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Die fiinf wichtigen und auBergewdhnlichen Kriterien der neuen Maschine:

1.

Nach dem bisherigen Stand der Technik werden Werkstlicke in einem gasbeheizten Dreh-
oder Ringherdofen erwarmt, aufgekohlt und anschlieBend heif3 in die Presse befordert.
Wahrend des Transfers kiihlen die Teile ab. Bekanntermal3en ist aber die Zeitspanne
zwischen dem Ende der Erwdrmungsphase und dem Abschrecken fiir die Qualitat
dulBerst relevant. Diese Zeitspanne wird im neuen Verfahren minimiert. Ein Induktor ist

ggf. auch in der Lage, diese Temperaturverluste auszugleichen.

2. Ist eine nahezu zunderfreie Warmebehandlung
gefordert, werden die Werkstiicke in der Regel
kalt tiberflihrt. Die Maschine kann mit einem
geschlossenen Schutzgasraum ausgeristet
werden, in dem die komplette Warmebehandlung,
gdf. inklusive Anlassen, durchgefiihrt wird.

3. Es werden vier unabhangig voneinander regel-
bare Abschreckkreise verwendet. Es gibt Austritts-
offnungen an der unteren Fixtur, der oberen Fixtur
und am Kalibrierdorn sowie zusétzlich eine AuBen-
brause. Diese vier Abschreck-Optionen bieten

eine groBtmaogliche Flexibilitat und erlauben erste
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Korrekturen an der Endform allein durch unterschiedliche Startzeiten der Brausestrdange. Selbstverstandlich
lassen sich auch Durchflussraten und Brausezeiten individuell einstellen und Giberwachen.

. Nach dem Abschrecken wird das Werkstiick nicht kalt vom Dorn abgezogen, sondern noch auf dem Dorn
erneut induktiv erwdarmt. Mit dem Ansteigen der Temperatur auf Anlasstemperatur dehnt sich das Werksttick
geringfligig aus. Bereits bei ca. 200 °C tritt ein minimaler Spalt zwischen Werkstiick und Dorn auf, der es erlaubt,
das Werkstiick ohne nennenswerten Kraftaufwand vom Kalibrierdorn wieder abzuziehen. Auf der hochprézisen
und sehr genau bearbeiteten Oberfliche des Kalibrierdorns werden somit keine nennenswerten Abriebspuren
oder Riefen hinterlassen, was dessen Standzeit deutlich erhoht.

. Dain der induktiven Warmebehandlung mit wasserldslichen Polymeren als Abschreckmedium gearbeitet wird,

kann in der Regel auch die bei einer Olabschreckung notwendige Wascheinrichtung entfallen.

Das Prinzip des Prozesses - die acht Schritte:

Harten

Schritt 1: Das Werkstilick wird auf geeignete Halterungen abgelegt und in Erwarmungsposition gebracht.

Schritt 2: Ein induktives Erwdarmen bzw. Nacherwdrmen auf Hartetemperatur folgt.

Schritt 3: Das Werkstlick wird abgelegt. Die obere Fixtur senkt sich und der Dorn wird eingefahren.

Schritt 4: Im gepressten Zustand wird abgeschreckt und das Werkstlick schrumpft auf den Dorn.

Anlassen

Schritt 5: Die Fixtur fahrt wieder auseinander.

Schritt 6: Der Induktor bringt das Werkstiick auf Abschrumpftemperatur.

Schritt 7: Das Werkstiick wird vom Dorn abgestreift.

Schritt 8: Gegebenenfalls erfolgt ein induktives Anlassen. Anschliefend wird gekiihlt oder man lasst das
Werkstlick einfach abkihlen.

Anmerkung: Produktionsmaschinen missen an das Werkstlicks und dessen Abmessung sowie an die

gewlnschten Taktzeiten angepasst werden.
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Schritt 4

Schritt 8
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Komplettlésungen fur die Warmebehandlung

Induktionserwarmungs- und harteanlagen After Sales Service
«  wirtschaftliche und hoch zuverldssige Systeme « leistungsstarkes und kompetentes Servicecenter
« geringer Energieverbrauch pro Werkstiick «  Servicehotline zur Stérungsbeseitigung
«  prazise und reproduzierbare Harteergebnisse «  praventive Instandhaltung
+  hohe Durchsatze «  smarte Remote-Control-L6sungen
«  exakte Erwarmungszonen und -zeiten . effiziente Ersatzteilkonzepte
«  verzugsarme Warmebehandlungsprozesse «  kundenspezifisches Anlagen-Retrofit
«  zunderfreie Hartezonen durch Warmebehandlung « Induktorentwicklung, Bau- und Reparaturservice
unter Schutzgas «  Schulungen fiir Bediener, Wartungspersonal und
. einfachste Integration in Produktionslinien Induktionsexperten (auch vor Ort)
+  Reduzierung von Fertigungsstiickkosten
+  malgeschneiderte Induktionssysteme Top Qualitat aus einer Hand
«  benutzerfreundliche Einstellung, Umriistung
und Wartung «  Uber 80 Jahre Erfahrung in der Warmebehandlung
+ modernes Engineering mit FEM-Simulation +  weltweit Gber 10.000 Induktionssysteme im
«  Anwendungsgebiete: Randschichtharten, Anlassen Dauereinsatz
und Vergtiten, Aufschrumpfen, Fixturharten «  Entwicklung und Herstellung in einem Haus
«  DINENISO 9001:2015 zertifiziert
IGBT-Umrichter . effizientes Projekt- und Qualitadtsmanagement

von der Anfrage bis zum Service
- digitale Wechselrichtersteuerung
»  Leistungen von 10 kW bis zu mehreren Megawatt

. Frequenzen von 5 Hz bis zu 400 kHz *

. Erwdarmen und Schmelzen —

+  Harten, Anlassen und Vergiten EMA Indutec GmbH EMA Induction Technology

«  Schmieden und Umformen PetersbergstralRe 9 Beijing Co., Ltd.

. hohe Energieefﬁzienz D-74909 Meckesheim No. 17th, Xing Gu development
Telefon: +49 6226 788 0 zone (EMA Plant area)

+  hoher Wirkungsgrad

+ leichte Integration in bestehende Fertigungslinien sales@ema-indutec.com ?Ior;gzgot:) g::i;ir:gt/china
«  kundenspezifische Losungen und Sonderanlagen Telefon: +86 10 8070 2110
+  schneller Austausch von Alt- und Fremdgeraten ema@ema-indutec.com.cn
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