Neu- und Weiterentwicklungen von extrutec

extrutec: Losungen zur
Steigerung der Energieeffizienz

Die extrutec GmbH aus Moos
hat sich vom anfanglichen
Produktanbieter fur die
Aluminiumstrangpressindus-
trie durch die kontinuierliche
Weiterentwicklung der
Kernkompetenzen ,Erwar-
men”, ,Warmebehandeln”
und das gezielte ,Abkthlen”
zu einem ganzheitlichen
Losungsanbieter fur ver-
schiedene Industriezweige
beziehungsweise verschie-
dene Metalle entwickelt.

er anhaltenden Corona-

Krise zum Trotz setzt ex-

trutec den positiven Kurs
der letzten Jahre fort. So wurde
an verschiedenen Neuentwick-
lungen gearbeitet, die Mitte No-
vember 2021 zahlreichen Kun-
den in Iserlohn Live vor Ort
prasentiert wurden. Auch auf
der ALUMINIUM 2022 ist das
Unternehmen présent und wird
dort seine Neu- und Weiterent-
wicklungen vorstellen.

Ein besonderes Augenmerk
bei jeder Neuentwicklung liegt
dabei auf der weiteren Steige-
rung der Energieeffizienz. ex-
trutec sieht sich in der Verant-
wortung, zur Dekarbonisierung
der Industrie mit innovativen
Anlagen beizutragen.

Der Eco Heating Process
(EHP) - Ganzheitlicher
Erwdrmungsprozess mit
maximaler Energieausbeute

Im ersten Prozessschritt werden
die vom Stangenmagazin kom-
menden und zu erwdrmenden
Aluminiumstangen der neuen
extrutec ESU (Eco Shower Unit)
zugefithrt. Dort werden die Stan-
gen, durch eine laminare Be-
netzung der gesamten Stangen-
oberfliche mit warmem Wasser,
von Raumtemperatur auf Tem-
peraturen von bis zu 90°C vor-
gewiarmt. Die ESU nutzt dabei
die Restwirme aus den Abgasen
des Gasofens nach der Vor-
wirmzone und erzeugt in einem
selbst entwickelten Luft-Wasser-
Wirmetauscher das benotigte
warme Wasser. Hierbei verfiigt
die ESU iiber einen separaten
und geschlossenen Wasserkreis-
lauf bestehend aus Tankbehdilter,
Umwilzpumpe. selbstreinigen-
dem Filter und einer integrierten
Enthirteanlage.

Das durch Verdampfungs-
verluste austretende Wasser (ca.
21/h) wird automatisch, gesteuert
iiber Schwimmerschalter, nach-
gefiillt. Die gesamte Anlage inkl.
dem als Grundgestell fungie-
renden Rollgang ist in korrosi-
onsbestindigem Material (Vor-
wiegend Edelstahl) ausgefiihrt.
Bei Konstellationen mit einer
reinen gasbeheizten konvektiven
Erwdrmung, ist es ebenfalls

moglich, die anfallende Wirme
fiir die ESU zu nutzen, dadurch
den Wirkungsgrad weiter auf
bis zu 88 Prozent steigern und
die anfallenden Emissionen
entsprechend zu reduzieren.

Nach der Vorwdarmung durch
die ESU gelangen die Alumi-
niumstangen dann in die Hoch-
konvektions-Vorwiarmzone des
Gasofens. Hier werden diese
weiter mit Rauchgasen aus den
direkt gasbeheizten Brennerzo-
nen des Ofens beaufschlagt und
auf bis zu 200°C aufgewdrmt.
Im weiteren Prozess werden die
Stangen dann im Gasofen auf
ca. 400°C erwirmt. Im dann
direkt in Linie zwischen Gasofen
und Warmsige angeschlossenen
Induktionsmodul (patentge-
schiitzt) wird zuletzt ein priiziser,
linearer Taper bis zu einer Kopf-
temperatur (z.B. 480°C) fiir den
optimalen Pressprozess aufge-
bracht.

extrutec reagiert mit diesem
energieoptimierten Erwir-
mungsprozess auf die allge-
meine Marktnachfrage nach
einer moglichst energieeffizien-
ten Produktion. Zusitzlich
mochte das Unternehmen sei-
nen Beitrag zur Ressourcen-
schonung und gegen den Kli-
mawandel leisten. So wird der
Eco Heating Process in Zukunft
weiter optimiert und mit neuen
Technologien erginzt.

Der Wirkungsgrad einer wie
vorstehend beschriebenen An-
lage, bestehend aus ESU, gas-
beheiztem Anwidrmofen mit
Vorwirmzone und nachgeschal-
teter ,,In-Line* angeordneter in-
duktiven Enderwdrmung kann
mit ca. 74 Prozent angenommen
werden.

Power Focus Technology -
Neueste Weiterentwicklung
des extrutec Induktions-
ofens

Diese Technologie sichert die
individuelle Leistungszufiihrung
per Heizzone, entsprechend
dem notwendigen prozessbe-
dingten Temperaturgradienten.
Die Kopfzone bei einem Ta-
perofen benotigt immer einen
hoheren Leistungsbedarf auf-
grund der hoheren Kopftem-
peratur, im Gegensatz zur Fuss-
zone des Blockes. Dadurch er-
geben sich stark unterschiedli-
che Nutzungsgrade in den je-
weiligen Heizzonen. Die Power
Focus Technology trigt hier der
Anforderung Rechnung, den
Energicausnutzungsgrad des
IGBT Umrichters zu vergleich-
maiBigen. Das fiithrt insbeson-
dere bei einem sogenannten
Taperofen, der immer mit einem
Vorerwarmungssystem verkniipft
ist, zu einer geringeren An-
schlussleistung.

Es wird also die Leistungs-
versorgung erheblich ausgenutzt
und gleichzeitig die Spitzenlast
in der Energieversorgung ge-
glittet. Bei einer typischen Ap-
plikation fiir einen Durchsatz
von 4 bis 5 Tonnen bei einer
8“ oder 9“ Ofenlinie benotigt
ein System mit der Power Focus
Technology ca. 25 Prozent ge-
ringere Anschlussleistung ohne
jeglichen Einfluss auf den Er-
wiarmungsdurchsatz im hybri-
den Betrieb mit einer Bolzen-
vorerwirmung. Dadurch kann
die Energieverteilung optimier-
ter ausgefithrt werden, was wie-
derum zu niedrigeren Grund-
verlusten und damit zu einer
besseren Ressourcennutzung
fuhrt.

Alpha Flex Technology —
Patentierte Losung zur
SchlieBung der Alpha Liicke
bei jedem Abkiihlvorgang

Bei der Alpha Flex Technology
handelt es sich um eine tech-
nische Erweiterung der beste-
henden Profilkiithlung aus dem
Hause extrutec. Die axial
schwenkbaren Diisenstocke be-
stehen zukiinftig aus ecinem
Zweikammer AL-Strangpress-
profil.

In der groBen Kammer 1
werden nach wie vor Vollstrahl-
diisen eingesetzt, mit denen ein
sehr hoher a-Wert von minde-
stens 7000 W/m’K fiir inten-
sivste Wasserkithlung erreicht
werden (typische DiisengrofRe
V=6/1/min bei 7 bar).

Die bisher sehr grofle .0-
Liicke® zwischen Luft- und Was-

Neue 8“ extrutec Inline-Ofenanlage (patentiert) mit Warmsége fiir Stangen und Bolzenmanipulator

Detailansicht einer neuen 8” Warmsége fiir Stangen mit Bolzenquertransport

serkiihlung schlief3t extrutec zu-
kiinftig mit einer Softkithlung
durch die patentierte Alpha
Flex Technology mit a-Werten
von 500 W/m?K bis 1.500
W/mK (typische DiisengrofBle
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 wer-
den durch einfaches axiales
Drehen des 2-Kammer Profiles

um 180° in Position gebracht
und sind natirlich ebenfalls
schwenkbar (+/- 20°) zur An-
passung an asymmetrische Pro-
filgeometrien. Je nach Anwen-
dung kann die Kiihlintensitit
der Alpha Flex Technology
durch die Wahl einer anderen
DiisengroBBe auf Werte kleiner
500 W/m?K oder groBer 1.000
W/m?K angepasst werden.

Folgende Wirmeiibergangs-
zahlen werden flir die einzelnen
Varianten erreicht:

B Wasserquench
(Vollstrahldiisen)
o mindestens 7000 W/m’K
B Softkithlung mittels Alpha
Flex Technology (neues Pa-
tent) o 500 W/m?K
bis 1.500 W/m?K,
je nach Diisengrofe
B Intensivluftkithlung
(bei vLuft = 50 m/s)
o bis 200 W/m’K
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