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EBNIEER GROUP

Sehr geehrte Damen und Herren,
werte Leser des HICON® Journals,
liebe Partner der EBNIER GROUP!

In dieser Ausgabe richten wir unseren Fokus auf zwei
untrennbar miteinander verbundene Schllisselthemen:
innovative grine Entwicklungen und der Kunde als trei-
bende Kraft und Partner dieser Transformation.

Aber der Weg zu mehr Nachhaltigkeit beginnt oft im
Kleinen und in unserem eigenen Verantwortungsbereich.
So berichten wir in dieser Ausgabe Uber ressourcenopti-
mierende MaBnahmen an unserem Standort Wadsworth,
Ohio, USA. Sie erfahren mehr Uiber unsere griinen inno-
vativen Ambitionen in Norwegen, einem Land, das eine
Vorreiterrolle im Streben nach klimaneutraler Industrie
einnimmt. Am Beispiel des TPS Plasmabrenners infor-
mieren wir Sie in dieser Ausgabe Uber eine griine Pro-
duktentwicklung, die den Unterschied fir viele Branchen
machen kann. Und wir freuen uns Uber die erfolgreiche
Pilotphase unseres GRIEENBAFx® bei einem unserer
langjahrigen Kunden erzdhlen zu kénnen.

Aber Investieren in eine nachhaltige Zukunft bedeutet
nicht immer Neuinvestition. Wir bieten auch die passen-
den L&sungen zur Verlangerung der Anlagenlebensdauer
und Effizienzsteigerung mittels ModernisierungsmaBnah-
men. So findet sich in dieser Ausgabe auch ein Artikel
Uber die Modernisierung einer Altanlage auf den neues-
ten Stand der Technik, bei der die Produktivitdt erhéht
und der Energieverbrauch reduziert werden konnte.

Somit ist es uns auch ein zentrales Anliegen, unser
umfassendes Serviceangebot nicht nur auf EBNER
Anlagen zu beschrénken. Wir bieten auch Expertise fur
Nicht-EBNER Anlagen. Denn wir sind davon Uberzeugt,
dass wir unseren Beitrag zur globalen Dekarbonisierung
leisten mussen, indem wir unser Wissen und unsere
technischen Lésungen jedem Marktteilnehmer zugéng-
lich machen, unabhéangig vom Ursprungshersteller der
Anlage.
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Wir richten unseren Blick in dieser Ausgabe auch auf
unsere Unternehmensstandorte Mexiko und Indien, die in
der EBNIER GROUP eine bedeutsame strategische Rolle
einnehmen und berichten Uber viele weitere spannende
Projekte und Entwicklungen.

Viel Freude beim Lesen!

lhr
Robert Ebner
CEO EBNER GROUP

Klimaschutzpreis der Stadtgemeinde Leonding
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HERBERT GABRIEL

EBNER Furnaces
Managing Director
sales@ebnerfurnaces.com

Nachhaltigkeit ist fur EBNER Furnaces weit mehr als
ein Schlagwort. Wahrend die EBNIER Anlagen durch
energieeffiziente Prozesse und geringere Emissio-
nen lberzeugen, setzt EBNIER auch am Standort in
Wadsworth, Ohio, konsequent auf Umweltbewusst-
sein und Ressourcenschonung.

Bereits seit Jahren wird in die Energieeffizienz der
Firmengebaude investiert. Hochwertige Isolierungen,
moderne Energiesparfenster und automatisch gesteu-
erte BelUftungs- und Beschattungssysteme sorgen
far niedrige Energieverluste. Ein wichtiger Schritt war
zudem die Umrlstung der gesamten Beleuchtung auf
LED-Technologie: Neben einer spirbaren Senkung
von Strom- und Wartungskosten verbesserte sich

4 HICON® JOURNAL NR. 02 | 2025

Technologles
Gelebte Nachhaltlgk bel EBNER beginnt im eigenen Haus

die Lichtqualitat deutlich. Das wirkt sich positiv auf
Arbeitssicherheit und Produktqualitét aus. Erganzt
wird dies durch eine neue Klimaanlage flr die Biros
und eine neue Liftungstechnik in den Werkshallen, die
gleichzeitig flr eine bessere Luftqualitat und geringe-
ren Energieverbrauch sorgen.

Auch in der Produktion selbst wird Nachhaltigkeit
groBgeschrieben. Schrottabfalle werden nach Stahl-
sorten getrennt, wodurch sich sowohl der Materialwert
als auch die Wiederverwertbarkeit erhéhen. Hinzu
kommt der Einsatz von vier firmeneigenen Elektrofahr-
zeugen, die Betriebskosten und Emissionen im Fuhr-
park erheblich reduzieren.
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Einen weiteren Meilenstein stellt die erst klrzlich
umgesetzte Investition in eine gro dimensionierte
Photovoltaikanlage dar. Mit einer Gesamtleistung von
535 kW und einer Einspeisemdglichkeit von bis zu
350 kVA ins &ffentliche Netz deckt EBNER im Jah-
resmittel rund 70 % des eigenen Energiebedarfs. An
sonnigen Sommertagen wird sogar Uberschussenergie
erzeugt, welche die Spitzenlasten von Klimageraten
ausgleicht. Die Anlage amortisiert sich in weniger als
funf Jahren, ein deutliches Zeichen dafir, dass dko-
logische Verantwortung und wirtschaftliche Effizienz
Hand in Hand gehen kénnen.

www.ebner.cc

So entsteht ein stimmiges Gesamtbild: Vom ener-
gieoptimierten Standort Uber ressourcenschonende
Produktionsprozesse bis hin zu einer weitreichenden
Eigenversorgung mit erneuerbarer Energie setzt
EBNER Furnaces den Leitsatz DRIVING GREEN
TECHNOLOGIES konsequent um und beweist, dass
Nachhaltigkeit im eigenen Haus beginnt.
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FAMETEC"

www.fametec.co

JONGKWAN PARK

FAMETEC
Chief Technology Officer
info@fametec.co

In Sulitjelma, einer ehemaligen Kupferbergbau-Stadt
im norwegischen Polarkreis, hat sich das Unter-
nehmen ARCTICSapphire angesiedelt. Statt Bo-
denschatze abzubauen, liegt der Fokus nun auf

der Ziichtung von Saphirkristallen, einem gefragten
Material mit hohem industriellem Wert.
ARCTICSapphire 6ffnet mit einer eigens entwickel-
ten Technologie ein neues Kapitel auf dem Gebiet
der nachhaltigen Ziichtung von Saphirkristallen.

SAPHIR-PRODUKTION NEU GEDACHT

Die traditionelle Saphirkristallproduktion, die lange Zeit
von russischen und chinesischen Lieferanten domi-
niert wurde, ist ein bekanntermaBen energieintensiver
und kohlenstoffreicher Prozess. ARCTICSapphire
waéhlt hier einen neuen Ansatz, indem es die einzig-
artigen Ressourcen von Sulitjelma und fortschrittli-
che Technologie geschickt kombiniert. Die reichlich
vorhandene, saubere Wasserkraft und der Zugang

zu kaltem Wasser in der Stadt schaffen die idealen
Bedingungen fir einen technologisch nachhaltigeren
Ansatz. Im Zentrum der Arbeit von ARCTICSapphire
steht der McSAP-Ofen, ein revolutionares System, das
von FAMETEC, einem Mitglied der EBNER GROUP,
entwickelt wurde. Diese Spitzentechnologie ermdg-
licht mehrere maBgeschneiderte Kristallzlichtungen

in einem einzigen Arbeitsgang, was eine deutliche
Abkehr von bisherigen Methoden darstellt. Die auBer-
gewdhnliche Wiederholbarkeit und Reproduzierbarkeit
des Ofens ermdglichen nicht nur einen hohen Grad an
Automatisierung, sondern garantieren auch héchste
Qualitatsstandards. Dieser technologische Sprung,
kombiniert mit 100 % griiner Wasserkraft, ermdglicht
ARCTICSapphire die ,griinste Saphirproduktion der
Welt” zu werden.

STRATEGISCHER VORTEIL IN EINER SICH
WANDELNDEN WELT

Saphir ist ein wichtiges Halbleitersubstrat fir Techno-
logien der nachsten Generation wie LEDs, Micro-LEDs
und Power GaN. Seine Uberlegene Harte, Transparenz
und Stabilitét bei extremen Temperaturen machen ihn
auch fur Optik, medizinische Gerate, Luft- und Raum-
fahrt sowie Luxusuhren unverzichtbar.

In einer globalen Wirtschaft, die mit Handelsspannun-
gen und dem Streben nach wirtschaftlicher Unabhan-
gigkeit zu kdmpfen hat, bietet das ,,made in Europe,
CO, neutrale” Produkt von ARCTICSapphire einen
starken strategischen Vorteil. Da Europa versucht,
seine Abhangigkeit von Importen aus Russland und
China zu verringern, ist ARCTICSapphire perfekt
positioniert, um eine sauberere, grine und geopoli-

tisch unabhéngige Lieferkette bereitzustellen. Dieses
Produkt gibt es nirgendwo sonst auf der Welt, was
dem Unternehmen eine einzigartige Marktposition
verschafft.

WACHSTUM FUR EINE NACHHALTIGE ZUKUNFT

ARCTICSapphire ist (noch) ein kleiner Betrieb mit
einer mutigen Vision fir die Zukunft. Das Unterneh-
men befindet sich bereits in der Massenproduktion
und strebt bis Ende 2025 eine Produktionsmenge von
zwei Tonnen pro Monat an. In den kommenden Jahren
sollen bis zu 300 neue Arbeitsplatze geschaffen wer-
den. Die Nachfrage steigt bereits, da ein norwegisches
Olunternehmen und ein europaischer Uhrenhersteller
ihre Produkte qualifiziert haben und Anfragen aus ver-
schiedenen Branchen eingehen.

Als Mitglieder der EBNEER GROUP bauen
ARCTICSapphire und FAMETEC (F&E-Zentrum in
Osterreich) den Wettbewerbsvorteil kontinuierlich aus,
mit dem klaren Anspruch die Technologieflihrerschaft
auszubauen und weltweit fiUhrend in der nachhaltigen
Saphirproduktion zu werden. Die Vision des Unterneh-
mens reicht Uber den eigenen Erfolg hinaus. Das Ziel
ist es, Sulitjelma als den ersten emissionsfreien Indus-
triepark in Nordnorwegen zu etablieren und zu zeigen,
dass das ressourcenintensive Erbe einer Industriestadt
mit einem modernen, nachhaltigen Zweck neu belebt
werden kann.
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GREENBAFx

PETER SEEMANN

EBNER Industrieofenbau
Senior Principal Technology Expert
sales@ebner.cc
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Die Anforderungen an moderne Produktionsprozes-
se sind vielfaltig: Energieeffizienz, CO,-Reduktion,
Automatisierung und Wirtschaftlichkeit stehen im
Fokus der Industrie. Mit der Entwicklung der neu
entwickelten GREENBAFx® Haubenofenanlage setzt
EBNER einen klaren Meilenstein auf dem Gebiet
der nachhaltigen Warmebehandlung. Die innovative
Technologie kombiniert héchste Energieeffizienz mit
Emissionsfreiheit und vollautomatisierten Prozessen
und verbindet so 6kologische Verantwortung mit
6konomischen Vorteilen.

EFFIZIENTE UND NACHHALTIGE WARMEBE-
HANDLUNG NEU GEDACHT

Der GREENBAFx® Gberzeugt durch héchste Ener-
gieeffizienz und einen emissionsfreien Prozess. Dank
integrierter Heizung und direkter Warmetbertragung
werden Warmeverluste minimiert, wahrend ein inno-
vatives Energietauschsystem die beim Kuhlen freige-
setzte Energie zur Vorwarmung anderer Chargen nutzt.
Die Bedienung wird durch eine einzige Prozesshaube
vereinfacht, die Heiz-, Kihl- und Schutzfunktionen
vereint. Dies reduziert Eingriffe, Kranzyklen und Warte-
zeiten erheblich. Die geringere thermische Belastung
verlangert die Lebensdauer der Komponenten, und
verschiedene Kihlvarianten sorgen fiir flexible Einsatz-
mdglichkeiten ohne Qualitatsverlust. GREENBAF x®
ermdéglicht zudem eine effektive Warmerickgewin-
nung. Optional ist eine Hybridheizung (Gas/Elektrik)
verfligbar, und bestehende Anlagen lassen sich prob-
lemlos nachristen.

ANDREAS SAUSCHLAGER

EEBNER Industrieofenbau

sales@ebner.cc

GREENBAFx®: ZWEI KONZEPTE FUR MAXIMALE
NACHHALTIGKEIT

Um die unterschiedlichen Anforderungen der Indust-
rie optimal abzudecken, wurde GREENBAFx® in zwei
Ausfihrungen entwickelt. Beide Varianten verfolgen
das Ziel, Energieverbrauch und Emissionen signifikant
zu reduzieren, unterscheiden sich jedoch in der Art der
Wéarmenutzung und -rlickgewinnung.

BASIC CASE: DIREKTE ELEKTRISCHE BEHEIZUNG

M Integriertes Hochleistungs-Heizsystem im Diffusor
des Gluhsockels

M Kein Haubentausch notwendig, nur zwei Kran-
bewegungen pro Glihzyklus

M Vollautomatisierter Ablauf mit Prozesshaube

M Alternativ Hybridbetrieb (gas/elektrisch) mit Heiz-
haube mdglich

M Energieeinsparung von bis zu 5 % an Nettoenergie
aufgrund verringerter Warmeverluste

B Null Emissionen: Kein CO,- oder NO -AusstoB

ADVANCED CASE: WARMERUCKGEWINNUNG
DURCH WARMETAUSCH

B Nutzung der beim Abkiihlen freigesetzten Energie
zur Vorwarmung benachbarter Coil-Stapel

M Ruckgewinnung von bis zu 30 % der eingesetzten
Energie mdglich

M Vollautomatisierter Ablauf mit Prozesshaube

M Alternativ Hybridbetrieb (gas/elektrisch) mit Heiz-
haube mdglich

M Der elektrische Energieverbrauch einer typischen
Charge 60 to-Charge reduziert sich z.B. von 178
kWh/t auf 124 kWh/t (im Vergleich zu einer konven-
tionellen, elektrisch beheizten Haubenofenanlage)

M Verbesserte Coil-Qualitat durch langsame Aufheiz-
und AbkUhlraten

FICON® JOURNAL NR. 02 | 2025 9
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Mit GREENBAFx® lassen sich Energieeinsparungen
von bis zu 30 % erzielen, was nicht nur eine deutli-
che Reduzierung des elektrischen Energieverbrauchs,
sondern daraus resultierend auch signifikante Kos-
tensenkungen ermdoglicht. Darlber hinaus tragt die
Technologie zur nachhaltigen Produktion bei, indem
sie CO,- und NO -Emissionen erheblich reduziert. Die
kompakte Bauweise erlaubt eine effiziente Nutzung
vorhandener Flachen und macht das System gleich-
zeitig retrofit-fahig fir bestehende Anlagen. Gleich-
zeitig gewahrleistet GREENBAF x® maximale Pro-
zessstabilitdt und héchste Produktqualitat und vereint
damit dkologische wie dkonomische Vorteile in einem
Gesamtkonzept.

ERFOLGREICHER PRAXISEINSATZ BElI WAELZ-
HOLZ IM WERK HAGEN

1829 gegriundet ist Waelzholz heute ein innovatives,
technologisch filhrendes und international tatiges
Familienunternehmen mit Standorten auf vier Kon-
tinenten. Mit weltweit 2.400 Mitarbeitern werden
maBgeschneiderte Stahlbander und -profile nicht nur
in Europa, sondern auch in China sowie Nord- und
Siudamerika hergestellt. Als langjahriger Kunde von
EBNIER hat sich Waelzholz bewusst flr eine Koope-
ration mit EBNER bei der GREENBAFx%® Technologie
entschieden, um Energieeffizienz und Nachhaltigkeit
konsequent voranzutreiben.

DER WEG ZU UBER 100 ERFOLGREICHEN
GLUHUNGEN

Die Zusammenarbeit zwischen Waelzholz und EBNER
rund um den GREENBAF%® begann mit dem Umbau
eines Gluhsockels bei Waelzholz im Februar 2024. Die
Anlage wurde dort dauerhaft im industriellen Einsatz
erprobt.

10 HICON® JOURNAL NR. 02 | 2025

Zwischen Juni 2024 und August 2025 fanden konti-
nuierlich Optimierungen unter realen Produktionsbe-
dingungen statt. Dabei konnten entscheidende Fort-
schritte und eine stark verbesserte Performance durch
optimierte Glihzeiten und deutlich reduziertem Was-
serstoffverbrauch erzielt werden. Zudem wurden Er-
kenntnisse zur Haltbarkeit im Dauerbetrieb gesammelt
und die eingesetzten Komponenten weiter verbessert.

SchlieBlich markierte der August 2025 einen entschei-
denden Erfolg: Uber 100 Glihungen wurden erfolg-
reich abgeschlossen, einer erfolgreichen Ausrollung
der Technologie steht somit nichts mehr im Wege.

Dank der engen Zusammenarbeit zwischen EBNER
und Waelzholz ist der GREENBAFx%® nun eine tech-
nologisch fuhrende und zukunftsweisende Ldsung
und somit ein echter Fortschritt flir unsere Branche in
punkto Energieeffizienz und Nachhaltigkeit.

WIRTSCHAFTLICHKEIT UND BEITRAG ZUR ENER-
GIEWENDE

In den vergangenen Jahrzehnten wurden Haubeno-
fenanlagen typischerweise mit Erdgas beheizt, da die
Brenngaskosten im Vergleich zu elektrischer Energie
deutlich ginstiger waren. Das innovative
GREENBAFx%® Konzept mit Warmetausch kann diesen
Kostenunterschied zwischen Erdgas und elektrischer
Energie auch in Regionen mit teurer Elektroenergie,
wie z.B. in Zentraleuropa, zum GroBteil bereits kom-
pensieren.

Damit wird ein wichtiger Beitrag zur Energiewende
geleistet, welche im Endeffekt von den regional unter-
schiedlichen, energiepolitischen Rahmenbedingungen
abhangt.

GREENBAFx%® Gluhsockel C.D. Waelzholz
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TPS
Managing Director
info@tps-gmbh.cc

Das Schmelzen von Aluminium ist nach der Reduk-
tion des Primarmaterials ein entscheidender Hebel
zur Reduzierung des CO,-FuBabdrucks in der Alu-
miniumproduktion. Derzeit ist bei groBindustriellen
Schmelzoéfen der Einsatz regenerativer Erdgas-
brennersysteme Stand der Technik. Obwohl diese
effizient sind, verursachen sie erhebliche CO,-Emis-
sionen, die im Widerspruch zu den ambitionierten
Klimazielen stehen. Eine wirtschaftliche Dekarboni-
sierung erfordert nicht den kompletten Austausch
bestehender Anlagen, sondern deren gezielte Um-
ristung. Genau hier setzt die Plasmabrennertech-
nologie an, die als die derzeit wirtschaftlichste und
zukunftsweisende Entwicklung gilt.

PLASMABRENNER ZUR DEKARBONISIERUNG

Plasmabrenner ermdglichen eine CO,-freie Prozess-
wérmeerzeugung und erflllen die hohen Anforderun-
gen an Temperatur und Prozessstabilitat, die fir das
Schmelzen von Aluminium notwendig sind. Durch ihre
Féhigkeit, in viele bestehende Ofensysteme integriert
zu werden, bieten sie einen realistischen und koste-
neffizienten Weg zur nachhaltigen Transformation der
Industrie. Plasma, oft als der vierte Aggregatzustand
bezeichnet, ist ein ionisiertes Gas. Es wird elektrisch
leitfahig, was die direkte Umwandlung von elektrischer
in thermische Energie mit extrem hoher Leistungsdich-
te ermdglicht.

Dadurch kdénnen Temperaturen von mehreren Tausend
Grad Celsius erreicht werden, ideal fiir Hochtempera-
turprozesse wie das Schmelzen von Metallen. Der we-
sentliche Vorteil gegenltber herkdmmlichen Verbren-
nungsprozessen ist die CO,-freie Warmeerzeugung.

ENTWICKLUNG UND AKTUELLER STATUS

Das Unternehmen TIPS (gegriindet 2022) hat sich zum
Ziel gesetzt, Plasmabrenner als wirtschaftliches Indus-
trieprodukt zu etablieren. Ihr Fokus liegt auf induktiv
gekoppeltem Plasma (ICP), das lGber einen Induktor in
einem Keramikrohr erzeugt wird. Der Hauptvorteil die-
ser Technologie gegeniiber herkdémmlichen DC-Plas-
men ist die Vermeidung von Elektrodenabbrand, was
die Wartungsintervalle erheblich verkiirzt. Uber die
Skalierung und eine Weiterentwicklung der Leistungs-
elektronik méchte TPS Alternativtechnologien sowohl

Plasmabrenner

~ =

CO,-freie |

_6sung zur Dekarbonisierung der Industrie
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im Preis unterbieten, als auch im Wirkungsgrad Uber-
treffen. Der erste Prototyp, der diese Anforderungen
erflllen soll, wird aktuell in der VersuchsgieBerei dem
CRC getestet.

Ein weiterer wichtiger Meilenstein wurde 2025 am
GieBereiinstitut der Universitat in Freiberg erreicht:
Erstmals wurde erfolgreich 100 kg Aluminium aus-
schlieBlich mit einem eigens entwickelten Plasmabren-
nersystem geschmolzen. Nach einer Vorwarmzeit des
Ofens von Uber 20 h werden 100 kg Aluminium in den
Ofen gelegt und in ca. 2 Stunden geschmolzen.

Die Versuche, die den Prozess eines klassischen
Wannenofens nachbildeten, zeigten vielversprechende
Ergebnisse. Es wurde eine Reduktion der Kratzebil-
dung und der Wasserstoffinklusionen festgestellt, was
auf eine verbesserte Schmelzqualitat hindeutet. Diese
Ergebnisse sollen nun in direkten Vergleichen mit Erd-
gasbrennersystemen validiert werden.

ZUKUNFTSAUSBLICK UND WEITERE ENTWICK-
LUNGSSCHRITTE

Parallel zu den Tests in Freiberg 1&uft die Entwicklung
im Pilotprojekt in Ranshofen auf Hochtouren. Im Jahr
2025 sollen hier stabil Leistungen von bis zu 750 kW
erreicht werden, mit dem Ziel, diese bis 2026 auf 1
MW zu steigern. TPS plant, den 1-MW-Brenner als
Basis fur ein modulares Heizungssystem zu nutzen.
Aufgrund der kompakten Bauweise ist es méglich,
mehrere dieser Systeme in bestehende Flansche von
Regenerativbrennern zu integrieren, was die Umris-
tung der meisten Altanlagen ermdéglicht.

Der nachste groBe Schritt ist der Vollzeittest des
Prototyps in einem Industrieofen, der fir 2026 geplant
ist. Neben dem Schmelzen von Aluminium sieht TPS
weitere Anwendungsmdglichkeiten fir die Technologie
in anderen Hochtemperaturprozessen, wie der Warme-
behandlung von Stahl, der Zement- und Glasherstel-
lung sowie in der chemischen Industrie. Die Techno-
logie ist Uberall dort einsetzbar, wo hohe Leistung bei
hohem Temperaturniveau bendétigt wird.
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Die metallverarbeitende Industrie steht vor immer
héheren Anforderungen an Qualitat, Effizienz und
Nachhaltigkeit. Gerade in der Stahl- und Buntme-
tallindustrie sind leistungsfahige und ressourcen-
schonende Entzunderungsprozesse entscheidend
fur eine stabile Produktqualitat und einen wirtschaft-
lichen Betrieb. Genau hier setzt WRUtec mit einem
simplen Wirkprinzip an: pulsierenden Wasserstrah-
len.

Mit der strategischen Beteiligung der EBNER GROUP
konnte der ndchste Wachstumsschritt erfolgreich um-
gesetzt werden und unterstitzt WRUtec maBgeblich,
seine innovative Pulsationstechnologie, in der metal-
lurgischen Industrie global zu etablieren — und damit
einen nachhaltigen Wandel im Bereich der industriellen
Oberflachenreinigung einzuleiten.

PULSATION STATT DAUERSTRAHL

WRUtec definiert die industrielle Reinigung durch

ein einfaches, aber héchst effektives physikalisches
Prinzip neu. Statt konstanter Wasserstrome erzeugen
WRUtec-Systeme kurze, hochintensive Druckimpulse.
Diese Pulsation setzt enorme Kréfte frei und ermog-
licht eine bisher unerreichte Kombination aus:

B Maximaler Reinigungseffizienz,
M hoher Prazision,

M und stark reduziertem Wasser- und
Energieverbrauch.

Speziell in der Entzunderung von Brammen und Breit-
band - zentrale Prozessschritte in der Metallindustrie
— lassen sich Einsparungen von Uber 50 % an Wasser
und Energie realisieren, ohne Kompromisse und Ein-
buBen bei der Reinigungsqualitat.

MASSGESCHNEIDERTE LOSUNGEN FUR DIE
METALLVERARBEITENDE INDUSTRIE

Im Bereich der Entzunderung stellen hohe Wasser-
verbréduche resultierend aus energieintensiven Pum-
pensystemen sowie dadurch entstehende ungunstige
AbkuUhlraten zentrale Herausforderungen dar. Diese
bringen auch negative Auswirkungen auf nachgelager-
te Prozesse mit sich und erfordern somit gezielte tech-

nologische Lésungen. Durch die Weiterentwicklung
unserer Pulsationstechnologie ermdglichen wir eine
ressourcenschonende, prozessstabile und wirtschaft-
lich optimierte Entzunderung.

Fir die Entzunderung in der Stahl- oder Buntmetall-
industrie lassen sich die pulsierenden Hochdrucksys-
teme von WRUtec modular skalierbar einsetzen und
so nahtlos in bestehende und neue Produktionslinien
integrieren. In enger Zusammenarbeit mit den Kunden
werden DlUsenkonzepte, Pumpensysteme und Anla-
genlayouts individuell entwickelt, um maBgeschneider-
te Lésungen fiur spezifische Anforderungen zu realisie-
ren.

HERAUSFORDERUNGEN IM BEREICH ENTZUNDE-
RUNG ODER HYDROMECHANISCHE REINIGUNG?

Wir freuen uns auf den Austausch mit lhnen!

www.wrutec.com

PULSATION.
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Die kontinuierliche Weiterentwicklung bestehender
Anlagen ist ein zentraler Bestandteil moderner In-
dustrieprozesse - insbesondere in der Edelstahlver-
arbeitung. Ein aktuelles Beispiel flir eine erfolgreiche
Modernisierung liefert EBNIER Industrieofenbau mit
dem umfassenden Revamp einer vertikalen Blank-
gluhlinie (BA2) bei ARINOX SpA, einem fiihrenden
Hersteller von Prézisionsband aus Edelstahl.

JAHRZEHNTELANG BEWAHRTE EBNER
TECHNOLOGIE

ARINOX wurde 1990 als Teil der Arvedi-Gruppe ge-
grindet und hat sich auf die Produktion und Vermark-
tung von dinnem und ultradiinnem Edelstahlband
spezialisiert. Mit einer jdhrlichen Kapazitat von tber
65.000 Tonnen beliefert das Unternehmen Kunden
aus der Automobilindustrie, dem Maschinenbau, der
Elektronik und weiteren High-Tech-Sektoren. Die
Exportquote liegt bei Uber 80 %, mit Absatzmérkten in

Europa, Amerika sowie im Fernen und Mittleren Osten.

ARINOX ist weltweit der gréBte EBNER-Kunde fir
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Senior Sales Manager Upgrade & Rebuild

vertikale Glihlinien — insgesamt wurden fiinf Anlagen
am selben Standort installiert. Die Linien BA1 und BA2
stammen aus dem Griindungsjahr 1990 und sind bis
heute in Betrieb.

MODERNISIERUNG DER GLUHLINIE BA2

Im Rahmen des Projekts wurde die Gliihlinie BA2 um-
fassend modernisiert. Ziel war es, die Anlage auf den
neuesten Stand der Technik zu bringen, die Energieef-
fizienz zu steigern und die Umweltbilanz durch Was-
serstoff-Recycling deutlich zu verbessern.

TECHNISCHE ECHDATEN DER ANLAGEN

B Bandbreite: 400 - 670 mm

M Banddicke: 0,2 - 2,0 mm

B max. Ofengeschwindigkeit: 40 m/min

B max. Durchsatz: 3,9 t/h

B Werkstoffe: AlSI 304, 316, 310, 301, 409, 430
B Urspringliches Installationsjahr: 1990

UMFANG DER MODERNISIERUNG

MODIFIKATIONEN

NEUE KOMPENENTEN

Modernisierung der Eintrittsdichtung mit neuen ange-
triebenen Dichtrollen, Sauerstoffiiberwachung und
verstellbaren Dichtrollen beim Dichtkastenausgangs

Zwei neue Ventilstdnde

Modifikation am Ofengehause fur
neue Thermoelemente

Neue Druckreduzierstation fir Stickstoff

Modifikation des Eingangsstopfens mit neuer
Wasserkuhlung

Neue Mengenmessung

Umbau der Kiihlzone mit frequenzgeregelten Gebla-
sen und neuen Thermoelementen am Warmetauscher

Komplett neuer Satz Analysatoren fir die
Prozessatmosphére

Gehausemodifikation am Umlenkkasten

Vollstandig neue elektrische Steuerung mit S7-1500F
und neuestes Prozessleitsystem
VISUALFURNACES®

Sicherheitsrelevante Upgrades an der Auslaufdichtung

Neues Wasserstoff-Recyclingsystem mit einer beein-
druckenden Rezirkulierungsrate von bis zu 80 %

Anderung der Schutzgasflussrichtung

Optimierung der Kiihlwasserversorgung

Modifikation des Schutzgasabzugssystems

WASSERSTOFF-RECYCLING: KOSTEN SENKEN,
EFFIZIENZ STEIGERN

In Blankglthlinien flr rostfreie Edelstahle und Kupfer-
legierungen wird typischerweise eine Prozessatmo-
sphéare mit hohem Wasserstoffgehalt (bis zu 100 %
H,) eingesetzt, um die Bandoberflache wahrend

der Warmebehandlung oxidationsfrei zu halten. Der
Wasserstoffverbrauch stellt dabei einen erheblichen
Kostenfaktor im Betrieb dar (OPEX). Mit steigenden
Medienpreisen wird es zunehmend wichtiger, die
Betriebskosten zu optimieren. Hier setzt das vollinteg-
rierte EBNEER H,-Recyclingsystem an: Es erméglicht
die signifikante Reduktion des Wasserstoffverbrauchs
wéhrend der Glihung. Das kontaminierte Prozessgas
wird an der Eintrittsschleuse abgesaugt und lber eine
mehrstufige Reinigungsanlage gefiihrt — bestehend
aus Aktivkonhlefilter, ZusatZfilter, O,-Entferner und Mo-
lekularsieb-Feinreinigung.

AnschlieBend wird das gereinigte Gas wieder in die
GlUhanlage zurickgefihrt.

VORTEILE

B Recyclingraten von bis zu 80 %

M Keine Beeintrachtigung der Bandoberflachenqualitat

M Volle Sicherheit der Anlage

B Amortisationszeit: 1-3 Jahre, abhangig von Leistung
und Medienpreisen

LEARN MORE

www.ebner.cc

ERGEBNIS UND KUNDENZUFRIEDENHEIT

Der Projektverlauf wurde vom Kunden ARINOX als
auBerst positiv bewertet. Besonders hervorgehoben
wurden die termingerechte Umsetzung, die Einhaltung
der geplanten Stillstandszeit sowie die hohe Qualitat
der gelieferten Komponenten und Systeme. Durch die
Modernisierung konnte die Anlage nicht nur techno-
logisch auf den neuesten Stand gebracht werden,
sondern auch ein bedeutender Schritt in Richtung
nachhaltiger Produktion vollzogen werden.

Die Integration des Wasserstoff-Recyclingsystems
ermdglicht eine effiziente Rickgewinnung und Wieder-
verwendung von Prozessgasen, was sowohl ékologi-
sche als auch 6konomische Vorteile mit sich bringt.
Mit einer Rezirkulierungsrate von bis zu 80 % setzt
ARINOX neue MaBstabe in der emissionsarmen Edel-
stahlverarbeitung.

GEZIELTE UPGRADES FUR EFFIZIENTERE
ANLAGEN

Die erfolgreiche Modernisierung der vertikalen Glih-
linie BA2 bei ARINOX zeigt eindrucksvoll, wie beste-
hende Anlagen durch gezielte Upgrades und inno-
vative Technologien zukunftsfahig gemacht werden
kénnen. EBNIEER beweist einmal mehr seine Kom-
petenz als zuverlassiger Partner flir anspruchsvolle
Modernisierungsprojekte — mit maBgeschneiderten
Ldsungen, hoher technischer Prazision und einem
klaren Fokus auf Nachhaltigkeit.
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EBNER erweitert Serviceportfolio auf Nicht-EBNER
Warmebehandlungsanlagen
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MICHAEL SCHIESSER

EBNER Industrieofenbau
EVP Customer & Sites Services
service@ebner.cc

Als weltweit fihrender Anlagenbauer in der Alumi-
nium-, Stahl- und Buntmetallindustrie steht EBNER
seit Jahrzehnten fiir hdchste Qualitat, technologi-
sche Innovation und maBgeschneiderte Lésungen in
der Warmebehandlung.

Seit Anfang dieses Jahres richtet EBNER seinen
Fokus verstéarkt auf ein strategisch bedeutendes Ge-
schéftsfeld: die Modernisierung, den Service und die
Lieferung von Komponenten fir Warmebehandlungs-
anlagen, die nicht aus dem Hause EBNER stammen.
Diese Erweiterung des Portfolios ist kein Neuland fur
EBNIER. Bereits in der Vergangenheit wurden er-
folgreich Modernisierungsprojekte an Fremdanlagen
durchgefihrt. Ein herausragendes Beispiel ist die
umfassende Automatisierungs- und Visualisierungs-
modernisierung einer 32-Haubenofenanlage in Italien,
bei der EBNEER seine Expertise in Steuerungstechnik
und Prozessoptimierung unter Beweis stellte. Die
Anlage wurde nicht nur auf den neuesten Stand der
Technik gebracht, sondern auch hinsichtlich Effizienz
und Bedienkomfort mit Hilfe des Prozessleitsystems
VISUALFURNACE deutlich verbessert.

Ein weiteres erfolgreiches Projekt war die Integration
der EBNER BURN-Technologie in eine Fremdan-
lage zur Reduktion von NO -Emissionen. Durch den
Einsatz dieser hocheffizienten Brennertechnologie
konnten niedrigste Emissionswerte erreicht werden —
ein bedeutender Beitrag zur Nachhaltigkeit und Einhal-
tung zukunftiger Umweltstandards.

Ein weiterer Schwerpunkt liegt auf der Konstruktion
und Fertigung von Schutzhauben und Sockelaufbau-
ten fur Stahlband- und Stahldrahtanlagen. Diese Kom-
ponenten werden individuell angepasst und erflllen
héchste Anforderungen an Sicherheit, Langlebigkeit
und thermische Effizienz. Besonders hervorzuheben
ist ein speziell von EBNER entwickelter Reparaturkit,
der eine auBerst kurze Stillstandszeit ermdéglicht. Die
Montage erfolgt direkt vor Ort, wodurch Produktions-
unterbrechungen minimiert und die Wirtschaftlichkeit
maximiert werden.

Die Mdglichkeit, Premium-Technologie auch fur
Nicht-EBNER-Anlagen zugénglich zu machen, bietet
Betreibern von Bestandsanlagen entscheidende Vor-
teile: Sie kénnen ihre bestehenden Systeme moderni-
sieren und gleichzeitig von den neuesten Entwicklun-
gen und Innovationen aus dem Hause EBNER profi-
tieren — ohne eine komplette Neuinvestition tatigen zu
mussen.

Mit dieser strategischen Erweiterung positioniert sich
EBNER nicht nur als Technologiefihrer, sondern auch
als verlasslicher Partner fur die Modernisierung und
Optimierung bestehender Warmebehandlungsanlagen
— unabhéngig vom urspriinglichen Hersteller. Kunden
profitieren von maBgeschneiderten Lésungen, kur-
zen Stillstandszeiten und dem Zugang zu modernster
Technologie, die den Weg in eine nachhaltige und
effiziente Zukunft ebnet.
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EBNER DECKT EIN BREITES SPEKTRUM AN FOKUSTHEMEN AB, DIE FUR DIE ZUKUNFT DER WARMEBE-
HANDLUNG ENTSCHEIDEND SIND:

Unsere elektrischen Heizldsungen lassen sich unkompliziert in bestehende Ofensysteme
integrieren. Damit bieten wir eine zukunftssichere Lésung, um strengere gesetzliche Vor-
gaben zu erflillen und gleichzeitig die Betriebskosten langfristig zu senken.
Zum Produktspektrum zahlen:
ELECTRIFICATION B Coiled Heating Elements — kompakte und leistungsstarke Heizwendel fiir prazise
AND HYBRID Temperaturregelung
HEATING B Resistor Elements - robuste Widerstandsheizelemente flr industrielle Anwendungen
M Heating Rods - vielseitig einsetzbare Heizstabe mit hoher Energieeffizienz
M HICON Plate Heater - EBNER entwickelter patentiertes Hochleistungsheizsystem fir
effiziente gleichmaBige Warmeverteilung.

Dank ihrer modularen Bauweise eignen sich unsere Komponenten ideal fur die Nach-
ristung bestehender Systeme. So gelingt der Umstieg auf elektrische Warme schnell,
kosteneffizient und nachhaltig.

Modernste Brennertechnologie wie EBNER BURN reduziert Emissionen auf ein Mini-
mum und erflllt strengste Umweltauflagen. Mit Technologien wie BURN FL (flam-
menlos) und BURN H, FLEX (H, + CH4) senken wir NO_-Emissionen um bis zu 60 %. COMBUSTION
Stack-Gas-Rezirkulation und Burn-Out-Brenner verbessern zusatzlich die Energieeffizienz. AND DeNO,
| BURN FL Flameless Burner
| BURN H, FLEX Dual-Fuel-Brenner
B SCR/ SNCR DeNO -Reaktoren

ATMOSPHERE AND Optimiertg Prozessatmosphéren und Gaseinsparungen senken Betriebskosten und ver-
GAS SAVINGS bessern die Umweltbilanz.

Mechanische und thermische Nachristungen steigern die Lebensdauer und Effizienz
bestehender Warmebehandlungsanlagen. EBNER liefert passgenaue Schutzhauben, MECHANICAL
Isolierungen und mechanische Komponenten — abgestimmt auf Ihre vorhandenen Gege- AND
benheiten wie z.B. Atmosphére, Temperatur, Peripherie und Anforderungen. Auswahl der THERMAL
Werkstoffdimension, Legierungen und SchweiBnahte werden prazise ausgewahlt, gefertigt MANAGEMENT
wird in globalen EBNER Produktionsstatten fur schnelle Lieferung. UPGRADES

B Lifterrader & Umwalzventilatoren

B Modernste eigenentwickelte Ausmauerungs- und Isolierungskits

B Effiziente Ofeneingagsschleusen fiir Conti Anlagen (z. B. Floating Furnace)
B Penetrationsthermoelemente fiir StoBofen

IHRE VORTEILE AUF EINEN BLICK
Substanzielle Energieeinsparungen durch verbesserte Isolierung und optimierte Eintritisbereiche
B Kirzere Zykluszeiten bei gleichbleibender Produktqualitat
B Schnelle Amortisation durch messbare Effizienzgewinne
Mit EBNIER-Retrofits wird Ihre Anlage nicht nur zukunftssicher, sondern auch wirtschaftlich deutlich attraktiver.

Effiziente, kompakte Rekuperatoren und hochwertige Warmetauscher ermdglichen die
Rickgewinnung von Energie aus heiBen Abgasstromen. Diese Energie kann direkt fur
die Vorwédrmung von Brennluft, die Dampferzeugung oder die Geb&dudeheizung (HVAC)
genutzt werden. Das Ergebnis: spirbare Einsparungen und eine Amortisation oft schon
WASTE-HEAT nach wenigen Monaten — nicht erst nach Jahren.
Unsere Produktpalette umfasst:

B Heat Recovery Systeme — flr die effiziente Nutzung von Prozessabwérme

B Large Recuperators — leistungsstarke Warmerlickgewinnung flir groBe Anlagen

und hohe Volumenstréme

Die Integration unserer Lésungen in bestehende Anlagen ist unkompliziert und bietet
einen schnellen Weg zur Senkung von Betriebskosten und CO,-Emissionen — ohne
Kompromisse bei der Prozessqualitét.

RECOVERY

DIGITAL & Al Intelligente Prozessregelung mit Kl-gestitzten Algorithmen
a{elel =R ele N 2{0] B  fiir maximale Transparenz und Effizienz.

PLC/AUTO-
Modernisierung von SPS- und Automatisierungssystemen MATION SYSTEMS

far zukunftssichere Steuerung. MODERNIZATION

Integration moderner Sensorik zur préazisen Prozessiiberwachung und -regelung. Hoch-
prazise Sensoren und moderne Messsysteme erméglichen eine liickenlose Uberwachung
und Regelung des Warmebehandlungsprozesses. Mit unserem neuen Temperaturmess-
MEASUREMENT system kdnnen Sie TemperaturgleichmaBigkeitsprifungen (TUS) sowie Wasserquench-
AND SENSORS messungen durchflihren — und das bei minimalen Produktionsausfallszeiten. Dank
schneller Montage, robuster Warmeisolierung und einem 6-Kanal-Datenerfassungs-
system lasst sich der gesamte Losungsglihprozess prazise und zuverlassig abbilden.

VORTEILE IM UBERBLICK
B Konform mit AMS 2750 und CQI-9 fir TUS
B Volistandige Prozessabdeckung, einschlieBlich Wasserkiihlung
B Wasserfest, einfach zu handhaben und auBerst zuverlassig

Unterstutzung durch F&E-Dienstleistungen zur kontinuierlichen Prozessverbesserung.
EBNER bietet umfassende Unterstiitzung bei der Weiterentwicklung und Optimierung PROCESS
Ihrer Warmebehandlungsprozesse — von der ersten Idee bis zur Umsetzung im Pro- OPTIMIZATION AND
duktionsmaBstab. Unsere Forschungs- und Entwicklungsabteilung kombiniert tiefes R&D SERVICES
Prozessverstandnis mit modernster Technologie, um maBgeschneiderte Lésungen fir
Ihre spezifischen Anforderungen zu entwickeln.

UNSERE LEISTUNGEN IM UBERBLICK
B Modellierung, Simulation & Prototyping
Mithilfe fortschrittlicher Simulationsmethoden wie CFD (Computational Fluid Dynamics) und FEM (Finite-
Elemente-Methode) analysieren wir thermische, mechanische und strémungstechnische Prozesse. In unseren
Pilotanlagen und Prototyping-Einrichtungen kénnen neue Konzepte unter realitditsnahen Bedingungen getestet
werden.

B Umfassende Laborausstattung
Fir prazise Material- und Prozessanalysen stehen modernste Prifgerate zur Verfligung:
Harteprifung/ Mikroskopie /Chemische Analyse/ Epstein-Priifgerét (zur Bestimmung magnetischer
Eigenschaften)

M Individuelle Testplane & Beratung
Unsere F&E-Experten entwickeln maBgeschneiderte Prifplane und begleiten Sie bei der Durchfiihrung von
Versuchen — von der Testglihung Uber die Bauteilgliihung bis hin zur Stichprobenanalyse.

B Prozessoptimierung
Auf Basis der gewonnenen Daten und Simulationsergebnisse unterstiitzen wir Sie bei der gezielten Optimierung
Ihrer Warmebehandlungsprozesse — fur mehr Effizienz, Qualitat und Nachhaltigkeit.

Mit maBgeschneiderten Service - und Wartungsvereinbarungen fir Warmebehand-
lungsanlagen sorgt EBNER dafir, dass bestehende Systeme — unabhéangig vom Her-
steller — wieder Héchstleistung bringen. Ob Austausch mechanischer Komponenten,
GLOBAL SERVICE Optimierung des Heizungssystems, Erneuerung der Isolierung oder energieeffiziente
Upgrades:

Unsere Services steigern die Anlagenverfliigbarkeit, senken den Energieverbrauch und

verlangern die Lebensdauer lhrer Investition. Dank jahrzehntelanger Erfahrung und glo-
baler Fertigungsstandorte garantieren wir schnelle Umsetzung und nachhaltige Ergeb-

nisse — flr mehr Effizienz, weniger Stillstand und maximale Betriebssicherheit.
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Neues, innovatives Temperaturmesssystem ermog-
licht eine prazise Temperaturmessung mit minimalen

Produktionsausfallszeiten

MARKUS GANGL

EBNER Industrieofenbau
Senior Product Manager
sales@ebner.cc

Die Temperaturmessung wéahrend der Warmebe-
handlung war bislang mit herkdmmlichen Methoden
mit langeren Produktionsausfallszeiten und erhéhter
Fehleranfélligkeit verbunden. Mit dem innovativen
Temperaturmesssystem von BNIEER gehdren diese
Probleme der Vergangenheit an.

Das neue EBNER Temperaturmesssystem ermdglicht
erstmals vollstdndige Messungen lber den gesamten
Prozess, vom Ofen bis zur Wasserquench mit minima-
len Produktionsausfallzeiten. Das Konzept zeichnet
sich durch einen hohen Automatisierungsgrad, intelli-
gentes Design, wasserdichte Bauweise und schnelle
Montage aus und liefert prézise Daten nach AMS 2750
und CQI-9.

EBNER konnte das neue Temperaturmesssystem
zuletzt bei Kunden sehr erfolgreich einsetzen, unter
anderem bei einem international tatigen Aluminium-
walz- und Recyclingunternehmen, welches im folgen-
den Interview Uber seine ersten Praxiserfahrungen
berichtet.

HICON: Warum ist eine Temperaturmesseinheit
interessant fiir einen Kontigliih-Anlagenbetreiber?

Kunde: Die Messeinheit kann zur Uberpriifung der
TemperaturgleichmaBigkeit tUber die Bandbreite und
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die Kontrolle der Aufheiz- und Kihlkurven genutzt wer-
den. AuBerdem kénnen damit die durch die CQI-9 vor-
geschriebenen TUS-Messungen durchgefiihrt werden.

HICON: Worin sehen Sie die gréBten Vorteile der
Temperaturmesseinheit (hach dem Einsatz)? Wel-
che konkreten Vorteile konnten Sie durch die neue
Messeinheit bereits realisieren?

Kunde: Durch den Einsatz der neuen Temperatur-
messeinheit konnten wir bereits mehrere konkrete
Vorteile realisieren. Besonders hervorzuheben ist die
deutliche Verringerung des Aufwands bei der Durch-
fuhrung der Messungen. Die Messprozesse gestalten
sich nun wesentlich effizienter und lassen sich mit
deutlich weniger Zeit- und Personalaufwand umset-
zen. Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin,
dass die Temperaturmessungen nun direkt bei Pro-
duktionsgeschwindigkeit durchgefiihrt werden kdnnen.
Dies ermdéglicht nicht nur eine realitdtsnahe Erfassung
der Prozessdaten, sondern tragt auch dazu bei, den
Produktionsablauf nicht zu unterbrechen und die Ge-
samteffizienz zu steigern.

HICON: Gibt es messbare Verbesserungen (z. B. Effi-
zienz, Qualitat, Zeit- / Kostenersparnis)?

Kunde: Ja, durch den Einsatz der neuen Tempera-
turmesseinheit konnten wir einen deutlich geringeren
Verbrauch von Thermoelementdrahten verzeichnen.
Dies wirkt sich positiv auf die Betriebskosten aus und
stellt eine splrbare Effizienzsteigerung im laufenden
Prozess dar.

HICON: Wie verlief die Implementation der Tempe-
raturmesseinheit? Gab es technische Herausforde-
rungen wahrend der Integration in lhre bestehende
Infrastruktur?

Kunde: Die Implementierung der Messeinheit verlief
reibungslos. Es traten keine technischen Probleme
auf, und die Integration in unsere bestehende Inf-
rastruktur konnte ohne gréBeren Aufwand realisiert
werden.

HICON: Wie beurteilen Sie die Genauigkeit und Zu-
verlassigkeit des EBNEER Temperaturmesssystems?

Kunde: Die Genauigkeit des Systems ist aus unserer
Sicht sehr hoch. Besonders im Bereich des Wasser-
kihlfelds liefert das Messsystem &uBerst zuverlassige
und prazise Ergebnisse.

HICON: Wie gut funktioniert die Messeinheit unter
realen Betriebsbedingungen?

Kunde: Da wir die Messeinheit ausschlielich unter re-
alen Produktionsbedingungen eingesetzt haben, kén-
nen wir bestétigen, dass sie auch im laufenden Betrieb
voll funktionsfahig ist. Wir sind mit ihrer Performance
unter diesen Bedingungen sehr zufrieden.

HICON: Gibt es Funktionen, die Sie als besonders
hilfreich oder verbesserungswiirdig empfinden?

Kunde: Besonders hilfreich empfinden wir die M6g-
lichkeit, die Bandtemperatur im Wasserkuhlfeld sicher
und zuverlassig messen zu kdnnen. Diese Funktion
ist flr unseren Prozess besonders relevant und stellt
einen groBen Mehrwert dar.

FHICON: Welche Erfahrungen haben Sie in der Zu-
sammenarbeit mit dem EBNER Team hinsichtlich

Dokumentation und Aufbereitung der Messwerte
gemacht?

Kunde: Unsere Erfahrungen mit dem EBNIER Team
waren durchwegs positiv. Die Messdaten wurden von
EBNER sehr strukturiert und tbersichtlich aufberei-
tet, was die weitere Auswertung und Analyse fir uns
erheblich erleichtert hat.

HICON: Wiirden Sie lhrer Erfahrung nach die Tempe-
raturmesseinheit weiterempfehlen?

Kunde: Ja, definitiv. Die Temperaturmesseinheit ver-
einfacht die Erfassung der Bandtemperaturen erheb-
lich und stellt damit eine praxisnahe und effiziente
Lésung dar, die wir uneingeschrankt weiterempfehlen
kénnen.

HICON: Was sind Verbesserungspotentiale fiir die
Temperaturmesseinheit?

Kunde: Aktuell sehen wir keinen unmittelbaren Verbes-
serungsbedarf an der Messeinheit.

Revolutionieren Sie lhre Warmebehandlungs-
Uberwachung

Egal ob zur Durchfiihrung von Temperaturgleichma-
Bigkeitsprifungen (TUS) gemaB AMS 2750 und CQI-9
oder zur prazisen Erfassung der Metalltemperatur
wédhrend des gesamten Ldsungsglihprozesses— das
modulare EBNER Temperaturmesssystem bietet ein
zuverlassiges Service flir unterschiedlichste Anforde-
rungen in der Warmebehandlung.

Sie méchten Ihre Temperaturmessung auf das nachste
Level heben? Kontaktieren Sie uns, wir beraten Sie
gerne Uber die Einsatzmdéglichkeiten.

Temperatur-
messsystem
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Bei EBNIER Leonding werden Key Komponenten fiir
unsere Warmebehandlungsanlagen - von Lufterrader
Uber Gliihsockel bis hin zu Prototypen - von spezi-
alisierten Teams mit héchster Prazision und unter
Einhaltung strengster Qualitats- und Terminvorgaben
gefertigt.

Dank unseres umfassenden Know-hows und unserer
jahrzehntelangen Expertise im Stahl- und Maschinen-
bau kénnen wir die gesamte Fertigungskette — vom
Zuschnitt bis zur SchweiBtechnik — direkt an unserem
Hauptstandort in Leonding abdecken. Durch die Verar-
beitung von jahrlich rund 560 Tonnen hochwarmfester
Werkstoffe sichern wir die prézise und effiziente Her-
stellung komplexer Komponenten und gewahrleisten
so hdchste Qualitat.

Ein wesentlicher Aspekt ist dabei die EBNER
SchweiBkompetenz. EBNER ist nach ONORM ISO
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3834-2 zertifiziert. Alle SchweiBprozesse unterliegen
umfassenden Verfahrensprifungen und werden bereits
in der Planungsphase durch Parameteroptimierungen
an Versuchsblechen vorbereitet. Zur Qualitatssiche-
rung kommen zerstérungsfreie Prifmethoden wie
Roéntgen- (RT) und Farbeindringpriifungen (PT) ebenso
zum Einsatz wie mechanische Tests, darunter Biege-
und Zugversuche. Ergdnzend ermdglichen metallogra-
fische Schliffanalysen eine detaillierte Bewertung der
mikrostrukturellen Eigenschaften der SchweiBnahte.
Fir jede Werkstoffpaarung ist eine spezifische Welding
Procedure Specification (WPS) hinterlegt, die repro-
duzierbare Ergebnisse sicherstellt. So bleiben sowohl
die Eigenschaften des Grundwerkstoffs als auch die
Qualitat der SchweiBnaht langfristig gewahrleistet.

Mit der Investition in ein neues, hochmodernes Bear-
beitungszentrum bekraftigt EBNIER einmal mehr das
klare Bekenntnis zum Standort Osterreich und zur
kontinuierlichen Weiterentwicklung in Leonding. Im
folgenden Interview geben wir Einblicke in die stra-
tegischen Ziele, die technischen Highlights und die
Herausforderungen bei der Umsetzung dieses Moder-
nisierungsprojektes und zeigen, wie ,Produktion am
Puls der Zeit” bei EBNER gelebt wird.

HICON: Welche Kernkompetenzen umfasst der
Produktionsstandort Leonding?

Unser Produktionsteam in Leonding nimmt eine
Vorreiterrolle bei der Einfihrung neuer Systeme und
Prozesse ein. Mit Projekten wie PMI (3D-Files fir die
Produktion), Spare ltems (Austausch von Lagerhitern)
und Intralogistik (optimierte Lagerortbewegungen)
setzen wir Standards, die spéter auch an anderen
Produktionsstandorten der EBNER GROUP umgesetzt
werden. So gewahrleisten wir weltweit hohe Qualitats-
standards fur unsere Kunden.

HICON: Was bedeutet die Er6ffnung des neuen Be-
arbeitungszentrums fir den Produktionsstandort
von EBNER in Leonding, Osterreich?

Die Investition ist ein klares Bekenntnis zum Standort
Osterreich und orientiert sich an den steigenden Qua-
litdtsansprichen unserer Kunden an uns als Premium-
lieferant. Gleichzeitig sind wir natirlich sehr stolz, eine
High-End-Maschine wie die neue Pama in unserem
Maschinenpark zu haben.

HICON: Welche strategischen Ziele verfolgt EBNIER
mit dieser Investition?

Das neue Bearbeitungszentrum ersetzt das Colgar Be-
arbeitungszentrum, welches rund 25 Jahre zuverlassig
im Einsatz war. Die Alternative ware die externe Verga-
be der maschinellen Bearbeitung gewesen, was aber
eine erhebliche Kostensteigerung verursacht durch die
Logistik von groBen Komponenten sowie notwendigen
Sondertransporten bedeutet hatte. Zudem gewahrleis-
tet uns die In-house Produktion ein sehr hohes MaB
an Flexibilitdt und Unabhangigkeit zum groBen Vorteil
unserer Kunden.

HICON: Welche Produktionskapazitaten umfasst
das neue Bearbeitungszentrum?

Wir sind mit der neuen Pama in der Lage, Gliihso-
ckel bis zur BaugréBe 490 mit einem Durchmesser
von 6150 mm bearbeiten zu kénnen. Weiters kdnnen
Horizontalmuffeln bis zu einer Lange von 18 Metern
bearbeitet werden.

HICON: Gibt es ein spezielles Highlight, welches
hervorgehoben werden soll?

Die Integration in unsere Halle mit nur 20 Metern Brei-
te war eine echte Herausforderung. Dank der flexiblen
Schutzeinhausung der Pama konnten wir eine Losung
umsetzen, die sowohl platzsparend als auch erweiter-
bar ist — flr Bauteile aller GréBen.

HICON: Welche Vorteile bringt das neue Bearbei-
tungszentrum mit sich?

Die erweiterten Achsreichweiten und der vergroBerte

Aufspanntisch reduzieren Umspannvorgange, verklr-
zen Bearbeitungszeiten und senken dadurch auch die
Kosten.

HICON: Tragt das neue Bearbeitungszentrum zu
einer nachhaltigeren/ressourcenschonenderen
Produktion bei?

Absolut, die Bauteile kénnen nun vollstédndig im
Haus bearbeitet werden. Damit entfallen aufwendige
Schwertransporte, was nicht nur Kosten spart, son-
dern auch CO,-Emissionen reduziert und die Durch-
laufzeiten verkurzt.

HICON: Wie lange war die Projektlaufzeit? Gab es
spezielle Vorbereitungsarbeiten, die notwendig wa-
ren oder Rahmenbedingungen, die beriicksichtigt
werden mussten?

Erste Gesprache fanden bereits 2018 statt. Die kon-
krete Planung begann im Frihjahr 2022, der Kauf
erfolgte dann Mitte 2023. Nach rund 12 Monaten Lie-
ferzeit konnte die Maschine installiert werden.

Eine der groBten Herausforderungen war mit Sicher-
heit der Fundamentbau bei laufender Produktion —
mdoglich nur durch die Verlagerung der Fertigung in die
Nachtschicht. Zuséatzlich wurde eine neue CAM-Soft-
ware eingefiihrt und das Produktionsteam absolvierte
umfangreiche Schulungen parallel zum Tagesgeschéft.

HICON: Seit wann ist das neue Bearbeitungszen-
trum in Betrieb und welches Fazit kann nach der
ersten Produktionsphase getroffen werden?

Seit Juni 2025 ist die Maschine offiziell in Betrieb und
die ersten Bearbeitungen wurden erfolgreich abge-
schlossen. Auch hier widerspiegelt sich das sehr gute
Zusammenspiel vieler Produktionsbereiche von der
Bedienung lber die Programmierung bis zur Werk-
zeugbereitstellung.

HICON: Was bedeutet ,,Produktion am Puls der
Zeit“ fir Sie und lhr Team?

Auch wenn die kommenden Jahre herausfordernd sein
werden, sind wir Uberzeugt, dass wir dank unseres
Know-hows und der Kompetenz aller Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter unsere Technologiefihrerschaft aus-
bauen kénnen und eine wichtige Vorreiterrolle auch fir
unsere Tochtergesellschaften weltweit einnehmen. Um
weiterhin erfolgreich zu sein, beobachten wir kontinu-
ierlich neue Technologien und treffen Investitionsent-
scheidungen sorgféltig. Dabei geht es nicht allein um
den Einsatz der neuesten Technik, sondern darum,
bestehende Ressourcen effizient in unser Produkt-
portfolio und unsere Prozesse zu integrieren. Denn
durchdachte und schlanke Abldufe ermdéglichen oft die
entscheidenden Einsparungen.
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Prazision und Fertigungskompetenz auf hochstem Niveau

DANIEL SCHULT
EQMS

office@eqgms.mx

»Engineering Excellence and Precision Metalwor-
king“ unter diesem Leitsatz hat sich EQMS (Excel-
lent Quality Manufacturing Services) seit der Griin-
dung im August 2022 als verlasslicher Partner fir
anspruchsvolle Metallverarbeitung etabliert. Seit
Mai 2023 operativ tatig, und seit 2025 am neuen,
hochmodernen Standort in Ramos Arizpe, Coahuila,
Mexiko anséssig, bietet EQIMS maBgeschneiderte
individuelle Fertigungsldsungen fiir internationale
Kunden verschiedenster Branchen.

Der Standort von EQMS in Ramos Arizpe, Coahuila,
im industriestarken Norden Mexikos, bietet entschei-
dende logistische Vorteile. Die N&he zur US-Grenze
ermoglicht kurze Lieferzeiten und effiziente Transport-
wege flr nordamerikanische Kunden. Das ist ein klarer
Wettbewerbsvorteil in Zeiten globaler Lieferkettenher-
ausforderungen. Zugleich profitieren Kunden in Mexiko
und weltweit von der gut ausgebauten Infrastruktur
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der Region, der Nahe zu bedeutenden Industrieclus-
tern rund um Monterrey sowie vom Zugang zu quali-
fizierten Fachkréaften. Diese strategische Lage macht
ZQMS zum idealen Partner fiir internationale Metall-
bauprojekte.

HOCHMODERNE FERTIGUNGSKAPAZITATEN AUF
6.000 M2

Seit dem Frihjahr 2025 betreibt EQMS einen neuen
Produktionsstandort mit 6.000 m2 Fertigungsflache,
ausgestattet mit neuester Technologie fur das Schwei-
Ben, Schneiden, Biegen und Rollen von Blechen hoher
Materialstarken. Acht Krdne mit einer Gesamtkapazitét
von 165 Tonnen sorgen fur effizientes Handling auch
schwerster Bauteile. Das Team besteht mittlerweile
aus Uber 30 hochqualifizierten Fachkraften, darunter
SchweiBer, Blechbearbeiter und Maschinenbediener.

Dienstleistung Materialien

max. Dicke

max. Lange/

GréBe Ausristung

Plasmaschneiden Baustahl Baustahl: 80 mm
Edelstahl Edelstahl: 152 mm Hypertherm
3x6 m Tisch HPR800XD +
Autogenschneiden Baustahl Bis zu 80 mm Spektron 1020
Scherenschneiden Baustahl: 20 mm 4 080 mm Durma VS4020
Baustahl Edelstahl: 15 mm
Edelstahl .
Scherenschneiden Baustahl: 13 mm 3 080 mm Durma VS3013
Edelstahl: 9 mm
Durma AD-S 40400
Abkantpresse Stahlbleche 4 000 mm (400 t Kraft)
Profilbiegen Diverse Metalle Projektabhéngig Durma PBH 125
Rollmaschine 6mm 2 050 mm Durma HRB 4 20170
Stahlbleche
Rollmaschine 40mm 3 100 mm Durma HRB 4 30460
SchweiBBen IIEBC?:ISSEC:\TI - Fronius TransSteel
. 4000Puls, iWave 300i
Aluminium

VERLASSLICHER PARTNER FUR LOHNFERTIGUNG

EQMS ist auf die Lohnfertigung verschiedenster Me-
tallprojekte fir besonders dicke Stahlanwendungen
spezialisiert. Mit einem hochmodernen, umfangreichen
Maschinenpark, darunter CNC-Blechscheren, Abkant-
pressen, Profilbiegemaschinen sowie Plasma- und
Autogenschneidemaschinen, bietet EQMS eine breite
Palette an Bearbeitungs- und Fertigungsmoéglichkei-
ten. Die Kombination aus technischer Ausstattung,
qualifiziertem Personal und internationaler Ausrichtung
macht EQMS zu einem starken zuverldssigen Partner
far Unternehmen mit héchsten Anspriichen an Qualitat
und kurze Lieferzeit.

Ein Auszug aus den zuletzt umgesetzten Projekten
zeigt die vielfaltigen Kompetenzen des Unternehmens:

M Fertigung von Rohrringen (Duct Ring) flr
US-Kunden: Das Projekt umfasst die Herstellung
von vier verschiedenen Rohrringenfur ein
amerikanisches Unternehmen.

M Liftungskanale fur Industrieofeninstallation:
Fir ein US-Unternehmen fertigte EQMS prézise
Laftungskanéle, die fur den Aufbau eines Hoch-
leistungs-Industrieofens benétigt wurden.

M Kihlungsliftung fiir die Stahlcoil-Verarbeitung:
Der speziell entwickelte Kihlungsliftung unterstitzt
die kontrollierte Abkihlung von Stahlbunden nach
dem Warmwalzprozess und erfillt héchste
Anforderungen an Temperaturfihrung, Material-
qualitat und Prozesskompatibilitat.

B Luftungskanale far Gautschi:
Im Auftrag der Gautschi Engineering GmbH wurden
individuelle Liftungskanale flr industrielle
Anwendungen gefertigt.

B Schaltschranke fiir HAZELETT:
MaBgefertigte Schaltschranke fir HAZELETT zeigen
die Vielseitigkeit von EQMS auch im Bereich der
industriellen Elektrokomponenten.

Mit dem klaren Anspruch, eines der fiuhrenden Unter-
nehmen Mexikos in der Metallverarbeitung zu sein,
anerkannt fir kompromisslose Qualitat Produktivitat
und Effizienz, richtet EQMS den Blick in die Zukunft.
Die moderne Fertigungsstatte in Ramos Arizpe bietet
daflr ideale Voraussetzungen, weitere spannende Metall-
bauprojekte abzuwickeln und starke Partnerschaften zu
schlieBen.
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B Keramische Kugeln (Ceramic Balls):
Bieten den Vorteil eines schnellen und einfachen

B Gestufte Verbrennung (Staged Combustion)
Durch die kontrollierte Aufteilung des Brenn-
stoff-Luft-Gemischs in mehrere Zonen des Brenner-

hei Energieef

und

—

Nachhaltigkeit in der Schmelztechnologie

MARKUS BAUINGER

Gautschi Engineering GmbH
Sales Manager
info@gautschi.cc

fllL

In der Aluminiumindustrie stehen Unternehmen
zunehmend vor der Herausforderung, Energieeffizi-
enz, Umweltvertraglichkeit und Betriebssicherheit
in Einklang zu bringen. Gautschi begegnet diesen
Anforderungen mit technologischem Weitblick und
prasentiert mit VAREGAENVICOM® gin regeneratives
Brennersystem, das speziell fir den Einsatz in Alu-
miniumschmelzéfen entwickelt wurde.

Die Entwicklung von Brennersystemen bei Gautschi
begann bereits im Jahr 1958. Bezlglich Energiever-
brauch zum Schmelzen von Aluminium wurde von
Gautschi in den 1990er Jahren mit dem VAREGA
Regenerativbrennersystem ein neuer MaBstab gesetzt.
Um nicht nur den heutigen Anforderungen der ,Best
Available Technology“ (BAT) zu genligen, sondern
darlUber hinaus auch héchste Anforderungen an die
Umweltvertraglichkeit zu erflillen, wurde die Weiterent-
wicklung unter der Bezeichnung VAREGAENVICOM® gyf
den Markt gebracht.
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REDUZIERTER ENERGIE VERBRAUCH / CO,
FUSSABDRUCK

Der VAREGAENVICOM® Brenner nutzt ein regeneratives
Waérmeriickgewinnungssystem, das die Verbrennungs-
luft auf bis zu 1050°C vorwéarmt. Dadurch wird ein
spezifischer Energieverbrauch zum Erwarmen von
Aluminium von 20°C (fest) auf 720°C (flissig) von unter
550 kWh/t Aluminium erreicht. Der CO,-FuBabdruck
liegt damit bei weniger als 110 kgCO,eq pro ge-
schmolzener Tonne Aluminium.

GERINGERE EMISSIONEN

Die hohe Verbrennungslufttemperatur bewirkt eine
adiabatische Flammentemperatur von theoretisch
2272°C. Hohe Flammentemperaturen bewirken die
Entstehung von im Abgas unerwiinschten Stickoxiden.
Zur Einhaltung strenger Emissionsgrenzwerte musste
daher der Brennerkopf so weiterentwickelt werden,
dass die Flammentemperatur deutlich reduziert wird.
Dazu kommen zwei Methoden zum Einsatz:

kopfes wird die Flammentemperatur gezielt gesenkt,
ohne die Verbrennungseffizienz zu beeintrachtigen.

M Interne Abgasrezirkulation
(Internal Flue Gas Recirculation IFGR)
Ein Teil der heiBen Abgase wird im Brennraum mit
der Verbrennungsluft vermischt. Dies fuhrt zu einer
Absenkung der Sauerstoffkonzentration und damit
zu einer weiteren Reduktion der Flammentemperatur.

ERREICHTE MESSWERTE

Unter realen Bedingungen, in einem Gautschi
35t Schmelzofen (SVE-35), mit einem 5MW
VAREGAENVICOM® Beheizungssystem wurden
folgende gemittelte Abgasmesswerte gemessen:

B NO,: < 140 ppm
M CO: < 44 ppm
B VOC/TOC: < 5 mg/Nm3

VORTEILE

Zur Erhéhung der Betriebssicherheit wurde die Posi-
tionierung der Flammenuberwachung im Brennerkopf
optimiert. Das moderne Brennersteuerungssystem
beinhaltet hochwertige sicherheitsrelevante Mess-,
Steuer- und Regelungseinheiten geman EN 746-2 oder
vergleichbaren Normen. Separate Ventilatoren versor-
gen Pilot- und Hauptbrenner mit Kiahl- und Verbren-
nungsluft, wobei die Verbrennungsluftzufuhr alternierend
zwischen den Brennern geschaltet wird. Die Messung
der Sauerstoffkonzentration im Ofenraum ermdéglicht
die prazise Regelung des Luft-zu-Gas Verhéltnisses, so
dass damit der Sollwert von 2 % Sauerstoffgehalt in der
Ofenatmosphére eingehalten wird. Ein Abgasventilator
erzeugt den notwendigen Unterdruck, um die Abgase
Uber das Regeneratormedium aus dem Ofenraum zu
saugen. Der Ofendruck wird Uber eine Druckregelklappe
in der Abgasleitung geregelt. Dank der zusétzlich direkt
im Brenner integrierten Druck- und Temperaturmes-
sungen ist eine kontinuierliche Prozessiberwachung
moglich. Zusétzlich erlaubt die vollstédndige Integration
in die Ofensteuerung eine Echtzeit-Visualisierung aller
relevanten Betriebsdaten. So behalten Betreiber jederzeit
den Uberblick liber den Prozess.

MODULAR, WARTUNGSFREUNDLICH, FLEXIBEL

Die Regeneratoren des VAREGAENWICOM® Systems sind
flexibel konfigurierbar und kénnen je nach Einsatzbereich
entweder mit keramischen Kugeln oder Wabensteinen
ausgestattet werden:

B Wabensteine (Honeycomb Bricks):
Ideal fiir staubige Umgebungen, z. B. in Schrott-
recyclinganlagen. Sie zeichnen sich durch geringen
Druckverlust und lange Wartungsintervalle aus.

Austauschs des Speichermaterials. Sie bendtigen
weniger Regeneratorvolumen und sind in der
Erstbeflllung kostengiinstiger.

Auch bei der Anordnung der Regeneratoren bietet das
System maximale Flexibilitat: Je nach Platzverhéltnissen
und Wartungsanforderungen kann zwischen zwei Vari-
anten gewahlt werden:

B Dachmontage (Roof Mounted):
ermdoglicht einen schnellen und einfachen Zugang
zum Regenerator, ohne dass Schrauben oder
Klemmen geldst werden missen. Das ist ideal fiir
zeitsparende Wartungseinséatze.

B Bodenmontage auf Schienen (Floor Mounted on Rails):
erlaubt den Einsatz von gréBeren Regenerator-
volumina und kommt ohne Kran bei Wartungs-
arbeiten aus. Damit ist diese Variante besonders
vorteilhaft bei beengten Platzverhéltnissen oder in
Hallen mit eingeschréankter Kranverfigbarkeit.

BRENNERGROSSEN UND SCHMELZRATEN

Brennerleistung Schmelzenrate

Einzelkopf

2 MW ~2,7th

4 MW ~5,5th

5 MW ~6,8t/h

6 MW ~8,2th

8 MW ~11,0t/h
Doppelkopf

10 MW ~13,7t/h

12 MW ~16,4 t/h

Mit VAREGAENVICOM® wird ein zukunftsweisendes Bren-
nersystem prasentiert, das héchste Energieeffizienz,
Umweltvertraglichkeit und Betriebssicherheit vereint.
Gautschi setzt damit ein starkes Statement flr nach-
haltige Aluminiumproduktion und einen weiteren Beweis
fUr die Innovationskraft der EBNIER GROUP.

VAR EGAENVICOM@
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Eine schnelle, kurzzeitige thermische Behandlung,
die nach dem Abschrecken auf I6sungsgegliihte
Aluminiumbéander angewendet wird, um spezifische
mechanische Eigenschaften in Halb- oder Fertigpro-
dukten gezielt einzustellen.

ANWENDUNG IN DER PRODUKTION VON KAROS-
SERIEBLECHEN AUS AAG6XXX ALUMINIUMLEGIE-
RUNGEN

Aluminiumlegierungen der Serie AA6xxx (Al-Mg-Si)
werden aufgrund ihrer Festigkeit, Umformbarkeit und
ihres geringen Gewichts hdufig in Karosseriestrukturen
verwendet. Diese Legierungen missen leicht umform-
bar sein und wahrend des Einbrennprozesses des
Lackes (paint backing) an Festigkeit gewinnen, um die
Gewichtsreduzierung des Fahrzeugs zu unterstitzen.
Urspringlich wurden Bleche im T4-Zustand geliefert,
was die Logistik vereinfachte, aber zu inkonsistenten
Eigenschaften und einer unzureichenden Endfestigkeit
nach dem Lackeinbrennen fiihrte. Automobilhersteller
fuhrten in den 1990er Jahren Wiedererwdrmungs-

und zweistufige Warmebehandlungen ein, die jedoch
fur die Hochgeschwindigkeitsproduktion ungeeignet
waren. Der Warmebehandlungsprozess wurde durch
die Integration eines Wiedererwdrmungsofens in
kontinuierliche Gluhlinien weiterentwickelt, was eine
Voraushartungs-Warmebehandlung ermdéglichte, ohne
die Produktion zu verlangsamen. Dies wurde Ende
der 1990er Jahre zum Standard fiir Legierungen wie
AAB016 und AAG111.
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Abbildung 1 zeigt eine schematische Darstellung der Warmebe-
handlung von AA6016-Blech einschlieBlich der Spiking-Warmebe-
handlung fiir die CASH-Linie. (1) Losungsglihen, (2) konventionelles
und unterbrochenes Abschrecken, (3) Spiking-Warmebehandlung,
(4) Abkuhlen, (5) Transferzeit zum Wiedererwarmer, (6) Wiedererwar-
men und (7) Spulenabkiihlen wéahrend der Lagerung.

Eine weitere Innovation war das Spiking — eine schnel-
le Warmebehandlung nach dem Abschrecken (Abb. 1).
Dabei wird auf 100-300 °C fur 5-60 Sekunden wie-
dererwdrmt und anschlieBend mit 1-25 K/s abgekdihlt.
Spiking foérdert die Clusterbildung, verbessert das
Ausharteverhalten und die mechanische Konsistenz.
Die Studie von EBNER an AA6016 Blechen zeigte eine
7 %ige Steigerung der Streckgrenze durch die Ver-
wendung von Spiking, Voraushértung und Einbrennen.
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Abbildung 2: Der Effekt des Spikings auf das Einbrennverhalten von
AA6016-Blech.

Zudem entwickelte und patentierte EBNER
(WO2019141682A1) auch ein System, das Spiking

in kontinuierliche CASH-Linien integriert und dabei
Lésungsglihen, SMARTQUENCH®-Kihlung und eine
Spiking-Einheit in einer Anlage kombiniert (Abb. 3).
Diese Anordnung unterstitzt die Spiking-Warmebe-

handlung sowie das konventionelle und unterbro-
chene Abschrecken (Abb. 1), wodurch eine prazise
Steuerung von Temperatur und Zeit moglich wird. Das
Ergebnis ist eine verbesserte Festigkeit, reduzierte
Verformung und konsistente mechanische Eigenschaf-
ten Uber Chargen hinweg.
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Abbildung 3: CASH-Linie mit integriertem Spiking-Ofen.

Die Wirksamkeit von Spiking hédngt von der Legie-
rungszusammensetzung, dem Recken, der Tempe-
raturkontrolle, der Voraushartung und den Einbrenn-
bedingungen ab. Es ist heute eine Schllsseltechnik
zur Steigerung der Leistung und Zuverlassigkeit von
AABxxx-Aluminium in der Automobilfertigung.
EBNER-Kunden haben die Wirksamkeit der Spik-
ing-Warmebehandlung validiert und die Festigkeit
nach dem Einbrennen des Lackes um bis zu 40 % er-
héht. Ihre Beobachtungen bestatigen, dass es mit der
richtigen Legierungsauswahl und praziser thermischer
Kontrolle mdglich ist, eine breite Palette von Zugei-
genschaften zu erzielen — ohne einen zuséatzlichen
Chargen-Ausharteprozess zu benétigen. Abbildung

4 zeigt, dass die Streckgrenze (YS) von AA6111-Co-
ils durch die Spiking-Warmebehandlung signifikant
ansteigt, was das Potenzial flr eine diinnere Blech-
Auslegung (Down-Gauging) bei Karosserieblechen
unterstutzt. Die Streckgrenze von AA6111 entspricht
nahezu der von AAS5xxx-Legierungen im H-Zustand,
jedoch mit einer viel hdheren Gesamtdehnung, was
darauf hindeutet, dass AA6111 5086-H34 ersetzen
kdnnte und dabei Uberlegene Duktilitét bietet.

24 T T T v v T T T
= AAET11- TEX-with Spiking heat-treatment

21 4 ®  AARXNX allays in different H-temper -
L
L]
- o
= 18 s L] -
el L]
L]
% 15 o g
E
£ 124 LI 4
LJ L L) W
a4 AASOE6-H 4
-
.
& T T T T T T T
180 200 220 40 280 280 300 320 340 360

ield Strength (MPa)
Abbildung 4: Vergleich typischer Zugeigenschaften von haufig ver-

wendeten AA5xxx-Legierungen im H-Zustand mit Spiking-wéarmebe-
handelten AA6111-Legierungen im T8X-Zustand.

ANWENDUNG BEIM STANZEN VON KAROSSERIE-
BLECHEN AUS AA6XXX ALUMINIUMLEGIERUN-
GEN

Patentlbersichten fiihrender OEMs und Forschungs-
einrichtungen zeigen verschiedene Umformverfah-
ren fir AA6xxx- und AA7xxx-Aluminiumlegierungen
auf, die jeweils Einschrankungen wie Ausdiinnung,
Rissbildung und inkonsistente Festigkeit nach der
Aushértung aufweisen. EBNER hat ein neuartiges
Spiking-Umformverfahren entwickelt und patentiert
(A2024-89041-WO) (Abb. 5), bei dem das Blech vor

der Umformung l6sungsgegliiht, abgeschreckt und
gespikt wird. Im Vergleich zu W-temper und Hot
Forming, verbessert Quenching forming Spiking die
Tiefziehfahigkeit signifikant — um das 1,5- bis 2-fache
— und gewahrleistet konsistente Zugeigenschaften.
Dies erhoht die Prozessstabilitat, reduziert die Rest-
spannung und verbessert die Kaltverfestigung sowie
die Einbrennfestigkeit, was es ideal fir komplexe
Automobilkomponenten macht.
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Abbildung 5: Fertigungsprozesskette flir Automobilkomponenten
unter Verwendung des Spiking-Umformens (SPF). (1) Losungsgli-
hen, (2) Abschrecken, (3) Spiking-Warmebehandlung, (4) Stanzen
und (5) Einbrennen.

ANWENDUNG IN DER PRODUKTION VON FLUG-
ZEUG AUSSENHAUT AUS AA2XXX ALUMINIUMLE-
GIERUNGEN

Aluminiumlegierungen fur Luft- und Raumfahrtanwen-
dungen missen ein ausgewogenes Verhéltnis von
Festigkeit und Zahigkeit bieten und gleichzeitig eine
ausgezeichnete Umformbarkeit fir komplexe Rumpf-
strukturen aufweisen. Herkdmmliche Umformverfah-
ren unter Verwendung des T3-, O- oder W-Zustands
erfordern mehrere Warmebehandlungen, Kiuhllagerung
und fuhren zu hohen Produktionskosten. Die Untersu-
chung von EBNER zur Spiking-Warmebehandlung fur
AA2024 Legierungen zeigte signifikante Verbesserun-
gen der Umformbarkeit und der mechanischen Eigen-
schaften. Spiking bei 175-250°C flir wenige Minuten
erhohte das Verhaltnis von Rm/Rp0,2 um Utber 10 %
und verbesserte die Dehnung, was eine kontinuierliche
Produktion von Rumpfhautblechen mit verldngerter
Lagerfahigkeit und reduzierter Verformung erméglicht.
Basierend auf diesen Erkenntnissen wurde ein neuar-
tiger Prozessweg flr AA2xxx-Legierungen entwickelt
und patentiert (A2024/89041-AT) (Abb. 6), der Spiking
mit In-Line-Warmebehandlung in einer CASH-Linie

fir Bleche bis zu 6-8 mm oder einem Rollenherdofen
fir dickere Bleche kombiniert. Dieser Ansatz bietet
Flugzeugherstellern eine verbesserte Umformbarkeit,
stabile mechanische Eigenschaften und eine redu-
zierte Betriebs-Komplexitat, was ihn zu einer vielver-
sprechenden Lésung fir die effiziente und qualitativ
hochwertige Produktion von Luft- und Raumfahrtkom-

ponenten macht.
©
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Abbildung 6: T3SP-Warmebehandlung von AA2024 auf einer
CASH-Linie (Continuous Annealing & Solution Heat-treatment). (1)
Abwickelhaspel, (2) Lésungsgliihen, (3) Abschrecken, (4) Dres-
sierwalzen (Skin-pass rolling), (5) Streckrichten (Tension levelling),
(6) Spiking-Warmebehandlung, (7) Abkuhlen auf Wiedererwar-
mungstemperatur, (8) Aufwickelhaspel und (9) Streckumformen
(Stretch forming) oder (10) Rollumformen (Roll forming).
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Das EBNER Engineering ist das Herzstiick unseres Sie kombinieren die mechanischen Eigenschaften des
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Unternehmens und biindelt jahrzehntelange Erfah-
rung sowie geballtes Ingenieurswissen. Mit einer
gesammelten Expertise von rund 4.000 Jahren ent-
wickelt unser Team komplexe Warmebehandlungs-
anlagen fir anspruchsvolle thermische Anforderun-
gen. Wir sind darauf spezialisiert, maBgeschneiderte
Lésungen zu konzipieren und umzusetzen - von der
ersten Idee bis zur fertigungsreifen Detailzeichnung.

Unsere Experten und Ingenieure aus dem Ma-
schinenbau-Engineering, Elektro-Engineering und
Engineering Support stellen sicher, dass aus ldeen
wirtschaftliche, prazise und zuverlassige Anlagen ent-
stehen und realisieren:

B Mechanische, thermische und strémungstechni-
sche Berechnungen sowie Simulationen.

M Konstruktion komplexer thermischer Systeme,
Behélter und Anlagen.

M Integration generisch gesteuerter Modelle und
automatisierter CAD-Prozesse.

B Fertigungsnahe Konstruktionsplanung fur eine
reibungslose Montage und Inbetriebnahme vor Ort
beim Kunden.

CONCEPT ENGINEERING - IMPULSGEBER FUR
INNOVATIONEN

In einer Zeit, in der technologische Weiterentwicklung
und schnelle Reaktion auf Marktbedirfnisse entschei-
dend sind, spielt unsere Abteilung ,,Concept Enginee-
ring“ eine zentrale Rolle. Als kleines, hochspezialisier-
tes Team aus erfahrenen Ingenieuren sind wir eng mit
allen relevanten Fachbereichen verzahnt. Diese enge
Zusammenarbeit ermdglicht es uns, neue Anforderun-
gen frihzeitig zu erkennen und rasch in technische
Lésungen zu Uberfihren. Unser Ziel ist es, bestehende
Produkte gezielt zu verbessern und gleichzeitig neue
Geschéftsfelder zu erschlieBen. Dabei agieren wir

als Impulsgeber und Bindeglied zwischen Idee und
Umsetzung - stets mit dem Anspruch, Innovationen
voranzutreiben, die einen echten Mehrwert schaffen.

WARMEBEHANDLUNG PLATTIERTER ALUMINI-
UMBLECHE - EINE ANTWORT AUF EIN BISHER
UNERFULLTES KUNDENBEDURFNIS

Ein aktuelles Beispiel fir unsere Arbeit ist die Ent-
wicklung eines Ofens zur Warmebehandlung von
plattierten, diinnen Aluminiumblechen. Diese Ble-
che - bestehend aus einem Grundmaterial mit einer
aufgebrachten Plattierung — bieten zahlreiche Vorteile:

Tragermaterials mit den funktionalen Eigenschaften
der Plattierung, etwa Korrosionsschutz oder verbes-
serte SchweiB3barkeit.

Um jedoch die gewtlinschten finalen mechanischen
Eigenschaften zu erzielen, ist eine prazise und materi-
algerechte Warmebehandlung unerlasslich. Die Plattie-
rung ist extrem diinn und darf keinesfalls beschadigt
werden. Gleichzeitig ist das Material beim Lésungsgli-
hen sehr weich und neigt zu Verformungen. Der Trans-
port durch den Ofen muss daher besonders schonend
erfolgen — eine Aufgabe, die héchste Anforderungen
an die Mechanik und Steuerung stellt.

Besonders herausfordernd ist der Ubergang in die
Abschreckzone (,Quench®): Die Anforderungen des
Materials verlangen eine extrem schnelle und zu-
gleich kontrollierte Abkihlung, um die gewlnschten
Eigenschaften zu erreichen — ohne Verzug oder Ober-
flachenfehler. Die Temperaturgenauigkeit spielt dabei
eine entscheidende metallurgische Rolle und beein-
flusst maBgeblich die MaBhaltigkeit des Blechs. Der
Durchsatz wiederum ist ein zentraler Faktor fir die
Wirtschaftlichkeit des Prozesses.

Unsere Lésung berlcksichtigt all diese Aspekte: Ein
speziell entwickeltes Transportsystem, gepaart mit
einer hochprazisen Temperaturregelung und flexiblen
Abschreckoptionen, ermdglicht eine reproduzierbare
Warmebehandlung bei gleichzeitig hoher Produktivitat.
Damit erflillen wir nicht nur ein bisher unerfilltes tech-
nisches Bedurfnis, sondern setzen neue MaBstébe in
der Verarbeitung plattierter Aluminiumbleche.

KUNDENVORTEILE UND AUSBLICK

Dank unserer hohen Flexibilitdt und der engen Zu-
sammenarbeit aller Bereiche — von der R&D uber den
Einkauf bis hin zur Produktion — entwickeln wir maB-
geschneiderte Losungen, die technisch und wirt-
schaftlich Uberzeugen. Das EBNIER Engineering stellt
sich den zuktnftigen Herausforderungen der Branche
durch den verstérkten Einsatz von Kinstlicher Intelli-
genz (KI), der Entwicklung neuer Produkte mit Fokus
auf CO,-Reduktion und der konsequenten Weiterent-
wicklung interner Prozesse. Flexible Unternehmens-
strukturen stellen sicher, dass wir schnell und individu-
ell agieren kdnnen, um langjéhriges Know-how gezielt
zu nutzen und weiterzugeben.
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Indien die digitale Transformation in der Industrle-
ofen-Technologie vorantreibt.

SURESHRAM
VARADARAJAN MAIER

EBNER Indien
Country Manager
sales@ebner.cc

In der Welt der Industriedfen findet derzeit eine
Zeitenwende statt. Hardware ist zwar nach wie vor
unverzichtbar, doch die wahre Leistungsfahigkeit
eines Ofens liegt heute in seiner Software. Warme-
behandlungsanlagen sind heute keine eigenstandi-
gen Produkte mehr, sondern intelligente, vernetzte
Systeme, deren Leistung, Effizienz und langfristige
Zuverlassigkeit zunehmend von der eingesetzten
Software abhangig sind.

Bei der EBNEER GROUP haben wir die strategische
Entscheidung getroffen, unsere Kunden an die Spitze
dieser digitalen Transformation zu stellen und un-

ser Buro in Mumbai, Indien, als globalen Hub flr die
industrielle Softwareentwicklung fir alle Unternehmen
der EBNER GROUP festgelegt.

Dieser Schritt basiert auf der Zielsetzung, intelligentere
und effizientere Ofen zu bauen, die unseren Kunden
einen Wettbewerbsvorteil verschaffen, indem wir Indi-
ens globale Software-Technologiekompetenz nutzen.
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EINE GLOBALE ZUSAMMENARBEIT FUR SPITZEN-
LEISTUNGEN

Der indische Markt ist fihrend im Bereich Software-
technologie, aber das dortige Fachwissen reicht noch
tiefer. Seit Jahrzehnten entwickeln indische Ingenieure
spezialisierte Industriesoftware fir Fabriken, Robotik
und groBe Fertigungsanlagen. Nach der Griindung
der EBNER Tochtergesellschaft in Mumbai, Indien,
als Servicezentrum im Jahr 2009 hat EBNER seine
Kompetenzen strategisch erweitert und nutzt dabei
die einzigartige Kombination aus fundiertem Ingeni-
eurswissen und modernsten Softwarekenntnissen der
indischen Arbeitskrafte. Die Fahigkeit des indischen
Teams, mit dem Wachstum von EBNER Schritt zu hal-
ten, macht die Niederlassung zu einem idealen Stand-
ort fir die globale Softwarezentrale aller Unternehmen
der EBNER GROUP. So kénnen Lésungen geliefert
werden, die perfekt auf die Bedirfnisse der Kunden
zugeschnitten sind. Mit mehr als 5 Millionen IT-Fach-
kréften verbindet Indien GréBe mit Spezialisierung und
ist damit ein idealer Standort fir die Digitalisierungs-
zentrale der EBNER GROUP.

Der Software-Hub in Mumbai ist kein isolierter Au-
Benposten, sondern Teil eines global integrierten
Entwicklungsteams. Unsere Teams in Indien und
Osterreich arbeiten Hand in Hand und bringen jeweils

ihre Starken ein. Die indischen Kollegen sind tief in die
Entwicklung fortschrittlicher Softwaresysteme integ-
riert und bringen technisches Know-how und Agilitat
ein. Gleichzeitig bringen die dsterreichischen Ofenbau
Experten jahrzehntelange Erfahrung ein und stellen
sicher, dass Software-Innovationen mit der Exzellenz
des Maschinenbaus und den realen Kundenbedurf-
nissen im Einklang stehen. Dieses kooperative Modell
basiert auf gemeinsamer Verantwortung und gegen-
seitigem Respekt. Tagliche virtuelle Besprechungen,
gemeinsame Design-Sitzungen und Austauschpro-
gramme sorgen fir einen freien Ideenfluss Uber Lan-
dergrenzen hinweg.

VORTEILE FUR UNSERE KUNDEN

Der neue Software-Hub in Indien wird zum Rickgrat
der digitalen Transformation unserer Unternehmens-
gruppe und entwickelt Ofen, die intelligenter, zuverlas-
siger und wartungsfreundlicher sind. Dazu gehéren:

B Steuerungs- und Automatisierungssysteme:
Software fur SPS, HMIs und Ofensteuerungen.
B Vorausschauende Wartung: Datenanalysen,
die Kunden helfen, Ausfallzeiten zu vermeiden.
M Digitale Zwillinge: Virtuelle Modelle von Ofen fir
Tests, Schulungen und Optimierungen.
Industrielle loT-Plattformen: Konnektivitat zwi-
schen Ofen, Sensoren und Produktionssystemen
B Kunden-Apps und Schnittstellen: Tools, die An-
lagenbedienern und Managern Echtzeit-Einblicke
ermoglichen.
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Die indische Tochtergesellschaft beschéftigt bereits
talentierte Ingenieure in den Bereichen Softwareent-
wicklung, Inbetriebnahme und Service, Elektrotechnik
und Automatisierung sowie Maschinenbau. lhre Arbeit
wird nun ausgeweitet und in alle méglichen Konzern-
projekte integriert.

Die Zukunft des Ofenbaus ist vernetzt, intelligent und
nachhaltig. Unser Software-Hub in Indien positioniert
uns im Zentrum dieser Transformation:

B Vernetzte Ofen, die Echtzeitdaten mit Bedienern
weltweit teilen.

B Kl-gesteuerte Qualitatskontrolle, die Prazision
und Zuverlassigkeit sicherstellt.

B Griine digitale L6sungen, die den Energiever-
brauch optimieren und Abfall reduzieren.

Die herausragende Softwarekompetenz Indiens, kom-
biniert mit der Ingenieurskunst unserer Gruppe, schafft
eine leistungsstarke Verbindung: Ofen, die nicht nur
gebaut, sondern firr eine griine Zukunft und ein neues
Level an operativer Exzellenz entwickelt wurden.

Digitalisierung
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02.12. - 04.12.2025 MTM EXPO SHANGHAI Shanghai CHINA Stand-Nr. B080
13.04.-17.04 2026  WIRE DUSSELDORF Diisseldorf ~ DE Stand-Nr. TBA

27.04.-29.042026  ALUMINIUM ARABIA Riyadh SAU  Stand-Nr. B90
06.10.- 08.10.2026  ALUMINIUM DUSSELDORF Dusseldorf DE Stand-Nr. 6H20
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