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شركت تپكا با بيش از 300 كوره القايى نصب شده در صنايع مختلف، بزرگترين توليد كننده كوره القايى در كشور مى باشد كه تحقيق 

و توسعه در زمينه طراحى و ساخت كوره هاى القايى را از سال 1363 براى اولين بار در ايران آغاز نموده است.

حاصل اين فعاليتهاى تحقيقاتى كه در مركز ساخت كوره هاى القايى (مسكا) تحت پوشش جهاد دانشگاهى خواجه نصير انجام شد، 

نمونه سازى اولين كوره هاى پيشگرم و ذوب القايى در كشور بود. از سال 1374 فعاليتهاى اين مجموعه در قالب شركت تپكا ادامه 

يافت.

محصولات:

ذوب،  دهد.  مى  پوشش  را  القايى  سيستم  كاربردهاى  زمينه  در  صنعت  نيازمنديهاى  از  وسيعى  دامنه  تپكا  شركت  محصولات 

پيشگرم، عمليات حراتى و بريزينگ القايى از كاربردهاى عمومى و تكنولوژيهايى از قبيل ذوب در خلاء، ذوب معلق و ذوب چرخشى 

از كاربردهاى خاص كوره القايى است كه توسط شركت تپكا ارائه مى شود.

معرفي تپكا
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• مشاوره فنى

• آموزش

• خدمات پس از فروش

• تحقيق و توسعه
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Power Melt Furnaces

Compact Melt Furnaces

Continuous Casting Machine (CCM)

• كوره هاي ذوب القايي ظرفيت بالا

• كوره هاي ذوب القايي نيمه سنگين

• ماشين ريخته گري پيوسته

Induction Melting Furnaces



كوره هاى ذوب القايى

براى توليد بسيارى از محصولات فلزى، فرآيند توليد از ذوب فلزات آغاز مى شود. در اين حالت لازم است دماى فلز تا نقطه ذوب 

بالا رود و اغلب جهت عمليات متالورژيكى بايستى در دماى مورد نظر نگهدارى شود. كوره القايى يكى از بهترين روشها براى انجام 

اين پردازش مى باشد.

Power Melt & Compact Melt

Power Melt

Compact Melt

500KW – 10000KWدر كارخانه هاى صنعتى بزرگبا توان

 100KW – 350KW صنايع كوچك از قبيل قطعه سازى و ريخته گرى دقيقبا توان

Induction Melting Furnaces
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Power Melt Furnaces



كنترل اتوماتيك حداكثر توان  از بار سرد تا ذوب كامل

استفاده از بهترين نوع تريستورهاى سريع

راك الكترونيك استاندارد

كنترل آنالوگ و ديجيتال 

حفاظت هاى الكترونيكى

حفاظت در برابر نوسانات برق ورودى

PLC و HMI با مارك معتبر

نمايشگرهاى اندازه گيرى ديجيتال

حفاظت و مانيتورينگ خطا بر روى صفحه

قابليت رديابى خطا بر روى HMI با منوى فارسى                     

هشدار كاهش هدايت الكتريكى آب

زينتر اتوماتيك

سيستم هوشمند آب خنك كن       

Full Power Melting from Start to Finish Automatically

High Power Distributed Gate Thyristors 

Standard Electronic Rack

Analogue & Digital Control 

Electronic Protections                                                           

Surge Voltage Protection                               

Standard PLC & HMI  

Digital Meters

HMI Fault Monitoring                                  

Diagnostics System                         

Monitoring  Water Conductivity   

Automatic Sintering

Intelligent Cooling System       

Power Meltويژگى هاى سيستم
كوره القايي 2 تن

Power Melt
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(Kg/hr) بر حسب كيلوگرم بر ساعت Power Melt ظرفيت ذوب دهى كوره هاى

Type - KW

MF-M-ST 500 

MF-M-ST 600 

MF-M-ST 900 

MF-M-ST 1200 

MF-M-ST 1800 

MF-M-ST 2000 

MF-M-ST 2500 

MF-M-ST 3000 

MF-M-ST 4000 

MF-M-ST 5000 

MF-M-ST 6000

MF-M-ST 7500

 MF-M-ST 10000

Iron 1480 °C

900

1100

1800

2400

3600

4000

5000

6000

8000

10000

12000

15000

20000

Steel 1650 °C

820

1000

1650

2100

3200

3500

4600

5500

7400

9200

11000

14000

18500

Bronze 1175 °C

1480

1800

3000

3600

4500

6200

7600

9000

13200

16500

18000

19800

30000

Power Meltظرفيت ذوب دهي كوره هاى

القسيستم شارژ كوره القايي 5 تن ك ژ ش

Power Melt
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 (Parallel Tank Circuit) مبدل هاي فركانس رزونانس موازي
در تابلو مبدل فركانس كوره هاي بزرگ، عبور جريانهاي زياد از نيمه هاديها و باسبارهاي مسي  اجتناب ناپذير است. اين جريان 

زياد در كوره هاي رزونانس سري تقريباً 5 برابر بيشتر از كوره هاي موازي بوده و باعث زياد شدن تلفات الكتريكي و كاهش 

راندمان اينگونه مبدلها مي گردد. به همين دليل شركت تپكا كوره هاي  Power Melt  را با تكنولوژي رزونانس موازي طراحي 

مي كند. 

Power Meltتابلوي كوره القايي

انتخاب  الكتريكي،  تلفات  كاهش  باعث  توپولوژي  اين  انتخاب 

تريستورهاي با جريان كمتر و افزايش راندمان مبدل فركانس 

مي گردد.

Power Melt
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(Rectifier)ركتيفاير

بخش ورودي كوره هاي مدل Power Melt  از نوع پل 
تريستوري با مزاياي ذيل است:
(Soft Start) راه اندازي نرم •

• امكان تنظيم توان در محدوده وسيع (%100 - %5)
• كاهش صدمات ناشي از تغييرات ولتاژ شبكه

• امكان قطع سريع برق ورودي كوره به هنگام بروز خطا
(Average Power Factor) متوسط ضريب قدرت

 Full كاركرد  شرايط  در   Power Melt مدل  هاي  كوره  در  قدرت  ضريب  متوسط 
Power  بالاتر از 95% است

(Electrical Control Unit) كنترل الكترونيك

سيستم كنترل كوره هاي مدل Power Melt   • راك استاندارد 6U   • مجموعه بردهاي ديجيتال و  PLC  • سهولت تامين و نگهداري

(Thyristor - SCR) نيمه هاديها

تريستورهاي كوره هاي شركت تپكا با ضريب اطمينان حداقل 100% زيادتر از مقادير 
نامي انتخاب مي شود. به اين معني كه تريستورها با نيمي از جريان ماكزيمم به كار گرفته 
توسط  شده  تعريف   حد  از  تر  پايين   (Junction) هادي  نيمه  اتصال  دماي  و  شوند  مي 
شركت سازنده است. اين انتخاب باعث افزايش طول عمر نيمه هادي مي گردد. همچنين 

تهيه نيمه هاديهاي كوره هاي شركت تپكا از سازندگان معتبر اروپايي انجام مي شود.

Power Melt
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پانل كنترل و حفاظت كوره هاى القايى

سيستم كنترل كوره هاي القايي شركت تپكا وضعيت عملكرد تمامي تجهيزات را از طريق ارسال به PLC، و بوسيله صفحه مانيتور 

نمايش مي دهد. نمايشگرهاي ولتاژ، جريان، فركانس، وتوان برروي HMI، سيستم را از نصب ابزارهاي  اندازه گيري مجزا بي نياز 

نموده است.

چنانچه وقفه اي در عملكرد سيستم رخ دهد، نوع خطا و علت بروز آن با منوي فارسي به كاربر نمايش داده مي شود و راهنمايي لازم 

جهت برطرف كردن علت توقف، ارائه مي گردد.

Power Melt

Control & Protection Panel of Induction Furnaces
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استفاده  قابليت   (Hold – Melt Manager) ذوب–نگهدارنده  مديريت  فن آورى 

همزمان ازدو بوته را فراهم مى سازد.

 ويژگيهاى اين سامانه عبارتند از:

 تقسيم توان بين دو بوته

 اختصاص 100%  توان به يك بوته در زمان عدم استفاده از بوته دوم

 انجام عمليات ذوب و ريخته گرى به طور همزمان

 عدم توقف ذوب گيرى در زمان زينتر

 اپراتورى يكپارچه براى هر دو بوته

 قابليت ذوب گيرى به ميزان مجموع توان دو مبدل فركانس

 افزايش توليد و بهره بردارى بهينه از سرمايه گذارى انجام شده

Hold – Melt Managerمديريت ذوب – نگهدارنده

w دو دستگاه كوره القايي 2 تن با آرايش

Power Melt
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• طراحي استراكچر با استحكام مكانيكي بالا

• دسترسي آسان، نگهداري و تعميرات سريع

• افزايش راندمان با استفاده از يوك (Yoke) مغناطيسي

• دماي پايين استراكچر كوره و اتاق نصب بوته

• عرشه چند تكه جهت افزايش تعمير پذيري و سهولت حمل

Power Melt Furnacesاستراكچر بوته هاي فولادي

بوته كوره القايي 5 تن

Power Melt
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(Fume Extractin Ring)  رينگ جمع آوري دود •

 اين رينگ، دود حاصل از آلودگي شارژ كوره را جمع آوري كرده، از آلايندگي محيط كار ريخته گري 

جلوگيري مي كند.

(Lining Push Out) سيستم تخريب خاك كوره •

 در كوره هاي بزرگ، تخريب خاك نسوز فرسوده توسط سيستم جك تخريب هيدروليكي انجام 

مي شود. در اين فرآيند، خارج كردن جرم نسوز به آساني و با سرعت بالا صورت مي پذيرد.

(Back Tilting) سيستم سرباره گيري •

Back Tilting بر روي بوته ها، بنا بر درخواست مشتري انجام مي شود.   نصب سيستم 

اين سيستم، تخليه سرباره ذوب را از جهت مخالف چرخش بوته امكان پذير مي سازد و 

عمليات سرباره گيري را آسان تر مي كند.

(Hydrolically Operated Lid )  درب هيدروليكي بوته •

 درب بوته از اتلاف تشعشع حرارتي كوره جلوگيري مي كند. همچنين نصب هود برروي درب 

بوته امكان پذير است.

درب بوته كوره القايي 2 تن

Power Melt
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 سيستم توزين           

با  بوته،  داخل  مذاب  و  شارژ  وزن  گيري  اندازه  سيستم  نصب 

درخواست مشتري انجام مي گردد.

(Automatic Sintering) زينتر اتوماتيك

كوره   PLC برنامه  در  خاك  اتوماتيك  زينتر  سيكل  اجراي  امكان    

شابلون،  دماي  فيدبك  دريافت  با  برنامه  اين  است.  شده  فراهم 

كنترل  به  نياز  بدون  دقت،  با  و  آساني  به  را  زينترينگ  عمليات 

اپراتور انجام مي دهد.

• استفاده از پروفيل مسي با ضخامت مناسب

• راندمان بالا با استفاده از مس الكتريكي با مقطع مربع يا مستطيل

• نصب حلقه هاي استيل بالا و پايين كويل

• نصب پايه نگهدارنده از جنس مقاوم و نسوز

كوره القايي 1 تن

كوره القايي 1/5 تن

Power Melt

(Melting Coil)      كويل ذوب
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Power Melt

R.O. تامين آب مناسب (سختى گرفته و ديونيزه) با فن آورى  

• كنترل ميزان هدايت الكتريكى و سختى آب به صورت پيوسته

• هشدار دهنده بالا بودن سختى آب

• هشدار دهنده اختلال در سيستم گردش آب

• مديريت انرژى با هدف صرفه جويى در مصرف آب و برق

• خاموش كردن پمپ دوش و فن برج در هواى خنك

• روشن شدن هيتر آب در هواى سرد

• تنظيم گردش آب پس از اتمام عمليات ذوب گيرى

Intelligent Cooling System    سيستم هوشمند آب خنك كن

 ،  Hot Dip گالوانيزه  بدنه  با  تپكا  شركت  ساخت  خنك كن  برج هاى 

طراحى  مستقل  حرارتى  مبدل  دو  و  زنگ  ضد  اپوكسى  پوشش 

المنت هاى  مغناطيسى،  گير  سختى  سانتريفوژ،  فن هاى  مى شوند. 

ترموستات دار و كنترل دما توسط PLC ، سيستم را با شرايط آب و 

هوايى سازگار نموده، مصرف انرژي را بهينه مى نمايد.

    Closed Loop Cooling Towerبرج خنك كن مداربسته

مبدل پليت
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نصب سيستم
گردد.  مى  طراحى  مشترى  هر  براى  اختصاصى  طور  به  تپكا  شركت  القايى  هاى  كوره  نصب  جهت  فونداسيون  ساختمانى  هاى  نقشه 

كارشناسان فنى شركت تپكا پس از انجام بازديد از سايت مشتريان، مشاوره فنى جهت تهيه نقشه جانمايى كارخانه را نيز در صورت 

تمايل مشتريان، ارائه مى نمايند. اين اطلاعات شامل موارد ذيل است:

• فضاى مورد نياز سالن توليد

• محل نصب پست برق كارخانه

• محل احداث آزمايشگاه 

• محل نصب سيستمهاى خنك كن

• محل نگهدارى قراضه جهت سهولت شارژ كوره

• تناژ و تعداد جرثقيل ها و ساير سيستمهاى جابجايى مواد

ت:

فونداسيون كوره القايي 5 تن

Power Melt
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Compact Melt Furnaces



كنترل اتوماتيك حداكثر توان از بار سرد تا ذوب كامل

راهنماى اپراتور، مانيتورينگ و عيب ياب فارسى 

محفظه قابل دسترس و ايمن براى نصب برد كنترل

PLC و HMI با امكان انتخاب زبان

برد كنترل تكى

سيستم حفاظت الكترونيكى

حفاظت هاى چندگانه در سيستم آب

سيستم آب مدار بسته

عمليات نصب آسان

حداقل فضاى مورد نياز جهت نصب

حداقل هزينه نصب 

راندمان توليد بيشتر

مصرف برق كمتر 

Full Power Melting from Start to Finish Automatically

Monitoring & Trouble Shouting System 

Keeping the Control Circuitry Cool & Clean

Multi-Lingual Control Panel

Single Control Board

 Electronic Protection System  

Multi-Level Water Protection

Closed Loop Cooling System

Easy Installation

Minimum Required Space 

Minimum Installation Cost 

More Production Efficiency

Less Electricity Cost

Compact Meltويژگى هاى سيستم
كوره القايي 400 كيلو گرم 

Compact Melt
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(Kg/hr) بر حسب كيلوگرم بر ساعت Compact-Melt ظرفيت ذوب دهى كوره هاى

Type - KW 

CMF-M-ST 100

CMF-M-ST 150 

CMF-M-ST 250 

CMF-M-ST 350 

Iron 1480 °C

120

220

440

600

Steel 1650 °C

110

200

400

540

Bronze 1175 °C

190

350

700

900

Compact Meltظرفيت ذوب دهي كوره هاى

Compact Melt

بوته كوره القايي 400 كيلو گرم 
23



  كوره هاي مدل Compact Melt جهت به كار گيري در كارگاههاي ريخته گري كوچك طراحي شده است. فضاي موردنياز كم و عمليات 

نصب آسان از ويژگيهاي منحصر به فرد اين مدل از كوره ها مي باشد.

Compact Meltتابلوي كوره القايي

Compact Melt
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Continuous Casting Machine (CCM)



 (CCM) با مقاطع مختلف، استفاده از ماشين ريخته گرى پيوسته (Steel Billets) يكى از روشهاى متداول در توليد بيلت فولاد

مى باشد. انتخاب ظرفيت ماشين ريخته گرى پيوسته با توجه به ميزان توليد سالانه (Annual Output)،  اندازه مقطع بيلت 

(Cross Section) و گريد فولاد (Steel grade) مشخص مى شود. پارامترهاى فنى در طراحى و ساخت اين دستگاه به شرح 

شعاع ريخته گرىذيل مى باشد:

تعداد رشته ها

نحوه جابجايى پاتيل

ظرفيت تانديش

قالب

سيستم نوسان قالب

سيستم آب خنك كن 

ظرفيت كارگاه ريخته گرى

Casting Radius 

Number of Strands

Ladle Support 

Tundish 

Mould 

Mould Oscillation System  

Cooling System

Melt Shop Capacity

    Continuous Casting Machine (CCM)ماشين ريخته گرى پيوسته

Continuous Casting Machine (CCM)    

مشخصات فنى ماشين ريخته گرى پيوسته
شعاع ريخته گرى

تعداد رشته ها   

ابعاد مقطع بيلت

نوع بار مجازى 

4-6m

1-6

80x80-200x200mm

Casting Radius   

Number of Strands

Billet Cross Section

Rigid Dummy Bar
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• Induction Hardening

• Scaning machine

• Induction Brazing

• Forging & Forming

• Pipe & Tube Heating

سخت كاري القايي
ماشين اسكن القايي 

بريزينگ القايي
پيشگرم (فورج) القايي

گرمايش لوله

Heat Treating Furnaces



خصوصيات  به  فلزات  كه  اين  براى  صنايع  از  بعضى  در 

فيزيكى و عملكردى قابل قبول برسند، بايد بر روى آنها 

عمليات حرارتى انجام گيرد. عمليات گرمايش فلزات يكى 

از شاخه هاى متالورژى است كه در صنعت داراى اهميت 

در  دما  كنترل  قابليت  با  القايى  كوره  ميباشد.  سزايى  به 

عمق نفوذ مورد نظر، با تاثير در ساختار كريستالى فلزات، 

به عنوان ابزارى كارا در اختيار مهندسين متالورژى قرار 

دارد.

بيشترى  رواج  القايى  كوره  از  استفاده  اخير  سالهاى  در 

بسيار  آلودگى  علت  به  موارد  از  بسيارى  در  و  داشته 

عمق  دقيق  كنترل  موضعى،  گرمايش  زياد،  سرعت  كم، 

شدن  خاموش  و  (روشن  سريع  كارگيري  به  و  گرما  نفوذ 

و   (Salt Bath) نمك  حمام  روشهاى  به  نسبت  كوره) 

 (Nitration) و نيتراسيون (Carburizing) كربورايزينگ

بيشتر مورد توجه واقع شده است.

انواع عمليات حرارتى القايى
سخت كارى القايى سطحى

سخت كارى القايى عمقى 

تمپرينگ

آنيلينگ

Surface Hardening     

Through Hardening       

Tempering

Annealing

Heat Treating   

Heat Treating   

كوره هاى عمليات حرارتى القايى 
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كوره هاى القايى شركت تپكا در دو رنج فركانس متوسط مدلMF و فركانس بالا مدلHF توليد مى شوند.

سخت كارى فركانس بالا
High Frequency Hardening

سخت كارى فركانس متوسط
Medium Frequency Hardening

 Type

MF-H-ST 6

MF-H-ST 18

MF-H-ST 45

MF-H-ST 75

MF-H-ST 120

MF-H-ST 250

6

18

45

75

120

250

Frequency Range (KHZ)

800

300

250

250

250

200

1000

450

400

350

350

300

-

-

-

-

-

-

 Type

MF-H-ST 25

MF-H-ST 100

MF-H-ST 100

MF-H-ST 150

MF-H-ST 150

MF-H-ST 250

MF-H-ST 500

25

100

100

150

150

250

500

Frequency Range (KHZ)

20

7

7

7

2

2

1

30

15

9

9

3

3

2

-

-

-

-

-

-

-

Induction Hardeningسخت كارى القايى

Induction Hardening

KW KW
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ماشين هاى اسكن القايى عمودى براى سختكارى يا تمپر قطعات به صورت تك محوره و دو محوره طراحى و ساخته مى شود. اين 

دستگاه ها مجهز به PLC و HMI با منوى فارسى بوده و قابليت ذخيره پارامترهاى مربوط به فرآيند سخت كارى را دارد.

 مشخصات و ويژگى ها:

HMI قابليت كنترل توان از طريق مانيتور  

HMI تنظيم سرعت خطى حركت از طريق مانيتور  

  تنظيم سرعت دورانى

Quench برنامه ريزى و زمان بندى عمليات  

  مانيتورينگ موقعيت اينداكتور به صورت الكترونيكى

(mm) قابليت تنظيم توان هاى مختلف در موقعيت هاى تعريف شده درمقياس  

  كنترل تمام فرآيندهاى مورد نياز سختكارى

  امكان برنامه ريزى و ذخيره پارامترهاى سختكارى به نام قطعه كار مورد نظر

Scanning Machine   

Scanning Machine   

ماشين اسكن القايى   
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عمليات بريزينگ به اتصال دو قطعه فلزى اطلاق مى گردد كه به كمك يك فيلر غير آهنى (Nonferrous) به يكديگر جوش (لحيم) 

مى شوند. فيلرها (Fillers) معمولا تركيبى از قلع، مس، سرب، نقره، نيكل و آلياژهاى آنها هستند. فلزات پايه در طول عمليات جوش 

به نقطه ذوب نمى رسند در صورتيكه فلز فيلر با نقطه ذوب پايين تر ذوب مى شود و حد فاصل دو فلز را پر مى كند. فيلر قلع و سرب 

(Lead-Tin) معمولا در دماى كمتر از C°450 براى لحيم كارى استفاده مى شود. بريزينگ نقره در دماى بين C°870-450 انجام 

مى شود. بريزينگ مس تقريبا در دماى  C°1100-1030انجام مى شود. 

سوخت  با  گرمايش  به  نسبت  القايى  بريزينگ  مزاياى  از 

فسيلى مى توان به موارد ذيل اشاره كرد:

  انتقال انرژى بيشتر به قطعات سطح

  سرعت بالاتر گرمايش و تيراژ بالاتر توليد

  كنترل و تنظيم ساده و دقيق حرارت

  كاهش ريسك گرمايش بيش از اندازه

  كاهش ريسك بريزينگ سرد

  كاهش آلودگى و افزايش ايمنى محيط كار

كيفيت و استحكام بريزينگ به موارد ذيل بستگى دارد:

مواد شيميايى پاك كننده

كنترل دماى پروسه 

فاصله سطوح مورد نظر

Chemical Cleanliness (Flux)

Temperature Control

Clearance Between The Surfaces

مزاياى بريزينگ القايى

Induction Brazingكوره هاى بريزينگ القايى  

Induction Brazing
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تپكا با بكارگيرى سيستم هاى اتوماسيون روز دنيا، پيشگام در ساخت كوره هاى القايى فورج در كشور مى باشد. تركيب سيستم القايى 

 End Bar Heating و فورج موضعى Billet Heating با فيدر مكانيكى اين امكان را ايجاد كرده كه اين تجهيزات توانايى فورج كامل

را داشته باشند.

Type-KW

MF-F-ST

MF-F-ST

MF-F-ST

MF-F-ST

MF-F-ST

MF-F-ST

MF-F-ST

100

150

250

350

500

600

1000

 STEEL 1200 °C
d≥50mm  Kg / hr

300

420

700

1100

1500

1850

3000
d=Bar diameter

Type-KW BRASS 750 °C     Kg / hr

d≥50mm      d≥100mm      d≥150mm

MF-F-BR

MF-F-BR

MF-F-BR

MF-F-BR

MF-F-BR

100

150

250

350

500

530

815

1350

1900

2700

300

420

700

1100

1500

600

880

1460

2000

2930
d=Bar diameter

Forging & Forming

Forging & Forming

كوره هاى پيشگرم ( فورج) 
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Advantages of Preheating Forging Furnaces

Forging & Forming

  به كارگيري سريع و آسان

  امكان گرمايش موضعى

  اكسيداسيون سطحى كمتر

  يكنواختى گرمايش قطعات در فرآيند توليد انبوه

  اختلاف دماى كم بين سطح و مركز قطعه

  سرعت بالاى گرمايش

  قابليت اتوماسيون با ساير ماشين آلات خط توليد

  كاهش آلودگى و افزايش ايمنى محيط كار

مزاياى كوره هاى پيشگرم (فورج) 
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مزاياى سيستم القايى در خطوط پوشش دهى لوله

ضخامت كم مواد پوشش دهنده لوله و حساسيت در يكنواختى پيش گرم لوله قبل از عمليات پوشش دهى (Coating) كوره القايى را 

به عنوان بهترين گزينه در اين صنعت مطرح نموده است. شركت تپكا، سيستم القايى  و اينداكتور مربوط جهت پوشش لوله تا سايز 

64 را تامين نموده و امكان طراحي و توليد اندازه هاي زيادتر را دارد.

         Pipe & Tube Heating Furnaces كوره هاى گرمايش لوله  

 Pipe & Tube Heating Furnaces          

 تعويض كويل (Inductor) متناسب با سايز لوله در مدت زمان كوتاه

 قابليت تطبيق (Matching) سيستم با كويل هاى مربوط به سايزهاى مختلف لوله

 تنظيم توان گرمايش با توجه به سرعت خط توليد

 قابليت اتوماسيون و كنترل كامل عمليات پوشش دهى با سيستم القايى

 قابليت كنترل دماى لوله
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• Laboratory Melting Furnaces

• Vacuum Induction  Melting (VIM)

• Levitation Melting  

• Melt Spinning

كوره هاى ذوب  آزمايشگاهى

كوره هاى ذوب القايى خلاء

ذوب معلق

ذوب چرخشىگرمايش لوله

Laboratory Furnaces



ذوب فلزات گران قيمت كه در صنايع مختلفى چون پزشكى، شيميايى، هوافضا و جواهرآلات به كار مى رود نيازمند كوره هايى است كه 

كارايى و اثر بخشى اقتصادى بالايى دارند. همچنين در آزمايشگاه ها و مراكز تحقيقاتى لازم است تا نمونه هاى كوچكى ريخته گرى شود 

و تستهاى مختلف روى آن انجام گيرد كه كوره هاى القايى، ابزار مناسبى براى اين مراكز هستند. مشخصات فنى كوره هاى آزمايشگاهى 

شركت تپكا كه در ريخته گرى دقيق و مراكز تحقيقاتى به كار مى رود، به شرح ذيل است:

MF-M-ST 6

MF-M-ST 10

MF-M-ST 15

MF-M-ST 25

MF-M-ST 40

MF-M-ST 50

MF-M-ST 60

MF-M-ST 75

6

10

15

25

40

50

60

75

Type Capacity / (Kg)

0/5

1

4

10

20

30

40

50

Melting Time (Min)

9

8

21

27

30

33

36

36

    Laboratory Melting Furnacesكوره هاى ذوب  آزمايشگاهى 

Laboratory Melting Furnaces    

 KW
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استفاده از VIM در متالورژى جهت عمليات پالايش و تنظيم دقيق تركيبات شيميايى بسيار متداول است. در اين روش ضمن توليد 

عناصر آلياژى با كيفيت، مى توان در مصرف مواد افزودنى آلياژى و انرژى صرفه جويى نمود.

 ذوب بدون حضور اكسيژن

 حصول تلرانس هاى قابل قبول در تركيبات شيميايى مورد نظر 

 ازبين رفتن المان هاى ناخواسته در اثر فشار بخار زياد   

 از بين رفتن گازهاى محلول مثل اكسيژن، هيدروژن و نيتروژن 

 تنظيم دقيق و هموژن تركيبات آلياژى 

 تنظيم دقيق دماى ذوب

Melting Under Oxygen-free Atmosphere 

Achievement of very Close Compositional tolerances  

Removal of Undesired trace elements with Higher Vapor Temperature

Removal of Dissolved Gasses e.g. Oxygen, Hydrogen, Nitrogen

Adjustment of Precise and Homogeneous Alloy-Composition

Adjustment of Precise Melt Temperature

   Vacuum Induction  Melting (VIM)كوره هاى ذوب القايى خلاء   

Vacuum Induction  Melting (VIM)   
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تميز  بسيار  ذوب هاى  به  دستيابى  جهت  معلق  ذوب  تكنيك 

كننده  آلوده  حضور  بدون   (Ultra Pure Melt) خالص  و 

كويل  روش  اين  در  است.  متداول  بسيار  خلاء،  بعضا  و  بوته 

نمودن  گرم  و  جريان  القاء  ضمن  خاص،  شكل  با   (Inductor)

قطعه فلزى، بر نيروى وزن آن غلبه كرده، مواد را به صورت 

معلق ذوب مى نمايد و با خاموش نمودن سيستم القايى مذاب 

به قالب (Mould) ريخته مى شود.

مزاياى ذوب معلق
تهيه آلياژ در زمان كوتاه                                                                   

مطالعه واكنش جنبش گاز فلزات                        

مطالعه انجماد                                                                             

مطالعه واكنش نسوزها و سربارها                     

عمليات اصلاح و پالايش مذاب                                   

تهيه مذاب بسيار تميز و خالص                                             

Rapid Alloy Preparation 

Gas–Metal Reaction Kinetic Studies 

Solidification Studies

Liquid Slag and Refractory Reaction Studies 

Melt Purification and Homogenization 

Super Clean & Ultra Pure Melt

   Levitation Melting ذوب معلق

 Advantages of Levitaton Melting  

 Levitation Melting   
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 Melt Spinning   

 Melt Spinning   

يكى از روش هاى پيشرفته در سنتز آلياژها، ابر رساناها و مواد آمرف، كنترل نحوه انجماد (Solidification) آنها مى باشد. در فناورى 

 10~4 10 (درجه كلوين بر ثانيه) امكان 
6(°K/Sec) چرخش مذاب عامل فوق لحاظ گشته و با طراحى نرخ كاهش سرمايش در محدوده

توليد مواد مهندسى مذكور بدست مى آيد.

در فرآيند فوق، مذاب در بوته هاى سراميكى ذوب شده، به فوق ذوب رسيده و به صورت جريان باريكى بر چرخى از جنس فولاد يا 

آلياژ مس كه با آب يا نيتروژن مايع خنك مى گردد، تزريق مى شود. مذاب به سرعت سرد شده و محصول نهايى به صورت نوارهايى 

باريك (Thin Ribbon) با ضخامت حدود 10μm ~ 20μm (ميكرون) حاصل مى گردد.

ذوب چرخشى
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