UNIFORM MAGNETIC HEATING UMH

UMH L-Line

Bei dem induktiven Verfahren ,UMH" (Uniform Magnetic
Heating) handelt es sich um eine Niederfrequenz-Mag-
netfelderwdrmung zum Durchwarmen von Werkstlcken.
Das zu erhitzende WerkstUck wird in ein alternierendes Mag-
netfeld gebracht. Im Vergleich zur mittel- und hochfrequen-
ten Induktionserwdarmung kann eine hdhere Eindringtiefe
und damit ein homogeneres Vorwarmen im Werkstlck und
nicht nuran dessen Oberflache realisiert werden. Durch diese
GleichmaBigkeit wird der Warmegradient minimiert und die
Bildung von Eigenspannungen reduziert. Mit der Niederfre-
quenz-Technologie werden die Werkstiucke auch automa-
tisch entmagnetisiert.

Vorteile auf einen Blick

» Homogene Erwarmung: kein Verzug - hohe MafBhaltigkeit,
gleichbleibende Qualitat, keine Nacharbeit,
minimale Bildung eines Warmegradienten

» Schnell und effizient: direkte Energieeinbringung,
hoher Wirkungsgrad

» Reproduzierbar: zeitgesteuerter Prozess,
zuverlassige und gleichbleibende Produktqualitat

* Entmagnetisierungszyklus: Erwarmung inklusive
Entmagnetisierungszyklus

Anwendungsbeispiele

* Getrieberdder
Branche: Automotive

« LKW-Kolben
Branche: Automotive

*Abbildung inkl. Steuerschrank und Bedienpult

pro beam

UMH M-Line

UMH S-Line*

Mit einer UMH-Anlage von pro-beam konnen Werkstlcke in
gleichbleibender Qualitat, effzient erwdrmt und anschlieBend
weiteren Fertigungsprozessen zugefihrt werden. Die Anlage
eignet sich beispielsweise hervorragend fir das Vorwéarmen
vor SchweiBBaufgaben, das Erwarmen von Werksticken fir
Schrumpfprozesse oder das Anlassen von zuvor gehérteten
Bauteilen. Sie ist robust, wartungsarm und sehr bediener-
freundlich. Unterschiedliche Werkstlcke kdnnen zum Teil mit
ein und demselben Werkzeug erwarmt werden. Das Erwar-
mungssystem UMH gibt es als integrierbares Modul in ver-
schiedenen Konfigurationen oder als Stand-Alone-System in
unterschiedlichen GroéBen und Leistungsstufen (S-, M- und
L-Line). Damit ist es besonders flexibel in industrielle Ferti-
gungsprozesse zu integrieren.

* Flexibel und riistfrei: kein Risten flr unterschiedliche
Werkstickgeometrien notig

» Kein Wasseranschluss nétig: Luft- statt Wasserkihlung
far die Spulen

« Automatisierbar: gute Integrierbarkeitin
Anlagensysteme

* Wartungsarm und robust: kompakte Maschine,
einfache Inhouse-Wartung

- Statorgehduse
Branche: Elektromobilitat

» Hydraulikkolben
Branche: Maschinenbau



UNIFORM MAGNETIC

Anwendungen

ANWENDUNGSGEBIET

HEATING UMH

WERKSTUCKE

Getrieberader, LKW-Kolben,

pro beam

ARBEITSGANG

SchweiBen Kolbenstangen, Lagerkafige etc. Vorwarmen/Nachwérmen
Anlassen Getrieberader, Kolben etc. Reduzierung Eigenspannung
Aufschrumpfen Kolben, Geh&use E-Motoren, Lagerkéfige Schrumpfen

Entmagnetisieren

Ferromagnetische Werkstlcke

Entmagnetisieren

Tailored Tempering

Rohre, Automobilbleche, Leichtbau

Partielle Warmebehandlung vor Umformung

Warmumformung

Rohlinge

Vorwarmen

Erwarmungsmethode

Wirbelstrome +
wechselndes Magnetfeld

Durchwarmung
Von innen nach auBBen
Durchwarmen elektrisch leitfahiger
Werkstlcke mit niederfrequenten,
Schema wechselnden Magnetfeldern.

Technische Daten

WerksttckmaBe (max.) h100 mm h 350 mm h 550 mm
@200 mm @350 mm @550 mm

Werkstlckgewicht <4dkg <30kg <40 kg

Temperatur 250°C 500°C

Werkstlckmaterial Ferromagnetisch, paramagnetisch, elektrisch leitfahig

Frequenz 80-400 Hz

Maschinenleistung 30 kW 50-73 kW 50 -0 kW

Anderungen vorbehalten. Alle aufgefiihrten Informationen sind allgemeine Beschreibungen und Leistungsmerkmale, die im konkreten Anwendungs-
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