
「溶解・鍛造用」
ＰＷＭ制御 大電力誘導加熱インバータ

インバータ性能の大幅な効率化により
ランニングコストを低減

　 電源効率・電源力率・出力力率で約95％実現
　 電圧型インバータの採用により、無負荷運転や負荷変動、最低出力の
可変範囲の拡大に対応 （特許番号:特許第6959432号）

■ インバータユニットの並列接続化により大電力対応を実現
■ 受電12パルス対応可能により、電源高調波を抑制
■ 冷却水は純水不要、当社従来製品比30％以上の節水を実現
■ 内蔵出力トランスにより出力電圧の設定が可能
■ ビレットヒータや誘導炉の高周波電源更新に対応

SBT-PWシリーズ



・ 高周波パスコンを使用した電圧型インバータで、コンバータ部にダイオードを
  使用。本回路構成により、約10％の効率化を実現。

・ 直流リアクトルを使用した電流型インバータで、コンバータ部はサイリスタ
  を使用。

・ コンデンサボックスまでの接続に空冷同軸ケーブルを使用、小電流での伝送
  を可能にし、max50mまでの引き回しを実現。
  大電流はコンデンサBOXと加熱コイル間のみとなり、伝送損失の影響が小さい。

・ 加熱コイルまでの接続フィーダにコイルと同じ電流を流すため、大電流の
  場合、伝送損失の影響が大きい。

用途に応じた、製品をラインナップ

インバータの高効率化・省エネ化を実現 並列共振構成のメリット
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SBT-PW200L～SBT-PW3200L

SBT-PW200H～SBT-PW1600H

型名 出力（ｋW） 周波数（ｋHz） 電源（V） 外観寸法（W×H×Dmm） 質量（kg）冷却水（L/min）

200～3200

200～1600
詳細は別紙仕様表を参照ください

0.3～10

10～30

URL : http://www.spc.co.jp/
〒182-8602 東京都調布市柴崎2-1-3
産業ＩＨ営業部　TEL：042-481-8527

〒660-0807 兵庫県尼崎市長洲西通1-3-26 尼崎ステーションビル
産業ＩＨ営業部　TEL：06-6415-9112
株式会社 島田理化テクノサービス
〒182-8602 東京都調布市柴崎2-1-3　TEL：042-481-9280

産業ＩH機器
アフターサービス

〒450-0003 愛知県名古屋市中村区名駅南1-17-10 SUZU1 05ビル
産業ＩＨ営業部　TEL：052-589-3331

※このカタログの記載事項は、性能向上等の理由によりお断りなく変更することがありますので、あらかじめご了承ください。
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出力 P

周波数 f

金属部品の銀ろう・リン銅ろう・
アルミろうなどのろう付

製缶、モールの接着、
粉体塗装前予熱・塗装後の乾燥

食品キャップシール、
ラミネートチューブシールの接着

鍛造・押出成型加工の
合理化や品質向上

電線・ステンレスパイプなどの焼鈍、
プレス加工時の絞り、曲げ加工の前処理

アルミ薄板加熱システム

10kHz

①溶解装置 

②鍛造装置 ③焼鈍装置
④焼嵌装置

⑤焼入・焼戻装置

⑧インサート装置
⑨シール装置

⑥ろう付・はんだ付装置
⑦塗装乾燥装置

自動車部品・精密機械などの
小物から大物までの焼入・焼戻し

コンプレッサーのローターと
シャフト、ベアリングなどの焼嵌

鉄鋼溶解、貴金属溶解、遠心鋳造、
新素材の真空溶解
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