuzycie energii
automatyczna segregacja

* automatyczny system transportu

+  kontrola temperatury kazdego detalu

+  system autoregulacji temperatury

+  jeden typ wzbudnika do bloczkéw okragtych i kwadratowych
wysokiej jakosci wzbudniki

+  rejestracja procesu nagrzewania

+  nagrzewanie szerokiego zakresu $rednic i dtugosci detalu
bez konieczno$ci wymiany narzedzi

DODATKOWE FUNKCJE

+  system KSSG do automatycznego ustawiania parametrow
nagrzewania

+  asystent serwisowy

+  generatory o szerokim zakresie czestotliwosci pracy
automatyczne przestawianie wzbudnikdw

+ automatyczny tryb pracy dla niskiej wydajnosci

+  zaawansowany interfejs HMI z wizualizacjg proceséw 3D

+  zdalna diagnostyka
mozliwo$¢ kilku wyjs¢ mocowych
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NAG RZEWNICE INDU KCYJNE TYP IF160 IF250 IF400 IF600 1F800 IF1000 IF1300 1F2000

e typowo stosowane w procesie kucia ic e
o kompaktowa konstrukcja terit;enrg&w 400kg/h 650kg/h 1000kg/h 1500kg/h 2000kg/h 2500kg/h 3000kg/h 4500kg/h
e  szybkie nagrzewanie, niewielka ilo$¢ zgorzeliny, 12502
réwnomierna temperatura
. . . Moc czynna 160kw 250kW 400kW 600kW 800kW 1000kW 1300kW 2000kw
e  automatyczny system podawania, orientowania,
transportu i segregacji bloczkéw od wywrotnicy Typowa
Skrzyh az dO prasy |Ub m+ota czes';f;\cw;vosc 4+20 kHz 3+10 kHz 28 kHz 1:3 kHz 0,5+2 kHz 0,5+2 kHz 0,5+2 kHz 0,5+1 kHz
e uniwersalne wzbudniki do nagrzewania bloczkow
okragtych i kwadratowych Typglvffc;{(yéwaw 010:030mm  015:050mm  G20:070mm  ©30:@90mm  G40:0110mm @50:@130mm @60-0160mm @80:3240mm
e  kontrola temperatury kazdego bloczka
Typowy poziom
° zdalna dlag nostyka transportu 1400mm 1400mm 1600mm 1600mm 1600mm 1600mm 1800mm 2000mm

bloczkéw

e system KSSG do automatycznego ustawiania -

parametréw nagrzewania temperatura 1300°C 1300°C 1300°C 1300°C 1300°C 1300°C 1300°C 1300°C
nagrzewania

e  dodatkowe wyposazenie obejmujace podwdjng
czestotliwos$¢ pracy, automatyczne przestawianie
wzbudnikéw i tryb niskiej wydajnosci

e  zaawansowany interfejs HMI z wizualizacja TYPOWE ZASTOSOWANIA

rocesow 3D i
> . : , : e  kucie bloczkow stalowych
e  rejestracja parametréw procesu nagrzewania

. ) . e  kucie bloczkéw Ms, Cu i Al
e  przystosowanie do pracy w srodowisku Przemyst .
4.0 e  okragte, kwadratowe, ptaskowniki itp.

*Inne konfiguracje na zyczenie. Dodatkowe informacje techniczne na zyczenie

NAGRZEWNICE INDUKCYJNE DLUGICH PRETOW | RUR

e typowo stosowane w procesie kucia, hartowania e system KSSG do automatycznego ustawiania parametrow
i odpuszczania, wyzarzania, powlekania, suszenia nagrzewania
e  szybkie nagrzewanie, niewielka ilo$¢ zgorzeliny, rownomierna e  zaawansowany interfejs HMI

temperatura z wizualizacja procesow 3D
e  automatyczne systemy zatadunku, roztadunku i transportu e przystosowanie do pracy
detali

. . w srodowisku Przemyst 4.0
e  ciggty pomiar temperatury

e system kontroli, monitorowania i rejestracji parametréw
procesu

e  zdalna diagnostyka

NAGRZEWNICE INDUKCYJNE KONCOW PRETOW | KONCOW RUR

e  typowo stosowane w procesie kucia $rub lub kotew

e wysoka wydajnosé

e szeroki zakres dtugosci catkowitych nagrzewanych detal
e  systemy reczne, pétautomatyczne i automatyczne

e automatyczny zatadunek i roztadunek

e system kontroli, monitorowania i rejestracji parametréw
procesu

e  zdalna diagnostyka

e system KSSG do automatycznego ustawiania parametréw
nagrzewania

e  zaawansowany interfejs HMI z wizualizacjg proceséw 3D
e  przystosowanie do pracy w $rodowisku Przemyst 4.0

NAGRZEWNICE INDUKCYJNE SPECJALNE/NIESTANDARDOWE

e realizacje nagrzewnic zgodnie z indywidualnymi potrzebami klienta

e indywidualnie projektowane obudowy i konstrukcje

e  systemy reczne, pétautomatyczne i automatyczne

e niestandardowe wzbudniki do nagrzewania detali o réznych ksztattach i wymiarach
e system kontroli, monitorowania i rejestracji parametréw procesu

e  nietypowe zastosowania




URZADZENIA DO HARTOWANIA INDUKCYJNEGO

[TempEn

SYSTEMY HARTOWANIA INDUKCYJNEGO

Systemy hartowania indukcyjnego umozliwiajg podniesienie
twardosci powierzchni hartowanego detalu. Zapewniajg wysoka
jako$¢ produktu, wysokg powtarzalno$é hartowania oraz obnizenie
kosztow produkgii.

Lata doswiadczenia w projektowaniu i produkcji systemoéw
hartowania indukcyjnego pozwalajg nam spetnia¢ wymagania
kazdego klienta. Hartowanie indukcyjne umozliwia nagrzanie
i nastepnie intensywne schtodzenie wybranego obszaru detalu.
System mozna fatwo zintegrowaé z linig produkeyjng. Zrédtem
zasilania urzadzen do hartowania sg generatory o mocy
20 = 500kW i czestotliwosci 0,5kHz + 500kHz.

Zakres oferowanych urzadzerd obejmuje uniwersalne systemy
hartowania, jak réwniez urzadzenia projektowane pod klienta
dla hartowania nietypowych detali lub dla hartowania detali z duza
wydajnoscig.

Systemy hartowania moga by¢é wykonane w wersji pojedynczej,
podwaojnej lub ze stotem obrotowym. Mozna je stosowaé
do hartowania czesci samochodowych, a takze typowych watéw,
tulei lub kot zebatych. W procesie hartowania kot zebatych mozna
zastosowa¢ metode hartowania zab po zebie dla két o duzych
Srednicach lub metode nagrzewania catego kota przy mnigjszych
detalach.

Wszystkie systemy sg wyposazone w systemy sterowania i napedu
PLClubCNCoraz tatwy w obstudze interfejs HMI. W celu zwiekszenia
mozliwosci urzadzenia, mozna go wyposazy¢ w system HPMS
do kontroli i monitorowania parametréw hartowania kazdego
z detali, zaawansowany system sterowania HMI z asystentem
serwisowym oraz generatory o podwojnym zakresie czestotliwosci
pracy w celu osiggniecia réznych gtebokosci strefy hartowania.

8
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Systemy  sterowania,
zainstalowane wnaszych urzgdzeniach dohartowaniaindukcyjnego
pozwalajg na prace urzadzenia w $rodowisku Przemyst 4.0.

komunikacji i rejestrowania danych

Nasz dziat badawczo-rozwojowy moze zaprojektowa¢ dowolne
wzbudniki hartownicze wraz z przeprowadzeniem niezbednych
testow.

PODSTAWOWE FUNKCJE

intuicyjna obstuga z dotykowym panelem operatora
mozliwos¢ dowolnego programowania stref hartowania
do 3 indywidualnie programowalnych osi ruchu wzbudnika
(xv,271)

rozwigzania dla hartowania pojedynczego, podwojnego
lub ze stotem obrotowym

szeroki zakres generatorow (20kW = 500kW,
0,5kHz = 500kHz)

sterowane PLC lub CNC

DODATKOWE FUNKCJE

system HPMS do kontroli i monitorowania parametrow
hartowania dla

kazdego z detali

asystent serwisowy

odpuszczanie indukcyjne
automatyczne systemy pozycjonowania

podwajny zakres czestotliwosci pracy generatora w celu
osiaggniecia réznych gtebokosci hartowania

manipulatory lub systemy robotyzacji do zatadunku
i roztadunku detali

zaawansowany HMI z wizualizacjg proceséw 3D
internetowy system diagnostyczny
automatyczne systemy filtrujgce



SYSTEMY HARTOWANIA PIONOWEGO

e uniwersalne systemy do hartowania watkéw, sworzni, tulei, kot

zebatych i innych detali
e wykonane w réznych wersjach rozmiarowych S, M, L, XL
e intuicyjny interfejs HMI z graficzng wizualizacjg procesow

e generatory o mocy 20kW + 500kW i czestotliwose
0,56kHz ~ 500kHz

e  rozwigzania dla hartowania pojedynczego, podwdéjnego
lub ze stotem obrotowym

e  Sterowane PLC lub CNC

e  System HPMS do kontroli i monitorowania parametrow
hartowania dla kazdego z detali

e  programowalna strefa hartowania

e system monitorowania parametréw ptynéw hartowniczych
e systemy odpuszczania indukcyjnego

e automatyczne systemy filtrujgce ptyny hartownicze

TERMOETAL

TYPS TYPM TYPL TYP LK
Max. dtugosc detali 600mm 1000mm 2500mm 1000mm
Max. $rednica detali #150mm (#350mm #500mm 21500mm
Max. masa detali 5,20kg 100, 250kg 250, 500kg 1000kg
Moc czynna generatora 50 +100kW 100 + 250 kW 250 + 500kW 100 + 250kW
Czestotliwos¢ generatora 10, 30, 50, 100kHz 5,10, 30kHz 3,5, 10kHz 10, 30, 50kHz

*inne konfiguracje na zyczenie (wersje pojedyncze, podwdjne i ze stotem obrotowy)

SYSTEMY HARTOWANIA POZIOMEGO

e systemy do pretdw, rur, drutéw i watow

e intuicyjny interfejs HMI z graficzng wizualizacjg procesow
e  systemy hartowania podwdjnego,

e  automatyczny zatadunek i roztadunek,

e  programowalna strefa hartowania,

e system HPMS do kontroli i monitorowania parametréw
hartowania dla kazdego przedmiotu

e fatwa integracja w linii

e generatory o mocy 20kW + 500kW i czestotliwose
0,5kHz + 500kHz

e  sterowanie PLC lub CNC

e system HPMS do kontroli i monitorowania parametréw
hartowania dla kazdego z detali

e  programowalna strefa hartowania

e system monitorowania parametréw ptynéw hartowniczych
e systemy odpuszczania indukcyjnego

e  automatyczne systemy filtrujgce ptyny hartownicze

TYP HP

System transportu Przepychowy
Max. dfugosé detali 50+600mm
Srednica detali @6+40mm
Moc czynna generatora 30, 50,100, 150kW

Czestotliwo$¢ generatora 50,100, 200, 400kHz

*inne konfiguracje na zyczenie

| awssris
Sens

SYSTEMY REALIZOWANE POD KLIENTA

Specjalnie zaprojektowane system hartowania indukcyjnego
do zastosowan wymagajacych duzej wydajnosci:

e przemyst motoryzacyjny

e przemyst kolejowy

e  przemyst narzedzi recznych
e przemyst wydobywczy

33138
Liddes
EEE




PIECE DO TOPIENIA INDUKCYJNEGO

PIECE DO TOPIENIA INDUKCYJNEGO

Piece indukcyjne do topienia metali mogg by¢ stosowane zaréwno
w duzych odlewniach, jak réwniez w matych warsztatach lub
laboratoriach. Zakres pojemnosci topionego wsadu miesci sie
w granicach 1 kg + 3000 kg.

Piece zasilane sg z wykorzystaniem generatoréw o mocy
do 4 MW, ktdre zapewniaja statg moc wyjSciowa oraz niski poziom
harmonicznych/mocy biernej.

Wszystkie typy piecéw zapewniajg wysokg wydajnosé oraz niskie
zuzycie energii podczas procesu topienia zeliwa, staliwa lub
metali kolorowych. W zaleznosci od zastosowania, piece mogg
by¢ wyposazone w tygle ubijane, ceramiczne, prefabrykowane lub
przewodzace.

Zakres oferowanych urzadzern obejmuje piece o konstrukeji
otwartej, o konstrukcji zamknietej, piece laboratoryjne oraz piece
do odlewu ciggtego. Piece wyposazone sg w system wypychania
zuzytej wymurdwki, pierscienie odciggowe, systemy wazenia
wsadu, systemy kontroli izolacji cewki oraz zaawansowany system
kontroli procesu topienia. AMPS to system automatycznego
procesu topienia, ktéry chroni przed przegrzaniem i pomaga
operatorowi podczas procesu topienia. Piece do ciggtego odlewania
sg stosowane w procesie poziomego ciggtego odlewania miedzi i
jej stopow.

Piece sg wyposazone tygle przewodzace, ktére zapewniajg szybka

wymiane tygla i umozliwiaja czesta zmiane topionych stopow
odlewniczych.
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Piece odlewnicze wspdtpracujg z piecami do topienia i moga by¢
dostarczane indywidualnie lub z kompletng linig odlewnicza.

PODSTAWOWE FUNKCJE

stata moc wyj$ciowa

niskie znieksztatcenia harmoniczne
kontrola stanu izolacji cewki

system kontroli wody chtodzacej
internetowy system diagnostyczny
pierscienie odciggowe do odpylania
system wypychania zuzytej wymurdwki

DODATKOWE FUNKCJE

system AMPS do realizacji automatycznego procesu topienia
asystent serwisowy

podwdjna czestotliwos¢ topienia i mieszania

podwadjne wyjscia do topienia i przetrzymywania metalu
urzadzenia zatadowcze

systemy chtodzenia

systestemy do intensywnego mieszania metalu



TERMOETAL

PIECE TYPU OTWARTEGO Pojemnosé [kg] Moc [kW] Wydajnosé topienia zeliwa

do temperatury 1480°C [kg/h]

e  systemy dla duzych odlewni

ITL 0.5/350 500 350 650
e topienie zeliwa, staliwa i metali niezelaznych
i o o : : ITL 0.75/450 750 450 900
e  otwarta konstrukcja umozliwia tatwa konserwacje i monitorowanie
cewki ITL1.0/600 1000 600 175
e  miejsce pracy obstugi znajduje sie poza zasiegiem pola ITL 1.5/800 1500 300 1650
elektromagnetycznego
. . o ITL1.5/1000 1500 1000 2100
e  duza pojemnosé pieca
e wiele mocy wyj$ciowych do topienia L 2071408 Ay 1 Ay
i przetrzymywania metalu ITL 2.5/1500 2500 1500 3200
e  generatory o podwdjnej czestotliwosci TL3.0/1500 2000 1500 2150
pracy do topienia i mieszania metalu :
° wozy zatadowcze ITL 3.0/2000 3000 2000 4175
e  systemy wypychania zuzytej wymuréwki ITL 4.0/2000 4000 2000 4100
*  system AMPS do prowadzenia ITL 4.0/3000 4000 3000 6250
automatycznego procesu topienia
ITL 6.0/4000 6000 4000 8300

e pierscienie odciggowe

PIECE TYPU ZAMKNIETEGO ST e

e  systemy dla duzych i érednich odlewni ML 025t % 9 gl
e topienie zeliwa, staliwa i metali niezelaznych ITL 0.05/60 50 60 85
e  zamknigta konstrukcja, brak pola elektromagnetycznego poza ITL0.075/75 75 75 110

konstrukcja pieca
e mataisrednia pojemnos¢,
e  podwodjne wyjscia mocowe z dwoma tyglami ITLO.2/175 200 175 290
do topienia i przetrzymywania metalu

ITL0.1/100 100 100 140

o topien ITL 0.3/250 300 250 450
e  niski poziom hatasu
) : ITL 0.5/350 500 350 650

e fatwy montaz, brak prac ziemnych,

poziom zatadunku 800 mm ITL 0.75/450 750 450 900
e wozy zatadowcze ITL1.0/600 1000 600 175
e systemy wypychania zuzytej wymuréwki . : LB — - —
e  system AMPS do prowadzenia I;TEH[ﬁ]ETAL H

automatycznego procesu topienia : ITL 2.0/1200 2000 1200 2600

e pierscienie odciggowe

PIECE LABORATO RYJNE Pojemnos¢ [kg] Moc [kw] Wydajnosé topienia zeliwa

do temperatury 1480°C [kg/h]

e systemy dla topienia niewielkigj 7

ilosci wsadu TS 0.005/15 5 15 13
° topienie zeliwa, staliwa ITS 0.01/20 10 20 19

i metali niezelaznych

. » TS 0.02/35 20 35 |

e  pojemnosc od 0,5kg do 50 kg
e  systemy przechylania lub podnoszenia tygli ITS 0.025/50 % 50 65
e moze by¢ stosowany z ceramicznymi TS 0.05/75 50 75 105

lub przewodzacymi tyglami
e fatwa instalacja, brak prac fundamentowych

PIECE DO ODLEWU CIAGLEGO

e przeznaczone do ciggtego, poziomego odlewania miedzi i jej stopow
e  zastosowanie tygli przewodzacych,

e  szybkazmiana tygla odlewniczego,

e mozliwosé¢ szybkiej zmiany odlewanego stopu,

e  dostarczane pojedynczo lub z kompletnymi liniami odlewniczym.
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URZADZENIA DO LUTOWANIA INDUKCYJNEGO

URZADZENIA DO LUTOWANIA INDUKCYJNEGO

Systemy lutowania indukcyjnego umozliwiajg  osiggniecie
wysokiej jakosci potaczen elementéw miedzianych, mosieznych,
stalowych, nierdzewnych lub aluminiowych. Urzadzenia moga by¢
wykorzystane do tgczenia rur, tulei, ptaskownikéw, blach, weglikow
jak réwniez innych detali.

Systemy lutowania indukcyjnego mogg pracowac w trybie recznym,
potautomatycznym lub w petni automatycznym, w zaleznosci
od zastosowan i wymagan klienta. Moga by¢ wykonane w wersji
pojedynczej, podwdjnej lub ze stotem obrotowym. Zastosowane
generatory i wzbudniki umozliwiaja lutowanie szerokiego
typoszeregu detali i osiggniecie wymaganej wydajnosci.

Istnieje mozliwos$¢ wyposazenia systemow lutowania indukcyjnego
w rozwigzania wykorzystujace gaz ochronny, w celu uzyskania
wysokiej jakosci produktu i jednoczesnie eliminujac proces
czyszczenia.

Oferowane mobilne systemy lutowania indukcyjnego wcigz
zwiekszajg swojg pozycje na rynku rozwigzan lutowniczych.
W wiekszosci przypadkéw moga z tatwoscig zastapic¢ lutowanie
z wykorzystaniem palnikéw gazowych. Systemy mobilne
wyposazone Sg w reczne gtowice do ktérej podtaczony
jest wzbudnik. Z gtowic korzysta¢ moze operator lub robot
przemystowy. Zapewniajg one precyzyjny, powtarzalny i krotki
czas nagrzewania, aby unikng¢ przegrzania lutowanej czesci.
Sg doskonatym rozwigzaniem, gdy dostepno$¢ miejsca i krotkie
czasy nagrzewania majg kluczowe znaczenie.
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Moga by¢ wyposazone w zaawansowany system kontroli
temperatury, programowanie oparte na recepturach dla kazdego
z detali i zintegrowane systemy chtodzenia.

Zastosowane rozwigzania systeméw sterowania, komunikacji
i rejestrowania parametréw pracy systemow lutowania umozliwiajg
prace w Srodowisku Przemyst 4.0.

PODSTAWOWE FUNKCJE

sterowanie PLC

programowalne receptury dla kazdej lutowanej czesci
szeroki zakres mocy i czestotliwosci pracy generatorow
reczne lub elektryczne systemy pozycjonowania detali
(3-osiowe)

stanowiska pojedyncze, podwdjne, ze stotem obrotowym
lub przelotowe

indywidualnie projektowane wzbudniki do lutowania detali

DODATKOWE FUNKCJE

automatyczny system pozycjonowania wzbudnika wzgledem
detalu

dozowniki topnika i lutu twardego
systemy z atmosfera ochronng gazu

system monitorowania i rejestracji parametréw lutowania
dla kazdego z detali

system kontroli temperatury zabezpieczajacy
przed przegrzaniem lutowanego potgczenia

systemy chtodzenia (samodzielne lub zintegrowane)



TERMOETAL

MOBILNE SYSTEMY LUTOWANIA INDUKCYJNEGO

e reczna gtowica ze wzbudnikiem zapewnia tatwy dostep TYPOWE ZASTOSOWANIE
do lutowanych detali e naprawy urzadzen
e mobilna konstrukcja z utrudnionym dostepem
e  zintegrowany lub niezalezny uktad chtodzenia e  obstuga przez operatora
e indywidualnie projektowane i wykonywane wzbudniki do lutowania lub zrobotyzowana
e uktad kontroli temperatury zabezpieczajgcy przed przegrzaniem * lutowanie uzwojen generatorow

lutowanego potgczenia

e  programowanie etapéw nagrzewania i zapisanie dla kazdego
z detali w postaci indywidualnego programu

e  sterowanie PLC
e  zastepuje proces lutowania z wykorzystaniem palnikéw gazowych
e  zastepuje palnik gazowy

SYSTEMY DO INDUKCYJNEGO LUTOWANIA RECZNEGO

.

e reczny zatadunek i roztadunek detal TYPOWE ZASTOSOWANIE TERMETM_'
e reczne dozowanie topnika i lutu e  armatura -

e precyzyjny, reczny 3-osiowy system pozycjonowania detali o grzejniki J

e indywidualnie projektowane i wykonywane wzbudniki do lutowania e wymienniki ciepta

e  uktad kontroli temperatury zabezpieczajacy przed przegrzaniem e narzedzia gornicze

lutowanego potaczenia

e  programowanie etapéw nagrzewania i zapisanie dla kazdego
z detali w postaci indywidualnego programu

e  sterowanie PLC

e  programowanie etapéw nagrzewania i zapisanie dla kazdego
z detali w postaci indywidualnego

POLAUTOMATYCZE SYSTEMY LUTOWANIA INDUKCYJNEGO

e reczne zatadunek i roztadunek detali TYPOWE ZASTOSOWANIE

e reczne dozowanie topnika i lutu e przemyst motoryzacyjny

e automatyczny proces lutowania o wysokiej wydajnosci e przemyst ztgcz armatury

e |utowanie pojedyncze, podwdjne lub z wykorzystaniem stotu e przemyst wydobywczy
obrotowego e  przemyst meblowy

e  mozliwo$¢ wyposazenia w rozwigzania wykorzystujgce gaz o przemystkablowy

ochronny
e indywidualnie projektowane i wykonywane wzbudniki do lutowania

e  uktad kontroli temperatury zabezpieczajacy przed przegrzaniem
lutowanego potaczenia

e  sterowanie PLC

e  programowanie etapéw nagrzewania i zapisanie dla kazdego
z detali w postaci indywidualnego programu

AUTOMATYCZNE SYSTEMU LUTOWANIA INDUKCYJNEGO

e automatyczny zatadunek i roztadunek detali TYPOWE ZASTOSOWANIE

e  automatyczny system segregacji detali e  przemyst motoryzacyjny

e automatyczny proces lutowania o wysokiej wydajnosci e  narzedzia dla przemystu wydobywczego
e  systemy lutowania ze stotem obrotowym lub przelotowe e przemyst meblowy

e automatyczne dozowniki topnika i lutu twardego
e indywidualnie projektowane i wykonywane wzbudniki do lutowania
e mozliwos¢ stosowania atmosfery ochronnej gazu

e uktad kontroli temperatury zabezpieczajacy przed przegrzaniem
lutowanego potgczenia

e sterowanie PLC

e  programowanie etapéw nagrzewania i zapisanie dla kazdego
z detali w postaci indywidualnego programu
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AUTOMATYZACJA PROCESOW PRODUKCYJNYCH

Proces nagrzewania stanowi czesto tylko czes¢ catego procesu produkeyjnego. Wiemy, jak wazna jest redukeja kosztéw produkeji, poprawa
jakosci i zapewnienie powtarzalnos¢ procesu. Z tego powodu oferujemy szereg systeméw zapewniajagcych automatyzacje na liniach
produkeyjnych, ktére wykorzystujg systemy nagrzewania indukcyjnego. Nasza oferta obejmuje systemy do podawania, transportu i segregacji

nagrzewanych detali, jak rdwniez systemy manipulatoréw, czy robotow przemystowych. Dodatkowo, oferujemy systemy kontroli temperatury,
systemy monitorowania i rejestracji parametréw procesu.

AUTOMATYZACJA SYSTEMOW NAGRZEWANIA
INDUKCYJNEGO

e automatyczny system podawania, transportu i segregacji bloczkéw dla istniejgcych
urzadzen kuzniczych

e  manipulatory do podawania do prasy
e  systemy kontroli i monitorowania parametréw procesu nagrzewania
e  systemy pomiaru temperatury

AUTOMATYZACJA SYSTEMOW HARTOWANIA
INDUKCYJNEGO

systemy zatadunku i roztadunku

systemy transportu miedzyoperacyjnego

kontrola i monitorowanie parametréw procesu dla kazdego z detali
systemy diagnozy

AUTOMATYZACJA SYSTEMOW LUTOWANIA

e automatyczne systemy zatadunku, roztadunku i pozycjonowania detali
e  rozwigzania liniowe i ze stotem obrotowym

e dozownikilutu i topnika

[ ]

systemy zabezpieczajgce przed przegrzaniem lutowanego potaczenia

. OrENE__ _ Gorowy oo e AUTOMATYZACJA SYSTEMOW TOPIENIA INDUKCYJNEGO

L1 30 178 |

systemy wazenia

system AMPS do prowadzenia automatycznego procesu topienia
systemy zatadunku wsadu

aplikacje do diagnostyki internetowe;j

AUTOMATYZACJA PROCESOW PRZEMYSLOWYCH

Rozwigzania automatyzacyjne do nieindukcyjnych aplikacji przemystowych
e  systemy orientacji i segregaciji

e  systemy podawania

e  systemy dozujgce

e  systemy nawijania
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WZBUDNIKI, CEWKI, SERWIS, REMONTY

NAPRAWA WZBUDNIKOW | CEWEK

Wiele lat doswiadczenia oraz wyposazenie naszego dziatu remontéw, umozliwia
realizacje napraw wzbudnikéw oraz cewek piecéw indukecyjnych. Zapewniamy
wysoka jakos¢ i terminowos$¢é ustug co pozwala nam by¢ waznym partnerem
podczas dtugoterminowej wspotpracy.

Realizujemy naprawy nastepujacych zespotéw:
e cewkipiecow do topienia metali

e wzbudniki do kucia

e wzbudniki do hartowania

e wzbudniki do lutowania

e transformatory MF

e dfawiki

e  kable chtodzone woda

DZIAL BADAWCZ0-ROZWOJOWY

Zapewniamy:

e opracowywanie proceséw nagrzewania indukcyjnego w naszym
laboratorium badawczo-rozwojowym

e testy nowych technologii

e symulacje komputerowe procesu nagrzewania indukcyjnego
z wykorzystaniem oprogramowania FEM

e projektowanie komputerowe wzbudnikéw do nagrzewania, hartowania
i lutowania

PRACE SERWISOWE

Wydajny system nagrzewania jest réwnie wazny jak profesjonalna
obstuga. Nasz zespdt serwisowy zapewnia szybkg i solidng reakcje.
Wszystkie istotne dla dziatania urzadzeri komponenty znajdujg sig
w naszym magazynie. Oferujemy szkolenia, serwis i dostep do czesci zamiennych.

Oferujemy réwniez zdalng diagnostyke naszych systemdéw przez Internet.
Zapewniamy obstuge posprzedaznag.

Oferujemy serwis urzadzen innych producentéw systemdéw nagrzewania

indukeyjnego

MODERNIZACJE

Firma ma wieloletnie doswiadczenie w modyfikacjach i modernizacjach
systemow indukcyjnych.

Jestedmy w stanie zmodernizowaé istniejgce systemy indukcyjne, aby mogty
pracowac na nowoczesnych liniach produkecyjnych.

Mozemy zmodernizowac¢ nastepujace systemy:

e  generatory

e  systemy hartowania

e systemy kucia

e  systemy topienia

e systemy pomiaru i kontroli parametréw pracy
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PRODUCENT URZADZEN
DO NAGRZEWANIA INDUKCYJNEGO

TERMETAL oferuje szeroki zakres urzadzen do nagrzewania indukcyjnego:

* nagrzewnice indukcyjne

+ piece indukcyjne

* urzadzenia do hartowania indukcyjnego

* urzadzenia do lutowania indukcyjnego

* urzadzenia do zgrzewania indukcyjnego

* urzadzenia do wyzarzania i opuszczania indukcyjnego
* generatory o mocy od 5kW do 4000kW

* urzadzenia do automatyzacji produkcji

+ uktady chtodzenia

oraz

* serwis generatorow

* serwis, remonty i modernizacje systemow innych producentow

* czesci zamienne

+ projektowanie i wykonanie wzbudnikéw do nagrzewania, hartowania oraz cewek do piecow
+ projekt i wykonanie zaawansowanych systemoéw sterowania

ul. Graniczng 1
41-940 Piekary Slaskie
www.termetal.com.pl




