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・SCT-SWシリーズは共振コンデンサ内蔵
・出力200kW～1000kWは、100kW毎で対応いたします。

島田理化工業株式会社

（特許第6959432号）

独自のPWM制御と
デジタル化技術により､
省エネに貢献

独自のPWM制御と
デジタル化技術により､
省エネに貢献

SCT-SW200～1000 200～1000 仕様により決定



SBT-PW
シリーズ
（並列共振方式）

⑴高効率化・省エネ化
①電源力率約95％、インバータ効率約95%を実現
②最大約30％の電源効率化実現
　(当社従来製品SBTシリーズとの比較、アルミ材・非磁性SUS材等）

⑵大電力対応
①200～400kWインバータの並列接続が可能
②最大3200kWまで対応(8連結)

⑶タッチ式コントロールパネル採用
①大型タッチパネルを採用
②加熱条件設定、多段階加熱等のプログラムが容易

〈2020年7月販売開始〉

SCT-SW
シリーズ
（直列共振方式）

⑴高効率SiC素子搭載
①10％の省エネ化を実現
　(当社従来製品SFＴシリーズとの比較）
②高周波数(～300kHz)対応

⑵FPGAを用いたデジタル化による信号処理の高速化
①加熱立ち上がり時間を半減（50ms以下）
②出力電力可変幅の最大化（0.1%～定格）
③加熱対象物変更時の周波数切替が容易に実現

〈2021年9月販売開始〉

低解像度

 独自のパワエレ技術をベースに、最新デバイスの採用とデジタル化を実現（特許第6959432号）

当社独自のPWMインバータ方式とサイリスタ方式（他社製）※の比較
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電源効率比較

結果：最大27ポイント改善

電源力率比較
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結果：最大22ポイント改善

従来との
    比較

IHによる
   効果

※中外炉工業株式会社様との共同開発品

❶IHとガス炉の比較
 条件
・塗装乾燥炉(LPG)とIH加熱(電気)との比較
・電気の運転費用には
基本料金は含まない(工場追加設備)
・ガス炉エネルギー効率30％
IH加熱効率65％とした

事例❶  鍛造・鋳造・溶解
※工業加熱Vol.34 NO.4より引用
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直列共振方式
SCT-SWシリーズ

⑤焼入･焼戻装置

⑥ろう付･はんだ付装置

⑧インサート装置
⑨シール装置

⑦塗装乾燥装置
　アルミ薄板加熱システム

並列共振方式
SBT-PWシリーズ鉄鋼溶解、貴金属溶解、遠心鋳造、

新素材の真空溶解
鉄鋼溶解、貴金属溶解、遠心鋳造、
新素材の真空溶解

鍛造・押出成形加工の
合理化や品質向上
鍛造・押出成形加工の
合理化や品質向上

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
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

製缶、モールの接着、
粉体塗装前予熱・塗装後の乾燥

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
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

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

金属部品の銀ろう・リン銅ろう・
アルミろうなどのろう付け

食品キャップシール、
ラミネートチューブシールの
接着

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

金属部品の銀ろう・リン銅ろう・
アルミろうなどのろう付け

食品キャップシール、
ラミネートチューブ
シールの接着

ガス炉 ＩＨ

誘導加熱ゾーン
（4m）
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燃焼炉加熱ゾーン
（15m）
燃焼炉加熱ゾーン
（15m）
燃焼炉加熱ゾーン
（15m）
燃焼炉加熱ゾーン
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鋼板の流れ方向鋼板の流れ方向鋼板の流れ方向鋼板の流れ方向❷IHとガス炉の組合せ事例
　薄板加熱
 効果
1） 処理速度アップ
2） 炉長短縮
3） CO₂排出量削減

事例❷  アルミステータ焼嵌
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■電源力率改善
PWMインバータは
力率改善対策なしで
無効電力が抑制され、
設備コスト削減が可能！
電源力率を改善することで無効電
力を減らすことができ、工場の電気
設備容量を抑制することが可能と
なりますが、一般的な誘導加熱用
インバータではその対策は難しく、
進相コンデンサを追加せざるを得
ません。
しかし、当社製PWMインバータは、
電源力率を悪化させるサイリスタを
使わないことで、無効電力を減らす
ことを可能とし、大電力で使用され
る際にも省エネに貢献します。


