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Erwarmen €ines Klipferblocks im
magnetischen Blockhaijzer

Die Herstellung von Aluminiumhalbzeugen gehért zu den Metallverarbeitungsprozessen mit dem héchsten Energieverbrauch.
Zugleich steigen die Anforderungen im Markt: Automobil-, Luftfahrt-, Mébel- und Bauindustrie sind nur einige der Branchen,
die — bei zunehmend komplexen Querschnitten — héchste Anforderungen an die mechanischen Eigenschaften und die Oberfla-
chengtite der Produkte erfiillt sehen wollen. Die Materialerwdrmung vor dem Strangpressen ist dadurch in den Mittelpunkt der
Aufmerksamkeit geriickt. Das Heizverfahren beeinflusst nicht nur den Energieverbrauch, sondern auch Produktionsprozess und
Produkte. Wie weit der Einfluss reicht, zeigt ein neues Heizverfahren der Firmen Zenergy Power und Biltmann, das seit 2008 im
Industrieeinsatz ist. In der Praxis werden Produktivitdtszuwdchse, Qualitdtssteigerungen und Energieeinsparungen gleichzeitig
erzielt. Wir* sprachen mit Bardo Ostermeyer, Geschdftsfihrer des Erstanwenders Weseralu in Minden, Karl Forster, Vice Presi-
dent Technology und Geschéftsfihrer Bozen, des weltgréBten Aluprofilherstellers Sapa, sowie mit Werner Witte und Dr. Jirgen
Kellers als Vertretern der Herstellerunternehmen.

elektrowdrme international (ewi):
Warum haben Sie als weltweit erstes Un-
ternehmen eine Anlage zur Blockerwar-
mung installiert, die nach einem Verfah-
ren ohne Vorbilder in der Erwdrmungs-
technik arbeitet?

B. Ostermeyer: Es gibt durchaus ein
Vorbild: Das Funktionsprinzip der mag-
netischen Blockerwarmung unterscheidet
sich nicht wesentlich von dem einer Wir-
belstrombremse im LKW. Wirklich revolu-
tiondr ist die Verwendung hochleistungs-
fahiger Supraleiter. Kombiniert ergeben
diese Technologien eine sehr einfache

* Stephan Schalm (Chefredakteur) und Ursula Kollenbach

und leistungsfahige Maschine, von deren
Einsatz wir substanzielle Wettbewerbs-
vorteile erwartet haben. Diese Einschat-
zung hat sich als zutreffend erwiesen.

ewi: Dennoch ist die EinfUhrung einer
neuen Technologie immer ein betriebs-
praktisches und wirtschaftliches Risiko.

K. Forster: Es ist wichtig, neue Produk-
tionstrends zeitig zu erkennen und sich
mit zukUnftigen Anforderungen des
Marktes bereits in einem friihen Stadium
zu befassen. Sapa hat mit diesem An-
satz bereits bei der Einfihrung des Reib-

schweiBverfahrens in den 90er Jahren
positive Erfahrungen gemacht. Um seine
Spitzenposition zu halten muss ein Welt-
marktfihrer bereit sein, kalkuliert Risiken
einzugehen. Der Erfolg lasst sich dann
am wachsenden Marktanteil ablesen.

B. Ostermeyer: Unser Einstieg in die
Magnetheizertechnologie ist ein Beispiel
fur ein solches kalkuliertes Risiko. Wir ha-
ben den Magnetofen 2008 nicht nur als
erstes Unternehmen installiert, sondern
sind im Anschluss auch sehr ziigig in
den industriellen Vollbetrieb gegangen.
Branchen(blich ware ein Langzeit-Pro-
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Bardo Ostermeyer, Geschaftsfuhrer der
weseralu GmbH & Co. KG

bebetrieb gewesen. Wir haben ganz ge-
zielt einen Vorteil ausgespielt: Weseralu
arbeitet seit Jahrzehnten mit dem Ma-
schinenhersteller Biltmann zusammen.
Wir waren in die Entwicklungsarbeit der
Projektpartner Zenergy Power und Bult-
mann intensiv eingebunden. Deshalb
kannten wir die Maschine sehr genau.

ewi: Wie funktioniert die magnetische
Blockerwarmung?

J. Kellers: Im industrietblichen Indukti-
onsofen umgibt eine mit Wechselstrom
durchflossene Spule den Pressbolzen.
Beim Erwarmen gut leitender Metalle
geht bei diesen Anlagen grob gespro-
chen die Halfte der Elektroenergie als

Karl Forster, Vice President Technology der
Sapa Group und Geschaftsfuhrer von Sapa
Profili Srl., Bozen
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Abwarme ins Kihlwasser der Spule. Bei
der magnetischen Blockerwarmung dre-
hen Elektromotoren den Bolzen im sta-
tischen Feld eines Supraleitermagneten.
Dabei entstehen Wirbelstrome, die das
Material erwdrmen. Jedes Bauteil Uber-
nimmt die Funktion, die es besonders ef-
fizient erfullen kann. Supraleiter erzeu-
gen mit geringem Energieeinsatz hohe
Magnetfelder — Elektromotoren verwan-
deln mit hohem Wirkungsgrad Elektrizi-
tat in mechanische Rotation.

ewi: Welche Auswirkungen hat das auf
den Heizprozess?

B. Ostermeyer: Der Warmeeintrag un-
terscheidet sich grundlegend von her-
kémmlichen Verfahren. Das Problem (b-
licher Wechselstrom-Induktionsheizer ist
der Skin-Effekt. Die Bolzen werden mit
Wirbelstromen von 55Hz oder 60Hz,
entsprechend der Frequenz des Versor-
gungsnetzes, erwarmt. Bei diesen Fre-
guenzen entsteht die Warme nahe der
Oberflache des Bolzens. Sie dringt nur
langsam in das Material ein. Die magne-
tische Bolzenerwarmung erzeugt nieder-
frequente Wirbelstrome, die tief in das
Material eindringen und fur eine gleich-
maBige Durchwdrmung im gesamten
Bolzenquerschnitt sorgen. Bolzendreh-
zahlen zwischen 240 U/min bis 750 U/
min ergeben Frequenzen zwischen 4Hz
und 12,5Hz. Das verkirzt den Heizvor-
gang um 80% und im Material treten
kaum noch thermische Spannungen auf.
AuBerdem entfallen die Durchwarmzei-
ten, die sonst vor dem Strangpressen
haufig erforderlich sind, und auch der
Spulentausch beim Erwdrmen unter-
schiedlicher Bolzendurchmesser und Ma-
terialien gehort der Vergangenheit an.

ewi: Die magnetische Blockerwarmung
gilt als industrielle Erstanwendung von
Supraleitern?

J. Kellers: Mit gutem Grund. Eine kon-
ventionelle  Induktionserwarmungsan-
lage hat einen Wirkungsgrad von 45%.
Der Magnetheizer erreicht einen Wir-
kungsgrad von 83%. Einen solchen Ef-
fizienzsprung im direkten Vergleich fin-
det man nicht so leicht. Der geringere
Energieverbrauch und die bessere Quali-
tat der Erwdrmung ergeben einen offen-
sichtlich héheren Kundennutzen. Ahn-
lich verhalt es sich auch bei anderen Sup-
raleiteranwendungen wie Schutzeinrich-
tungen flr Stromnetze, Schiffsantriebe,
Wasser- und Windkraftgeneratoren. Die

magnetische Blockerwarmung war nur
schneller am Markt.

ewi: Wie sieht ein Magnetheizer in der
Praxis aus?

W. Witte: Mit der Maschine lassen sich
je zwei Pressbolzen zeitgleich erwadrmen.
Auf einem als SchweiBkonstruktion aus-
gefuhrten Maschinenbett befinden sich
zwei Paare von Elektromotoren. Diese
Motoren sind horizontal verfahrbar und
kdnnen die Pressbolzen in der Heizkam-
mer hydraulisch zwischen Flanschbacken
spannen. Oberhalb der Heizkammer ist
ein Supraleitermagnet montiert. Durch
sein magnetisches Feld entsteht ein star-
kes Bremsdrehmoment, das die Moto-
ren beim Drehen der Bolzen Uberwinden
missen. Das verursacht die Wirbelstro-
me, die das Material erwarmen. Die von
den Motoren aufgenommene Leistung
wird also in dem rotierenden Bolzen di-
rekt in Warme umgewandelt.

ewi: Ofenbau ist nicht das Spezialgebiet
der Bultmann GmbH. Dennoch haben
Sie 2004 gemeinsam mit Zenergy Power
die Entwicklung der magnetischen Block-
erwarmung gestartet und in sehr kurzer
Zeit zum Erfolg gefiihrt: Warum war die
Technologie fur Bultmann attraktiv?

W. Witte: Wir arbeiten als mittelstan-
discher Spezialmaschinenbauer fir Kun-
den, die genau auf ihren Bedarf zuge-
schnittene Losungen erwarten. Wenn
sich neue Anforderungen abzeichnen,
reagieren wir sehr frih, um eine markt-
fahige Losung auf hohem Entwicklungs-
stand anbieten kénnen, sobald das The-
ma fur unsere Kunden akut wird.

ewi: Auf welchen Trend reagieren Sie
mit dem Magnetheizer?

W. Witte: Uns war klar, dass die tradi-
tionelle Materialerwdarmung zum wirt-
schaftlichen Nadelohr des Strangpressbe-
triebs wird. Der hohe Energieverbrauch
der induktiven Blockerwdrmung kann
angesichts absehbar steigender Energie-
kosten fur die Strangpresswerke schnell
zum Problem werden. Wir kamen in der
Diskussion mit unseren Kunden aber
auch zu dem Ergebnis, dass die wach-
senden Anforderungen an die Produk-
tivitat und die Qualitat extrudierter Alu-
minium-Halbzeuge mit dem herkdmm-
lichen Verfahren immer schwieriger zu
erfillen sein wirden. Fur die Zukunft ist
eine homogene und genau steuerbare



Blockerwdrmung mit weitaus geringe-
rem Energieverbrauch gefordert.

ewi: Bei weseralu lauft die magnetische
Blockerwarmung mittlerweile seit zwei
Jahren im Vollbetrieb. War die Umstel-
lung aus heutiger Sicht erfolgreich?

B. Ostermeyer: Wir haben mehr als
250.000 Bolzen mit dem neuen Verfah-
ren erhitzt und erreichen eine Produktivi-
tat des Strangpressbetriebs, die um 25%
héher ist, als mit dem vor der Umstellung
genutzten Induktionsofen. Zudem kon-
nen wir komplexe Profilstrukturen besser
realisieren. Dass die Produkte eine sehr
gleichférmige Materialstruktur und eine
hohe Oberflachengite aufweisen, ist ein
weiteres Plus.

ewi: Was ist ausschlaggebend fir diese
Verbesserungen?

B. Ostermeyer: Dabei wirken mehrere
Faktoren zusammen: Zundchst braucht
der Heizprozess weniger Zeit, was die
optimale Materialversorgung der Presse
vereinfacht. Hinzu kommt, dass die ein-
heitliche Temperatur im gesamten Bol-
zenqguerschnitt hohere Pressgeschwin-
digkeiten erlaubt. AuBerdem kénnen wir
die Bolzen so erwarmen, dass sie in axi-
aler Richtung genau den Temperaturgra-
dienten aufweisen, den wir brauchen,
um beim Pressen eine konstante Mate-
rialtemperatur zu halten. Das vereinfacht
das Anpressen — speziell bei anspruchs-
vollen Werkzeuggeometrien. Die iso-
thermen Pressvorgange wirken sich aber
auch positiv auf die mechanischen Eigen-
schaften der Produkte aus.

ewi: Hat die magnetische Bolzenerwar-
mung Einfluss auf die Zusammenarbeit
mit Ihren Auftraggebern?

B. Ostermeyer: Das ist ganz klar der
Fall. Die Technologie hilft uns dabei, un-
sere Position als Spezialist fUr anspruchs-
volle Profilgeometrien im Markt weiter
auszubauen.

ewi: Was hat das Interesse des weltgroB-
ten Aluminiumprofilherstellers an dem
neuen Verfahren geweckt? Warum ist die
Sapa Group so zeitnah eingestiegen?

K. Forster: Wir waren sensibilisiert, weil
wir in unserem Werk im italienischen Bo-
zen vor einer besonderen Aufgabe stan-
den. Dort konzentrieren wir uns darauf,
unsere Produktionsablaufe und Produk-

te an die hohen Anforderungen neuer,
mafBgeschneiderter Aluminium-Hartle-
gierungen anzupassen. Dabei verarbeiten
wir Bolzen mit groBen Durchmessern, so
dass eine homogene Erwdrmung auBer-
ordentlich wichtig ist. Die Testreihen, die
wir mit der magnetischen Bolzenerwar-
mung durchgefihrt haben, machen uns
in dieser Hinsicht sehr optimistisch. Wir
erwarten, dass die Nachteile der Indukti-
onstechnologie, die wir bisher eingesetzt
haben, mit dem neuen Verfahren nicht
mehr auftreten werden.

ewi: Gibt es allgemeine Markt- und Ent-
wicklungstrends in der Aluminium-Ext-
rusion, die aus Sicht der Sapa Group fur
die magnetische Blockerwarmung spre-
chen?

K. Forster: Der Strangpressprozess ist in
erster Linie ein Temperaturprozess und
Prozessstabilitat ist die Grundvorausset-
zung fur gleichbleibende Qualitat und
hohe Produktivitat. Die Nachfrage un-
serer Kunden nach hochwertigen Pro-
dukten steigt kontinuierlich. Das Gleiche
gilt fur die Qualitatsanforderungen: Wir
mussen einerseits immer dinnwandige-
re Produkte anbieten und andererseits
deren Festigkeit erhdhen. Im Strang-
pressprozess stehen diese Vorgaben oft
gegeneinander. Ich bin Uberzeugt, dass
eine perfekte und wiederholgenaue Bol-
zenerwarmung die Moglichkeit eréffnet,
beiden Kriterien gerecht zu werden.

ewi: Haben Sie sich bei weseralu Uber
die praktische Erfahrungen mit dem Ver-
fahren informiert?

K. Forster: Ich kenne Herrn Ostermey-
er aus der gemeinsamen Zeit bei einem
frheren Arbeitgeber und konnte bei
meinen Fragen und auch bei Bedenken
auf offene und fachménnische Informa-
tion zahlen. Wir hatten mehrfach Gele-
genheit, die magnetische Bolzenerwar-
mung im Betrieb zu begutachten und
auch Messdaten aufzunehmen. Diese
Unterstitzung hat unsere Entscheidung
erleichtert.

ewi: Als weseralu 2008 den ersten Ma-
gnetheizer installiert und in den Produk-
tionsablauf eingebunden hat, gab es da-
flr keinerlei Vorbild. Wie verlief die Im-
plementierung?

B. Ostermeyer: Man kann es fast als
.Plug and Play Installation” beschreiben.
Die Produktion lief innerhalb kurzester

Jurgen Kellers, Verkaufsleiter der Zenergy
Power GmbH

Zeit wieder im Mehrschichtbetrieb. An-
ders als eine Anlage zur induktiven Bol-
zenerwarmung braucht der Magnethei-
zer keine Mittelspannungsstromversor-
gung und keine Blindleistungskompen-
sation. Die aufwandige Wasserkihlung
der Induktionsspule entfallt ebenfalls.
Durch diese Faktoren verringert sich der
Installationsaufwand naturlich  erheb-
lich. Hinzu kommt, dass ein Magnethei-
zer eine vergleichsweise kompakte Ma-
schine ist, die sich gut in ein bestehendes
Fertigungslayout integrieren lasst.

ewi: Wie haben lhre Mitarbeiter die
neue Technologie akzeptiert?

B. Ostermeyer: \Wenn eine Belegschaft
sehr professionell und flexibel hohe Leis-

Werner Witte, Vorstandsmitglied der
Bultmann GmbH
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tungsanforderungen erfillt, stellt sie
auch an die Produktionstechnik entspre-
chende Erwartungen. Der Magnetheizer
musste sich also die Akzeptanz der Mit-
arbeiter durch die Ergebnisse im Dauer-
betrieb verdienen. Das hat er getan. Und
in der Anfangsphase waren sicher auch
die Transparenz und die einfache Bedien-
barkeit der neuen Anlage ein Pluspunkt.

ewi: Welche Wartungsanforderungen
stellt die magnetische Blockerwarmung?

B. Ostermeyer: Positiv ist zunachst ein-
mal, dass keine Spulen mehr gewech-
selt werden mussen, wenn sich Bolzen-
formate oder Legierungen andern. Bei
einer Anlage die technisch so einfach
aufgebaut ist, konzentriert sich die Auf-
merksamkeit aber vor allem auf das ein-
zige System, dass man noch nicht kennt.
Es besteht aus der supraleitenden Ma-
gnetspule, der Trockenkihlung, die sie
auf Betriebstemperatur halt, und dem
Magnettank, der sie thermisch kapselt.
Die Kaltkdpfe der Kihlung mussen ein-
mal jahrlich gewartet werden. Plétzliche
Ausfalle der Spule, wie sie bei herkdmm-
lichen Induktionsanlagen auftreten, sind
fur uns kein Thema mehr.

J. Kellers: Das war auch nicht anders zu
erwarten: Die supraleitende Spule ist we-
der hohen Temperaturen, noch Vibratio-
nen oder Reibung ausgesetzt. Sie arbei-
tet deshalb nahezu verschleiB3frei. Die Tro-
ckenkhlung besteht aus handelstblichen
kaltetechnischen Bauteilen und ist redun-
dant ausgefuhrt. Dartiber hinaus verflgt
die Anlage Uber industrietbliche elektri-
sche und hydraulische Komponenten, die
Antrieb, Regelung und Kraftschluss zwi-
schen Bolzen und Antrieb herstellen.

ewi: Sapa hat 2009 die Entscheidung
getroffen, einen ersten Magnetheizer
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Der magnetische
Blockheizer — seit
Sommer 2008

in Betrieb beim
Strangpresswerk
weseralu

in seinem Werk in Bozen zu installieren.
Was macht den Standort besonders at-
traktiv fur die Erstinstallation bei Sapa?

K. Forster: Je grosser der Bolzendurch-
messer, desto groBer ist auch der Nut-
zen der Magnetheizung. Unter diesem
Aspekt gab es im Werk Bozen eigent-
lich keine Alternative, um unseren hohen
Anforderungen gerecht zu werden. Dar-
Uber hinaus betreiben wir in Bozen zwei
groBe Direkt-Indirekt-Pressen mit Dorn-
funktion. Gerade bei der Herstellung von
schweiBBnahtlosen Rohren ist die Dorn-
position entscheidend flr eine gleich-
bleibende Qualitat. Wenn man den Dorn
bei einer Bolzenldnge von bis zu 1.500
mm einsetzt, muss die Bolzentemperatur
absolut homogen sein. Temperaturab-
weichungen fiihren unvermeidlich zum
Verbiegen des Dorns und zu MaBabwei-
chungen beim Produkt.

ewi: weseralu hat 2010 beschlossen,
die gesamte Materialerwarmung fir den
Strangpressbetrieb auf das Magnetheiz-
verfahren umzustellen. Warum tberneh-
men Sie erneut die Pionierrolle?

B. Ostermeyer: Wir haben hinsichtlich
der Qualitdt und des Energieverbrauchs
sehr gute Erfahrungen mit der ersten
Anlage gesammelt und wir gehen davon
aus, dass wir mit dieser Technik auch in
10 — 15 Jahren noch auf dem Stand der
Technik sein werden.

ewi: Seit der Installation in Minden 2008
ist keine Anlage zur magnetischen Bol-
zenerwarmung mehr in Betrieb gegan-
gen. Welche Herausforderungen stellen
sich fur die Hersteller?

J. Kellers: Die internationale Finanz- und
Wirtschaftskrise hat den bekannt kon-
junkturzyklischen Markt der Aluminium-
industrie 2008 und in der ersten Jahres-

halfte 2009 massiv einbrechen lassen.
Von der entsprechend schwachen Inves-
titionstatigkeit waren wir natdrlich eben-
falls betroffen. Wir verzeichnen aber fur
das erste Quartal 2010 eine klare Markt-
belebung. Dieser Trend deckt sich auch
mit den statistischen Erhebungen des
Verbandes Maschinen- und Anlagen-
bau.

W. Witte: Derzeit bearbeiten wir vier
Auftrage fur weitere Magnetheizer, die
alle in diesem Jahr ausgeliefert werden.
Zwei Auftrage kommen aus der hier an-
wesenden  Aluminiumindustrie, zwei
weitere aus der Kupfer- und Messingin-
dustrie. Nach der Erstinstallation stan-
den wir aufgrund entsprechender Nach-
frage auch vor der Aufgabe, einen An-
lagentyp zu entwickeln, mit dem pro-
zesssicher Bolzen von 1.000 kg Gewicht
erwarmt werden kénnen. Zudem ist viel
Zeit in Berechnung und Vorhersage der
Feldprofile geflossen. Die Resultate kom-
men nun allerdings der Baugruppenstan-
dardisierung und damit der Reduzierung
von Lieferzeiten zu Gute.

ewi: Welche Faktoren sind nach Ih-
rer Einschatzung erfolgskritisch fur die
weitere Entwicklung der magnetischen
Blockerwarmung?

K. Forster: Die Investitionssumme ist
derzeit noch hoher als bei neuesten in-
duktiven Anlagen. Diese Mehrkosten
mussen durch gréBere Produktionsserien
reduziert werden. Zudem gibt es noch
keine Langzeiterfahrungen hinsichtlich
der Standzeiten von supraleitenden Spu-
len im Bereich der Bolzenerwdrmung.
Ich denke aber, dass mittelfristig die Ma-
gnetheizung in die Herstellung qualitativ
hochwertiger Strangpressprodukte Ein-
zug halt.

B. Ostermeyer: Interessant ist die ma-
gnetische Bolzenerwarmung besonders
fur Presswerke, die komplexe Werkzeuge
und eine breitere Palette von Legierun-
gen verwenden. Ein erfolgsentscheiden-
des Kriterium ist aus meiner Sicht, dass
die technische Expertise, Komponenten
und Upgrades fur die Anlagen am Markt
problemlos und zuverlassig zur Verfu-
gung stehen. Ich gehe aber auch davon
aus, dass neben den Langzeit-Erfahrun-
gen im Produktionsbetrieb die Entwick-
lung der Energiepreise eine ganz wesent-
liche Rolle bei der weiteren Verbreitung
der Technologie spielen wird.



