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Vorwort

Das in diesem Bericht beschriebene Projekt \Umsetzung eines innovativen
energieeffizienten Aluminiumbolzenerwdrmungsverfahrens® bedeutet fiir die
Firma F. W. Brokelmann Aluminiumwerk GmbH & Co. KG vor allem eine wesentliche

Energieoptimierung bei gleichzeitiger Kapazitatssteigerung.

Das Projekt konnte Dank der unterstitzenden Anteilsfinanzierung durch das
Bundesministerium fir Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit im Rahmen des

Umweltinnovationsprogrammes realisiert werden.

Fir die Unterstitzung vor und wahrend des Projekies soll der Effizienz-Agentur NRW,
insbesondere Herrn Matthias Graf und Herrn Marcus Lodde und dem Ingenieurbiro
EFFIZIENZMANAGEMENT Roth gedankt werden.

Kurzfassung

Die F., W. Brokelmann Aluminiumwerk GmbH & Co. KG und das Ing.-Blro
Effizienzmanagement Roth haben diese innovative Lésung im Rahmen eines PIUS-
Checks gemeinsam entwickelt. Mit dem innovativen Blockerw&rmungsofen wird eine
Verbesserung des Wirkungsgrades erreicht. Wesentliche Merkmale sind die hihere
Anzahl der Brennerdlsen bei der Blockbeheizung zur Erzeugung der Flammen, die
neuartige Anordnung der Disen und die Anpassung des Ofeninnenraumes auf den
Bolzendurchmesser. Hinzu kommt der Einsatz einer Hochkonvektionsvorwarmkammer
mit Ventilatoren. Die daraus enitweichenden Abgase werden Ober einen
Warmetauscher geleitet, um die Verbrennungsluft fur die Gasbrenner vorzuwarmen.
Diese Mafinahmen fihren dazu, dass sich der Erdgasverbrauch von bis 313 kWhit
Aluminium auf 192 kKWhit im Volllastbetrieb reduzieren ldsst. Dies wiirde einer COs-
Minderung von 26,6 kg/t Produkt bzw. 279,3 t / Jahr bei 10.500 t/a entsprechen. Zur
Zeit werden ca. 4.500 t pro Jahr im Volllastbetrieb produziert. In der Praxis wird der

Ofen zeitweise im Teillastbereich und mit einem nachgeschalteten Induktionsofen



betrieben. Hierbei wird ein Wert von ca. 141 t CO,-Reduzierung pro Jahr bei der
angenommenen Jahrestonnage von 10.500 t erreicht. Weitere Optimierungen werden
zu dem Ziel von 180 t/ Jahr CO,-Reduzierung flhren.

Summary

F. W Brékelmann Aluminiumwerk GmbH & Co. KG and the Ing.-Blro
Effizienzmanagement Roth have together developed this innovative solution within the
context of a ,Pius Check”. With this innovative billet furnace a significant improvement
of the efficiency can be achieved. Essential factors are the number of burner nozzles
for the billet heating, the new configuration of the nozzles and the adaption of the inside
of the furnace to the billet diameter. Furthermore a high convection preheating

chamber with ventilators is applied,

The exhaust fumes are led in a recuperator in order to preheat the combustion air for
the gas burner. These measures result in the reduction of the natural gas consumption
from 313 k\Whit aluminium to 192 kWhit during full-load operation. Due to this measure
there is a reduction of 26 kg CO./t aluminum rather 2793 t/a, related to 10.500 t/a. At
the moment 4.500 t/a are produced in full-load operation.

Working in part-load operation in combination with an induction heater, a reduction of
about 141 t CO, per year will be achieved for the annual tonnage of 10.500 t Further
optimizations will lead to a reduction of 180 t/a.



Das Unternehmen

Die Firma F.W. Brokelmann Aluminiumwerk GmbH + Co. KG ist seil 1910 in der
Aluminiumverarbeitung tatig. Zu Beginn der 60er Jahre wurde der Geschaftsbereich flr
Strangpresserzeugnisse aufgebaul, der heute mil einem mehrfach grundlegend modemisieren
Maschinenpark fir die hohen Anforderungen unserer Kunden bestens geristset ist. Geferligt
werden Halbzeuge, Profile und Rohre fir die Bereiche Verkehrstechnik, Bautechnik, Industrie-
und Warmetauschertechnik Im Werk sind zur Zeit 293 Mitarbeiter (incl. 24 Auszubildende)
beschaftigt.

Abbildung 1: F.W. Brokelmann Aluminiumwerk GmbH & Co KG in Ense
Bildguelle: FWB
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1 Einfiihrung

1.1 Ausgangslage

Der Prozessablauf vom Wareneingang (Bolzen 8 178 — 216 mm x 5 bis 7 m Lange) bis

zum fertigen Profil wird nachfolgend beschrieben. Es sind 3 Produktionslinien

vorhanden, die durch einen gleichen Produktionsablauf gekennzeichnet sind. Zur Zeit

werden 19 verschiedene Legierungen verarbeitet. 16 AlMgSi-, 2 AlMn- und 1 AlZnMg

Legierungsvarianten.

1. Prozessschritt:

2. Prozessschritt:

3. Prozessschritt:

4. Prozessschritt:

5. Prozesssachritt:

6. Prozessschritt;

7. Prozessschritt:

8. Prozessschritt:

9. Prozessschriti

Bolzenaufgabe und Bolzenerwarmung bei ca. 450 °C bis
500 °C

Die Bolzen werden auf Lange geschert und der Presse
zugefiihrt,

Mit Pressendriicken von max. 210 - 280 bar werden
Vaollprofile (Flachwerkzeuge) und Hohlprofile
(Kammerwerkzeuge) mit Langen bis zu 70 Metern
hergestellt.

Das noch warme Profil { max. 540 °C) wird mit Luft oder
VWasser abgekhit.

Die abgekihlten Profile kihlen sich in Abh&ngigkeit der
verschieden Wandstarken auch unterschiedlich ab,
dadurch werden die Profile ,krumm” und missen gereckt
werden.

Ablangen der Profile auf Liefermall mit der Einteilsage
Alterungs- bzw. Ausharteprozess im Ofen bei ca. 180 -
200 °C

Mechanische Bearbeitung (Sagen, Frasen, Stanzen,
EBohren, Biegen, Birdeln, etc.) und
Oberflachenbearbeitung (Eloxieren, Lackieren,
Beschichten)

Verpacken und Versenden

Auf der 20 MN-Presse (MN = Mega-Newton, der Wenrt irifft Aussagen Uber die
Presskraft der Presse) werden ca. 10.500 t/a Aluminium zu unterschiedlichen Profilen
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verarbeitet. Hierzu werden die eingesetzten Bolzen in sinem Bolzenerwarmungsofen
auf die Verarbeitungstemperatur von ca. 450° C - 500° C erwarmt. Die Erwdrmung
erfolgt mit Gasbrennemn; der spezifische Gasverbrauch liegt bei ca. 27,7 m®t oder 313
kWhit bei einem Heizwert von 11,3 kWh/m?.

Die heilfen Abgase werden in der Vorwarmzone (ber die Bolzenoberflache gefihrt und
dann dem Abgaskamin zugefuhrt. Die Abgastemperaturen an der Esse wurden mit
458° C ermittelt, wobel dieser Wert noch Falschluftanteile enthalt. Falschiuft ist die
Menge an Luft, die Gber das Mal der fur die Verbrennungsvorgdnge notigen Luft
hinausgeht. Ohne diese Falschiuftanteile ware erfahrungsagemafi mit ca. 600° C zu
rechnen,

Die Idee zu diesem Projekt ist aus einem ®PIUS-Check heraus entstanden.

1.2 Projekiziel
Die Uberlegung fur die Umsetzung dieses Projektes war zum einen die Erhéhung des

Ofendurchsatzes, zum anderen der moglichst effiziente Einsatz von Energie.

Der klassische Weg die Produktivitdt eines Ofens zu steigern geht ber eine
Verlangerung der Vorwarmzone. Da dies jedoch aus Platzgrunden bei Brokelmann und
dartiber hinaus in vielen anderen Unternehmen nicht mdglich ist, soll die Produktivitat
mittels Umbau des Blockerwidrmungsofens bei gleichzeitiger Senkung des

spezifischen Erdgasverbrauchs erheblich gesteigert werden.
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‘/ Verbrennungslufivorwarmung |

Hochkonvektionszona Heizzonen

Abbildung 2: neuer Gasofen mit Vorwarmikammer

Folgende Maftnahmen sollen nun zur Verbesserung des Wirkungsgrades bei diesem
neuen Ofenkonzept umgesetzt werden:

Die Anzahl der Brennerdiisen bei der Blockbeheizung zur Erzeugung der Flammen
wird um den Faktor drei erhéhi. Die Positionierung der Disen zur Oberfldche der Al-
Stangen wird optimiert. Durch die hohere Anzahl und die neuartige Anordnung der
Diisen wird die fur den Warmellbergang genutzte Oberflache der Aluminiumstange
vergréfiert, Dies fihrt zu einer geringeren Energiedichte pro Flache (W/mm?), jedoch
ilber die erhdhte Anzahl von Brennem zu einem erhihten Gesamteintrag an
Warmeenergie. Die projektierte Losung ermoglicht eine verbesserte Warmeeintragung
in das Aluminium und fihrt somit zu einer besseren Energieausnutzung. Ebenfalls wird
der Ofeninnenraum sehr genau auf den Bolzendurchmesser angepasst. Dadurch wird
eine engere Abgasfithrung tber die Aluminiumstangen erreicht, und diese Mafinahme
fihrt zu einer verbesserten Energieaufnahme. Die bestehende Vorwarmzones wird
durch eine Hochkonvektionszone ersetzt. Die Hochkonvektion wird rein Uber
Ventilatoren erreicht. Nach der Hochkonvektionsvorwérmkammer werden die Abgase
noch zuséatzlich durch einen Warmetauscher geleitet, um die Verbrennungsiuft fur die
Gasbrenner vorzuwérmen. Somit wird eine zur Zeit in der Branche noch nicht

umgesetzte Verbrennungsluftvorwérmung bis hin zur maximal zuldssigen Temperatur

13



der Brennerbauteile eingefiihri, um auch die resiliche in den Abgasen noch befindliche

Energie positiv fir die Erwarmung zu nutzen,

Abgaskanal

Verbrennungs-
lufiventilator
I — | =

Abbildung 3: Verbrennungsluftvorwarmung

Die Gesamtheit dieser umgesetzien Malnahmen soll sich in einem bisher nicht
erreichten Gesamtwirkungsgrad der Anlage widerspiegeln. Durch diesen Umbau wird
der Verbrauch von Erdgas von 313 kWh/t auf ca. 190 kWh/t gesenkt. Bei giner durch
diesen Umbau ermdglichten Steigerung der Ausbringungsmenge um 25% wird
gleichzeitig eine Einsparung von 793 MWh/a erreicht. Dies entspricht bei einem
Heizwert von 11,32 kWh/m*® einer Erdgasmenge von 70.000 Nm*a und einer
Reduzierung der CO.-Emission von 158 Tonnen fa.

Weiterhin wird unmittelbar vor dem Pressen der Bolzenanfang induktiv erwarmt, um
den Pressvorgang zu erleichtern. Da der Aluminiumbolzen aus dem
Bolzenerwarmungsaofen jedoch momentan noch nicht die richtige Temperatur aufweist,
wird in dieser Induktionsspule zusatzlich der gesamte Bolzen auf eine hohere

Temperatur erwdrmt, Dieser zusétzliche Energieeintrag soll zukiinftig reduziert werden.
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2 Nachweisfiihrung (Kontrolle der Projektziele)

In diesem Kapitel werden die Methoden dargestellt, mittels derer die Realisierung der
Projektziele nachgewiesen werden saoll.

2.1 Energieeinsparung

2.1.1 Methode

Uber einen Zeitraum von einem Monat wird jeweils vor und nach der Umsetzung des
Projektes sowohl der Durchsatz des Ofens an Aluminium als auch der zur Beheizung
bendtigte Gasverbrauch gemessen. Aus diesen beiden Werten wird das Verhaltnis
Gasverbrauch pro Tonne Aluminium gebildet. Dieser Wert ist auch als Zielwert im
Antrag definiert. Somit kann eine Erreichung des Ziels Oberprift werden.

Die Energieaufnahme der nachgeschaiteten, elektrischen Induktionsbeheizung wird
ebenfalls gemessen, da auch hier ein positiver Effekt insofern erwartet wird, dass sich

durch die effiziente neue Ofenanlage die benatigte elektrische Energie reduzieren wird.

Es wird zusatzlich noch der Lufistom bewertet, der durch die
Verbrennungsluftvorwarmung im Abgasstrom durch die Abwarme erhitzt wird. (Dieser
Teil ist vor Installation der neuen Anlage nicht vorhanden.)

2.1.2 Ergebnisse

2.1.2.1 Senkung des Gasverbrauchs

Der Mittelwert des Gasverbrauchs / Tonne lag zum Zeitpunkt der Antragsteliung bet
27,7 mik

Der Verbrauchswert des Ofens wird stark von der Durchsatzmenge / Stunde, von der
Hohe des Temperatursollwertes und von der Legierung beeinflultt. Wahrend der
Messperiode vor dem Umbau lag dieser Wert bei 29,3 mit.
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Gasverbrauch Gasofen 20 MN
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Abbildung 4; wochentlicher Gasverbrauch in Relation zum Durchsatz

Wahrend der Inbetricbnahme und der Optimierungsphase wurde noch ein etwas

hoherer Verbrauchswert von 26 m?/t ermitielt.

Der mittlere Gasverbrauch nach der Optimierungsphase betrdgt zur Zeit 24 m%t. Im
Vergleich zum Volllastbetrieb haben bei der woéchentlichen Verbrauchsermittlung
Betriebsunierbrechungen, Blockabrufzeitpunkte und die Blockdurchlaufzeit einen

Einflulk auf den Gasverbrauch.

Im Volllastbetrieb, bei optimalen Bedingungen, liegt der ermittelte Verbrauchswert bei
192 kWhit. Bei einem Brennwert von 11,3 kWh/m?® entspricht dies ein Gasverbrauch
von 17m¥t. Dieser Wert wurde zum Zeitpunkt der Ofenendabnahme am 5.9.2008

nachgewiesen.

Durch die UmbaumaBnahme wurde der mittlere Gasverbrauch von 27,.7m3t um
3, 7mPlt auf 24 mP/t gesenkt.

Durch weitere, allgemeine Ofenoptimierungen, wie Stellung der Abgasklappe und
Veranderung der Gemischeinstellungen, sowie durch die Programmierung einer

16



profilbezogenen Zonenabschaltung wird sich der Gasverbrauch nochmals um 1-2 met
reduzieren lassen. Diese Optimierungen werden im November 2008 vorgenommen.

2.1.2.2 Senkung des Stromverbrauchs

Vor der Inbetriebnahme des neuen Gasofens lag der Mittelwert des Stromverbrauchs
fir die induktive Bolzenerwarmung bei 23 kWh pro Tonne Aluminium.

Mach dem Ofenumbau wurde fir die induktive Bolzenerwdrmung nur noch ein Wert
von 16,1 kWhit benotigt. Diese Energiesinsparung wird durch den neuen Gasofen

erreicht,

Dem Induktionsofen wird nach der Umbaumalnahme ein Bolzen mit einer héheren

Grundtemperatur zugefiihrt, so dass dieser weniger Heizenergie aufwenden muss.

Der Stromverbrauch des Induktionsofens hat sich um 6,9 kWh/t reduziert.

17



2.1.2.3 Einsparung durch den Wiarmetauscher

Zur Bewertung des Warmetauschers wurden Temperaturmessungen der Abgase an

entsprechenden Ofenpositionen

durchgefuhrt. Im folgenden Diagram sind die

ermittelten Temperaturen vor und nach dem Warmetauscher dargestelit.
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Abbildung 5: Temperaturverlauf im Ofen

Dabei gilt nachstehende Farbzuordnung:

orange:
fuchsia:
griin:
lita:
blau:
rat;
braun;

Abgastemperatur oberhalb des Brennraumes im Rauchgaskanal
Abgastemperatur in der Vorwérmzone 2

Abgastemperatur in der Vorwarmzone 1

Abgastemperatur vor dem Warmetauscher

Abgastemnperatur nach dem Warmetauscher
\erbrennungslufttemperatur nach Ventilator
Gas-Luft-Gemischtemperatur im Brennerkasten

Die Verbrennungsluft wird durch den Warmetauscher um 100°C von 20°C auf 120°C

angehoben.
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Bei Volllastbetrieb des Ofens mit 6.000 ka/h werden ca. 150.000 kJ/h durch den

Warrmetauscherbetrieb eingespart.

Bei einem Gasdurchsatz von 4,136 MJ/h entspricht die Einsparung durch den
Warmetauscher 3,6%.

2.1.24 CO;-Emission

Die aus dem Gas- und Stromverbrauch ermittelten CO-Emissionswerte wurden zu

einem Gesamt-Emissionswert zusammengefasst.

COz-Emisssion Ofen 20 MN
kg GO/t Al
120 m——m——————————
_ £

100

80 e — T — ‘Optimierungsphase ittelwert
= Zigl e e

80 .-!|— i

40

20

0 - i = R
KW21 22 23 24 256 26 27 29 34 35 36 3I7 38 38 40 41 42

Abbildung 6: COz-Emmission in Relation zur erwarmten Aluminiummasse

Der Mittelwert der COz-Emission vor dem Umbau betrug 85.38 kg CO./t. Nach dem
Umbau wurde ein Wert von 71,9 kg COJ/t ermittelt.

Dies entspricht einer Reduzierung um 15,8% und einer Einsparung des CO;-
Ausstofles um 141 ta.
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2.2 Kapazititserweiterung

2.21 Methode

Zur Uberprifung der Kapazitatserweiterung wurde die Ausbringung pro Stunde im
Volllastbetrieh ermittelt und in Relation zu den urspriinglichen Leistungsdaten gestelit.

2.2.2 Ergebnisse

Der neue Gasofen ist in der Lage, eine Stundenleistung von 6.000 kg/h zu erbringen.
Dies wurde bei der Ofenabnahme am 5.9.2008 durch eine Zeit- und Massenaufnahme
nachgewiesen. Dieser Leistungsnachweis und die erreichte Verfugbarkeit von 99%

stellen eine Kapazitatserweiterung um 25% von 4,800 ka/h auf 6.000 kg/h sicher.

2.2.3 Nebeneffekte

Reduzierung der Wartezeit auf den Ofen.

Wenn der Block fiir die Presse nicht rechtzeitig auf Solltemperatur aufgeheizt ist,
entsteht eine Wartezeit im Produktionsablauf. Diese Wartezeit wird von uns als
Wartezeit Ofen” bezeichnet. Die Wartezeit der Presse auf einen neuen, aufgeheizten
Block wird in dem Produktionsdatenerfassungssystem MIDIS" fir jeden sinzelnen
Auftrag dokumentiert. Mit Hilfe dieses Systems kann eine zeitbezogene Auswertung
(Schicht, Tag, Woche, Monat, ...) durchgefiihrt werden. Fir dieses Projekt haben wir
eine wochentliche Auswertung fir den Zeitraum von KMW11 bis KW 40 gewéhit.
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Wartezeit Ofen 20 MN
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Abbildung 7: Wartezeit auf Ofen

\or dem Umbau betrug die Wartezeit im Mittel ca. 4,1 Stunden pro Woche. Wahrend
der Inbetriebnahme und der Optimierungsphase konnte die Wartezeit noch nicht
wesentlich reduziert werden. Nach der Optimierungzeit verringerte sich die Wartezeit
deutlich. Der momentane Mittelwert liegt bei 1,76 Stunden pro Woche.

Die Kapazititssteigerung, die Optimierungen im Prozessablauf und in der
Steuerung flihrten zu einer Reduzierung der Wartezeit um 2,34 Stunden pro
Woche.
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3 Wirtschaftlichkeitsbetrachtung

31

Investitionen

Tabelle 1: Ubersicht Giber geplante und tats&chlich getatigte Investitionen

. geplant endgiiltig
Investitionssumme
€ €
Schnellerwarmungsaniage 248.750 248.743
Verbrennungsluftvorwarmung o 49.190 49.186
Transport, Montage, Inbetriebnahme
. 52.000 51.997

Dokumentation

‘Umbau der Anlagensteuerung ' 125.060 125.074
Warmetauscher 20.000 22.832
Personalkosten 20.000 26170
Schnittstellenanpassung 5.000 6,326
Anpassung Kaminsystem 10.000 11.535
Messprogramm 12.000 2.852
Forderfahige Ausgaben 542000 544 715
Finanzierung

Zlfschuas aus dem BMU-F‘]_'ogramm Zu 129218 199218
Férderung von Demonstrationsvorhaben

Eigene Mittel 412.782 415.497
Forderfahige Ausgaben 542.000 544 715

3.2 Abschitzung der Einsparung

Jedes Teilziel

dieses Projektes tragt

Wintschaftlichkeit bei.

Die Betriebsstoffeinsparung (Erdgas und Strom) kann mit 39.900 €/a angenommen

werden,

Die Kosteneinsparung aufgrund der verminderten Wartezeiten beim Bolzenabwurf
betragt 74.400 €/a plus maximal hinzukommende 77.800 €/a durch zusatzlich

méglichen Deckungsbeitrag.
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3.3 Amortisationszeit

Amortisationsrechnung (Kapitalriickfluss-, Pay back Methode)

geplant tatséchlich

Anschaffungskosten [£]: 542.000 542,000 |
- Restwert [€]: 0 0
~ Nutzungsdauer [a]: 10 10
Kalkulatorischer Zins [%]: 5 5
Kalkulatorische Abschreibung [€]: 54.200 54 200
Jihrliche Betriehsstoffeinsparung [€]: 100.834 191.800
Kapitalkosten [€]: 67.750 67.750
Jahrliche Kosteneinsparung: 33.084 124160

Amortisationszeit [a]: 6,2 3,0

Tabelle 2; Statische Amortisationsrechnung geplanttatsdchlich

IDefinitionen:

Kalk. Abschreibung =

Hhrliche Kostengingparung =

sen + Saldo Songtiges)

Kalkulatorische dnsen =

Amortisstionseeit =

Saldo X = Kosten Soll X - Kosten I1ST X

|Kapitalkosten = kalk. Abschreibung + Kalkulatorische Zinsen

Kapitaleinsatz / (Bhrliche Kosteneingparung + Abschreibung)

(Anschaffungskosten - Regtwert) / Nutzungsdauer (nicht zahlungswirksam)

|Betriebsstoffeinsparung - (Saldo Ingandhaltung + Saldo Personal + Saldo Material + Kapitalko-

(Anschaffungskogten + Restwert) / 2 * Kalkulationszingfull (zahlungswirksam)
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4 Zusammenfassung

Im Rahmen eines ®PIUS-Check mit der Effizienz-Agentur NRW und dem
Beratungsunternehmen Effizienzmanagement Roth wurden zundchst Stoffstréome im
Unternehmen analysiert und Verbesserungsvarschiige unterbreitet. Im Rahmen dieser
Verbesserungsvorschidge wurde, nun auch in Zusammenarbeit mit der Fa. extrutec,
die |ldee zu diesem Projekt und die Ausarbeifung einer mdglichen Umsetzung

erarbeitet,

Die zur Antragsstellung errechneten Energiesinsparungen konnten bel Vollastbetrieb
des Ofens erzielt werden. An einer Verbesserung im Teillastberieb wird noch
gearbeitet. Eine Reduzierung der CO.-Emissionen in H&he von rund 141 Tonnen pro
Jahr wird zur Zeit erreicht. Nach einer Optimierung des Teillastbetriebes wird auch das

Ziel von 160 Tonnen pro Jahr erreichbar sein.

Die Ofenkapazitat wurde von 4.800 kg/h auf 6.000 kafh erhéht. Dies entspricht einer
Kapazitatssteigerung um 25%.

Daneben haben sich durch das Projekt noch weitere positive Effekte, wie z.B. die
Chargenriickverfolgbarkeit, ergeben. Durch diese neue Funktion ist es flr den
Bediener nun exakt nachvoliziehbar, welches Material sich in den einzelnen Etagen
des Aufgabemagazins und im Ofen befindet. Somit ist eine sindeutige Zuordnung der
verwendeten Chargen zu den gepressten Teilen mglich; der Gesamtprozess wird

sicherer. Bei der Ferligung sicherheitsrelevanter Teile ist dies unabdinglich.

Durch eine deutlich verbesserte Anlagen- und Stdrungsdiagnose und durch die
gesteigerte Wartungsfreundlichkeit der Anlage erwarten wir zudem eine verbesserte
Anlagenverilgbarkeit.

5 Verbreitung und weitere Anwendung der Anlage

Da im Dezember 2009 ein weiterer Ofenumbau fur eine neue Presse geplant ist,
werden die aus diesem Projekt gewonnenen Ergebnisse und Erfahrungen
nutzbringend in die neue Ofenplanung einflieen,

Auf der Aluminiummesse 2008 in Essen wurde dieses Ofenkonzept von der Fa.

extrutec prasentiert und von vielen Besuchern mit Interesse aufgenommen.
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Die Verbrennungsluftvorwarmung wird seitdem als Angebotsoption von der Fa.

extrutec vermarktet

Der neue Blockerwarmungsofen an der 20MN Presse bei der Fa. F.W. Brokelmann
stellt fiir die Fa. extrutec ein bevorzugtes Vorfihrprojekt dar und bildet die Basis fur
eine Verbreitung dieses energiesparenden Ofenkonzeptes.
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