‘Aus der Industrie

In der Haubenofenanlage werden die
Stahlbunde auf eine Kerntemperatur von
60°C gekihlt und anschlieend in ein
Bundlagersystem, welches sich eben-
falls im Lieferumfang von Ebner befin-
det, chargiert.

Ebner erzeugt die HICON/H,® Hau-
benofenanlagen seit den frihen 80er
Jahren und exportiert 98 % seiner Pro-
dukte. Das Foto zeigt eine dhnliche aus-
geflihrte Anlage (gasbeheizt). 5]
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eMASS Evolution -
Effizienzsteigerung im Sinne
der Kunden

Neue Version des
Bandstabilisierungssystems EMG-
eMASS ab sofort verfligbar

Zwei Jahre eMASS mit weltweit 20 Ins-
tallationen hei®t: 20x 2 Jahre Effizienz-
steigerung in der Verzinkung mit EMG.
Verbesserte Produktqualitédt durch die
Reduktion von Oberflachenfehlern und
minimierte Produktionskosten durch die
Einsparung von Rohstoffen lagen von
Anfang an im Zentrum der Entwicklung
von eMASS. Wesentliche Innovationen
sind aus den Erfahrungen mit Integra-
tion, Installation und Betrieb des Sys-
tems unter den unterschiedlichsten Be-
dingungen entstanden. In der neuen Ver
sion verkirzt ein modulares Design die
Beschaffungszeiten, die Installation ist
durch kompaktere Dimensionen aller An-
lagenteile einfacher und flexibler und der
stark reduzierte Energieverbrauch der
Liftung senkt zusatzlich die Betriebskos-
ten.

Schneller geliefert und montiert

Bandstabilisierung mit EMG-eMASS
steht flr eine verbesserte Produktquali-
tét, Einsparung von Ressourcen und ei-
nen héheren Durchsatz in der Produktion
feuerverzinkter Stahlbénder. Spezifische
Einbaubedingungen machten bei der In-
stallation immer wieder die Entwicklung
einer speziellen Tragkonstruktion mit
Spannweiten bis zu 9 m und einer
Schweifltnahtldnge von mehr als 20 m
notwendig — ein sehr aufwendiges Vor

gehen, welches Auswirkungen auf die
Lieferzeiten hatte. Basierend auf einem
Standardhohlprofil steht nun ein kom-
plett neues und modulares Design zur
Verfiigung. Es missen jeweils nur noch
die erforderlichen Ausbriiche, Bohrungen
und Flachen nachgearbeitet werden. Ein-
zig die diisenspezifischen Tragerkopfen-
den bestehen noch aus einzelnen, kur
zen Modulen, die aus Blechen zusam-
mengeschweifldt werden missen. Das
alles ermoglicht deutlich verkilrzte Be-
schaffungs-, Liefer und Montagezeiten.

Glinstiger im Betrieb

Die Installation der Bandpositionssenso-
ren sowie der zugehorigen Elektronik
und Kiihlung wurde ebenfalls optimiert.
Der eingeschriankte Temperaturbereich
der Elektronik machte bisher ein aufwen-
diges Schutzgehduse im Tréger notwen-
dig. Die Anforderungen an die Kihllufter
zeugung und -zufuhr waren somit realtiv
hoch. Bei einer maximalen Ansaugtem-
peratur von 40°C kam ein 75 kW-Ge-
blase zum Einsatz. Die Einbausituation
mit 6 Meter verlegtem Kabel und kompli-
zierter Kihlluftverrohrung machten Re-
paraturen schwierig. Durch die Ausle-
gung der Sensorelektronik auf einen er
weiterten Temperaturbereich ist diese
nun mit kurzem Kabel im Gehaduse der
Elektromagneten untergebracht. Die An-
saugtemperatur des Lifters kann jetzt
bis zu 50°C betragen. Die Rohrverle-
gung der Kihlung ist deutlich vereinfacht
und die Anschlussleistung des Lfters
auf 30 % (2,2 kW) reduziert. Das macht
sich in geringeren Betriebskosten be-
merkbar. Insgesamt ist der Tausch eines
Sensorsystems durch diese Mafdnah-
men erheblich einfacher geworden. Mit
den Optimierungen der Elektronik und
der Verringerung der LUfterleistung
wurde auch der Schaltschrank verklei-
nert, sodass er jetzt noch einfacher an ei-
ner passenden Stelle in der Kundenan-
lage zu integrieren ist.

Besser bedienbar

Die Funktion von EMG-eMASS bedingt
eine Einschrédnkung des Zugangs zur
Dise. Die neue eMASS-Generation
nimmt nun weniger Platz unterhalb des
Tragers in Anspruch. Die Antriebe fir die
Bewegung der Magnetgehaduse sind im
Tréger eingebaut und aus dem Bereich
darunter entfernt. Insgesamt wird damit
die Zuganglichkeit bei montiertem
eMASS verbessert.

Mit gut erreichbaren Hebeln beidseits
der Magnetgehduse ldsst sich die Fih-
rungseinheit nun sehr einfach manuell
entkoppeln und damit bei Stromausfall
verschieben. Die zusatzlich geédnderte
Positionserfassung erleichtert das an-
schlieRende Wiedereinkoppeln deutlich.

Im engen Austausch mit den Kunden
wurde somit eine Reihe von Systemver
besserungen umgesetzt, die den Um-
gang mit der Anlage erheblich vereinfa-
chen und die sich positiv in geringeren
Betriebs- und Instandhaltungskosten be-
merkbar machen. EMG arbeitet sténdig
daran, seine Systeme zu optimieren und
an neue Anforderungen anzupassen.
Jede neue Installation erweitert dabei
den Erfahrungsschatz, der zukinftigen
Entwicklungen den Weg weist. Innova-
tion und EMG-typische Zuverldssigkeit
und Langlebigkeit gehen dabei Hand in
Hand. o
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Weiteres chinesisches
Nahtlosrohrwerk mit Extraktor
und Streck-Reduzier-Block von
Kocks

Die italienische Danieli-Gruppe erhielt
von der Jiangyin Xicheng Iron & Steel
Co., Ltd. [XICHENG] den Auftrag zum
Bau eines 7"-Nahtlosrohrwerks. Dieses
neue Werk wird unter Federfiihrung der
Danieli Centro Tube am Firmensitz des
Auftraggebers in Jiangyin errichtet, ei-
ner 1,5 Millionen Einwohner zéhlenden
Stadt im Sddosten der chinesischen
Provinz Jiangsu, im Herzen des Yangtse-
Deltas.

Ein wesentlicher Bestandteil des
neuen Rohrwerks ist die Warmwalz-
strale, die runde Knlppel mit 200 mm

BHM, 155. Jg. {2010), Heft 1

© Springer-Verlag

43




