Induction Technology

AICHELIN Group

DIE TOP-NACHRICHTEN FUR UNSERE KUNDEN

.... g00d news ...

Wir messen uns gerne mit dem Wettbewerb:
Hoher-Schneller-Weiter: das sind unsere konkreten Ziele, die
wir nur mit lhnen — unserem Kunden - zusammen erreichen
werden. Kundenzufriedenheit gepaart mit optimalem Service
und stetiger Verbesserung unserer Leistung ist ein essentieller
Bestandteil unserer Firmenphilosophie.

Philip Bartzsch
Juni, 2011
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Willkommen bei unserem NEWSLETTER E I I

Liebe Kunden,

in diesem Newsletter stellen wir Ihnen nicht nur neue Produkte und Dienstleistungen vor,
sondern berichten auch Uber Neuheiten in unserem Unternehmen. Wir haben uns zum Ziel
gesetzt, Sie kinftig noch besser zu betreuen und zu beraten. Was wir konkret verandert
haben und wohin die Reise geht — bitte lesen Sie selbst!

EDITORIAL

nser Fokus in der
vergangenen schwierigen
Zeit, die wir nicht nutzlos

haben verstreichen lassen, lag auf
Neuentwicklungen, Innovationen
und dem  Bestreben, necue
technische Losungen fiir unsere
Kunden zu finden, von denen wir
Ihnen einige nachfolgend vor-
stellen mochten. Unser Ziel ist und
wird es stets sein, unseren Kunden
die innovativste, wirtschaftlichste
und gleichzeitig flexibelste Losung
anzubieten. Wir konnen mit Stolz
von uns behaupten: Die EMA
Indutec GmbH hat die Krise gut
iiberstanden, befindet sich in einer
stabilen, aufstrebenden Verfassung
und ist fiir die Herausforderungen
der nichsten Jahre gut und sicher
aufgestellt. Wir wollen unseren
Kunden nun zeigen, dass gerade
zukunftsweisende  Innovationen
und neue technische Ldsungen
gefordert sind, um die viel-
schichtigen Herausforderungen der
Zukunft erfolgreich zu meistern.
Unser primédres Ziel ist es schon
jetzt, sparsam mit den Ressourcen
umzugehen und den Energie-
verbrauch unserer  Anlagen,
Maschinen und Umrichter zu
senken.

Unsere Anlagentechnik, wie auch
die  Vielzahl wunserer neuen

Technologien, besitzen das
Potenzial, Fertigungsprozesse fiir
unsere Kunden energieeffizienter
und damit kostengilinstiger zu
machen. EMA bietet schon seit
Jahrzehnten verléssliche, innova-
tive Konzepte und Losungen an,
die auf allen internationalen
Mairkten grof3es Interesse finden.

Die nachfolgenden Informationen
geben Thnen Anregungen, wie
Sie die Wettbewerbsfahigkeit Threr
Maschinen steigern konnen. Wir
hoffen, Sie finden zukunfts-
weisende Losungen zur Erhéhung
der Maschinen- und Zugriffs-
sicherheit und zur Senkung des
Energieverbrauchs Threr Anlagen.

* Gemeinsam mit unseren Kunden
packen wir die  Heraus-
forderungen an.

e Zusammen mit unseren Kunden
werden  wir unsere  Ziele
erreichen.

Ich wiinsche unseren Lesern in
den wichtigen Absatzmaérkten des
Sondermaschinenbaus fiir Induk-
tionsanwendungen viele niitzliche
Anregungen und dass wir in
Zukunft als deutscher Hersteller
erster  Ansprechpartner sein
werden, wenn es darum geht,
die Welt ein kleines Stiick
effizienter, innovativer und
nachhaltiger zu gestalten. Als
Tochter der AICHELIN Group
ist der Faktor ,Energiceffizienz
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ein Mittel, die Wettbewerbsfahig-
keit und Innovationsfiihrerschaft in
einem globalen und dynamischen
Marktumfeld zu erhalten und
weiter auszubauen und um neue
Wachstumschancen zu erschliefen.

Ich wiinsche Thnen viel Vergniigen
beim Lesen!

Thr
Philip Bartzsch
Geschiftsfiihrer
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113 Meter

Autor:
Wilfried Goy
Leiter V& 1

Meter ist die
Hubhohe, die ein
Schiff  zwischen

Ober- und Unterwasser des
3-Schluchten  Staudamms  am
Jangtse in China {iberwinden

muss. Hierfiir steht der Schiff-
fahrt seit Fertigstellung des
Staudamms eine S-stockige
Schleusenanlage zur Verfiigung.
Die gesamte Schleusenzeit betragt
ca. 3 Stunden.

Zur Verkiirzung der Hubzeit fiir
kleinere“ Schiffe, vorwiegend
Passagierschiffe, ist ein Schiffs-
hebewerk im Bau, welches die
Transferzeit auf eine Stunde (reine
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Kraftwerk 2
14 Turblnan

Hubzeit ca. 21 min) verkiirzen wird.
Mit einer Troginnengrofle von
120 m x 18 m x 3,5 m (Nutzraum)
und einer bewegten Masse von
ca. 34.000 t ist das Schiffshebe-
werk das dann weltweit grofite
seiner Art.

Der Trog hingt zwischen 4
Stahlbetontiirmen, welche eine
Hoéhe von 169 m haben. Als
Trogantrieb wurde eine Ritzel-
konstruktion ausgewéhlt, bei der 4
am Trog befestigte Zahnréder tiber
Zahnstangen am Massivbau der
Tiirme laufen.

und was hat das nun mit der
EMA Indutec GmbH zu tun ?

Hierfir wurde die bisher grofite

Grofiringmaschine  (im  Portal-
design) fiir Laufbahn- und
Einzelzahnhirtung konstruiert.
Die einzelnen Segmente der Zahn-
stange werden auf separaten
12m
1nam
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Die vier seitlichen Zahnstangen fiir den Antrieb werden auf

einer Maschine der EMA-Indutec GmbH gehértet.

Seite 3

We Ausgabe 01-2011

Werkstiickhalterungen abgelegt
und die einzelnen Zihne im
Einzelzahn-Zahnliickenverfahren
gehértet. Waren die Grofle und das
Gewicht eines Segmentes (ca. 6 m
lang x 800 mm breit, Gewicht ca.
12 t) fir die Konstruktions-
abteilung noch relativ leicht
zu adaptieren, so stellte das
Verzahnungsmodul von 62,667

Abb. Hérteprofil Modul 62,667

die Abteilung Verfahrensentwick-
lung doch vor einige Probleme. Mit
solch einem Modul gab es bisher
keine Erfahrung. Ubliche Modul-
groBen fiir diese Art von Maschi-
nen liegen zwischen 14 und 30.



W« Ausgabe 01-2011

Als Energiequelle kam selbst-
verstiandlich nur ein Umrichter der
neuesten Generation, ein TIV 2-D
in Frage. Die Leistung des Um-
richters wurde fiir 250 kW bei einer
Frequenz von 4 kHz angelegt. Fiir
die Warmebehandlung der ebenfalls
geforderten tiblichen Modulgroen
kann die Frequenz auf 10 kHz
umgeschaltet werden. Zur
Anpassung des Systems Um-
richter-Induktor war auch ein neuer
Hartekopftransformator zu ent-
wickeln, welcher die zu erwar-
tenden Strome libertragen konnte.

Fir die ModulgroBe 62,667 mit
einer Gesamt-Zahntiefe von 140
mm und fiir die geforderte Einhér-
tetiefe von 6-8 mm war natiirlich
ein neues Induktorkonzept zu
entwickeln, welches aber auf dem
Design der bekannten Einzelzahn-
Induktoren aufbaute. Das ge-
wiinschte Verfahren war die soge-
nannte ,,Zahnliickenhértung®, bei
der der Grund umlaufend mitge-
hartet wird, die Zahnspitze selbst
jedoch einen ungehérteten Bereich
aufweisen soll.

Als dann wéhrend der Entwick-
lungsphase des Prozesses auch
noch Risse im Zahngrund auftra-
ten, musste zusitzlich auch noch
das  Brausekonzept iiberdacht
werden. Die Miihe hat sich aber
gelohnt, und das Ergebnis ist im
Bild ersichtlich.

Momentan befindet sich die Ma-
schine beim Endkunden in China
in der Inbetriebnahmephase.

GroBenvergleich: siehe Zahnstange hinten.

Bei Fragen konnen Sie unsere
Abteilung Verfahrensentwicklung
gern kontaktieren.

Quellennachweis:

Bilder und Text teilweise aus: Akkermann, J.;
Hewener, A. : Erdbebenbemessung des
Schiffshebewerks am Drei-Schluchten

Staudamm, Bauingenieur, Bd. 81, April 2006

Innovative digitale
Umrichtertechnik — die
Entwicklung geht weiter.
Nutzen Sie alle Potentiale!

Autor:
Mathias Hill
Vertrieb Umrichter

eit nunmehr 8 Jahren ist die
S EMA Indutec GmbH mit

ihrer TIV2-D Umrichter -
Technik mit voll digitaler Um-
richtersteuerung sehr erfolgreich
am Mark tétig. Nach dem vermehrt
Anfragen nach Umrichtern zur
Beheizung von groBen Tiegelofen
gestellt wurden, entschloss man
sich bei EMA darauf zu reagieren
und entwickelte neue Wechsel-
richter fiir Transistormodule mit
hoherer Spannungsfestigkeit.

EMA ist dadurch in der Lage
Transistor Umrichter zu fertigen,
die aus der entsprechenden Ein-
gangsspannung direkt eine Aus-
gangsspannung von bis zu 1.500 V
pro Wechselrichter bereit stellen.
Dadurch kénnen vorhandene Netz-
transformatoren weiter verwendet
werden, ein zusétzlicher Ausgangs-
trafo ist so nicht mehr nétig. Die
erreichbaren Leistungen liegen hier
bei bis zu 1.500 kW pro Wechsel-
richter.

In Verbindung mit den unge-
steuerten, netzriickwirkungsarmen
Gleichrichtern der TIV2-D Bau-
reihe ergeben sich so interessante
Moglichkeiten und wesentliche
Vorteile fiir Betreiber von Stufen-
Transformatoren und Umrichtern
mit gesteuerten Gleichrichtern, auf
eine effizientere und netzriick-
wirkungsarme Energieversorgung
umzusteigen.
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Induktives Randschichthéar-
ten unter Schutzgas

Autor:

Detlev Bartknecht

Leiter

Abteilung Erwirmungsanlagen

Abb. Erwdrmung ohne Schutzgas links
Erwarmung mit Schutzgas rechts

ie induktive Wairmebe-
handlung eignet sich
besonders zum Rand-

schichtharten von Teilen aus
preiswertem Vergiitungsstahl. Sie
erhoht den Verschleiflschutz und




Abb. 4

die Strukturfestigkeit der Bauteil-
oberfliche. Aufgrund des hohen
Automatisierungsgrades und der
flexiblen Arbeitsweise wird das
Verfahren bevorzugt bei der Pro-
duktion grofer Serien angewendet.
Weitere Vorteile liegen in der
Maglichkeit der ortlich begrenzten
Erwdrmung und dem damit ver-
bundenen geringen Verzug, in der
Reproduzierbarkeit der  Hérte-
ergebnisse sowie in der Umwelt-
vertraglichkeit und  Bediener-
freundlichkeit.

Ublicherweise erfolgt die induktive
Erwdrmung an Luft. In Verbin-
dung mit dem atmosphérischen
Sauerstoff entstechen Randoxida-
tion und Zunder. Oftmals wird
somit eine aufwédndige Nach-
bearbeitung der Funktionsober-
flachen notwendig.

Schutzgase schiitzen die Metall-
oberfliche vor unerwiinschten
Verdnderungen oder beeinflussen
gezielt die  Oberflicheneigen-
schaften. Inertgase, wie zum
Beispiel Stickstoff, Argon oder
Helium koénnen den Luftsauerstoff
jedoch nicht vollig ausschalten.
Restsauerstoff oder Sauerstoff-
verbindungen wie CO, oder H,0

konnen sich immer noch qualitativ
nachteilig auswirken. Aus diesem
Grund werden zur Wirme-
behandlung bevorzugt Gase mit
chemisch reduzierenden (also Oxid
riickbildenden) Komponenten
verwendet.

Die Erfahrungen weisen Stickstoff
als das in der Regel geeignete
Schutzgas aus. Stickstoffist leichter
als Luft und preiswerter als z. B.
Argon oder Helium und geht bis
ca. 1000°C keine thermochemische
Reaktion ein.

Fiir relativ kleine Werkstiicke, die
entweder im Gesamtflichenver-
fahren oder nur lber eine geringe
Lange gehértet werden, empfiehlt
sich in der Serienfertigung der
Einsatz einer Schalttellermaschine
mit einer Schutzgaskammer. Abb. 1
zeigt eine komplett geschlossene
Losung mit Schleuse, Abb. 2 eine
Tunnelversion.

Bei langen Werkstiicken, die nur
im Gesamtflachen — oder Vorschub-
verfahren gehartet werden, sind
abgewandelte Sonderldsungen
(Abb. 3 feststehend, Abb. 4 mit-
fahrend) zu wéhlen.

Wollen Sie mehr iiber das Verfahren
wissen, sprechen Sie uns bitte an.
Gerne arbeiten wir fiir Sie ein
geeignetes Maschinenkonzept aus.
Fiir Grundsatzversuche steht Thnen
auch unser Labor zur Verfiigung.

Klare Sache:
Praszisionswerkzeuge
innerhalb von 2 Werktagen
verfugbar!

Autor:
Christian Zaglmayr
After Sales Service

eder unserer Kunden freut
J sich  iber eine hohe
Produktionsauslastung, doch
dann passiert das Unplanbare:
Eines der wichtigsten Ersatzteile

im Prozess fallt wihrend der
Produktion aus...
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z.B. der Induktor

oder ein anderer wichtiger
“Langliufer

Die bitteren Folgen daraus:

» Ausschuss, da die Produktion
abrupt unterbrochen wird.

* Suchen nach schnellen
Losungen, die oftmals nicht
vorhanden sind.

* Notruf bei der EMA Indutec GmbH
(Lieferzeit Neuteil im Notfall
1-6 Wochen).

* Umdisponieren der laufenden
und geplanten Auftrige.

» Terminverschiebungen not-
wendig; daraus resultiert:
unzufriedene Kundschaft.

» Liangere Durchlaufzeiten und
damit hohere Kosten.

Haben Sie schon solche oder
dhnliche schmerzhafte Erfahrungen
gemacht?

Unsere Losung hierfiir —
der “EMA-Abruf-Service*

Abrufauftrage wahlweise moglich
fiir die Dauer von:
* 6 Monate bei
1 Stiick Préazisionswerkzeug
* 6 - 12 Monate bei
2 Stiick Prazisionswerkzeuge
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e 12 - 24 Monate ab

3 Stiick Préazisionswerkzeuge
.... und das ohne zusitzliche
Kosten fiir Sie!

Ablaufprozedere:

J Sie erteilen uns einen Auftrag
tiber die gewiinschte Menge an
Induktoren oder anderen
wichtigen Prézisionswerk-
zeugen, mit dem Vermerk “Ab-
rufauftrag fiir die Dauer von
(z.B.) 12 Monaten*

J Wir senden Thnen eine Auf-
tragsbestidtigung mit folgendem
Textbeispiel:

Mit dieser Auftragsbestitigung
wird fiir die im Auftrag genannten
Positionen ein Abrufauftrag fiir die
Dauer von 12 Monaten beginnend
ab dem 01.06.2011 eingerichtet.

Die Ersatzteile stehen ab der
KW 26 zum Abruf zur Verfiigung
und konnen vom Disponent zu
jedem beliebigen Zeitpunkt in
verschiedenen  Teilmengen per
FAX 06226-788-112 abgerufen
werden. Das Fax trigt den
deutlichen Vermerk ,,ABRUF* und
ist seitens der EMA Indutec GmbH
schriftlich zu bestitigen. Mit
dieser Bestitigung wird dieser
Abruf rechtskriftig. Die Ware
wird innerhalb von 2 Werktagen
ausgeliefert, eine EXPRESS-
Lieferung ist wuns gesondert
mitzuteilen.

Der Besteller verpflichtet sich, nach
Ablauf des Abrufauftrages, den
Warenbestand komplett zu iiber-
nehmen. Die Rechnungsstellung
erfolgt nach Teil- bzw. nach
Gesamtlieferung.

Vorteile fiir alle Beteiligten:

» Die Regellieferzeit von 4-8
Wochen belastet weder Sie noch
Thre Kundschaft

* Gesicherte vorausschauende
Planungen sind moglich

» Terminzusagen werden
eingehalten

» Wir kénnen entspannt produ-
zieren und stellen Thnen ab
einem fixierten Zeitpunkt Ihre
Prézisionswerkzeuge zum Abruf
bereit

* Preissicherungsgarantie fiir Sie
ohne zusétzliche Kosten

» Hohe Kostenersparnis durch
kurze Maschinenstillstande im
Notfall

* Geringere Lagerhaltungskosten
Ihrerseits

Das Rundum-After-Sales-Service-
Paket. Hohere Flexibilitit bei
geringeren Kosten!

Umweltfreundlicher ++
Effizienter ++ Erfolgreicher ++

Autor:
Jiirgen Foshag
Leiter SPS

nergie sparen, und
automatisch  zu-  und
abschalten was  nicht

notwendig ist. Um dem Wunsch

nachzukommen die Energie

4084
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Ressourcen wo immer es geht zu
schonen, haben wir in unseren
Anlagen einen Energiesparmodus
realisiert.

Bei stockendem Materialfluss, in
Pausen oder anderen  Still-
standzeiten, schaltet die Anlage so
viel wie moglich Bereitstellungs-
medien ab und bleibt in Bereit-
schaft. Sobald wieder Material zur
Verfiigung steht oder der Stillstand
voriiber ist, schalten sich die
Medien selbstindig wieder zu und
die Anlage produziert ohne
Bedienereingriff weiter.

Auf diese Weise kann der Ener-
gieverbrauch in den Stillstand-
zeiten, je nach Anlagengréle um
mehr als 30 kW gesenkt werden.

.... denn weniger kann auch mehr
sein ......!
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Seite 6



1000 IGBT-Umrichter
mit digitaler Steuerung

Autor:
Michael Leister
Leiter F & E

MA  Indutec  GmbH,
E Meckesheim gab bereits

vor einiger Zeit die Aus-
lieferung des 1000. IGBT-Um-
richters mit voll digitaler Wechsel-
richter-Steuerung  bekannt. Die
Umrichter zeichnen sich durch
folgende Merkmale aus: Die
komplette Frequenz und Leis-
tungspalette von 20 Hz bis 100 kHz
und 20 kW bis 2000 kW ist mit
einer Steuerung realisierbar, wobei
die Steuerung immer identisch ist
bis auf einen schnell austausch-
baren Parametersatz.

Samtliche Leistungsbereiche ba-
sieren auf aktueller, robuster IGBT-
Technik mit hohem Wirkungsgrad
und einem ungesteuerten Gleich-
richter mit einem cos PHI am Netz
von nahezu Eins.

Zentrale Komponente des Systems
ist eine prozessorgesteuerte Wech-
selrichtereinheit mit hochintegrier-
ter programmierbarer Digitalelekt-
ronik.

Service und Parameteraustausch
erfolgen  iiber Schnittstellen
(RS232; USB2.0; Ethernet) am PC
oder per Internet. Die neueste
Version bietet die stidndige Auf-
zeichnung von Betriebsdaten der
letzten 100 Sekunden in einem
Rollspeicher und eine Darstellung
als Oszillogramm (Raster 2ms).
Diese grafischen Daten sind
weltweit abruf- und analysierbar.

Weiterhin bietet die Steuerung den
Vorteil den Umrichter direkt als
Profibus-Teilnehmer in Maschinen-
steuerungen einzubinden.

Fir die Kunden bedeutet die
neueste Version der Baureihe
TIV2-D  niedrige Investitions-
kosten Dank kiirzerer Montage-
zeiten und einheitlicher Ersatzteile

im gesamten Frequenz- und Leis-
tungsspektrum.

Fernwartung per Internet auch des
Wechselrichters hilft die Betriebs-
kosten zu senken. So konnen je
nach Auslegung der WR-Einheit
Frequenz und Leistung im
gesamten Bereich verstellt werden.
Ohne Montageeinsatz ist es
innerhalb von Sekunden mdglich
Betriebs- und Regelparameter zu
verdndern sowie Anpassungen an
gednderte  Erwdrmungsverfahren
vorzunehmen.

Die Umrichter sind sehr variabel
in allen Betriebsarten und kénnen
als Parallel- oder Serienkreis
realisiert werden, sowie auch
als  unkompensierte  Ofenver-
sorgung Es stehen verschiedene
Ansteuerverfahren wie Schwenk-
steuerung, PWM-Steuerung, Puls-
dichte-Steuerung und  einfache
Stellerversionen zur Verfligung um
der jeweiligen Applikation die
bestmdglichste Realisierung zu
sichern.

Die zentrale Steuerung ist auf
dem aktuellen Stand der Technik
und wird stdndig weiterentwickelt.
Zurzeit wird die Version 3.4 aus-
geliefert.

Auch die neueste Version ist
abwiértskompatibel und daher fiir
alle alten Anlagen als Ersatz
problemlos einsetzbar.
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Neuartige Diagnose- und
Fernwartungsmoglichkeiten
eines Induktionsumrichters
mit volldigitaler Steuerung

Autor:
Wilfried Goy
Leiter V& 1

ernwartung von komplexen
F Maschinen und Steuerung-

en ist heute Stand der
Technik und inzwischen vielerorts
realisiert. Fast immer beschriankt
sich jedoch eine Fernwartung
darauf, bereits definierte Fehler-
ereignisse per Modem oder Internet
auszulesen, um den dann not-
wendigen Einsatz eines Monteurs
vorauszuplanen - so bisher auch an
Induktionsumrichtern. Sind Regler-
einstellungen am Wechselrichter
vorzunehmen bzw. Arbeitsbereiche
neu einzustellen, ist ein Einsatz vor
Ort bisher unvermeidbar gewesen.

Mit der Entwicklung einer komp-
lett- (voll-) digitalen Steuerung fiir

Wechselstromgeneratoren, die auch
die schnelle  Steuerung des
Wechselrichters einschliefit, bieten
sich nun weitere entscheidende
Vorteile, die hier vorgestellt
werden sollen.

Aufgrund der Tatsache, dass alle
einstellbaren Regelparameter digi-
talisiert wurden, ist es nicht mehr
notwendig, feinfiihlig Potentio-
meter vor Ort auf einer Steuerungs-
platine entsprechend einzustellen
(es gibt keine Potentiometer mehr).
Alle Parameter und deren Verldufe
konnen jetzt iber Netzwerk-
verbindungen ausgelesen und auch
per Digitalsignal neu eingestellt
werden. Die gewonnen Erkennt-
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nisse beziiglich zu &ndernder

Einstellwerte (Regelparameter
bzw. Regelgrenzen) werden nun
wieder per Fernwartungs-

verbindung ,,riicktransferiert und
deren Auswirkungen am online
iibertragenen Oszillogramm wieder
entsprechend  mitverfolgt.  Ein
Vorort-Besuch kann somit ggf.
entfallen. Gleiches gilt auch dann,
wenn ein Induktionsumrichter auf
ein komplett neues Verfahren
eingestellt werden muss, das zur
Zeit der Maschinenauslegung
noch nicht bekannt war.

Die vollstindige Digitalisierung
aller Signale erlaubt es auch, in
einem ,,Rollspeicher alle wichti-
gen analogen Regelgrofien und
deren Verldufe zu speichern, was
vor allem bei Abschalt- bzw.
Schadensvorgéngen wichtig ist.
Entsprechend der Speicherkapazitét
kann somit der Betriebszustand
vor einem Abschaltereignis doku-
mentiert werden.

Im Fehlerfall bleibt die Aufzeich-
nung stehen, und die Betriebszu-
stinde vor dem Fehlerfall sind im
Raster von 2 Millisekunden ab-
rufbar, was wiederum eine erste
seridse Ferndiagnose erlaubt (z.B.
plétzlicher Strom- und Frequenz-
anstieg = Kurzschluss, Spannungs-
erhohung = Kontaktproblem, etc.).

Selbstverstidndlich  kdnnen auch
diese  Kurvenverldufe  digital
iibertragen werden, was eine Aus-
wertung  durch die EMA-

Spezialisten am Firmenstandort in
Meckesheim, ermdglicht.

Mit der Entwicklung der voll-
digitalen ~Steuerung wird die
Anzahl notwendiger Monteur-
einsitze und Maschinenausfall-

zeiten entscheidend reduziert. Die
damit verbundenen Kostenein-
sparungen liegen auf der Hand.

Die Zeiten, zu denen ein Monteur
mit einem Oszillografen eine
Fangschaltung installiert, die nicht
auslost oder der Fehler gar erst
nach dessen Abreise wieder auf-
tritt, sind vorbei.

Investitionen in die Zukunft

Autor:
Albert Rapp
Produktion

nde Juli 2004 erfolgte der
Umzug der EMA Indutec
GmbH nach Meckesheim.

2008/2009 wurden die Produkti-
onshallen erweitert.

Jetzt, im Jahr 2011, werden weitere
Schritte vollzogen, um den An-
forderungen der Expansion gerecht
zu werden.

Neue Ringleitung und Kiihlturm

Die Versorgung mit Kiihlwasser
aus dem eigenen Brunnen und
einem 100 m® Wassertank als
Puffer fiihrte in der Vergangenheit
- insbesondere in den Sommer-
monaten - zu Engpéssen.

Bei gleichzeitiger Vollauslastung
im Umrichterpriiffeld, mehrerer
Maschineninbetriebnahmen  und
Versuchen in der V&I — Abteilung
war die Kapazitit nach 4-5 Stunden
erschopft.

Bei der bisherigen Ringleitung in
Kunststoffausfithrung, reichte die
Dimensionierung nicht mehr aus,
um bei Vollauslastung ausreichend
Kiihlwasser bereitzustellen.

Deshalb haben wir uns entschlos-
sen, eine neue Ringleitung in
Edelstahlausfithrung, sowie einen
offenen Kiihlturm mit 332 KW
Leistung zu installieren.

Mit der Inbetriebnahme des Kiihl-
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turmes erfolgt gleichzeitig eine
kontrollierte Wasseraufbereitung.

Umzug Induktorbau

Der erfreuliche Auftragseingang,
bei den Anlagen und Umrichtern,
erfordert eine Erweiterung der
Aufstellflichen in der Montage-
halle.

Aus diesem Grund wird der
Induktorbau ins 1. OG des 2009
fertiggestellten Hallenanbaus ver-
legt. Dadurch gewinnen wir 135 m?
Stellfliche in der Produktionshalle.



