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Fakten

Fertigung von Arts & Crafts-, Labor-, Dental- und Industriedfen
seit 1947

Produktionsstandort Lilienthal/Bremen - Made in Germany
600 Mitarbeitende weltweit

150.000 Kunden aus iiber 100 Landern

Uberdurchschnittlich breites Ofensortiment

Eine der groBten R&D-Abteilungen in der Ofenindustrie

Hohe Fertigungstiefe
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MaBstébe in Qualitdt und Zuverldssigkeit

Projektierung und Konstruktion von kundenindividuellen
Thermprozessanlagen mit Fordertechnik und Beladeeinrichtung
Innovative Steuer-, Regelungs- und Automatisierungstechnik,
angepasst an die Kundenbediirfnisse

Lange Lebensdauer

Kunden-Testzentrum zur Prozessabsicherung
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I' Weltweiter Vertrieb und Service
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Produktion ausschlieBlich in Deutschland

Vertrieb und Service in Kundennéhe

Eigene Vertriebsgesellschaften und langjahrige Vertriebspartner
weltweit

Individuelle Kundenbetreuung und -beratung vor Ort

Schnelle Fernwartungsmdéglichkeit komplexer Ofen

Ofen und Ofenanlagen bei Referenzkunden auch in Ihrer Nahe
Gesicherte Ersatzteilversorgung, viele Ersatzteile ab Lager verfiigbar
Weitere Informationen finden Sie auf Seite 50

Erfahrungen in der Warmebehandlung

Thermprozesstechnik
Additive Fertigung
Advanced Materials
Faseroptik/Glas
GieBerei

Labor

Dental

Arts & Crafts
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Warmauslagern,
Anlassen, Vergiiten,
Gliihen und Harten

y

Fallschachtofen

Seite 42

Vergiiteanlagen
Seite 42
Durchlauféfen

Seite 44

Umluft-Kammerofen

siehe Kataloge unten

Umluft-Herdwagendfen
siehe Kataloge unten
elektrisch beheizte Herdwa-

gendfen
siehe Kataloge unten

gasbeheizte Herdwagendfen

siehe Kataloge unten

y

Detaillierte Produktbeschrei-
bung siehe Kataloge Therm-
prozesstechnik 1 und 2:

Vorwarmen,
Trocknen

y

Drehherdofen

Seite 44

Durchlauféfen
Seite 44
Umluft-Kammerofen

siehe Kataloge unten

Umluft-Herdwagendfen
siehe Kataloge unten

Kammertrockner, auch mit Sicherheits-
technik nach EN 1539 (NFPA 86)
siehe Kataloge unten

y

Detaillierte Produktbeschrei-
bung siehe Katalog Thermpro-
zesstechnik:

Wachsausschmel-
zen, Thermisches
Entkernen/Reinigen

y

elektrisch beheizte Reini-
gungsofen fiir Steigrohre,
Seite 31

Wachsausschmelzofen

Seite 46

Kammerdfen zum ther-
mischen Reinigen
siehe Katalog unten

y

Detaillierte Produktbeschrei-
bung siehe Katalog Advanced
Materials:

Additive
Fertigung

y

Kammerdfen mit Bega-
sungskasten
Seite 48

Retortendfen
Seite 48

Hochtemperaturdfen zum
Entbindern und Sintern
Seite 48

Kammertrockner

Seite 48

y

Detaillierte Produktbeschrei-
bung siehe Katalog Additive
Fertigung:

e



. Sammelhaube

Tm

) Abgase
L3 ! Sei—
~ Tiegel
- -
-
- Brenner
- 1} 2 —
Y ; .: ¥
—_——

Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand

Unterschiedliche Beheizungsarten

Je nach Anforderung an die Qualitit der Schmelze, die Produktivitdt und die Energieeffizienz kommen unter-
schiedliche Beheizungsarten in Frage. Grundsétzlich konnen entweder elektrisch oder gasbeheizte Schmelzofen
eingesetzt werden. In diesem Zusammenhang spielt aus Kostensicht der lokale Preisspiegel fiir die jeweilige
Energieart eine entscheidende Rolle.

Gasbeheizte Schmelzofen sind optimal fiir den Vorschmelzbetrieb geeignet, insbesondere wenn sie mit Abgas-
fihrung tiber den Tiegelrand ausgefiihrt sind. Wenn es auf eine hohe Qualitdt der Schmelze ankommt, bietet sich
eine seitliche Abgasfiihrung an. Die Erhéhung der Schmelzenqualitdt geht jedoch zu Lasten der Energieeffizienz,
da ein gasbeheizter Schmelzofen mit seitlicher Abgasfiihrung ca. 20-25 % mehr Energie als ein Schmelzofen mit
Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand verbraucht.

Die optimale Energieausnutzung in Verbindung mit hdchster Qualitat der Schmelze bieten gasbeheizte Schmelz-
ofen mit Brennersystemen inklusive Warmeriickgewinnung iiber Rekuperator. Mit den heiBen Abgasen des
Schmelzofens wird iiber einem Warmetauscher die Verbrennungsluft fiir den Brenner vorgewdrmt. Das System
resultiert in einer Ersparnis von bis zu 25 %, verglichen mit herkémmlichen gasbeheizten Schmelzéfen mit seit-
lichem Gasauslass.

Wenn die Qualitat der Schmelze und die Energieeffizienz im Vordergrund stehen, bieten sich elektrisch be-

heizte Schmelzofen an. Die Regelung der Heizung erfolgt sehr ruhig und prazise. Die Schmelze wird nicht durch
Immissionen einer Gasbeheizung verunreinigt. Elektrisch beheizte Schmelztfen kdnnen bis zu 85 % der Schmelz-
leistung von gasbeheizten Schmelzdfen mit seitlichem Abgasauslass erreichen. Sofern die Ofen ausschlieBlich
zum Warmhalten von Schmelze eingesetzt werden, empfehlen sich die Modelle T ../10, die auf Grund der sehr
guten Isolierung und der reduzierten Anschlussleistung besonders energieeffizient arbeiten. Fiir anspruchsvolle
Kupferlegierungen bis zu einer Schmelztemperatur von 1320 °C empfehlen sich die Modelle TC/KC mit einer
Beheizung iiber SiC-Stébe.

Alternative Abgassysteme

Die Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand ist Standardausfiihrung fiir unsere gasbeheizten Tiegeldfen, weil diese
Ofen in der Regel zum Warmhalten eingesetzt werden. Auf Grund der hohen Schmelzleistung sind die Ofen per-
fekt fiir den Vorschmelzbetrieb geeignet. Folgende Eigenschaften zeichnen diese Abgasfiihrung aus:

+ Sehr hohe Schmelzleistung, optimal beim Einsatz als Vorschmelzofen

+ Geringer Energieverbrauch, da der Tiegel nicht nur von auBen beheizt wird, sondern ein Teil des
Wirmeeintrages auch von oben in den Tiegel hinein stattfindet. Die Energieeinsparung beim Aufschmelzen
gegeniiber Ofen mit seitlichem Gasauslass betragt ca. 20 %

Einschrankungen bei der Qualitat der Schmelze durch hoheren Abbrand und erhdhte Wasserstoffaufnahme der
Schmelze aus dem Abgas heraus
Schmelzbadregelung nicht empfehlenswert
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Seitliche Abgasfiihrung mit Rekuperat-
ortechnik

a) ohne Rekuperatortechnik

Die seitliche Abgasfiihrung ist fiir alle gasbeheizten Tiegeldfen lieferbar. Obwohl die Leistungsausbeute nicht so
hoch ist wie bei der Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand, bietet sie den Vorteil der besseren Schmelzenqualitét
und ist, in Verbindung mit einer Schmelzbadregelung, besonders fiir den Warmhaltebetrieb zu empfehlen.

+ Hohe Qualitat der Schmelze durch geringen Abbrand und reduzierte Wasserstoffeinschliisse in der Schmelze

+ Schwenkdeckel-Reduzierung des Energieverbrauchs um bis zu 50 % im Warmhaltebetrieb bei geschlossenem
Schwenkdeckel

+ Geringere Warmebelastung des Bedieners im Bereich oberhalb des Tiegels

+ Optimale Schmelzenqualitét bei Einsatz einer Schmelzbadregelung fiir prézise Temperatursteuerung

- Geringere Schmelzleistung als Ofen mit Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand
- Energieverbrauch im Vorschmelzbetrieb um ca. 25 % hoher im Vergleich mit Abgasfiihrung tiber den
Tiegelrand

b) mit Rekuperatortechnik

Die optimale Energieausnutzung in Verbindung mit hochster Qualitit der Schmelze bieten gasbeheizte Schmelz-

6fen mit Brennersystemen inklusive Warmeriickgewinnung tiber Rekuperator. Mit den heiBen Abgasen des Ofens
wird iiber einem Warmetauscher die Verbrennungsluft fiir den Brenner vorgewédrmt. Das System resultiert in einer
Ersparnis von bis zu 25 %, verglichen mit herkdmmlichen gasbeheizten Schmelzéfen mit seitlichem Gasauslass.

Die relativ hoheren Beschaffungskosten amortisieren sich je nach Auslastung schon nach kurzer Zeit.

+ Brennersystem mit Rekuperatorsystem spart ca. 25 % Energie im Vergleich zu Ofen mit seitlicher
Abgasfiihrung

+ Hohe Qualitat der Schmelze durch geringen Abbrand und reduzierte Wasserstoffaufnahme in der Schmelze

+ Reduzierung des Energieverbrauchs um bis zu 50 % im Warmhaltebetrieb bei geschlossenem Schwenkdeckel

+ Geringere Warmebelastung des Bedieners im Bereich oberhalb des Tiegels

+ Optimale Schmelzenqualitat bei Einsatz einer Schmelzbadregelung fiir prézise Temperatursteuerung

Geringere Schmelzleistung als Ofen mit Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand
Energieverbrauch im Vorschmelzbetrieb um ca. 20-25 % héher als Ofen mit Abgasfiihrung tiber den Tiegelrand

Entscheidungshilfe Schmelzofen

Modelle KB
Abgasabfiihrung iiber Tiegelrand

Modelle KB
Abgasabfiihrung seitlich

Modelle KBR
Abgasabfiihrung seitlich mit Rekuperator

Modelle T/K
Elektrisch beheizt mit Schmelzbadregelung

Modelle T/K
Elektrisch beheizt ohne Schmelzbadregelung

Modelle T/TM../10
Elektrisch beheizt mit Schmelzbadregelung

Modelle TC/KC
Elektrisch beheizt tiber SiC-Stabe

Anwendung Schmelzgut Max. Schmelze- Produktivitit  Qualitat der Energie- Geradusch-
temperatur Schmelze verbrauch entwicklung

Schmelzen Al + Cu ++ L= = 0 =

Schmelzen +

Warmhalten LS ° * *

Schmelzen +

Warmbhalten il ° * * *

Schmelzen +

Warmhalten LI 0 < T o A

Schmelzen +

Warmhalten Al A= B * ° A i A
Warmbhalten Al - = +++ +++ ++

Schmelzen + Cu t + - N -
Warmhalten



Kippdfen zeichnen sich durch eine sehr gute Qualitdt der Schmelze und hohe Schmelzleistung bei optimaler Energieeffizienz aus. Je
nach Modell fiir Aluminium-, Zink-, oder Kupferlegierungen.

Inklusive Tiegel

Elektro-hydraulische Kippvorrichtung mit sicherer Zweihandbedienung am Ofen

AusschlieBlicher Einsatz von Isolationsmaterialien ohne Einstufung geméB Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 (CLP). Das
bedeutet, dass keine Aluminiumsilikatwolle, auch bekannt als RCF-Faser, eingesetzt wird, die eingestuft und
maoglicherweise krebserregend ist.

GleichmaBiges und prézises GieBen durch optimalen Drehpunkt

BestimmungsgeméBe Verwendung im Rahmen der Betriebsanleitung

Als Zusatzausstattung moglich: Prozesssteuerung und -dokumentation iiber Nabertherm Control-Center NCC zur
Uberwachung, Dokumentation und Steuerung




1 Ofengruppe Modell

Kippdfen K

Kippdfen KB

Kippdfen KBR mit Rekuperator

Produktvideos Schmelzofen

Kippdfen KC




Kippofen K

elektrisch beheizt, zum Schmelzen und Warmhalten

Diese elektrisch beheizten Kippofen zeichnen sich durch eine sehr gute Qualitat der Schmelze und hohe Schmelzleistung bei optimaler Energieeffizienz
aus. Sie eignen sich hervorragend als flexible Losung zum Vorschmelzen aber auch zum direkten AbgieBen in groBe Formen.

Kippofen K 150/12

Kippofen K 150/12 und Schopfofen T 180/11 als Vorschmelz- und
Warmhaltesystem

10

Standardausfiihrung

K ../12 fiir Aluminium- und Zinklegierungen

K ../13 fiir Kupferlegierungen wie Bronze oder Messing

Frei abstrahlende Heizelemente auf Tragerohren fiir lange Lebensdauer und
einfachen Wechsel

Zwolf Monate Gewahrleistung auf Heizelemente

Mehrschichtige Isolierung fiir optimale Energieeffizienz und niedrige
AuBenwandtemperaturen

Inklusive Tiegel

Elektro-hydraulische Kippvorrichtung mit sicherer Zweihandbedienung am Ofen
GleichmaBiges und prazises GieBen durch optimalen Drehpunkt

Notauslauf zum sicheren Abfiihren der Schmelze im Falle eines Tiegelbruchs
Keine Abgasfiihrung notwendig

Integriertes Sicherheitssystem, das bei Bruch des Thermoelementes den Ofen
mit verminderter Leistung weiter betreibt, um ein Erstarren der Schmelze zu
verhindern

Temperaturwahlwachter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.
Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Zusatzausstattung

Sicherheitszaun

Arbeitsbiihne oder Plattform zum vereinfachten Chargieren

Auffangwanne unter dem Notauslauf siehe Seite 35

Tiegelbruchiiberwachung mit optischem und akustischem Signal (nur fiir
Modelle K ../12)

Schmelzbadregelung mit Thermoelementen im Ofenraum und in der Schmelze.
Die Ofentemperatur wird tiber die Schmelze geregelt. Temperaturiiberschwinger
werden reduziert, die Qualitat der Schmelze wird erhoht.

Schaltung der Heizung iiber Thyristoren

Mehrstufige Schaltung der Ofenheizung (siehe Seite 39)

Modelle mit erhdhter Heizleistung

Prozesssteuerung und -dokumentation {iber Nabertherm Control-Center NCC
zur Uberwachung, Dokumentation und Steuerung siehe Seite 38



Drei Kippdfen mit Beschickungsplattform zum Schmelzen von Aluminium

Modell

K 80/12
K 150/12
K 180/12
K 240/12
K 360/12
K 400/12

10/13
20/13
40/13
K 80/13

'Al bei 700 °C
2CuZn bei 1000 °C

< X X

®Die angegebenen Schmelzleistungen sind maximale Werte. Im praktischen Betrieb werden ca. 80 % erreicht.

Tmax
Ofen

C
1200
1200
1200
1200
1200
1200

1300
1300
1300
1300

Tmax
Schmelzbad

°C
1050
1050
1050
1050
1050
1050

1150
1150
1150
1150

*Anschlusswert je nach Ausfiihrung héher

°AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

Tiegel

TP 287
TP 412
TP 412H
TP 587
TBN 800
TBN 1100

AT0
A 150
A 300
TP 287

Werte fiir andere Materialien, z. B. Zink, auf Anfrage

Befiillen der Transportpfanne mit einem
Kippofen K 360/12

180
330
370
570
750
1050

20
45
90
180

Kapazitat
in kg

470
870
970
1500

50
110
230
470

70
150
300
550

Heizleistung Schmelzleistung®® Verbrauch
Schmelzen®
kWh/kg

in kW*
50
60
60
80

100

126

16
20
26
50

in kg/h

Al

126'
147"
160’
180’
260
295'
Cu
472
632
842
1902

Kippofen K 40/13 mit verldngerter GieBrinne
(SkulpturengieBerei Knaak)

Al

0,4'
0,4'
0,4'
0,4'
0,4'
0,4'
Cu

0,3?
0,3?
0,3?
0,3

Verbrauch
Warmhalten
Deckel zu/auf
kWh/h
4/10'
5/12'
5/12'
8/17'
11/20'
12/22'

5/82
5/82
5/82
6/112

AuBenabmessungen®
in mm

B T H
2050 1520 1580
2120 1600 1860
2120 1600 1860
2260 1760 1860
2370 1810 1950
2370 1930 2100
1890 1240 1440
1890 1400 1460
2000 1450 1540
2050 1520 1580

Gewicht

in kg
1750
2250
2450
3000
3500
3700

1000
1300
1650
1950

Bronzeguss direkt in die Form
(Fotografin Andrea Kiinstle)



Kippofen KB

gasbeheizt, zum Schmelzen und Warmhalten

Die gasbeheizten Kippofen der Baureihe KB zeichnen sich durch eine hohe Schmelzleistung aus und eignen sich daher hervorragend fiir den Schmelz-
betrieb. Der Einsatz hochwertiger Isoliermaterialien resultiert in einem sehr niedrigen Energieverbrauch. Ausgefiihrt mit einer Abgasfiihrung {iber den
Tiegelrand erreichen diese Kippdfen sehr hohe Schmelzraten bei optimaler Energieeffizienz.

Standardausfiihrung fiir alle Kippofen

= KB ../12 fiir Aluminium- und Zinklegierungen

= KB ../14 fir Kupferlegierungen wie Bronze oder Messing

= Moderner und leistungsstarker zweistufiger Brenner fiir hohe Schmelzleistung
und wartungsarmen Betrieb

= Abgasfiihrung iiber den Tiegelrand siehe Seite 6

= Mehrschichtige Isolierung fiir optimale Energieeffizienz und niedrige
AuBenwandtemperaturen

= Inklusive Tiegel

= Elektro-hydraulische Kippvorrichtung mit sicherer Zweihandbedienung am Ofen

= GleichméBiges und prazises GieBen durch optimalen Drehpunkt

= Notauslauf zum sicheren Abfiihren der Schmelze im Falle eines Tiegelbruchs

= Integriertes Sicherheitssystem, das bei Bruch des Thermoelementes den Ofen
mit verminderter Leistung weiter betreibt, um ein Erstarren der Schmelze zu
verhindern

= Temperaturwahlwachter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.

= Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Kippofen KB 400/12 mit Abgasfiihrung tiber den Tiegelrand

Standardausfiihrung fiir Kippofen KB ../14

= |solierung mit zusétzlicher VerschleiBschicht aus kupferresistentem Feuerbeton

Zusatzausstattung fiir alle Kippopfen

= Sicherheitszaun

= Arbeitsbiihne oder Plattform zum vereinfachten Chargieren
= Auffangwanne unter dem Notauslauf siehe Seite 35

= Hinweise zu weiterem Zubehor siehe Seite 34 - 35

Zusatzausstattung fiir Kippofen KB ../12

= Seitliche Abgasfiihrung inklusive Deckel siehe Seite 7

= Isolierter Abgasumlenkstutzen fiir seitliche Abgasfiihrung zum Anschluss an
kundenseitiges Abgassystem

= Tiegelbruchiiberwachung mit optischem und akustischem Signal

= Alarmmeldung per SMS bei Tiegelbruchmeldung

= Schmelzbadregelung (nur in Verbindung mit seitlicher Abgasfiihrung méglich)
siehe Seite 36

= Prozesssteuerung und -dokumentation iiber Nabertherm Control-Center NCC

Schmelzofenanlage, bestehend aus zwei Kippdfen KB 360/12 mit seitlicher 2ur Uberwachung Dokumentation und Steuerung siehe Seite 38
Abgasfiihrung und einer Arbeitsbiihne ’

12
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Kippofen KB 150/12 im GieBbetrieb

Modell Tmax Tmax Tiegel Kapazitat Brenner Schmelzleistung®®  Verbrauch Verbrauch AuBenabmessungen* Gewicht
Ofen  Schmelzbad in kg Leistung in kg/h Schmelzen®  Warmhalten in mm
kWh/kg Deckel zu

°C °C kw Al Al kWh/h B® T H in kg
KB 80/12 1200 1050 TP 287 180 470 - 300 220' 1,3-1,5 10 2730 1530 1680 2100
KB 150/12 1200 1050 TP 412 330 870 - 300 240' 1,0-1,3 1 2830 1630 1880 2600
KB 180/12 1200 1050 TP 412 H 370 970 - 300 260' 1,0-1,3 13 2830 1630 1980 2800
KB 240/12 1200 1050 TP 587 570 1500 - 390 400 1,0-1,3 15 3120 1840 1980 3100
KB 360/12 1200 1050 TBN 800 750 - - 450 420 1,0-1,3 17 3170 1890 2080 3300
KB 400/12 1200 1050 TBN 1100 = 1000 - - 450 450 1,0-1,3 19 3170 1890 2150 3600

Cu Cu

KB 40/14 1400 1250 R 400/TP 982 - - 400 400 3302 1,0 - 1,32 22 2710 1530 1550 2400
KB 60/14 1400 1250 R 500 - - 500 400 3602 1,0 - 1,3 25 2710 1530 1550 2700
KB 80/14 1400 1250 R 600 - - 600 400 3802 1,0 - 1,3 25 2710 1530 1710 3400

'Al bei 700 °C

2CuZn bei 1000 °C

°Die angegebenen Schmelzleistungen sind maximale Werte. Im praktischen Betrieb werden ca. 80 % erreicht.
“AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

®Inkl. Brenner und Hydraulikaggregat

SWerte fiir andere Materialien, z. B. Zink, auf Anfrage

(I8

Hydraulik-Aggregat mit schwer brennbarer Hydraulik- Zweistufiger Brenner, fest am Ofengestell montiert Abguss Kupferlegierung
fllissigkeit
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Die optimale Energieausnutzung in Verbindung mit sehr hoher Qualitdt der Schmelze bieten die gasbeheizten Kipptfen mit Rekuperator. Ausgestattet mit
Brennersystem inklusive Warmeriickgewinnung wird die Energieeffizienz gasbeheizter Kippofen mit seitlichem Abgasauslass signifikant verbessert.

Mit den Abgasen des Ofens wird iiber einen Warmetauscher die Verbrennungsluft fiir den Brenner vorgewarmt. Das System resultiert in einer Energieer-
sparnis von bis zu 25 %, verglichen mit herkdmmlichen gasbeheizten Kippfen mit seitlichem Gasauslass. Die hoheren Beschaffungskosten amortisieren
sich, je nach Auslastung, in kurzer Zeit.

Die Modellreihe KBR wird empfohlen, wenn sowohl hohe Anforderungen an die Qualitdt der Schmelze als auch an eine hohe Energieeffizienz gestellt wer-
den und die Geschwindigkeit des Schmelzprozesses von untergeordnetem Interesse ist. Sollte das mdglichst schnelle Aufschmelzen im Vordergrund des
Prozesses stehen und eine besonders hochwertige Schmelzequalitdt zweitrangig sein, empfiehlt sich ein konventioneller Kippofen KB mit Abgasfiihrung
tiber den Tiegelrand (siehe Seite 6).

Warmetauscher im Abgaskanal, der die heiBen Abgase nutzt, um die
Verbrennungsluft fiir den Brenner vorzuwarmen
Energieeinsparung bis zu 25 % gegeniiber herkdmmlichen gasbeheizten
Kippofen mit seitlichem Abgasauslass
Seitliche Abgasfiihrung

Hohe Qualitdt der Schmelze durch geringen Abbrand

Geringere Wasserstoffaufnahme der Schmelze

Geringere Warmebelastung des Bedieners im Bereich oberhalb des Tiegels
Maximale Ofenraumtemperatur 1100 °C, fiir Schmelzbadtemperaturen bis 950 °C
Bendttigter MindestflieBdruck unter Vollast: 80 mbar

Kippofen KBR 240/11

Modell Tmax Tmax Tiegel Kapazitat Brenner  Schmelzleistung? Verbrauch Schmelzen  Verbrauch AuBenabmessungen®  Gewicht
Ofen Schmelzbad in kg Leistung kg/h kWh/kg Warmhalten in mm
Deckel zu

°C °C kW Al Al kWh/h B* T H in kg
KBR 240/11 1100 950 TP 587 570 390 320 1,1-1,4 13 2580 2300 1980 3600
KBR 360/11 1100 950 TBN 800 750 450 340 1,1-1,4 15 2580 2350 2080 3800
KBR 400/11 1100 950 TBN 1100 1000 450 360! 1,1-14 16 2580 2350 2150 4100
'Al bei 700 °C

Die angegebenen Schmelzleistungen sind maximale Werte. Im praktischen Betrieb werden ca. 80 % erreicht.
*AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.
“Inkl. Brenner

F . ™~
¥ rr——-___;a.‘-—i‘: = - . =
‘} \ il
Kippofen KBR 240/11 beim Befiillen einer Transport- Schmelzbadthermoelement Isolierter Stutzen fiir seitliche Abgasfiihrung zum
pfanne Anschluss einer kundenseitigen Absaugung
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Typische Losung zum flexiblen Vorschmelzen. Mehrere elektrische Kippofen zum
Schmelzen teilweise unterschiedlicher Legierungen und anschlieBende Uberfiihrung
der Schmelze mithilfe einer Krantransportpfanne zum VergieBort. Weitere Informatio-
nen zu dieser Ofenserie siehe auch S. 10.

Hier kommen Sie zum Produktvideo
,Kippofen fiir Aluminium*

Befiillen der Transportpfanne mit einem Kippofen K 360/12

Schnelles Vorschmelzen im gasbeheizten Kippofen und anschlieBende Befiillung von
transportablen Warmhaltedfen. Durch das direkte Befiillen des Warmhalteofens am
Vorschmelzer kann die Anzahl der Umfiillvorgénge geringgehalten werden. Dies wirkt
sich sowohl auf die Energieeffizienz als auch auf die Schmelzequalitat positiv aus.
Weitere Informationen zu diesen Ofen siehe Seite 12 und Seite 22.

Hier kommen Sie zum Produktvideo ,Kipp-
ofen KB 360/12 und transportable Warm-
halte6fen TM 150/11“

Kippofen KB 360/12 und transportable Warmhaltedfen TM 150/11

Der gezeigte SiC-stabbeheizte Ofen der Baureihe KC/TC zeichnet sich durch seine
hohe Maximaltemperatur aus und erméglicht so auch das Schmelzen von Legie-
rungen mit besonders hoher VergieBtemperatur, wie beispielsweise Aluminiumbronze
oder bestimmten Edelmetallen.

Hier kommen Sie zum Produktvideo
,Kippofen fiir Edelmetalle”

Kippofen KC 80/14
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Kippofen KC

SiC-Stabbeheizt, zum Schmelzen

Die SiC-Stabbeheizten Kipptfen der Baureihen KC zeichnen sich durch eine hohere Maximaltemperatur aus als mit drahtbeheizten Schmelzofen realisiert
werden kann. Hierdurch lassen sich auch anspruchsvolle Kupferlegierungen wie Aluminiumbronze verarbeiten. Die Ofen sind fiir den Dauerbetrieb bei
Arbeitstemperatur konzipiert.

Standardausfiihrung

= Schmelzbadtemperatur bis 1320 °C

= Symmetrische Beheizung iiber leistungsstarke SiC-Stiabe

= Tiegel aus SiC

= Einfacher Austausch einzelner Heizelemente

= Schaltung der Heizung iiber Thyristoren im Phasenanschnittbetrieb mit
Leistungsregelung:
Der Widerstand der SiC-Stabe verandert sich durch Temperatur und Alterung.
Die Leistungsregelung stellt sicher, dass der Ofen unabhangig vom Zustand der
Heizelemente immer mit konstanter Leistung arbeitet.

= Mebhrschichtige Isolierung fiir optimale Energieeffizienz und niedrige
AuBenwandtemperaturen

= Elektro-hydraulische Kippvorrichtung mit sicherer Zweihandbedienung am Ofen

= GleichmaBiges und prazises GieBen durch optimalen Drehpunkt

= Notauslauf zum sicheren Abfiihren der Schmelze im Falle eines Tiegelbruchs

= AusschlieBlicher Einsatz von Isolationsmaterialien ohne Einstufung
geméB Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 (CLP). Das bedeutet, dass keine
Aluminiumsilikatwolle, auch bekannt als RCF-Faser, eingesetzt wird, die
eingestuft und mdglicherweise krebserregend ist.

= Temperaturwihlwéchter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.

Kippofen KC 150/14 = Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Zusatzausstattung

= Zusétzliche Heiztransformatoren zur deutlichen Reduzierung des Anschlusswerts

= Sicherheitszaun

= Arbeitsbiihne oder Plattform zum vereinfachten Chargieren

= Prozesssteuerung und -dokumentation iiber Nabertherm Control-Center NCC
zur Uberwachung, Dokumentation und Steuerung siehe Seite 38

= Hinweise zu weiterem Zubehor siehe Seite 34 - 35

Kippofen KC 180/14
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Kippofen KC 80/14 beim Abguss

Modell Tmax Tmax Tiegel
Ofen Schmelzbad
°C °C
KC 20/14 1450 1320 A 150
KC 40/14 1450 1320 A 300
KC 80/14 1450 1320 TPC 287
KC 150/14 1450 1320 TPC 412
KC 180/14 1450 1320 TPC 412H

'Reduzierung durch optionale Heiztransformatoren
2CuZn bei 1000 °C

°Die angegebenen Schmelzleistungen sind maximale Werte. Im praktischen Betrieb werden ca. 80 % erreicht.
*AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

Schaltanlage mit Thyristoren im Phasenanschnittbetrieb
fiir 6konomische Leistungsregelung

Kapazitat
in kg

150
300
550
1000
1150

Heizleistung

in kW'
36
36
48
66
99

Anschlusswert

in kW
69
69
94

112

187

Beheizung von beiden Seiten iiber leistungsstarke
SiC-Stdbe

Schmelzleistung®

kg/h
Cu
1202
1202
1802
2202
2302

B

1710
1770
1880
2000
2000

T

1900
1900
1970
2070
2070

AuBenabmessungen* in mm

H

1050
1100
1160
1300
1500

Gewicht

in kg
1500
1600
1900
2700
3000

Schwenkdeckel mit guter Abdichtung zur Kragenplatte
gegen Warmeverluste iiber die Tiegeldffnung
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Schopfofen eignen sich zum Schmelzen und Warmhalten und zeichnen sich durch eine gute Energieeffizienz aus. Je nach Modell fiir
Aluminium-, Zink-, oder Kupferlegierungen.

Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Mehrschichtige Isolierung fiir optimale Energieeffizienz und niedrige AuBenwandtemperaturen

AusschlieBlicher Einsatz von Isolationsmaterialien ohne Einstufung gemaB Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 (CLP). Das
bedeutet, dass keine Aluminiumsilikatwolle, auch bekannt als RCF-Faser, eingesetzt wird, die eingestuft und
moglicherweise krebserregend ist.

Temperaturwihlwéchter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der Wachter schaltet die Heizung bei
Erreichen der eingestellten Grenztemperatur ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten
wird.

Bestimmungsgemé&Be Verwendung im Rahmen der Betriebsanleitung

Als Zusatzausstattung moglich: Prozesssteuerung und -dokumentation iiber Nabertherm Control-Center NCC zur
Uberwachung, Dokumentation und Steuerung
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Schopfofen T

elektrisch beheizt, zum Schmelzen und Warmhalten

Ob im manuellen Schopfbetrieb oder in der automatisierten GieBzelle, die elektrisch beheizten Schipfofen zeichnen sich durch eine sehr gute Schmelze-
qualitét, optimale Energieeffizienz und wartungsarmen Betrieb aus. Diese Ofen sind mit reduzierter Anschlussleistung fiir den reinen Warmhaltebetrieb von
Aluminiumlegierungen oder mit hoherer Leistung auch zum Schmelzen als sehr gute Allroundlgsung lieferbar.

Standardausstattung

= T../10 zum Warmhalten von Aluminiumlegierungen

T ../11 zum Schmelzen und Warmhalten von Aluminium und Zinklegierungen

T../13 zum Schmelzen und Warmhalten von Kupferlegierungen wie Bronze oder

Messing

= Frei abstrahlende Heizelemente, vierseitig angeordnet auf Tragerohren fiir lange
Lebensdauer und einfachen Wechsel

= Zwolf Monate Gewabhrleistung auf Heizelemente

= Gute Schmelzleistung bei guter TemperaturgleichmaBigkeit in der Schmelze

= Mehrschichtige Isolierung fiir optimale Energieeffizienz und niedrige
AuBenwandtemperaturen

= Notauslauf zum sicheren Abfiihren der Schmelze im Falle eines Tiegelbruchs

= Keine Abgasfiihrung notwendig

= Integriertes Sicherheitssystem, das bei Bruch des Thermoelementes den Ofen
mit verminderter Leistung weiter betreibt, um ein Erstarren der Schmelze zu
verhindern

= Temperaturwéhlwéchter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.

= Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Schopfofen T 110/11

Zusatzausstattung

= Tiegel aus Tongraphit oder aus SiC

= Auffangwanne unter dem Notauslauf siehe Seite 35

= Tiegelbruchiiberwachung mit optischem und akustischem Signal (nicht fiir
T../13)

= Schmelzbadregelung mit Thermoelementen im Ofenraum und in der Schmelze
(nicht fiir T ../13). Die Ofentemperatur wird iiber die Schmelze geregelt.
Temperaturiiberschwinger werden reduziert, die Qualitdt der Schmelze wird
erhoht.

= Schaltung der Heizung iiber Thyristoren

= Mehrstufige Schaltung der Ofenheizung (siehe Seite 39)

= Hohere elektrische Anschlusswerte zur Erhohung der Schmelzleistung

= Arbeitsbiihne zum vereinfachten Chargieren

= Alarmmeldung per SMS, z.B. bei Tiegelbruchmeldung

= Prozesssteuerung und -dokumentation {iber Nabertherm Control-Center NCC
zur Uberwachung, Dokumentation und Steuerung siehe Seite 38

= Hinweise zu weiterem Zubehor siehe Seite 34 - 35

Schopfofen T 800/11
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Schopfofen T 80/13 im Einsatz mit Rotguss in einer SandgieBerei

Modell

80/10
110/10
150/10
180/10
240/10
360/10
450/10
560/10
800/10

T e B B e B R R

10/11
20/11
40/11
80/11
10/11

150/11

180/11

240/11

360/11

450/11

560/11

800/11

B B B B B B B e e I

T 10/13
T 20/13
T 40/13
T 80/13
Al bei 700 °C

°Die angegebenen Schmelzleistungen sind maximale Werte. Im praktischen Betrieb werden ca. 80 % erreicht. Werte fiir andere Materialien, z. B. Zink, auf Anfrage.

Tmax
Ofen

°C
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000

1100
1100
1100
1100
1100
1100
1100
1100
1100
1100
1100
1100

1300
1300
1300
1300

Tmax
Schmelzbad

°C
800
800
800
800
800
800
800
800
800

950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950
950

1150
1150
1150
1150

*Anschlusswert je nach Ausfiihrung hoher
SAuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.
SWerte fiir andere Materialien, z. B. Zink, auf Anfrage

"Schopfhshe ohne Deckel

Tiegel

BU 200
BU 300
BU 350
BU 500
BU 600
BN 800
BU 1800 H 830

BU 1800 H 1000

BU 1800

AT0
A 150
A 300
BU 200
BU 300
BU 350
BU 500
BU 600
BN 800
BU 1800 H 830

BU 1800 H 1000

BU 1800

AT70

A 150
A 300
BU 200

200
300
350
500
600
800
970
1230
1800

20
45
90
200
300
350
500
600
800
970
1230
1800

20
45
90
200

Entnahme aus einem Schopfofen mit einem
Schopfroboter

Kapazitét
in kg

50

110
230
520
790
920
1320
1580
2110
2570
3250
4750

70
150
300
650

Heizleistung Schmelzleistung®® Verbrauch

in kKW*
20
26
38
42
50
50
50
50
70

16
20
26
50
60
60
70
80
110
110
110
140

16
20
26
50

in kg/h

Al
32
42
58
126
136
147"
168'
180
200
200
220
240!

Cu
472
632
842
1902

Schmelzen®

KWh/kg

0,4
0,4
0,4'
Cu

0,3?
0,3?
0,3?
0,3

Verbrauch
Warmhalten
Deckel zu/auf
kWh/h
4/9'
5/10!
5/10'
7/15'
7/15'
817
13/20'
13/23'
15/25'

3/5!
3/6'
37
4/9'
5/10'
5/10"
715
7/15
8/17"
13/20'
13/23
15/25'

5/82
5/10°
5/122
5/152

AuBenabmessungen®
inmm
B T H”
1230 1160 930
1310 1250 1030
1330 1250 1130
1480 1430 1190
1480 1430 1340
1590 1540 1450
1840 1760 1380
1840 1760 1550
1840 1760 1850
970 910 790
1050 990 780
1130 1080 870
1230 1160 930
1310 1250 1030
1330 1250 1130
1480 1430 1190
1480 1430 1340
1590 1540 1450
1840 1760 1380
1840 1760 1550
1840 1760 1850
1020 950 890
1100 1030 870
170 1100 970
1270 1200 1030

Gewicht

in kg
1050
1250
1330
1400
1530
2000
2400
2550
2800

550

650

750
1050
1250
1330
1400
1530
2000
2400
2550
2800

650
780
960
1200

2CuZn bei 1000 °C

Vierseitige Beheizung fiir hervorragende
TemperaturgleichmaBigkeit

Manuelles Schopfen aus einem Schopfofen T 80/11
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Die transportablen Schopfofen der Modellreihe TM wurden speziell fiir den Einsatz an verschiedenen VergieBpldtzen entwickelt. Das zylindrische, sehr
stabile Ofengehéuse, die sehr hochwertige Isolierung und die Heizelemente in Maanderform sind besondere Merkmale dieser Ofenfamilie. Die Ofen sind
mit einer geddmpften Gabelstapleraufnahme und einem steckbaren Anschluss zur Schaltanlage ausgefiihrt. Mit einem Gabelstapler kann der Ofen zum
Befiillen zum Vorschmelzofen gefahren werden. Aufgrund der Befiillung des Schopfofens direkt am Vorschmelzofen kann der ansonsten notige Zwischen-
transport mittels Transportpfanne und ein zuséatzlicher Umfiillvorgang entfallen. Dies wirkt sich sowohl auf die Energieeffizienz als auch die Schmelzequali-
tét positiv aus.

Tmax 1000 °C, optimal geeignet zum Warmhalten von Aluminiumlegierungen
Zylindrisches, sehr stabiles Ofengehduse

Gedampfte Gabelstapleraufnahmen fiir den sicheren Transport des Ofens mit
Schmelze innerhalb der GieBerei

Rundumbeheizung iiber langlebige Maander-Heizelemente

Steckerverbindung am Ofen zum einfachen Trennen der Verbindungsleitung zur
Schaltanlage

Heizung angesteuert {iber langlebige Halbleiterrelais

Isolierung mehrschichtig aufgebaut mit Feuerleichtsteinen im Ofenraum
Notauslauf zum sicheren Abfiihren der Schmelze im Falle eines Tiegelbruchs
Keine Abgasfiihrung notwendig

Tiegel in Standardausfiihrung nicht enthalten

Temperaturwahlwachter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.
Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Zusatzausstattung wie Modelle T siehe Seite 20
Transportabler Schopfofen TM 150/10

Modell Tmax Tmax Tiegel Kapazitat Heizleistung Verbrauch AuBenabmessungen®
Ofen Schmelzbad in kg Warmhalten in mm
Deckel zu/auf
°C °C 7] H in kW2 kWh/h' B T H

™ 80/10 1000 800 BU 200 200 21 4/9 1000 1100 1000
™ 150/10 1000 800 875 600 350 36 5/10 1320 1440 1000
T™ 240/10 1000 800 BU 600 600 42 7/15 1220 1340 1300
T™ 310/10 1000 800 1170 580 770 42 8/17 1650 1730 1050
'Al bei 700 °C

Anschlusswert je nach Ausfiihrung héher
*AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

Gedampfte Gabelstapleraufnahme Méaander-Heizelemente Steckvorrichtung am Ofen fiir den Kabelanschluss an
die Schalt- und Regelanlage
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Schopfofen TC

SiC-Stabbeheizt, zum Schmelzen

Die SiC-Stabbeheizten Schopfofen der Baureihe TC zeichnen sich durch eine hthere Maximaltemperatur aus als mit drahtbeheizten Schmelzéfen realisiert
werden kann. Hierdurch lassen sich auch anspruchsvolle Kupferlegierungen wie Aluminiumbronze verarbeiten. Die Ofen sind fiir den Dauerbetrieb bei
Arbeitstemperatur konzipiert.

Standardausfiihrung

= Schmelzbadtemperatur bis 1320 °C

= Symmetrische Beheizung liber leistungsstarke SiC-Stidbe

= Einfacher Austausch einzelner Heizelemente

= Schaltung der Heizung iiber Thyristoren im Phasenanschnittbetrieb mit
Leistungsregelung:
Der Widerstand der SiC-Stébe verdndert sich durch Temperatur und Alterung.
Die Leistungsregelung stellt sicher, dass der Ofen unabhéngig vom Zustand der
Heizelemente immer mit konstanter Leistung arbeitet.

= Mehrschichtige Isolierung fiir optimale Energieeffizienz und niedrige
AuBenwandtemperaturen

= Notauslauf zum sicheren Abfiihren der Schmelze im Falle eines Tiegelbruchs

= AusschlieBlicher Einsatz von Isolationsmaterialien ohne Einstufung
gemaB Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 (CLP). Das bedeutet, dass keine
Aluminiumsilikatwolle, auch bekannt als RCF-Faser, eingesetzt wird, die
eingestuft und moglicherweise krebserregend ist.

= Temperaturwahlwachter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.

= Wartungsarme Ofenraumregelung mit Temperaturmessung hinter dem Tiegel

Zusatzausstattung

= Zusétzliche Heiztransformatoren zur deutlichen Reduzierung des Anschlusswerts

= Arbeitsbiihne oder Plattform zum vereinfachten Chargieren

= Prozesssteuerung und -dokumentation tiber Nabertherm Control-Center NCC
zur Uberwachung, Dokumentation und Steuerung siehe Seite 38

= Hinweise zu weiterem Zubehor siehe Seite 34 - 35

Modell Tmax Tmax Tiegel Kapazitat Heizleistung Anschlusswert Schmelzleistung®  AuBenabmessungen*in mm  Gewicht
Ofen Schmelzbad in kg kg/h
°C °C in kW' in kW Cu B T H in kg
TC 20/14 1450 1320 A 150 150 36 69 1202 1200 1250 930 830
TC 40/14 1450 1320 A 300 300 36 69 120? 1260 1250 1020 950
TC 80/14 1450 1320 BU 200 650 48 94 1802 1360 1350 1080 1050
TC 150/14 1450 1320 BU 300 1000 66 12 2202 1450 1320 1300 1300

"Reduzierung durch optionale Heiztransformatoren

2CuZn bei 1000 °C

°Die angegebenen Schmelzleistungen sind maximale Werte. Im praktischen Betrieb werden ca. 80 % erreicht.
“AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

e
Schaltanlage mit Thyristoren im Phasenanschnittbetrieb  Beheizung von beiden Seiten iiber leistungsstarke Schwenkdeckel mit guter Abdichtung zur Kragenplatte
fiir 6konomische Leistungsregelung SiC-Stabe gegen Warmeverluste iiber die Tiegeloffnung
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Schmelzdfen in kundenindividueller Ausfiihrung
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Labor-Kippofen K/KC

elektrisch beheizt

Diese kompakten Kippdfen zum Schmelzen von NE-Metallen und besonderen Legierungen sind einzigartig und {iberzeugen durch viele technische Vorteile.
Ausgefiihrt als Tischmodell kommen sie fiir zahlreiche Laboranwendungen zum Einsatz. Die praktische Kipphilfe mit StoBddmpfern und die vor dem Ofen
angebrachte Uberfiihrungsrinne (nicht KC 4/14) erleichtern das genaue Dosieren beim VergieBen der Schmelze. Die Schmelzéfen sind fiir Ofenraumtem-
peraturen von 1000 °C, 1300 °C oder 1400 °C erhéltlich.

Standardausfiihrung

= Tmax 1000 °C, 1300 °C oder 1400 °C

= TiegelgroBen 0,75 Liter, 1,5 Liter oder 3 Liter

= Tiegel mit integrierter GieBschnauze aus Ton-Graphit im Lieferumfang enthalten

= Zusitzliche Uberfiihrungsrinne (nicht KC 4/14) am Ofen angebracht, zum
exakten Dosieren beim VergieBen

= AusschlieBlicher Einsatz von Isolationsmaterialien ohne Einstufung
gemaB Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 (CLP). Das bedeutet, dass keine
Aluminiumsilikatwolle, auch bekannt als RCF-Faser, eingesetzt wird, die
eingestuft und moglicherweise krebserregend ist.

= Kompakte Tischbauweise, einfaches Entleeren des Tiegels durch
Kippmechanismus mit Gasdruckfedern

= Tiegel zum Aufheizen des Schmelzofens mit Klappdeckel isoliert, Deckel wird

Kippofen KC 1/14 beim VergieBen getffnet

= Controller R7 (bzw. 3508 fiir KC)

Zusatzausstattung

Andere Tiegelsorten, z. B. Stahl lieferbar
= Ausfiihrung als Schopfofen ohne Kippgestell, z. B. zum Bleischmelzen
= Temperaturwahlwachter fiir den Ofenraum als Schutz gegen Ubertemperatur. Der
3 Wichter schaltet die Heizung bei Erreichen der eingestellten Grenztemperatur
ab und erst dann wieder an, wenn die Temperatur wieder unterschritten wird.
= Schauloch zum Observieren der Schmelze

Kippofen KC 4/14

26



Modell

=

K
K
K

1/10
2/10
4/10

1/13
213"
413

KC 1/142
KC 2/14?
KC 4/14?
'AuBenabmessungen zzgl. Trafo im separaten Gehause (500 x 570 x 300 mm)

2Schaltanlage und Controller separat im Standschrank

Tmax Ofen  Tmax Schmelzbad
°C °C
1000 850
1000 850
1000 850
1300 1150
1300 1150
1300 1150
1400 1250
1400 1250
1400 1250

Tiegel

A6
A10
A25

A6
A10
A25

A6
A10
A25

Kapazitét
in kg

1,5
3,0
7,0

1,5 6,0

3,0 10,0

7,0 25,0

6,0

10,0

25,0

*AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

Kipphilfe mit StoBdampfern

1™ oe—we

Kippofen K 4/10 mit Stahltiegel, z. B. zum Schmelzen

von Zinn

Lo

Volumen

inl
0,75
1,50
3,00

0,75
1,50
3,00

0,75
1,50
3,00

r
=

AuBenabmessungen® in mm

B

600
600
670

600
600
670

570
570
670

T

710
710
800

710
710
800

630
630
870

670
670
710

670
670
710

580
580
590

Anschluss-

leistung

kw

3,0
3,0
3,5

3,0
3,0
5,5

11,0
1,0
22,0

Gewicht

in kg
85

90
110

85
90
110

90
95
110

TiegelgroBen 0,75 Liter, 1,5 Liter oder 3 Liter
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Schmelzofen in kundenindividueller Ausfiihrung

Kippdfen mit elektrohydraulischer Hebebiihne

In Abhéngigkeit vom Materialfluss und von den Platzverhdltnissen in der
GieBerei kann es notwendig sein, dass die Chargierung und der spétere
Ausguss des Kippofens nicht in derselben Hohe erfolgen kdnnen. Wenn
z.B. ebenerdig chargiert und spéter in groBere Hohe in eine Maschi-

ne vergossen werden soll, dann bietet es sich an, den Ofen auf einer
elektrohydraulischen Hebebiihne zu positionieren. Die Bedienung der
Hebebiihne erfolgt iber 2-Hand-Bedienung mit Handschieberventil. Auf
Wunsch kann die Biihne auch motorisch verfahren werden.

Kippofen K 240/12 mit Hebebiihne zum Chargieren und VergieBen auf
unterschiedlichen Ebenen

Drehtischanlage zum kontinuierlichen VergieBen

Um einen kontinuierlichen Prozessablauf zu gewéhrleisten, kdnnen meh-
rere Tiegelofen zu einer Drehtischanlage zusammengefasst werden. Beim
Einsatz von drei Ofen und einer Drehung in 120°-Schritten wird beispiels-
weise am ersten Platz chargiert, am zweiten gereinigt und am dritten
entnommen. So wird die kontinuierliche Versorgung von fliissigem Metall
am VergieBplatz sichergestellt. Der Drehtisch wird mit einer Notauslauf-
rinne unterhalb der Anlage im Falle eines Tiegelbruchs ausgefiihrt.

Drehtischanlage mit drei Schopféfen T 150/11
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Elektrisch beheizter Schopfofen mit Stahltiegel und Schwenkdeckel fiir
Zinn oder Blei

Kippofen K 240/11 zum Schmelzen von Blei

Elektrisch beheizter Schépfofen fiir Zinn oder Blei mit Randabsaugring
und Schmelzbadthermoelement

Schmelzofen fiir Schwermetalle

Die Schmelzéfen der Baureihen K und T lassen sich durch eine angepasste elek-
trische Heizung fiir das Schmelzen von Schwermetallen wie Blei und Zinn aufriisten.
Der Schmelzofen wird mit einem besonderen Tiegel, in den meisten Fallen handelt es
sich um einen Stahltiegel, ausgestattet. Der Anschlusswert wird in Abhéngigkeit vom
Metall kundenindividuell festgelegt, um die optimale Nutzung des Schmelzofens zu
gewahrleisten.

Randabsaugring zum Anschluss an kundenseitiges Kippofen fiir Schwermetalle mit Schmelzbadregelung Stahltiegel mit besonderer Aufhdngung fiir hohe

Abluftsystem

Besatzgewichte
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Kippofen K 1500/75 S fiir Magnesium mit 1500 Liter Tiegelinhalt

Schmelzofen fiir Magnesium

In diversen Projekten hat Nabertherm Schmelzifen geliefert, die kundenseitig zum
Schmelzen von Magnesium aufgeriistet wurden. Nabertherm hat hierbei den Kippofen
mit der erforderlichen Regelungstechnik und dem Stahltiegel geliefert. Kundenseitig
wurden die Schmelzdfen mit der notwendigen Sicherheitstechnik, den Pumpsystemen
zur Entnahme und dem Begasungssystem komplettiert.




Steigrohre fiir Niederdruckschmelzéfen miissen in regelméBigen Intervallen gereinigt werden. Dazu muss das Rohr aus dem Ofen genommen und

erwérmt werden, um die Verschmutzungen zu entfernen. Im Vergleich zur Erwdrmung mittels offener Flamme bietet der Steigrohrerwdrmungsofen

SRO 170/1000/11 den Vorteil der sehr gleichmaBigen Erwérmung des Rohres. Die Qualitdt der Warmebehandlung ist deutlich besser und die Lebenszeit
der Standrohre Iasst sich bei regelméBiger Reinigung verldngern. Das erwdrmte Steigrohr kann warm aus dem Ofen entnommen und wieder in den Nieder-
druckschmelzofen eingesetzt werden.

Der Ofen wird von oben iiber einen kundenseitigen Kran chargiert. Im unteren Teil des Ofens befindet sich ein Stahlauffangbehélter, der mit Sand oder
Schlichte gefiillt wird. Das Steigrohr héngt in der Aufnahme mit Kranése und die Verschmutzungen werden in dem Behalter aufgefangen. Ausgefiihrt als
Schublade, kann er einfach ausgeleert und wieder befiillt werden.

Tmax 1100 °C

Chargierdffnung mit Kragenplatte und Schwenkdeckel auf dem Ofen.
Chargierung der Steigrohre {iber kundeseitigen Kran.

Max. Abmessungen der Steigrohre: Lange: 1000 mm, AuBendurchmesser 90
mm mit einseitigem Flansch mit AuBendurchmesser 115 mm
AusschlieBlicher Einsatz von Isolationsmaterialien ohne Einstufung

gemaB Verordnung (EG) Nr. 1272/2008 (CLP). Das bedeutet, dass keine
Aluminiumsilikatwolle, auch bekannt als RCF-Faser, eingesetzt wird, die
eingestuft und mdglicherweise krebserregend ist.

Beheizte Lange: 1000 mm

Chargenaufnahme mit Krandse zur Aufnahme kleinerer Steigrohre
Stahl-Auffangbehilter, der kundenseitig mit Sand gefiillt wird und die
Verschmutzungen auffangt

Stahl-Auffangbehélter als Schublade ausgefiihrt

Ofen auf Rollen laufend

Schalt- und Regelanlage direkt am Ofen befestigt

NTLog Basic fiir Nabertherm-Controller: Aufzeichnen von Prozessdaten mit
USB-Stick

Ausfiihrung fiir andere Steigrohrabmessungen auf Wunsch

Reinigungsofen SRO 170/1000/11 mit eingehéngtem Rohr Schaltanlage auf Rollen laufend

Modell Tmax AuBenabmessungen? in mm Rohr-@ auBen/ Beheizte Heizleistung Elektrischer
°C B T H mm Ldnge/mm in kw! Anschluss*

SRO 170/1000/11 1100 590 640 1700 90 1000 12.0 3phasig

'Anschlusswert je nach Ausfiihrung hoher
2AuBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.
*Hinweise zur Anschlussspannung siehe Seite 39

Aufnahme mit Krandse fiir Steigrohre mit Flansch Reinigungsofen SRO 170/1000/11 Stahl-Auffangbehélter als Schublade ausgefiihrt
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Zubehor fiir Schopf- und Kippofen

Regelungs- und Dokumentationsalternativen fiir Schmelzofen

Controller, HiProSystems-Steuerung und Dokumentation

Speicherung und Visualisierung der Daten

Funktionsumfang der Standard-Controller
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Zubehor fiir Schopf- und Kippofen

Unser breites Sortiment an Ofen fiir die GieBerei lsst sich durch unser umfangreiches Angebot an Zubehér individuell fiir Ihre Anwendungsprozesse er-
weitern. Fiir detaillierte und ausfiihrliche Informationen oder bei Sonderwiinschen sprechen Sie uns gerne an. Mit unserer jahrzehntelangen Erfahrung und
einer der groBten Entwicklungsabteilungen in der Ofenindustrie finden wir gemeinsam mit lhnen eine auf Ihre Bediirfnisse abgestimmte Lésung.

Tiegelziehausfiihrung mit schwenkbarer Kragenplatte

In der Standardausfiihrung werden die Nabertherm Tiegeldfen mit einer Kragenplatte
ausgefiihrt, die fest auf dem Ofen aufliegt. Die Schmelze wird per Hand oder mittels
eines Schopfautomaten aus dem Tiegel entnommen. Als Zusatzausstattung lassen
sich die kleineren T-Modelle bis T 20/.. mit einer Kragenplatte ausriisten, die zum
Tiegelziehen vorbereitet ist. Die Kragenplatte wird zum Ziehen des Tiegels zur Seite
geschwenkt, so dass der Bediener freien Zugang von oben zum Tiegel hat.

Kragenplatte eines elektrischen Tiegelofens schwenkbar zum
Tiegelziehen

Chargiertrichter fiir Masseln

Speziell beim Aufschmelzen von Barren erleichtert der Chargiertrichter aus Edelstahl
1.4301 (304) das Beschicken des Ofens sehr. Lange Masseln kdnnen auch iiber den
Tiegelrand hinaus chargiert werden und sinken anschlieBend gefiihrt in den Tiegel.
Bei Ofen, die mit einer Regelung mit Nachtabsenkung ausgefiihrt sind, kann so z.B.
der Ofen am Abend befiillt werden und am ndchsten Morgen steht eine komplette
Schmelze zur Verfiigung. Der Trichter eignet sich fiir alle Schmelzofen, elektrisch
oder gasbeheizt mit seitlicher Abgasfiihrung.

Chargierhilfe fiir Masseln

Tiegelbruchmeldung fiir Modelle T ../12

Die Nabertherm Schmelzdfen sind mit einem Notauslauf ausgeriistet. Sollte der
Tiegel einmal brechen bzw. beginnen Schmelze zu verlieren, so wird iiber die als Zu-
satzausstattung verfiigbare Tiegelbruchmeldung ein Alarm gegeben, sobald fliissiges
Metall aus dem Notauslauf austritt. Die Anzeige des Alarms erfolgt sowohl optisch
liber eine Warnlampe als auch akustisch {iber eine Hupe. Als Zusatzausstattung kann
der Tiegelbruch auch per SMS auf ein oder mehrere Mobiltelefone gemeldet werden.
Es konnen auch mehrere Ofen mit Tiegelbruchmeldung parallel angeschlossen
werden.

Tiegelbruchmeldung unterhalb des Notauslaufs eines
Schmelzofens
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Auffangwanne unter dem Notauslauf

Arbeitsbiihne fiir Kippofen K 240/12

Pneumatische Deckel6ffnung

Die Tiegeltfen sind standardmé&Big mit einer speziellen Bodenschrége und einem
Notauslauf zur Ableitung von fliissigem Metall bei Tiegelbruch versehen. Damit aus-
tretende Schmelze sicher aufgefangen werden kann, konnen die Ofen der Baureihen
T..,K..und KB .. mit einem kleinen Untergestell und einer passenden Auffangwanne
angeboten werden. Die Wanne ist so dimensioniert, dass das gesamte Tiegelvolumen
sicher aufgenommen werden kann und mit einem Griff zum Herausziehen versehen.
Hierdurch konnen z.B. kundenseitige Fundamentarbeiten fiir eine Auffanggrube
vermieden werden.

Fiir Schopf- und Kippofen konnen maBgeschneiderte Arbeitsbiihnen oder Be-
schickungsplattformen geliefert werden. Beide Optionen dienen im Prinzip dem
vereinfachten Zugang zum Ofen, insbesondere bei groBeren Ofenmodellen. Uber
die Arbeitsbiihne kann der Anwender von oben z.B. Masseln chargieren oder die
Schmelze reinigen.

Die Tiegeltfen der Baureihe T .. lassen sich als Zusatzausstattung mit einer pneuma-
tischen Deckeldffnung ausriisten. In der Standardausfiihrung wird diese mit einem
FuBpedal betatigt. Nach Driicken des Pedals wird der Deckel des Ofens zur Seite
geschwenkt und der Bediener hat freien Zugang zum Tiegel.

Auf Wunsch kann das Offnen des Deckels auch iber ein externes Signal angesteuert
und ausgeldst werden, um den Schopfprozess zu automatisieren. Aus energetischer

Sicht bietet dieses sinnvolle Extra einen groBen Vorteil, da der Ofen nur zum Befiillen
oder Schopfen gedffnet wird. Ein geschlossener Schmelzofen kann im Vergleich zum
dauerhaft geoffneten Tiegelofen im Warmhaltebetrieb bis zu 50 % Energie einsparen

(siehe hierzu auch Tabellen Energieverbrauch der einzelnen Schmelzofen, Seite 7).
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Nabertherm verfiigt iiber eine langjéhrige Erfahrung im Design und Bau von standardisierten und kundenspezifischen Regelanlagen. Alle Regelungsalter-
nativen zeichnen sich durch einen sehr hohen Bedienkomfort aus und verfiigen schon in der Basisversion iiber umfangreiche Grundfunktionen

T — T T

Ofenraumcontroller Eurotherm 3208

Wochenzeitschaltuhr zum Umschalten
zwischen Schmelztemperatur und Absenk-

temperatur

H500
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In der Grundausstattung werden die Nabertherm Schmelzéfen mit einer Ofenraumregelung iiber Controller
Eurotherm 3208 oder Eurotherm 3508 ausgeriistet. Die Messung der Temperatur erfolgt im Ofenraum hinter
dem Tiegel. Es konnen zwei Sollwerte und eine Aufheizrampe eingestellt werden. Die Sollwerte kdnnen z.B. die
Arbeitstemperatur und die geringere Temperatur fiir die Nachtabsenkung sein. Als Zusatzausstattung kann eine
digitale Wochenzeitschaltuhr eingesetzt werden, die automatisch zwischen den beiden Temperaturen und der
Funktion des Ofens Ein/Aus umschaltet. Die Umschaltzeiten kdnnen pro Arbeitstag gewéhlt werden.

In der Basisausfiihrung verfiigen die Schopf- und Kippdfen iiber eine Ofenraumregelung mit Thermoelement im
Ofenraum hinter dem Tiegel. Um schnell aufzuheizen wird iiblicherweise durch den Bediener eine Temperatur
eingestellt, die hoher ist als die gewiinschte Schmelzbadtemperatur. Damit erlaubt diese Regelung schnelle
Aufheizzeiten, fiihrt aber zu gewissen Temperaturiiberschwingern in der Schmelze, bedingt durch die indirekte
Messung der Temperatur.

Die Schopf- und Kippdfen lassen sich als Option mit einer Schmelzbadregelung ausriisten. Mit einem Thermoe-
lement in der Schmelze wird zusétzlich zum Ofenraumthermoelement die Temperatur gemessen. Beide Tempe-
raturen werden iiber den Controller miteinander abgeglichen. Bei Ausfall des Thermoelementes in der Schmelze
wird automatisch auf eine Ofenraumregelung umgeschaltet. Diese Regelung verbessert die Qualitdt der Schmel-
ze wesentlich, weil Uberschwinger wirksam verhindert werden. Diese Art der Temperaturregelung eignet sich
insbesondere fiir den Warmhaltebetrieb, um moglichst exakt die Schmelzbadtemperatur einzustellen. Sie ist aber
auch die beste Wahl, wenn maglichst schnell automatisch aufgeschmolzen werden soll, ohne dass ein Bediener
aktiv in die Temperaturregelung wahrend des Schmelzens eingreifen muss.

Alternativ zum Thermoelement in der Schmelze kann auch ein Thermoelement in der Tiegeltasche verwendet
werden (besonderer Tiegel mit Tiegeltasche notwendig), welches die Temperatur der Tiegelwand misst. Diese
indirekte Messung ist nicht so prézise wie direkt in der Schmelze und das automatische Aufschmelzen wird etwas
verlangsamt. Das Thermoelement ist aber geschiitzter positioniert. Hierdurch wird das Chargieren des Tiegels
erleichtert und die Lebensdauer des Thermoelements erhoht.

Die Schmelzbadregelung wird iiber die SPS-Regelung H500 (elektrisch beheizte Ofen) mit einem 4 Zoll (optional
7 Zoll) Touchpanel und 4 Bedientasten oder H700-Regelung (gasbeheizte Ofen) mit einem 7 Zoll Touchpanel
dargestellt. Sie vereint einfachste Bedienung, eine prézise Regelung und umfangreiche Anwenderoptionen. Die
Darstellung und Programmeingabe erfolgt direkt {iber ein sehr einfach zu bedienendes Touchpanel. Die Anzeige
der Funktionen erfolgt in Klartext.

Betrieb mit Ofenraumregelung oder alternativ mit Schmelzbadregelung liber Kaskade
Anzeige auf einem graphischen Farbdisplay mit Ubersicht aller Temperaturen

Sehr einfache Eingabe direkt auf dem Bedienbildschirm (Touchpanel)
Wochenzeitschaltuhr fiir Temperaturwechsel, Eingabe in Echtzeit



Ofenraumregelung
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Eingabe der Temperatur/Zeitprogramme in
Tabellenform in mehreren Segmenten

Schmelzbadregelung mit Thermoelement in
der Schmelze

Schmelzbadregelung Thermoelement in Schmelzbadregelung Thermoelement in
Schmelze Tiegeltasche

Fiir jeden Wochentag ein Programm mit 12 Segmenten einstellbar

Ein separates, frei programmierbares Vorbereitungsprogramm, passwortgeschiitzt, z. B. zum Trocknen des
Tiegels

Bandalarm mit Uber- und/oder Untertemperaturiiberwachung

Betriebsstundenzéhler

Integriertes Sicherheitssystem, dass bei Bruch des Schmelzbadthermoelements den Ofen mit reduzierter
Leistung weiter betreibt, um ein Erstarren der Schmelze zu verhindern

Trenddarstellung der Ofentemperaturen der letzten 72 Stunden

Sprachauswahl

Bereits im Einsatz befindliche Ofen kdnnen auch mit einer Schmelzbadregelung nachgeriistet werden.

Wenn ein komplett entleerter Tiegel erneut chargiert wird, dann entsprechen die iiber das Schmelzbadthermoel
ment gemessenen Werte aufgrund der noch nicht geschmolzenen Charge nicht der tatsdchlichen Temperatur d
noch kalten Metalls. Uber einen Schlagtaster wird temporar eine héhere Ofenraumtemperatur vorgegeben, als
sie das Programm aussteuern wiirde. Die gewiinschte Zeitspanne (max. 120 Minuten) und die Ofenraumtempera-
tur werden vom Bediener vorgewdhlt. Nach Ablauf der eingestellten Zeitspanne schaltet die Regelung automa-
tisch wieder auf die Schmelzbadregelung um.

Der Betrieb mit Leistungsreduzierung kann zur temporéren Reduzierung der Anschlussleistung des Ofens bei
Erreichen der Arbeitstemperatur genutzt werden. Befindet sich die Temperatur im Ofen, bei aktivierter Leistungs-
reduzierung, innerhalb oder oberhalb des eingestellten Temperaturbandes, wird ein Teil der Heizung abgeschal-
tet, um den Ofen mit verringerter Leistung zu betreiben.
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NTLog Comfort

NTLog Comfort zur Datenaufzeichnung
einer Siemens-SPS-Regelung

Bedienoberfiache Control-Center NCC auf
PC-Basis
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Weitere mogliche Zusatzfunktionen

Mit einem Bandalarm wird der Arbeitsbereich zum GieBen optisch angezeigt. Wenn sich die Temperatur in dem
Bereich befindet, leuchtet eine griine Signalleuchte und die Schmelze kann verarbeitet werden. In diesem
Bereich gibt der Controller zusétzlich ein Signal heraus, das kundenseitig ausgewertet werden kann. Beispiel:
Freigabe fiir den Schopfroboter.

Wenn das laufende Programm verldngert wird und der Controller nicht in das néchste eingestellte Segment sprin-
gen soll (z.B. Fortsetzung des Schmelzbetriebes im Falle von Uberstunden), dann kann iiber einen Schliissel-
schalter von Programmbetrieb auf Controllerbetrieb umgeschaltet werden. Der Controller arbeitet mit der zuletzt
eingestellten Temperatur weiter bis zum erneuten Betatigen des Schalters, um das Programm fortzusetzen.

Erweiterung der H500-Regelung mit NTLogComfort.

Mit dieser Erweiterung konnen die Prozessdaten in Echtzeit auf einen USB-Stick gespeichert werden. Es werden

keine zusatzlichen Thermoelemente oder Sensoren bendtigt. Es werden nur die Daten aufgezeichnet, die im Con-
troller zur Verfiigung stehen. Die CSV-Daten konnen anschlieBend am PC, entweder iiber NTGraph oder {iber ein
kundenseitiges Tabellenkalkulationsprogramm (z.B. Excel™ fiir MS Windows™), ausgewertet werden. AuBerdem

kann {iber eine Ethernetverbindung ein Computer im selben lokalen Netzwerk verbunden werden, so dass Daten

direkt auf diesen Computer geschrieben werden.

Die Regelung H700 kann mit der Nabertherm Control-Center Software (NCC) inkl. Personal Computer ergénzt
werden. Die NCC-Regelung bietet eine komfortable und umfangreiche Dokumentation des Schmelzbetriebes mit
folgenden Dokumentationsmdglichkeiten:

Alle relevanten Daten wie Ofenraumtemperatur, Schmelzbadtemperatur, Meldungen etc. werden immer
automatisch tageweise als Datei abgespeichert

Der Ofen wird mit einer zusatzlichen Start- und einer Stopptaste in einem separaten Gehduse ausgeriistet.
Durch Driicken dieser Tasten wird die Schmelzbadtemperatur gesondert dokumentiert und als Datei
abgespeichert. So kdnnen z.B. Kundenchargen separat betrachtet und archiviert werden.

Zusétzlich kann der PC auch als Bedienerschnittstelle fiir mehrere Ofen gleichzeitig genutzt werden

NCC AA (Aviation und Automotive) fiir Anwendungen nach CQI-9, AMS oder NADCAP

Fiir weitere Informationen zur Bedienung der Nabertherm Controller
finden Sie hier einige Tutorials:
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Mehrstufenschalter

Funktionsumfang

Ofenraumregelung
Schmelzbadregelung
Wochenzeitschaltuhr

Uberbriicken der Schmelzbadregelung

Vorbereitungsprogramm mit 20 Segmenten
Vorbereitungsprogramm mit einer Rampe

Bandalarm Unter-/Ubertemperatur

Anschluss an iibergeordnetes Leitsystem

Betrieb mit Leistungsreduzierung
Betriebsstundenzéhler
Dokumentation mit NTLogComfort
Dokumentation mit NCC

Manuell Uberlagerung des Programmablaufs

Zusatzausstattung fiir alle elektrisch beheizten Schmelzofen

In der Schaltanlage wird ein Mehrstufenschalter installiert, der je nach Leistung des entsprechenden Ofen-
modells einen Teil der Heizung abschaltet. Grundsétzlich kann der Ofen zum Aufschmelzen mit voller Leistung
betrieben werden. Wird der Ofen nur im Warmhaltebetrieb eingesetzt, so wird durch Abschalten einer definierten
Teilleistung der Anschlusswert des Ofens heruntergesetzt, was einen signifikanten Kostenvorteil zur Folge hat.
Als Zusatzausstattung kann diese Funktion temperaturabhdngig automatisch geschaltet werden.

Wenn mehrere Tiegeldfen im Einsatz sind, dann bietet sich unter Umsténden ein intelligent arbeitendes Power-
management an. Alle Ofen werden vom Powermanagement gemeinsam iiberwacht. Die Einschaltzeiten der Hei-
zung der einzelnen Ofen werden untereinander abgestimmt. So wird sicher verhindert, dass alle Ofen gleichzeitig
einschalten. Der vom Elektroversorger bereitzustellende Anschlusswert kann so signifikant reduziert werden.

Die Schaltanlagen unserer Ofen sind fiir Umgebungstemperaturen bis 40 °C ausgelegt. Um einen fehlerfreien und
langlebigen Betrieb der Schaltanlagen auch bei htheren Umgebungstemperaturen sicherzustellen, kdnnen die
Schaltanlagen, je nach Ausfiihrung, mit einer aktiven Beliiftung oder einem Schaltschrankkiihlgerat ausgeriistet
werden.

Controllertyp Eurotherm 3208 Eurotherm 3508 H500 H700
Verfiigbar fiir Modell TM/T/K KB/KBR TC/KC TC/TM/T/K/KC TM/T/K KB/KBR
® ) ) ) ® )
) ) )
(@) O (@) ® ) )
O @) O
) ) )
) ) )
O O O ® ° ®
O O O O O O
O O O O
O (@) O ® ) )
(@)
O (@)
O (@)
® Standard
O Option

Anschlussspannungen fiir Nabertherm-Ofen

1phasig: Alle Ofen sind erhaltlich fiir Anschlussspannungen von 110 V - 240 V, 50 oder 60 Hz.

3phasig: Alle Ofen sind erhéltlich fiir Anschlussspannungen von 200 V - 240 V bzw. 380 V - 480 V, 50 oder 60 Hz.
Alle Anschlusswerte im Katalog beziehen sich auf die Standardausfiihrungen in 400 V (3/N/PE) bzw. 230 V (1/N/PE).
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Warmebehandlung vor und
nach dem GieBen




Vergiiteanlagen fiir Aluminium und Stahl

Ofen fiir kontinuierliche Prozesse

Wachsausschmelzen

Additive Fertigung

Energieeffizienzkonzepte




Vergiiteanlagen fiir Aluminium und Stahl

Nach dem Guss ist oftmals eine mehrstufige Warmebehandlung nétig. Fiir Prozesse wie die T6-Warmebehandlung von Aluminium (L&sungsgliihen, Abschre-
cken und Auslagern) oder das Harten von Stahl kommen Vergiiteanlagen zum Einsatz. Durch den Aufbau aus einem oder mehreren Ofen in Kombination mit
einem Abschreckbecken bzw. einer Kiihlstation kann der Vergiiteprozess manuell, teilautomatisiert oder auch vollautomatisch durchgefiihrt werden.

Aligemeine Eigenschaften

= Mebhrstufige Warmebehandlung von Aluminiumlegierungen und Stahl

= Manuell, teilautomatisiert oder auch vollautomatisch

= Konzepte zur horizontalen oder vertikalen Bewegung der Charge

= Abschreckverzdgerungszeiten ab Beginn Tiirdffnung von nur 5 Sekunden
moglich

= StandardgroBen und kundenindividuelle Losungen verfiighar

= Prozessdatenerfassung und Beriicksichtigung gédngiger Automobil- und
Luftfahrtnormen wie z.B. CQI-9, AMS2750H

Horizontale Vergiiteanlagen

Bei den horizontalen Vergiiteanlagen ist das Abschreckbecken vor dem Kammerofen
positioniert. Die Charge wird horizontal mit einem 2-Achs-Manipulator in den Ofen
tiberfiihrt und nach erfolgter Warmebehandlung hei entnommen und abgeschreckt.
Da sich die Bewegungstechnik bei diesem Anlagenkonzept nur kurzzeitig in der
heiBen Ofenkammer befindet, sind Temperaturen bis zu 1300 °C méglich.

Fallschachtofenanlagen

Fallschachtdfen werden eingesetzt fiir das Losungsgliihen und anschlieBende schnel-
le Abschrecken von Aluminiumlegierungen. Insbesondere bei dinnwandigen Alumi-

— niumbauteilen miissen Abschreckverzégerungszeiten von nur 5 Sekunden ab Beginn
Fallschachtofen mit feststehendem Abschreckbad Turdffnung bis zum vollstdndigen Eintauchen in das Abschreckbad realisiert werden.

B
1 H[ Wi

~ip

Vollautomatische Fallschachtofenanlage, bestehend aus zwei Fallschachtdfen, verfahrbarem Wasserbad und mehreren Belade- und Entnahmeplétzen
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Automatische Abschreck- und Vergiiteanlage N 644/S

Kundenspezifische Losungen

Der modulare Aufbau unserer Systeme ermdglicht vielfaltige Gestaltungs-mog-
lichkeiten der Anlage und bei entsprechender Planung auch die Maglichkeit einer
spéateren Erweiterung.

Verfahrbarer Fallschachtofen zum Losungsgliihen mit Schachtofen zum Warmauslagern mit vier Stellplatzen

Fiir detaillierte Informationen sehen Sie auch
unseren Katalog Thermprozesstechnik.
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Fiir kontinuierlich ablaufende Prozesse mit festen Zykluszeiten, wie z. B. Trocknen, Vorwdrmen, Aushdarten, Altern, Thermofixieren, Vulkanisieren oder Entgasen,
sind Durchlauféfen die richtige Wahl. Die Ofen sind fiir verschiedene Temperaturen bis maximal 1100 °C lieferbar. Die Durchlauféfen der DF-Modellreihe sind zudem
speziell fiir keramische Dickschichtprozesse zum Ausbrennen (Burn-Out) und Einbrennen/Sintern (Fire) funktionaler Schichten u.a. bei LTCC-Anwendungen ausge-
legt. Das Ofendesign ergibt sich aus dem geforderten Durchsatz, den Prozessanforderungen fiir die Warmebehandlung und der geforderten Takizeit.

Die Fordertechnik wird auf die jeweilige Arbeitstemperatur, die Geometrie und das Gewicht der Werkstiicke sowie die Anforderungen hinsichtlich Platzbedarf und
Einbindung in die Prozesskette zugeschnitten. Die Antriebsgeschwindigkeit und die Anzahl der Regelzonen ergeben sich ebenfalls aus den Prozessanforderungen.

Fordergurt

Metallisches Forderband mit angepassten Maschenweiten
Antriebskette

Rollenantrieb

Paternoster

Durchschub

Drehherd

Gasbeheizter Drehherdofen zum Vorwéarmen von keramischen Gussformen Elektrische Beheizung, Strahlung oder Konvektion

mit TNV zur Abgasnachbehandlun . L. .
9 9 Direkte oder indirekte Gasbeheizung

Infrarotbeheizung
Beheizung iiber externe Heizquellen
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Banddurchlaufofen D 1000/4000/140/35 AS zur Trocknung von Schlichte auf Sandkernen
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Pilgerschritt-Durchlaufofenanlage NBI 70000/15HAS zur Trocknung von Schlichte auf Sandkernen

"l

1 FFEY

Taktdurchschubanlage zum Warmauslagern von Aluminiumgussbauteilen

Fiir detaillierte Informationen sehen Sie auch
unseren Katalog Thermprozesstechnik.

Fordergeschwindigkeit
TemperaturgleichmaBigkeit
Arbeitstemperatur

Prozesskurve

Nutzraumbreite

Besatzgewichte

Taktzeiten bzw. Ausbringung

Lange der Einlauf- und Auslaufzone
Beriicksichtigung von Ausgasungen
Branchenspezifische Anforderungen wie AMS, CQI-9, FDA etc.
Sonstige kundenspezifische Anforderungen
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Wachsausschmelzofen

elektrisch beheizt

Die elektrisch beheizten Ofen der Modellreihe N ../WAX sind speziell zum Wachsausschmelzen unterhalb des Flammpunktes des Wachses mit anschlie-
Bendem Brennen der Keramikformen geeignet. Die elektrisch beheizten Kammerdfen verfiigen {iber einen beheizten Auslauf im Boden der Ofenkammer, der
trichterférmig zur Mitte zulduft. Die Bodenwanne ist mit Gitterrosten aus Edelstahl abgedeckt, welche eine ebene Chargierung der Keramikformen ermdgli-
cht und zu Reinigungszwecken herausgenommen werden kdnnen. Unterhalb des Ofens ist ein abgedichteter Edelstahlbehalter mit herausnehmbarer Schub-
lade angebracht, in dem das Wachs aufgefangen wird. Nach Beendigung des Ausschmelzprozesses heizt der Ofen weiter auf, um die Formen zu brennen.
Zuluftéffnungen im Bodenbereich und eine motorisch betriebene Abluftklappe stellen eine gute Beliiftung des Ofenraumes wahrend des Prozesses sicher.
Die entstehende Abluft wird iiber eine Abluftesse und eine weiterfiihnrende kundenseitige Verrohrung aus der Halle gefiihrt.

Standardausfiihrung

= Tmax 850 °C

= Kammerofen mit weit 6ffnender Schwenktiir

= Frischluftoffnungen im Bodenbereich fiir stetigen Luftaustausch

= Motorische Abluftklappe in der Ofendecke mit Ablufthaube zum Anschluss einer
kundenseitigen Abluftfihrung

= Vierseitige Beheizung mit frei abstrahlenden Heizelementen auf keramischen
Tragerohren

= Beheizter Auslauf im Boden, geregelt und iiberwacht durch einen separaten
Controller mit Temperaturarbeitsbereich min. 200 °C — max. 300 °C, um ein
Erstarren des auslaufenden Wachses sicher zu verhindern

= Die Freigabe der Ofenheizung erfolgt erst nach Erreichen einer voreingestellten
Auslauftemperatur zum Schutz vor Verstopfung des Wachsauslaufs

= Bodenwanne aus Edelstahl mit eingelegten Gittereinsétzen fiir ebene
Chargierung

= Selbsttragende und unverwiistliche Deckenkonstruktion, gemauert als Gewolbe

= Temperaturwahlbegrenzer fiir Ofenraum, der unterhalb des Flammpunktes
des Wachses eingestellt werden muss und wéhrend des Ausschmelzvorgangs
verhindert, dass sich das Wachs entziindet. Kundenseitig wird die Dauer
der Wachsausschmelzung vorgegeben. Nach Ablauf dieser Zeit wird der
Temperaturwahlbegrenzer deaktiviert, damit der Ofen mit dem Sinterprozess
fortfahren kann.

= Controller mit Touchbedienung B500 (5 Programme mit je 4 Segmenten)

Wachsausschmelzofen N 300/WAX

Modell Tmax Innenabmessungen in mm Volumen AuBenabmessungen? in mm Max. Ausschmelz- Heizleistung  Elektrischer Gewicht
in menge in in in
°C b t h | B T H | kW' Anschluss* kg
N 100/WAX 850 400 530 460 100 720 1130 1440 5 7 3phasig 325
N 300/WAX 850 550 700 780 300 870 1300 1760 15 15 3phasig 550

N 440/WAX 850 600 750 1000 450 1000 1400 2000 17 20 3phasig 800
nschlusswert je nach Ausfiihrung hoher *Hinweise zur Anschlussspannung siehe Seite 39
uBenabmessungen variieren bei Ausfiihrung mit Zusatzausstattung. MaBe auf Anfrage.

-

|

. F

Boden-Gittereinsatze Ablaufwanne im Boden Schublade zum Auffangen des fliissigen Wachses
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Wachsausschmelzofen, Gasbeheizt

Die Kammerdfen der Baureihe NB .. BOWAX eignen sich fiir Flash-Fire-Prozesse,

in denen der heiBe Ofen mit GieBtrauben beladen wird. Fiir ein schnelles Be- und
Entladen ist der Ofen mit einer pneumatischen Hubtiir ausgestattet. Nach dem
Beladen verfliissigt sich das Wachs in kiirzester Zeit. Der erste Teil des ausflieBenden
Wachses lauft iber die integrierte Wanne direkt in ein Auffangbecken unter dem Ofen
und wird in einem Wasserbecken sicher aufgefangen. Der restliche Teil des Wachses
verdampft im Ofenraum und wird in der nachgeordneten thermischen Nachverbren-
nung sicher verbrannt.

Wachsausschmelzofen NB 300/BOWAX

Kammerofen N 650/14 BO mit Ziindbrenner

Ausbrennen von Restwachsen oder 3D-gedruckten Kunststoffmodellen

Die Kammerdfen der Baureihe N(B) .. BO werden fiir Prozesse mit hohen Organikme-
ngen oder hohen Verdampfungsraten eingesetzt. Sie verfiigen aus Sicherheitsgriin-
den iiber einen integrierten Ziindbrenner zur Entziindung der brennbaren Bestandteile
in Gasgemischen. Eine Ansammlung ziindfahiger Bestandteile wird vermieden und
ein sicheres Abbrennen sichergestellt. Diese Ofen kénnen zum Restentwachsen von
GieBtrauben bzw. Ausbrennen von 3D-gedruckten Kunststoffmodellen mit anschlie-
Bendem Sintern der Form genutzt werden.

Kammerofen N 650/14 BO
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Additive Fertigung

Die additive Fertigung ermdglicht die direkte Umwandlung von Konstruktionsdateien in voll funktionsfahige
Objekte. Uber den 3D-Druck werden Objekte aus Metall, Kunststoff, Keramik, Glas, Sand oder anderen Materi-
alien schichtweise aufgebaut, bis sie ihre fertige Gestalt erreicht haben.

Je nach Material werden die Schichten mittels eines Bindersystems oder durch Lasertechnologie miteinander
verbunden.

Viele Verfahren der additiven Fertigung erfordern eine anschlieBende Warmebehandlung der hergestellten
Bauteile. Die Anforderungen an die Ofen zur Warmebehandlung hangen ab vom Bauteilwerkstoff, der Arbeit-

Retortenofen NR 150/11 zum Spannungs- stemperatur, der Atmosphare im Ofen und natirlich vom additiven Fertigungsverfahren.
armgliihen von Metall-Bauteilen nach dem
3D-Druck

Nabertherm bietet Losungen vom Ausharten der Binder zur Erhaltung der Griinfestigkeit bis hin zum Sintern im
Vakuumofen an, in denen die Objekte aus Metall spannungsarm gegliiht bzw. gesintert werden.

Keramiken, Glas, Verbund-

werkstoffe, Sand

Trockenschrank TR 240 zum Trocknen von

Pulvern
i Entbindern .
: . Entbindern )
Sintern . Aushérten
. Sintern
Spannungsarmgliihen Tempern
. . Trocknen
Losungsgliihen Trocknen
- Ausschmelzen
Harten

Kammertrockner KTR 2000 zum Aushérten
von Bindern nach dem 3D-Druck unter Schutzgas, Reaktions-

gas, oder Vakuum

Kammertfen mit Begasungskasten Entbindern in Kammerdfen mit Trockenschrénke
Luftumwélzung Kammertrockner
Sintern in Kammerdfen Umluft-Kammerdfen
Entbindern und Sintern in Kom-
mpakter Rohrofen zum Sintern oder HeiBwand-Retortendfen bitfen
annungsarmgliihen nach dem 3D-Druck Wachsausschmelzofen

ter Schutzgas oder Vakuum

Siehe auch Konzepte zum Trock-
nen, Entbindern, Thermischen Rei-
nigen und Wachsausschmelzen im
Katalog Advanced Materials sowie

Katalog Thermprozesstechnik 1

Kaltwand-Retortenofen

Siehe auch Konzepte zum Trock-
nen, Entbindern, Thermischen
Reinigen und Wachsausschmelzen

ISIE A LI i giar/ess im Katalog Advanced Materials

technik

HT 160/17 DB200 fiir das Entbindern und

Sintern von Keramiken nach dem 3D-Druck  Auch begleitende bzw. vorgelagerte Prozesse der additiven Fertigung erfordern den Einsatz eines Ofens, um die

gewiinschten Produkteigenschaften zu erzielen wie z.B. das Warmebehandeln oder Trocknen der Pulver.
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Energieeffizienzkonzepte

Gegenstrom-Warmetauscher am Umluft-
Kammerofen N 2560/26 ACLS

Rekuperator-Brenner an Aluminium-
Schmelzofen 16 x TBR 110/12 und 2 x
TBR 180/12

Wérmeibertragung zwischen einer warmen
und einer kalten Charge

Steigende Energiekosten und verscharfte Umweltauflagen resultieren immer héufiger in der Forderung, die Ener-
gieeffizienz von Warmebehandlungsanlagen zu steigern.

Je nach Ofengr6Be und Prozess gibt es immer ein gewisses Potential an Energie, das aus der freigesetzten
Abwarme wieder genutzt werden kann. Insbesondere bei groBen Ofenanlagen oder langen Prozesszeiten kann
dadurch so viel Energie eingespart werden, dass sich die entsprechende Zusatzinvestition bereits nach kurzer Zeit
amortisiert. Auch die Nutzung der Warmeenergie aus bereits warmebehandelten Chargen zur Vorwarmung von
kalten Chargen stellt eine effiziente Methode zur Energieeinsparung dar.

Die folgenden Beispiele zeigen, wie in welchen Bereichen des Ofenbaus Energie zuriick gewonnen werden kann:

Warmetauscher

Das Prinzip eines Gegenstrom-Warmetauschers besteht darin, die warme Abluft aus dem Ofen zu nutzen, um
die zugefiihrte kalte Frischluft vorzuwdrmen. In vielen Féllen wird dadurch keine separate Frischluftvorwdrmung
mehr benétigt. Ein solches System ist dann empfehlenswert, wenn prozessbedingt ein stetiger Luftwechsel im
Ofenraum erforderlich ist, wie z. B. beim Tempern von Silikon oder bei Trocknungsprozessen, die unter die Norm
EN 1539 fallen.

Rekuperatorbrenner

Speziell bei groBen gasbeheizten Warmebehandlungsdfen kdnnen Rekuperatorbrenner eingesetzt werden. Auch
Rekuperatorbrenner nutzen die warme Abluft, um die Verbrennungsluft vorzuwarmen. Je nach Ofenmodell und
Prozess lassen sich erhebliche Energieeinsparungen von bis zu 25 % durch den Einsatz von Rekuperatorbrennern
realisieren, so dass die Mehrkosten der Anschaffung schon nach kurzer Zeit amortisiert werden.

Warmetransferkammern

Warmetransferkammern, die auch als Abkiihl-/Aufwdrm-Kammern bezeichnet werden kdnnen, bieten zwei groBe
Vorteile. Zum einen helfen Sie Energie einzusparen, zum anderen Iasst sich durch den Einsatz einer Warmetrans-
ferkammer die Produktivitdt erhdhen.

Die Ware wird warm aus dem Ofen genommen und in die Warmetransferkammer gestellt. In der Kammer ist
ebenfalls Platz fiir eine neue, kalte Charge. Mittels einer Luftumwélzung wird die noch warme Charge gekiihlt und
gleichzeitig die kalte Charge vorgewdrmt, bevor sie in den Ofen eingebracht wird. Die dadurch zugefiihrte Ener-
gie muss somit nicht {iber die Ofenheizung bereitgestellt werden bei gleichzeitiger Steigerung der Ausbringung.

Die obigen Systeme zur Steigerung der Energieeffizienz stellen nur Beispiele fiir die mogliche Umsetzung dar.

Produktionsanlage, bestehend aus vier
Kammertrocknern zum Bewegen der
Ware wahrend der Warmebehandlung und
inklusive dreistufigem Wéarmetauscher zur
Optimierung der Energieeffizienz
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Ersatzteile und Kundendienst — Unser Service macht den Unterschied

Seit vielen Jahren steht der Name Nabertherm fiir hochste Qualitat und Langlebigkeit im Ofenbau. Um das auch in Zukunft sicherzustellen, bietet
Nabertherm neben einem erstklassigem Ersatzteilservice auch einen ausgezeichneten, eigenen Kundendienst fiir unsere Kunden. Profitieren Sie dabei
von mehr als 75 Jahren Erfahrung im Ofenbau.

Neben unseren hochqualifizierten Servicetechnikern vor Ort stehen lhnen unsere Serviceberater in Lilienthal bei Fragestellungen zu lhrem Ofen zur
Seite. Wir kimmern uns um lhre Servicebelange, damit Ihr Ofen stets einsatzbereit ist. Neben Ersatzteilen und Reparaturen gehoren Wartungen und
Sicherheitspriifungen, sowie Messungen der TemperaturgleichméBigkeit zu unserem Serviceleistungspaket. Auch die Modernisierung alterer Ofenanla-
gen oder Neuauskleidungen gehdren zu unserem Leistungsspektrum.

Ihre Bediirfnisse genieBen immer hdchste Prioritit!

Sehr schnelle Ersatzteilversorgung, viele Standardersatzteile lagermaBig

vorratig

Weltweiter Kundendienst vor Ort mit eigenen Stiitzpunkten in den groBten

Mérkten

Internationales Servicenetzwerk mit langjahrigen Partnern A;
Hochqualifiziertes Kundendienstteam fiir die schnelle und zuverldssige
Reparatur lhres Ofens

Inbetriebnahmen komplexer Ofenanlagen

Kundenschulungen in die Funktion und Bedienung des Ofens

Messungen der TemperaturgleichméBigkeit, auch geméB Normen wie
AMS2750H (NADCAP)

Kompetentes Serviceteam fiir schnelle Hilfe am Telefon

Sicherer Teleservice fiir Anlagen mit SPS-Regelung iiber eine gesicherte
VPN-Leitung

Vorbeugende Wartung zur Sicherstellung der Einsatzbereitschaft Ihres Ofens
Modernisierung oder Neuzustellungen dlterer Ofenanlagen

Kontaktieren Sie uns: Ersatzteile [><] spares@nabertherm.de @ +49 (4298) 922-474

Kundendienst @ service@nabertherm.de @ +49 (4298) 922-333




Die ganze Welt von Nabertherm: www.nabertherm.com

Unter www.nabertherm.com konnen Sie alles finden, was Sie tiber uns wissen wollen — und insbesondere alles tiber unsere
Produkte.

Neben aktuellen Informationen und Messeterminen gibt es natiirlich die Mdglichkeit zum direkten Kontakt oder einem autorisierten
Handler unseres weltweiten Handlernetzes.

Professionelle Losungen fiir:

Thermprozesstechnik GieBerei
Additive Fertigung Labor
Advanced Materials Dental
Faseroptik/Glas Arts & Crafts




abertherm

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Zentrale

Nabertherm GmbH
Bahnhofstr. 20

28865 Lilienthal, Deutschland
Tel +49 4298 922 0
contact@nabertherm.de

4 9 .
Vertriebsorgainisationa

China

Nabertherm Ltd. (Shanghai) \ ‘}

No. 158, Lane 150, Pingbei Road, Minhang District
201109 Shanghai, China

Tel +86 21 64902960
“contact@nabertherm-cn.com

Frankreich
Nabertherm SARL
20, Rue du Cap Vert
21800 Quetigny, Frankreich
| +33 6 08318554

Italien

Nabertherm Italia

via Trento N° 17

50139 Florence, Italien
Tel +39 348 3820278
contact@nabertherm.it

Schweiz

Nabertherm Schweiz AG
Altgraben 31 Nord

4624 Harkingen, Schweiz
Tel +41 62 209 6070
contact@nabertherm.ch

Benelux &
Nabertherm Benelux, Niederlande
Tel +31 6 284 00080
contact@nabertherm.com

)hine Gewihr, technische Anderungen vorbehalten.
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S[gnien

Nabertherm Espaia

¢/Marti i Julia, 8 Bajos 72

08940 Cornella de Llobregat, Spanien
Tel +34 93 4744716

~ contact@nabertherm.es

USA

Nabertherm Inc.

64 Reads Way

New Castle, DE 19720, USA
Tel +1 302 322 3665
contact@nabertherm.com




