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Diese werden wir 2020 weiter ausbauen und noch
intensiver an go green Entwicklungen und Produkten
arbeiten, die auch unsere Kunden in Sachen Umwelt zu

tionsmdglichkeiten Uber die neuen Entwicklungen bei
EBNER informieren.
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EBNER macht séine Kunden zu Tota Gbst of Ownership
Champions. ) ‘

Was ist TCO?
Total Cost of Ownership, abgekirzt TCO, ist eine iche Kostenbetrachtung von Produkten,
Gutern oder Services, die nicht nur die Anschaff sten, sondern auch laufende direkte und
indirekte Kosten Uber den kompletten Lebenszyklu eg berlicksichtigt. Die Kostenbetrachtung
bietet wichtige Hilfestellungen zur Beantwortung b bswirtschaftlicher Fragestellungen wie Inves-
titionsentscheidungen. W

/
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FRANZ WIESINGER
EBNER Fachartikel

Unternehmen, die in hart umkampften Markten wett-
bewerbsfidhig bleiben wollen, fir die sind niedrige
Betriebskosten, kurze Produktionszyklen, geringe Ener-
giekosten und hohe Qualitat das A und O fiir den lang-
fristigen Unternehmenserfolg. Die Anschaffungskosten
einer Anlage, die zwanzig Jahre oder auch l&nger in
Betrieb ist, machen etwa 15 % der Gesamtkosten aus.
Die restlichen 85 % aller Kosten setzen sich aus den
laufenden Aufwendungen fliir Reparaturen, Wartung,
aber auch Energiekosten zusammen, und hier liegen
die eigentlichen Kostentreiber.

Dieser Uberwiegende Kostenteil wird oftmals unter-
schéatzt oder Ubersehen, da er zum Kaufzeitpunkt ver-
gleichbar mit dem unter Wasser befindlichen Teil eines
Eisbergs, verborgen ist. Kaufentscheidungen werden in
der Folge oftmals auf einer unzureichenden Informati-
onsbasis hinsichtlich Langzeitkosten getroffen.

ASIEN EU USA
Produktionszeit (Std/t) 30,4 % 4,7 % 30,4 %
2Jté/i‘t;;lri‘t:r:)her Durchsatz -252 % -5,3% -23,4 %
Energieverbrauch
Stromverbrauch (kWh/t) +30,5 % -3,7 % 0%
Gasverbrauch (m3/t) +8,5 % +7,4 % +10,3 %
Betriebskosten (OPEX)
EUR/t +28,7 % | +10,7 % | +23,7 %
EUR/Jahr (gleicher Durchsatz) | +21,2 % +9,5 % +17,1 %
Bruttogewinn (EUR/t) 21,2 % -7,8 % -17,4 %
g:gi'_‘gxfé‘hsatz) 4,3 Jahre | 2,4 Jahre | 2,0 Jahre
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EBNER sind diese Langzeitkosten sehr wohl bewusst,
weshalb ein wesentlicher Teil unserer Strategie ist,
unsere Kunden zu sogenannten TCO Champions zu
machen. Diese Anlageneigenschaften machen Sie zum
TCO Champion.

» Klrzere Glihzeiten

» Weniger Energieverbrauch

» Hohe Durchsatzleistung

» Hbchste Anlagenverfligbarkeit

» Lange Lebensdauer

» Kontinuierliche Weiterentwicklung
» Hohe Wirtschaftlichkeit

» Weltweiter Service

EBNER scheut dabei keinen Vergleich mit seinen Mit-
bewerbern. Als Pionier in der industriellen Warmebe-
handlung haben wir mehr als 70 Jahre Erfahrung im
Industrieofenbau. Unsere qualitativ hochwertige Ferti-
gung in Osterreich, USA und China garantieren neben
hdchster Qualitéat und Langlebigkeit auch den neuesten
Stand der Technologie. Wer bei der Anschaffung einer
Anlage alle Kosten im Blick hat, wird Uberrascht sein,
wie schnell man trotz héherer Anschaffungskosten
einer Anlage, den Break Even Point erreicht und zum
TCO Champion wird.

Vergleichsgrundlage: Eine Haubenofenanlage mit 3 Sockel,
2 Heizhauben und 1 Kiihlhaube (HOg 430/530 St-H-D)

Vergleich mit einem asiatischen Mitbewerber

Trotz der viel niedrigeren Anschaffungskosten liegt der Break Even
Point bei ca. 4,3 Jahren. Nach einer Laufzeit von 8 Jahren betragt
die Einsparung bereits mehr als eine Million Euro.

Vergleich mit einem europaischen Mitbewerber

Kurze Produktionszyklen, hohe Energieeffizienz und hohe Durch-
satzleistungen machen Sie auch bei einem Vergleich zu einem
europdischen Mitwerber nach 2,4 Jahren zum EBNER TCO Cham-
pion.

Vergleich mit einem amerikanischen Mitbewerber

Trotz der héheren Anschaffungskosten einer EBNER Anlage liegt
der Break Even Point bei ca. 2,0 Jahren. Nach einer Laufzeit von
15 Jahren betrégt die Einsparung ca 4,8 Millionen Euro.

10 15 20
ZEIT (JAHRE)

EBNER | EU Hersteller | US Hersteller | Asiatischer Hersteller
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TOM JUMELET

GAUTSCHI News
aus Osterreich

Die gebiindelten Krafte von HPI und Gautschi unter
dem Dach der EBNER Gruppe stiarken die gemein-
same Marktposition als Full Solution Provider von
AluminiumgieBereien.

HINTERGRUND UND ZIELE
Die gemeinsame Produktpalette umfasst Schmelzanla-
gen flr Priméreinsatz, sowie eine Reihe marktiblicher

Schrotte. Dazu gehéren Ofen mit Kapazitaten von 8
bis 140 t mit Schmelzleistungen bis 40 t/h. Horizontale
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Swiss-Precision Clo;

EBNER" GROUP MEMBER

RAINER EDTMEIER

HPI News
aus Osterreich

(HPI) und vertikale GieBmaschinen (Gautschi), sowie
Warmebehandlungséfen in kontinuierlicher oder char-
genbezogener Fahrweise. Chargiermaschinen, Ultra-
schallprifanlagen und Bolzenségeanlagen vervollstan-
digen das Produktportfolio.

HPI und Gautschi beliefern seit mehreren Jahrzehnten
erfolgreich die internationale Aluminiumindustrie mit
GieBanlagen flr Bolzen und Barren, wobei HPI auf das
horizontale und Gautschi auf das vertikale GieBen spe-
zialisiert ist.

Auf Basis einer bereits bestehenden, in der Industrie

GIESSTECHNIKZENTRUM. OSTERREICH

bewdhrten Walzbarrenkokille fiir den Vertikalstrangguss
begann Gautschi vor einigen Jahren mit der Weiterent-
wicklung. Hauptziele waren die Erhéhung der Ausbrin-
gung und die Ermdéglichung des vollstdndig automati-
schen GieBens — ohne die Notwendigkeit des Eingriffs
der Bedienmannschaft.

Die Erhéhung der Ausbringung wird vor allem durch-
die Reduktion der Buttcurl, also der Verkrimmung des
Anfangsbereichs beim GieBbeginn ermdglicht, weiters
durch Verringerung der Aufweitung des GieBendes
(Buttswell).

Diese neuartige Kokille wurde bereits bei Aleris in Bel-
gien erfolgreich in Betrieb genommen und weitere Pro-
jekte in den USA, sowie China werden derzeit vorange-
trieben. Die mit den Werkstoffgruppen 3 — 5 — 6 — 7xxx
durchgefihrten GieBversuche ergaben signifikante Ver-
besserungen in der Ausbringung, sowie auBerst hohe
Prozesssicherheit, wodurch ein Eingreifen durch die
Bedienmannschaft in den GieBablauf nicht mehr nétig
war.

Durch jahrzehntelangen kontinuierlichen Fortschritt
und die dazu begleitende technologische Entwicklung
ist HPI mittlerweile zum Technologieflhrer in gewissen
Bereichen des horizontalen StranggieBens geworden.
Gemeinsam mit Kunden und Projektpartnern treibt HPI
die Entwicklung von Kokillen, Werkstoffen und Anlagen
stetig voran.

HPI/GAUTSCHI GIESSEREI TECHNIKUM IN RANS-
HOFEN, OSTERREICH

Die Technologien im StranggieBen und der dazuge-
hoérigen Automatisierung sind auf einem sehr hohen
Entwicklungsstand, sodass ein Eingriff des Bedienper-
sonals in den Ablauf, insbesondere in der Umgebung
von flissigem Metall praktisch nicht mehr nétig ist und
damit die Erflllung hdéchster sicherheitstechnischer
Anforderungen sicherstellen.

Das neu installierte Casthouse ,R“Evolution Center
beinhaltet sowohl Anlagen fur horizontales, als auch
vertikales GieBen und befindet sich unmittelbar neben
dem Blrogebé&ude.

neues HPI Biirogebaude in Ranshofen, Osterreich

GIESSTECHNIKZENTRUM. OSTERREICH

CASTHOUSE DESIGN

Neben dem HPI Blirogebdude in Ranshofen wurde fir
die Pilotanlage eine eigene Halle gebaut. Zwei kom-
plette und vollautomatisierte StranggieBanlagen wur-
den installiert.

» Gautschi Anlage

Die von der Firma Gautschi installierte Anlage besteht
aus einem gasbeheizten 7.5 t Schmelzofen mit ent-
sprechender Schmelzeraffination. Zusammen mit der
in IndustrieproduktionsgréBe angeschlossenen Vertikal
— GieBeinheit sind somit die Voraussetzungen fir die
Durchfihrung von ,State of The Art“ Technologieab-
glssen sichergestellt; dies auch in Hinblick auf Auto-
matisierung und eingriffsfreies Gie3en.

» HPI Anlage

Die Linie fir das horizontale GieBen wurde von HPI
installiert, diese umfasst einen Elektroofen, die inline
Schmelzebehandlung und eine moderne StranggieBan-
lage. Falls nétig, kann der 7.5 t Ofen von der benach-
barten Gautschi Linie zugeschaltet werden.

Ein vollig ausgestattetes Labor mit Metallographie und
Analytik, worin alle geforderten Prifungen abgedeckt
werden kénnen, ist ebenso vorhanden.

START

Die ersten GieBversuche sind fir Ende des 1. Quartals
2020 geplant. Das GieBtechnikum steht fir eine vielsei-
tige Verwendung als GieBanlage fir Kundenauftrage,
Bemusterungen, Training und Entwicklungsvorhaben
zur Verfiigung. Im Einzelnen sind dies:

» Schulungen und Versuche fir unsere Kunden

» Allgemeine und kundenspezifische Entwicklung von
Kokillen

» Kundenspezifische Entwicklung von Legierungen

» (Kleine) Produktionslaufe mit exotischen oder kleinen
Chargen flir unsere Kunden

» Weiterentwicklung von Technologien wie fortschrittli-
che Brennertechnik und CO,-freies Schmelzen

www.c-r-c.info

KONTAKTIEREN SIE UNS!

Wenn Sie unser neues Casting Center besuchen
moéchten und eine Vorfiihrung, bestimmte Tests
oder einen kleinen Produktionslauf organisieren
moéchten, bitte folgende Personen kontaktieren:

Gautschi Head of Sales

Oliver Jansen, jano@gautschi.cc

HPI Managing Director and Head of Sales
Rainer Edtmeier, r.edtmeier@hpi.at

HICON® JOURNAL NR. 01]2020 7
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EBNER. NACHHALTIGKEIT

WALTER
VORTREFFLICH

EBNER Nachhaltigkeit

S

EBNER nimmt seine Verantwortung gegeniber der
Umwelt sehr ernst. Okonomie und Okologie bedeu-
ten fir uns keine Gegensétze. Als weltweit agierendes
Familienunternehmen handeln wir stets umweltbe-
wusst und setzen MaBnahmen zur umweltschonenden
Produktion.

Kunden vertrauen auf EBNIER, nicht nur weil wir Welt-
marktfihrer fir Warmebehandlungsanlagen sind, son-
dern auch als Pionier auf diesem Gebiet gelten.

E® - EBNER ENERGIE EFFIZIENZ

Im Rahmen des Themas Nachhaltigkeit bezlglich der
Produktion setzt EBNER auf Okologie und entwickelt
im besonderen MaBe energieeffiziente Anlagen.

Durch den Einsatz von neuen Technologien, wie Ener-
gierickgewinnung, die Leichtbauweise der Glihsockel
oder die Brennluftvorwdrmung mittels GroBrekuperator,
gelingt es EBNIEER, die Energieeffizienz seiner Anlagen
immer weiter zu optimieren.

Energiemessvergleiche beim Kunden mit Mitbewer-
beranlagen zeigen, dass wir einen klaren, messbaren
Vorteil haben, wenn es um den Energieverbrauch unse-
rer Anlagen geht. Schon heute ist es mdglich, einen
GroBteil unserer Anlagen CO, neutral mit erneuerbarer
Energie zu betreiben. Unser Ziel ist es, bis 2024 alle
EBNER Anlagen klimaneutral mit erneuerbarer Energie
betreiben zu kdnnen.

NACHHALTIGKEIT BEI EBNER
Als Pionier im Anlagenbau nehmen wir unsere gesell-

schaftliche Verantwortung gegeniber unserer Umwelt
ernst. Darum haben wir die Nachhaltigkeitsleitsdtze

fest in unseren Unternehmenszielen verankert, die uns
zur Einhaltung verpflichten.

NACHHALTIGKEITSLEITSATZE
GRUPPE

DER EBNER

» Nachhaltigkeit ist ein wesentlicher Bestandteil unse-
rer Unternehmensstrategie.

» Unsere Technologie und Lésungen férdern eine
nachhaltige Entwicklung.

» Nachhaltiges Denken und Handeln bildet sich in
unseren Prozessen und Produkten ab.

» Wir handeln ressourcenschonend und setzen uns fir
Umweltschutz ein.

» In unseren Regionen Gbernehmen wir gesellschaftli-
che Verantwortung.

Konkrete umweltfreundliche MaBnahmen werden im E?
Prinzip festgehalten und umfassen folgende Bereiche.

¢
¢

¢
¢
¢

26 % Energieeinsparung
durch den Einsatz von Wasserstoff als
Schutzgas

Warmetauschhauben fiir maximale
Energienutzung

25 % Energieeinsparung bei Verwendung
einer EBNER Tauschhaube

8 % weniger CO,-AusstoB
durch die Brennluftvorwérmung mit einem
EBNER GroBrekuperator

Bis zu 50 % Energieeinsparung
durch Wérmeruckgewinnung

40 % Wasserstoffeinsparung
durch Schutzgaswiederverwendung

ECO Friendly Technology

EBNER. NACHHALTIGKEIT
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Warme-
behandlungs-
anlagen

der Zukunft:

Auswirkungen des global steigenden Strombedarfes auf
das Wachstum von kornorientiertem Elektroband —
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MARIUS KREUZEDER
EBNER Fachartikel

Um ca. 45 % wird der weltweite Strombedarf zwi-
schen 2020-2040 steigen und zu einem notwendigen
Ausbau des Stromnetzes in den ndchsten Jahrzehn-
ten flihren. Der Grund dafiir ist nicht nur der erhéhte
Strombedarf, hervorgerufen durch den Ausbau der
Elektromobilitat, sondern generell die andauernde
globale Elektrifizierung. Damit verbunden ist eine
starke und kontinuierlich wachsende Nachfrage
nach kornorientiertem Elektroband (~7 % CAGR) zur
Produktion von effizienten Transformatoren.

Electricity demand will increase by ~ 45% from 2020-2040

0 |
2020 2025 2030 2035 2040

Worldwide Energy Demand in 1000 [TWh] ® Electric cars
Source: stahl und eisen 138 (2018) Nr. 10

Einen wesentlichen Bestandteil des elektrischen Netzes
bilden Transformatoren. Diese werden zur Umwand-
lung der Spannung in eine geeignete Form benétigt,
bevor diese transportiert oder verwendet werden kann.

Der dazugehérende Eisenkern des Transformators fir
diese Spannungsumwandlung besteht wiederum aus
effizientem kornorientierten Elektroband (GO - ,grain
oriented”), welches auch als Trafoband bezeichnet
wird. Transformatoren lassen sich grob in groBere
Leistungstransformatoren und kleinere Verteilertrans-
formatoren unterteilen.

Der Einsatz von Standardgiten CGO (conventional
grain-oriented) erfolgt eher im Bereich der Verteiler-
transformatoren und der Einsatz hocheffizienter HGO
(high-perm grain-oriented) Giiten vorzugsweise im
Bereich der Leistungstransformatoren.

Kornorientiertes Elektroband eignet sich besonders
gut fir die Anwendung in Transformatoren, da in stati-
schen Applikationen die magnetischen Flisse in defi-

Reversier-

Warmwalzwerk (HRM) Glih- und Beizlinie (APL) KaltwalzstraBe (RCM)

EBNEER. FACHARTIKEL
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Perfekte Goss-Orientierung der Kérner in Walzrichtung

nierte Raumrichtungen laufen und das kornorientierte
Elektroband hervorragende magnetische Eigenschaf-
ten in Walzrichtung durch eine Vorzugsorientierung der
Korner besitzt. Auf Grund dieser starken Orientierung
der leicht magnetisierbaren Kérner in der sogenannten
Goss-Lage (siehe Abbildung Perfekte Goss-Orientie-
rung der Koérner in Walzrichtung), sind Ummagnetisie-
rungsvorgénge in Walzrichtung energetisch besonders
gunstig.

Zur zusatzlichen Senkung der Wirbelstromverluste und
Verbesserung der Energieeffizienz wird dieses Mate-
rial auch bei duBerst diinnen Abmessungen von 0,18-
0,35 mm Banddicke eingesetzt, KorngréBen von bis zu
mehreren cm eingestellt und mit ca. 3 % Si legiert.

Im Vergleich zum NGO Elektroband, erfordert die Pro-
duktion von GO Elektroband eine sehr komplexe und
mehrstufige Warmebehandlung. Der vollstdndige Pro-
duktionsfluss ist in der untenstehenden Abbildung
ersichtlich. Dabei ist es von auBerster Wichtigkeit, die
einzelnen Warmebehandlungsschritte und das Legie-
rungssystem perfekt aufeinander abzustimmen, um
beste magnetische Eigenschaften zu erzielen. EBNER
bietet daflr untenstehend beschriebene Anlage an.

» HICON/H,® Entkohlungs- und Beschichtungslinie
(DCL)

Kornorientiertes Elektroband wird nach dem Kaltwal-
zen in einem Durchlaufofen zur Entkohlung und Rekris-
tallisation gegliht. In EBNER HICON/H,® Entkohlungs-
linien erfolgt dieser Prozess in einer exakt eingestellten
und prazise gefihrten Atmosphare. Die hocheffiziente

Produktionsfluss kornorientiertes Elektroband

EBNER® EBNER® EBNER®

HICON/H,® Entkohlungs- HITT Haubenofen HICON® Endglih- und
und Beschuchtungslmns (DCL) Beschichtungslinie (FCL)

HICON® JOURNAL NR. 01]2020 11
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Elektroband



und gleichméaBige Entkohlung verhindert die magneti-
sche Alterung und gewabhrleistet damit die Langzeitef-
fizienz eines Transformators. Optional kann nach der
Entkohlung fir spezielle HGO (high-perm grain ori-
ented) Giten noch in einer Nitrierzone mit Ammoniak
aufnitriert werden, um die magnetischen Eigenschaf-
ten wahrend der Hochtemperaturglihung noch weiter
zu verbessern. Das Band wird danach langsam und
gleichmaBig abgekiihlt und mit einer Magnesiumoxid-
beschichtung inline oder offline beschichtet. EBNER
bietet diese Linien in Kooperation mit ausgewdahlten
Bandlaufpartnern an.

UNSERE STARKEN IM VERGLEICH ZU HERKOMM-
LICHEN KONZEPTEN LIEGEN IN FOLGENDEN
BEREICHEN UND STELLEN SIGNIFIKANTE VOR-
TEILE FUR DEN KUNDEN DAR:

» Exakte Schutzgasfiihrung, Atmospharentrennung
und prazises Schutzgas Befeuchtungs- & Aufga-
besystem

¢ Perfekte Einstellung des Taupunktes mit der
Befeuchtungseinrichtung

e kontrollierte Konvektion zur gleichmaBigen Entkoh-
lung

¢ Niedriges CO Level zur Beschleunigung der Ent-
kohlungsgeschwindigkeit

e Keine Kontamination von Atmosphéren aus den
unterschiedlichen technologischen Zonen

» Niedrigste Kohlenstoffgehalter < 0,0030% C (30
ppm) fir optimale magnetische Eigenschaften ohne
Alterung

» Modernste Brenner-/Strahlrohrtechnik oder
Schnellerwdarmungssysteme fir hohe Aufheizgra-
dienten zur Erzielung effizienter Entkohlung und ver-
besserter Textur (kristalline Orientierung)

» HITT Hochtemperatur-Haubenofenanlage (HBAF)
Fir Hochtemperaturglihungen (HTA) entwickelte

12 HICON® JOURNAL NR. 01 | 2020

HICON/H,® Entkohlungslinie bei GO Stalprodukt, Frydek-Mistek, Tschechien

EBNER den HITT (High Temperature & Tight) 2-Sta-
pel Haubenofen. Die Hochtemperaturgliihung dient
zur Ausbildung von Kérnern mit der magnetisch giins-
tigen Goss-Textur durch Sekundarrekristallisation (3).
Weiters wird bei Glihtemperaturen von >1150 °C und
reiner H, Atmosphére Schwefel und Stickstoff aus dem
Material entfernt (4). Die im Vorprozess aufgebrachte
MgO Trennschicht muss zuerst in einer Trocknungs-
phase getrocknet werden (1) und verhindert das Ver-
kleben der Windungen bei der hohen Temperatur im
Glihraum unter Ausbildung einer Forsteritschicht (2).
Die bei der Hochtemperaturgliihung ablaufenden Vor-
gange (1-5) sind untenstehend schematisch darge-
stellt.

Prozess

Trockungsphase - Entfernung Restfeuchtigkeit aus MgO

-

et st o),

Forsteritbildung - Ausbildung einer glasahnlichen Isolier- und Trennschicht
Sekundarrekristallization - Ausbildung Goss-Textur
\=_1\ Raffination - Entfernung von Schwefel und Stickstoff
5,‘ Langsamkidhlung - Vermeidung von Eigenspannungen
Heizhaube Kithlhaube
B 1150-1200 °C (4) Raffination
(3) Sekundar- \
kristallization - Y
/ (5) Langsam- ",
(Z)Forsteritolidung kilhlung
|(3) Trocknungsphase
Glihzeitin h
schematische Darstellung eines HITT Glihzyklus und

der dazugehdrigen Phasen

Im Vergleich zu den herkdmmlichen Mehrstapeléfen
ist der HITT Haubenofen gasdicht ausgefiihrt und
jeder Bundstapel wird von einer einzelnen Heizhaube
umschlossen. Jeder Bundstapel wird durch die hydrau-
lisch geklemmte und mit Silikon gedichtete Schutz-
haube gastechnisch vom umgebenen Heiz- oder Kihl-
raum getrennt.

Die Beheizung kann gasbeheizt oder elektrisch erfol-
gen, um die Anlage moéglichst wirtschaftlich zu betrei-

EBNIEER. FACHARTIKEL

ben. Zur Gewéhrleistung einer schnellen Kihlung wird
eine Kuhlhaube verwendet und unter 100 % H, abge-
kuhlt.

Dadurch ergeben sich folgende signifikante Kunden-
vorteile im Vergleich zu herkdmmlichen Konzepten:

» Homogene magnetische Eigenschaften, kiirzere
Gliihzyklen, langere Schutzhaubenstandzeit und
Erhéhung der Ausbringung durch eine homogene
Temperaturverteilung innerhalb des Stapels auf
Grund der speziellen Coiltragkonstruktion (patentiert)
und symmetrischer Beheizung.

Deutlich geringerer Schutzgasverbrauch von N,
und H, (bis zu 50 %) durch gekapselten, gasdichten
GlUhraum im Vergleich zu alternativen Anlagenkon-
zepten. Weiters ist kein Argon als Prozessgas in der
Abkuhlphase notwendig.

Deutliche Produktivitatssteigerung, Verbesse-
rung der Oberflachenqualitdt und Vermeidung von
erneutem Aufnitrieren durch Abkuhlen in 100 % H,
Atmosphare.

¥

¥

» HICON® Finalgliih- und Beschichtungslinie (FCL)
Die HICON® Finalglih- und Beschichtungslinie bildet

den letzten Produktionsschritt der Warmebehandlungs-
kette. Das Material wird mit einem anorganischen und
spannungsaktiven Isolierlack beschichtet und in einem
Durchhangofen getrocknet und gesintert. Danach
erfolgt ein thermisches Richten (,thermo-stretching”)
im Durchlaufofen unter Schutzgas zur Verbesserung
der Planheit ohne Beeintrachtigung der magnetischen
Eigenschaften. Bei diesem Produktionsschritt liegt die
Herausforderung bei der Aufbringung des richtigen
Bandzuges und der richtigen Lackschichtdicke bzw.
Lackzusammensetzung, um optimale magnetische und
geometrische Eigenschaften zu erzielen.

EBNER bietet diese Linien in Kooperation mit ausge-
wéhlten Bandlaufpartnern an.

Besonderheiten unserer Linie stellen folgende Punkte
dar:

» Perfekte Einstellung der geometrischen Eigen-
schaften des Endproduktes durch kontrolliertes
thermisches Richten.

» Homogene und langsame Abkiihlung fiir die ideale
Planheit und Vermeidung von inneren Spannungen.

HITT Hochtemperaturhaubenofen (HBAF) beladen mit 2 GO Coils

TECHNISCHE KENNDATEN

Gliihraumdurchmesser: 2200 mm
Chargierh6he: 3000 mm
max. Charge: 36t

gasbefeuert oder
elektrisch beheizt

Beheizung:




EBNER® GRQUP MEMBEH

HPI liefert verschiedenste Losungen im Bereich der
zerstorungsfreien Werkstoffprufung.

RAINER EDTMEIER

HPI News
aus Osterreich

y

Die stdndige Steigerung der Sicherheitsanforderung
im Flugzeugbau fiihrt auch zur kontinuierlichen Ver-
besserung der Qualitdtssicherung. Diese durchaus
kostspieligen Kontrollen lassen sich mit Hilfe von
automatisierten Messverfahren beschleunigen und
liickenlos dokumentieren.

Besonders die Methoden der zerstdérungsfreien Werk-
stoffprifung kommen hierbei zur Anwendung. Dazu
gehort die Leitfahigkeitsprifung welche bei unserem
Kunden KUMZ im Einsatz ist und Ende November 2019
erfolgreich abgenommen wurde.

LEITFAHIGKEITSPRUFUNG

Die Leitfahigkeit (hdufig auch als Konduktivitat bezeich-
net) ist eine physikalische GroBe, welche die Fahigkeit,
elektrischen Strom zu leiten widerspiegelt. Dabei ist die
Leitfahigkeit die Proportionalitdtskonstante zwischen
der Stromdichte und der elektrischen Feldstarke. Als
Formelzeichen wird sehr hdufig der griechische Klein-
buchstabe ,sigma“ verwendet. Der Leitwert selbst

14  HICON® JOURNAL NR. 01 | 2020

wird h&ufig in der von den SI-Einheiten abgeleiteten
Siemens pro Meter (S/m) also A/(Vm) angegeben. Da
Aluminiumlegierungen eine sehr gute Leitfahigkeit
besitzen, wird bei allen typischen Anwendungen der
Wertebereich MS/m verwendet. Eine weitere Moglich-
keit der Wertangabe ist die Verwendung des interna-
tionalen Kupferstandards. Hier erfolgt die Angabe als
Prozentwert der Leitfahigkeit von reinem, warmebe-
handelten Kupfer. Daher die Bezeichnung Prozent des
International Annealed Copper Standards oder in der
Kurzschreibweise: %IACS.

Bei der Leitfahigkeitsmessung mittels Wirbelstrom
wird mithilfe einer Spule ein wechselndes Magnetfeld
erzeugt, welches in das zu untersuchende Material eine
Spannung induziert. Abhangig von der spezifischen
Leitfahigkeit dieses Materials pragen sich Wirbelstréme
im Material aus, welche wiederum ein Magnetfeld auf-
bauen. Dieses Magnetfeld wirkt gemaB der Lenzschen
Regel dem Senderfeld entgegen und wird mit einer
zweiten Spule gemessen. Zur Beurteilung der Leit-
fahigkeit sind hier die Amplitude und die Phasenlage
des empfangenen Signals wichtig. Aufgrund des Skin
Effekts préagen sich die Wirbelstrdome in oberflachen-
nahen Schichten aus; je héherfrequent das Magnetfeld
desto geringer wird die Eindringtiefe in das Material.

Bei Anwendung des Wirbelstromprifverfahrens han-
delt es sich um eine schnelle vergleichende Messme-
thode. Somit erfolgt eine Gegenliberstellung von Refe-

I1Pl. FACHARTIKEL

Dickenmessung

renzstandards mit dem Prifmaterial, um zum Beispiel
eine erfolgreiche Warmebehandlung, Mikrostruktur und
Legierungszusammensetzung zu gewéhrleisten.

Ein Rollgang bewegt die Aluminiumplatte durch eine
feststehende Messeinheit, in welcher die spezifischen
Leitfahigkeitswerte durch oszillierende Sonden an der
Plattenoberseite und Unterseite gemessen werden.

Die Messprogramme kénnen fir jede Platte vordefiniert
werden und nehmen Bezug auf die international aner-
kannten Standards ASTME 1004-02, MIL STD-1537C,
EN2004-1 und AMS 2772F, sowie auf kundenspezifi-
sche Prufvorschriften der Luftfahrtindustrie.

Bei Laboranwendungen ist es relativ einfach, physika-
lisch bedingte EinflussgréBen wie den Lift-Off-Effekt,
Edge Effekt und Temperatureinfluss bei der Messung
unter Kontrolle zu halten. Bei einer industriellen Anwen-
dung unter rauen Bedingungen wird dies zu einer
héchst anspruchsvollen Aufgabe.

GEOMETRIEVERMESSUNG

Auf einem 35 m langen und prazise ausgerichteten
Messtisch erfolgt die berihrungslose Vermessung von
Platten mittels Lasertriangulation. Hierzu sammelt und
verarbeitet eine Hochgeschwindigkeitssteuerung die
Daten bei der Fahrt des Messportales Uber die Platte.
Neben der Lédnge und Breite lasst sich auch die Eben-
heit sowie die Rechtwinkligkeit bestimmen und dem
Bedienpersonal an der Benutzerschnittstelle visualisie-
ren. Zusatzlich ermitteln mechanische Messflhler an
verschiedenen, freiwahlbaren Positionen die Plattendi-
cke in Abhangigkeit der Temperatur.

FIPl. FACHARTIKEL

Leitfahigkeitspriifung

PLATTENBESCHRIFTUNG

Nach der Leitfahigkeitsmessung wird die Platte durch
ein Beschriftungsportal befordert. Hier beschriften Tin-
tenstrahlkdpfe die Oberseite der Platte gemaB den bei-
den in der Norm ASTM B-666, beziehungsweise ASTM
B-666 M-01 vorgesehenen Varianten. Bei Plattenbrei-
ten bis zu 2000 mm wird in Zeilen mit einem Abstand
von 150 mm der gewlnschte Text aufgedruckt. Bei
Platten mit einer Breite Gber 2000 mm wird zweizeilig
der Umfang bedruckt.

Am Ende der Anlage ist ein Nadelsigniergerét instal-
liert, das je nach Plattendicke die Oberseite oder die
Stirnseite mit einem vorgewahlten Text signiert. Dieser
Text kann je nach Vorschrift durch eine Kombination
aus Plattenidentifikationsnummer, Datum und anderen
Merkmalen generiert werden.

DATENVERARBEITUNG UND DOKUMENTATION

Von einem Ubergeordneten Level 3 System (Manufac-
turing Execution System (MES)) werden alle benétigten
Grunddaten wie die eindeutige Plattenidentifikations-
nummer und die einzuhaltenden Priufvorschriften an die
Anlage geschickt. Im Gegenzug werden alle Informati-
onen beginnend mit den Messdaten, Kalibrierdaten bis
hin zu den Beschriftungsoptionen der Tintenstrahlmar-
kierung und Nadelmarkierung auf dem Bedienfeld dar-
gestellt, gespeichert und an das Level 3 System Uber-
geben. Nur so ist eine lickenlose Dokumentation der
Prifung gewéhrleistet.

Geometrievermessung
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EBNER Bandreinigungseinrichtung mit Ubergang von den Spiilzonen zum Trockner

EBNER

Bandreingungs-

anlagen.

Integriert in Gluhlinien oder als Stand-Alone Variante.

HUBERT BINDREITER
EBNER Fachartikel

Da ublicherweise das Eingangsmaterial fiir konti-
nuierliche Bandgliihlinien von einem Kaltwalzwerk
kommt und die Oberfliche der walzharten Bander
mit Walzél bzw. Walzemulsion und Metallabrieb
behaftet ist, ist es notwendig diese Bander vor dem
Glithprozess zu reinigen.

Zu viel Olriickstande auf der Bandoberfliche wiirden
die Prozessstabilitdt der Warmebehandlung, sowie die
Bandqualitat negativ beeinflussen. Weiters minimiert
eine saubere Bandoberflache die Ofenverschmutzung
und fuhrt somit zu einer héheren Anlagenverfligbarkeit.
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DIE ENTWICKLUNG DER EBNIER BANDREINIGUNG
In der Vergangenheit wurden mehr als 20 Bandreini-
gungsprojekte in einer Partnerschaft mit einem Spezi-
alisten fir Bandreinigungen, der Firma Nisterhammer,
umgesetzt, wobei die komplette Automatisierung und
Inbetriebnahme immer von EBNIER erfolgte.

Da die Firma Nisterhammer im Jahr 2014 den
Geschéftsbetrieb eingestellt hat, stand EBNER vor
der Herausforderung sich nach alternativen Partnern
umzusehen oder auf das bis dahin vorhandene Know-
how aufzubauen und dieses in einem neuen EBNER
Produkt umzusetzen.

Dazu wurde die Basistechnologie der Firma Nisterham-
mer erworben und in einem Expertenteam verbessert
und zu einem neuen Produkt weiterentwickelt.

AUFBAU DES REINIGUNGSPRINZIPS
Die Anlage besteht aus 3 Reinigungszonen und einem
nachfolgenden Bandtrockner. Die einzelnen Zonen sind

EBNER. FACHARTIKEL

durch Quetschrollenpaare voneinander getrennt.

» Reinigungszone 1 = Hochdruckzone

Mit heiBem VE-Wasser, ohne Zusatz von chemischen
Reinigungsmitteln wird das Band und das darauf
anhaftende Walzél/Walzemulsion erwdrmt und von der
Bandoberflache abgewaschen. Dies erfolgt mit hohem
Druck Uber spezielle Disen. Das Ol-/VE-Wasser-Ge-
misch wird durch Vollstromfilterung in einem Koales-
zenzabscheider effizient voneinander getrennt. Somit
steht wieder sauberes Wasser zur weiteren Nutzung im
Kreislauf zur Verfligung.

» Reinigungszone 2 = Biirstreinigungszone

Hier wird mit heiBer Lauge oder in neueren Varianten
auch ohne chemische Reinigungsmittel Uber Disen
auf das Band gespruht.

Der noch am Band vorhandene restliche Olfilm wird
mittels rotierender Birsten aufgebrochen und somit
die Reinigungswirkung unterstiutzt; zusétzlich wird der
Eisenabrieb abgewaschen.

» Reinigungszone 3 = Spiilzone

In einer 3-fach Spllzone wird das Band mit heiBem
VE-Wasser abgespult, um alkalische Rickstédnde zu
entfernen.

Das System ist kaskadenféormig aufgebaut. Frisches
VE-Wasser wird nur in der Spulzone 3 eingeleitet und
lauft weiter in die vorgelagerten Spiil- bzw. Reinigungs-
zonen zurlck. Dadurch wird der Frischwasser-Ver-
brauch niedrig gehalten.

Nach dem Reinigungsprozess lauft das Band durch
den HICON® Trockner.

» HICON® Trockner
Dieser Hochkonvektionstrockner entfernt die Rest-
feuchte auf der Bandoberflache.

Folgende Beheizungsarten stehen zur Verfligung:

» Elektrische Beheizung

» Beheizung mit Erdgas

» Dampf Beheizung

» Kombinationen mit Nutzung der Abwéarme des
Gluhofens

DIE BANDREINIGUNGSANLAGE INTEGRIERT IN
GLUHLINIEN

Im Jahr 2019 wurden zwei Bandreinigungsanlagen,
welche in kontinuierliche Blankglihlinien integriert sind,
erfolgreich in Betrieb genommen.

Bei VDM Metals / Werdohl / Deutschland werden Spe-
ziallegierungen (Ni-Basis, Fe-Basis, etc.) im Dickband-
bereich verarbeitet (lesen Sie dazu den Bericht im
HICON® Journal Nr. 02/2019, S. 4-7).

Bei Arinox S.p.A. / Sestri Levante / Italien werden Pra-
zisionsstahle im Breit- und Dinnbandbereich mit hohen
Produktionsgeschwindigkeiten verarbeitet.

DIE BANDREINIGUNGSANLAGE ALS STAND-
ALONE VARIANTE

Eine Bandreinigung als offline Anlage zu betreiben kann
durchaus Sinn machen.

Walzhartes Material, welches keine finale Wéarmebe-
handlung erfordert, kann gereinigt werden, ohne den
Ofen aufwandig umfahren zu missen und somit wert-
volle Glihkapazitat zu verlieren.

Daruber hinaus kénnen mehrere Glihanlagen mit Mate-
rial aus einer zentralen Reinigungsanlage versorgt wer-
den und benétigen somit keine in den jeweiligen Glih-
prozess integrierte Reinigungsanlage.

Dazu bietet eine Stand-Alone Bandreinigung mehr Fle-
xibilitat, weil die Anlage ohne Rulcksicht auf durch den
Gluhprozess limitierten Geschwindigkeiten ausgelegt
werden kann.

Da es fur den Reinigungsvorgang nicht unbedingt erfor-
derlich ist im kontinuierlichen Betrieb zu fahren, kann
ein relativ einfaches Bandlaufkonzept gewéahlt werden.

VORTEILE DES EBNER SYSTEMS

Reinigung mit reinem VE Wasser in der ersten
Reinigungszone

+ geringe Betriebskosten durch Reduktion des Ver-
brauchs an Alkali-Reinigungsmitteln von 50-100 %
+ umweltfreundlich

Effiziente Trennung von Ol und Wasser durch
Vollstromfilterung

+ perfektes Reinigungsergebnis
+ einfache Abwasserbehandlung
+ umweltfreundlich

Spezielle Rollenlagerung und -fiihrung

+ Vermeidung Bandverlauf /Faltenbildung

Leitwertregelung in Biirst- und Spiilzone

+ hohe Prozessstabilitat
+ verbesserte Reinigungs- und Splilergebnisse

Mehrfachnutzung des VE-Wassers
(Kaskadenprinzip)

+ geringer VE-Wasser-Verbrauch, @ ca. 1 m%/h

Nutzung der Ofen-Abwarme fiir die Beheizung des
Trockners und der Medientanks

+ geringe Betriebskosten durch Einsparung von bis zu
200 kWh/h

Vliesrollen als Finalabquetschung

+ perfektes Trocknungsergebnis

EINSPARUNG AN MEDIENKOSTEN (FUR LAUGE, ELEKTR. ENERGIE, VE-WASSER) GEGENUBER HER-
KOMMLICHEN ANLAGENKONZEPTEN VON 40 - 50 % MOGLICH.

EBNER. FACHARTIKEL
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HERBERT GABRIEL

EBNER News
aus USA

Das Kundensymposium, das im Herbst bei EBNER
Furnaces in Wadsworth, OH (USA) unter dem Titel
»das Beste aus zwei Welten - Stahl und Aluminium*
stattfand, beschreibt bestens die Idee der Veran-
staltung.

Warmebehandlungslésungen flr beide Metalle wurden
prasentiert, um Ideen zu entwickeln, wie beide Indus-
trien voneinander Methoden Ubernehmen kénnen, die
idealerweise zu einer Verbesserung ihrer eigenen ,Welt*
fUhren. In diesem Sinne wurden Referenten aus allen
Mitgliedern der EBNIER Gruppe eingeladen; neben
Gautschi und HPI auch unser neuestes Mitglied, GNA.

Rund 25 Kunden nahmen am zweitdgigen Symposium
Teil, bei dem die Themen von Sicherheit Gber Moder-
nisierungen und Digitalisierung bis hin zu Konstruk-
tion reichten. Prasentationen von modernen Customer
Service Ldsungen, sowie die jingsten F&E Projekte
bei EBNER rundeten das Programm ab, begleitet von
einem unterhaltsamen Abendprogram.
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Der Gastvortragende der Firma Alumore gab einen
Uberblick Uber ein Modernisierungsprojekt bei einer
vertikalen Gussgrube, und Kaleb Wright CTO von GNA
stellten uns einen vollautomatischen GieBereibetrieb
vor, der Ablaufe und Equipment in einer deutlich siche-
ren und wirtschaftlicheren Lésung integriert.

Rainer Edtmeier, General Manager von HPI, prasen-
tierte die Vorteile von horizontalen StranggieBanlagen
fir Press- und Schmiedebolzen, Platten und Brammen.
Dabei wurde ebenso Uber den Baufortschritt beim
neuen GieBtechnikzentrum (Casthouse Revolution
Center) in Ranshofen, Osterreich, berichtet, wo Kun-
den diese Vorteile aus erster Hand sehen kdnnen. Dar-
Uber hinaus kdnnen sie auch neue Gussverfahren und
Legierungen entwickeln, und Bedienpersonal mit ech-
ter Ausristung und Flissigmetall praxisnah ausbilden.

Die GieBerei wurde in enger Zusammenarbeit mit Gaut-
schi konzipiert, und beinhaltet daher auch eine Grube
fUr das vertikale GieBen. Tom Jumelet, CTO von Gaut-
schi, berichtete lber das vertikale D.C. GieBen unter
Verwendung von Gautschis neuer Kokille, die mit ihrem
niedrigen CAPEX und OPEX flir Begeisterung sorgt.

Ein weiteres Thema beim Symposium waren jingere
und aktuelle F&E Projekte bei EBNIER, Gautschi und
HPI. Die Digitalisierung von thermischen Prozessen

EBNER FURNACES. USA

wurde von unserem Chief Sales Officer Walter Vortreff-
lich zusammengefasst.
Eine Prasentation Gber die komplette Bandbreite unse-
rer Customer Service Fahigkeiten machte anschlieBend
den Ubergang vom Thema Flussigmetall zur Warmebe-
handlung von Soliden.

Die stdndige Weiterentwicklung von Aluminium WAéar-
mebehandlungsanlagen, vom Vorwdrmen und Glihen
bis hin zum L&sungsglihen und Auslagern, wurden
intensiv diskutiert. Ein verhaltnismaBig neuer Einsatz-
bereich, die Warmumformung von Aluminium-Platinen
fur die Automobilindustrie, wurde ebenso vorgestellt.
In diesem Zusammenhang wurde der neue Versuchs -
Rollenherdofen gezeigt, mit dem wir in unserem F&E
Labor in Osterreich unsere Kunden bei der Produktent-
wicklung unterstitzen kénnen.

Die neueste Entwicklung von EBNIEER, ein vollauto-
matisches Beladungs- und Handling System fir Hau-
bendéfen durfte beim Fachsymposium nicht fehlen und
wurde daher detailliert prasentiert. Dieses neue System
wurde erst kirzlich bei einer Produktionsanlage eines
Kunden installiert. Mehr dazu erfahren Sie im Artikel auf
Seite 28.

Teilnehmer aus der Stahlindustrie erhielten einen Uber-
blick tber die EBNER Produktpalette flr sowohl nicht
korn-orientiertes, als auch korn-orientiertes Elektro-

EBNER FURNACES. USA

Tt L e e

band. Ebenso erhielten sie Einblick in unsere Lésungen
fuir die Verarbeitung von Advanced High Strength Steels
(AHSS) und hochfester Stahle der 3. Generation in dis-
kontinuierlich und kontinuierlich arbeitenden Anlagen.
Das Symposium wurde mit Diskussionen am runden
Tisch Uber zuklnftige Anforderungen an die Industrie
abgeschlossen. Abgerundet wurde die Veranstaltung
mit dem Besuch eines Weingutes (Wolf Creek Winery)
und einem Oktoberfest beim EBNER Pavillon mit Live
Musik.

Wir mdchten uns fir den anregenden Austausch beim
Symposium bei allen Teilnehmern und Organisatoren
sehr herzlich bedanken.

www.ebnerfurnaces.com

Herbert Gabriel, Managing Director EBNER Furnaces, USA
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EBNIER News
aus China

Am 18. November 2019 um 10:18 Uhr feierte der
chinesische Kunde Chalco Ruimin den erfolgrei-
chen Abschluss des Projektes liber eine Produk-
tionslinie von Aluminiumplatten und -streifen fiir
die Automobilindustrie mit einer Endprifungs- und
Ubergabezeremonie, die in der warmen, winterli-
chen Sonne stattfand und von einem Feuerwerk
begleitet wurde.

Dabei drickt der Kunde EBNER seine herzlichste
Anerkennung fir die Anstrengungen und produktive
Arbeit der Beteiligten aus, und sprach von seinen gro-
Ben Erwartungen fir die zuklnftige Produktion und
geplanten Nachfolgeprojekte. Am Ende wurde das Final
Acceptance Certificate (FAC) des Projektes, sowohl
vom Kunden als auch vom Ausristungslieferanten
unterzeichnet. EBNERs Chalco Ruimin Bandschwebe-
ofenprojekt wurde somit erfolgreich abgeschlossen.

AUSGEREIFTE TECHNIK

Die reiche Erfahrung von EBNIER und die ausgereifte
Technik der HICON® Schwebebandofenanlagen stellte
eine solide Basis fur den Erfolg dar. Im Zuge des Band-
schwebeofenprojekts bei Chalco Ruimin hat EBNER

CHALCO RUIMIN. CHINA

CHEN BIN

EBNER News
aus China

erstmals die neue SmartQuench® Technologie bei
einem chinesischen Kunden installiert.

Diese ermdéglicht die kontinuierliche Anpassung von
Abkuhlraten in einem Bereich von 500 °C/s bis 10 °C/s.
Dieser technologische Fortschritt hat EBNER viel Aner-
kennung am Markt gebracht.

ZUVERLASSIGE QUALITAT

Die Bedeutung von Qualitat fir ein Unternehmen ist
selbstversténdlich und somit auch ein entscheidender
Faktor fur den Erfolg eines Betriebs. EBNER orientiert
sich am Prinzip ,,Quality First* und so bindet die Firma
diese Einstellung in jeden Ablauf ein, welcher die Fer-
tigung, Montage, Prifung und Inbetriebnahme einer
Anlage umfasst.

Jeder EBNER Mitarbeiter weiB3, dass wir nur durch eine
strenge Qualitdtskontrolle zuverlassige Produkte zu
unseren Kunden bringen konnen; schlieBlich bedeu-
ten zuverlassige Anlagen eine zuverlassige Zukunft far
unsere Kunden.

Bandschwebeanlage: Ansicht von der Quench in Richtung Ofen

AN
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EFFIZIENTES MANAGEMENT

Obwohl jedes Projekt unvorhersehbaren Faktoren aus-
gesetzt ist, lief das Projekt mit Chalco Ruimin genau
wie geplant. Die Produktionslinie wurde dem Kunden
rechtzeitig Ubergeben, dank effizientem Management
und ausgezeichneter Zusammenarbeit unter den Betei-
ligten.

Der Faktor Zeit beeinflusst Mdglichkeiten und Gewinn,
daher sorgt effizientes EBNER Management fur Zufrie-
denheit bei den Kunden.

DIE ZUKUNFT

Die Beteiligung von EBNER auf dem chinesischen
Markt fur Bandschwebedfen hat seinen Ursprung bei
Chalco Southwest Aluminum. Damals war es auch das
erste Mal, dass ein EBNIER Bandschwebeofen auf dem
chinesischen Markt zum Einsatz gekommen ist.

Bis Dezember 2019 sind in China bereits sieben
Schwebebandofenanlagen in Betrieb genommen wor-
den. Vier weitere befinden sich in der Konstruktions-,
Fertigungs- oder Montagephase, und werden bald mit

der Produktion starten. Mit der kontinuierlichen techni-
schen Weiterentwicklung von Fahrzeugen, welche neue
Energiequellen verwenden, steigt auch die Nachfrage
fr hochwertige Aluminiumplatten.

Um dem Entwicklungssprung in der Aluminiumverar-
beitung bei Chalco und den immer strengeren Anfor-
derungen des chinesischen Marktes an hochwertigen
Platten und Bandern wie z.B. Automobil- oder Luft-
fahrtplatten gerecht zu werden, entschied sich Chalco
Ruimin fUr einen Bandschwebeofen von EBNER.

EBNER Anlagen werden auch in Zukunft einen wesent-
lichen Beitrag zum Wachstum des Aluminiumanteils in
der chinesischen Automobilindustrie leisten.

www.ruimin.com

TECHNISCHE ECKDATEN DER ANLAGE

ca.72m

32,3 m

Lange des Heizteils

Lénge des Kihlteils

EBNER HICON® Anwarm-/Alterungsofen
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PETER SEEMANN

EBNER Forschung &
Entwicklung

Eine der wesentlichen Herausforderungen in einem
schnelllebigen wirtschaftlichen Umfeld, ist die
Fahigkeit, innovative Ideen rasch in ertragreiche
Produkte zu entwickeln und diese langfristig, wett-
bewerbsfahig am Markt zu positionieren. Dabei
bedient sich EBNER strukturierter und methodi-
scher Prozesse.

WIE SIEHT DER INNOVATIONSPROZESS BEI EBNER
AUS?

Innovative ldeen werden am EBNER Innovation Hub
(EIH) eingereicht und gesammelt. Diese werden von
einem Fachgremium, gemeinsam mit dem Ideengeber
bewertet und entschieden, wie die Idee weiterverfolgt
wird. Samtliche Innovationen werden am EIH in einer
Datenbank dokumentiert. Diese ermdglicht Auswertun-
gen, Analysen und graphische Darstellung z.B. in Form
einer Portfoliodarstellung.

Anregungen zu solch innovativen Ideen beziehen wir
maBgeblich von unseren Kunden aus der Industrie, aus
der Wissenschaft und selbstversténdlich von unse-
ren Mitarbeitern. Diese werden in einem Innovations-
Steckbrief erfasst und nach technischen, wirtschaft-
lichen und strategischen Kriterien beschrieben und
bewertet. Ist eine Innovation ,reif* wird sie zur weiteren
Bearbeitung an den Produktentwicklungsprozess tber-
geben.

Der Produktentwicklungsprozess wird in Form des
klassischen Stage Gate Prozesses durchgefiihrt. Fur
jede Phase, sowie firr jedes Gate sind Dokumentvor-
lagen fur Bericht, Protokollierung und Bewertung vor-
bereitet. Diese beschreiben die erforderlichen Inhalte,
Informationen und Unterlagen als Vorlage zur Entschei-
dungsfindung durch das jeweilige Gate-Gremium. Die
Bewertung erfolgt anhand vergleichbarer Kriterien und
Kennzahlen. Dies erméglicht eine Vergleichbarkeit der
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Produktentwicklungsprojekte, Auswertungen und Port-
folioanalysen.

Wir haben uns dabei bewusst flir eine adaptive Gestal-
tung der Prozesse entschieden. Je nach Komplexitat
und technischem Reifegrad durchlauft eine Innova-
tion den gesamten Prozess oder in verkUrzter bzw.
beschleunigter Form. Dies minimiert den Aufwand,
erhdht die Akzeptanz, sowie den Erfolgsfaktor und
erlaubt flexibel auf kurzfristige Situationsdnderungen
ZU reagieren.

Am Ende dieses Prozesses steht ein fertiges, marktfa-
higes Produkt mit attraktivem Ertragspotential, das zur
weiteren Vermarktung an den Vertrieb bzw. das Custo-
mer Services Uibergeben wird.

Die folgenden vier EBNIZR Entwicklungen stehen kurz
vor der Marktreife oder sind kirzlich marktreif gewor-
den.

DER SPIKING OFEN
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Ein typisches Warmebehandlungsprofil flir AA6xxx in einer
Bandschwebeanlage mit Spiking

Spiking ist eine kurze und rasche Warmebehandlung
die kurz nach der kontinuierlichen Ldsungsgliihung
und dem Abschrecken eines AA6xxx Karosseriebandes
stattfindet. Spiking ist eine zusatzliche Warmebehand-
lung, die sich vom Anwarmen/Pre-Aging und Stabilig-
[uhen unterscheidet. Flacherzeugnisse fur automotive
AABxxx-Legierungen, die einem zusétzlichen Spik-
ing-Prozess unterzogen sind, kénnen ihre Paint-Bake
Festigkeit bis zu 7 % erhdhen. EBNER hat bereits einen
Spikingofen gebaut und bei einem flihrenden Hersteller
von AAG6xxx Karosserieband installiert. Die Montage
von zwei weiteren Spikinganlagen wird bald in Nord-
amerika beginnen.

EBNEER. FORSCHUNG & ENTWICKLUNG

Prototyp eines Rollenherdofens fur die Warmumformung von Aluminium
WARMUMFORMUNGSOFEN FUR ALUMINIUM

Ein Warmumformungsofen fiir Aluminium ist eine neu
entwickelte Art von L&sungsglihofen, der auf Hoch-
konvektions-Technologie (HICON®) basiert. Er liefert
nicht nur rasches Aufheizen, sondern auch eine aus-
gezeichnete TemperaturgleichmaBigkeit, und erflllt
die CQI-9 Norm der Automobilindustrie. In einem War-
mumformungsofen fir Aluminium werden hochfeste
Aluminiumlegierungen gegliiht, um ihre Umformbarkeit
zu erhéhen, womit komplexe 3D Teile unter Anwendung
einer Hot Forming and Quenching (HFQ) Technologie
hergestellt werden kdénnen. EBNER hat zwei unter-
schiedliche Konzepte fir Warmumformungséfen, je
nach erwiinschtem Durchsatz und vorhandenen Platz:
ein Mehrlagen-Kammerofen und ein Rollenherdofen.
Ein Prototyp-Rollenherdofen wurde bereits im EBNIER
F&E Labor aufgestellt, um unseren Kunden diese
Lésung fur die Warmumformung vorfihren zu kénnen.

BRENNERENTWICKLUNG UND ALTERNATIVE
BEHEIZUNGSSYSTEME

BURN Brenner bei einem Versuch in der Brennkammer

Zentrales Thema ist die Optimierung der EBNER
BURN Brennerfamilie hinsichtlich niedrigster Sticko-
xidemissionen (NOx) sowohl bei Brennern im Normal-
betrieb mit Flamme, als auch bei jenen mit flammloser
Verbrennung. Diese Entwicklungsschritte sind von gro-
Ber Bedeutung, um auch strengste Schadstoffrichtli-
nien wie die MCP (Medium Combustion Plant Directive)
einhalten zu kénnen. Aktuell wird an dem BURN
FL Brenner gearbeitet, welcher in Hochtemperatur
Blankglih- und Bandvergutelinien, sowie in Hauben-
6fen zum Einsatz kommt. Die Erkenntnisse werden in
Zukunft in die BURN Brenner einflieBen, um auch
hier Optimierungen durchzufiihren. Beim TEB® 2
Projekt erfolgt ein Dauerversuch eines neuen Doppel-P
Strahlrohrbrenners in einer Feuerverzinkungslinie um
Aussagen Uber Lebensdauer, Effizienz und NOx Emis-
sionen unter Anlagenbedingungen zu erhalten. Neben

EBNER. FORSCHUNG & ENTWICKLUNG

Darstellung der partiellen Erwarmung und Abkihlung von Platinen
beim Tailored-Tempering

der Reduzierung von Stickoxidemissionen bei der Ver-
brennung von Erdgas wird auch an alternativen Kon-
zepten zur Reduktion von CO, gearbeitet.

PROZESSMODELLE

Komplexere Warmebehandlungszyklen, sowie stei-
gende Anforderungen an Prozess- und Produktions-
steuerung machen eine modellbasierte Steuerung
(MPC) zuklnftig immer wichtiger. Bei EBNER wer-
den zurzeit mehrere Modelle entwickelt, die fast das
gesamte Anlagenportfolio abdecken werden. Die
Modelle liefern aber nicht nur eine optimierte Ofenre-
gelung hinsichtlich préziser Prozessfiihrung, sondern
kénnen auch in der Produktionssteuerung eingreifen,
um Ausschuss, sowie Down-Time zu minimieren. In
einem ersten Schritt kdnnen die Modelle fiir die Vor-
ausberechnungen bei Abmessungs- oder Prozess-
verdnderungen eingesetzten werden, um optimierte
Setpointwechsel zu erzielen. In weiterer Folge kénnen
die Modelle aber auch zur permanenten Ofenregelung
eingesetzt werden. Aktuell wird an der Anbindung an
die Steuerung einer EBNIER Anlage gearbeitet, um das
Ansprechverhalten des Modells zu evaluieren. Zukinf-
tig werden die Modelle aber nicht nur fir MPC sondern
auch fur PPC (properties predictive control) weiterent-
wickelt werden.

FHICONSABER®

Die von EBNIEER entwickelte Chargier Technologie auch
HICONSABER® genannt leitet eine neue Ara bei der
Wéarmebehandlung bei Haubendéfen ein. Das gesamte
Handling der Bunde und Hauben erfolgt bei herkémm-
lichen Haubenofenanlagen Uber groBe Hallenkrédne mit
Bedienpersonal. Das Chargieren und Entnehmen der
Bunde beansprucht in dieser Form ca. 10 % der gesam-
ten Prozessdauer. Eine Verbesserung in diesem Vor-
gang héatte positive, messbare Auswirkungen auf den
gesamten Prozessverlauf und so entstand die Idee des
FICONSABER® Systems. Es handelt sich dabei um ein
vollautomatisiertes System, bei dem ein vollautomati-
sierter Wagen die gesamte Charge auf einmal von der
Chargierstation abholt und sie in einem Arbeitsschritt
auf den GlUhsockel transportiert. Die erste vollautoma-
tisierte Haubenofenanlage mit HICONSABIER® System
hat bereits erfolgreich die Produktion aufgenommen.
Lesen Sie dazu den Artikel auf Seite 28.
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Das EBNER Gruppenmitglied hat einen besonders
erfolgreichen-.Bg_I am chinesischen Kupfermarkt.
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MA ZHIGUO

EED News
aus China

EED Furnaces (Taicang) Co. ist ein zu 100 % im
Eigentum der europdischen EBNER Gruppe befind-
liches Unternehmen in China.

Als Anbieter von Warmebehandlungséfen der Eco-
nomy-Klasse wird das Unternehmen vom EBNER
China Team aus betrieben. Basierend auf der Techno-
logie und dem Design von EBNIER verfolgt EED die
Strategie, Schwellenmarkte zu entwickeln unter dem zu
»smax. made in China“ Konzept. Bei Ausnutzung der-
Fertigungsressourcen von EBNER China zielt EED auf
eine hervorragende Qualitat ab.

Als Mitglied der EBNIER Gruppe konzentriert sich EED
vor allem auf Haubeno6fen, Rollenherdéfen und Kam-
merdfen.

DIE KUPFERINDUSTRIE IN CHINA

In fast einem Jahrzehnt hat sich in Chinas kupferver-
arbeitender Industrie eine eigene Struktur gebildet, die
sich in Kupferdraht, Kupferband, Kupferrohr, Kupfer-
stangen und Kupferfolie unterteilt. Der durchschnittli-
che jahrliche Anstieg der Produktion betragt 7 - 9 %,
wéahrend die Kapazitat im Jahr 2019 bis zu 16 Millio-
nen Tonnen erreicht hat. Die Mehrheit der Produktion
umfasst Kupferdraht (44,64 %), der Rest entféllt auf
Kupferbander (19,88 %), Kupferrohre (15,61 %) und
Kupferschienen (13,70 %). Diese vier Produkte nehmen
mehr als 90 % des Marktanteils ein.

China spielt eine wesentliche Rolle als Produzent in
der kupferverarbeitenden Industrie weltweit. Dabei ist
man permanent bestrebt sich kontinuierlich bei Qua-
litdt, Leistung, Diversifizierung, Verfeinerung und Ein-
heitlichkeit zu verbessern. Trotzdem importierte China
2,3 Millionen Tonnen verarbeitete Kupferwerkstoffe im
Jahr 2019.

Mit der Entwicklung der chinesischen Nichteisen-

metallindustrie auf dem Weg zu hochprézisen, neuen

Materialien und Tiefenbearbeitung werden sich weitere

Chancen fir Chinas Kupferverarbeitungsindustrie in

der kommenden Zukunft ergeben. Diese umfassen ins-

besondere folgende Projekte:

» 5G-Basisstationsbau

» UHV (Ultrahochspannung)

» Intercity-Hochgeschwindigkeitsbahn und Stadtbahn-
verkehr

» Ladepfahle fir Elektrofahrzeuge

» Entwicklung eines groBen Rechenzentrums

Chinas Unternehmen in der kupferverarbeitenden

LIU NING

EED News
aus China

IZED Buntmetall Haubenofen

Industrie sind in bestimmten Gebieten stark konzentriert
und hauptsachlich in Guangdong, Zhejiang, Jiangsu,
Jiangxi und Anhui anséssig. Der Anteil der letzten vier
Provinzen macht bis zu 55 % der gesamten Kupferver-
arbeitungskapazitdt Chinas aus. EED befindet sich im
Zentrum dieser vier Provinzen, wo Produktion, Trans-
port und Kundendienst der Ofen sehr komfortabel sind.

Chinas Kupferverarbeitungsunternehmen sind an den
Markt gebunden und folgen der weltweiten Mainstre-
am-Entwicklung; daher steigt auch der Anlagenbedarf
allméhlich. Der harte Wettbewerb und der niedrige
Gesamtgewinn in dieser Branche machen es vielen
Unternehmen jedoch unmdéglich, die weltweit besten
Geréte zu kaufen.

Mit der Sensibilitat fur die Mdglichkeit der Modernisie-
rung in der kupferverarbeitenden Industrie ergriff EEED
die Initiative, mit verschiedenen Unternehmen Kontakt
aufzunehmen. Als Mitglied der EBNER Gruppe hat
EED von 2016 bis heute 96 Ofen im Bereich der Kup-
ferverarbeitung verkauft, die unsere Kunden sowohl in
Bezug auf Leistung als auch Energieverbrauch absolut
zufrieden stellen. EEED hat in den letzten Jahren immer
mehr Akzeptanz bei chinesischen Kupferindustrieun-
ternehmen gefunden und mittlerweile einen besonde-
ren Ruf in dieser Branche erworben.

Kunden von EED sind unter anderem Anhui Chuji-
ang Gruppe, Ningbo Boway Gruppe, Ningbo Jintian
Gruppe, Ningbo Xingye Gruppe, etc.

www.eedfurnaces.com
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KARL WOHLFART

EBNER News
aus Osterreich

Wieland Austria aus Amstetten / Osterreich, seit
vielen Jahren einer der fiihrenden Hersteller von
Spezialrohren und Langprodukten aus Kupfer- und
Kupferlegierungen, vertraut auf die neue Haubeno-
fen-Technologie von EBNER.

NEUES HANDLINGKONZEPT BEI HAUBENOFEN

Bei konventionellen Haubenofenanlagen sind folgende
Rahmenbedingungen charakteristisch:

» Massive Hallenkonstruktionen mit Hallenkran sind
notwendig

» hohe Kranhakenhdhen oder zusétzliche Aufstellung
der Anlage in einer Fundamentgrube sind erforderlich

» Bedienpersonal fir manuelles Handling der Hauben,
sowie fur Be- und Entladen der Chargen auf den Glih-
platzen muss kontinuierlich zur Verfligung stehen

Nachdem derartige Voraussetzungen fallweise einen
sehr hohen Kostenaufwand bedeuten bzw. nicht immer
gegeben sind, hat sich EBNER vor etwa 2 Jahren dazu
entschlossen, ein vollig neuartiges Handlingkonzept far
HICON/IH,® Haubenofenanlagen zu entwickeln.

Das Konzept basiert auf einer auf Hittenflur fahrenden
Manipulationseinrichtung mit einem Hubwagen, der als
schienengebundenes Fahrzeug ausgefihrt wird. Damit
werden einerseits in einem Schritt der gesamte Char-
genstapel manipuliert bzw. anderseits auch die Heiz-/
Kihl- oder Schutzhauben vollautomatisch umgesetzt
und dies alles erstmals ohne Hallenkran.

WIELAND AUSTRIA. OSTERREICH

ERSTAUFTRAG

Das Konzept wurde bei der Messe WIRE/TUBE 2018 in
Dusseldorf von EBNER erstmals prasentiert. Bereits 3
Monate spater konnten wir die Firma Wieland Austria
von diesem neuen Konzept Gberzeugen und der Auftrag
zur schlusselfertigen Lieferung einer HICON/H,® Hau-
benofenanlage zur Warmebehandlung von LWC-Coils
aus Kupfer und Kupferlegierungen wurde erteilt.

Die Anlage besteht aus zwei GlUhplatzen mit je 2.350
mm Stapelhthe, einer gasbeheizten Heizhaube, zwei
Luft-Wasserkihlhauben, sowie einer Manipulations-
einrichtung (Chargiermaschine). Im Leistungsumfang
enthalten waren auch fiir die Warmebehandlung von
Kupferrohren speziell notwendigen Prozess-Einrich-
tungen wie die N,/H,-Mischeinrichtung zur Schutz-
gaserzeugung, ein Vakuumpumpenaggregat und
Rohrinnenspluleinrichtungen, die vor bzw. wéhrend der
Wéarmebehandlung zum Einsatz kommen. Der gesamte
Prozessablauf von der Beschickung eines vorab gebil-
deten Chargenstapels Uber die eigentliche Warmebe-
handlung mit Aufheiz- und Abkuhlvorgang bis zur Char-
genriickgabe erfolgt vollautomatisch, ohne jeglichen
manuellen Eingriff im Ablauf.

Weiters wurde ein modernes Prozessleitsystem zur
Beobachtung und Uberwachung des Prozessablaufs,
der Protokollierung und Archivierung relevanter Pro-
zessdaten, sowie dem gesamten Datenhandling von
der Planung bis zum Datenaustausch mit dem kunden-
seitigen Produktionsleitsystem installiert.

VIELSEITIGER EINSATZ

Das realisierte Haubenofenkonzept zeichnet sich vor
allem durch einen vielseitigen und flexiblen Einsatz

gasbeheizte HICON/H,® Haubenofenanlage samt Manipulationseinrichtung
fur alle Hauben und Chargenstapel
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aus. Haubenofenanlagen arbeiten bereits bei niedrigen
Durchsatzleistungen und kleinen LosgréBen wirtschaft-
lich und kénnen mit relativ kleinem Aufwand durch die
Installation von zusétzlichen Glihplatzen, was gleich-
bedeutend einer Leistungssteigerung ist, erweitert wer-
den. Dieser Aspekt war ein entscheidendes Kriterium
fir Wieland Austria, in eine derartige Technologie zu
investieren.

Ebenso war die Notwendigkeit von Materialtempera-
turen bis Uber 800 °C und der mdgliche Einsatz von
unterschiedlichsten Schutzgasen bis zu 100 % Was-
serstoffgehalt ein entscheidender Aspekt flr unseren
Kunden.

Neben den LWC-Coils, welche in speziellen Chargier-
kdrben gegliht werden, besteht auch die Mdglichkeit
groBe Stahltrommeln mit Gewichten von bis zu 2,5 Ton-
nen Kupfer-Halbzeug in der Anlage einzusetzen.

VOLLAUTOMATISCHE COIL-MANIPULATIONS-
UND STAPELBILDUNGSEINRICHTUNG

Zusatzlich wird in das Gesamtkonzept der Haubenofen-
anlage eine vollautomatische Coil-Manipulations- und
Stapelbildungseinrichtung integriert. Nach Abschluss
der Warmebehandlung erfolgt die Verpackung der
Coils. Diese gesamte Einrichtung wurde vom Kunden
bei der Firma Ingenia, ein Tochterunternehmen der
ASMAG-Gruppe, beauftragt.

Das Gesamt-Anlagenkonzept sieht auch vor, dass die
Anlage auch ohne direkte Aufsicht betrieben werden
kann. Dazu besteht die Méglichkeit, mehrere Chargen-
stapel vor bzw. nach einer Warmebehandlung mit der

X
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neuen Chargiermaschine zu puffern bzw. nacheinander
zu gliihen.

Die wesentlichen Vorteile von vollautomatischen Hau-
benofenanlagen umfassen:

» Aufstellung der Ofenanlage in einfachen Hallenkonst-
ruktionen ohne Notwendigkeit eines Hallenkrans
(eventuell nur Wartungskran).

» Umsetzung groBerer Chargierhdhen in bestehenden
Gluhereihallen bei Ersatzinvestitionen (anstelle des
Hallenkrans kann die Stapelhéhe um 1-2 m erhéht
werden).

» Reduktion von Bedienpersonal bzw. das Personal
kann zukinftig auch andere Arbeiten erledigen.

» Reduktion der Sockel-Stillstandzeiten auf etwa die
Halfte durch schnelle automatisierte Fahrbewegun-
gen und Umsetzen von der Charge in einem Schritt.

» Erhéhung von Bauteil-Standzeiten bzw. Reduktion
von Wartungsarbeiten durch prazises Handling und
exakte Positionierung der umgesetzten Hauben und
Chargen.

» Steigerung der Arbeitssicherheit durch den automa-
tischen Betrieb.

» Integration / Anbindung von vor- und nachgeschalte-
ten Prozessschritten.

Zusammengefasst kann man sagen, dass durch den
Einsatz einer vollautomatischen Manipulationseinrich-
tung bei Haubenofenanlagen im Vergleich zu anderen
Automatik-Systemen die Durchsatzleistung und Pro-
zesssicherheit gesteigert und der Wartungs- und Per-
sonalaufwand reduziert werden kann.

www.wieland.com

vollautomatische Coil-Manipulations- und Stapeleinrichtung (Fa. Ingenia)

WIELAND AUSTRIA. OSTERREICH

WIELAND

RIA. OSTERREICH

-,
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EBNIER entwickelt eine flexible und robuste In-Line
Technik zum partiellen Vergiten (tailored tempering) von
pressgeharteten Bauteilen, im EBNER® PACC - Module
(Precisely Accurate Contact Cool).

GERHARD SCHOFL
EBNER Fachartikel

Im Jahr 2017 wurde folgende Nachricht in der Auto-
mobil Industrie kommuniziert. ,Leichtbau bringt bei
Elektrofahrzeugen keine nennenswerten Vorteile;
vielmehr sei beim Fahrzeug das Gewicht nahezu
gleichgiiltig,- so Prof. Dr. Ferdinand Dudenhoffer
vom CAR Center Automotive Research an der Uni-
versitat Duisburg Essen.

Heute sehen wir genau den gegenteiligen Trend mit
einer massiven Steigerung des Leichtbaus in den
modernen Karosserien mit flexiblen hart/weich Berei-
chen in den Strukturbauteilen.

Wenn man die Stromerzeugung auBer Acht lasst, ist
der E-Antrieb mit > 80 % Wirkungsgrad hoch effizient.
Neu ist die Mdglichkeit der Rekuperation, bei der Brem-
senergie wieder zurlickgewonnen wird. Somit spielt
das Fahrzeuggewicht nur eine untergeordnete Rolle,
da die Beschleunigungsenergie nicht verloren geht -
soweit die Theorie. Mit dem heutigen Wissensstand
sieht man, dass die Energieverluste zwei Mal anfallen
- beim Beschleunigen und beim Bremsen. Die Effizienz
betrdgt somit nur noch rund 60 %. Die Komponenten
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wie E-Achsen und Batterien fir die E-Fahrzeuge sind
teuer. Je leichter ein Fahrzeug, desto kleiner der E-Mo-
tor und desto geringer die Kosten. Des Weiteren ist zu
bedenken, dass das Fahrzeuggewicht durch die Fihr-
scheinklasse B in Europa beschrankt ist.

Somit gilt auch weiterhin: Leichtbau ist wichtig!
WIE FUNKTIONIERT LEICHTBAU BEI STAHL?

Die Antwort lautet Presshérten. Dabei werden fer-
tig zugeschnittene Bleche, sogenannte Platinen, aus
Mangan-Bor-Stdhlen bis auf Austenitisierungstempera-
tur erwdrmt und etwa eine Minute bis zur Auflésung der
Karbide gehalten. AnschlieBend werden die Platinen
in eine Umformpresse mit wassergekuhltem Werkzeug
transportiert und zu einem Bauteil umgeformt.

Da das Bauteil gleichzeitig bis auf 170 °C abgeschreckt
wird, erfolgt eine martensitische Hartung. Das Ergebnis
sind Bauteile mit héchsten Festigkeiten, wodurch der
Materialeinsatz und das Gewicht reduziert werden.

EBNER. FACHARTIKEL

Pressharte Demolinie bei MAGNA in Weikersdorf

WORUM HANDELT ES SICH BEIM NEUEN IN-LINE
PACC - MODUL?

EBNER beschéaftigt sich schon seit ldngerer Zeit mit
einer neuen In-Line Technik zum partiellen Vergiten
der Hart-/Weichzonen in Strukturbauteilen, auch Tailo-
red Tempering genannt. Dabei spielt die hohe Festig-
keit und das somit geringe Gewicht, sowie die exakte
Umformung der Strukturbauteile im Crashfall eine
wesentliche Rolle.

Ebenso lassen sich die sehr harten Bauteile schlecht
SchweiBen. Daher ist es notwendig Bauteile mit wei-
cheren Bereichen (Softzonen) zu fertigen. Heute erfolgt
dies in der Regel mit beheizten Umformwerkzeugen in
der Presse. Die Nachteile dabei sind hohe Kosten der
Pressformen, hoher VerschleiB in den heiBen Berei-
chen, Verzug der Bauteile und eine geringe Flexibilitat
bei Anderungen.

Das neue In-Line PACC - Module flr das partielle Ver-
guten wurde von der F&E Abteilung im Hause EBNER
entwickelt. Diese neue Technik ermdglicht es, einfach
und flexible Softzonen in Presshédrtebauteilen zu erzeu-

EBNER. FACHARTIKEL

Sicht von oben auf die Kuhleinheit im Pressharteofen

gen. Hierbei erfolgt das partielle Abklihlen der Platinen
direkt im Ofen, wobei die Platinen dabei wie Ublich auf
die Austenitisierungstemperatur erwdrmt werden. Die
partielle Abklhlung der gewtlinschten Bereiche erfolgt
im letzten Teil der Ofenanlage. Dabei wird mittels Kon-
takt durch Kiihlistifte (Contact Cool) die Temperatur der
weichen Bereiche reduziert.

Das Umformen der Platinen erfolgt dann wie gewohnt
in der Presse. Dabei sind die Pressformen nur noch
gekuhlt. Die Geometrie der weichen Bereiche lasst sich
einfach Uber eine Kassettenlésung anpassen. Weitere
Vorteile sind ein einfaches, robustes System, kein Ver-
zug der Bauteile, flexible anpassbare Ubergangsberei-
che und die Servicekosten fur Pressformen sind deut-
lich reduziert.

Gemeinsam mit MAGNA in Weikersdorf wurde eine
Prototypenlinie mit dem In-Line PACC - Modul ausge-
ristet. Die Linie produziert inzwischen unter serienahn-
lichen Bedingungen Bauteile fur die Automobilindustrie
und dies zur vollsten Zufriedenheit aller Beteiligten.

Platinen mit unterschiedlichen Temperaturzonen nach dem
Tailored Tempering Prozess im EBNER PACC - Modul
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GNA alutech inc.

Ein Spezialist fiir Recycling6fen und autonome GieBerei L6sungen.

TED PHENIX

EBNER News
aus Kanada

Im Juni 2019 libernahm die EBNER Gruppe eine
Mehrheit der kanadischen Firma GNA. GNA wurde
vor 37 Jahren von Ted Phenix in Montreal, Kanada
gegriindet.

Das Unternehmen liefert hauptsachlich Anlagen fir
AluminiumgieBereien, wie Schmelzdfen flr sauberen
und kontaminierten Schrott, GieB6fen und Warmebe-
handlungséfen. Ebenso ist GNA Marktfihrer bei Katho-
den flUr die Primaraluminium-Industrie. Der wichtigste
Markt ist Nordamerika, es werden aber auch Kunden in
China, dem Nahen Osten, Europa, Indien und Stidame-
rika beliefert.

Bereits in der letzten HICON® Ausgabe haben wir aus-
fuhrlich Gber GNA und seine geschichtliche Entwicklung
berichtet. In diesem Artikel méchten wir die Entwick-
lungen, die GNA in zwei Bereichen des Produktportfo-
lios gemacht hat, hervorheben. Diese Produkte stellen
GNA’s Kerngeschéft dar, und sind zukunftsweisend in
punkto Zuverldssigkeit und Leistungsfahigkeit.

EINKAMMER RECYCLINGOFEN

Zu einer von GNA’s Entwicklungen gehéren Ofen zur
Verflissigung von (leichten) sauberen und kontami-
nierten Schrotten, einschlieBlich Einkammerdfen flr
lackierte Profile und Spane. Fiir Spane wird entweder
eine elektromagnetische Pumpe oder ein an der Ofen-
auBenwand angebrachter Behéalter mit einer mecha-
nischen Pumpe verwendet, um die Spénezufuhr in
das flissige Aluminium im Ofen aufzunehmen und die
Spéane so schnell wie mdglich unter die Oberflache des
Bades zu bringen. Da Gautschi in jlingster Zeit auch
ahnliche Technologien entwickelt hat, arbeiten GNA
und Gautschi in der Weiterentwicklung dieses Ofentyps
eng zusammen.

Der GNA Einkammer Recycling Ofen ist mit einem
besonderen Betrieb des Brennersystems ausgestat-
tet, der die Verwendung von Sauerstoffeinspritzung
in die Schmelzofenatmosphére zu einem bestimmten
Zeitpunkt und unter bestimmten Bedingungen beinhal-
tet, welches vom PLC-System des Ofens Uberwacht
und gesteuert wird. Dieser Prozess ermdglicht es,
dass die Dampfe aus der Verbrennung der Lacke oder
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Ein 50 t schwenkbarer Schrottschmelz- und Warmhalteofen

anderer dhnlicher Verunreinigungen, die im Ofen ent-
stehen, ohne dass ein externes Oxidationsmittel oder
ein zusétzlicher Verbrennungsprozess erforderlich ist,
gereinigt werden. Der Sauerstoffgehalt der Verbren-
nungsgase wird Uberwacht, und wenn ein bestimmter
Wert erreicht ist, wird die Abgasreinigung abgeschaltet.
In der Folge schaltet das Brennersystem automatisch
in den normalen Schmelzbetrieb zuriick.
Verunreinigungen bis zu 5 % koénnen erfolgreich im
Ofen behandelt werden, ohne Einfluss auf die Qualitat
des Metalls. In diversen Werken in den USA und Mexiko
werden derzeit Schmelzleistungen bis zu 18.000 kg/h
oder mehr erreicht.

MEHRKAMMEROFEN

GNA hat einen eigenen Mehrkammerofen fiir das Recy-
cling von stérker kontaminiertem Schrott entwickelt.
Dazu gehoren Gussteile, die mit Fett und Schmiermittel
bedeckt sind, lackierte GroBprofile, Bleche, und sogar
Walzabfille, die durch Ole verunreinigt sind. Auch hier
arbeiten GNA und Gautschi eng zusammen, um das
Mehrkammerofen-Konzept in einem GieBereibetrieb zu
verwenden.

Das erste im Bau befindliche Drehofenprojekt mit 9 t Kapazitat

GNA ALUTECH INC. KANADA

Ein 145 t Doppelkammer-Schmelzofengehduse wahrend der Montage

DREHOFEN

GNA Ubernahm die Vermarktung und den Verkauf eines
kippbaren Drehofens (Tiltable Rotary Furnace, TRF) fur
stark kontaminierten Schrott, Schlacke, und sonstige
Formen von Aluminiumabféllen. In Zusammenarbeit mit
bestimmten Kunden fihrt GNA nun Gesprache darlber,
ob der TRF fir das Schmelzen von Schrottbunden ver-
wendet werden kann, die Neuentwicklung des Ofens
beinhaltet eine Turéffnung von 2100 mm Durchmesser
und erweitert somit die Einsatzmdglichkeiten.

Das Verfahren, das beim TRF zur Verwendung kommt,
basiert auf die Verwendung von Salzen, die die organi-
schen Stoffe in den Schrotten binden und damit eine
UbermaBige Verbrennung des Aluminiums durch die
Verbrennung der groBen Menge an Verunreinigung zu
reduzieren. GNA hat den Ofen so konzipiert, dass ein
einfaches Chargieren und eine leichte Bedienung mit
einer hohen Flexibilitat kombiniert sind, sodass eine
groBe Auswahl an Rohmaterialien verarbeitet werden
kann. Der spezifische Brennstoffverbrauch bei Gasbe-
trieb fir den TRF variiert je nach Art der Kaltladung;
typische Verbrauchszahlen liegen jedoch unter 50 m3/t.

Mit diesen drei Ofentypen im Lieferprogramm kann GNA
der Aluminium Recyclingindustrie ein breites Spektrum
an Mdglichkeiten bieten.

AUTOMATISIERTES GIESSEN

In den letzten Jahren hat GNA mit einem Kunden
zusammengearbeitet, um ein neues und revolutionares
Konzept fir den ,Hands-Free“ Betrieb einer GieBerei
umzusetzen. In diesem Konzept wurde ein GroBteil der
Ablaufe automatisiert und durch ein einheitliches zen-
trales Steuerungssystem kontrolliert. Im Vergleich zu
einem typischen Betrieb, wo das Bedienpersonal stan-
dig beim heiBen Ofen arbeitet und sich in unmittelbarer
Nahe zum Chargieren, Abkratzen, Legieren und ande-
ren Prozessen, die mit Flissigmetall zu tun haben, auf-
halten muss, stellt diese Entwicklung eine sehr wichtige
Verbesserung der Sicherheit dar. Es ist kein manueller
Eingriff des Bedienpersonals in der Nahe der Ofen oder
der GieBmaschine erforderlich, und die Rolle des Bedi-
enpersonals ist eher eine Beobachterrolle.

Das Grundkonzept wurde von Kaleb Wright, jetzt CTO

GNA ALUTECH INC. KANADA

Der fertige 145 t Doppelkammer-Schmelzofengeh&use

von GNA, mit der Unterstiitzung von Ted Phenix ent-
wickelt. In enger Zusammenarbeit mit einem Kunden
wurde das Konzept bei einem Schrottschmelzbetrieb
im Suiden der USA, der GNA Ofen betreibt, umgesetzt.
Alle Vorgénge, die normalerweise einen manuellen Ein-
griff oder eine visuelle Kontrolle in der Nahe der Ofen
erfordern, wurden automatisiert und in eine einzige
Fertigungslinie integriert. Dazu gehéren das Einbringen
von kaltem Metall in den Schmelzofen, die Entfernung
der Kratze aus dem Ofenbad, die Zugabe von Legie-
rungselementen, die Temperaturregelung und der auto-
matische Transfer der Schmelze in den Warmhalte-/
GieBofen.

Derzeit Uberprift das Werk die Integration eines auto-
matischen Probeentnahmesystems von einem anderen
Hersteller, sowie eine Ergdnzung der Anlage mit einer
neuen Abkratzmaschine. Wenn diese beiden Systeme
vollig autonom arbeiten, wiirden diese Umbauten die
GieBerei in einen wahren vollautomatischen Zustand
bringen. Sobald alle Tests in der GieBerei in den USA
fertig sind, ware GNA bereit, diese Losung weltweit
— einschlieBlich den Kunden von Gautschi und HPI -
anzubieten.

Diese Innovation reduziert die Anzahl der bendtig-
ten Mitarbeiter nicht drastisch, aber sie verandert ihre
Arbeit von Bedientdtigkeiten zu kontinuierlicher Ver-
besserung, Beobachtung und Reduzierung des Pro-
zesses, was zu verbesserten Zykluszeiten, weniger
Abweichung in der Legierung und einer verbesserten
Kratze Entfernung fihrt und generell das Potential fir
bedienerbedingte Fehler beseitigt, sowie die Effizienz
der Produktion erhdht.

Ein Schmelzofen mit einer Kapazitat von18 t/h
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NEW

Messen. Kongresse. 2020

08.07.- 10.07.2020 ALUMINIUM CHINA Shanghai CN Stand-Nr. 1G40
06.10.-08.10.2020 ALUMINIUM DUSSELDORF Duisseldorf DE Stand-Nr. 10E30
07.12.-11.12.2020 WIRE DUSSELDORF Dusseldorf DE Stand-Nr. TBA
07.12-11.12.2020  TUBE DUSSELDORF Diusseldorf DE  Stand-Nr. TBA

Wir freuen uns auf lhren Besuch, Ihre Fragen und weiterfiihrende Gespréache.

DIE EBNER GRUPPE
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HPI Gautschi GNA
High Performance Engineering GmbH alutech inc.
Industrietechnik GmbH
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