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Aluminium Praxis

Was fehlt...

...sind in dieser Ausga-
be der Aluminium Praxis
Berichte zur ALUMINIUM
2021. Urspringlich fiir
Ende September 2021 ge-
plant, hat Veranstalter RX
(vormals Reed Exhibitions)
die Messe endgiiltig abge-
sagt.  Reiserestriktionen,
Unsicherheiten tiber das
Kommen  ausldndischer
Aussteller und Besucher
waren die logischen Griin-
de fiir die Absage. Eine
Weltleitmesse nur mit
vorwiegend  Besuchern
aus Deutschland und den
angrenzenden Lander war
und ist nicht vorstell- oder
durchfithrbar. Das sollte
sichin einem Jahr gedndert
haben. Vom 27 bis 29. Sep-
tember 2022 ist der end-
glltige Re-Start der ALU-
MINIUM geplant, nach
vier Jahren also wieder
eine Alu-Messe, fast schon
olympische  Zeitabstan-
de. Gut funktionierenden
Hygiene- und Sicherheits-
konzepte werden dann
selbstverstiandlich sein.

Als wichtiger Markt-
platz fiir die Branche fallt
die ALUMINIUM in die-
sem Jahr also aus, aber
auch ohne Messe steht die
Aluminium-Branche nicht
still. Die Umgestaltungen
im Mobilitdts- und Trans-
portsektor oder der euro-
péische ,Green Deal” stel-
len die Branche vor groBe
Herausforderungen. Inno-
vetionen und Kreativitat in
Verbindung mit ressour-
censchonender Produkti-
on und Nachhaltigkeit in
der gesamten Wertschop-
fungskette sind die Eck-
pfeiler der zukiinftigen
Wettbewerbsfihigkeit

Deshalb hat unsere
Redaktion Unternehmen
der Branche nach ihren
aktuellen Neuheiten und
Innovationen gefragt. Wir
berichten auf den folgen-
den Seiten {ber neue
Produkte, Anwendungen,
Dienstleistungenund High-
lights aus der Branche.

Zudem wird die APR-
Redaktion im Dezember
wieder eine KICK-OFF
Ausgabe zur ALUMINIUM
2022 herausgeben und
damit das Signal fiir den
Neu-Start der Messe im
néchsten Jahr geben. Hier-
in konnen Aussteller neue
Produkte und -Highlights
vorstellen und Kontakt zu
ihren Netzwerken halten.

B extrutec sucht nach Lésungen zur Steigerung der Energieeffizienz

extrutec nutzt die Corona-Krise zu
neuen Losungen und Weiterentwicklungen

Die extrutec GmbH aus
Radolfszell hat sich vom
anfianglichen Produkt-
anbieter fiir die Alumi-
niumstrangpressindustrie
durch die kontinuierliche
Weiterentwicklung der
Kernkompetenzen ,Erwér-
men*, ,Wiarmebehandeln“
und das gezielte ,, Abkiihlen”
zu einem ganzheitlichen
Losungsanbieter fiir ver-
schiedene Industriezweige
beziehungsweise verschie-
dene Metalle entwickelt.

er anhaltenden Corona-

Krise zum Trotz setzt

extrutec den positiven
Kurs der letzten Jahre fort. So
wurde an verschiedenen Neu-
entwicklungen gearbeitet. Ein
besonderes Augenmerk bei
jeder Neuentwicklung liegt
dabei auf der weiteren Stei-
gerung der Energieeffizienz.
extrutec sieht sich in der Ver-
antwortung, einen Teil zur
Dekarbonisierung der Industrie
mit innovativen Anlagen beizu-
tragen.

Der Eco Heating Process
fEHP) - Der ganzheit-
iche Erwarmungspro-
zess mit maximaler
Energieausbeute

Im ersten Prozessschritt
werden die vom Stangenmaga-
zin kommenden und zu erwar-
menden  Aluminiumstangen
der neuen extrutec ESU (Eco
Shower Unit) zugefiihrt. Dort
werden die Stangen, durch eine
laminare Benetzung der gesam-
ten  Stangenoberfliche  mit

Der Eco Heating Process (EHP) als ausgefiihrte Anlagenkombination (patentiert)

warmem Wasser, von Raumtem-
peratur auf Temperaturen von
bis zu 90°C vorgewirmt. Die
Eco Shower Unit (ESU) nutzt
dabei die Restwdrme aus den
Abgasen des Gasofens nach der
Vorwédrmzone und erzeugt in
einem selbst entwickelten Luft-
Wasser-Wérmetauscher das
benoétigte warme Wasser. Hier-
bei verfligt die ESU iiber einen
separaten und geschlossenen
Wasserkreislauf bestehend aus
Tankbehélter, Umwélzpumpe.
selbstreinigendem Filter und
einer integrierten Enthédrtean-
lage.

Das durch Verdampfungs-
verluste austretende Wasser (ca.
21/h) wird automatisch, ge-steu-
ert liber Schwimmerschalter,
nachgefillt. Die gesamte Anla-
ge inkl. dem als Grundge-stell
fungierenden Rollgang ist in
korrosionsbestandigem Mate-
rial  (vorwiegend Edelstahl)
ausgefiihrt. Bei Konstellationen
mit einer reinen gasbeheizten
konvektiven Erwdrmung, ist es
ebenfalls moglich, die anfal-
lende Warme fiir die ESU zu
nutzen, dadurch den Wirkungs-
grad weiter auf bis zu 88 Prozent
steigern und die anfallenden

Emissionen entsprechend zu
reduzieren.

NachderVorwdrmungdurch
die ESU gelangen die Alumini-
umstangen dann in die Hoch-
konvektions-Vorwérmzone des
Gasofens. Hier werden diese
weiter mit Rauchgasen aus den
direkt gasbeheizten Brennerzo-
nen des Ofens beaufschlagt und
auf bis zu 200°C aufgewarmt.
Im weiteren Prozess werden
die Stangen im dann Gasofen
auf ca. 400°C erwérmt.

Im dann direkt in Linie zwi-
schen Gasofen und Warmsége
angeschlossenen  Induktions-
modul (patentgeschiitzt) wird
zuletzt ein préaziser, linearer
Taper bis zu einer Kopftempera-
tur (z.B. 480°C) fiir den optima-
len Pressprozess aufgebracht.

Extrutec reagiert mit die-
sem energieoptimierten Erwér-
mungsprozess auf die allgemei-
ne Marknachfrage nach einer
moglichst  energieeffizienten
Produktion. Zusatzlich mdchte
extrutec seinen Beitrag zur Res-
sourcenschonung und gegen
den Klimawandel leisten. So
wird der Eco Heating Process
in Zukunft weiter optimiert
und mit neuen Technologien

ecoheating
Process
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erganzt. Der Wirkungsgrad
einer wie vorstehend beschrie-
benen Anlage, bestehend aus
ESU, gasbeheiztem Anwérmo-
fen mit Vorwérmzone und nach-
geschalteter ,In-Line“ angeord-
neter induktiven Enderwar-
mung kann mit ca. 74 Prozent
angenommen werden.

Power Focus Technology
- Die neuste Weiterent-
wicklung des extrutec
Induktionsofens

Diese Technologie sichert
die individuelle Leistungszu-
fithrung per Heizzone, ent-
sprechend dem notwendigen
prozessbedingten Temperatur-
gradienten. Die Kopfzone bei
einem Taperofenbendtigtimmer
einen hoheren Leistungsbedarf
aufgrund der héheren Kopf-
temperatur, im Gegensatz zur
Fusszone des Blockes. Dadurch
ergeben sich stark unterschied-
liche Nutzungsgrade in den
jeweiligen Heizzonen. Die Pow-
er Focus Technology trdgt hier
der Anforderung Rechnung,
den Energieausnutzungsgrad
des IGBT Umrichters zu ver-
gleichmaBigen. Das fiihrt ins-
besondere bei einem sogenann-
ten Taperofen, der immer mit
einem Vorerwarmungssystem
verkntiipft ist, zu einer geringe-
ren Anschlussleistung.

Es wird also die Leis-
tungsversorgung erheblich
ausgenutzt und gleichzeitig
die Spitzenlast in der Ener-
gieversorgung gegldttet. Bei
einer typischen Applikation fiir
einen Durchsatz von 4 - 5 t bei
einer 8“ oder 9“ Ofenlinie beno-
tigt ein System mit der Power
Focus Technology ca. 25 Pro-
zent geringere Anschlussleis-
tung ohne jeglichen Einfluss
auf den Erwarmungsdurchsatz
im hybriden Betrieb mit einer
Bolzenvorerwdrmung. Dadurch
kann die Energieverteilung
optimierter ausgefiihrt werden,
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was wiederum zu niedrigeren
Grundverlusten und damit zu
einer besseren Ressourcennut-
zung fiihrt.

Algha Flex Technology

- Die patentierte Losung
zur SchlieBung der
Alpha Liicke bei jedem
Abkiihlvorgang

Bei der Alpha Flex Techno-
logy handelt es sich um eine
technische Erweiterung der
bestehenden Profilkithlung aus
dem Hause extrutec. Die axial
schwenkbaren  Diisenstdcke
bestehen zukiinftig aus einem
Zweikammer AL-Strangpress-
profil.

In der groBen Kammer 1
werden nach wie vor Vollstrahl-
diisen eingesetzt, mit denen ein
sehr hoher a-Wert von mindes-
tens 7000 W/m2K fiir inten-
sivste Wasserkiihlung erreicht
werden (typische DiisengroBe
V=6/1/min bei 7 bar).

Die bisher sehr groBe ,a-
Liicke® zwischen Luft- und
Wasserkiihlung schlieBt extru-
tec zukiinftig mit einer Soft-
kithlung durch die patentierte
Alpha Flex Technology mit
a-Werten von 500 W/m2K bis
1.000 W/m2K (typische Diisen-
groBe V=1,3/1/min bei 7 bar).
Hierbei werden in der kleinen
Kammer des Doppelprofiles
Wasserdiisen mit sehr geringem
Durchsatz verwendet, die einen
feinen Sprithkegel erzeugen.
Diese werden durch einfaches
axiales Drehen des 2-Kammer
Profiles um 180° in Position
gebracht und sind natiirlich
ebenfalls schwenkbar (+/- 20°)
zur Anpassung an asymme-
trische  Profilgeometrien. Je
nach Anwendung kann die
Kihlintensitat der Alpha Flex
Technology durch die Wahl ei-
ner anderen Diisengrofe auf
Werte kleiner 500 W/m2K oder
grofer 1.000 W/m2K ange-
passt werden.

Folgende Warmetibergangs-
zahlen werden fiir die einzelnen
Varianten erreicht:

® Wasserquench  (Vollstrahl-
diisen)  mindestens 7000
W/m2K
o Softkiithlung Wassernebel
Alpha Flex Technology (neues
Patent) 300 W/m2K bis 1.500
W/m2K, je nach Diisengrobe
e Intensivluftkiihlung (bei vLuft
=50m/s) bis 200 W/m2K
www.extrutec-gmbh.de

Kreissage-Vollautomaten VA-L 560 NC 2/3

+ Automatische Schnittspalterweiterung erhoht Standzeit des
Werkzeugs und reduziert Verkratzen der Schnittoberflache

+ Hohe Wiederholgenauigkeit im vollautomatischen Prozess

+ Effiziente Nebenzeitenminimierung

+ Kurze Reststiicklangen von nur 50 mm

Modelldarstellung der neuen Alpha Flex Technology (patentiert)
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