


 
 
 

Heating by Emotions 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

The ELESTAR Company was established in 1995. It produces, markets and installs industrial plants for metal induction 
heating. Induction heating makes use of alternate currents generated by high power electric circuits. The frequencies used 
range from a few hundred Hz and 50 kHz for the so-called “Medium Frequency” plants, and up to 2 mHz for “High Frequency” 
plants. ELESTAR appropriately chooses the main operating parameters (power, frequency, heating time, shape and size of 
the heating element) to produce a wide range of heating plants to fulfil the customers’ specific requirements. 
 
 
艾 斯 塔  公 司艾 斯 塔  公 司成 立 于1995 年,  主 要 生 产,  销 售  和 安 装 工 业 用 金 属  感 应  

预 热 设 备. 感 应 取 暖 设 备 应 用 大 功 率 交 流 电 路. 频 率 范 围 在 几 百 个  Hz  从 中 频 设 

备50  kHz,   到 2MHz 的 高 频 设 备. 艾 斯 塔  公 司  针 对 主 要 技 术 参 数 进 行 选 择 ( 如:  功 

率,  频 率,  预 热 时 间,  预 热 的 体 的 形 状 和 大 小),  制 造 多 品 种 的 产 品,  来 满 足 用 户 

的 特 殊 需 求. 
 



 

管 件 焊 接 

Tube welding 
 

 
 

An important and special part of 
Elestar production plants include 
installations for high frequency 
longitudinal welding of tubes 
obtained from cold-and-hot-rolled 
steel strips. 
 
The appropriate positioning of the 
heating inductor and the versatility 
of the profiling line, enable the 
production of a wide range of 
welded tubes and profiles at high 
speed. 
 
The quality of our products and the 
continuous search for new solutions 
make it possible to weld tubes in 
aluminium, ferritic and austenitic 
stainless steel, copper and brass. 
 
Elestar places at its customers 
disposal a highly qualified and 
flexible technical staff capable of 
fulfilling any type of request. 
 
Following the technological progress 
related to the management of 
measuring parameters and the 
control of sizes in heat processes, 
the Elestar engineers are constantly 
involved in the search for innovative 
solutions. 
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艾 斯 塔  公 司  还 拥 有 一

个 重 要  特 殊 设 备 的  加

工,  就 是 将  冷 轧  或 热

轧 钢 管, 高 频 率 进 行 纵

向 焊 接. 预 热 导 管  位 置

合 适 的 排  放 和  多 面 性

的  形 状,  扩 大 了生 产 范

围,  并 使 其高 速 焊 接. 

 

我 们 的 产 品 质 量 保  证, 

及 持 续 的 革 新, 使 我 们

的 产 品 范 围 扩 大 到 铝

件 焊 接,  不 锈 钢 和 奥 士

铁,  红 铜 和 黄 铜 的 焊

接. 

 

艾 斯 塔 公 司  拥 有 一 支

实 力 雄 厚,  灵 活 的 技 术

队 伍,   来 满 足 不 同 客

户 的 要 求. 

 

根 据  量 取 技 术 参 数, 

进 行 工  艺 调 整,  控 制

热 量 的 大 小, 艾 斯 塔 公

司   的 技 术 人 员 一 直 坚

持 不 断 的 寻 找  革 新 的

方 案. 
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Accessories 
For tube welding and not 

 
 

We are in a position to supply all the 
accessories used as complementary 
applications for induction heating 
plans, e.g.: 
 
• Cooling evaporation towers, 

refrigerating units, heat 
exchangers. 

 
• Mechanical support of the HF 

output stage, adjustable on three 
orthogonal axes to better adapt 
the heating inductor to the 
production line. 

 
• Infrared pyrometric system for 

controlling and monitoring the 
welding and/or heating 
temperature. 

 
• Automatic electronic system for 

regulating the heating power 
according to the speed of the 
production line. 

 
• Customised inductor extensions, 

inductors and impeders. 
 
• Cabinets with sizes, connection 

characteristics and colour on 
request. 

 
• Mechanical equipment with 

computerised management for 
HF/MF output stage handling or 
for the material to be processed. 

 
• Restructuring studies and 

implementation for existing 
plants. 

 
 
 
 
 
 

 

配 件 
(焊 接 用 及 其 他) 

 

 

们 可 以 供 应 你 所 需 要

制 造 和 完 成  供 频 感 应

加 热 设 备 用 的 所 有配

件,   如: 
 

• 冷 却 用 蒸 发 塔,  制 冷

机 组,  换 热  器. 
 

• A.F.  出 口 的 金 属 支 架

结 构,  可 从 三 轴 向 进

行 垂 直 调 整,  更 好 的

适 应 加 热 感 应  器  和

生 产 线 的 配 合. 
 

• 红 外  线 高 温 测 量 系

统,  控 制 和 管 理 焊 接

或 加 热 温 度. 
 

• 自 动 电 器  控 制系 统, 

根 据 生 产 线 的 速 度

调 整 加 热 功 率. 
 

• 导 体 延 长 装 置,  感 应

器 和 障 碍 体 的 定 做 加

工 
 

• 按 照  体 积,  特 点  和

颜 色 定 做 加 工 电 控 柜 
 

• 电 脑 管 理 的 机 械 工

装,  控 制AF | MF  出 口

动 作  或 待 处 理 材 料. 
 

• 提 供修 复 和 调 整 已 存

在 设 备 的 研 究 方 案. 
 
 
 
 
 
 
 

配 件 
( 焊 接 用 及 其 他)
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High Frequency 
 

 
 

In the induction heating system, 
high frequency is used because it 
generates with higher efficiency 
induced surface currents in metals, 
thus allowing to carry out the 
various heat treatments, such as: 
 
�x Surface hardening of beds, gears, 

wear parts of metal components 
used in mechanical joints, which 
require a surface hardness over a 
few millimetre depth. 

 
�x In-line heating of small diameter 

tubes, used in the manufacture of 
refrigerator condenser. In-line 
heating of stranded steel ropes in 
limited number and section. 

 
�x Braze welding with localised 

heating and weld material for 
small metal components. 

 
�x Localised heating of metal 

components to facilitate and 
enable a subsequent forming 
operation on these components. 
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