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Spétka LAC, s.r.o. od niemal trzech dekad z sukcesem produkuje i sprzedaje piece przemystowe,
suszarnie oraz ksztattki z zarobetonu. Dziata zaréwno na rynkach krajowych, jak i zagranicznych.
Od swojego zatozenia w 1992 roku spotka wypracowata pozycje znaczacego swiatowego pro-
ducenta i dostarczyta juz prawie 20 tysiecy piecéw i suszarni. Produkty znajdujg zastosowanie
w wielu procesach technologicznych obrébki cieplnej, a zwtaszcza:

- obrdbka cieplna metali zelaznych i niezelaznych

- odlewanie metali niezelaznych

- cieplna i cieplno-chemiczna obrébka materiatéw

- zastosowania niskotemperaturowe

- technologie laboratoryjne

- produkcja ceramiki przemystowej oraz hobbystycznej

Program produkgji nie obejmuje tylko okreslonej linii seryjnie produkowanych piecéw i suszarni, lecz
wychodzi na przeciw klientom takze w zakresie produkcji piecéw na zlecenie, zgodnie z ich specy-
ficznymi wymaganiami. Wiasne biuro rozwoju oraz konstrukcyjne, wraz z zespotem technikdw serwisu
stanowig gwarancje wysokiej jakosci ustug dla klientdw oraz zapowiedZ dalszego wzrostu firmy. Po-
twierdzeniem progresywnego rozwoju technologicznego sg zlecenia dla przemystu samochodowego,
lotniczego i obronnego, spetniajace standardy wymagajacych norm CQI-9, AMS 2750 E oraz wymogi
akredytacji NADCAP. W 2018 roku dokoriczono budowe nowego terenu zaktadu w miejscowosci Zi-
dlochovice o wartosci 220 min CZK. Inwestycje w postaci nowej hali do produkcji piecéw i suszarni
oraz pomieszczen administracyjnych umozliwiaja nam zwiekszenie efektywnosci procesu produkgji
oraz produkcje dla naszych klientéw wyrobow o jeszcze wyzszej jakosci.

Istotng dziatalnosciag spdtki jest produkcja ksztattek z zarobetonu, ktérych czes¢ uzywana jest do wta-
snej produkcji piecéw przemystowych. Kolejnymi odbiorcami sa firmy z branzy metalurgicznej oraz
producenci kottéw na drewno, pellet i biomase. W celu poszerzenia terenu zaktadu produkcji ksztattek
z zarobetonu w miejscowosci HruSovany nad Jevisovkou zainwestowano tgcznie 67 min CZK.

Firma oferuje tez dostawy elementdw grzewczych, materiatéw zaroodpornych i izolacyjnych, elemen-
téw regulacyjnych, realizacje rekonstrukcji piecdw, systemoéw grzewczych oraz rozdzielnic.

6 projektéw na zamdwienie Prawie 20 000 Dostarczamy produkty do
w miesigcu wyprodukowanych piecéw 35 krajéw na catym Swiecie
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SPIS TRESCI WG CELU | ZASTOSOWANIA PIECOW

ODLEWNIE METALI NIEZELAZNYCH

700-1200 °C 200-450 °C 200-450 °C 450-500 °C

- Topienie i podtrzymywanie « Suszenie form i rdzeni - Podgrzewanie wstepne kokil - Wyzarzanie rozpuszczajace

i potwyrobow
PT Mk.II 36 S 10 S 10 KNC/H 16
PTE Mk.II 36 SV Mk.lI 12 SV Mk.Il 12 VKNC 18
PTT Mk.Il 36 SVK 14 SVK 14 PP 22
PTS 40 KNC/H 16 KNC/V + KLV 51

PTP 42 VKNC 18
20-60 °C
PTSP 44
900-1280 °C « Szybkie schiodzenie w kapieli
PTPR 46

PTSPR 48 - Podgrzewanie wstepne KLV 34
form skorupowych

450-850 °C
VKT 20

PK 24 . Wy%arzan{e .
- Wyzarzanie rozpuszczajgce

VKNC 18
PP 22
KNC/H 16
KNC/V + KLV 51

250-450 °C

« Sztuczne starzenie

SV Mkl 12
SVK 14
ODLEWNIE METALI ZELAZNYCH
250-450 °C 450-1260 °C 900-1280 °C
J Podgrzlewanie wstepne - Wyzarzanie zmigkczajace - Wyzarzanie rozpuszczajace
odlewéw - Wyzarzanie odprezajace
« Podgrzewanie wstepne form
S 10 KNC/H 16 PKE 26
SV Mkl 12 VKT 20 PK 24
SVK 14 VKNC 18 PKR 28
KOLEJNE PIECE | SUSZARNIE
PP 22 PKRC 28
« 0 ZNAJDZIESZ W KATALOGU:
SRC 30 Projekty na zlecenie Piece przemystowe

do produkgcji addytywnej

O
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" PIECE PRZEMYSLOWE

Custom projects DO PRODUKCJI ADDYTYWNEJ

Zmiany techniczne zastrzezone.
seisTresel | Wartosci podane w katalogu majq jedynie informacyjny charakter.
m— EQYCja 7/2021.
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OBROBKA CIEPLNA METALI

900-1280 °C 900-1280 °C 800-1280 °C 20-60 °C 200-450 °C 900-1100 °C

- Podgrzewanie wstepne - Wyzarzanie - Hartowanie - Woda, polimer « Odpuszczanie - Naweglanie
przed kuciem homogenizujgce w niskiej temperaturze
+ Podgrzewanie wstepne form
VKT 20 VKT 20 VKT 20 KK 33 SV Mk.lI 12 PKE 26
PKE 26 PK 24 PKE 26 KLV 34 SVK 14 PK 24
PK 24 PK 24 KNC/H 16 SRC 30
900-1280 °C 60-200 °C
PKR 28 VKNC 18 KSL 35
« Wyzarzanie

Gl PKRC 28 oI PP 22
normalizujace 450-500 °C
KSL 35 KK 33 SC 30

« Azotowanie

VKT 20 KLO 34 0
900-1280 °C 450-900 °C - Wegloazotowanie

o . “

PK 24 « Wyzarzanie rozpuszczajace « Odpuszczanie PKRC 28

. w wysokiej temperaturze
PKR 28 PKE 26 olrlieEe - Utwardzanie SRC 30
PKRC 28 PK 24 KSL 35
SRC 30 PKR 28 KNC/H 16

PKRC 28 + Powietrze VKNC 18
450-900 °C
SKV, SKM 32 PP 22

« Wyzarzanie zmigkczajace

. X o PKR 28
« Wyzarzanie odprezajace
« Wyzarzanie rekrystalizujgce PKRC 28
« Sztuczne starzenie sc 30
SRC 30
KNC/H 16
450-900 °C
VKT 20
VKNC 18 . Odpuszc.:zanie stali
narzedziowych
PP 22 z atmosferg ochronng
SC 30
SRC 30 PP (pdt-gazoszczelna) 22
PKR 28
PKRC 28
SC 30
SRC 30
KSL 5

OBROBKA CIEPLNA - ZASTOSOWANIA NISKOTEMPERATUROWE

S 10 S 10 S 10 S 10 S 10 S 10
SV Mkl 12 SV Mkl 12 SV Mkl 12 SV Mkl 12 SV Mkl 12 SV Mkl 12
SVK 14 SVK 14 SVK 14 SVK 14 SVK 14 SVK 14

Zmiany techniczne zastrzezone.
Wartosci podane w katalogu majag jedynie informacyjny charakter.
Edycja 7/2021.



Podzial piecéw wg technologii obrobki wsadu

p L1 CTET R EUCEER LT T G T (1 1w AT 100-300°C  100-300°C  100-450°C  300-800°C  300-800°C  700-1200°C  200-800°C  700-1200°C  700-1200°C  700-1000°C 700-1000°C  600-1050°C  300-800 °C

Naweglanie ‘ ‘
Hartowanie ‘ ‘ ‘

Azotowanie, wegloazotowanie ‘ ‘

&
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Niskotemperaturowa obrobka materiatéw
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Usunigcie kruchosci wodorowej

&
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Podgrzewanie i wysuszanie

Schtadzanie (powietrze, woda, polimer, olej)

Lutowanie ‘ ‘

puszczanie i n.
z atmosferg ochronng

Odpuszczanie — w niskiej temperaturze ‘ ‘ ‘

Odpuszczanie — w wysokiej temperaturze ‘ ‘

- & & &

Podgrzewanie wstepne ‘ ‘ ‘ ‘
Podgrzewanie wstepne (form) przed kuciem ‘ ‘ ‘
Podgrzewanie wstepne form ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Podgrzewanie wstepne kokil i pétwyrobéw ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Podgrzewanie wstepne odlewow ‘ ‘ ‘
Podgrzewanie wstepne form skorupowych ‘ ‘
Spiekanie proszkéw metali ‘ ‘
Spiekanie, aglomeracja ‘ ‘ ‘ ‘
Suszenie, suszenie form i rdzeni, wysuszanie ‘ ‘ ‘
Topienie aluminium i stopéw aluminium
Topienie miedzi i stopéw miedzi

Temperowanie ‘ ‘ ‘

mperowanie komponentéw gumowych ‘
i elektrycznych

Testowanie materiatéw ‘ ‘ ‘ ‘
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Podtrzymywanie aluminium i stopéw aluminium

Sztuczne starzenie ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Sztuczne starzenie aluminium i jego stopéw ‘ ‘

x
&
&

2
3,
o

§
n_:
o
E
o
(]
3
[ S
&

Wypalanie (np. lakieréw izolacyjnych) ‘ ‘ ‘

Wysuszanie form ‘ ‘
Wysuszanie granulatu ‘ ‘
Utwardzanie warstw powierzchniowych ‘ ‘ ‘

Sezonowanie czesci elektrycznych ‘ ‘

Spopielanie, spalanie, okreslanie strat ‘ ‘ ‘

&

Wyzarzanie ‘ ‘

Wyzarzanie odprezajace, ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

wyzarzanie zmigkczajace

Wyzarzanie homogenizujace ‘ ‘

Wyzarzanie rekrystalizujace ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
SEiS TRESC] Wyzarzanie rozpuszczajgce ‘ ‘ ‘ ‘

Wyzarzanie normalizujgce ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
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20-450°C 20-200°C 20-200°C

é

500-1000°C  650-850°C  650-850°C  650-850°C  650-1000°C  650-1000°C  650-1000°C  650-1000°C  650-1000 °C Zalecany zakres temperatur roboczych

$ é é é

Naweglanie
Hartowanie
Azotowanie, wegloazotowanie
Niskotemperaturowa obrébka materiatéw
Usunigcie kruchosci wodorowej
Podgrzewanie i wysuszanie

Schtadzanie (powietrze, woda, polimer, olej)

puszczanie stali narzedziowych
z atmosferg ochronng

Suszenie, suszenie form i rdzeni, wysuszanie
‘ ‘ ‘ ‘ Topienie aluminium i stopéw aluminium

Topienie miedzi i stopéw miedzi

wyzarzanie zmigkczajace

Wyzarzanie homogenizujgce

Wyzarzanie rekrystalizujgce

Wyzarzanie rozpuszczajgce

Wyzarzanie normalizujgce



do 200/300 °C

Suszarnie S to solidne urzadzenia przemystowe, zaprojektowane do wysuszania,
wulkanizacji, podgrzewania wstepnego, utwardzania i innych obrobek
niskotemperaturowych najrézniejszych materiatéw. Nierdzewna mufla suszarni

zapewnia diuga zywotnosc¢ urzadzen, poniewaz jest bardzo odporna chemicznie,
a takze mechanicznie. Dzieki poziomemu obiegowi atmosfery wewnetrznej
suszarnie S moga sie szczycic takze rc(wnomiernym rozktadem temperatury.

mocy grzewczej nos$¢ mechaniczna

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht40AL

- ogrzewanie oporowe (grzejniki)

- termostat (zastosowany jako
jednostka ograniczajaca)

- recznie sterowana klapa wyciggowa

- recznie sterowana klapa ssawna

- termopara typu ,,K“

- bezstykowy przekaznik wiaczajacy
do bezszmerowej pracy

- stojak

- potka (1 szt.)

- wytacznik kranncowy drzwi do bezpiecznego otwarcia pieca

A » ® & @& @
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Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 6 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne



ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach) lub Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- automatyczna klapa wyciggowa do chtodzenia przestrzeni pieca (konieczny jest regulator Ht205 lub Ht200)
- wentylator wyciggowy do chtodzenia i odciggania spalin (konieczny jest regulator Ht205 lub Ht200)

- modyfikacja dla przemystu gumowego

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 10 °C

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

- dodatkowe potki

Po konsultacji oferujemy tez mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie

z Twoimi wymaganiami.

Regulator Ht205 Wentylator wyciggowy

Typ Tmax Zalecany Wymiary Wymiary 1 Nosnos¢ | Nosnos¢
zakres zewnetrzne wewnetrzne

temperatur rob.

°C mm kw
S 60/02 200 100-200 60 1050x1350x950 450%x300x450 2 60 230 1 16/1 15 40
$100/02 200 100-200 100 1050x1550%x1000  450x500%x450 3 180 230 2 16/1 15 50
S 250/02 200 100-200 240 1400x1550x1200 800%x500x600 4 250 400 1 16/3 25 70
S 400/02 200 100-200 380 1400x1750x1200 800x800x600 4 350 400 1 16/3 25 70
S 60/03 300 100-300 60 1050x1350x950 450%x300x450 3 60 230 1 16/1 15 40
$100/03 300 100-300 100 1050x1550%x1000  450x500%x450 3 180 230 2 16/1 15 50
S 250/03 300 100-300 240 1400x1550%1200 800x500%600 4 250 400 1 16/3 25 70
S 400/03 300 100-300 380 1400x1850%1200 800x800x600 6 350 400 1 16/3 25 70

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatg.



Suszarnie komorowe SV Mk.ll

(2
3
\*/
&)

tad temperatury AT 6 °C / AT 10 °C>—Gzybkie wzrost do temperatury maks)

SV Mk.ll 8000

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht40P (10 programoéw po 15 krokach)

- ogrzewanie oporowe (grzejniki)

- modyfikacja dna dla wézka lub gtadkie dno

- klamka bezpieczenstwa

- termostat (zastosowany jako jednostka ograniczajaca)

- recznie sterowana klapa wentylacyjna i ssawna

- termopara typu ,,K“

- bezstykowy przekaznik wtgczajacy do cichej pracy

- wytacznik krarnicowy drzwi do bezpiecznego otwarcia pieca

- rozdzielnica z boku pieca
- drzwi jednoskrzydtowe, otwierane recznie w prawo (do objetosci 4000 I),

drzwi dwuskrzydtowe (objetos¢ pow. 4000 I)

H ¥ & B @ @ =

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Redukcja Zmniejszanie Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 7 tygodni emisji kosztow 24 miesigcy wsparcie techniczne

SPIS TRESCI
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach) lub Ht200 (30 programdéw po 25 krokach, interfejs USB)
- automatyczna klapa wentylacyjna do chtodzenia przestrzeni pieca (konieczny jest regulator Ht205 lub Ht200)
- automatyczna klapa ssawna do chtodzenia przestrzeni roboczej pieca (konieczny jest regulator Ht205 lub Ht200)
- sterowane wymuszone chtodzenie podcisnieniowe
- modyfikacja dla przemystu gumowego
- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 4 °C
(obowigzuje maks. dla suszarni do objetosci 6000 I)

- mozliwos¢ wykonania zgodnie z wymogami normy AMS 2750 E, CQI-9

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Zalecany Objetosc Wymiary Wymiary Pobor Napiecie
zakres zewnetrzne** wewnetrzne mocy
temperatur rob. (szer. x wys. x gt.) (szer. x wys. x gt) | ogrzewania
°C °C | mm mm kW kg \" A
SV 650/30 Mk.lI 300 100-300 650 1800x1750%x1200 1000x800%800 12 610 400 25/3
SV 1001/30 Mk.II 300 100-300 1000 1800x2150x1200 1000x1200x800 12 715 400 25/3
SV 1002/30 Mk.Il 300 100-300 1000 1800%x1950%1400 1000x1000x1000 12 760 400 25/3
SV 1501/30 Mk.lI 300 100-300 1500 1800%x2750x1200 1000x1800x800 18 870 400 40/3
SV 1502/30 Mk.lI 300 100-300 1500 1800%x2050x1800 1000%1100x1400 18 990 400 40/3
SV 1700/30 Mk.II 300 100-300 1700 1800%2650x1400 1000x1700x1000 24 970 400 50/3
SV 2400/30 Mk.Il 300 100-300 2400 1800%x2650x1800 1000%x1700x1400 24 1200 400 50/3
SV 3001/30 Mk.lI 300 100-300 3000 1800%3150x1800 1000%x2200x1400 24 1400 400 50/3
SV 3002/30 Mk.Il 300 100-300 3000 1800x2650%x2200 1000x1700x1800 24 1450 400 50/3
SV 3300/30 Mk.lI 300 100-300 3300 1900%x2950x1900 1100x2000x1500 24 1450 400 50/3
SV 4000/30 Mk.Il 300 100-300 4000 2000x2950%x2000 1200%x2000x1600 30 1550 400 63/3
SV 4500/30 Mkl 300 100-300 4500 2800x2150%x2300 2000x1200x1900 36 1800 400 80/3
SV 5000/30 Mk.II 300 100-300 5000 2500%2650%2100 1700x1700x1700 48 1750 400 100/3
SV 6001/30 Mk.Il 300 100-300 6000 2700x3150%x1800 1900%x2200x1400 58 1850 400 125/3
SV 6002/30 Mk.Il 300 100-300 6000 2800%x2450%x2400 2000x1500x2000 58 2050 400 125/3
SV 8000/30 Mk.II 300 100-300 8000 2800%x2950%2400 2000x2000%x2000 72 2300 400 160/3

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za doptataq.
*Wymiary zewnetrzne podano bez uwzglednienia rozdzielnicy.

Uzupetniajgce parametry techniczne

Nosnosé maks. Nos$nosé maks. Odstep wjazdéw

dna (kg) pétek (kg) dla wézka
SV 650 Mk.lI 150 25 750
SV 1001 Mk.I1 / SV 1002 Mk.II 200 25 750
SV 1501 Mk.ll / SV 1502 Mk.Il 350 50 750
SV 1700 Mk.lI 400 50 750
SV 2400 Mk.lI 600 50 750
SV 3001 Mk.Il / SV 3002 Mk.lI 700 50 750
SV 3300 Mk.II 800 50 850
SV 4000 Mkl 1200 50 950 ROZdZIeInIca pleca
SV 4500 Mk.lI 2000 50 1750
SV 5000 Mk.Il 2000 50 1450
SV 6001 Mk.ll / SV 6002 Mk.II 2000 50 1650/1750
SV 8000 Mk.II 2000 50 1750

Modyfikacja dna dla wézka
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do 250/450 °C

Suszarnie komorowe wozkowe i piece niskotemperaturowe SVK s3 odpowiednie do kom-
fortowego zatadunku wielkogabarytowych i ciezkich wsadow. Czy to za pomoca dzwigu,
czy tez w inny sposéb. Wyrozniaja sie zywotnosciag komory, ktéra jest odporna na koroz-

je, a takze na obcigzanie mechaniczne. Nadaja sie nie tylko do suszenia, temperowania
i sztucznego starzenia, lecz takze do obroébki cieplnej réznych materiatiow w przemysle
tworzyw sztucznych, gumowym, samochodowym, elektrotechnicznym lub odlewniczym.

Odpornosé mechaniczna Odpornosé chemiczna Réwnomierny rozktad
temperatury

STANDARDOWE
WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- recznie prowadzony wézek

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)

- ogrzewanie oporowe (grzejniki)

- izolacja za pomocg maty z wiékna mineralnego

- jednostka ograniczajaca

- recznie sterowana klapa ssawna i wentylacyjna

- termopara typu ,K“

- bezstykowy przekaZnik witaczajacy do cichej pracy

- wytacznik krancowy drzwi do bezpiecznego otwarcia pieca
- drzwi otwierane recznie w lewo, osadzone na zawiasie ,,C*
- szyna o dtugosci 2,5-krotnosci gtebokosci pieca, w wykonaniu na podtodze
- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

- rozdzielnica z boku pieca

A » ® & @& @
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- reczna klapa ssawna i wentylacyjna

- wentylator wyciggowy do odciggania spalin

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

- naped elektryczny wdézka

- otwieranie drzwi do géry (elektrohydraulicznie)

- sterowane wymuszone chtodzenie podcisnieniowe

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 10 °C

(obowiagzuje maksymalnie tylko dla suszarni o objetosci do 6000 I)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Rozdzielnice pieca

Woézek piecowy

Zalecany Objetosé Wymiary Wymiary Napiecie Nosnosé
zakres zewnetrzne** wewnetrzne maks.
temperatur rob. (szer. x wys. x gt.) | (szer. x wys. x gt.) | ogrzewania woézka
°C °C | mm mm kW kg \" A kg

SVK 1000/25 250 100-250 1020 1600%2400x1650 900x900x1260 27 1200 400 63/3 1000
SVK 1500/25 250 100-250 1500 1800x2500%x1900 1000x1000x1500 45 1400 400 100/3 2000
SVK 2000/25 250 100-250 2000 1800x2500x2400 1000%x1000x2000 54 1500 400 125/3 3000
SVK 3600/25 250 100-250 3600 2100%x2900%2900 1200x1200%x2500 63 1800 400 160/3 4000
SVK 4500/25 250 100-250 4330 2100%x2900%3400 1200x1200%x3000 72 1900 400 160/3 5000
SVK 7200/25 250 100-250 7200 2400%x3600%x3400 1500x1600x3000 84 2800 400 200/3 6500
SVK 1000/45 450 100-450 1020 1600%x2400x1650 900x900%1260 40,5 1250 400 100/3 1000
SVK 1500/45 450 100-450 1500 1800x2500x1900 1000x1000x1500 49,5 1450 400 100/3 2000
SVK 2000/45 450 100-450 2000 1800%x2500x2400  1000x1000x2000 66 1550 400 160/3 3000
SVK 3600/45 450 100-450 3600 2100x2900%x2900 1200%1200%x2500 78 1850 400 160/3 4000
SVK 4500/45 450 100-450 4300 2100x2900%3400 1200%x1200x3000 84 1950 400 200/3 5000
SVK 7200/45 450 100-450 7200 2400%x3600x3400  1500x1600x3000 96 2850 400 250/3 6500

* Dla prgdow powyzej 250 A uzyto ochronnikow 400 A i 630 A z mozliwoscig ustawienia prqdu wytgczajgcego. Ochrona moze sie roznic w zaleznosci

od wybranych akcesoriow za doptatq.
**Wymiary zewnetrzne podano bez uwzglednienia rozdzielnicy.
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do 650/850 °C

Piece komorowe z wymuszonym obiegiem atmosfery wewnetrznej s stosowane

do wszystkich rodzajow obroébki cieplnej (odpuszczanie, sztuczne starzenie,
podgrzewanie wstepne, 13czenie na goraco, testowanie wsadu, suszenie, itp.),
w normalnej atmosferze, gdzie wymagany jest bardzo precyzyjny rozktad
temperatury oraz dynamiczny przebieg krzywej temperatury.

. T Réwnomierny rozklad . ..
Pr“mlne sterowanie piecem

KNC/H 1500

STANDARDOWE
WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht205
(30 programéw po 15 krokach)
- ogrzewanie oporowe (meandry)
- termopara typu ,,K“
- jednostka ograniczajaca
- wytgczniki kraricowe drzwi do bezpiecznego otwarcia pieca

- hydraulicznie sterowane drzwi otwierane do géry

R » ® ®& @ =
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f— a takze montaz modyfikacje od 10 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- reczna klapa ssawna i wentylacyjna

- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

- zestaw HtMonit EV (zawiera oprogramowanie + interfejs)

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogoéw normy DIN 17052-1 AT 10 °C

- sterowane wymuszone chtodzenie nadcisnieniowe

- wentylator wyciggowy do odciggania spalin

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwos$ci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

KNC/H 1500 - drzwi otwierane recznie

Zalecany
zakres
temperatur rob.

Objetosé

Wymiary
zewnetrzne
(szer. x wys. x gt.)

KNC/H 2000 z kapielg hartownicza

Napiecie

Nosnos¢
maks. dna

°C °C 1 mm mm kW kg A \" kg
KNC/H 1000/65 650 300-600 1000 2300%x3200%x2200  1000x1000x1000 36 1400 80/3 400 800
KNC/H 1500/65 650 300-600 1500 2800%x3200x2400  1500x1000x1000 48 1600 100/3 400 1000
KNC/H 2000/65 650 300-600 2000 3300%x3200x2200  2000x1000x1000 72 1900 160/3 400 1500
KNC/H 1000/85 850 300-800 1000 2300%x3200%x2200 1000x1000x1000 42 1500 80/3 400 800
KNC/H 1500/85 850 300-800 1500 2800%3300%x2400  1500x1000x1000 54 1500 100/3 400 1000
KNC/H 2000/85 850 300-800 2000 3500%x3300%x2200  2000x1000x1000 80 2000 160/3 400 1500

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopftatg.
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do 650/850 °C

W piecach VKNC wsad zatadowywany jest na wézek, na ktérym nastepnie wjezdza

do pieca. Mechanizm zamykania drzwi zapewnia ich doskonate uszczelnienie.

W potaczeniu z wysokiej jakosci materiatami izolacyjnymi przynosi to niskie

koszty pracy pieca. Rownomierny rozktad temperatury zapewniony jest dzieki
wymuszonemu obiegowi atmosfery wewnetrznej. Proces obrobki cieplnej sterowany
jest za pomoca regulatora PID.

. P Réwnomierny rozktad . L.
Precyzylne sterowanie plecem

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)
- ogrzewanie oporowe (meandry po bokach pieca)
- obieg powietrza
- szyny o dtugosci ok. 2,5-krotnosci gtebokoscipieca, w wykonaniu na podtodze
- drzwi otwierane recznie w lewo, osadzone na zawiasie ,,C*
- recznie sterowana klapa wentylacyjna w stropie
- recznie napedzany wézek
- jednostka ograniczajaca
- rozdzielnica z boku pieca
- pétprzewodnikowy przekaznik wigczajacy
do bezszmerowej pracy

DO & ® & @ ®
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- naped elektryczny wozka

- otwieranie drzwi do gdry (elektrohydraulicznie)

- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 10 °C

- sterowane wymuszone chtodzenie nadcisnieniowe

- automatyczna klapa wentylacyjna

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Otwieranie drzwi (elektrohydraulicznie)

Automatic ventilation flap

Typ Zalecany Objetosé Wymiary Wymiary Pobér Napiecie Nosnosé
zakres zewnetrzne wewnetrzne mocy maks.
temperatur rob. (szer. x wys. x gt.) | (szer. x wys. x gt.) ogrzewania wozka
°C °C | mm mm A kW \" kg
VKNC 1000/65 650 300-600 1000 2200%x3400%x1800 900x900x1260 80/3 42 400 1450 1000
VKNC 1500/65 650 300-600 1500 2300x3500%2100 1000x1000x1500 100/3 54 400 1600 1500
VKNC 2000/65 650 300-600 2000 2300%x3500%x2600  1000x1000x2000 125/3 74 400 1950 2000
VKNC 3600/65 650 300-600 3600 2500%x3700%3100 1200x1200%x2500 160/3 87 400 2400 3000
VKNC 5500/65 650 300-600 5240 2600x3900x3700 1300x1300x3100 200/3 95 400 4800 3500
VKNC 7200/65 650 300-600 7200 2800%x4500x3800 1500%x1600%x3000 200/3 10 400 5500 4000
VKNC 1000/85 850 300-800 1000 2200%x3400%x1800 900x900%x1260 80/3 45 400 1500 1000
VKNC 1500/85 850 300-800 1500 2300%3500%x2100 1000x1000x1500 120/3 60 400 1650 1500
VKNC 2000/85 850 300-800 2000 2300%x3500x2600  1000x1000x2000 160/3 80 400 2100 2000
VKNC 3600/85 850 300-800 3600 2500%x3700x3100 1200%1200%x2500 200/3 95 400 2550 3000
VKNC 5500/85 850 300-800 5240 2600x3900x3700 1300x1300x3100 250/3 150 400 4950 3500
VKNC 7200/85 850 300-800 7200 2800x4500x3800  1500x1600x3000 315/3 160 400 5600 4000

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.

19



do 900/1260 °C

Piece komorowe wézkowe VKT, dzieki solidnej konstrukcji stalowej,
nadaja sie takze do zaktadow przemystu ciezkiego. Wsad zatadowywany

jest na wézek, na ktérym nastepnie wjezdza do pieca.
Stosowane sg do réznego rodzaju obrébki cieplnej wsadu,
w temperaturach od 900 °C do 1260 °C.

Precyzyjne sterowanie piecem Latwy zatadunek wsadu

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)
- ogrzewania oporowe (meandry po bokach oraz spirale w wézku)
- ogrzewanie od 5 stron (4 sciany i wézek)
- jednostka ograniczajaca
- drzwi otwierane recznie w lewo, osadzone na zawiasie ,,C*
- recznie napedzany wdézek
- rozdzielnica z boku pieca (VKT 800 — VKT 3000), wieksze
modele posiadajg wolnostojgca rozdzielnice skrzynkowa
- recznie sterowana klapa wentylacyjna
- szyna o dtugosci 2,5-krotnosci gtebokosci pieca,
w wykonaniu na podfodze
- bezstykowy przekaZznik wtaczajacy

do bezszmerowej pracy
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- ptyty metalowe na powierzchnie roboczg wdzka (tylko do temperatury 1000 °C)

- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych (liczba zgodna z liczba faz podtaczonych w celu ogrzewania)
- automatyczna klapa wentylacyjna

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 20 °C

- zestaw HtMonit EV (zawiera interfejs, a takze oprogramowanie)

- naped elektryczny wozka

- otwieranie drzwi do gdry (elektrohydraulicznie)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Wozek piecowy Ogrzewanie oporowe — meandry

Typ Tmax** Zalecany Objetosé Wymiary Wymiary “m Nosnos¢
zakres zewnetrzne wewnetrzne maks.
temperatur rob. (szer. x wys. x gt.) wozka
°C °C | mm kg A \"
VKT 800/09 900 700-900 800 2350%2650%x2500 900x600x1500 32 2100 63/3 400 2000
VKT 1000/09 900 700-900 1000 2350%2650%3050 900x600x2000 40 2300 80/3 400 2000
VKT 1500/09 900 700-900 1500 2450x2500%x3500 1000x600%x2500 60 2550 100/3 400 3500
VKT 2000/09 900 700-900 2000 2250%3100x3500 1000%x800x2500 80 2800 160/3 400 3500
VKT 3000/09 900 700-900 3000 2650%x3250x4000  1000x1000x3000 10 3500 200/3 400 4500
VKT 5000/09 900 700-900 5000 2700x4500%x4050  1200x1400%x3000 130 4200 250/3 400 5000
VKT 7000/09 900 700-900 6700 2700x4500x5050  1200x1400%x4000 150 4900 250/3 400 8000
VKT 800/12 1260 700-1200 800 2350%x2650%x2500 900x600x1500 40 2100 80/3 400 2000
VKT 1000/12 1260 700-1200 1000 2350%x2650%x3050 900x600x2000 60 2300 100/3 400 2000
VKT 1500/12 1260 700-1200 1500 2450x2500%x3500 1000x600%x2500 80 2550 160/3 400 3500
VKT 2000/12 1260 700-1200 2000 2250%3100%x3500 1000x800%2500 10 2800 200/3 400 3500
VKT 3000/12 1260 700-1200 3000 2650%x3250x4000 1000%x1000%3000 120 3600 250/3 400 4500
VKT 5000/12 1260 700-1200 5000 2700x4500x4050  1200x1400%3000 180 4300 400/3 400 5000
VKT 7000/12 1260 700-1200 6700 2700x4500x5050  1200x1400%x4000 250 5000 630/3 400 8000

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.
** Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna eksploatowac pieca dtugookresowo.
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do 450/650/850 °C

Najwieksza zaleta piecow do odpuszczania jest rownomierne podgrzewanie wsadu, dzieki

poziomemu obiegowi atmosfery wewnetrznej. Sterowany wzrost, a takze spadek temperatu-
ry oraz jej precyzyjny rozktad, umozliwiaja sterowanie procesem cieplnym, przebiegajacym

wewnatrz komory pieca. Piece PP powszechnie stosowane sa w przemysle, zatem sa rzeczy-
wiscie solidne i wytrzymate, jednak mniejsze objetosci sg tez bardzo kompaktowe i ustawne.

Odpornosé chemiczna Duza liczba opcji

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE: m

- regulator Ht40AL (1 program: 4 kroky) do piecéw dla temperatury 450 °C

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach) do piecéw dla temperatury 650 °C i 850 °C
- ogrzewanie oporowe (element/grzejnik lub spirale)

- nierdzewna lub zaroodporna mufla pieca

- 2 poiki nierdzewne lub zaroodporne (oprécz PP 20)

- recznie sterowana klapa wentylacyjna do chtodzenia przestrzeni roboczej pieca

- bezstykowy przekaznik wtaczajacy do bezszmerowej pracy

- wytacznik krancowy do bezpiecznego otwarcia pieca

- recznie otwierane drzwi w prawo

- stojak (oprécz PP 20 — wykonanie stotowe)
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- doprowadzenie atmosfery ochronnej

- pét-gazoszczelne wykonanie pieca (nie mozna faczy¢ z automatyczna
klapka wentylacyjna)

- naczynie robocze do obrdébki cieplnej w atmosferze ochronnej

- automatyczna klapa wentylacyjna

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw
normy DIN 17052-1 AT 10 °C

- sterowane wymuszone chtodzenie nadci$nieniowe

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikaciji Schemat obiegu powietrza

urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami. v

Sterowane wymuszone
chilodzenie nadcisnieniowe

Zalecany Wymiary Wymiary
zakres zewnetrzne wewnetrzne mocy
temperatur rob. ogrzewania**

mm
PP 20/45 450 200-450 20 800%650x1000 300%x200%350 = 3 15 161 230 = 30
PP 40/45 450 200-450 35 850x1450x1050 300x300x400 2 6 160 16/3 400 15 50
PP 70/45 450 200-450 70 850x1550x1150 350x400x500 2 8 186 20/3 400 25 80
PP 140/45 450 200-450 135 950%1650x1300 450x500%600 2 12 244 20/3 400 40 150
PP 270/45 450 200-450 270 1200x1750x1450 600x600x750 2 20 580 40/3 400 75 240
PP 540/45 450 200-450 540 1300x1950%1750 750%x800%x900 2 24 750 50/3 400 100 500
PP 20/65 650 300-600 20 800%x650x1000 300x200x350 = 5 130 161 230 = 30
PP 40/65 650 300-600 35 850x1450x1050 300x300x400 2 6 200 16/3 400 15 50
PP 70/65 650 300-600 70 850x1550x1150 350x400x500 2 8 186 20/3 400 25 80
PP 140/65 650 300-600 135 950%1650x1300 450x500%x600 2 12 244 20/3 400 40 150
PP 270/65 650 300-600 270 1200x1750x1450 600%x600%750 2 20 580 40/3 400 75 240
PP 540/65 650 300-600 540 1300x1950x1750 750x800x900 2 24 850 50/3 400 100 500
PP 20/85 850 300-800 20 850x700%1050 300%x200%350 - 3 130 16/1 230 - 30
PP 40/85 850 300-800 35 850x1450x1050 300x300x400 2 7 200 20/3 400 15 50
PP 70/85 850 300-800 70 900x1550x1150 350x400x500 2 9 250 20/3 400 25 80
PP 140/85 850 300-800 135 1000x1650x1250 450x500%600 2 14 350 25/3 400 40 150
PP 270/85 850 300-800 270 1200x1750x1650 600%x600%750 2 20 580 40/3 400 75 240
PP 540/85 850 300-800 540 1350x1950x1800 750%x800%x900 2 30 850 50/3 400 100 500

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.

** Pobor mocy silnika wentylatora dla modeli PP 20 wynosi 0,25 kW, dla PP 40 — PP 140 dla wszystkich temperatur oraz PP 270/45, PP 270/65 wynosi
0,37 kW, dla modeli PP 270/85 i PP 540 dla wszystkich temperatur wynosi 1,1 kKW.

*** Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna eksploatowac pieca dtugookresowo.



Komorowe piece hartownicze PK

( Solidnosé H Odpornosé

\__/

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach) m

- spirale grzewcze z drutu oporowego

- kominek wentylacyjny

- stolik obrotowy do wsadu ulokowano po prawej stronie dla piecéw typu od PK 105/12 do PK 540/12 wiacznie
- termopara typu ,,S“

- bezstykowy przekaznik wtaczajacy do bezszmerowej pracy

- wytacznik kraficowy na drzwiach

- jednostka ograniczajaca

- recznie sterowane drzwi (PK 55/12 — PK 540/12)

- elektrohydrauliczne otwieranie drzwi do géry (PK 680/12 — PK 1400/12)

- stojak

- PK 55 — PK 540 sa bez rozdzielnicy, z instalacjg elektrycznag ulokowana w tylnej czesci pieca

- PK 680 — PK 1400 maja elementy instalacji elektrycznej ulokowane w rozdzielnicy z boku pieca

® &)
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- doprowadzenie atmosfery ochronnej

- pét-gazoszczelne wykonanie pieca (PK 55/12 — PK 350/12)

- naczynie robocze do hartowania w atmosferze ochronnej

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 20 °C

- ptyta metalowa na dno (tylko do temperatury 1000 °C)

- sterowane wymuszone chtodzenie nadcisnieniowe (nie mozna taczy¢ z pét-gazoszczelnym wykonaniem pieca)

- zestaw bocznych ptyt ostonowych SiC

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Stolik obrotowy PK 1000

Tmax*** Zalecany Wymiary Wymiary Ochrona** Nosnosé Nosnos¢
zakres zewnetrzne wewnetrzne maks. maks. stolika
temperatur rob. (szer. x wys. x gt.) | (szer. x wys. x gt.) | ogrzewania dna uchylnego
°C °C | mm mm kW A kg \" kg kg
PK 55/12 1280 700-1200 55) 1350%x1450x1750 400%x250x550 13 25/3 450 400 150
PK105/12 1280 700-1200 105 *1450x1550x1850 500x350x600 21 40/3 660 400 150 50
PK130/12 1280 700-1200 130 *1450x1550x2000 500x350x750 21 40/3 750 400 200 50
PK180/12 1280 700-1200 180 *1500x1550%2000 550%x400x800 29 50/3 830 400 200 50
PK 225/12 1280 700-1200 225 *1550%x1700x1950 600x530x750 29 50/3 920 400 250 50
PK 350/12 1280 700-1200 350 *1650x1700x2300 700%x530x1100 50 80/3 1100 400 300 50
PK 540/12 1280 700-1200 540 *1550%x1900%2650 600x600%x1500 50 80/3 1540 400 350 50
PK 680/12 1280 700-1200 680 2285x2790%x2670 900x500x1500 70 125/3 1620 400 400 -
PK 1000/12 1280 700-1200 1000 2300%2850%2900 900x700x1800 70 125/3 1980 400 500 -
PK 1400/12 1280 700-1200 1400 2500%x2850x3300  1100x600x2100 95 160/3 2500 400 800 -

*Whymiary pieca bez stolika manipulacyjnego.
** Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za doptatq.
*** Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna eksploatowac pieca dtugookresowo.
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do 1280 °C

Piece te s3 mniejsza wersja piecow PK. Zaprojektowano je z solidng, masywna

wykiadzing wewnetrznga, co dotyczy takze mniejszych piecow. Akumulacja ciepta
w wyktadzinie w poréwnaniu do piecow PK jest wprawdzie nieco mniejsza,
natomiast zaleta piecow PKE jest ich szybkie nagrzanie, co ocenisz szczegdlnie
w przypadku okazjonalnego uzywania. Polecamy je przede wszystkim dla
mniejszych wsadoéw, obstugiwanych recznie.

_ SIYBkie nagrzanie

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht40P (10 programéw po 15 krokach)

- po bokach elementy grzewcze w panelach ceramicznych

- w dnie pieca elementy grzewcze w panelach ceramicznych, pokryte ceramiczng ptytg zaroodporna
- kominek wentylacyjny do wentylacji przestrzeni roboczej pieca

- termopara typu ,,S*

- PKE 12/12 — PKE 18/12 skonstruowano na 230 V

- PKE 18/12R — PKE 90/12 skonstruowano na 400 V

- recznie otwierane drzwi w dét

- stykowy przekaznik witaczajacy

- wytacznik krancowy na drzwiach do bezpiecznego otwarcia pieca

- stotowe (PKE 12 i PKE 18) lub wolnostojace wykonanie ze stojakiem (wysokos¢ krawedzie zatadunkowej 900 mm)

A » ® & @& @
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)

- doprowadzenie atmosfery ochronnej (nie mozna wyprodukowaé w wykonaniu pét-gazoszczelnym)
- naczynie robocze do hartowania w atmosferze ochronnej

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 20 °C

- ptyta metalowa na dno (tylko do temperatury 1000 °C)

- sterowane wymuszone chtodzenie nadcisnieniowe (tylko z regulatorem HT 205, oprécz wersji PKE 12/12 i PKE 18/12)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwos$ci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Regulator

Zalecany Objetosé Wymiary Wymiary Ochrona** | Napiecie | Nosnosé
zakres zewnetrzne wewnetrzne maks.

temperatur rob. (szer. x wys. x gt.) | (szer. x wys. x gt.) | ogrzewania dna

°C °C 1 mm mm kW kg A Vv kg

PKE 12/12 1280 700-1200 12,2 700x650%850 250x200x250 g 95 230 16/1 20
PKE 18/12 1280 700-1200 175 700x650%900 250x200%350 35 101 230 161 30
PKE 18/12R 1280 700-1200 175 700x650x900 250x200x350 515 101 400 16/3 30
PKE 25/12 1280 700-1200 25 700x*1300%1100 250x200x500 7 132 400 16/3 50
PKE 45/12 1280 700-1200 44 800x*1350x1100 350x250x500 13 160 400 25/3 100
PKE 65/12 1280 700-1200 65 800x*1350x1300 350%x250x750 16 195 400 32/3 130
PKE 90/12 1280 700-1200 87 800x*1350x1550 350%250x1000 18 225 400 32/3 150

* Wysokosc pieca ze stojakiem.
**Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za doptatq.
*** Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna eksploatowac pieca dtugookresowo.



Gazoszczelne piece komorowe
PKRC, PKR

( Wykonanie gazoszczelne )

( Odpornosé haniczna \ ( Odpornosé ch
J \

\__/

STANDARDOWE WYPOSAZENIE
OBEJMUJE:

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)
- spirale grzewcze na rurkach ceramicznych
poza przestrzenia roboczg pieca
- recznie sterowane klapy wentylacyjne i ssawne
do chtodzenia przestrzeni wewnatrz retorty
- drzwi otwierane recznie w bok, wytacznik krarnicowy
do bezpiecznego otwarcia pieca
- uszczelka drzwi z chtodzeniem wodnym
- potka w retorcie
- jednostka ograniczajaca
- automatycznie sterowane doprowadzenie atmosfery ochronnej dla 1 rodzaju gazu (bez pompy prézniowej)
- manowakuometr do kontroli nadcisnienia w retorcie
- doprowadzenie do podtaczenia pompy prézniowej
- termistor do kontroli temperatury kotnierza oraz sygnalizacji obecnosci ptynu chtodniczego w kotnierzu retorty
- nadcisnieniowy zawdr bezpieczenstwa na wylocie gazu ochronnego z retorty o nadcisnieniu 4-6 mbar
- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych (liczba zgodna z liczbg faz podtaczonych w celu ogrzewania)
- termopara typu ,,K“

- bezstykowy przekaZnik wtaczajacy do cichej pracy

» & &)

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 10 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- retorta z materiatu typu Inconel oraz odlewany wiatrak wentylatora
do diugookresowej pracy powyzej 1000 °C

- regulator Ht200 (30 programéw po 25 krokach, interfejs USB)

- pompa proézniowa do odessania atmosfery + niezbedne sterowane
wymuszone chtodzenie

- sterowane wymuszone chtodzenie (chtodzenie zgodnie

z wybrana krzywa chtodzenia)

- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw
normy DIN 17052-1 AT 20 °C

- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen Schemat obiegu powietrza

zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Automatyczne dopr?wadzeme
atmosfery ochronnej

Typ Tmax* Zalecany Objetos¢ | Wymiary wewnetrzne Wymiary Pobor Napiecie | Nosnos¢
zakres retorty zewnetrzne mocy maks.
temperatur rob. (D dtug. x gt. x wys.) (szer. x wys. x gl.) | ogrzewania dna
°C °C | mm mm kw A kg \" kg
PKRC 55/95 950 700-900*** 24 267x410x198 1400x1830x1450 13 25/3 600 400 150
PKRC 130/95 950 700-900** 69 372x635x303 1635x1930x1670 21 40/3 980 400 200
PKRC 180/95 950 700-900*** 83 412x635%338 1700x1960x1670 29 50/3 1100 400 200
PKRC 350/95 950 700-900*** 225 544x895x447 1915x2080x2005 50 80/3 1380 400 300

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.

W przypadku uzycia retorty z materiatu typu Inconel i odlewanego smigta do 1100 °C. Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna
eksploatowac pieca dtugookresowo.

** W przypadku uzycia retorty z materiatu typu Inconel i odlewanego smigta do 1000 °C.

Gazoszczelne piece komorowe produkujemy tez w wersji bez obiegu atmosfery wewnetrznej, jako piece PKR.

Typ Tmax** Zalecany Objetosé | Wymiary wewnetrzne Wymiary 6 Napiecie | Nosnosé
zakres retorty zewnetrzne maks.
temperatur rob. (D dtug. x gt. x wys.)* | (szer. x wys. x gt.) dna

°C °C | mm mm kW A kg
PKR 55/95 950 700-900** 30 267x490x198 1400x1830%1290 13 25/3 570 400 150
PKR 130/95 950 700-900** 75 372x715x303 1640x1930x1520 21 40/3 950 400 200
PKR 180/95 950 700-900** 10 412x715x338 1700x1960x1520 29 50/3 1050 400 200
PKR 350/95 950 700-900** 230 544x975x447 1915x2080x1855 50 80/3 1350 400 300

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.

W przypadku uzycia retorty z materiatu typu Inconel i odlewanego smigta do 1100 °C. Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna
eksploatowac pieca dtugookresowo.

** W przypadku uzycia retorty z materiatu typu Inconel i odlewanego smigta do 1000 °C.
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do 850/950 °C

Gazoszczelne piece szybowe z retortg i obiegiem atmosfery wewnetrznej SRC,

stosowane s przede wszystkim do obrébki cieplnej duzych i ciezkich wsadow

w okreslonej atmosferze ochronnej (argon, azot, gaz formujacy), gdy do zatadunku
wsadu do pieca konieczny jest dzwig. Charakteryzujg sie przede wszystkim
niewielkim zuzyciem gazu ochronnego.

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- retorta

- wieko podnoszone elektrohydraulicznie

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)

- jednostka ograniczajgca

- ogrzewanie oporowe

- manowakuometr do kontroli nadci$nienia, a takze podci$nienia w retorcie

- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

- automatyczne doprowadzenie atmosfery ochronnej dla 1 rodzaju gazu (bez pompy prézniowej)

- termopara typu ,,K“

A » ® & @& @
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- retorta z materiatu typu Inconel oraz odlewany wiatrak wentylatora do dtugookresowej pracy powyzej 1000 °C
- regulator Ht200 (30 programdw po 25 krokach, interfejs USB)
- optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1 AT 15 °C
- automatyczne doprowadzenie atmosfery ochronnej
dla 1 rodzaju gazu (z pompg prézniowa)
- sterowane wymuszone chtodzenie nadcisnieniowe
- zestaw HtMonit EV (oprogramowanie + interfejs)

- przerébka na piec do azotowania

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji

Urzadzenia zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Typ Tmax** Zalecany Objetosé Wymiary Wymiary Pobor Napigcie | Nosnosé
zakres wewnetrzne zewnetrzne mocy maks.
temperatur rob,** (2 dtug. x gt.) (szer. x wys. x gt.) ogrzewania retorty
°C °C | mm mm kw A kg
SRC 500/95 950 600-900 500 800x1000 2100%x2900%2300 50 100/3 2500 400 350
SRC 800/95 950 600-900 800 1000x1000 2350%x2900%2300 70 125/3 3200 400 450
SRC 1000/95 950 600-900 1000 1000x1300 2350%3150%2600 90 160/3 3600 400 600
SRC 1700/95 950 600-900 1700 1200x1500 2500%x3500%2800 120 250/3 5000 400 1000

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.

W przypadku uzycia retorty z materiatu typu Inconel i odlewanego smigta do 1100 °C. Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna
eksploatowac pieca dtugookresowo.

** W przypadku uzycia retorty z materiatu typu Inconel i odlewanego smigta do 1050 °C.

Gazoszczelne piece szybowe produkujemy tez w wersji bez retorty z obiegiem atmosfery wewnetrznej, jako piece SC.

Typ Tmax** Zalecany Objetosé Wymiary Wymiary 5 Napiecie | Nosnosé
zakres wewnetrzne zewnetrzne maks.

temperatur rob.

(D dtug. x gt.) (szer. x wys. x gt.) dna

°C °C | mm mm kW A kg
SC 500/85 850 300-800 500 800x1000 1700%x2450x1900 50 100/3 1500 400 350
SC 800/85 850 300-800 800 1000x1000 1900%x2450%2100 70 125/3 1800 400 450
SC 1000/85 850 300-800 1000 1000x1300 1900%2750%2100 90 160/3 2100 400 600
SC 1700/85 850 300-800 1500 1200x1300 2100%2750%2300 120 250/3 2500 400 1000
SC 2300/65 650 300-600 2300 1200%x2000 2100%3300x2400 120 200/3 3200 400 1000

*Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.
**Tmax to temperatura maksymalna, podczas ktorej nie mozna eksploatowac pieca dtugookresowo.

31



Stanowisko hartownicze
- stot SKM, SKV

( Solidnosé H M . v " o
wielu opcji

( Komplek rozwiazania )

\__/

STANDARDOWE WYPOSAZENIE
OBEJMUJE:

- zbiornik hartowniczy na wode (200 I)
- zbiornik hartowniczy na olej (200 I)
- hartownicze kosze manipulacyjne

- wentylator do hartowania na powietrzu

ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- zapasowe hartownicze kosze manipulacyjne

- szamotowe ksztattki wokot rusztu hartowniczego m

- podgrzewanie medium hartowniczego, sterowane przez termostat
Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Typ Moc wentylatora | Wymiary zewnetrzne | Wymiary zbiornikéw Wymiary rusztu Pobor mocy Napiecie
(szer. x wys. x gt.) (szer. x wys. x gt.) (szer. x gt.) ogrzewania
w mm mm mm kW kg \"

SKM 180 1855*x950x750 200%x550x550 350x350 3 200 kg 230
SKV 370 2900*x950x1200 300%x700x1000 600x600 3 450 kg 400

*Z dwoma zbiornikami po bokach.

Piece do osadzenia SKM, SKV

Hartownicze Do odpuszczania
SKM PKE 12/12, PKE 18/12 (R), L, LH PP 20/45, PP 20/65
SKV PKE 12/12 — PKE 90/12, PK 55/12 PP 20/45, PP 20/65

X

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 5 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne
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Kontener hartowniczy stosowany jest do szybkiego schtadzania w przypadku
obrobki cieplnej matych wsadéw metalowych o masie do 30 kg.
Dzieki rusztowi mozna tatwo i wygodnie manipulowa¢ wsadem.

przeniesienia

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- wykonanie dla medium hartowniczego - oleju
(wanna wewnetrzna i ruszt ze stali konstrukcyjnej)

- ruch rusztu sterowany pneumatycznie

- mieszanie medium hartowniczego

- kota jezdne

ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- podgrzewanie medium hartowniczego (3 kW)
- chtodzenie medium hartowniczego
- wykonanie dla medium hartowniczego — wody

(nierdzewna wanna wewnetrzna, ruszt nierdzewny)

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Objetosc Wymiary zewnetrzne Wymiary rusztu Nosnosé maks. Pobér mocy ogrze- Napiecie
(szer. x wys. x gt.) (szer. x gt.) rusztu wania
| mm mm kg kg kW \"
KK/250 (olej) 300 1150x1830x1150 600%x700 30 350" 3 400
KK/250 (woda) 300 1150x1830x1150 600x700 30 350" 3 400

*Z dwoma zbiornikami po bokach.

@ &)

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 5 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne

33



Kapiel hartownicza olejowa KLO
lub wodna KLV

Solidna konstrukcja Intens\fwne odprowadzanie Ltatwa manipulacja wsadem
ciepta ze wsadu

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- wykonanie dla medium hartowniczego
oleju (KLO) lub wody (KLV)
- ruszt sterowany elektrycznie

- mieszanie medium hartowniczego

ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- chtodzenie medium hartowniczego KLO 2400

- podgrzewanie medium hartowniczego

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Typ Objetosc Wymiary zewnetrzne Wymiary rusztu Masa maks. taczny Napiecie
(szer. x wys. x gt.) (szer. x gt.) wsadu pobor mocy**
| mm mm kg kg kW \"

KLO 2400 2400 2400x3200x1850 690%x950 300 1200* 4 400
KLO 4320 4300 2700%3300%2300 700x700 400 2200* 4 400

* Bez tadunku.
**Pobor mocy napedu mechanizmu mieszajgcego, zapewniajgcego obieg medium chtodzgcego oraz napedu rusztu podnoszgcego. W przypadku, gdy

kgpiel wyposazona bedzie w chtodzenie, ogrzewanie, 1gczny pobor mocy moze sie roznic.

H ¥ & @& &

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 10 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne
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Kapiel hartownicza solna KSL

a takze tygla

)

( Solidnosé H Odpornosé

Ltatwa wymiana spirali, )

\__/

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht40T
- jednostka ograniczajaca
- amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

- wytacznik réznicowopradowy

ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- tygiel
- termopara wsadowa z ochronng rurka stalowa
(na rurke ochronna nie jest udzielana gwarancja,
a jej zywotnosc¢ wynosi ok. 1 miesigca)
- wzorcowanie petli pomiarowej (termopara + regulator)
- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu
z metalowym oplotem na powierzchni m
- kotnierz odsysajgcy

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Typ Tmax Zalecany zakres Objetosc tygla | Wymiary zewnetrzne| Pobér mocy Napiecie
temperatur rob. (szer. x wys. x gh) ogrzewania
°C °C 1 mm kw kg A \"

KSL 20/ 100 500-1000 20 950%x790x950 21 570 40/3 400
KSL 40/1 100 500-1000 38 100x1135x1100 35 650 60/3 400
KSL 80/1 100 500-1000 90 1400x1300x1300 53 730 100/3 400
KSL 360/1 100 500-1000 400 1600x1900x1600 102 2600 200/3 400

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za doptatq.

X

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 8 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne
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Elektryczne stacjonarne piece
do topienia PT Mk.ll, PTE Mk.ll i PTT Mk.lI

.. .. Unikatowa ochrona
( Oszczednos¢ energetyczna H Niskie koszty zakupu H spirali grzewczych )

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht40T (3 programy po 10 krokach)

- jednostka ograniczajaca

- ogrzewanie oporowe (spirale grzewcze)

- zeliwny kotnierz ochronny tygla

- wieko sterowane recznie

- wylot awaryjny w dnie pieca z klapa

- przetaczanie mocy

- termopara ograniczajaca i termopara regulacyjna typu ,,S*

- 3 amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

- bezstykowy przekaZnik wtaczajacy do cichej pracy

- wytacznik réznicowopradowy

- usztywnienia w dnie pieca do utatwienia manipulacji za pomocg wdézka wysokiego podnoszenia
dla pieca PTE 400/11 i wiekszych

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z ostonga z tworzywa sztucznego na dtugosci 5 m

- rozdzielnica podwieszana

® &)

Proste sterowanie, Nietypowe Wysytka juz Gwarancja Natychmiastowe
a takze montaz modyfikacje od 6 tygodni 24 miesigcy wsparcie techniczne
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- tygiel

- termopara wsadowa typu ,,K“ z rurka ochronna

- termopara typu ,,K“ w Scianie tygla

- regulator Ht205 (30 programow po 15 krokach)

- system kontroli pekniecia tygla

- sygnalizacja optyczna stanu elementéw grzewczych

- sygnalizacja spadku temperatury ponizej 650 °C (konieczny jest regulator Ht205)

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z oplotem metalowym na powierzchni

- automatyczne wieko, uchylane do gdry, sterowane pedatem

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

PTE Mk.ll z automatycznym
wiekiem uchylnym EEVIOLEWANVINY

Spirale grzewcze w rowkach Zeliwny kotnierz
ksztaltek z zarobetonu ochronny tygla
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Parametry techniczne.

Typ Wydajnosé Zalecany zakres Typ tygla Objetos¢ | Wysokosé
w komorze| temperatur rob. Noltina tygla |zatadunku*| zewnetrzne

Napiegcie

(w tyglu) lub odpowiednik (szer. x wys. x gt.)

Kg Al °c Typ kg A
PT 100/11 MK.I 105 1100 650-850 A300 40 790 950x1360x950 23 450 400 403
PT 200/11 Mk.Il 185 100 650-850 BU 200 70 850 1035%1420x1025 46 555 400 80/3
PT 300/11 MKl 275 100 650-850 BU 300 10 950 1125x1520x1115 50 670 400 100/3
PT 40011 MKl 320 100 650-850 BU 350 135 1050 125x1720x1115 54 758 400 100/3
PT 500/1 MK.I 480 1100 650-850 BU 500 180 100 1285x1670x1275 61 890 400 125/3
PT 650/11 Mk.II 590 100 650-850 BU 600 220 1300 1285%1870x1275 75 125 400 125/3
PT 800/11 MK/l 970 100 650-850 BN 800 300 1400 1400x1970x1390 95 1210 400 160/3
PT 900/11 MK.I 1080 100 650-850 BN 900 370 1500  1400x2070x1390 ) 1310 400 200/3
PT 1200/11 MK.I 1250 100 650-850 BN 1200 470 1650  1400x2220x1390 130 1460 400 250/3

*Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.
**Odlegtosc od podtogi do gornej krawedzi kotnierza ochronnego tygla.
“**Masa piecow z wiekiem automatycznym jest wieksza o ok. 50 kg.

Zuzycie energii przez piec w stanie stabilizowanym na godzine [kWh], petny piec, nowy tygiel.

Typ Podtrzymywanie w 700 °C Podtrzymywanie w 800 °C
1,9 2,5 64

PT 100/11 Mk.II 31 47

PT 200/11 Mk.II 23 4,4 29 6,8 133
PT 300/11 Mk.lI 29 6,1 3,6 9,5 143
PT 400/11 Mk.lI 3,0 6,2 3,8 9,6 155
PT 500/11 Mk.lI 3,6 93 4,6 14,7 175
PT 650/11 Mk.lI Bio 9,6 5,0 15,2 217
PT 800/11 Mk.lI 4,7 12,4 59 19,6 275
PT 900/11 Mk.II 4,9 12,5 6,1 19,8 300
PT 1200/11 Mk.lI 5.2 127 6,5 20,0 350

* Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. W trakcie praktycznej eksploatacji osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymalnej
wydajnosci topienia.

WERSJE WIEKA:

P
wieko uchyine

SPIS TRESCI
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Piece te produkujemy tez w wersji PTE Mk.ll jako podtrzymujgce do réznego rodzaju stopéw aluminium do 900 °C
w komorze pieca (okoto 850 °C w tyglu). Piece PTE Mk.Il nalezg do najbardziej oszczednych i najskuteczniejszych
efektywniejszych urzadzen do podtrzymywania/podgrzewania stopéw metali na rynku.

&

Wysoka efektywnosé Redukcja Zmniejszanie
energetyczna emisji kosztéw
Typ Typ tygla Objetosé | Wysokosé Wymiary Napiegcie
Noltina tygla zatadunku* zewnetrzne
lub odpowiednik (szer. x wys. x gt.) |ogrzewania
|

Typ mm mm kW kg A
PTE 100/09 Mk.II 105 900 650-850 A 300 40 780 950x1125x950 15 440 400 32/3
PTE 200/09 Mk.II 185 900 650-850 BU 200 70 840 1035x1185x1035 15 545 400 32/3
PTE 300/09 Mk.I 275 900 650-850 BU 300 10 940 125x1285x1125 22 775 400 40/3
PTE 400/09 Mkl 320 900 650-850 BU 350 135 140 1125x1485x1125 22 660 400 40/3
PTE 500/09 Mk.II 480 900 650-850 BU 500 180 1090 1285x1635%1285 27 880 400 50/3
PTE 650/09 Mk.II 590 900 650-850 BU 600 220 1290 1285x1835x1285 27 M5 400 50/3
PTE 800/09 Mk.II 970 900 650-850 BN 800 300 1390 1400%1935x1400 38 1200 400 63/3
PTE 900/09 Mk.II 1080 900 650-850 BN 900 370 1490 1400x2035x1400 38 1300 400 63/3
PTE 1200/09 Mk.II 1250 900 650-850 BN 1200 470 1640 1400%2235x1400 40 1450 400 80/3

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.
**Odlegtosc od podtogi do gornej krawedzi kotnierza ochronnego tygla.
*** Masa piecow z wiekiem automatycznym jest wieksza o ok. 50 kg.

Zuzycie pieca w stanie stabilizowanym na godzine [kWh], petny piec, nowy tygiel.

Typ Podtrzymywanie w 700 °C Podtrzymywanie w 800 °C Wydajnos¢ topienia*
19

PTE 100/09 Mk.II 31 25 47 27
PTE 200/09 Mk.II 23 4,4 2,9 6,8 27
PTE 300/09 Mk.Il 29 6,1 3,6 9,5 40
PTE 400/09 Mk.II 3,0 6,2 3,8 9,6 40
PTE 500/09 Mk.Il 3,6 93 4,6 147 50
PTE 650/09 Mk.II 39 9,6 5,0 15,2 50
PTE 800/09 Mk.II 47 12,4 59 19,6 73
PTE 900/09 Mk.Il 4,9 12,5 6,1 19,8 73
PTE 1200/09 Mk.lI 5,2 12,7 6,5 20,0 75

* Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. W trakcie praktycznej eksploatacji osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymailnej
wydajnosci topienia.

Piece te produkujemy tez w wersji PTT Mk.ll jako piece transportowe. Piece PTT Mk.ll nadaja sie do transportu
topionego materiatu miedzy piecem do topienia i stanowiskami pracy, gdzie odbywa sie odlewanie do form.

Typ Wydajnos¢ Zalecany zakres Typ tygla Objetos¢ | Wysokosé Wymiary Napiecie
w komorze| temperatur rob. Noltina tygla zatadunku* zewnetrzne
(w tyglu) lub odpowiednik (szer. x wys. x gt.) [ogrzewania
Kg Al °C °C Typ | mm mm kW kg A
PTT 300/09 Mk.II 275 900 650-850 BU 300 110 1040 1125x1285x1125 22 775 400 40/3
PTT 400/09 Mk.lI 320 900 650-850 BU 350 135 1140 1125x1485x1125 22 660 400 40/3
PTT 500/09 Mk.II 480 900 650-850 BU 500 180 1090 1285x1635x1285 27 880 400 50/3
PTT 650/09 Mk.lI 590 900 650-850 BU 600 220 1290 1285x1835x1285 27 ms 400 50/3
PTT 800/09 Mk.II 970 900 650-850 BN 800 300 1390 1400x1935x1400 38 1200 400 63/3

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopfatq.
**Odlegtosc od podtogi do gornej krawedzi kotnierza ochronnego tygla.
**Masa piecow z wiekiem automatycznym jest wieksza o ok. 50 kg.



do 1200 °C

Piece PTS stosowane s3 jako topielne z nastepng mozliwoscia przechylenia

i przelania topionego materiatu do kadzi transportowej, lub jako transportowe
piece podtrzymujace do nastepnej obrobki dla temperatur do 1200 °C
w komorze pieca (ok. 1100 °C w tyglu).

S tasel ol : :

PTS 30

STANDARDOWE WYPOSAZENIE
OBEJMUJE:

- tygiel
- hydrauliczne przechylanie pieca
sterowane reczng dzwignia
- regulator Ht40T (3 programy po 10 krokach)
- jednostka ograniczajaca
- zeliwny kotnierz ochronny tygla
- wieko sterowane recznie
- wylot awaryjny w dnie pieca z klapa
- termopara ograniczajaca i regulacyjna typu ,,S*
- 3 amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych
- stykowy przekaznik wtaczajacy
- wytacznik réznicowopradowy
- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z ostong z tworzywa sztucznego na dtugosci 5 m

- rozdzielnica podwieszana

A » ® & @& @
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- termopara wsadowa typu ,,K“ z rurkg ochronng
- termopara typu ,K“ w Scianie tygla

- regulator Ht205 (30 programéw po 15 krokach)
- system kontroli pekniecia tygla

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z metalowym oplotem na powierzchni

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Dziéb do odlewania m

Wydajnosé Zalecany zakres Typ tygla Objetosé Wymiary Wydajnosé Napiecie
w komorze| temperatur rob. Noltina tygla zewnetrzne topienia**
(w tyglu) lub odpowiednik
kg Al °C °C typ 1 mm kW Kg Al/hod kg A \'
PTS 30/12 30 1200 650-1000 A70 9 1540x1850x1300 18 30 1250 32/3 400
PTS 60/12 45 1200 650-1000 A150 16 1600x1900%x1200 21 40 1450 40/3 400
PTS 11012 85 1200 650-1000 A 300 33 1850%x2000x1550 27 515 1500 50/3 400
PTS 210/12 145 1200 650-1000 TP 287 55 1950%x2000x1600 53 120 1790 100/3 400
PTS 400/12 285 1200 650-1000 TP 412 130 2000x%2100x1650 63 140 2180 125/3 400
PTS 650/12 490 1200 650-1000 TP 587 200 2150x2450x1900 82 200 2820 160/3 400
PTS 970/12 840 1200 650-1000 TBN 800 320 2250%2450%2000 102 250 3500 200/3 400

* Ochrona moze sie roznic w zaleznosci od wybranych akcesoriow za dopftatg.

“*Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. Sg one osiggalne w warunkach podanych nizej. W trakcie praktycznej eksploatacyi
osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymalnej wydajnosci topienia.



do 1200 °C

Gazowe piece topielne i podtrzymujace PTP stosowane sg do réznych stopow

metali (cyna, cynk, otéw, aluminium, srebro, ztoto). Piece maja wysoka wydajnos¢
topienia dzieki palnikowi gazowemu. Minimalne straty ciepta, a wiec oszczednos¢
kosztow eksploatacji, osiggnieto dzieki zastosowaniu najwyzszej jakosci materiatow
izolacyjnych i wieka obrotowego.

Odpornosé mechaniczna Wysoka wydajnos¢ topienia Swietne wiasciwosci izolacyjne

PTP 600

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- regulator Ht40P (10 programéw po 15 krokach)
- jednostka ograniczajaca

- odciag spalin w bok

- zeliwny kotnierz ochronny tygla

- wieko sterowane recznie

- palnik monoblokowy

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowych wezach z oplotem metalowym na diugosci 5 m

A » ® & @& @
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- tygiel

- termopara wsadowa typu ,,K“ z rurkg ochronng

- termopara typu ,K“ w Scianie tygla

- pofaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z metalowym oplotem na powierzchni (dla dtugosci powyzej 5 m)
- system kontroli pekniecia tygla

- palnik olejowy

- palnik dwupaliwowy

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Palnik monoblokowy Wieko sterowane recznie

Typ Wydajnosé Tmax Zalecany zakres Typ tygla Objetosé¢ | Wydajnosé Wymiary Pobér
w komorze temperatur rob. tygla topienia zewnetrzne mocy
pieca (w tyglu) w700 °C* | (szer. x wys. x gt.)* palnika

kg Al °C °C Noltina | kg Al/hod mm kg
PTP 200/12 185 1200 650-1000 BU 200 70 140 2100%1100x1400 180 900
PTP 250/12 270 1200 650-1000 BU 250 100 140 2100%1100x1400 180 1000
PTP 300/12 275 1200 650-1000 BU 300 110 150 2100x1300x1400 210 1200
PTP 350/12 320 1200 650-1000 BU 350 135 250 2100x1300%x1400 300 1400
PTP 500/12 480 1200 650-1000 BU 500 180 270 2250x1300x1550 300 1700
PTP 600/12 590 1200 650-1000 BU 600 220 400 2300x1450x1600 390 1900

* Szerokosc pieca podawana jest wraz z wyprowadzonym palnikiem. Wysokosc pieca podawana jest wraz z zamknietym wiekiem.
** Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. Sg one osiggalne w warunkach podanych nizej. W trakcie praktycznej eksploatacyi
osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymalnej wydajnosci topienia.
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do 1200 °C

Gazowe piece topielne i podtrzymujace PTP stosowane sg do roznych stopow metali

(cyna, cynk, otéw, aluminium, srebro, ztoto, miedz) z mozliwoscia przelania topionego
materiatu do kadzi transportowej lub transportowego pieca podtrzymujacego do
przewozu do dalszej obrobki. Piece majg wysoka wydajnos¢ topienia dzieki palnikowi
gazowemu.

Odpornosé mechaniczna Wysoka wydajnos¢ topienia Minimalne straty ciepta

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- tygiel

- regulator Ht40P (10 programéw po 15 krokach)

- jednostka ograniczajaca

- odciag spalin w bok

- zeliwny kotnierz ochronny tygla

- wieko sterowane recznie

- palnik monoblokowy

- potaczenie pieca z rozdzielnicg w metalowych wezach z oplotem metalowym na diugosci 5 m

- hydrauliczne przechylanie pieca sterowane reczng dzwignia

A » ® & @& @
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- termopara wsadowa typu ,,K“ z rurkg ochronng

- termopara typu ,K“ w Scianie tygla

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z metalowym oplotem na powierzchni (dla dtugosci powyzej 5 m)
- system kontroli pekniecia tygla

- palnik olejowy

- palnik dwupaliwowy

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

PTSP 1000 Odciag spalin

Typ Wydajnosé Tmax Zalecany zakres Typ tygla Objetosé¢ | Wydajnosé Wymiary Pobér
w komorze temperatur rob. tygla topienia zewnetrzne mocy
pieca (w tyglu) w700 °C* | (szer. x wys. x gt.)* palnika

kg Al °C °C Noltina | kg Al/hod mm kg
PTSP 180/12 145 1200 650-1000 TP 287 55} 220 2850x1350x1600 300 2000
PTSP 330/12 285 1200 650-1000 TP 412 130 240 2900x1550x1750 300 2400
PTSP 370/12 340 1200 650-1000 TP 412 H 160 260 3000x1850%1700 300 3000
PTSP 570/12 490 1200 650-1000 TP 587 200 400 3200x1750x1850 390 3800
PTSP 750/12 840 1200 650-1000 TBN 800 320 420 3400x2050%2000 450 4300
PTSP 1000/12 1050 1200 650-1000 TBN 1100 400 450 3400%2300%x2000 450 5300

* Szerokosc pieca podawana jest wraz z wyprowadzonym palnikiem. Wysokosc pieca podawana jest wraz z zamknietym wiekiem.
** Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. Sg one osiggalne w warunkach podanych nizej. W trakcie praktycznej eksploatacyi
osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymalnej wydajnosci topienia.
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do 1200 °C

Piece PTPR stosowane sa do topienia i podtrzymywania metali do 1200 °C

(ok. 1100 °C w tyglu). Wyposazone sg w rekuperator, ktéry podgrzewa wstepnie
powietrze przeznaczone do spalania w palniku gazowym. Ogranicza w ten sposob
straty w kominie oraz zuzycie gazu. Moze to przynies¢ oszczednosc¢ gazu

rzedu 25-30 % w porownaniu do zwyktych piecow gazowych.

Niskie koszty eksploatacji Odpornosé mechaniczna Minimalne straty ciepta

PTPR 500

STANDARDOWE WYPOSAZENIE OBEJMUJE:

- palnik gazowy z rekuperacja

- zeliwny kotnierz ochronny tygla

- regulator Ht40B (3 programy po 10 krokach)

- jednostka ograniczajaca

- termopara typu ,,S“ w przestrzeni pieca

- potaczenie pieca z rozdzielnicg w metalowych wezach z oplotem metalowym na diugosci 5 m

- wieko sterowane recznie

s O & ® @ &
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- tygiel

- termopara wsadowa typu ,,K“ z rurka ochronna

- termopara typu ,,K“ w Scianie tygla

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z metalowym oplotem na powierzchni (dla dtugosci powyzej 5 m)
- system kontroli pekniecia tygla

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzgdzen zgodnie z Twoimi wymaganiami.

Palnik gazowy Sterowanie hydrauliczne

pokrywa serwisowa pieca

Typ Wydajnosé Tmax Zalecany zakres | Typ tygla Objetos¢ | Wydajnosé Wymiary Pobor
tygla topienia zewnetrzne mocy
w 700 °C* | (szer. x wys. x gh.)* palnika

Zuzycie

w komorze | temperatur rob.
pieca (w tyglu)

energii
do topienia

kg Al °C °C Noltina kg Al/hod mm Kg kWh/1 kg Al
PTPR 200/12 185 1200 650-1000 BU 200 70 200 2100%x2200%1400 180 950 07-0,8
PTPR 250/12 270 1200 650-1000 BU 250 100 200 2100%x2200%1400 180 100 07-0,8
PTPR 300/12 275 1200 650-1000 BU 300 10 200 2100x2400%1400 180 1250 07-08
PTPR 350/12 320 1200 650-1000 BU 350 135 350 2100x2400x1400 300 1500 07-0,8
PTPR 500/12 480 1200 650-1000 BU 500 180 350 2250%2400%1550 300 1800 07-0.8

* Szerokosc pieca podawana jest wraz z wyprowadzonym palnikiem. Wysokosc pieca podawana jest wraz z zamknietym wiekiem.
** Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. Sg one osiggalne w warunkach podanych nizej. W trakcie praktycznej eksploatacyi
osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymalnej wydajnosci topienia.
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do 1200 °C

Piece PTSPR stosowane sa do topienia metali do 1200 °C (ok. 1100 °C w tyglu)

z mozliwoscia przelania topionego materiatu do kadzi transportowej lub
transportowego pieca podtrzymujacego. Piece wyposazono w rekuperator,

ktory podgrzewa wstepnie powietrze przeznaczone do spalania w palniku gazowym.
Takie przechylne piece gazowe z rekuperacjg mogqg zaoszczedzic 25-30 % gazu

w porownaniu do zwyklych piecéw gazowych.

Nistde kos=ty eksploatacji

PTSPR 750

STANDARDOWE WYPOSAZENIE
OBEJMUJE:

- tygiel

- palnik gazowy z rekuperacja

- zeliwny kotnierz ochronny tygla

- regulator Ht40B (3 programy po 10 krokach)

- jednostka ograniczajaca

- termopara typu ,,S“ w przestrzeni pieca

- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowych wezach z oplotem metalowym na diugosci 5 m
- wieko sterowane recznie

- hydrauliczne przechylanie pieca sterowane dzwignia
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ZALECANE AKCESORIA ZA DOPLATA:

- termopara wsadowa typu ,,K“ z rurkg ochronng
- termopara typu ,K“ w Scianie tygla
- potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z metalowym oplotem na powierzchni (dla dtugosci powyzej 5 m)

- system kontroli pekniecia tygla

Po konsultacji oferujemy takze inne mozliwosci modyfikacji urzadzen zgodnie

z Twoimi wymaganiami.

Schemat rekuperacji

Dziéb do odlewania 2x PTSPR 1000

Typ Wydajnosé Tmax Zalecany zakres | Typ tygla Obj. tygla | Wydajnosé Wymiary Pobor Zuzycie
w komorze | temperatur rob. topienia zewnetrzne mocy energii
pieca (w tyglu) w 700 °C* | (szer. x wys. x gh.)* palnika do topienia
kg Al °C °C Noltina | kg Al/hod mm kW kg kWh/1 kg Al
PTSPR 330/12 285 1200 650-1000 TP 412 130 340 2900x2350x1750 300 2400 07-0,8
PTSPR 570/12 490 1200 650-1000 TP 587 200 560 3200%2650x1850 300 3800 07-0,8
PTSPR 750/12 840 1200 650-1000 TBN 800 320 590 3400x2950%x2000 300 4300 07-0,8
PTSPR 1000/12 1050 1200 650-1000 TBN 1100 400 630 3400%x3200%x2000 300 5300 07-0,8

* Szerokosc pieca podawana jest wraz z wyprowadzonym palnikiem. Wysokosc pieca podawana jest wraz z zamknietym wiekiem.
*Wartosci wydajnosci topienia, podanej w tabeli, sg maksymalne. Sg one osiggalne w warunkach podanych nizej. W trakcie praktycznej eksploatacyi
osiggane jest ok. 80 % wartosci maksymalnej wydajnosci topienia.
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Pomiar i regulacja

Piece i suszarnie przemystowe spoétki LAC wyposazane sg w nastepujace typy wysokiej jakosci regulatoréw PID:

Ht200 lub Ht205, Htindustry, Ht40A lub Ht40AL, Ht40B, Ht40T lub Ht40P. Wymienione typy regulatoréw sa urzadze-
niami sterowanymi przez mikroprocesory, spetniajgcymi wszystkie wymogi dotyczace regulacji temperatury i ochro-

ny urzgdzen elektrocieplnych.

Typ

Przeznaczenie

Wejscia
pomiarowe

Wejscia
cyfrowe

Wyjscia

Ht200/Ht205

Programowy regulator
PID przeznaczony do

zastosowan przemystowych.

Program Ht200:
« 30 programéw
« 25 krokéw w programie

Program Ht205:
« 30 programéw
« 15 krokOw w programie

1wejscie:

- temperaturowe
(termopary + Pt100)

« procesowe (napieciowe,
pradowe)

Precyzja 01 %

2 wejscia cyfrowe

7 wyjsc:

« 2 regulacyjne
- 1alarmowe

« 4 pomocnicze

Htindustry

Programowy regulator
PID przeznaczony do
zastosowarn przemystowych.

Program:
« 30 programéw
« 15 krokéw w programie

1wejscie:

- temperaturowe
(termopary + Pt100)

« procesowe (napigciowe,
pradowe)

Precyzja 0] %

2 wejscia cyfrowe

7 wyjsc:

« 2 regulacyjne
« 1alarmowe

« 4 pomocnicze

Ht40B

Uniwersalny regulator PID.

- regulacja do wartosci
statej

- regulacja tréjpoziomowa

« Regulator ,Slave*
w systemie ,Master-
Slave*

2 wejscia, pierwsze
pomiarowe, drugie
pomocnicze.
Wejscie pomiarowe:
« temperaturowe

« procesowe
Wejscie pomocnicze:
« procesowe

« oporowe

Precyzja 01 %

2 wejscia cyfrowe

3 wyjscia:

- regulacyjne

« regulacyjne/pomocnicze
- alarmowe

Ht40P

Tani programowy regulator
PID.

Program:
« 10 programéw
« 15 krokdw w programie

1wejscie:

- temperaturowe
(termopary + Pt100)

« procesowe (napigciowe,
pradowe)

Precyzja 01 %

nie

3 wyjscia:

« regulacyjne

« regulacyjne/pomocnicze
- alarmowe

Ht40A/Ht40AL

tatwy programowy
regulator PID.

Program Ht40A:
« Ix narastanie, 1x wytrzy-
manie

Program Ht40AL:
« 2x narastanie, 2x wytrzy-
manie

1wejscie:

- temperaturowe
(termopary + Pt100)

« procesowe (napigciowe,
pradowe)

Precyzja 01 %

nie

3 wyjscia:

« regulacyjne
« pomocnicze
- alarmowe

Ht40T

Programowy regulator
regulator sterowany przez
zegar czasu rzeczywistego.

Odrebne programy dla:
« dni powszednich

« Soboty

« Niedzieli

1wejscie:

« temperaturowe
(termopary + Pt100)

« procesowe (napigciowe,
pradowe)

Precyzja 01 %

nie

3 wyjscia:

« regulacyjne
« pomocnicze
- alarmowe

Regl‘“aqa - regulacja ogrzewania PID - regulacja ogrzewania PID - regulacja ogrzewania PID - regulacja ogrzewania PID  « regulacja ogrzewania PID - regulacja ogrzewania PID
« regulacja chtodzenia PID « regulacja chtodzenia PID « regulacja chtodzenia PID « regulacja chtodzenia PID « 2-poz. regulacja ogrze- « 2-poz. regulacja ogrze-
« 2-poz. regulacja ogrze- « 2-poz. regulacja ogrze- « 2-poz.regulacja ogrzewania « 2-poz. regulacja ogrzewania wania wania
wania wania « 2-poz. regulacja chtodzenia « 2-poz. regulacja
« 2-poz. regulacja « 2-poz. regulacja « 3-poz. regulacja bez FDBK chtodzenia
chtodzenia chtodzenia « 3-poz. regulacja krokowa
« 3-poz. regulacja krokowa « 3-poz. regulacja ze FDBK
Autotunning tak tak tak tak tak tak
Linia 2 linie komunikacyjne: 2 linie komunikacyjne: 1linia komunikacyjna: 1linia komunikacyjna: 1linia komunikacyjna: 1linia komunikacyjna:
komunikacyjna « 2x EIA485 « RS232 « RS232 « RS232 « RS232 « RS232
« Interfejs LAN « EIA485 - EIA485 - EIA485 « EIA485 « EIA485
protokét MODBUS™ RTU protokét MODBUS™ RTU protokét MODBUS™ RTU protokét MODBUS™ RTU protokét MODBUS™ RTU protokét MODBUS™ RTU
Datalogger « mierzonych wartosci « mierzonych wartosci nie « 500 zapisow (data, godzi- nie nie
(10000/500 zapisow) « 25 zapisow (standar- na, mierzona i wymagana
« wydarzen dowo) wartos¢, program)
(5000/200 zapisow) « 4000 zapisow (wybor)
« temperatury otoczenia
Monitorowany  tak tak tak tak tak tak
przez program
HtMonit
Zestaw estaw zawiera program, interfejs komunikacyjny do komunikacji z PC. Uniwersalny program przeznaczony jest d nitorowania
HtMonit EV rejestrowania proceséw technologicznych. Mierzy¢ mozna wartosci z nawet 4 urzadzen, wyposazonych zazwycz: regulator (miernik
SPIS TRESCI
—
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Projekty na zaméwienie

Linia hartownicza do obrébki ciepinej odlewow aluminiowych KNC/V+KLV

Piec hartowniczy KNC/V wraz z kapiela hartownicza KLV tworza automatyczng linie hartownicza do ob-
rébki cieplnej odlewdéw aluminiowych. Linie przeznaczono do wyzarzania i nastepnie sztucznego sta-
rzenia odlewéw ze stopow Al. Linia steruje programowalny PLC, ktéry steruje profilem temperatur
pieca, temperaturg wody w kapieli hartowniczej, synchronizuje przesuwanie pieca, ruch drzwi oraz zata-
dunek kosza do wsadu. Linie mozna rozszerzy¢ o piece SV Mk.ll, w ktérych odbywa sie sztuczne starzenie.
Linie mozna dostarczy¢ w wykonaniu do spetnienia wymogdéw normy AMS 2750 E.

Wsad zatadowywany jest od spodu, za pomoca elektrycznie sterowanej wciggarki tanncuchowej. Do kapieli hartow-
niczej wsad opuszczany jest réwniez za pomoca wciggarki. Piec wyposazono w wézek elektryczny do przesuwania
miedzy poszczegdlnymi pozycjami roboczymi. Piec porusza sie po torze szynowym, przy czym szyny przymocowane
sg do podtogi.

Typ Tmax Wymiary Kapiel Wymiary Ochrona | Napiecie
dla pracy zewnetrzne hartownicza kosza
diugotrwatej (szer. x wys. x gt.) (szer. x wys. x gt.)
°C °C kg mm mm kW kg A \"
KNC/V + KLV 200/60 600 500 200 5000x3100x3300  KNCV 1000/60 KLV 2000 750x750%x750 36 3700 80/3 400
KNC/V + KLV 400/60 600 500 400 5300%x3600%x4100  KNCV 1800/60 KLV 4000 1200x1000%800 60 4500 125/3 400

KNC/V + KLV 1000/60 600 500 1000 6500x4000x4500  KNCV 4900/60 KLV 12000 1500x1500%1500 90 6500 160/3 400



Piece przelotowe z przenosnikiem tasmowym

Do obrdbki cieplnej elementéw w ruchu ciggtym wykorzysta¢ mozna piece z przenosnikami réznego typu. Przeno-
$nik wybierany jest na podstawie typu i charakteru wsadu. Piece stanowi¢ moga czes¢ automatycznych linii pro-
dukcyjnych, a sterowane sg przez programowalny PLC. Piece dostarczane sg z ogrzewaniem elektrycznym, a takze
gazowym.

Temperatury obrébki w piecach przelotowych
moga wynosi¢ 80 °C do 650 °C, mozliwe jest
dostosowanie kroku przenosnika do ogrzewa-
nia poszczegdlnych czesci pieca. Osiggniety
zostanie dzieki temu stopniowy wzrost tempe-
ratury na wsadzie, a wiec przestrzeganie wyma-
ganego profilu temperatury.

Piece przelotowe stosowane sa z sukcesem w
branzy automotive, do obrdébki cieplnej ttokéw
aluminiowych i stalowych, szyb samochodo-
wych, klockéw hamulcowych, oktadzin sprze-
gta, elektroniki czujnikéw, itd.

SUSZARNIA PRZELOTOWA SP 4900

Utwardzanie warstwy grafitowej na ttokach do samochodéw

Parametry techniczne:

Wymiary zewnetrzne (szer. x wys. x gt.):
3500%2500x8500 mm

Dtugosc przenosnika piecowego: 8225 mm
Dtugosc przenosnika chtodzgcego: 8225 mm
Temperatura maks.: 250 °C

Pobdr mocy: 86 kW

System sterujacy: PLC Siemens

Wsad: ttoki aluminiowe

Zdolnos¢ produkcyjna 1 ttok/12 sekund

Miejsce i rok montazu: Polska, 2019

PIEC PRZELOTOWY PRP 3800

Odprezenie po spawaniu na ttokach stalowych.

Parametry techniczne:

Wymiary zewnetrzne (szer. x wys. x gt.):
3100%x2600%10000 mm

Dtugosc przenosnika piecowego: 8300 mm
Temperatura maks.: 650 °C

Ogrzewanie gazowe: 300 kW

System sterujacy: PLC Siemens

Wsad: ttoki stalowe

Zdolnosc¢ produkcyjna 1 ttok/45 sekund

SPIS TRESCI
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Suszarnie elektryczne z przenosnikiem okreznym kabinowym

Urzadzenie przeznaczone jest do temperowania elementéw z tworzywa
sztucznego w celu odprezenia lamp samochodowych. Aby oszczedzi¢ prze-
strzen, przenosnik pieca jest typu okreznego kabinowego. W poréwnaniu do
powszechnie uzywanemu typowi pieca z przenosnikiem tasmowym, mozliwe
jest osiggniecie zdecydowanie mniejszej zabudowanej powierzchni. Obieg
atmosfery w piecu dostosowany jest do pracy przenosnika w taki sposdb,
by temperatura lamp znajdowata sie nieustannie w wymaganych granicach;
lampy w trakcie pracy przenosnika najpierw przechodzg przez strefe ogrze-
wania, nastepnie wygrzewaniem i strefg chtodzenia.

Znaczna zmiennos$¢ wykorzystania piecéw tego typu udowadnia zastosowa-
nie przenosnika tego typu do podgrzewania wstepnego i utwardzania form
z transformatorami, gdzie kazda pétka obcigzona by¢ moze do 450 kg wsadu,
przy powierzchni tadunkowej péiki (szer. x wys. x gt.) 2300x500x800 mm
i liczbie 10 szt. pétek w piecu. Laczne obcigzenie pieca zatem wynosi 4500 kg.

SUSZARNIA SV 19500

Temperowanie lamp samochodowych.

Parametry techniczne:

Wymiary zewnetrzne (szer. x wys. x gt.): 3200x6100%x2700 mm
Powierzchnia tadunkowa pétki (szer. x wys. x gt.): 840x360%x800 mm
Liczba poétek w piecu: 19 szt.

Zdolnos¢ produkcyjna 1 element/60-70 sekund = 200 000 szt./rok
Temperatura maks.: 150 °C

Zainstalowany pobdér mocy: 45 kW

System sterujacy: PLC Siemens

Miejsce i rok montazu: Republika Czeska, 2016

SUSZARNIA SV 4200

Podgrzewanie wstepne stojandw silnikéw elektrycznych.

Parametry techniczne:
Wymiary zewnetrzne (szer. x wys. x gt.): 19900x4800%2200 mm

Powierzchnia tadunkowa pétki (szer. x wys. x gt.):
480%x460%400 mm

Liczba pétek w piecu: 12 szt.
Temperatura maks.: 350 °C
Moc zainstalowana: 40 kW

Miejsce i rok montazu: Republika Czeska, 2013
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Duze piece i suszarnie komorowe wézkowe oraz komorowe

Takie piece i suszarnie nadaja sie do suszenia, wulkanizacji, utwardzania warstw powierzchniowych, suszenia gra-
nulatu, sezonowania czesci elektrycznych oraz podgrzewania wstepnego przed dalsza obrébka, a nastepnie do ob-
rébki cieplnej materiatdéw, jak np. sztuczne starzenie aluminium i jego stopéw, ewent. Innych materiatéw, szczegdlnie
w przemysle tworzyw sztucznych, gumowym, samochodowym, elektrotechnicznym i odlewniczym. Dzieki ich kon-
strukcji umozliwiajg komfortowy zatadunek duzych i ciezkich wsaddéw do pieca za pomocg dZwigu lub w inny sposdb.
Nadaja sie tez do aplikacji gdzie wsad stopniowo umieszczany jest na wézku a nastepnie wsuwany do pieca.

SUSZARNIA KOMOROWA WOZKOWA SVKP 20000

Suszarnia komorowa wézkowa z wymuszonym obie-
giem atmosfery do sztucznego starzenia elementéw
aluminiowych.

Parametry techniczne:

Wymiary zewnetrzne (szer. x wys. x gt.):
3000x6000%x6000 mm

Wymiary wewnetrzne (szer. x wys. x gt.):
2000x2000x5000 mm

Temperatura maks.: 300 °C
Ogrzewanie gazowe: 800 kW
Wsad: ttoki aluminiowe

System sterujacy: PLC Siemens

Miejsce i rok montazu: Rosja, 2019

PIEC KOMOROWY WOZKOWY
DO WYZARZANIA VKT 35000

Piec komorowy wézkowy do wyzarzania elementéw
stalowych.

Parametry techniczne:

Wymiary zewnetrzne (szer. x wys. x gt.):
5000x6600x5000 mm

Wymiary wewnetrzne (szer. x wys. x gt.):
3800%x2400x3800 mm

Temperatura maks.: 900 °C
Pobdr mocy: 450 kW
Wsad: ptytki zeliwne i stalowe

System sterujacy: PLC Siemens

SPIS TRESCI
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Piece przemystowe do produkcji addytywnej

Produkcja addytywna daje nowe mozliwosci obrébki materiatu. Przynosi wiekszg efektywnos¢ i obniza koszty pro-
dukcji, testowania i wprowadzania nowych produktéw. Technologia ta umozliwia produkcje réwniez produktéw tréj-
wymiarowych o skomplikowanych ksztattach. Obiekty lub produkty wytwarzane sg na podstawie cyfrowych modeli
3D lub innych elektronicznych zrédet danych. Mozliwosci zastosowania druku 3D ze wzgledu na progresywny rozwaj
tej technologii, wydaja sie by¢ nieograniczone.

CZYM JEST PRODUKCJA ADDYTYWNA?

Produkcja addytywna oznacza proces, podczas ktérego powstaje produkt w wyniku stopniowego naktadania cien-
kich warstw materiatu na siebie (tworzywo sztuczne, metal, beton, ceramika, tkanka, ...). Produkcja addytywna to w
zasadzie to samo, co druk 3D, z istotng réznicg, ze pojeciem produkcji addytywnej oznaczany jest proces, podczas
ktérego powstaje produkt finalny, a nie tylko prototyp.

(Zrodto: Encyklopedia druku 3D, www.3D-tisk.cz)

TECHNOLOGIA PRODUKCJI ADDYTYWNEJ

Produkcja addytywna jest oznaczeniem zbiorczym wszystkich rozmaitych sposobéw druku 3D. Na przyktad topieniem
widkna tworzywa sztucznego, spiekaniem materiatéw proszkowych z tworzywa sztucznego lub metalu, itd.
Przyktady typoéw technologii drukarskich 3D:

« FFF (lub FDM) — drukowanie modeli funkcjonalnych
za pomoca roztopionego tworzywa sztucznego

« SLA (lub DLP) — utwardzanie zywicy swiattoczutej

« SLS — spiekanie laserowe proszku z tworzywa sztucznego
« DMLS - spiekanie proszku metalu

« Solidscape — druk modeli woskowych

« ProJet — druk kruchych petnokolorowych modeli z proszku

« Mcor — druk kruchych petnokolorowych modeli z papieru

Nasze piece przeznaczone sg dla wszystkich nizej wymienionych technologii do obrébki metali - topienia lub spieka-
nia proszkdw metali lub wtdkien, nie zawierajacych dodatkowych spoiw.

(DMLS — direct metal laser sinteringH MLS — micro laser sintering H
(DMLM — direct metal laser melting)—( LMD - laser metal deposition )—( LMF - laser metal fusion
do 450 °C do 850 °C do 1300 °C do 950 °C

SLM - selective laser melting )

\—/

Piec PP Piec PP Piec K Piec PKRC

Piece zaprojektowano do obrdbki cieplnej po uprzednich addytywnych typach produkcji wsadu. Jesli stosujesz inny
rodzaj druku 3D, lub o Twojej technologii nie wspomniano powyzej, zwrdc sie do dziatu handlowego LAC, ktdry poleci
Ci stosowne urzadzenie.

WIECEJ ZNAJDZIESZ W KATALOGU ,,PIECE PRZEMYSLOWE DO PRODUKCJI ADDYTYWNEJ“
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Opis akcesoriow i wyjasnienie pojec¢
CHLODZENIE

Kominek wentylacyjny

Wentylacja przestrzeni wewnetrznej pieca, ilosci powietrza nie mozna regulowac. Na zyczenie dostarczy¢ mozna
dfawnice z masy izolacyjne;j.

Recznie sterowana klapa wentylacyjna
Wentylacja przestrzeni wewnetrznej pieca, otwarciem lub zamknieciem klapy sterowa¢ mozna recznie.
Automatyczna klapa wentylacyjna

Wentylacja przestrzeni wewnetrznej pieca, otwarciem lub zamknieciem klapy sterowac¢ mozna za pomoca regula-
tora. Mozna taczyc¢ wytacznie z regulatorem Ht200/Ht205.

Recznie sterowana klapa ssawna
Stosowana jest w potaczeniu z klapg wentylacyjng do szybkiej wentylacji przestrzeni pieca.
Wentylator wyciagowy

Wentylator wyciggowy podtaczony do automatycznej klapy wentylacyjnej - stuzy do wymuszonego odciggu spalin.
Mozna tgczy¢ wytacznie z regulatorem Ht200/Ht205.

Wymuszone chtodzenie nadcisnieniowe

Aktywne chtodzenie wsadu. Do dolnej czesci pieca przez klape, za pomocg wentylatora, wprowadzane jest chtod-
ne powietrze, ktére wychodzi za posrednictwem automatycznej klapy wentylacyjnej z przestrzeni pieca. Urucho-
mianiem wentylatora i otwieraniem klap steruje regulator, zgodnie z ustawiong szybkoscig chtodzenia pieca. Moz-
na taczy¢ wytacznie z regulatorem Ht200/Ht205.

ATMOSFERA OCHRONNA

Reczne doprowadzenie atmosfery ochronnej

Gotowosc¢ pieca do doprowadzenia atmosfery ochronnej do przestrzeni roboczej pieca, zakonczona wejsciem na

weze wyprowadzonym z boku pieca. W przypadku mniejszych piecow, o objetosci do ok. 550 |, czescig dostawy
jest reduktor butlowy z przeptywomierzem.

Automatycznie sterowane doprowadzenie gazu

Doprowadzenie uzupetni¢ mozna o sterowany automatycznie zawor solenoidowy; sterowanie gazem odbywa sie
wtedy za pomoca regulatora — mozna tgczyc¢ wytacznie z regulatorem Ht200/Ht205.

WZORCOWANIE

Wzorcowanie wejscia pomiarowego regulatora

Wystawienie swiadectwa wzorcowania, ktére okresla odchylenie wartosci temperatury wyswietlanej przez regula-
tor od wartosci teoretycznej wchodzacej do regulatora z termopary.

Wzorcowanie petli pomiarowej

Wystawienie swiadectwa wzorcowania, ktére okresla odchylenie wartosci temperatury wyswietlanej przez regu-

lator od wartosci teoretycznej zmierzonej przez termopare, uwzgledniajace odchylenie wszystkich elementéw za-
stosowanych w petli pomiarowe;j.

Optymalizacja pola temperaturowego w celu spetnienia wymogéw normy DIN 17052-1

Modyfikacja przeptywu wewnetrznego powietrza, ewentualnie modyfikacja uktadu grzewczego. Modyfikacje te
prowadza do optymalizacji rozktadu temperatury w piecu, ewentualnie mozna ustawic¢ piec na konkretny wsad.

Obroébka odbywa sie w jednej temperaturze, w przestrzeni uzytkowej pieca. Rozmiar przestrzeni uzytkowej wynika
z rozmiaru wsadu. Wraz z protokotem z pomiardw

CZESC ELEKTRYCZNA

Rozdzielnica podwieszana
Rozdzielnica gotowa jest do zawieszenia na Scianie.

Wylacznik réznicowopradowy

SErSTRESC] Urzadzenie elektryczne, ktdére odtaczy chroniony obwdd elektryczny, jesli cze$¢ naptywajacego pradu uptywa poza
— obwdd, na przyktad w przypadku uszkodzenia izolacji lub dotyku cztowieka.
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Bezstykowy przekaznik wigczajacy — SSR
Do regulacji mocy pieca zastosowano elementy wiaczajace, ktére nie zawierajg zadnych ruchomych czesci, ktére
w przypadku czestego wigczania moga sie zuzyd, a ponadto powoduja hatas.

Amperomierze do kontroli stanu elementéw grzewczych

Amperomierze stuzg do kontroli stanu elementéw grzewczych na podstawie przeptywajacego pradu. Zazwyczaj

podtaczane sa 3 amperomierze (zgodnie z liczbg podtaczonych faz); za doptata mozna podtaczy¢ amperomierz do
kazdego elementu grzewczego osobno.

Potaczenie pieca z rozdzielnica w metalowym wezu z metalowym oplotem
Weze taczace piec z rozdzielnica wyposazono w oplot metalowy chroniacy przed uszkodzeniem mechanicznym,
ewentualnie goracym metalem.

Spirale grzewcze z materiatu Kanthal APM
Zastosowanie materiatu Kanthal APM zagwarantuje dtuzszg zywotnos¢ elementéw grzewczych w poréwnaniu do
wykonania standardowego.

Rurki Alsint
Nosniki spirali grzewczych (rurki) z materiatu Alsint, ktory jest odporny na wyzsze temperatury. Nadajg sie gtéwnie
do piecéw, ktére eksploatowane sa dtugookresowo z temperaturg powyzej 1200 °C.

Cyfrowy rejestrator temperatur

Stuzy do wyswietlania i zapisywania zmierzonych wartosci (zazwyczaj temperatur w piecu). Transmisja danych
z rejestratora odbywa sie za posrednictwem interfejsu Ethernet lub EIA-485. Dane z rejestratora mozna kopiowac
na nosniki danych (karta SD, pamiec¢ USB/pendrive).

Sygnalizacja optyczna stanu elementéw grzewczych

System elektroniczny, ktéry odczytuje i dokonuje oceny napiecia na transformatorach podtaczonych do elementéw
grzewczych (spirale, meandry). W przypadku, gdy indukowane jest na nich napiecie, na rozdzielnicy swieca sie
zielone kontrolki (diody LED) przypisane danym elementom grzewczym. Obstuga zatem na podstawie zgaszonych
diod tatwo i precyzyjnie rozpozna, ze ktdrys z obiegdw grzewczych jest uszkodzony i moze podjac¢ odpowiednie
dziatania.

Termopary - Piece topielne i podtrzymujace

TERMOPARA WSADOWA Z RURKA OCHRONNA

Termopara ulokowana bezposrednio w przestrzeni topionego materiatu. Precyzyjny pomiar temperatury topionego
materiatu, nieodpowiedniego do zastosowan, gdzie nastapi¢ moze uszkodzenie termopary w skutek manipulacji
sztywnym wsadem lub w przypadku pracy z narzedziami. Zastosowanie gtéwnie w piecach podtrzymujacych.

TERMOPARA W SCIANIE TYGLA

Termopara ulokowana jest we wnece tygla, ktéry dostosowany jest do takiego sposobu pomiaru bezposrednio
przez producenta (posiada poszerzong sciane z wnekga). Sposéb pomiaru z doktadnoscig do kilku stopni, brak
ryzyka uszkodzenia podczas manipulacji wsadem, odpowiednie dla piecow podtrzymujacych, a takze topielnych.

Standardy RS-232 lub EIA-485

Standardy RS-232, EIA-485 i Ethernet stuza jako linia komunikacyjna miedzy PC i zewnetrznym sprzetem elektro-
nicznym. RS-232 stuzy do potaczenia jednego PC z jednym urzadzeniem, EIA-485 moze potaczy¢ do 30 takich
urzadzen, w przypadku zastosowania powtarzacza mozna ich liczbe dalej zwiekszaé. Ethernet standaryzuje sieci
lokalne (LAN). Zawiera ztaczke wyprowadzong (interfejs) do dostepnego miejsca na piecu.

Oprogramowanie monitorujagce HTmonit EV

Uniwersalny program, ktéry przeznaczony jest do monitorowania urzadzen Ht.

Program umozliwia:

« monitorowanie podtgczonych urzadzen

- zapisywanie wszystkich wartosci
w bazie danych

RS-232 Ethernet

- wyswietlanie mierzonych wartosci

. lub
na wykresie

« wyszukiwanie w wykresie,
drukowanie wykresoéw i tabel

linia komunikacyjna EIA-485

« programowanie profili regulatora Ht200/Ht205
« Ht40B « Ht40A « Ht60M « EM24
« uruchamianie lub zakanczanie programoéw + HtdoP + Ht100
* Ht40T « Ht700
* Htind
« Ht200
regulatory " Ht209 mierniki
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ZAKLADY

ZAKLAD:

PIECE | SUSZARNIE PRZEMYSLOWE
LAC, s.r. 0.

Topolova 933

667 01 Zidlochovice

Republika Czeska

tel: +420 547 230 016
e-mail: info@lac.cz
www.lac.cz

ZAKLAD:

KSZTALTKI ZAROBETONOWE
LAC, s. r. 0.

Drnholecka 522

667 67 HruSovany nad JeviSovkou
Republika Czeska

tel: +420 515 238 211
e-mail: office@lac.cz
www.lac.cz
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INDUSTRIAL FURNACES

FOR ADDITIVE MANUFACTURING FURNACES FOR CERAMIC AND GLASS
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