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EBNERTGROUF

EBNIEER GROUP

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

In dieser Ausgabe unseres HICON® Journals nehmen wir
Sie mit auf eine Reise rund um den Globus zu interes-
santen Kundenprojekten, von Brasilien bis nach China.

Zudem widmen wir uns einem zentralen Thema unserer
Zeit: der Nachhaltigkeit. Wir présentieren lhnen span-
nende Einblicke in die wegweisenden Entwicklungen von
EBNIEER, die eine ressourcenschonendere und griinere
Zukunft ermdglichen.

Im Fokus steht dabei unser ausflihrlicher Bericht tber
den GRIEEENBAFx%®, unsere neueste technologische Inno-
vation, die neue MaBstabe in Sachen Umweltfreundlich-
keit setzt. Damit unterstreichen wir unser unermuidliches
Engagement flr unsere Vision ,DRIVING GREEN
TECHNOLOGIES*.

Seit Jahrzehnten entwickeln wir auch im Bereich der
Brennertechnologien innovative Lédsungen und setzen
branchenweit Standards. In dieser Ausgabe erfahren Sie
mehr Uber unsere neuesten Fortschritte.

Ein wesentlicher Bestandteil unserer Arbeit ist der Pra-
xischeck unserer griinen Technologien und der enge
Austausch mit unseren Kunden. Im Rahmen eines Inter-
views mit pewag berichten wir Uber die beeindruckenden
Energieeinsparungsmaglichkeiten, die durch das EBNER
ATMOSPHIEREperfect Modul realisiert werden kénnen.
AbschlieBend mdchten wir lhnen unser neues Manage-
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ment-Team bei HAZELETT vorstellen. Zwei sehr erfah-
rene FUhrungskréfte, die den technologischen Fortschritt
fir nachhaltige Lésungen weiter vorantreiben werden.

Wir sind Uiberzeugt, dass wir diesen Weg zu einer nach-
haltigeren Zukunft nur gemeinsam mit lhnen, unseren
geschétzten Kunden und Partnern, erfolgreich beschrei-
ten kénnen.

Ihre Unterstltzung und die gemeinsame Zusammenarbeit
sind fir uns von unschatzbarem Wert.

lhr
Robert Ebner
CEO EBNER GROUP
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Neues HAZELETT

‘Management

DAVID HAZELETT

President Emeritus
HAZELETT

Die HAZELETT Strip-Casting Corporation gab zum
Jahreswechsel mit 31. Dezember 2024 den Pensions-
antritt ihres langjahrigen Managing Directors David
Hazelett bekannt. Nach jahrzehntelanger engagierter
Fithrung und wesentlichen Beitrdgen zum Erfolg des
Unternehmens libergab David Hazelett seine Aufga-
ben an die neuen Co-Geschaftsfiihrer Dave Diederich
und Jim St. Germain. Seit dem 1. Januar 2025 tragt
David Hazelett den Titel ,,President Emeritus®.

Robert Ebner und die gesamte Organisation danken
David Hazelett fur seinen unermidlichen Einsatz und
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HAZELETT

seine bedeutenden Leistungen im Laufe der Jahre. Seine
FUhrungsqualitdten und Visionen haben das Wachstum,
die Expansion und die technologische Innovationskraft
des Unternehmens maBgeblich gepragt. Mit seinem
wohlverdienten Ruhestand beginnt fir ihn nun ein neuer
Lebensabschnitt, fur den ihm das Unternehmen viel
Glick und Erfiillung wiinscht.

FUHRUNG UND INNOVATION

David Hazelett Ubernahm im Jahr 2009 als Managing
Director die Unternehmensfuhrung von seinem Vater Bill

WWW.HAZELETT.COM

Hazelett. Sein Weg bei HAZELETT begann bereits in den
spaten 1960er-Jahren, als er wéhrend seiner Schulzeit
in der Bandfertigung arbeitete. Nach seinem Abschluss
am Dartmouth College im Jahr 1972 mit einem Bache-
lor in Umweltpolitik, war er zunachst flr den Vermont
Natural Resources Council téatig. Bereits 1973 kehrte er
auf Wunsch seines Vaters ins Unternehmen zurlick und
sammelte erste Erfahrungen bei der M&H Zinc Company.

Sein beruflicher Werdegang beinhaltete zudem ein
Jura-Studium, in dessen Rahmen er mehrere Jahre als
Rechtsanwalt in Burlington, Vermont, tatig war, bevor er
1987 endgiiltig zu HAZELETT zurlckkehrte. Seine breite
fachliche Expertise — sowohl in technischen als auch in
betriebswirtschaftlichen Bereichen — trug maBgeblich
dazu bei, dass er das Unternehmen erfolgreich in die
Zukunft fuhrte.

Sein GroBvater C. W. Hazelett erfand im Jahr 1948 den
Twin-Belt Caster, eine bahnbrechende Technologie,
die das kontinuierliche GieBen von Aluminium revo-
lutionierte. Diese Entwicklung fiihrte dazu, dass sich
HAZELETT als Anbieter des kosteneffizientesten und
umweltfreundlichsten Verfahrens fiir die Herstellung von
flachgewalzten Aluminiumprodukten weltweit etablierte.
Heute wird diese Technologie fir die Produktion eines
erheblichen Anteils an Bau- und Konstruktionsblechen,
Folien-/Lamellenmaterial, StraBenschildern, LKW-An-
héngern und Rohlingen fir FlieBpressverfahren (z. B.
Behalter, Aerosoldosen, Feuerldscher) genutzt. Gleich-
zeitig wurden die Produktionskapazitaten fir Automobil-
und Dosenendmaterial weiter ausgebaut. Aktuell sind
mehr als 100 HAZELETT Twin-Belt Casting Linien in 25
Landern im Einsatz.

VORREITER FUR GRUNE TECHNOLOGIEN

David Hazelett war ein entschiedener Beflrworter nach-
haltiger Technologien in der Aluminiumindustrie. Denn
aufgrund seiner Vielseitigkeit und hohen Recyclingfahig-
keit ist Aluminium ein Schlisselfaktor fiir eine ressour-
censchonendere Industrie. Unter der Leitung von David
wurde HAZELETT fir innovative Aluminium GieBverfahren
bekannt, insbesondere fiir die Entwicklung einer ener-
gieeffizienteren und materialschonenderen Methode zur
Herstellung von Aluminiumblechen. Sein Fokus lag dar-
auf, Ineffizienzen traditioneller GieBverfahren zu reduzie-
ren, um den Material- und Energieverbrauch weiter zu
optimieren.

STRATEGISCHE WEICHENSTELLUNG FUR GLOBALE
EXPANSION

Die Griindung der chinesischen Tochtergesellschaft von
Hazelett starkte die globale Prasenz des Unternehmens
und eroffnete neue Marktpotenziale. Die erfolgreiche
Einflhrung von Aluminium-GieBanlagen fir bis zu zwei
Meter breite Aluminiumb&nder und die Entwicklung der
CASTechnology™, einer innovativen Technologie, hat
das Potenzial, die Branche grundlegend zu veréandern.

WWW.HAZELETT.COM

EIN JAHRHUNDERT TECHNOLOGISCHER FORT-
SCHRITT

Im Jahr 2019 feierte Hazelett sein 100-jahriges Beste-
hen und blickte auf eine lange Unternehmensgeschichte
voller Innovationen zurtick. Um die Zukunft des Unter-
nehmens zu sichern, initilerte David Hazelett eine stra-
tegische Partnerschaft mit EBNIER Industrieofenbau,
die 2021 zur Eingliederung von Hazelett in die EBNIER
GROUP flhrte. 2023 wurde sein auBergewoéhnliches
berufliches Engagement mit dem renommierten Boul-
tinghouse Award, der hdchsten Auszeichnung der nord-
amerikanischen Aluminiumindustrie, gewurdigt.

ZUKUNFTIGE AUSRICHTUNG

Mit David Hazeletts Wechsel in die Rolle des ,,President
Emeritus“ werden nun die neuen Co-Geschaftsfiihrer
Dave Diederich und Jim St. Germain die Unterneh-
mensfihrung Gbernehmen, mit einem klaren Fokus auf
nachhaltige Weiterentwicklung und energiefreundliche
Ldsungen.

DAVE DIEDERICH

Managing Director
Finance & Commercial
HAZELETT

Dave Diederich, der 2003 zu HAZELETT kam, war in den
letzten 15 Jahren als Vice President of Finance tatig.
Neben seinem Hintergrund als Wirtschaftsprifer (CPA)
verfugt er Uber umfassende strategische und finanzielle
Fuhrungskompetenzen, die eine entscheidende Rolle fir
die zukinftige Entwicklung des Unternehmens spielen.

JIM ST. GERMAIN

Managing Director
Engineering & Manufacturing
HAZELETT

X

Jim St. Germain trat 2021 als Vice President of Enginee-
ring in das Unternehmen ein. Er bringt langjahrige Erfah-
rung aus der Automobil- und Verteidigungsindustrie mit
und wird in seiner neuen Rolle die technische Entwick-
lung weiter vorantreiben.

Die HAZELETT Strip-Casting Corporation wird unter der
Fihrung von Diederich und St. Germain ihre Marktposi-
tion weiter starken und mit Innovationskraft ausbauen.
Auch in Zukunft wird HAZELETT eine wichtige Rolle in
der Nicht-Eisenindustrie spielen und innovative Wege
gehen.

HICON® JOURNAL NR. 012025 5
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Die erste EBNER HITT Haubenofenanlage zum Hochtemperaturgliihen
von kornorientiertem (GO) Elektroband bei Aperam South America
Brazil verarbeitet hochste Materialqualitaten.

ANTON OPPERMANN

Product Manager
EBNER Industrieofenbau

Die industrielle Produktion, das Transportwesen,
Elektrifizierung und viele weitere Branchen sorgen
fiir einen weltweiten Anstieg des Stromverbrauchs.
Laut der Prognose der ,International Energy Agency*
wird bis 2027 mit einem jahrlichen Anstieg des Strom-
verbrauchs von fast vier Prozent gerechnet. Dariiber
hinaus wird die weltweite Stromnachfrage mindes-
tens bis 2040 weiter steigen.

Diese steigende Nachfrage erfordert effiziente Lésungen
zur Energieverteilung, bei denen Transformatoren eine
zentrale Rolle spielen. Transformatoren sind essenzielle
Bestandteile jedes Stromverteilungsnetzes. Sie werden
bendtigt, um Strom in eine geeignete Form umzuwan-
deln, bevor er transportiert oder genutzt werden kann.
Der Kern des Transformators, der flir diese Umwandlung
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erforderlich ist, besteht aus effizientem kornorientiertem
Elektroband, das auch unter verschiedenen Namen wie
Siliziumstahl oder Transformatorenstahl bekannt ist.

Um die Qualitat dieses speziellen Werkstoffs sicherzu-
stellen, kommen hochmoderne Warmebehandlungs-
verfahren zum Einsatz, wie sie in der EBNER HITT®
(High Temperature & Tight) Haubenofenanlage bei Ape-
ram South America in Brasilien realisiert werden. Diese
Anlage wurde speziell fir Hochtemperaturgliihungen von
kornorientiertem Elektroband entwickelt, um eine opti-
male Materialqualitat zu gewahrleisten.

Der steigende Kundenbedarf an héheren Coil-Gewichten
und verbesserter TemperaturgleichméaBigkeit, sowie die

WWW.EBNER.CC

HIT(T)

Temperatur in °C [°F)

Notwendigkeit, die Betriebskosten bei Hochtemperatur-
glihungen von kornorientiertem Elektroband so gering
wie moéglich zu halten, haben Aperam dazu veranlasst,
EBNER als Lieferanten fir eine neue Hochtempera-
tur-Haubenofenanlage auszuwahlen.

Im Gegensatz zu anderen bestehenden Anlagenkon-
zeptem (Mehrstapeléfen mit Sanddichtung) bietet der
EBNER HITT®-Haubenofen eine vollstédndige, gasdichte
Trennung zwischen dem Glihraum und der Brennkam-
mer.

Durch diese Trennung wird eine prazise kontrollierte
Atmosphére mit deutlich geringerem Wasserstoffver-
brauch erreicht. Ein spezieller, patentierter Coiltrager
ermdglicht eine gleichmaBige und effiziente Beheizung
der Coils im Glihraum, was zu einer erheblichen Redu-
zierung des Schrotts fihrt.

Gemeinsam mit einer Kiihlhaube sorgt dieses System fir
madglichst kurze Prozesszeiten. Es bietet héchste Pro-
duktivitat, gepaart mit bestmdéglicher Qualitat und hohem
Durchsatz. Das Sicherheitskonzept fur die Verarbeitung
in Wasserstoff wurde von den HICON/H,®-Haubenofen-
anlagen tUbernommen. Zudem kann entweder ein elekt-
risch oder gasbefeuertes Heizsystem installiert werden.

Die Prozessschritte (1 - 5) des Haubenofens sind sche-
matisch in der folgenden Abbildung dargestellt. Hoch-
temperaturgliihungen nutzen die Sekundarrekristallisa-
tion zur Bildung von Kristallen mit der magnetisch vorteil-
haften Goss-Textur (3). Die hohen Prozesstemperaturen
(oberhalb von 1150 °C) und die reine Wasserstoffatmo-
sphéare entfernen zudem Schwefel und Stickstoff aus
dem Material (4). Zunachst erfolgt eine Trocknungsphase
(1), in der die im vorherigen Prozessschritt aufgetragene
MgO-Beschichtung getrocknet wird, um die Bildung von
Anhaftungen bei hohen Arbeitstemperaturen zu verhin-
dern. Dabei entsteht eine Forsterit-Schicht (2).

Heizhaube Kihhaube

A

|

1150 - 1200 °C
(2102 - 2192 °F)
@ Sekundir-
redrigtallisation

@vmmm

@Icuflm‘.ﬂ.
@Fmbarib—&chicht L]

@ Trocknungsphass

Giihdauer in Std

Die folgenden Vorteile waren ausschlaggebend fiir die
Entscheidung von Aperam zugunsten einer EBNER
HITT-Haubenofenanlage gegeniiber einem Mehrsta-
pelofenkonzept mit Sanddichtung:

W Geringerer Energieverbrauch (H,, N,) durch den
gasdicht gekapselten Glihraum

B Geringerer Energieverbrauch (Brenngas)

WWW.EBNER.CC

F
L

B Homogene Temperaturverteilung innerhalb eines
Coils durch patentierte Coil-Trager und symmetri-
sche Beheizung, was zu folgenden Vorteilen fihrt:

B Homogene magnetische Eigenschaften

B Reduzierter Ausschuss durch geringere Band-
kantenbeschédigung

M Kirzere Glihzyklen (Aufheizen)

M Lange Lebensdauer der Schutzhaube

M Kihlung in 100 % H,-Atmosphére und Verwendung
einer Kuhlhaube fuhren zu:

M Deutlich erhohter Produktivitat
M Verbesserter Oberflachenglte
B Verhinderung von weiterem Nitrieren
TECHNISCHE DATEN DER REFERENZANLAGE
B Durchmesser: 2 000mm
M Beladungshohe: 3 000 mm
B Maximales Nettoladegewicht: 44t (2 x 221)

B Beheizungsart: Gasbefeuert

B Umfang: 1 Gluhsockel, 1 Heizhaube, 1 Kihlhaube

FICON® JOURNAL NR. 012025 7
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Welche Herausforderungen sehen Sie in der Redu-
zierung von Energie- und Wasserstoffverbrauch in
der Warmebehandlung?

Pusnik: Die steigenden Energiepreise stellen uns vor
groBe Herausforderungen. Wir miissen unsere Prozesse
effizienter gestalten, um wettbewerbsféhig zu bleiben.
Hierbei spielt die Optimierung der Atmosphére in unseren
Haubendfen eine zentrale Rolle.

Wie kam es zur Zusammenarbeit mit EBNER Indus-
trieofenbau und der Implementierung von
ATMOSPHEREperfect?

Pusnik: Wir arbeiten als Team taglich und kontinuierlich
daran unsere Fertigungsprozesse zu verbessern. Im kon-
kreten Fall suchten wir fur die thermische Behandlung in
unseren Haubendéfen nach einer Lésung, die uns dabei
hilft, unseren Energie- und Wasserstoffverbrauch zu
reduzieren, ohne die Produktqualitat zu beeintrdchtigen.
ATMOSPHIEREperfect bot uns die Méglichkeit, unsere
Prozesse zu verbessern und gleichzeitig die Umweltbe-
lastung zu verringern.

Herr Winter, kénnen Sie uns mehr iiber ATNMIOSPH-
EREperfect erzdhlen? Wie funktioniert diese Tech-
nologie?

Winter: ATMOSPHEREperfect ist eine Softwareldsung,
welche die Atmosphére in Haubendfen optimiert. Sie
reguliert den Spulstrom der Prozessatmosphére basie-
rend auf dem Motorstrom, was zu einer effizienteren Nut-

same Prozesswissen sofort erreicht haben. Im Tun,
insbesondere mit unseren Kollegen Lukas Haberfellner
und Martin Ziegler seitens EBNER konnte das Team
sehr schnell echten Wert generieren und die Lésung an
die spezifischen Bedurfnisse von pewag angepasst. Die
Ergebnisse zeigen, dass unsere Ldsung einen realen
Mehrwert fir die Kunden bietet.

Was raten Sie anderen Unternehmen, die dhnliche
Herausforderungen haben?

Pusnik: Spannend sind fiir mich Technologien, die nicht
nur wirtschaftliche Vorteile bieten, sondern auch zur
Erreichung nachhaltiger Produktionsziele beitragen. CO,
Neutralitat ist eines der strategischen Ziele der pewag
bis 2030.

Winter: Ich stimme vollkommen zu. An der Schnittstelle
von Digital und Griun sind die Lésungen beheimatet,
die schnell, unkompliziert und im Ergebnis bei Kosten
und Nachhaltigkeit messbare Verbesserungen bringen.
Deswegen freut mich der Erfolg von pewag mit ATMO-
SPHEREperfect so auBerordentlich und stellt in unse-
rer internationalen Kundenlandschaft einen von vielen
Beweisen fur unseren Slogan ,,Driving Green Techno-
logies” dar.

Herr Pusnik, Herr Winter - vielen Dank fiir das inte-
ressante Gesprdch und Ihre Zeit.

11 - i
So redu2|ert|’ € _ ﬁ»er
' S zung von Wasserstoff und Energie fihrt. Diese Losung

Energleverbr UO l ! 4 , |I.| Il | I y i wurde speziell fiir die VISUALFURNACES Suite entwi- FAKTENCHECK
I l " . (ﬁ..thld Dr L ls Winter / EBNER 10 i ckelt und ist auf HICON/H,® Haubensfen anwendbar.
ik i~ e

ATMOSPHEREperfect zeichnet sich durch folgende

LUCAS WINTER
Business Excellence and
Digitalization

EEBNER Industrieofenbau

Das von EBNIEER entwickelte ATMOSPIHEREperfect
Modul leistet einen wesentlichen Beitrag zur Umset-
zung der Nachhaltigkeitsstrategie. Ziel ist die sig-
nifikante Reduzierung des Energieverbrauchs und
CO,-FuBabdrucks in der Warmebehandlungsindustrie.

Das Modul steuert die Zufuhr von Wasserstoff, der zur
Spllung des Ofeninnenraums von Verunreinigungen
eingesetzt wird. Dadurch wird eine optimale Schutz-
gasatmosphére geschaffen, die fur eine einwandfreie
Materialoberflache unerlasslich ist. Die prazise Rege-
lung des Wasserstoffverbrauchs fiihrt zu einer deutlichen
Energieeinsparung, ohne dass dabei die Qualitit des
Glihguts beeintrachtigt wird.

Unser Kunde pewag betreibt mehrere EBNER HICON/
H,® Stahldrahthaubendfen, die mit dem ATMIOSPHERIE-

8 IHICON® JOURNAL NR. 01 | 2025

perfect Modul ausgestattet wurden und gibt im Zuge
eines mit EBNER geflhrten Interviews, Einblick in die
Performance und Einsparungsmaéglichkeiten.

Herr Pusnik, vielen Dank fiir Ihre Zeit. Pewag ist
bekannt fiir seine langjdhrige Tradition und Inno-
vationskraft. Wie wichtig ist Nachhaltigkeit fiir Ihr
Unternehmen?

Pusnik: Nachhaltigkeit ist fur uns nicht nur ein Ziel, son-
dern eine Verantwortung. Wir streben an, unsere Umwelt-
belastung kontinuierlich zu reduzieren und gleichzeitig
unsere Wettbewerbsfahigkeit zu erhalten. Dies erfordert
innovative L&sungen in unseren Produktionsprozessen,
insbesondere mit unserem Produktionsstandort Oster-
reich.

WWW.EBNER.CC

Welche Ergebnisse konnten Sie durch die Implemen-
tierung von ATMOSPIHEREperfect erzielen, Herr
Pusnik?

Pusnik: Wir haben eine Reduzierung des Wasserstoff-
und Energieverbrauchs von sogar deutlich tber 20 %
erreicht. Diese Einsparungen sind nicht nur wirtschaft-
lich vorteilhaft, sondern auch ein wichtiger Schritt auf
unserem Weg zur nachhaltigeren Produktion. Hier bin
ich stolz auf unsere Kultur bei pewag, bei der wir uns
auf die Verbesserungen konzentrieren und wir erkannt
haben, dass es noch weiteres Optimierungspotenzial
hinsichtlich H, und Energieverbrauch gibt. Mit Daten,
Fakten und Offenheit konnten wir einen groBen Sprung
in der Verbesserung erzielen, der uns nun noch mehr
motiviert, weiterhin kontinuierlich zu optimieren. Wer
rastet der rostet.

Herr Winter, wie bewerten Sie die Zusammenarbeit
mit pewag und die Implementierung von
ATMOSPHEREperfect?

Winter: Die Zusammenarbeit hatte von Anfang an in der
Basis ein groBes Vertrauen, das wir durch das gemein-

WWW.EBNER.CC

Eigenschaften aus:

M benutzerfreundliche Bedienung in
VISUAILFURNACES

B automatische H,-Spilmengenregelung unabhéngig
vom verwendeten Schmiermittel, der Bunddaten,
sowie des Verschmutzungsgrades der Draht-
oberflache.

B Es mussen keine Schutzgasprogramme mehr
entwickelt/optimiert werden.

B H,-Einsparung, sowie Stromeinsparung beim Sockel-
motor von mehr als 20 %.

B Softwarelosung

FICON® JOURNAL NR. 012025 9
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KARL WOHLFART

Senior Sales Manager
EBNER Industrieofenbau

In einer Welt, in der elektrische Energie und deren
Speicherung immer wichtiger werden, hat sich die
Batterieproduktion zu einem zentralen Industriezweig
entwickelt.

Zu den wichtigsten Wachstumstreibern zahlen die stei-
gende Nachfrage nach batteriebetriebenen Elektrofahr-
zeugen (BEVs), tragbaren elektronischen Geraten und
stationdren Energiespeichersystemen flir erneuerbare
Energien. Lithium-lonen-Batterien (LIBs) haben sich als
dominierende Technologie herauskristallisiert und sind in
zylindrischen, prismatischen oder Pouch-Zellenformaten
erhaltlich.

Flhrende Hersteller von BEVs bevorzugen zylindrische
LIB-Zellen aufgrund ihrer hohen Energiedichte, langen
Lebensdauer, zahlreichen Lade-/Entladezyklen, stabi-
len Leistung und eines effektiven Warmemanagements
innerhalb des Batteriepacks.

ERFOLGREICHE INBETRIEBNAHME NEUER
ANLAGEN

Asien dominiert derzeit den weltweiten Markt zur Zell-
herstellung, wobei hier auch noch weiteres Wachstum
zu erwarten ist. Dieser Umstand wird auch dadurch
bestéatigt, dass in den beiden letzten Jahren bei zwei
fuhrenden Kaltwalzunternehmen in Stidkorea jeweils eine
leistungsstarke horizontale GREENCAIL.® Kontiglihlinie
zur Warmebehandlung von Ni-beschichten Stahlbandern
erfolgreich in Betrieb gegangen ist.

Die warmebehandelten Bander werden zur Herstellung
der Batterie-Zellgeh&duse eingesetzt. Hierzu ist es not-
wendig, dass kohlenstoffarme Stéhle mit geringen Legie-
rungselementen und einem sehr hohen Reinheitsgrad
eingesetzt werden, welche Uber besondere Tiefziehei-
genschaften verfligen. Diese besonderen Werkstoffeigen-
schaften werden bei der speziellen Warmebehandlung
eingestellt. Ziel ist ein oxidfreies, feines und isotropes
Korngefiige, welches eine hervorragende Umformbarkeit
in L&ngs- und Querrichtung aufweist und ein zipfelfreies
(earing-free) Tiefziehen ermdglicht. Die Bindung zwischen
der Nickelbeschichtung und dem Stahlsubstrat wird
zusatzlich durch einen Diffusionsprozess sichergestellt.
Je nach Banddicke, mechanischen Zieleigenschaften,
Diffusionsschichtdicke oder Endanwendung werden die
Bénder Uber unterschiedliche Prozessrouten hergestellt.

Die Firma TCC Steel in Pohang war bereits in der Ver-
gangenheit erfolgreich in diesem Geschaftsbereich tatig
und hat mit der Investition in eine leistungsstarke Anlage
Ihre Wettbewerbsfahigkeit deutlich gesteigert.

Die Firma Dongkuk Industries, ebenfalls mit einem Werk
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SASCHA EPPENSTEINER

VP Product Management
EBNER Industrieofenbau

in Pohang, diversifiziert das Portfolio strategisch, um an
den chancenreichsten Mérkten teilhaben zu kénnen. Mit
der Investition in eine leistungsstarke Kontiglihanlage
fur Batterie-Tiefziehstédhle und weitere Aggregate wird
ein neuer Markt erschlossen.

FORTSCHRITTLICHE ANLAGENTECHNIK

Die Anforderungen der Zukunft, insbesondere jene aus
der E-Mobilitat, fordern uns alle heraus, unsere Prozesse
nachhaltiger zu gestalten und dabei wettbewerbsféhig
zu bleiben. Aus dieser Perspektive hat EBNIER flr die
beiden ,GREENCAL®“ Durchlaufglihlinien ein Konzept
entwickelt, bei dem Energieeffizienz, Emissionsfreiheit
und Produktivitatsmaximierung, bei gleichzeitig hochsten
Qualitatsansprichen, im Mittelpunkt stehen.

Alle bei der Herstellung von nickelbeschichteten Stahl-
bandern eingesetzten Warmebehandlungstechnologien
wie Normalisieren, Diffusionsgliihen und Kurzzeitgliihen
werden durch eine Prozesslinie abgedeckt.

Mit der Kombination von Hochkonvektionsbeheizung,
Strahlungsbeheizung und hochreiner Prozessatmosphére
wird eine, Uber die Bandbreite, sehr prazise Temperatur-
verteilung bei gleichzeitig reproduzierbaren Materialei-
genschaften erreicht.

Die gesamte Anlage ist vollstédndig elektrisch beheizt und
verursacht somit keinerlei lokale CO,- oder NO -Emis-
sionen. Dies ist speziell fir die Batterie-OEMs und die
Elektromobilitét ein wesentlicher Aspekt fir den Einsatz
dieser Technologie.

TECHNISCHE DATEN DERARTIGER
GREENCAL® LINIEN:

Bandbreite bis zu 1.220 mm

Banddickenbereich 0,1 -1,0 mm

Bandgeschwindigkeiten bis zu 100 m/min

Durchsatzleistungen bis zu 120.000 t/a

Gliihtemperaturen bis zu 1.020 °C

HICON® JOURNAL NR. 01 | 2025 11
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EBNER Schwebebandanlage setzt neue MafB3stabe und
uberzeugt mit vorzeitigem Produktionsstart

MICHAEL BLAIMSCHEIN

... -_- f Sales & Project Manager
EBNER Industrieofenbau
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Nach der erfolgreichen Umsetzung und Inbetrieb-
nahme der ersten Schwebebandanlage im Jahr
2019 freuen wir uns, liber ein weiteres interessantes
Projekt bei unserem geschatzten Kunden Chalco
Ruimin in China berichten zu kénnen. Die zweite
CASH-Linie wurde nun erfolgreich installiert und
in Betrieb genommen und dabei der vorgesehene
Projektzeitplan deutlich libertroffen. Dieser weitere
Ausbau unterstreicht nicht nur unsere Kompetenz in
der Umsetzung anspruchsvoller Industrieprojekte,
sondern auch die nachhaltige und vertrauensvolle
Zusammenarbeit mit Chalco Ruimin.

Die neue Anlage wird primar zur Herstellung von Alu-
minium-Bunden flir die Automotive-Industrie einge-
setzt, einem Bereich, der hochste Prazision, Effizienz
und Qualitat erfordert. Durch modernste Technologie
und innovative Lésungen stellt unsere Anlage sicher,
dass Chalco Ruimin den hohen Anforderungen dieses
anspruchsvollen Marktes gerecht wird. Die erfolgreiche
Implementierung der Produktionslinie ermdéglicht es dem
Kunden, seine Kapazitaten signifikant zu erweitern und
seine Marktposition weiter zu starken.

BESCHLEUNIGTER PROJEKTFORTSCHRITT DANK
PARTNERSCHAFTLICHER ZUSAMMENARBEIT

Ein wesentlicher Erfolgsfaktor dieses Projekis war die
hervorragende Zusammenarbeit zwischen unserem
Team - bestehend aus Experten von EBNER Asien und
EBNER Linz — sowie den Fachkréften bei Chalco Ruimin.
Dank des engen und partnerschaftlichen Austauschs
konnten alle Herausforderungen friihzeitig identifiziert
und effizient geldst werden. Die reibungslose Koordina-
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tion und das hohe Engagement aller Beteiligten trugen
maBgeblich dazu bei, dass sdmtliche Projektziele nicht
nur erreicht, sondern sogar Uibertroffen wurden.

Besonders bemerkenswert war die Einhaltung eines
auBerst ambitionierten Zeitplans. Durch die exzellente
Abstimmung und das fokussierte Projektmanagement
gelang es uns, die Produktionsaufnahme der neuen
Anlage deutlich friher als urspriinglich geplant zu reali-
sieren. Dieser vorzeitige Produktionsstart bringt flr unse-
ren Kunden erhebliche Vorteile mit sich. So konnten
Einnahmen schneller generiert und potenzielle Verzége-
rungskosten vermieden werden — ein klarer Beweis flr
die wirtschaftliche Effizienz unserer Lésungen.

HOCHSTE ENERGIEEFFIZIENZ UND MAXIMALE
PRODUKTIONSFLEXIBILITAT

Technologisch ist die Anlage auf dem neuesten Stand
der Technik und speziell auf die spezifischen Anforde-
rungen der Automobilbranche abgestimmt. Hochste
Energieeffizienz, maximale Produktionsflexibilitdt und
hohe Temperaturgenauigkeit (+-2°C) zeichnen die neue
Produktionslinie aus. Damit tragt sie maBgeblich zur
Optimierung der Fertigungsprozesse und zur Steigerung
der Wettbewerbsfahigkeit unseres Kunden bei.

Wir sind stolz darauf, mit diesem Projekt einen weiteren
wichtigen Beitrag zur Wertschdpfung unseres Kunden
geleistet zu haben. Der erfolgreiche Abschluss bestétigt
erneut unsere Fahigkeit, komplexe GroBprojekte termin-
und qualitdtsgerecht umzusetzen. Gleichzeitig starkt er
die enge Partnerschaft zwischen EBNER und Chalco
Ruimin, die auch in Zukunft weitere gemeinsame Projekte
hervorbringen wird.

Wir blicken mit Zuversicht auf kommende Herausfor-
derungen und freuen uns darauf, unsere erfolgreiche
Zusammenarbeit weiter fortzusetzen.

HICON® JOURNAL NR. 01]2025 13
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GREENBAFx®

Nachhaltige HICON/H,® Haubenofenanlagen der

nachsten Generation

SASCHA EPPENSTEINER

VP Product Management
EBNER Industrieofenbau

Haubend&fen sind ein integraler Bestandteil von Kalt-
walzwerken zur Durchfiihrung des Gliihprozesses.
Seit Jahrzehnten ist EBNER in der Entwicklung von
Warmebehandlungsverfahren und der Herstellung
von Warmebehandlungsanlagen fiihrend und hat viele
Innovationen eingefiihrt, die die Branche nachhaltig
positiv beeinflusst haben. Zum Beispiel wurde bereits
im Jahre 1972 die Technologie der Hochkonvektion
(HICON®) in Kombination mit reinem Wasserstoff als
Prozessatmosphére (HICON/H,®) am Markt einge-
fahrt. Zuerst nur fiir Kupfer-Legierungen, nach wei-
teren Entwicklungen 1982 auch fiir die Stahlindustrie.
Diese Technologie wurde schnell etabliert und hat die
Waéarmebehandlung von Halbzeugen revolutioniert.
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PETER SEEMANN

VP Research & Development
EBNER Industrieofenbau

Seit vielen Jahrzehnten sind HICON/IH,® Haubendfen
erfolgreich im Einsatz. Kontinuierliche Weiterentwicklun-
gen haben die Leistung der Anlagen gesteigert, dabei
die Kosten gesenkt und somit die Industrie in Sachen
Qualitdt und Wirtschaftlichkeit entscheidende Schritte
vorangebracht.

Heutzutage sind ca. 4900 HICON® GlUhsockel im Einsatz
und damit werden rund 80 Mio. t/a Flach- und Draht-
produkte erzeugt.

Der bisherige Erfolg ist jedoch nur ein weiterer Aus-
gangspunkt. Die Anforderungen der Zukunft stellen
die gesamte Industrie vor die Herausforderung, Pro-
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zesse nachhaltiger zu gestalten und gleichzeitig wett-
bewerbsfahig zu bleiben. Aus diesem Gesichtspunkt
heraus, wurde in mehrjéhriger intensiver Entwicklungs-
arbeit die ndchste Generation von Haubenofenanlagen
entwickelt, welche sich auf hdchste Energieeinsparung,
Emissionsvermeidung und Vereinfachung betrieblicher
Ablaufe fokussiert.

Diese nachhaltige, nidchste Generation von Haubeno-
fenanlagen mit der Bezeichnung GREENBAFx®, ver-

fagt Uber ein innovatives System zur Einbringung der
Heizenergie in den Prozess (Direktbeheizung) sowie zur
Ruckflhrung der beim Abklhlen abgegebenen Energie
(Warmetausch).

In der Folge werden die beiden Haupteinsatzfélle
betrachtet. Siehe dazu Bild 1.

M Basisausfihrung mit Direktbeheizung (,Basic Case")
B Ausfihrung mit Warmetausch (,Advanced Case*)

moderate
Energie-
einsparung (~5%)

Direkte Heizung
Geringe Verluste

Hybrid-Beheizung
als Option
mit Heizhaube
(gas/elektrisch)

Basic Case

DIREKTE
BEHEIZUNG

Kihlung

a) Kihlhaube
b) Intemkdhler

Entfall der
Heizhaube

a) Isolierhaube
b) Prozesshaube

DIE GRIEENBAF%® DIREKTBEHEIZUNG (,Basic Case“)

In traditionellen Haubendfen erfolgt die Beheizung tber
eine Heizhaube, welche Uber eine Schutzhaube gestellt
wird. Die Schutzhaube bildet den Prozessraum, in wel-
chem sich die Charge befindet. Die Einbringung der Hei-
zenergie erfolgt durch temperaturmaBiges Uberziehen
der Heizhaube und Bestrahlen der Schutzhaube, welche
wiederum die Energie Uber Warmeleitung an den Pro-
zessraum abgibt und dort mittels Wasserstoff - Hoch-
konvektion an die Charge ubertragen wird.

In &hnlicher Weise erfolgt die Kihlung. Mittels Kran-
manipulation wird die Heizhaube durch eine Kiihlhaube
ersetzt, diese fuhrt die Warmeenergie durch Kihlwasser
und/oder Kuhlluft ab. Ublicherweise wird diese Kiih-
lenergie ungenitzt abgefihrt oder lediglich auf wenig
effizientem Niveau genutzt (z.B. Verstromung mittels
ORC-Prozesses, Warmwassererzeugung, etc.).

Das neue, patentierte GREENBAFx® System verfolgt
einen anderen Ansatz. Die Einbringung der Heizenergie
erfolgt ohne Umwege direkt in das Prozessgas. Dazu
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Héchste
Energiginsparung
(bis zu ~30%)

Innovatives
Direkt-Elekirisches
Heizsystem im
Gliihsockel

Warmetausch
Zwischen
Chargenstapeln
Uber Luft-Kreislauf

Kihlung

a) Luftkdhlung Gber
HICON® Prozesshaube

B Internkdhler

Advanced
Case

WARMETAUSCH

Ersatz durch

gine einzige
HICOMN®
Prozesshaube
Entfall von
Heizhaube
Kihlhaube und
Schutzhaube

Bild 1: Entwicklungsfokus und Haupteinsatzfélle

wird ein elektrisches Heizsystem mit hoher Leistungs-
dichte innerhalb des Glihsockels (im Diffusor) ange-
ordnet.

Das Laufrad ist so ausgeflihrt, dass es die Heizung ideal
bestrémt und dadurch keine Stromungsverluste erzeugt
werden. Es hat sich herausgestellt, dass sich das Heiz-
system positiv auf die Stromungsverteilung auswirkt und
somit die Strdmungstechnik gegenulber einer herkémm-
lichen Anlage sogar verbessert wird.

Um die Anhaftung von Schmiermittelrlickstdnden an
den elektrischen Heizelementen zu vermeiden, wurde
ein spezielles Temperatur-/Atmospharenprogramm ent-
wickelt, welches die Heizelemente vor jeder Gliihung
automatisch reinigt.

Die Heizhaube entfallt und wird durch eine einfache Iso-

lierhaube (siehe Bild 1, a) ersetzt, die Kiihlung erfolgt mit
einer herkdmmlichen Kihlhaube.
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Alternativ kann die Heizhaube, Kiihlhaube und Schutz-
haube durch eine Prozesshaube (siehe Bild 1, b) ersetzt
werden. Diese kapselt und isoliert den Prozessraum und
ldsst den gesamten Prozess, vom Verriegeln des Pro-
zessraums bis zum Entriegeln, voll automatisch ablau-
fen. Die Kihlung erfolgt in diesem Fall Gber einen, in
den GlUhsockel integrierten, Kihler, den sogenannten
Internklhler (siehe Bild 1, b).

Mit einer Prozesshaube muss kein Wechsel von Heizhau-
ben und Kihlhauben erfolgen. Dies stellt eine wesent-
liche betriebliche und logistische Vereinfachung dar, da
deutlich weniger Kranspiele und Bedienungsaufwand
notwendig sind. Es sind lediglich zwei (2) Kranmanipulati-
onen (Aufsetzen/Abheben der Prozesshaube) notwendig.
Verglichen zu einer traditionellen Haubenofenanlage ist
das eine Einsparung von vier (4) (bzw. 66%) Kranmani-
pulationen je Glihung (sechs (6) Kranzyklen sind dort
Ublich). Daraus ergibt sich auch ein kleiner Zeitgewinn
im Prozess.

Weiters ist der Platzbedarf (in Langsrichtung) geringer
als bei herkémmlichen Anlagen, da die ,passive® Pro-
zesshaube im Durchmesser wesentlich kleiner als eine
Heizhaube ist und auch keine Aufbauten benétigt.

Helzhaube

fibr Hybridbetrieb

- ECOBURN Erdgasbrenner

-  ECOBURN FLEX Brenner fir Erdgas/Hy

odar

Isollerhaube

mil geringen Wameverlusten
kit ulors Oborflachs

- kaeine Uberziehtemperatur notwendig
(keene aullere Heszkammar)

bzw.

Hihlhaube

zum Kithlan der Change

Schutzhaube

Heehlelstungs-Ventilatarmotor S
Zur Urrwalzung der Prozessatmosphare

DER GREENBAFx® WARMETAUSCH (“Advanced Case”)

Ziel des Warmetauschs ist es die beim Kihlen freiwer-
dende Energie in den eigenen Prozess rickzufihren.
Dies erfolgt durch Vorwdrmung des kalten Chargensta-
pels eines benachbarten Glihsockels.

Mittels einer HICON® Prozesshaube kann Luft, an der

AuBenseite der Prozessraumkapselung (integrierte
Schutzhaube), mit hoher Geschwindigkeit durch einen
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Jeder GlUhplatz hat nun seine ,eigene” integrierte Hei-
zung, somit kann es nicht mehr zu dem Fall kommen,
dass auf eine freie Heizhaube gewartet werden muss
und somit Anlagenleistung verloren geht.

Das System arbeitet durch die Reduktion von Wéarme-
verlusten héchsteffizient und emissionsfrei. CO, und NO,
Emissionen werden vollstandig vermieden. Der Energie-
verbrauch, verglichen zu herkébmmlichen Anlagen, wird
um bis zu 5% gesenkt.

In dieser Basisausfiihrung besteht auch die Option eine
hybrid-beheizte Anlage zu konfigurieren. Hierbei wird die
Anlage anstatt der Prozesshaube mit einer Heizhaube
ausgestattet und kann nun entweder mit der integrierten
elektrischen Direktheizung (im Glihsockel) oder mit der
gasbefeuerten Heizhaube (Erdgas, Wasserstoff) betrie-
ben werden. Siehe dazu Bild 2.

Diese Option bietet den Vorteil die Beheizungsart flexibel
wahlen zu kénnen, z.B. in Abhangigkeit der aktuellen
Medienverfligbarkeit oder -kosten, auch wahrend einer
GlUhreise.

Eine Nachrustbarkeit in Bestandsanlagen ist grundsétz-
lich méglich.

zishbare Haube

optimiertes Laufrad
zur Urmmwalzung der Prozessatmosphare

integriertes elektrisches Helzsystem
im Glihsockel

Fur direkian Behaizung
Prozassatmosphine

Bild 2: ,Basic Case“ mit GREENBAFx® Direktbeheizung, hier mit Heizhaube fir
Hybrid-Beheizung (elektr./gas) dargestellt

Ringspalt strémen und somit zur Kihlung verwendet
werden. Die hoch erwdrmte Luft dient als Warmetrans-
portmedium und wird zentral in einen isolierten Warme-
tauschkreislauf geleitet und tUber automatische Klappen
zu einer anderen HICON® Prozesshaube gefiihrt, in wel-
cher sich gerade eine Charge am Beginn der Gliihreise
befindet, und warmt diese vor. Siehe dazu Bild 3.
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heike Charge =* Kiihlbeginn

Heilkluft-
Umwalzgeblase

Wichtig ist bei diesem Konzept, dass der Warmetausch
Uber die AuBenseite der integrierten Schutzhaube erfolgt
und somit die Sicherheit innerhalb der Schutzhaube nicht
beeintrachtigt wird.

Eine HICON® Prozesshaube kann die, aus dem Kihlpro-
zess gewonnene, Energie Uber das Warmetauschsys-
tem transportieren, wobei auch die im Tara-Gewicht der
Ofenbauteile gespeicherte Warme mit Ubertragen wird.
Die bei einer technologischen Langsamkihlung freiwer-
dende Energie wird ebenfalls genitzt.

Durch diesen Warmetausch ist es méglich, wirtschaftlich
sinnvoll, bis zu 30% der Gesamtenergie einer GlUhreise
im eigenen Prozess zurlickzugewinnen.

Am Ende des Warmebehandlungsprozesses erfolgt die
Finalkiihlung entweder Uber Luftkiihlung mit der HICON®
Prozesshaube oder Uber einen, im Gllihsockel integ-
rierten, Warmetauscher (Internkihler). Die Energie aus
der Luftkiihlung kann zentral zur Auskopplung in einen
Luft-/Wasser- oder Luft-/Thermaldl- Warmetauscher,
etc. bereitgestellt werden. Hier ist es nochmals mdglich
Energie in einem externen Prozess weiterzuverwenden.

Bild 4 zeigt den typischen Temperaturverlauf eines War-
metauschs bei einer 710°C | 62 t Glihung Uber die Zeit

aufgetragen.

Dabei wird die Warme von der BundauBenseite vom
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+— Regelklappen

Warmetausch-
kredslauf (Luft)

» Option fur zusatzl. Warme
| +—————— auskopplung im Bypass

_ 4 (Wassar, (1)

Bild 3: ,,Advanced Case“ mit GREENBAFx® Warmetausch

Hochkonvektions-Wasserstoff abgenommen und Uber
die innere Prozesshaubenwand (Schutzhaube) an die
zirkulierende Luftmenge Ubertragen (warme Gastem-
peratur). Unten im Bild sieht man wie der Hochkon-
vektions-Wasserstoff die Warme von der inneren Pro-
zesshaubenwand (Schutzhaube) abnimmt und wieder
an die BundauBenseite abgibt. Dabei sinkt der warme
Luftstrom von ca. 500°C am Anfang des Warmetauschs
(Austritt aus Prozesshaube 1), auf ca. 250°C ab (Austritt
aus Prozesshaube 2). Diese freiwerdende Energie wird
zum Erwérmen der kalten Charge verwendet.

Man sieht den Temperaturabfall der Bundkerne der
wéarmeabgebenden Charge und den Temperaturanstieg
der Bundkerne der warmeaufnehmenden Charge. Die
mittlere Bundtemperatur représentiert wie viel Energie
in die anzuheizenden Bunde gelangt ist. Interessant ist,
dass der warme Luftstrom zwischen den Prozesshauben
Uber mehrere Stunden etwa konstant bleibt, wéhrend die
rickstromende Lufttemperatur allméhlich ansteigt und
die Ubertragene Leistung sinkt.

Es muss ein 6konomisches Optimum gefunden werden,
weil mit I&ngerer Tauschzeit sehr wohl mehr Energie
gewonnen wird, gleichzeitig aber die Durchsatzleistung
der Anlage sinkt.

Im vorliegenden Beispiel wurde die Glihreise mit War-

metausch mit einem Energieverbrauch von ca. 124 kWh/t
durchgefiihrt. Verglichen zu einer herkdmmlichen Glih-

HICON® JOURNAL NR. 01 ]2025 17



reise, welche einen Energieverbrauch von ca. 178 kWh/t
aufweist, bedeutet das eine Einsparung von 54 kWh/t
bzw. 30,3% nach ca. 8 h Warmetauschzeit.

Bei Glihungen auf einem héheren Temperaturniveau (z.B.
850 - 900°C) kann noch mehr Energie zurlickgewonnen

werden.

Die Warmetauschzeit ist nicht vollstandig als Leistungs-
minderung verloren, sondern ist oftmals in einer techno-

|

62t | 710°C | Mittelband (Stahl) | Warmetausch (Luft) | Type HOe 200/3680
| | | i

logischen Langsamkihlphase teilweise enthalten, bzw.
wird die Weiterheizzeit mit der integrierten Heizung kir-
zer, da die Charge nicht mit Raumtemperatur, sondern
vorgewarmt auf z.B. 310°C startet.

Aus technologischer Sicht wirkt sich eine geringe Zeit-
verlangerung positiv auf die Bundqualitdt aus. Lang-
sames Aufheizen hilft Walzschmiermittel besser abzu-
dampfen, langsameres Abkulhlen hilft Kleber zwischen
den Windungen zu vermeiden.

Temperatur in °C

Leistung in kW

]

T B 9 10 1" 12 13 5
Zeitin h
=0t cod cote —=—hiol coll average =——hot coll edpe =a=hol gas lemp =-cold gas temp.
=0kl coil edge ——-cold ol average —coid cod core = pigtung
Bild 4: Temperatur-/Zeitverlauf einer GREIENBAFx® Gluhung mit Warmetausch

Die Wéarmerlickgewinnung ist neben anderen Merkmalen
des GRIEENBAFx® Designs ein Ansatz der Emissionen
reduziert und gleichzeitig erhebliche finanzielle Einspa-
rungen ermdglicht.

Gegenlber einer klassischen, gasbeheizten Anlage las-

sen sich enorme Mengen an CO, und NO, einsparen. Am

Beispiel einer Anlage mit 250.000 t/a Glihkapazitat kdn-

nen ca. 9.055 t CO, pro Jahr und ca. 11,8 t NO,_ pro Jahr
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Bild 5: Einsparpotential CO, und NO_

18 HICON® JOURNAL NR. 01 | 2025

eingespart werden. Die Einsparung an elektrischer Ener-
gie gegenilber einer klassischen, elektrisch beheizten
Anlage mit ebenfalls 250.000 t/a Gluhkapazitat, betragt
ca. 13.500 MWh/a. Auf Basis eines Strompreises von
0,12 €/kWh sind das uber 1,6 Mio € pro Jahr.

Bild 5 und Bild 6 geben Auskunft Uber das Einsparpo-
tential an CO, und NO, Emissionen sowie elektrischer
Energie in Abhéngigkeit der Jahresgluhleistung.

Einsparunsg sn slsiirischar Enargis [MWh)
HIEAF " gl herksmmilicher gasbehaizier Haubenoferantsgen

basierand aul 62 t | TI0C

I
[ —— ]
50 000 /
40000 —
20000 .f’"#

20000 /
oo —

' §3885888 888
$383638888°¢8

Produktions kaparitdt Haubenolenaniage (L)

_,-o-"'""-"

Ensrglesirmpanng [Widh]

\

a
50 000
100 000
150000
250000
350 000
450000
TS0 D00
850000

g
g

1 D00 D00

g8¢8
£38

Bild 6: Einsparpotential elektrische Energie
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WARUM GREENBAFx®?

B Emissionsfreier Prozess ohne CO, und NO_
Emissionen aus der Anlage

M z.B. eine 250.000 t/a Anlage spart ~ 9.055 t
CO, pro Jahr und ~ 11,8 t NO,_ pro Jahr

M Deutliche Energieeinsparungen durch hohe
Energieeffizienz

M bis zu 5% Energieeinsparung durch Direktbe-
heizung (,,Basic Case")

M bis zu 30% Energieeinsparung durch Warme-
tausch (,Advanced Case“)

M geringere elektrische Anspeiseleistung (ca. -5%)
gegenuber einer herkémmlichen elektrisch
beheizten Haubenofenanlage

H Viele weitere Moglichkeiten zur Nutzung der
Abwéarme

B Schutzgas-Ausbrenner in Warmetauschkreislauf

B Luft-/Wasser oder Luft-/Thermaldl- Warme-
tauscher

M direkte HeiBluftbeheizung von z.B. Werkshallen
oder Bundlager

M Speisung eines Energiespeichers

M Keine Temperaturspitzen im Chargenstapel

M durch geringe Ubertemperatur des warmeliber-
tragenden Gases

M Verschiedenste Kiihimdglichkeiten

M leistungsstarke Luftkiihlung

M Internkihlung

M Schnellkiihlung mit Kombination aus Intern-
klhler und leistungsstarker Luftkiihlung

M kein offenes Kiihlwasser, daher Vermeidung
von Tropfgefahr auf Bunde, welche zu
Qualitatsminderung flhrt

M Eine (1) HICON® Prozesshaube ersetzt Heizhaube,
Kiihlhaube und Schutzhaube

M keine Medienkupplungen

M kein Haubenwechsel

B massive betriebliche Vereinfachung ermoglicht
Automatikbetrieb der gesamten Glihreise

B Weniger Kran-Zyklen

M nur zwei (2) Kran-Zyklen notwendig (Aufsetzen/
Abheben) anstatt sechs (6) Kran-Zyklen

M Unabhangiges Heizzsystem je Gliihsockel

M keine Wartezeit auf eine ,,besetzte® Heizhaube,
welche zu Produktivitdtsverlust flinhrt

WWW.EBNER.CC

M Hybrid-Beheizung (gas/elektrisch) moglich mit
Heizhaube

M Flexibel wahlbare Beheizungsart (elektrisch,
Erdgas, Wasserstoff) in Abhangigkeit von
Medienverfiigbarkeit/-kosten (Einschrankungen
im Haubenhandling und Warmetausch sind zu
berticksichtigen)

B Geschutzte Position des Regel- Thermoelements

M Vermeidung von Beschadigung beim Chargier-
vorgang

B Tendenziell langere Lebensdauer von
Komponenten (z.B. integrierte Schutzhaube)

B wegen geringerer thermischer Belastung
M Sehr geringe Larmentwicklung

M auch wahrend der Luftkihlphase
M Geringerer Platzbedarf

M geringerer Langs-Abstand zwischen den
Gluhplatzen

B kein Strahlungsschutz fir Ventilstande nétig

B Warmetauschverrohrung hat ahnlichen Platz-
bedarf wie eine Rauchgasverrohrung

B Nachristbarkeit

M Viele Bestandsanlagen kénnen auf eine
integrierte Heizung und ein Warmetauschsystem
umgebaut werden

ZUSAMMENFASSUNG UND FAZIT

Mit dieser innovativen Entwicklung einer neuen Gene-
ration von Haubenofenanlagen, welche den klaren
Fokus auf Energieeinsparung, Emissionsvermeidung
und betrieblicher Vereinfachung hat, wurde ein groBer
Schritt in Richtung nachhaltige Produktionsmethoden
far die Metallindustrie gesetzt.

Wie eingangs erwéhnt, ist die Herausforderung neben
nachhaltiger Produktion auch wettbewerbsfahig zu blei-
ben und somit an internationalen Markten zu bestehen.

Fir die diversen Varianten des GREENBAFx® stehen
wirtschaftlich interessante Neuanlagen, mit attrakti-
ven Amortisationszeitrdumen, sowie Umrilstpakete fur
Bestandsanlagen zur Verfligung.
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Nachhaltige
Warmebehandlung

Die Zukunft der EBNEER Brennertechnologie

PETER SEEMANN

VP Research & Development
EBNER Industrieofenbau

Brennertechnologien spielen eine zentrale Rolle in
der industriellen Warmebehandlung - sei es in Bezug
auf Effizienz, Emissionen oder die Anpassungsfahig-
keit an alternative Brennstoffe. EBNIER entwickelt seit
Jahrzehnten innovative Lésungen fiir Industrie6fen
und setzt MaBstabe in der Branche. Im Interview
sprechen Peter Seemann, Vice President Research
& Development Ferrous, und Michael Koller, Senior
Manager R&D Ferrous, liber aktuelle Entwicklungen,
Herausforderungen und die Zukunft der Brennertech-
nologie.

BRENNERTECHNOLOGIEN BEI EBNER

Welche Rolle spielt IZBNIER in der Entwicklung inno-
vativer Brennerlésungen fiir Industrieéfen?

Seemann: EBNIEER entwickelt Brennerldsungen fur einen
GroBteil der eigenen Anlagen selbst. Durch die Eigenent-
wicklung kann auf die Integration der Brenner in den
unterschiedlichsten Ofentypen optimal reagiert werden.

Das Portfolio von EBNIER bietet eine breite Palette an
Brennertechnologien — von klassischen Gasbrennern
Uber Flammlosbrenner bis hin zu wasserstoffbetriebenen
Loésungen.

Was war der zentrale Entwicklungsansatz bei dieser
Vielfalt an Technologien?

Koller: Aus Verantwortung gegentber Umwelt und
zuklnftigen Generationen haben wir friihzeitig begon-
nen, emissionsarme und nachhaltige Verbrennungstech-
nologien zu entwickeln. Dabei entstand unter anderem
ein eigens entwickelter Flammlosbrenner, der nicht nur
den zunehmend strengeren NOx-Vorgaben entspricht,
sondern auch unsere Vision ,Driving Green Technolo-
gies” unterstitzt. Parallel dazu wurde ein Wasserstoff-
brenner konzipiert, um bereits heute Lésungen fiir eine
CO,-neutrale Warmebehandlung zu bieten. Sofern gru-
ner Wasserstoff in ausreichender Menge verflgbar ist,
ermoglicht dieses System eine vollstandig CO,-neutrale
Beheizung — ein wichtiger Schritt in Richtung klimaf-
reundliche Industrie.

Wie unterscheiden sich die verschiedenen
EBNER-Brenner hinsichtlich Technologie, Effizienz,
Emissionen und Anwendungsbereiche?

Koller: EBNER setzt sowohl indirekte (Strahlheizrohre)
als auch direkt beheizte Brennersysteme ein. Die Effi-
zienz und Emissionen dieser Systeme hangen von ver-
schiedenen Faktoren ab, darunter die Prozesstemperatur,

MICHAEL KOLLER

Senior Manager
EEBNER Industrieofenbau

die Brennluftvorwdrmtemperatur und die Brennerleistung.
Das Hauptunterscheidungskriterium im Anwendungs-
bereich liegt einerseits in der direkten und indirekten
Beheizung und andererseits in der Art der Warmebe-
handlungsanlage, sei es fur Stahl oder Aluminium.

Welche technologischen Trends haben die Ent-
wicklung der letzten Jahre geprédgt? Gibt es eine
gemeinsame Richtung, in die sich alle Brennertypen
entwickeln?

Seemann: Das Bestreben liegt stets in der Erhéhung des
feuerungstechnischen Wirkungsgrades bei gleichzeiti-
ger Reduktion der Schadstoffemissionen. In den letz-
ten Jahren wurde zudem intensiv an der Verbrennung
von Brenngasen unterschiedlicher Zusammensetzung
geforscht, darunter Wasserstoff-Erdgas-Gemische, syn-
thetische Gase und Ammoniak. Ziel dieser Entwicklungen
ist es, eine CO,-freie bzw. CO,-reduzierte Verbrennung
zu ermoglichen.

Was zeichnet die EBNER-Brenner besonders aus?

Koller: EBNIER entwickelt ausschlieBlich vollmetallische
Brenner, die fir den Einsatz bei Ofentemperaturen von
bis zu 1.250 °C ausgelegt sind. Unsere hauseigene Kon-
struktion und Fertigung tragen maBgeblich zur auBeror-
dentlich hohen Lebensdauer der Brenner bei.

Sind die EBNIER-Brenner ausschlieBlich in der Wér-
mebehandlung im Einsatz, oder gibt es weitere
Anwendungsméglichkeiten?

Koller: Derzeit werden unsere Brenner ausschlieBlich in
den eigenen Anlagen verwendet. Der zukinftige Einsatz
bei NICHT-EBNER Anlagen, sowie branchenubergreifend
(beispielweise Zement, Ziegel, Elastomere, Glas, Karbon)
ist ein wesentlicher Bestandteil unserer Forschungs- und
Entwicklungsarbeit.

CHANCEN UND HERAUSFORDERUNGEN

Welche Herausforderungen bestimmen derzeit die
Weiterentwicklung von Brennertechnologien?

Seemann: Eine der gréBten Herausforderungen ist der
Zielkonflikt zwischen Effizienzsteigerung und Reduktions
von NO_-Emissionen. Eine Losung liegt in der intelligen-
ten Regelungstechnik, die eine prézisere Steuerung der
Brenner ermdéglicht. Zudem bleibt die Entwicklung von
Wasserstoff als Brennstoff unsicher, was neue Heraus-
forderungen mit sich bringt.
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EBNER verfugt tiber 43 Jahre Erfahrung in der Bren-
nerentwicklung. Wie hat sich die Technologie in den
letzten Jahren verandert?

Koller: Bei Neuanlagen werden vermehrt NOx-mindernde
MaBnahmen eingesetzt, darunter externe Abgaszumi-
schung und Flammlosbrenner. Zusétzliche SCR-Systeme
zur sekundéren Nox-Reduktion setzen wir bei besonders
strengen Vorschriften ein. Der aktuelle Fokus liegt auf
Wasserstoff- und Hybridbrennern.

NACHHALTIGKEIT UND INNOVATIONEN IN DER
BRENNERTECHNOLOGIE

Wie tragt die EBNER-Brennertechnologie zur Reduk-
tion von Emissionen und Energieverbrauch bei?

Seemann: Durch den Einsatz vergréBerter Rekupera-
toren kann zuséatzlich Energie eingespart werden. Die
Flammlostechnologie ermdglicht es bereits jetzt, nied-
rigste Schadstoffemissionen zu erzielen.

Wie stellt EBNER sicher, dass seine Brennertechno-
logien langfristig wettbewerbsfihig bleiben?

Seemann: Die Brenner werden kontinuierlich optimiert,
sowohl hinsichtlich Energieeffizienz als auch Emissi-
onsverhalten. RegelmaBige Tests in den hauseigenen
Versuchskammern ermdglichen es, neue Entwicklun-
gen schnell in die Praxis umzusetzen. Zudem kooperiert
EBNER mit Forschungseinrichtungen in Osterreich und
Deutschland.

Wie flexibel sind die EBNIER-Brenner, wenn es um die
Integration in bestehende Anlagen oder den Wechsel
zwischen verschiedenen Brennstoffen geht?

Koller: In der Brennerentwicklung wird darauf geachtet,
dass neue Brenner mit minimalem Umbauaufwand in

bestehende Anlagen integriert werden kénnen. Dies ist
beispielsweise mit dem Erdgas-/Wasserstoff-Hybridbren-
ner gelungen.

AUSBLICK

Wie sieht EBNER die Zukunft der Brennertechnolo-
gien mit elektrischer Beheizung?

Seemann: Die direkte elektrische Beheizung wird eine
zunehmend zentrale Rolle spielen, insbesondere bei der
Warmebehandlung. Fir Hochtemperaturprozesse bleibt
jedoch die Plasmabrennertechnologie entscheidend, da
sie eine prazise Temperaturkontrolle erméglicht. EBNIEER
hat bereits mit Plattenheizern, GREIENBAFx® und Elek-
trostrahlrohren innovative Lésungen entwickelt.

Der GREENBAFx® wurde 2024 vorgestellt und mar-
kiert eine neue Generation von Haubendéfen. Warum?

Seemann: Viele Unternehmen setzen auf hybride
Beheizungslésungen und mit GREENBAFx® kombi-
niert EBNER dafiir Elektro- und Gasbeheizung in einer
Anlage. Dadurch kénnen fossile und elektrische Energie-
trager flexibel genutzt werden, um sowohl Emissionen
als auch Betriebskosten zu minimieren.

Welche technologischen Innovationen werden die
Zukunft der Brennertechnologie prédgen?

Koller: Besonders wichtig fur die Zukunft der Brenner-
technologie sind Dekabonisierungslésungen und damit
einhergehend die Entwicklung CO, neutraler Behei-
zungsmethoden. Hier kdnnen wir auf eine jahrelange
Entwicklungsarbeit in unserem hauseigenen Techcenter
zurlckblicken bei der wir den Wasserstoff BURN
H, FLEX Brenner erfolgreich am Markt eingeflihrt haben
und wesentliche Fortschritte in der Plasmabrennertech-
nologie erzielen konnten.

igenentwicklung kann auf die Integration der

rschiedlichsten Ofentypen optimal reagiert we

Seemann, VP Research & Development Ferro

5 wichtig fur die Zukunft der Brennertechnologi
ngslésungen und damit einhergehend die Ent
CO, neutraler Beheizungsmethoden.”

ler, Senior Manager Research & Development
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Vario Mould (HVM) Walzbarrenkokille

STEFAN PELECH

Managing Director
Gautschi

Walzbarren sind das Ausgangsmaterial fiir die Alumi-
niumblechproduktion und werden im Vertikalstrang-
gussverfahren (VDC) hergestellt. Herzstiick einer
Vertikalstranggussanlage ist die Kokille, die maB-
geblichen Einfluss auf die Qualitdt des Walzbarrens
und damit auch auf das Endprodukt hat.

Die Hybrid Vario Mould (HVM) Walzbarrenkokille der
Gautschi Engineering GmbH zeichnet sich durch ihre
prazise Konstruktion und ihre hohe Effizienz aus, was zu
einer verbesserten Produktqualitdt und einer erhdhten
Produktionskapazitat fuhrt.

DER WEG ZUM ERFOLG - MEILENSTEINE DER
ENTWICKLUNG

ENTSCHEIDUNG FUR DIE WALZ-

2016 BARRENKOKILLENENTWICKLUNG

Seit vielen Jahren arbeiten renommierte Hersteller
daran, die Prozesse der Kokillenherstellung konti-
nuierlich zu optimieren und zu vereinfachen.
Diese Entwicklungen inspirierten die Gautschi
Engineering GmbH dazu, sich intensiv mit diesem
Thema auseinanderzusetzen und es zu einem ihrer
Spezialgebiete zu machen.

Mit Entschlossenheit und zukunftsweisendem Ziel
kam es im Oktober 2016 zur Entwicklung einer
innovativen Walzbarrenkokille. Diese neue Tech-
nologie ermdéglichte es, Aluminium in einer konti-
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2017

2018

nuierlichen und kontrollierten Weise zu gieBen.
Die Walzbarrenkokille zeichnet sich auch heute
durch ihre fortschrittliche Kihltechnologie und
die prazise Steuerung des GieBprozesses aus.

NEUES TESTAREAL UND WERTVOLLE
ERKENNTNISSE

Der Einstieg in eigene Test- und Versuchsreihen
erfolgte in der Bodenseeregion in Zusammenar-
beit mit der Firma Stockach Aluminium GmbH,
AS Oxidwerke GmbH. Eine groBe ungenutzte
GieBgrube stand Gautschi zur Verfiigung, um
diese als Testareal zu nutzen. Dort wurden erste
Versuche mit Kunden aus aller Welt durchge-
flhrt, wertvolle Daten gesammelt und Know-how
ausgetauscht. Durch eine visionare und praxis-
nahe Herangehensweise konnte Gautschi gezielt
auf die Anforderungen des internationalen Mark-
tes reagieren.

DER ERSTE SCHRITT IN EINE NEUE ARA

Bereits im Jahr 2018 wurde die erste GieB-
einheit der neuen Hybrid Vario Mould (HVM)
Kokille erfolgreich bei einem Hersteller fur
Walzprodukte, in dem Format 535 x 1680 mm,
in Betrieb genommen. Dieser wichtige Schritt
demonstrierte, wie traditionelle Fertigungspro-
zesse durch innovative Technologien optimiert
werden kdnnen — ein Grundpfeiler fir die weitere
Entwicklung.
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2020

2020

2024

EXPANSION UND TECHNOLOGISCHE DURCH-
BRUCHE

Das Jahr 2020 markierte einen entscheidenden
Wendepunkt:

B Erweiterung des Produktportfolios
Nach der erfolgreichen Inbetriebnahme der
ersten GieBeinheit folgte beim selben Kunden
eine zweite GieBeinheit mit 10 verschiedenen
Formaten von 535 x 1140 bis 535 x 1770 mm.
Dabei kamen Legierungen wie 6016, 6061,
5754, 5052 und 3003 zum Einsatz — fir hdchste
Qualitat und Zuverldssigkeit in jedem Guss.

M Innovationsschub durch Patentierung
Parallel dazu wurde das Design der neuen
Hybrid Vario Mould (HVM) Kokille weiter verf-
einert und erfolgreich patentiert. Dieses tech-
nische Highlight unterstreicht Gautschis
Engagement, kontinuierlich neue MaBstébe in
der GieBereitechnologie zu setzen.

EROFFNUNG DES CASTHOUSE (R)EVOULTION
CENTER IN RANSHOFEN

Die Kooperation mit der HPI High Performance
Industrietechnik GmbH aus Osterreich fiihrte zur
Idee, ein gemeinsames Testcenter zu schaffen und
den Standort von Gautschi Schweiz nach Ransho-
fen Osterreich zu verlegen.

In diesem Testcenter stehen Anlagen fir sowohl
horizontale als auch vertikale GieBverfahren zur
Verfligung stehen, um das gesamte technologi-
sche Spektrum abzudecken und eine erweiterte
Leistungsbandbreite anzubieten. Nach sorgfaltigen
Planungen wurde 2020 der Bau und die Inbetrieb-
nahme der VersuchsgieBerei umgesetzt.

Das C-R-C wurde zu einer mehrstéckige Ver-
suchsstétte inklusive Birogebaude auf 1.000 m>2.
Die Errichtung dieser modernen VersuchsgieBerei
ermdoglichte es, fortschrittliche Konzepte unter rea-
len Produktionsbedingungen zu testen und wei-
terzuentwickeln. So wurden Erkenntnisse aus der
praktischen Anwendung direkt in die Optimierung
der Prozesse integriert.

WEITERE STEIGERUNG DER PRODUKTIONS-
KAPAZITATEN

Mit der Inbetriebnahme der dritten GieBeinheit der
HVM Kokille im Jahr 2024 wurde die Erfolgsge-
schichte der Gautschi Walzbarrenkokille fortge-
setzt. Speziell fir unseren Geschéftspartner kon-
zipiert, ergénzt diese neue Einheit das Portfolio um
die Formate 535 x 1920 und 535 x 2120 mm. Auch
hier kommen die bewahrten Legierungen 6016,
6061, 5754, 5052 und 3003 zum Einsatz - ein kla-
res Bekenntnis zu Qualitat und Effizienz.
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Einige Parameter der technischen Vorteile

M Barrenkrimmung (Butt curl): Variiert
zwischen 20 und 50 mm

B Barrenverdickung (Butt swell): Kaum
vorhanden

B Ausschuss: Weniger als 1%
B Sicherheit: Vollautomatisches AngieBen

Alle oben genannten Punkte fiihren zu einer Material-
und Kostenersparnis durch eine reduzierte Bearbei-
tung des Walzbarrens im weiteren Prozess, sowie zu
einer erhdhten Sicherheit flir das Bedienpersonal im
operativen Bereich.

TECHNISCHE EXZELLENZ TRIFFT
MARKTORIENTIERUNG

Die kontinuierliche Weiterentwicklung der Walzbarren-
kokille basiert auf einem gelungenen Zusammenspiel
aus technologischem Know-how und intensiver Pra-
xiserfahrung.

Durch unermidlichen Einsatz modernster Fertigungs-
technologien hat sich Gautschi als Vorreiter in dieser
Branche etabliert.

Die Hybrid Vario Mould (HVM) Kokille von Gautschi
steht fir:

B Hochste Prazision
Optimierte GieBprozesse und maBgeschnei-
derte Formate gewahrleisten exakte Ferti-
gungsergebnisse.

M Flexibilitat und Vielfalt
Die Nutzung verschiedener Aluminiumlegie-
rungen und die Anpassung an unterschied-
liche Formate bieten maBgeschneiderte
L&sungen fir die anspruchsvollsten Pro-
duktionsanforderungen.

M Innovative Forschung
Durch die Kombination von interner Exper-
tise und aktuellen Trends setzt Gautschi
kontinuierlich neue Standards in der GieBBe-
reitechnologie.

IHRE ZUKUNFT IN DER FERTIGUNG - MIT GAUT-
SCHI AN DER SPITZE

Gautschi verbindet jahrzehntelange Erfahrung mit weg-
weisenden Technologien. Mit der Walzbarrenkokille
und der daraus hervorgegangenen Hybrid Vario Mould
(HVM) Kokille werden nicht nur moderne L&sungen
geboten, sondern auch ein entscheidender Wettbe-
werbsvorteil.

HICON® JOURNAL NR. 01]2025 25



THERMAL
PROCESSES

EBNER®

3 __i_r'..-il?:

HICON/H_® SIMCAL

Gluhsimulator fur kontinuierliche Glihanlagen

SASCHA EPPENSTEINER

VP Product Management
EBNER Industrieofenbau

Kontinuierliche Gliihanlagen sind komplexe Aggre-
gate mit vielen Stellgliedern, welche den Prozess
beeinflussen (z.B. Heizraten, Kiihlraten, Atmosphé-
renzusammensetzung, Taupunkt, Bandzug, etc.) und
somit dem Produkt individuelle Eigenschaften geben
(mechanische Eigenschaften, magnetische Eigen-
schaften, Mikrostruktur, Phasenumwandlung, etc.).
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Effiziente Produktion, Prozessoptimierung und Entwick-
lung neuer Produkte sind ein wichtiger Faktor fir die
Wettbewerbsféhigkeit moderner Unternehmen.

Speziell im Bereich kontinuierlicher Warmebehandlungs-
anlagen gestaltet sich das oft schwierig, da die meist
sehr groBen Anlagen flr Versuchsgliihungen aus der
Produktion genommen werden mussen bzw. die Anlagen
nicht flexibel genug sind, um die gewiinschten Versuch-
sprogramme prozesssicher darstellen zu kénnen.

WWW.EBNER.CC

Effizienter und weitaus schneller realisierbar ist es, die
Warmebehandlung im LabormaBstab zu simulieren.

Dies hat folgende Vorteile:

B Mdoglichkeit bestehende Prozesse zu evaluieren
und diese besser zu verstehen

M Prozessrelevante Entscheidungen kdnnen
schneller und zielgerichteter getroffen werden

B Optimierung von Gliihprozessen und Material-
eigenschaften

M Schnellere Entwicklung neuer Materialgiiten bis
zur Marktreife

B Entwicklung von Gliihzyklen um bestimmte Ziel-
Eigenschaften mit variierenden Eingangs-
materialien (z.B. chem. Analyse, Vorprozesse, etc.)
zu erzielen

M Verbesserung der Ausbringung durch das
Verstandnis materialspezifischer Prozessfenster
und effizienterer Band-Uberginge bei Parameter-
und/oder Formaténderungen

M Vermeidung von teuren und umstandlichen ,,GroB-
versuchen“ an Produktionsanlagen

B Verbesserung von Produktivitat und Profitabilitat
der Anlagen

Die Herausforderungen in der Simulation von kontinuier-
lichen Gluhprozessen besteht darin die Bedingungen der
realen Anlage prozesstechnisch bestmdglich nachstellen
zu kdénnen.

M Dies beginnt bei der identen Banddicke. Bei
dickeren Béndern ist es relativ einfach, gestaltet
sich aber immer komplexer, wenn es in Richtung
diinner Bander geht.

B Weiters muss die Prozessatmosphare (Zusammen-
setzung, Taupunkt) so eingestellt werden, dass sich
diese mit der realen Anlage deckt. Hierzu sind teil-
weise sicherheitstechnische Herausforderungen zu
bewaltigen (z.B. bei H, als Prozessgas).

M Das Temperaturprofil (Heiz- und Kihlkurven) muss
korrelieren, ebenso wie die erzielte Temperaturgleich-
maBigkeit.

M In manchen Prozessen hat der Bandzug einen
signifikanten Einfluss auf das Resultat, also muss
dieser in der Simulation auch den tatsachlichen
Gegebenheiten entsprechen bzw. sich dynamisch
an den fiktiven Banddurchlauf anpassen.
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Nur wenn alle diese Einflussfaktoren berlcksichtigt wer-
den, kénnen in der Simulation vergleichbare Materialei-
genschaften erzielt werden.

IEBNIEER hat fur diesen Einsatzzweck einen hochflexiblen,
gasdichten Gluhsimulator entwickelt, welcher folgende
Eckdaten erflllt:

Banddicken 0,2 - 3,0 mm
Probenldange 300 - 500 mm
Probenbreite 30 -200 mm

Temperatur bis zu 1260 °C

+5°Cbis+£10°C
GleichmaBigkeit (abhéngig von Material

und Abmessung)

100 % H, bis 100 % N,,
H,/N, Mischungen,
Argon, Helium

Prozessatmosphare

Taupunkteinstellung +20 °C bis -55 °C

Dynamische Bandzugeinstellung Uber die gesamte
Gluhreise (somit auch Vertikaléfen ideal darstellbar)

Raschkiihlung bis 200 K/s.mm

Langsamkiihlung 5-25K/s

EBNER bietet SIMCAL GlUihsimulatoren als komplette
Anlage fir Ihr R&D Zentrum, Ihr Forschungsinstitut, etc.
an.

Weiters bietet EBNIER auch ,,Simulation as a Service“ an.

In diesem Fall kénnen Sie den SIMCAL in unserem haus-
eigenen Technikum am Standort Leonding/Osterreich
far ihre Versuchsgliihungen nutzen. Wir stellen unser
erfahrenes Personal zur Verfligung, fuhren die Versuche
fur Sie durch und tGbernehmen bei Bedarf auch die Aus-
wertung der Proben.

Unser leistungsstarkes Technikum verfligt Gber zahl-
reiche Auswerte- und Analyseeinrichtungen, wie z.B.
Zugprufmaschine, Harteprufgerate, Mikroskopie samt
Probenvorbehandlung, chemische Analysen, Messung
magnetischer Eigenschaften mittels Epsteintester, etc.

Gerne beraten wir Sie Uber die Mdglichkeiten und stim-
men lhren individuellen Versuchsplan ab.
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Messen. Kongresse. 2025

07.04 - 09.04.2025 CSli Brussels BEL

24.04 - 26.04.2025 INDIA STEEL Mumbai IND Stand-Nr.

05.05 - 08.05.2025 AlSTech Nashville USA  Stand-Nr. 1629

13.05 - 15.05.2025 INTERWIRE EXPO USA Atlanta USA  Stand-Nr. 548

28.05 - 29.05.2025 ALUMINIUM USA Nashville USA  Stand-Nr. 401

09.07 - 11.07.2025 ALUMINIUM CHINA Shanghai  CHINA Stand-Nr. N1J100-1
27.08 - 29.08.2025 WIRE SHOW Shangai CHINA Stand-Nr. TBA

14.09 - 19.09.2025 ICSCRM Busan KOREA Stand-Nr. 067

21.10 - 23.10.2025 STEEL TECH EXPO CONGRESS Bilbao ESP Stand-Nr. TBA

02.12 - 04.12.2025 MTM EXPO Shanghai  CHINA Stand-Nr. TBA

Wir freuen uns auf lhren Besuch, lhre Fragen und weiterfiihrende Gesprache.
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