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EMA Induction Technology EMA

Willkommen bei EMA Indutec

In einem faszinierenden High-Tech-Umfeld sind wir Spezialist und Komplettanbieter von
Induktions-Erwarmungsanlagen und Frequenzumrichtern. Von der Projektierung, Ent-
wicklung, Konstruktion und Fertigung bis hin zu einem umfangreichen After Sales
Service bieten wir passgenau auf lhren Bedarf ausgerichtete Losungen an. Und das alles
erhalten Sie aus einer Hand. Wir arbeiten mit Leidenschaft fir innovative Unternehmen
— etwa aus dem Automobilsektor oder dem Bereich Windkraftanlagen — und fihren
diese auf ihren Mérkten zum Erfolg.

Seit 1946 mit Leidenschaft dabei

Bereits seit mehr als 70 Jahren steht unser Unternehmen fir Innovationskraft, Starke und

Kooperation. Aus einem ehemals kleinen Reparaturbetrieb in Hirschhorn im Neckartal

bei Heidelberg hat sich im Laufe der letzten Jahrzehnte ein international

. erfolgreiches Maschinenbauunternehmen mit weltweit mehr als 150 Mitar-

| A d u Ctl on beitern entwickelt. Seit dem Jahr 2000 gehoren wir zur AICHELIN-Gruppe
mit Hauptsitz im &sterreichischen Médling nahe Wien, einem der weltweit

Te Ch No | O gy groBten Produzenten von Warmebehandlungsanlagen.

at ItS Pea I( Unsere Erfolgsgeschichte begann im Jahr 1946, als der Elektroingenieur
Walter Schultze die ,EMA Elektromaschinen Schultze GmbH & Co. KG”
grundete. Der Unternehmenssitz, eine ehemalige Wehrmachtshalle, wurde
schon bald zu klein. Um bessere Produktionsablaufe zu ermdglichen und
das Unternehmenswachstum zu sichern, investierte er in zusatzliche Hallen. In der ver-
haltnismaBig industriearmen Region hat Walter Schultze auf innovative technologische
Verfahren gesetzt und dabei gleichzeitig hunderte Arbeitsplatze geschaffen.

Tradition schafft Vertrauen

Walter Schultze positionierte das Unternehmen als Hersteller und Dienstleister im Seg-
ment der induktiven Erwarmungs-, Schmelz- und Harteanlagen sowie Frequenzumrich-
ter. Besonderen Wert legte der Firmengriinder auf hohe Leistungsstandards, modernste
Technik, Ausbildung und die Nachwuchsférderung im eigenen Betrieb. Mit zunehmen-
dem Geschéftserfolg wuchs auch die Nachfrage nach unseren Anlagen auBerhalb des
deutschsprachigen Raums. So wurden in den 1960er und 1970er Jahren Tochterfirmen in
GrofBbritannien und Indien gegrindet. Im Laufe der Jahrzehnte hat EMA Indutec ihren
geografischen Schwerpunkt in Richtung China und USA verlagert.
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Ready
for new

Fokus auf Forschung und Entwicklung

Nach dem Tod des Firmengrinders im Jahr 1976 Gbernahm seine Familie die Fiihrung
des Unternehmens. Bereits Ende der 1980er Jahre waren rund 20 Prozent der Beleg-
schaft in der Entwicklung und Konstruktion beschaftigt. Dieser Fokus auf Forschung und
Entwicklung garantierte die Weiterentwicklung und VergréBerung unseres Produkt- und
Leistungsportfolios. Deshalb fungieren wir auch in der AICHELIN-Gruppe als Kompe-
tenzzentrum flrinduktive Erwdrmungs- und Harteanlagen. Das hochmoderne EMA-Tech-
nologiecenter in Meckesheim, zwischen Heidelberg und Sinsheim gelegen, ist Herz der
Forschung und Entwicklung fur die Induktionstechnologie innerhalb der Holding und

dank hervorragender Versuchsanlagen Garant fir wichtige Verfahrensoptimierungen.

Alles aus einer Hand

Als Komplettanbieter fertigt EMA Indutec Maschinen- und Sonderanlagen zum Hérten,
Anlassen und Vergiten sowie Frequenzumrichter fir verschiedene Anwendungsfelder
wie Erwdrmen, Schmelzen, Schmieden und fir Rinnendfen. Abgerundet wird das
Leistungsprogramm durch Nebenaggregate wie Rickkihlanlagen, Mess- und Steuersys-
teme, Waschanlagen sowie Be- und Entladeeinrichtungen. Die weltweite
Montage und Wartung lhrer Anlagen ist bei unserer gut ausgestatteten
Service-Abteilung in besten Handen. Unser umfangreicher After Sales
Service beinhaltet Schulungen und Fachseminare vor Ort, einen Abruf-
service fur Ersatzteile sowie einen 24-Stunden-Service mit Hotline fir tech-

Cha | |eﬂgeS nische Fragen. AuBerdem bieten wir als kostenglinstige Alternative zu

Neuinvestitionen auch die Modernisierung von alteren Anlagen an. Durch
unseren Remote Service Uber einen Security Provider kdnnen wir unseren Kunden sofort

und zielgerichtet beim Auftreten einer Stérung helfen.

Blick nach vorne

Seit 2010 sind wir auch in Peking, China, vertreten und weiter auf einem erfolgreichen
Expansionskurs. Unter dem Dach der AICHELIN-Gruppe kénnen wir auf weitverzweigte
Strukturen und wertvolles Know-How zurlckgreifen sowie von Synergieeffekten profitie-
ren. 2015 kam eine neue Niederlassung in Detroit, USA, dazu. Mit dem groBen Erfahrungs-
schatz und der enormen Innovationsbereitschaft unserer Mitarbeiter sind wir auf die anste-
henden Herausforderungen gut vorbereitet. 70 Jahre nach der Griindung blicken wir nicht
nur auf eine erfolgreiche Geschichte in Deutschland zurlck, sondern auch auf eine vielver-
sprechende globale Zukunft. Denn wir verstehen die Mérkte, kennen die Prozesse und
beherrschen die Schlisseltechnologien, in denen unsere Kunden heute denken und nach

denen sie morgen fragen.



Unser Leistungsspektrum im Uberblick

Induktionserwarmungs- und
Harteanlagen

Uber 70 Jahre Erfahrung in der induktiven Wérme-
behandlung

weltweit Gber 10.000 Induktionssysteme im
Dauereinsatz

Entwicklung und Herstellung aus einer Hand
wirtschaftliche und hoch zuverldssige Systeme
geringer Energieverbrauch pro Werkstick

prazise und reproduzierbare Harteergebnisse
hoher Durchsatz

exakt bestimmbare Erwérmungszonen und -zeiten
sehr verzugsarme Warmebehandlungsprozesse
extrem zunderfreie Hartezonen durch Warme-
behandlung unter Schutzgas

einfachste Integration in Produktionslinien
Reduzierung von Fertigungsstiickkosten
benutzerfreundliche Einstellung, Umristung und
Wartung

FEM-Simulation

Anwendungsbereiche

» Randschichtharten

» Anlassen und Vergiiten
» Harten unter Schutzgas
»  Aufschrumpfen

» Fixturharten

IGBT-Umrichter mit digitaler
Wechselrichtersteuerung

IGBT-Umrichter im Leistungsbereich von 20 kW
bis zu 20 MW mit Frequenzen von einem Hz bis
400 kHz

= Erwarmen

= Schmelzen

= Schmieden und Umformen

= Harten, Anlassen und Verglten

= |leichte Integration in unterschiedliche Fertigungs-
systeme

* hohe Energieeffizienz und hoher Wirkungsgrad

= prézise und reproduzierbare Energiedosierung

= schneller Austausch von Alt- und Fremdgeréaten

= kundenspezifische Lésungen und Sonderanlagen

After Sales Service

globaler 24/7-Service mit Hotline

= |eistungsstarkes und kompetentes Servicecenter
= praventiver Wartungsservice

= smarte Remote-Control-Lésungen

= effiziente Ersatzteilkonzepte

= kundenspezifisches Anlagen-Retrofit

= Induktorentwicklung-, Bau- und Reparaturservice
= Remote Assist

= Schulungen fir Bediener, Wartungspersonal und

Induktionsexperten (auch vor Ort)
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Der Begriff ,Driveline” steht beim Kfz fiir die Kom-
ponenten des Antriebsstranges ohne das Getriebe.
Die Anforderungen an die Bearbeitung der Bauteile
in diesem Bereich sind grof3: hohe Stlickzahlen,
Kraftstoffersparnis durch Gewichtsreduzierung und
groBer werdende Drehmomente. Die Harteanlagen
der EMA Indutec sind speziell fir diese Herausfor-
derungen ausgelegt. Die Produktion hoher Stlick-
zahlen erfolgt oft vollautomatisch in Fertigungs-
linien. Wir bieten hierzu voll verkettete Harteanlagen
mit héchster Reproduzierbarkeit, geringen Ausfall-
zeiten und Netzwerkanbindung fir den Remote
Service. Die Zugénglichkeit der Maschinen ist auf

hdchste Produktivitat und somit klirzeste Stillstands-

zeiten ausgelegt. Die Rustvorgange und die Ser-
vicezugénge wurden optimiert und fir die Bediener
und Instandhalter stark vereinfacht. Um die Ausbrin-
gung konstant auf einem sehr hohen Niveau zu hal-
ten, bieten wir darliber hinaus Service-Pakete und
extrem kurze Reaktionszeiten von 24 Stunden bei
Ausféllen an. Unsere Schulungspakete fur lhre Mitar-
beiter runden das Angebot ab und helfen beste
Quialitat in einem moglichst langen Zeitraum zu pro-
duzieren. Auf einen Nenner gebracht: Wir bieten
lhnen fir die wichtigen Komponenten im Bereich
.Driveline” durchgéngige Komplettlésungen aus
einer Hand.

Antriebsstrang, Driveline-Komponenten (Quelle: ©pgottschalk/Fotolia.com)



Gelenknaben - es geht auch dreibahnig

lenk ko in sehr k Taktzei II- ..
Gelenknaben kénnen in sehr kurzen Taktzeiten vo Ubliche Anwendungsgebiete

automatisch an Laufbahn und Innenverzahnung

gehartet und angelassen werden. Als besonderes = Randschichtharten der Laufbahn oder von
Feature kann die Gelenknabe auch unter Schutzgas Verzahnungen

in einem Gehduse bearbeitet werden. Auf diese = Anlassen

Weise wird die Verzunderung der Bauteiloberflache = Arbeiten unter Schutzgasatmosphére

stark reduziert. Die Einheit ist auch fir bestehende
Anlagen jederzeit nachristbar. EMA Indutec bietet Ihre Vorteile
Konzepte zum Harten und Anlassen von einer bis

, . . = Einzigartige Flexibilitat durch bis zu drei
drei Gelenknaben gleichzeitig an, angepasst an lhre . .
Bediirfni Auf der dreibahni Ha | bei Bearbeitungsstationen

e. lur n|'ssel.<“ . e;v el da r.ugen aSeZTV ahgeB er = Beste Zugénglichkeit fir Risten und Service
39||e sv;/e.lsrf (.)r.mebn leZL.J el ur(;terscD.|e iene .au- = Zunderarme Oberflachen durch Schutzgas
teile gleichzeitig bearbeitet werden. Dies garantiert = Remote Service tiber Security Provider

Ihnen hochste Flexibilitat bei bestmdglicher Aus-

bringung und Stellfliche. Die Anlage arbeitet voll
verkettet, inklusive Waschbox und Bauteiltrocknung.

Kugelnabe

LI ]




Harteanlagen — Driveline

Gelenkgehéause — ausgereifte Konzepte

Das Gelenkgehéduse und die Gelenknabe bilden Ubliche Anwendungsgebiete

gemeinsam den Grundbaustein fir ein homokineti-

sches Gelenk. Wie bei der Gelenknabe sind kurze = Randschichtharten der Laufbahn oder von
Taktzeiten und hohe Produktivitat gefragt. Auch hier Verzahnungen

kann das Gelenkgehiuse mit den EMA Indutec- = Anlassen (auch aus der Restwarme)
Héarteanlagen unter Schutzgas bearbeitet werden. = Arbeiten unter Schutzgasatmosphére

Ein Vorteil der sich auszahlt, denn die Nachbearbei-

tung der Glocke wird dadurch deutlich vereinfacht. Ihre Vorteile

Zur Bearbeitung von Gelenkgehdusen bieten wir . S : .
= Optimale Integration in Fertigungslinien

ausgereifte Konzepte zum Harten oder zum Harten . P .
g P = Beste Zugénglichkeit fir Risten und Service

und Anlassen. Die Anlagen werden an lhre Bearbei- - Zunderarme Oberflichen durch Schutzgas

tungsaufgaben angepasst und kénnen verschie-

= Remote Service Uber Security Provider

denste Prozesse reproduzierbar ausfihren. Die kom-
pakten Anlagen lassen sich optimal in lhre vorhan-
dene Fertigungslinie integrieren. Ausgestattet sind
die Anlagen mit einer Waschbox und einer Bau-

Hartebereich eines Gelenkgeh&uses

teiltrocknung, die fir beste Ergebnisse und schnelle
Weiterbearbeitung sorgen. i




Radlager - lange Lebensdauer durch induktive Bearbeitung

Die Antriebswellen mit homokinetischen Gelenken
Ubertragen das Drehmoment vom Getriebe zum
Rad und das Radlager hélt die Réder ,in der Spur”.
Eine hochwertige induktive Bearbeitung ist Grund-
voraussetzung fur die lange Lebensdauer eines
hochbeanspruchten Kugellagers wie dem Radlager.
Die Anlagen der EMA Indutec zum Hérten und
Anlassen von Radlagerkomponenten zeichnen sich
durch hohe Flexibilitdt und sehr gute Ausbringung
aus. So besteht die Moglichkeit, in einer Anlage Rad-
lagerflansche und AuB3enringe induktiv zu héarten
und mit einem speziellen Verfahren ebenso induktiv
anzulassen. Durch modularen Aufbau der Anlagen
werden sie den hohen Anforderungen an die Taktzeit
optimal gerecht. Zur Taktzeitreduzierung kénnen die
Bauteile zum Beispiel auch vorgewarmt werden. Die
vollautomatisierten Anlagen verfligen Uber Puffer,
Bauteilprifungen und Maéglichkeiten zum Aus-

schleusen von Prifteilen.

Ubliche Anwendungsgebiete

= Randschichtharten der Lagerstellen

= Anlassen (auch aus der Restwarme)

lhre Vorteile

= Optimale Integration in Fertigungslinien

= Beste Zugénglichkeit fir Risten und Service
= Spezielles Anlassverfahren

= Remote Service Uber Security Provider

Radlagerflansch

1




Harte- und Kalibrieranlagen — Gearbox

Der Antriebsstrang im Kfz beinhaltet die Bereiche
.Driveline” sowie ,Gearbox” (Fahrzeuggetriebe). An
das moderne Fahrzeuggetriebe werden die glei-
chen hohen Anforderungen beziglich Kraftstoffer-
sparnis durch Leichtbau und héchste Belastungen
gestellt, wie bei ,Driveline”. Zusatzlich werden von
modernen Getriebebauteilen sehr hohe Genauig-
keiten nach einer Warmebehandlung erwartet. Die
teure Nachbearbeitung der behandelten Bauteile
durch Drehen oder Schleifen kann durch effiziente
und héchst prézise induktive Kalibriertechnik um ein
Vielfaches verringert werden. Beim Kalibrieren
werden die rotationssymmetrischen Werkstlcke
beispielsweise auf einen Dorn aufgeschrumpft und
von oben und unten gepresst. Dieses Verfahren
ermdglicht Toleranzen von weniger als 0,05 mm an
kalibrierten Flachen nach der Warmebehandlung.

Manuelles Schaltgetriebe (Quelle: istockphoto.com)
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Zuséatzlich kénnen die Bauteile in einer Schutzgas-
atmosphare bearbeitet werden. So kann die Verzun-
derung durch die Warmebehandlung auf ein Mini-
mum reduziert und die Nachbearbeitung zum Bei-
spiel durch Strahlen deutlich verringert werden oder
sogar komplett entfallen. Die vollautomatisierten
Anlagen sind fir den verketteten Einsatz in Ferti-
gungslinien und den manuellen Stand-Alone-
Betrieb konzipiert.

EMA Indutec bietet zusatzlich einen Remote Service,
extrem kurze Reaktionszeiten und die passenden
Schulungsprogramme fir Ihr Team, um den groBt-
moglichen Nutzen aus den Anlagen zu ziehen.




EMA

Synchronisation — einmaliges spezielles Verfahren

Wenn beim manuellen Schaltvorgang im Kfz die
Kupplung nicht richtig betatigt wird, knirscht es im
Getriebe. Das Knirschen kommt aus der Synchroni-
sation. Diese gleicht die Drehzahl des gewiinschten
Zahnradpaares im Getriebe an die Drehzahl des
aktuellen Zahnradpaares an. An der Verzahnung der
Schiebemuffe entstehen sehr hohe Belastungen.
Gerade fir diese hochbeanspruchten Bauteile ist
eine qualitativ hochwertige Wérmebehandlung
unverzichtbar. Genau daflir haben wir ein spezielles
einmaliges Verfahren entwickelt, bei dem Schiebe-
muffen unter einer Schutzgasatmosphéare induktiv
erwarmt und kalibriert werden. Die Toleranzen der
Bauteile an den kalibrierten Flachen liegen unter
0,05 mm. Oftmals entfallt durch dieses Verfahren die
weitere Nachbearbeitung der Schiebemuffen. Ein

weiterer groBer Vorteil ist, dass mit dem speziellen

Verfahren von EMA Indutec auch komplexe Verzah-
nungsgeometrien an Schiebemuffen bearbeitet
werden kénnen. Hervorstehende sowie fehlende
Zéhne und unterschiedliche Kopfkreisdurchmesser
sind in der induktiven Kalibrieranlage des Typs Vela
problemlos bearbeitbar. Pufferspeicher und Auto-
mationsanbindung sowie Prozess-Know-How run-
den das Angebot von EMA Indutec ab. Fir Prozess-
entwicklung oder Prototypenteile steht lhnen im
Kompetenzzentrum in Meckesheim unsere einzig-
artige universelle Versuchsmaschine zur Verfigung.
Hier kann lhr neues Verfahren zum Kalibrieren von
Schiebemuffen zusammen mit unseren Spezialisten
entwickelt, getestet und zur Serienreife gebracht
werden. Selbstverstédndlich steht lhnen auch hier
unser Remote Service durch Netzwerkanbindung
und mit schneller Reaktionszeit zur Verfigung.

Einfachkonus-Synchronisation (Quelle: Fa. Schaeffler)
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Harte- und Kalibrieranlagen — Gearbox

Synchronisation

Ubliche Anwendungsgebiete

= Kalibrieren
= Anlassen

= Arbeiten unter Schutzgasatmosphare

lhre Vorteile

= Geringer Nachbearbeitungsaufwand durch
den Kalibrierprozess
= Beste Zugénglichkeit fir Risten und Service

= Zunderarme Oberflachen durch Schutzgas

= R te Service Uber S ity Provid
SMOTE SeTVIce Uber securty Froviaer Hartebereich einer Schiebemuffe

14



EMA

Differential — weniger als 0,05 mm Toleranz fiir Zahnrader

Das Differential verteilt das Drehmoment von der
Antriebswelle auf die Rader. Um die unterschiedli-
chen Drehzahlen der Rader beim Kurvenfahren aus-
zugleichen, sind die beiden Abtriebsseiten des
Differentials Uber Zahnrader im Inneren verbunden.
Das Drehmoment wird Uber das Ritzel auf der Ein-
gangsseite des Differentials auf das Tellerrad Uber-
tragen. Dieses ist mit dem Differentialkorb verbun-
den, welcher das Drehmoment Uber die Kegelrader
im Inneren an die Rader Ubertragt. Diese sogenann-
ten Ausgleichszahnréder, gleichen zuséatzlich die
unterschiedlichen Drehzahlen der Rader, beispiels-
weise beim Kurvenfahren, aus. Die Zahnrader sind
hochbelastete Bauteile, deshalb ist eine hochwer-
tige Wérmebehandlung unerlasslich, um den Ver-
schleil3 zu reduzieren. Insbesondere die Tellerrédder
unterliegen beim konventionellen Harten starken
Verformungen mit groBem und kostenintensivem
Nachbearbeitungsaufwand.

Hier setzen die Kalibrieranlagen der EMA Indutec
an. Um den Nachbearbeitungsaufwand zu minimie-
ren, werden die Bauteile nach dem Erwarmen kali-
briert, auf einem Dorn abgeschreckt und gepresst.
Die Toleranzen im Rundlauf und der Rechtwinkligkeit
betragen nach der Warmebehandlung weniger als
0,05 mm. Die Bauteile kdnnen auch unter Schutzgas-
atmosphare bearbeitet werden. Damit sind sie
nahezu zunderfrei und der Reinigungsaufwand wird
deutlich reduziert. Durch die sehr geringe Stellflache
im Vergleich zur konventionellen Warmebehandlung
sind die Kalibrieranlagen problemlos in lhre beste-
hende Fertigungslinie integrierbar.

Differential (Quelle: ©popov48/Fotolia.com)
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Harte- und Kalibrieranlagen — Gearbox

Differential

Fir die Prozessentwicklung oder die Fertigung von
Prototypenteilen steht eine universelle Versuchsma-
schine im Kompetenzzentrum in Meckesheim zur
Verfigung. Hier kann lhr neues Kalibrierverfahren
zum Beispiel von Tellerrddern zusammen mit den
Spezialisten entwickelt, getestet und zur Serienreife
gebracht werden. In Kombination mit der EMA-Um-
richtertechnik steht lhnen eine Anlage mit hoher
Bauteilqualitat, hoher Energieeffizienz und geringen
Unterhaltskosten zur Verfiigung. Der EMA-Service
unterstitzt Sie 24 Stunden am Tag und ist schnell zur

Stelle, falls notwendig.

16

Ubliche Anwendungsgebiete

= Kalibrieren
= Anlassen

= Arbeiten unter Schutzgasatmosphére

lhre Vorteile

= Geringer Nachbearbeitungsaufwand durch
den Kalibrierprozess

= Beste Zugénglichkeit fur Risten und Service

= Zunderarme Oberflachen durch Schutzgas

= Remote Service Uber Security Provider




Harteanlagen — Engine

Im Bereich ,Engine” wird eine Vielzahl von Bautei-
len, wie Nockenwellen, Ventile, Zahnrader, Kurbel-
und Ausgleichswellen induktiv bearbeitet. Die An-
spriiche an die Komponenten im Verbrennungsmo-
tor sind sehr hoch: etwa Lastwechsel mit StéBen,
hohe Temperaturunterschiede, Verschleil3festigkeit
und Leichtbau, um nur einige zu nennen. Eine quali-
tativ hochwertige Warmebehandlung der Bauteile
darf da auf keinen Fall fehlen. Zu den qualitativen
Anforderungen an die Werkstiicke kommen die gro-
Ben Stickzahlen im Bereich ,Engine”.

EMA

Diese Kombination bietet vielfaltige Herausforde-
rungen. Um den Anforderungen der einzelnen Kom-
ponenten gerecht zu werden, bietet EMA Indutec

auf lhren Bedarf ausgerichtete Losungen an.

Aufbau des Motors ohne Gehause (Quelle: Pl / Shutterstock.com)
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Harteanlagen — Engine

Einzelnocken - verschiedenste Nockengeometrien méglich

Die gebaute Nockenwelle im Verbrennungsmotor
steht fir den konsequenten Leichtbau in diesem
Bereich. Diese ist im Vergleich bis zu 50 Prozent
leichter, modularer und vielseitiger als die gegos-
sene Variante. Bei der gebauten Nockenwelle wer-
den Einzelnocken auf einem Prazisionsrohr in den
gewinschten Positionen fixiert. Die Einzelnocken
werden vor der Montage separat warmebehandelt.
Um den groBen Stlickzahlen und hohen Qualitatsan-
forderungen gerecht zu werden, hat EMA Indutec
eine Anlage mit besonders geringen Taktzeiten und
optimaler Zuganglichkeit fir Wartung und Service

zur Serienreife entwickelt.

Ubliche Anwendungsgebiete

= Randschichtharten
= Anlassen

lhre Vorteile

= Sehr kurze Taktzeiten
= Beste Zuganglichkeit fur Risten und Service
= Optimale Einbindung in Fertigungslinien

= Remote Service Uber Security Provider
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Die Anlage des Typs Aquila |asst sich durch die inte-
grierte Automation optimal in die bestehende
Fertigungslinie integrieren. Prozessliberwachung
und robuste Mechanik stellen die hohe Qualitat der
induktiv bearbeiteten Werkstlcke sicher. Die Aquila
bietet Ihnen weiterhin die Moglichkeit verschie-
denste Nockengeometrien wie Bundnocken aus
dem Bereich der Zylinderabschaltung oder Pumpen-
nocken zu bearbeiten. EMA Indutec bietet lhnen in
Kombination mit dem After Sales und Remote Ser-
vice ein optimiertes System mit hoher Verfligbarkeit,

sehr geringen Taktzeiten und groBer Flexibilitat.

Hartebereich einer Einzelnocke




Nockenwellen - homogenes Hartebild

Das klassische Fertigungsverfahren von Nocken-
wellen ist das GieBBen und das nachfolgende mecha-
nische Bearbeiten. Die Lagerflachen und die Nocken
werden nach der Vorbearbeitung induktiv warmebe-
handelt. Wir bieten Ihnen ein spezielles Verfahren
zum Harten der Nockenwellen an. Die Nocken wer-
den rotatorisch per CNC-Achse ausgerichtet und
der Induktor entsprechend positioniert, bevor das
Bauteil induktiv erwdrmt wird. Dies garantiert ein
homogenes Hartebild Gber die gesamte Nocke. Die
Maschine des Typs Lupus l&sst sich sowohl als
Stand-Alone-Lésung als auch in einer Fertigungslinie
integriert betreiben.

EMA

Das Plug-and-Play-Konzept der Anlage vereint alle
Komponenten auf einem Grundrahmen. Daraus
resultieren eine schnelle Inbetriebnahme und eine
einfache Aufstellung der Anlage in hrem Hause. Der
EMA-Umrichter mit digitaler Steuerung garantiert
wirtschaftliches Bearbeiten und Prozessiber-
wachungen auf hdchstem Niveau. Der After Sales
Service steht lhnen mit kurzer Reaktionszeit und
Remote-Service-Anbindung zur Verfiigung.

Ubliche Anwendungsgebiete

= Randschichtharten
= Anlassen

lhre Vorteile

= Sehr kurze Taktzeiten

= Beste Zugénglichkeit fur Risten und Service
= Leicht automatisierbar

= Remote Service Uber Security Provider

Nockenwelle
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Vorschubmaschine — vertikal

Die Anforderungen an standardisierte Vorschub-
maschinen sind enorm: flexibel, universell und den-
noch auf die Bedirfnisse der Kunden zugeschnitten
sowie kostenglnstig und effizient sollen sie sein.
Jede Hérterei mdchte ein moglichst breites Werk-
stlickspektrum auf dem vorhandenen Maschinen-
park bearbeiten kénnen und nach kirzestem Rist-
wechsel die Maschine auf ein anderes Werkstick
umbauen. Dennoch muss auch die Serienfertigung
von grof3en Losen mit allen Sicherheitsaspekten
problemlos méglich sein. Die Vorschubmaschinen-
Serien von EMA Indutec knlipfen an die Anforderun-
gen des Marktes an und bringen lhre Harterei weiter.
Das breite Werkstlckspektrum der Vorschubhérte-
maschinen der EMA Indutec reicht von wenigen
Zentimetern Lange bis zu 5 Metern — und von 5 mm
bis 3.000 mm im Durchmesser. Die robusten Maschi-
nen zeichnen sich durch hohe Flexibilitat und prob-
lemlose Erweiterbarkeit aus.

Das EMA-Baukastensystem fiir Vertikal-Vorschub-
maschinen bietet lhnen diese Vorteile zu einem
attraktiven Preis. |hre spezifischen Anpassungen
sind problemlos und wirtschaftlich umsetzbar. In
Kombination mit einem EMA-Umrichter wird lhre
Vorschubhartemaschine den Anforderungen an
Flexibilitdt, Universalitdt und Effizienz gerecht.
Modernste IGBT-Umrichter mit digitaler Steuerung
erganzen die Maschine und sorgen fir gleichblei-
bende Qualitét der Bauteile. Die Netzwerkanbin-
dung gewahrleistet in Kombination mit unserem
24-Stunden-Service eine hohe Verfligbarkeit und
bietet Ihnen die Moglichkeit, im Stérungsfall online
durch unsere Fachleute Fehler beheben zu lassen.
So kann der Service-Einsatz vor Ort in den meisten

Fallen entfallen.
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Vorschubhartemaschine Tucana

Die Hartemaschine der Baureihe Tucana besticht
durch eine kompakte und platzsparende Bauweise
mit integriertem Umrichter, Steuerschrank und Rick-
kihlsystem. Diese Plug-and-Play-L&sung bietet eine
Einspannlénge fir Werkstlcke bis zu 500 mm. Durch
optionales Equipment, wie zum Beispiel verschie-
dene Schaltteller, Mehrstationsaufnahmen oder
passende Spitzen wird die Maschine optimal an lhre
Anforderungen angepasst. Der grofBBe lieferbare
Frequenzbereich von wenigen Hertz bis zu 400 Kilo-
hertz, die Prozessunterstlitzung, die Online-Service-
Anbindung und unser schneller Vor-Ort-Service sind
lhre Garantie fur eine flexible Maschine mit hoher

Zuverlassigkeit.

Ubliche Anwendungsgebiete

= Kleine bis mittlere Bauteile im Vorschubharten
= Entspannen, Anlassen, Glihen, Vergiten
= Arbeiten unter Schutzgasatmosphére moglich

lhre Vorteile

= Kompakte Plug-and-Play-Lésung

= Robuste und langlebige Maschine

= Individuell konfigurierbar

= Remote Service Uber Security Provider
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Vorschubmaschine — vertikal

Vorschubhartemaschine Taurus — bewahrt und wirtschaftlich

Mit der Neuauflage der seit vielen Jahren bewéhrten
Vorschubhartemaschine des Typs Taurus bieten wir
eine hochst flexible, sehr robuste und effiziente
Losung zum Harten von Werkstlcken bis 1.500 mm
Lédnge und 500 mm Durchmesser. Ein dutzendfach
bewahrtes Maschinenkonzept mit einem vergréBer-
ten Spektrum an Konfigurationsmoglichkeiten,
gepaart mit der modernen EMA Indutec-Umrichter-
technik, bietet lhnen die wirtschaftliche Lésung fur
lhre Harterei.
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Verschiedene Drehteller mit der variierbaren Anzahl
an Bearbeitungsstationen, Spitzen, Schutzgasge-
hausen, Kalibriereinrichtungen oder Stationen zum
Verzahnungshérten bis drei Meter Durchmesser sind
moglich. Das Bauteilspektrum fir die Maschine des
Typs Taurus ist groB3. Der EMA-Umrichter garantiert
die zuverldssige induktive Bearbeitung. Selbstver-
standlich genieBen Sie auch hier das vielféltige
EMA-Schulungsprogramm und unseren Online-
Remote-Service — natirlich mit schneller Reaktions-
zeit unseres Service-Teams.

Ubliche Anwendungsgebiete

= Kleine bis groBe Bauteile im Vorschubharten
= Entspannen, Anlassen, Glihen, Vergiten

= Arbeiten unter Schutzgasatmosphéare moglich

lhre Vorteile

= Vielseitig und flexibel durch Ergénzungspaket
= Robuste und langlebige Maschine

= Individuell konfigurierbar

= Remote Service Uber Security Provider




Harteanlagen XXL

GroB3e Komponenten und groBe Belastungen — die
Anforderungen an lhre XXL-Bauteile aus den Berei-
chen Windenergie, Schiff-, Kran- oder Schwer-
maschinenbau sind extrem. Aggressive Umgebun-
gen im maritimen Bereich, Wind und Wetter, héchste
Gewichtskrafte sowie Staub und Schmutz stellen die
Bauteile vor gréBte Herausforderungen und das bei
moglichst langer Lebensdauer. Extrem belastete
Bauteile bestehen diese Anforderungen umso bes-
ser, wenn sie einer qualitativ hochwertigen Warme-
behandlung. unterzogen werden. Die Anlagen der
EMA Indutec vereinen bei WerkstlickgréBen bis
zu acht Metern Durchmesser und bis zu drei Metern
Hohe die notwendige Flexibilitats- und Qualitats-

EMA

anforderungen. Der sehr gute Wirkungsgrad der
EMA-Umrichter hilft, die Kosten fur die induktive
Warmebehandlung zu reduzieren. Zur Bearbeitung
der Bauteile stehen unterschiedliche Konzepte zur
Auswahl. So ist es von Vorteil, verzahnte Bauteile in
der Horizontalen induktiv zu bearbeiten. Hier kann
das Abschreckmedium nach unten ablaufen. Ahnlich
verhalt es sich mit Laufbahnen von Lagerringen.
Diese konnen platzsparend in der Schrage bearbei-
tet werden. Um die Forméanderung bei der Erwar-
mung der Bauteile und die Toleranzen wahrend
des Prozesses auszugleichen, sind die Anlagen der
EMA Indutec mit sensorischer oder mechanischer
Induktornachfihrung ausgestattet.
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Harteanlagen XXL —

XXL-Komponenten werden insbesondere an mecha-
nisch hoch beanspruchten Stellen wie Verzahnungen
oder Laufbahnen bei Kugel- oder Rollenlager induk-
tiv gehértet. Da die Anwendungen in der Regel auf
speziellen Kundenwiinschen beruhen und somit die
Stickzahlen eher gering sind, wird das Hauptaugen-
merk auf die Flexibilitdt und Wirtschaftlichkeit der
Anlage gelegt. Die Anlagen des Typs Libra sind
genau fir diese Anforderungen konzipiert. Aufgrund
eines sehr steifen Bearbeitungsportals kédnnen auch
unterschiedlichste Werkstlickdimensionen bearbei-
tet werden. Um die Werkstlckdefinition beim Risten
zu vereinfachen, hat EMA Indutec eine leicht zu be-
dienende Parametereingabemaske fur die Steue-
rung entwickelt. Hier werden lediglich Abmessungen
des Werkstlickes und des Werkzeugs definiert.

T
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horizontal

Das Bearbeitungsprogramm wird durch die Steue-
rung selbst erstellt, damit entfallen die Program-
mierarbeiten. Die hohe Flexibilitdt und der hohe
Wirkungsgrad der EMA-Umrichter erganzen die
Maschine ideal. Die Anlagen sind Uber die Anzahl
der Induktoren konfigurierbar. Der grof3e Vorteil:
beim Verzahnungshérten lassen sich zwei Zdhne
gleichzeitig bearbeiten, was die Bearbeitungszeit
halbiert. In Kombination mit dem bewé&hrten EMA-
Remote-Service und unseren anderen Service-
Leistungen bieten wir Ihnen eine XXL-Anlage fur
XXL-Teile mit XXL-Nutzen.

Ubliche Anwendungsgebiete

= Verzahnungs- und Nutenharten

= Laufbahnhérten

= Arbeiten unter Schutzgasatmo-
sphare moglich

lhre Vorteile

= Sehr gute Zuganglichkeit

= Vereinfachte Programmerstellung
durch Parametereingabemaske

= Mehrstationenldsung zur
Prozesszeitverkiirzung

= Remote Service Uber Security

Provider




Harteanlagen XXL — schraggestellt <EMA>

Zur Laufbahnhértung von Lagerringen bietet sich Ubliche Anwendungsgebiete

die induktive Bearbeitung in geneigter Position an.
So entsteht durch das am Bauteil entlang ab- = Laufbahnharten
flieBende Abschreckmedium eine Nachkihlwirkung
und spart so den zusatzlichen Einsatz von Brausen. Ihre Vorteile
Auch kann die Stellflaiche der Anlage durch das Auf-
richten des Werkstlickes verringert werden. Die Héar-

= Sehr gute Zuganglichkeit

_ _ , = Vereinfachte Programmerstellung durch
teanlage des Typs Libra bietet lhnen genau diese .
. T ] ) Parametereingabemaske
Vorteile und vereint sie in einem wirtschaftlichen und : . . .
' ) = Mehrstationenldsung zur Prozesszeitverkirzung
flexiblen Gesamtkonzept zum Harten von Kugel- S . )
= Remote Service Uber Security Provider

oder Rollenlaufbahnen. Um die Rustzeiten zu mini-

mieren, kommt auch hier unsere vielfach bewahrte
Parametereingabemaske zur Bauteil- und Werk-

zeugdefinition zum Einsatz.
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Fixturharten und Kalibrierprozesse

Um langwierige und teure Nacharbeiten an schon
geharteten Flachen zu reduzieren, haben wir uns in
den letzten Jahren intensiv und erfolgreich mit dem
Fixturharten in Verbindung mit induktivem Erwar-
men und anschlieBendem induktivem Anlassen
beschéaftigt. In Zusammenarbeit mit vielen weltwei-
ten Kunden wurden zahlreiche Prozesse auf EMA-

Anlagen in deren Produktionslinien integriert.

Der Prozess fiir iibliche, aufgekohlte
Werkstlicke

Das auf einer Aufnahme befindliche rotationssym-
metrische Werkstlick wird mittels Induktionsfeld
homogen auf Austenitisierungstemperatur erwarmt.
Hierbei dehnt sich das Werkstiick aus. Anschlief3end
wird der Kalibrierdorn, der dem Werkstlck die End-
kontur geben soll, in die Innenéffnung eingefihrt.
Danach erfolgt das Abschrecken bzw. Herunterkiih-
len auf annéhernd Raumtemperatur. Das Werkstlck
schrumpft beim Hérten auf den Kalibrierdorn auf

und bekommt so die geforderte Genauigkeit. Es
folgt der Anlassvorgang mit dem nun fest auf dem
Kalibrierdorn aufgeschrumpften Werkstiick. Hier
ergeben sich zwei wichtige Prozessvorteile: Zum
einen wird sich das Bauteil wieder leicht ausdehnen.
Das heif3t, der Innendurchmesser des auf dem Dorn
aufgeschrumpften Teiles wird geringfligig gréBer
und das kalibrierte Werkstick kann leicht, respektive
mit wenig Kraft abgezogen werden. Zum anderen
kann man durch die Temperatur selbst die
gewlnschte Endharte einstellen. Nachdem der Dorn
ausgefahren wurde, kann gegebenenfalls auf
Raumtemperatur abgekihlt werden, um die weitere
Prozesskette von eventuell stérenden Warmeeinflis-

sen frei zu halten.

lhre Vorteile

= Harte- und Kalibrierprozess kann direkt in Linie
integriert werden

= Kalibrieren erfolgt direkt nach dem Erwarmen

= Vier individuell steuerbare Abschrecksysteme

= Energieeinsparung durch Kurzzeiterwarmung fir
Harten und Anlassen

= Werkstlickabmessungen nahe an der Endkontur

= 40 Prozent geringere Kohlungstiefe erforderlich

= Einsparung von bisher erforderlichen zusatzlichen
Arbeitsgangen

= Warmes Abziehen — dadurch kein Verschleil3 am Dorn

= Arbeiten unter Schutzgasatmosphére mdglich

= Keine Bildung von Zunder

= Wegfall von Reinigungsvorgéngen am Werkstiick
(Waschen, Sandstrahlen)

= Bis zu 30 Prozent weniger Platzbedarf!

= Bis zu 30 Prozent geringere Investitionskosten!
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EMA

Neues Konzept zur Warmebehandlung - bis zu 30 Prozent

geringere Investitionskosten

Im Vergleich zum herkémmlichen Fixturharten zeichnet
sich die neue Maschine der EMA Indutec GmbH durch
mehrere wichtige und aufBergewdhnliche Kriterien aus.
Nach dem Stand der Technik werden Werkstucke in
einem gasbeheizten Dreh- oder Ringherdofen
erwarmt, aufgekohlt und anschlieBend heif3 in die
Presse beférdert. Wahrend des Transfers kihlen die
Teile mehr oder weniger stark ab. Fir die Qualitat ist
die Zeitspanne zwischen dem Ende der Erwérmungs-
phase und dem Abschrecken duBerst relevant. Im
neuen Verfahren ist der Induktor in der neuen Maschine
gegebenenfalls in der Lage, diese Temperaturverluste
auszugleichen. Ist eine nahezu zunderfreie Warmebe-
handlung gefordert, werden die Werksticke in der
Regel kalt Uberfihrt. Die neue Maschine kann mit
einem geschlossenen Schutzgasraum ausgeristet
werden, in dem die komplette Warmebehandlung,
gegebenenfalls inklusive Wiedererwarmen, durchge-
fihrt werden kann. Es werden vier unabhangig von-
einander regelbare Abschreckkreise verwendet. Es
gibt entsprechende Austrittsdffnungen in der unteren
Fixtur und oberen Fixtur, dem Kalibrierdorn sowie in
den zusatzlichen AuBenbrausen.

Diese vier Abschreck-Optionen bieten gréBBtmdégliche
Flexibilitat und erlauben erste Formkorrekturen allein
durch unterschiedliche Startzeiten der Brausestrange.
Selbstverstandlich lassen sich auch Durchflussraten
und Brausezeiten individuell einstellen und tberwa-
chen. Nach dem Abschrecken wird das Werkstiick
nicht kalt vom Dorn abgezogen, sondern noch auf dem
Dorn erneut induktiv erwarmt. Mit dem Ansteigen der
Temperatur dehnt sich das Werkstlck geringfligig aus.
Bereits bei ca. 200 °C tritt ein minimaler Spalt zwischen
Werksttck und Dorn auf, der es erlaubt das Werkstick
ohne nennenswerten Kraftaufwand vom Kalibrierdorn
wieder abzuziehen. Der grof3e Vorteil: auf der prazisen
und hochgenau bearbeiteten Oberflache des Werk-
stlcks werden keine nennenswerten Abriebspuren
oder Riefen hinterlassen. Die Standzeit wird dadurch
deutlich erhdht. Da in der induktiven Warmebehand-
lung mit wasserl6slichen Polymeren als Abschreck-
medium gearbeitet wird, kann in der Regel auch die
bei herkdmmlicher Olabschreckung notwendige
Waschmaschine entfallen.
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Fixturharten und Kalibrierprozesse

Neues Konzept zur Warmebehandlung - Schritt fiir Schritt

Harten Anlassen

Schritt 1 Schritt 5

Das Werkstuck wird auf nicht leitfahigen Halterungen Die Fixtur fahrt wieder auseinander.

abgelegt und in Erwarmungsposition gebracht. Schritt 6

Schritt 2 Der Induktor bringt das Werkstick wieder auf
Es folgt ein induktives Erwérmen bzw. Nacherwar- maximale Anlasstemperatur.

men auf Hartetemperatur. Schritt 7

Schritt 3 Das Werkstiick wird vom Dorn abgestreift.

Das Werkstiick wird frei gefahren. Die obere Fixtur Schritt 8

senkt sich und der Dorn wird eingefahren. Gegebenenfalls erfolgt ein weiteres induktives
Schritt 4 Anlassen, anschlieBend ein Kiihlen oder Abkuhlen.

Im gepressten Zustand wird abgeschreckt und das

Werkstlck schrumpft auf den Dorn.

Schritt 4

Schritt 1
Harten

b

Schritt 5 Schritt 6 Schritt 7 Schritt 8
Anlassen

v
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Rohrvergutung

Im diesjéhrigen Jubildumsjahr ist es EMA Indutec
gelungen einen rekordféhigen Grof3auftrag abzu-
schlieBen. Die Anlage wird zur Warmebehandlung
von Pipeline-Rohren fur den Erdgas- und Erddltrans-
port verwendet. Neben der bekannten Qualitét und
Zuverlassigkeit unserer Produkte Uberzeugt die
Anlage durch Ihre hohe Flexibilitat, die es erlaubt

EMA

Rohrdurchmesser von 14 bis 60 Zoll und einer Léange
von bis zu 12,5 Metern sowie einem Gewicht von
15 Tonnen zu verglten. Die Energieversorgung tber-
nimmt ein moderner EMA-Umrichter mit einer maxi-
malen Ausgangsleitung von bis zu 2,5 Megawatt. So
ist ein Anlagendurchsatz von bis zu 8 Tonnen pro

Stunde maglich.
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|IGBT-Umrichtertechnik

Das Produktspektrum von EMA Indutec
umfasst ein breites Sortiment an moderns-
ten IGBT-Umrichtern. EMA-Produkte sind
branchenlbergreifend bekannt fir ihre
Zuverldssigkeit und hochste Effizienz. Fur
die unterschiedlichsten Anwendungen lie-
fern wir die geeignete Energiequelle.

Jeder IGBT-Umrichter verflgt Uber eine
eigene digitale Steuerung. Deren Vielzahl
integrierter Schnittstellen erlaubt die
Anbindung an aktuelle Bussysteme, Steu-
erungen und weitere Komponenten.

Unsere Umrichter sind durch ihre benut-
zerfreundliche Inbetriebnahme und Bedie-
nung sowie den modularen Aufbau an

jede Anforderung optimal anpassbar.

Vorteile

= Frequenzbereich von einem Hz bis
400 kHz

= Leistungsbereich von 20 kW bis
20 MW

= Niedriger Blindleistungsbedarf und
dadurch Kostenersparnis

= Hohe Energieeffizienz und hoher
Wirkungsgrad

= Mehrere individuell steuerbare
Ausgange moglich

= Konstanter Leistungsfaktor in jedem
Lastbereich

= Prazise und reproduzierbare
Energiedosierung

= |eichte Integration in unterschied-
lichste Fertigungssysteme
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Erwarmen

= Schrumpfen
= Kleben und Léten

= Beschichten und Trocknen
= Bidnder und Drahte

Rinnenofen

= Kupfer und Kupferlegierungen
= Aluminium und Aluminiumlegierungen
= Stahl




EMA

Schmelzen Harten, Anlassen und Vergiiten
= Tiegel-Ofen = Verzahnungen

= Labor-Ofen = Stabstahle

= Vakuum-Ofen = Achsen und Wellen

Schmieden und Umformen

= Blocke = Rohre und Rohrenden
= Knippel = Schienen
= Stangen
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Die immer gréBer werdenden mechanischen Anfor-
derungen an moderne Komponenten besonders im
Flugzeug- und Kraftfahrzeugbau erfordern eine
hohe Prazision und Qualitat bei der Warmebehand-
lung. Bei induktiven Erwarmungsprozessen, insbe-
sondere dem Induktionsharten, herrscht eine starke
dynamische Wechselwirkung zwischen dem elektro-
magnetischen Feld, dem Temperaturprofil und den
Materialparametern. Durch die zusatzlich zuneh-
mende geometrische Komplexitdt moderner Bau-
teile kdnnen herkdmmliche analytische oder empiri-
sche Verfahren der induktiven Erwdrmung héaufig
nicht das geforderte Ergebnis erzielen. Aus diesem
Grund setzt EMA Indutec seit einigen Jahren auf
numerische Simulationen als wichtiges Werkzeug
bei der Projektierung neuer Anlagen. Auf diese
Weise lassen sich komplexe Ablaufe computer-
gestltzt nachbilden, analysieren und optimieren.
Aber auch Daten, die kaum oder nur mit erhebli-
chem Aufwand messtechnisch erfassbar sind, kén-
nen damit gewonnen werden. Alle relevanten geo-
metrischen und physikalischen Parameter werden
bei der numerischen Simulation in ein virtuelles
realitétsgetreues Modell Gbertragen. Aufgrund der
vielen verschiedenen Freiheitsgrade ergeben sich

die optimalen physikalischen Prozessparameter aus

einer Vielzahl einzelner Berechnungsvorgange.

= Realitdtsgetreue Modellierung, Analyse und
Optimierung komplexer Ablaufe

= Gewinnung von wichtigen Daten an Stellen,
die messtechnisch nicht erfassbar sind

= Zeit- und Kostenersparnis, da der Aufwand fur
Versuche deutlich reduziert wird

Je nach Rechenleistung erfordert diese Methode
eine entsprechend lange Berechnungsdauer, die
sich jedoch durch Einsatz neuer High-Performance-
Computer erheblich reduzieren lasst. AuBerdem
wird es dadurch moglich Prozesse zu simulieren, die
aufgrund ihrer geometrischen Abmessungen bezie-
hungsweise Komplexitat die Hardware konventio-
neller Rechner Uberfordern. Durch diese innovativen

Moglichkeiten kdnnen wir nun Lésungen entwickeln,

die optimal auf unsere Kunden ausgerichtet sind.

Numerisches Gitter und Temperaturverteilung in einem Werkstlck
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Das induktive Vorwarmen von Bolzen aus Nicht-
eisenmetallen flr Extrusionsprozesse bietet im Ver-
gleich zu den herkémmlichen Erwdrmungsverfahren
viele Vorteile. Zu den wichtigsten z&hlen die Prozess-
sicherheit, ein hoher Durchsatz und insbesondere
das Einstellen eines gleichmaligen Temperaturpro-
fils. Um Leistungsverluste im Induktor zu reduzieren
und einen hohen elektrischen Wirkungsgrad zu
erzielen, arbeiten herkdmmliche induktive Bolzen-
erwarmungsanlagen im Niedrigfrequenzbereich (in
der Regel von 50 Hz bis 200 Hz). Die Energieversor-
gung erfolgt dabei hauptsachlich Gber Schwing-
kreisumrichter. Die niedrigen Betriebsfrequenzen,
kombiniert mit der mehrlagigen Spulenkonstruk-
tion, fihren jedoch zu vergleichsweise hohen Blind-
leistungen. Diese missen durch eine entsprechend
dimensionierte Kompensationseinheit ausgeglichen
werden, was sich in erhdhten Investitionskosten und
erhéhtem Platzbedarf niederschlagt. Im Rahmen
einer Kooperation zwischen der EMA Indutec GmbH
und der Russ Elektroofen GmbH wurde bereits in
der Vergangenheit ein modernes und hocheffizien-
tes Verfahren im Bereich des induktiven Schmelzens
entwickelt, das sich mittlerweile bei zahlreichen Kun-
den bewahrt hat. Dieses innovative Konzept konnte

jetzt erfolgreich auf induktive Bolzenerwérmungs-

serface temnperature DS C
O LETRgeraTUTE Lol

= Reduzierung der Investitionskosten und des
Platzbedarfs

= Hoher Wirkungsgrad von bis zu 65 Prozent
bei Buntmetallen

= Hohe Prozesssicherheit

= Optimale Verbindung von Qualitat und ver-

bessertem Preis-Leistungs-Verhaltnis

anlagen Ubertragen werden. Aus friheren Forschun-
gen war bekannt, dass unterhalb der Netzfrequenz
ein hoherer elektrischer Wirkungsgrad erreicht wer-
den kann. Deshalb wurde die Betriebsfrequenz auf
ein Niveau unterhalb der Netzfrequenz abgesenkt.
Die Verwendung eines einlagigen Tunnelprofils mit
hoher Wanddicke bietet dabei einen ausreichenden
Querschnitt fir den Strom und senkt die elektri-
schen Verluste in der Spule. Aufgrund dieser Spulen-
konstruktion wird nicht nur die Blindleistung redu-
ziert, sondern auch der Leistungsfaktor erhéht. In
Verbindung mit der modernen Wechselrichtersteue-
rung kann dadurch auf ein Schwingkreissystem ver-
zichtet werden. Das ermdglicht den Betrieb bei einer
vorgegebenen Festfrequenz und macht eine teure

Kompensationseinheit GberflUssig.

darlacs temperaiure 780"
e DETeE T BTN 586 "C

Temperaturverteilung in einem Messingblock bei zwei verschiedenen Temperaturen
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After Sales Service

Rundum gut beraten

Um die Wiinsche unserer Kunden vorwegzunehmen,
haben wir die Produktpalette unserer verschiedenen
Dienstleistungen erheblich erweitert. Berihrungs-
lose Analysen und Anlagenlberprifungen mit der
Wéarmebildkamera oder eine Maschinen-Daten-
analyse Uber den Remote Service bieten die Még-
lichkeit, schleichende Defekte und Verdnderungen
in der Anlage vorzeitig zu erkennen und praventiv zu
beheben. Aul3erdem stellen wir einen Abruf-Service
fur Ersatzteile und Prézisionswerkzeuge zur Verfi-
gung, der hohe Flexibilitdt und schnelle Lieferung
garantiert. Durch proaktive Wartungen erhéhen wir
deutlich Lebensdauer und Betriebssicherheit unse-
rer EMA-Anlagenpalette, auf Wunsch auch von
Fremdfabrikaten. Unsere erfahrenen und hochquali-
fizierten Service-Vertriebskrafte stellen den Verant-
wortlichen fir Produktion und Instandhaltung vor
Ort regelmaBig unsere Produkt- und Servicepalette
vor und erarbeiten mit Ihnen gemeinsam den jewei-

ligen Nutzen fur den Kunden.
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Es ist unserer Ziel, im persénlichen Gesprach den
bestmoglichen Service fur die Bedirfnisse unserer
Kunden zu ermitteln, um dadurch die erforderliche
Maschinenverflgbarkeit sicherzustellen. Bei Maschi-
nenstillstdnden und zur Klarung technischer Fragen
sind wir Uber die Service-Hotline rund um die Uhr an
365 Tagen im Jahr erreichbar. Unser Ticketsystem
stellt sicher, dass |hnen schnell und kompetent
geholfen wird. Sollen Induktionsanlagen in Teilberei-
chen oder komplett modernisiert werden, ist EMA-
Retrofit die richtige Wahl. Mit qualifiziertem Fach-
personal aus allen Fachbereichen Gbernehmen wir
die Uberholung oder Modernisierung von lhren
Induktionsanlagen. Zusatzlich bieten wir einen
Remote Service, extrem kurze Reaktionszeiten und
die passenden Schulungsprogramme, damit unsere
Kunden den gréoBBtmdglichsten Nutzen aus den
Anlagen ziehen kdnnen. Wir bieten lhnen fur lhre
unterschiedlichsten Aufgabenstellungen die fur Sie

bestmdgliche individuelle Losung.




Remote Assist

Unser Remote Assist ist eine effiziente Vorgehens-
weise fur schnellen Service und die Optimierung von
Verflgbarkeit und Investment.

Expert Network

Wo immer lhre Anlage auch steht, unser Service-
techniker ist immer in |hrer Ndhe. Je nach Bedarf
erhalten Sie unsere sofortige Hilfe von dem
Remote-Assist-Spezialisten, der lhre Anlage wieder
in Betrieb nehmen kann, ohne direkt vor Ort zu sein.
Zuséatzlich kann der Remote-Assist-Spezialist jeder-
zeit andere Experten aus einem Expertenpool hin-
zuziehen und mit Hilfe Ihrer Mitarbeiter eine schnelle
Problemldsung bieten. Ist ein Vor-Ort-Einsatz not-
wendig, so hat der Servicetechniker die richtigen
Werkzeuge und Ersatzteile zur Hand, wenn er in
Ihrem Unternehmen eintrifft.

Managed Security

Die neueste Sicherheitstechnologie mit unserer
Remote-Plattform ermdglicht es Ihnen, von einem
breiten Spektrum neuer Serviceleistungen zu profi-
tieren. Alle Aktivitdten werden protokolliert und

ermdglichen so vollsténdige Transparenz.

Operating
Assist

Set up
Assist

Operating Assist

Unsere Remote-Assist-Experten unterstitzen Sie
bei der Anderung von Konfigurationsparametern
oder der Identifizierung von Ersatzteilen und dem
Auffinden von Maschinen- oder Systemfehlern.

Set Up Assist
Der Setup Service stellt sicher, dass Security Stan-
dards eingehalten werden und die Konfigurations-

daten gesichert sind.

Reports

Reports fir jeden Remote Service geben lhnen die
volle Transparenz. Alle Dokumente kénnen auf der
Remote-Service-Plattform eingesehen werden.

lhre Vorteile

= Reduzierung laufender Kosten
= Erhéhung von Produktivitat
= Steigerung von Verfligbarkeit

Expert
Network

Managed
Security
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Niederlassungen

Unsere Niederlassungen in China und den USA unterstltzen die EMA-Zentrale sowie den Produktionsstandort

in Deutschland und garantieren eine globale Betreuung unserer Kunden.

Pro. uktion in Meckesheim

EMA Indutec, LLC
49630 Pontiac Trail

B EMA Indutec GmbH
PetersbergstraBe 9

74909 Meckesheim Wixom, MI 48393

Deutschland USA

Tel.: +49 (0) 6226 788 0 Tel: +1 734 233 5297

Fax: +49 (0) 6226 788 100 Fax: +1 734 459 9851

E-Mail: sales@ema-indutec.de E-Mail: sales@ema-indutec.com

EMA Induction Technology
Beijing Co., Ltd.
Shahe Industrial Area,
Changping District
Peking 102206
China
Tel.: +86 (10) 8070 2110
Fax: +86 (10) 8070 2010
E-Mail: ema@ema-indutec.com.cn
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EMA Indutec GmbH —
PetersbergstralBe 9

74909 Meckesheim

Deutschland

Tel.: +49 (0) 62 26 788-0
Fax.: +49 (0) 62 26 788-100
sales@ema-indutec.de
www.ema-indutec.com

EMA Indutec, LLC "

49630 Pontiac Trail
Wixom, M| 48393
USA

Tel.: +17734 233 5297
Fax.:+1 734459 9851
sales@ema-indutec.com
www.ema-indutec.com

Member of AICHELIN Group

EMA Induction Technology
Beijing Co., Ltd.

Shahe Industrial Area,
Changping District

Peking 102206

China

Tel.: +86 (10) 8070 2110

Fax: +86 (10) 8070 2010
ema@ema-indutec.com.cn
www.ema-indutec.com.cn
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