®
A Dst\

ZASADY PROSTOWANIA
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Odgrlze_wan'e indukcyjne 1150 - 1250 °C Magnetyczne sity odpychajgce powstajgce
Z wiasciwa temperatura. . w ogrzewanym materiale prowadzg do odchylenia
""""" - 1090 - 1120 °C sie ferrytu i jego przesuwania w kierunku grzania.
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. |dealne prowadzenie
CZERWIEN 22 ferrytu z nachyleniem
ok 2°.
l ‘ /* Pole magnetyczne generowane w
ogrzewanych materiatach wytwarza
site odpychajaca (materiat ma takag
520 - 580 °C 650 -750°C 750 - 780 °C sama polaryzacje jak ferryt cewki).
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B Ponowny pomiar ﬂ Jesli konieczne
PO schtodzeniu ponowne
podgrzanie | pomiar
h 4 FANHEAT DHI-190F HD
/ - wtasciwy wybor do prostowania
inducyjnego
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Dwie ztote zasady — Ciepto musi bycC Ogrzanie musi
prostowania = aplikowane szybko by¢ miejscowe
J L VRN y,

DAWELL [#4

INDUCTION & RESISTANCE HEATING

Oficjalny dystrybutor:

www.rywal.eu

RYWAL-RHC Sp. z 0.0.

87-100 Torun, ul. Polna 140 B

e-mail: rywal@rywal.com.pl
tel: 566693821




