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Elektromobilitat fiir
betriebliche Nutzung -
ein Erfahrungsbericht

Sehr geehrte Leserinnen und Leser!

n der ersten Ausgabe des Jahres 2020 méchte ich

unseren Lesern und Inserenten wieder herzlich fur

die Treue und Verbundenheit danken. Fir das Jahr
im neuen Jahrzehnt winsche ich Ihnen zugleich per-
sonliches Wohlergehen und beruflichen bzw. ge-
schaftlichen Erfolg.

Neben den Alltagsfragen werden wir alle sicherlich
mit gréBeren Zukunftsfragen befasst sein, z.B. wie
geht es weiter mit der Elektromobilitét? Ist diese An-
triebsform in der ndheren Zukunft tatsachlich eine
Alternative?

Seit 6 Monaten fahre ich als Zweitwagen selbst
ein Elektroauto, das zu 100 % elektrisch unterwegs
ist. Im Umkreis von 50 - 75 km fahre ich mit diesem
Fahrzeug sehr gern. Doch der Alltag zeigt, dass diese
Antriebsart derzeit nur als Zweitwagen benutzt werden
kann.

Die Ladedauer einer nahezu vollstéindig entleerten
Batterie betragt an unserer 11 kW-Ladesdule 7 Stunden.
Fur einen eintdgigen Kundenbesuch in Bremen, Frank-
furt oder Kassel ist dieses E-Auto demnach nicht ein-
setzbar.

Fur Urlaubsfahrten z.B. nach Osterreich miisste
man zeitlich véllig neu planen. Vorausgesetzt, das
Gepdck lieBe sich Uberhaupt einladen angesichts
des grof3en Platzbedarfs fir die Batterie.

Zum HartereiKongress bin ich im Oktober 2019
mit dem E-Auto nach KélIn (ca. 100 km) gefahren und
konnte meine Batterie auf dem Messegeldnde pro-
blemlos aufladen. Problemlos war es deshalb, weil
mein Auto das einzige an den beiden Ladesdulen
war. Die 2 x 15 min FuBweg von der HK-Messe bis zur
Ladesdule waren fur mich kein Hindernis, aber fur
manche Besucher kénnten sie vielleicht doch zu be-
schwerlich sein.

Eine Ladesdule am Hotel oder in der Ndhe des
Hotels wdre eine komfortable Alternative gewesen.
Das Hotelpersonal konnte aber nicht einmal Auskunft
dartber geben, wo die néchste Ladesdule zu finden
ware.

Ein erstes Restimee: Fur alle kurzen Fahrten fahre
ich inzwischen ausschlieBlich mit dem Elektroauto
und als Zweitwagen ist es bestens geeignet. Aber an-
zunehmen, dass diese Antriebsart kurzfristig zu einem
merklichen Anteil an allgemeiner Mobilitat fuhrt, ware
unrealistisch. Der Anschaffungspreis, die Reichweite,
die Ladedauer und die Anzahl der Ladesdulen sind
noch véllig unzureichende Randbedingungen.

Bis dahin verbleibe ich mit besten GriRen

Electric mobility
for business use -
a field report

Dear Readers!

n this first issue of 2020, | would like to thank our

readers and advertisers again for their loyalty

and solidarity. For the year in the new decade, |
wish personal well-being as well as professional and
business success.

In addition to the everyday questions, we will all
certainly be concerned with bigger questions for
the future, e.g. what is the future of electric mobility?
Will this form of driving really be an alternative in
the near future?

Since 6 months, | have been driving an electric
car myself as a second car, which is 100 % electric.
Within a radius of 50 - 75 km, | like to drive with this
vehicle very much. But everyday life shows that this
type of driving can currently only be used as a
second car.

The charging time of an almost completely
empty battery is 7 hours at our 11 kW charging-
point. Therefore, for a one-day customer visit in
Bremen, Frankfurt or Kassel this e-car is not usable.

For holiday trips, e.g. to Austria, one would have
to plan completely new times. Presupposed, that
the luggage can be loaded at all, regarding the
large space required for the battery.

By electric car, | drove to the HartereiKongress
in October 2019 to Cologne (approx. 100 km) and |
was able to charge my battery at the exhibition-
center without any problems. It was problem-free
because my car was the only one at the two charg-
ing-points. The 2 x 15 min walk from the HK-exhibition
to the charging-point was no obstacle for me, but
for some visitors it might be too difficult.

A charging-point at or near to the hotel would
have been a comfortable alternative. But the hotel
staff could not even give any information where
the next charging-point could be found.

A first summary: Nowadays, for all short trips, |
drive exclusively with the electric car and as a
second car it is perfectly suitable. But it would be
unrealistic to assume that this type of driving will
lead to a noticeable share of general mobility in
the short term. The purchase price, the range, the
charging time and the number of charging-points
are still completely inadequate boundary condi-
tions.

Until then, with my best regards

(l)- \(\omw\.ﬂ

P. Sommer
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Anwendungsakademie

Vortréige und Seminare in Issum Seuvelen

17. - 18. Februar 2020

Gefiige in Stéhlen und deren
metallographische Bewertung - Praxistage

Gefiige im Gebrauchszustand - Vortrdge und
praktische Laboriibungen in unserem Institut

Die Praxistage .Geflgebewertung” richten sich an
Mitarbeiter, die metallographische Untersuchungen
durchfihren bzw. Ergebnisse der Metallographie be-
werten und interpretieren mussen. In diesem zweiten
Teil werden Geflige nach unterschiedlichsten War-
mebehandlungen (Harten, Randschichtharten, Ein-
satzharten, Nitrieren und Nitrocarburieren) sowie Ge-
fuge aus Schadensfallen beschrieben.

30. - 31. Méarz 2020
Praxistage

Schadensfédille untersuchen und bewerten

Schadensfdlle nach einer Warmebehandlung werden
haufig der Warmebehandlung angelastet. Eine sorg-
faltige Analyse ist daher erforderlich, um zwischen
wdrmebehandlungsbedingten und -fremden Ursachen
unterscheiden zu kénnen. Ein Seminar mit Grundla-
genvortragen und praktischen Untersuchungen in
unserem Anwendungsinstitut. Es kdnnen auch eigene
Schadensfalle vorgestellt und diskutiert werden.

Wir sind Bildungstréiger
nach AZAV

Nutzen Sie Bildungsschecks,
Bildungsprédmien und die
verschiedenen Férderprogramme

SoTrain des Bundes und der Bundesldnder.

Gerne beraten wir Sie in einem
persénlichen Gesprdch.

20. - 22. April 2020
Werkstoff Stahl und seine Warmebehandlung

- Chancen, Méglichkeiten, Risiken

Ziel der Schulung ist die Vermittlung bzw. Auffrischung
von Kenntnissen zu Stéhlen, welche Anwendung in
der Warmmassivumformung finden sowie zu Még-
lichkeiten der Einflussnahme auf Stahleigenschaften
bei der Stahlentwicklung. Die Schulung richtet sich
an Produkt- und Prozesstechniker, Werkstofftechniker
(als Fortbildung hinsichtlich Branchenspezifika), Be-
triebsleiter sowie Mitarbeiter der Qualitdtssicherung
und Forschung und Technik. Grundkenntnisse werden
vorausgesetzt.

(Sonderpreis fiir Mitglieder der Schmiede-Akademie)

11. - 15. Mai 2020

Teil 1: Einsteigerseminar mit Kursabschlusspriifung
Was der Hdrter liber seine Arbeit wissen muss
Ausbildung zur

Wérmebehandlungs-Fachkraft - Basiswissen
Wochenseminar Uber Grundlagen der Werkstoff-

technik und Warmebehandlung. Speziell fir Einsteiger
und Berufsneulinge.

25. - 29. Mai 2020

Teil 2: Aufbauseminar mit Kursabschlusspriifung
Was der Hdrter (iber seine Arbeit wissen muss
Ausbildung zur

Wirmebehandlungs-Fachkraft - Basiswissen

Wochenseminar fur Absolventen des Einsteigerse-
minars oder flr Mitarbeiter mit Vorkenntnissen bzw.
profunden praktischen Erfahrungen.

Die Seminarteilnehmer griilSen die Leser

; i
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Dipl.-Ing.
Jérn Rohde

Energieeffizienz bei

thermochemischen Anlagen

Dipl.-Ing. Jérn Rohde

drmebehandler, gerade in Deutschland,
Wsind gezwungen lhre Energieverbrduche zu

senken, um weiterhin auf dem internationa-
len Markt konkurrenzféhig zu bleiben. Die Marktbe-
gleiter aus dem Ausland haben in dieser Hinsicht
einen groBen Wettbewerbsvorteil, da sie bendtigte
Energie gunstiger einkaufen kénnen. Leider wird bei
importierten Waren keine CO2-Steuer erhoben, die
den deutschen Warmebehandler schitzt.

Anwender haben nur die Méglichkeit den Ener-
gieverbrauch fur ihre Harterei zu senken, um weiterhin
profitabel zu bleiben. Die Kosten flr Energie betragen
je nach Kunde, angebotenen Verfahren und genutztem
Anlagentyp normalerweise zwischen 10 - 15 % der
Hartereibetriebskosten.

Idealerweise sollten Anwender bei der Neuan-
schaffung einer Anlage schon auf eine gute Energie-
effizienz der Verbraucher achten.

Anhand eines Beispiels soll der Energieverbrauch
thermochemischer Anlagen mittels elektrisch beheizter
Gasnitrieranlagen aufgezeigt werden.

Fur die Auswertung wurden Daten eines Schacht-
ofen- und Kammerofen-Konzeptes zusammengestellt.
Diese Aufzeichnungen wurden im hausinternen Tech-
nikum der Rohde Schutzgaséfen GmbH bei Warm-
abnahmen vor Auslieferung an Kunden erfasst .

Folgende Parameter liegen den vorgestellten Wer-
ten zugrunde:

Die Anlagen sind jeweils ausgestattet mit einem
Gasschnellkihler mit Gasumwalzgebldse, Zwangsge-
blasekthlung mit AuBenluft, Gasumwalzer, NH;-Vor-
spalter, Gasabfackelbrenner mit Zusatzgaseinrichtung
und einem klimatisierten Schaltschrank.

Die Aufzeichnung beginnt bei einer Starttemperatur
von 80°C nach dem Evakuieren. Somit wurde auf die
Pumpenleistung verzichtet, da je nach gewdhlter
Pumpe die Leistung stark variiert, jedoch Uber die
anteilige Laufzeit einen vernachl@ssigbaren Punkt
darstellt. Der Abfackelbrenner wurde ab 400°C zu-
geschaltet, da bis zu diesem Zeitpunkt eine Abfackelung
nicht benétigt wird, und nach dem Halteabschnitt
bei 520°C wdhrend des Kihlvorgangs nach 1h wieder
abgeschaltet, was einem typischen Nitrierprozess ent-
spricht. Die Verbrauchsangaben beim Abschnitt
.Halten" sind auf 1 h bezogene Mittelwerte fur den
durchgewdrmten Zustand.

Die erfassten Daten wurden ohne Charge nur mit
einem Nutzraumgestell zur Temperaturgleichmaiig-
keitsprifung (TUS) nach Bosch-Norm (N67W 0.2) mit
0,5 m*h N,-Begasung bei ca. 20°C Hallentemperatur
ermittelt. Der Heizwert des verwendeten Erdgases
betrug 10,2 kWh/Nm?®. Alle Werte werden in kW bzw.
kWh angegeben, teilweise mit Umrechnungsfaktoren
far die Gas- u. Wasserverbraucher.

Diese Leerfahrt schlagt sich auf den Energiever-
brauch beim Aufheizen und die Abkihlgeschwindigkeit

Energy Efficiency
in Thermochemical Plants

to reduce their energy consumption in order

to remain competitive on the international
market. In this respect, the market participants from
abroad have a great competitive advantage, as
they can purchase the required energy more
cheaply. Unfortunately, imported goods are not
subject to a CO, tax, which would protect the Ger-
man heat treaters.

E specially in Germany, heat treaters are forced

Users only have the possibility to reduce the en-
ergy consumption for their hardening shop in order
to remain profitable. The cost of energy is typically
between 10 - 15 % of the hardening shop operating
costs, depending on the customer, the process
offered and the type of used equipment.

Ideally, when purchasing a new system, users
should already pay attention to good energy effi-
ciency of the energy consumers.

Using an example, the energy consumption of
thermochemical plants is to be demonstrated with
electrically heated gas nitriding plants.

For the evaluation, data of a shaft furnace and
a chamber furnace concept were combined. These
records were recorded in the in-house technical
center of Rohde Schutzgaséfen GmbH during hot
acceptance tests before delivery to customers.

The following parameters were the basis of the
presented values:

The plants are each equipped with a gas blast
cooler with gas circulation fan, forced blast cooler
with outside air, gas circulator, NH; pre-splitter, gas
flare burner with additional gas device and an air-
conditioned control cabinet.

Recording starts at a start temperature of 80°C
after evacuation. Thus, the pump capacity was
omitted, since the capacity varies greatly depending
on the pump selected, but represents a negligible
point over the proportional running time. The flare
burner was switched on from 400°C, as flaring is
not required up to this point, and switched off
again after the holding section at 520°C during the
cooling process after 1 h, which corresponds to a
typical nitriding process. The consumption data in
the holding section are average values for the
heated state based on 1h.

The recorded data were determined without
batch only with a usable space rack for temperature
uniformity testing (TUS) according to Bosch standard
(N67W 0.2) with 0.5 m*/h N, gassing at approx.
20°C ambient temperature. The heating value of
the used natural gas was 10.2 kWh/Nm?3. All values
are given in kW or kWh, partly with conversion
factors for gas and water consumers.

This empty run is reflected in the energy con-
sumption during heating and the cooling rate, but

Der Warmebehandlungsmarkt 1/2020 The Heat Treatment Market



Bild 1- Kammerofen Typ KGU 90/90/150

nieder, &dndert aber nichts an den Primdrenergiever-
bréuchen wahrend des Haltens der Anlagen auf Ni-
triertemperatur.

Nachdem die technischen Grundlagen der Test-
bedingungen geklart sind, wird auf die verwendeten
Anlagentypen eingegangen. Es handelt sich um einen
Schachtofen Typ SG 160/350 mit einem einzubrin-
genden Chargengestell von Durchmesser 1500 mm
mit einer Hohe von 3500 mm mit bis zu 15000 kg
Chargengewicht inkl. Chargiergestell. Bei dem Kam-
merofen handelt es sich um einen KGU 90/90/150,
was den Chargenabmessungen mit Gestell in cm
(B x H x L) entspricht mit einer max. Zuladung von
3500 kg. Es handelt sich dabei um Anlagen mit elek-
trischer Ofenheizung, Bild 1 und Bild 2.

Abschnitt Heizen (80°C auf 520°C)

Es ist wenig Uberraschend, dass es sich bei dem
verwendeten Heizungssystem um den gréBten Ver-
braucher handelt. Die Retorte bzw. der Rezipient
mussen von 80°C auf 520°C erhitzt werden, wie auch
die bendtigten technischen Einrichtungen sowie die
Feuerfestzustellung der Anlage. Jedoch kann man
selbst beim Aufheizen der Anlage erkennen, dass
auch andere Verbraucher der Anlagen einen anteiligen
Energieverbrauch haben.

Die benétigte Kihlenergie der Anlagenflansch-
und Motorkuhlung befindet sich an zweiter Stelle, ge-
folgt vom Verbrauchswert des Gasumwdlzermotors.
Falls ein NHs-Vorspalter fur die thermochemischen
Nitrieranlagen verwendet wird, nimmt dieser die vierte
Position ein. Auch das ist wenig verwunderlich, da es
sich dabei um eine beheizte Einrichtung mit bis zu
950°C Betriebstemperatur handelt. Darauf folgt der
Gasabfackelbrenner. Die Anlagensteuerung inkl. Schallt-
anlage und Gasregelstand ist noch zu nennen, jedoch

Fig. 1- Chamber furnace Type KGU 90/90/150

does not change the primary energy consumption
while keeping the plants at nitriding temperature.

After the technical basics of the test conditions
have been clarified, the types of used equipment
are discussed. It is a shaft furnace type SG 160/350

Bild 2 - Schachtofen Typ SG 160/350
Fig. 2 - Shaft furnace Type SG 160/350

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 1/2020



Abschnitt Heizen / Heating Section
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m Abfackelbrenner Gas flare burner

m NH3-Vorspalter NH3-pre-splitter

m Heizung Heating system

= Umwdlzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

Bild 3/ Fig. 3

KGU 90/90/150 Heizen (80°C auf 520°C)
Heizen / Heating Heating (80°C to 520°C)
102,5
22 30 [l 38 38,08

Temperatur -> Temperature ->

Zeit -> / Time ->

Bild 4/ Fig. 4

Energieverbrauch Heizen - KGU 90/90/150  Temperaturprofil Heizen
Power Consumption Heating - KGU 90/90/150 Temperature Profile Heating

dank der relativ niedrigen AuBentemperaturen ist
auch das verwendete, energieeffiziente Klimagerat
der Schalt- u. Regelanlage kein groBer Verbraucher,
Bild 3 bis Bild 5.

Abschnitt Halten

Der Halteverbrauch der Anlagen gibt uns wertvolle
Informationen Uber die Energieeffizienz der Anlage.
Es stellt sich heraus, dass zwar immer noch die
Heizung ein groBer Verbraucher ist, um die Leerlauf-
verluste der Anlage auszugleichen, aber nicht mehr
unbedingt der gréBte Verbraucher. Beim Kammer-
ofenkonzept liegt der Halteverbrauch der reinen Hei-
zung sogar hinter der bendétigten Kuhlleistung der
Dichtungsbereiche. Dies lasst sich durch die zwei kon-
zeptbedingten Durchdringungen des Heizraums er-
kléren, durch die daher mehr Warme abgefihrt wird.
Im Gegensatz ist bei einer Schachtofenanlage nur
eine Durchdringung vorhanden.

Es ist zu beachten, dass durch die vom Gasum-
wdlzer erzeugte Reibung im Prozessgas elektrische
Energie anteilig in Warme gewandelt wird. Der Gas-
umwdlzer bleibt beim Halten auf den 3. Platz der
Energieverbraucher, auch wenn der prozentuale Ver-
brauch in einem erwartungsgemdf3 anderen Verhdltnis
als beim Aufheizen steht. Auch sehen wir den Abfa-
ckelbrenner aus einem anderen Blickwinkel. Dieser
hat jetzt merklich den nunmehr durchgewdrmten
NH;-Vorspalter Uberholt. Der verwendete Typ des
Abfackelbrenners hat eine maximale Leistung von
3 kW, was im Markt eher gering, jedoch ausreichend
ist. Erwartungsgemal ist beim Halten die bendtigte
Leistung der Steuerung eher gering, Bild 6 bis Bild 8.

SG 160/350
Heizen / Heating

350 331,6

300
250
200
150
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50

Verbrauch [kWh] / Consumption [kWh]

1.8 39 8910,11,2

m Abfackelbrenner Gas flare burner

m NH3-Vorspalter NH3-pre-splitter

m Heizung Heating system

= Umwdlzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

Bild 5/ Fig. 5
Energieverbrauch Heizen - SG 160/350
Power Consumption Heating - SG 160/350

with a charge frame of 1500 mm diameter and
3500 mm height to be inserted with a charge
weight of up to 15000 kg including charge frame.
The chamber furnace is a KGU 90/90/150, which
corresponds to the charge dimensions with frame
incm (W x H x L) with a maximum load of 3500 kg.
These are plants with electric furnace heating,
Fig. 1 and Fig. 2.

Heating Section (80°C to 520°C)

It is not surprising that the used heating system
is the largest consumer. The retort or recipient must
be heated from 80°C to 520°C, as well as, the nec-
essary technical equipment and the refractory lining
of the system. However, even when heating up the
plant, it can be seen that other consumers of the
plant also have proportionate energy consump-
tion.

The required cooling energy of the plant flange
and engine cooling is in second place, followed by
the consumption value of the gas circulating engine.
If an NH; pre-splitter is used for the thermochemical
nitriding systems, it takes the fourth position. This is
also not surprising, as it is a heated device with an
operating temperature of up to 950°C. This is followed
by the gas flare burner. The system control, including
the switchgear and gas control panel, is still to be
mentioned, but thanks to the relatively low outside
temperatures, even the energy-efficient air conditioning
unit used for the control unit and control panel is not
a large consumer, Fig. 3 to Fig. 5.

Der Warmebehandlungsmarkt 1/2020 The Heat Treatment Market



Abschnitt Halten / Holding Section

KGU 90/90/150
Halten (1 h) / Holding (1h)

7,2

O = NWRAUITO N

5,0
25
2,0
1,0 II 0,4
| —

m Abfackelbrenner Gas flare burner

m NH3-Vorspalter NH3-pre-splitter

W Heizung Heating system

= Umwadlzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

Verbrauch [kWh] / Consumption [kWh]

Temperatur -> Temperature ->

Zeit -> / Time ->

Halten (520°C) Holding (520°C) = SG 160/350
i Halten (1 h) / Holding (1h)
S 1 13,0
o
% 12
g 10 8.8
= 8
= 6
f 4 3,0
é 5 2,0 1,0 04
T 0 |- . —
>

m Abfackelbrenner Gas flare burner

m NH3-Vorspalter NH3-pre-splitter

| Heizung Heating system

= Umwadlzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

| Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

Bild 6 / Fig. 6 Bild 7/ Fig. 7 Bild 8/ Fig. 8

Energieverbrauch Halten - KGU 90/90/150 Temperaturprofil Halten Energieverbrauch Halten - SG 160/350
Power Consumption Holding - KGU 90/90/150 Temperature Profile Holding Power Consumption Holding - SG 160/350
Abschnitt Kiihlen Holding Section

Im Abschnitt Kihlen ist der thermochemische
Prozess nahezu abgeschlossen. Die Anlage sollte dem
Betreiber, je nach gewlnschtem Prozess, schnellst-
moglich wieder zur Verfligung stehen. Dementspre-
chend muss die eingebrachte Energie wieder abgefihrt
werden. Damit Ubernimmt die durch den Gasschnell-
kihler abgefiihrte Energie den Spitzenplatz. Ein
Grofteil davon wird in das Kuhlwasser des Gas-
schnellkihlers abgefuhrt, aber auch der Betrieb der
gasdichten Gebldse ist dabei nicht zu vernachlassigen
und nimmt Platz zwei ein.

Des Weiteren steigt der Energiebedarf des Gas-
umwadlzers im Vergleich zum Halten aufgrund der zu-
nehmenden Gasdichte noch einmal an und Gbersteigt
den Energiebedarf der Abfackelung, die sich an vierter
Stelle der Verbraucher befindet. Danach kommen
die Kuhlluftgeblése und die Steuerung. Beim Schacht-
ofen ist die Reihenfolge @hnlich, variiert jedoch bei
den Kuhlluftgeblésen aufgrund hdher gewdhlter Leis-
tung und Ubertrifft den Abfackelbrenner, Bild 9 bis
Bild 11.

Zusammenfassung

Die groBten Verbraucher einer thermochemischen
Prozessanlage und deren Absolutverbréuche wurden
benannt. Bei Neuanlagen ist auf eine ausreichend
gute Feuerfestzustellung zu achten, die den Energie-
bedarf der Anlage insgesamt senkt. Eine Au3enober-
flachenisolation ist moéglich, jedoch sehr aufwdndig.
Dies wurde in der ETA-Fabrik in Darmstadt wissen-
schaftlich untersucht. Auch der Kiihlwasserbedarf fallt

The holding consumption of the plants gives us
valuable information about the energy efficiency
of the plant. It turns out that although the heating
is still a large consumer to compensate for the no-
load losses of the plant, but it is no longer necessarily
the largest consumer. With the chamber furnace
concept, the holding consumption of the heating
only is even lower than the required cooling capacity
of the sealing areas. This can be explained by the
two concept-related penetrations of the heating
chamber, through which more heat is therefore
exhausted. In contrast, a shaft furnace system has
only one penetration.

It should be noted that due to the friction in the
process gas generated by the gas circulator, electrical
energy is proportionally converted into heat. During
holding, the gas circulator remains in 39 place
among the energy consumers, even if the percentage
consumption is in a different ratio than expected
when heating up. We also see the flare burner from
a different angle of view. It has now noticeably
overtaken the NH; pre-splitter, which is now warmed
up. The used type of flare burner has a maximum
output of 3 kW, which is rather low in the market
but sufficient. As expected, the required power of
the control unit is rather low when holding,
Fig. 6 to Fig. 8.

Cooling Section

In the cooling section, the thermochemical process
is almost completed. The plant should be available
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Abschnitt Kiihlen / Cooling Section

= KGU 90/90/150 Kiihlen (520°C auf 80°C)
= Kiihlen / Cooling Cooling (520°C to 80°C)
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m Abfackelbrenner Gas flare burner

m NH3-Vorspalter NH3-pre-splitter

m Heizung Heating system

= Umwalzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel
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Bild 9/ Fig. 9 Bild 10/ Fig. 10
Energieverbrauch Kiihlen - KGU 90/90/150 Temperaturprofil Kiihlen
Power Consumption Cooling - KGU 90/90/150  Temperature Profile Cooling

in diesem Bereich, ist aber nur durch konstruktive An-
derungen signifikant zu senken, da die Geometrie
der Anlage gedndert werden muss. Ein bloBer Aus-
tausch der Feuerfestzustellung wird nicht gentgen.
Es werden groBere Abstéinde zu den gekUhlten Fléchen
bendtigt, um die Warmeleitung der verwendeten hit-
zebestandigen Materialien abzubauen.

Was Anlagenbetreiber tun kénnen, ist das Kahl-
wassersystem umzustellen, um héhere Kuhlwasser-
temperaturen fahren zu kénnen. Dabei ist darauf zu
achten, dass der Berlihrungsschutz der Anlage weiterhin
gegeben ist. Bessere Wirkungsgrade an bendtigten
Motoren wdren eine weitere MaRnahme, die mogliche
Ersparnis ist aber Gberschaubar.

Als nachstes wird der Abfackelbrenner betrachtet,
der die Abgase der Anlage thermisch nachbehandelt.
In diesen Einrichtungen steckt oftmals groBes Ein-
sparpotential. Oft wird das Abgas vor der Druckhal-
teeinrichtung herunter gekthlt, um es dann mit dem
Abfackelbrenner thermisch nachzubehandeln. Besser
ist es, die Restenergie des Behandlungsgases zu
nutzen und durch die Abfackeleinrichtung in einem
isolierten Bereich zu neutralisieren. Oft werden als
Brenner sogenannte Ringbrenner, teilweise mehr als
einer, mit Leistungen zwischen 7,5 - 15 kW eingesetzt.
Diese Werte Ubertreffen teilweise den Halteverbrauch
der Anlage und dies Uber mehrere Stunden je nach
Prozess.

Grundsdétzlich gilt, dass Energie, die im Prozess
gehalten werden kann, nicht aufwdandig Gber sekunddre
MaBnahmen wieder zurlickgewonnen werden muss.

In der néchsten Grafik werden die Anlagenkonzepte
Nutzraumvolumen bereinigt vorgestellt und zusatzlich
wird auch eine gasbeheizte Kammerofenanlage mit

SG 160/350
Kiihlen / Cooling

200 181,7

11,0 7,3
20 22 2,0 e b0 1,0

Verbrauch [kWh] / Consumption [kWh]
=
o

m Abfackelbrenner Gas flare burner

m NH3-Vorspalter NH3-pre-splitter

m Heizung Heating system

= Umwdlzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

Bild 11/ Fig. 11
Energieverbrauch Kiihlen - SG 160/350
Power Consumption Cooling - SG 160/350

to the operator again as soon as possible, depending
on the desired process. Accordingly, the energy intro-
duced must be dissipated again. Thus, the energy
dissipated by the gas-fired flash cooler takes over
the top position. A large part of it is discharged into
the cooling water of the gas-fired chiller, but the op-
eration of the gas-tight blowers should not be
neglected either and takes second place.

Furthermore, the energy consumption of the
gas circulator compared to holding section increases
again due to the increasing gas density and exceeds
the energy demand of the flaring, which is the fourth
most important consumer. This is followed by the
cooling air fans and the control system. The sequence
is similar for the shaft furnace, but varies for the
cooling air blowers due to higher selected power and
exceeds the flare burner, Fig. 9 to Fig. 11.

Summary

The largest consumers of a thermochemical process
plant and their absolute consumptions were named.
In new plants, care must be taken to ensure a sufficiently
good refractory lining, which reduces the overall energy
requirement of the plant. External surface insulation is
possible, but very expensive. This was scientifically in-
vestigated in the ETA-factory in Darmstadt, Germany.
The cooling water requirement also falls within this
range, but can only be significantly reduced by design
changes, because the geometry of the plant has to
be changed. A mere exchange of the refractory lining
will not be sufficient. Larger distances to the cooled
surfaces are required to reduce the heat conduction
of the used heat-resistant materials.
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Zusammenfassung / Summary

KGU 90/90/150 Halten [kWh/m3] 1,2 m?
KGU 90/90/150 Holding [kWh/m3] 1.2 m3

SG 160/350 Halten [kWh/m?] 6,2 m?
SG 160/350 Holding [kWh/m3] 6.2 m3

KGU 120/100/180 Halten [kWh/m?] 2,2 m?
KGU 120/100/180 Holding [kWh/m3] 2.2 m3
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m Abfackelbrenner Gas flare burner

= Verbrennungsluftgebldse Combustion air fan

W Heizung Heating system

= Umwadlzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

m Abfackelbrenner Gas flare burner

® Heizung Heating system

= Umwalzermotor Gas circulating engine

m Kiihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

m Abfackelbrenner Gas flare burner

B Heizung Heating system

= Umwalzermotor Gas circulating engine

m Kihlwasser Cooling water

m Schaltanlage+GRS+Sensorik Control unit + panel

Bild 12/ Fig. 12

Nutzraumbereinigter Energieverbrauch
Halten - KGU 90/90/150 elektrisch beheizt
Real Capacity Power Consumption
Holding - KGU 90/90/150 electrical heated

Bild 13/ Fig. 13

Nutzraumbereinigter Energieverbrauch
Halten - SG 160/350 elektrisch beheizt
Real Capacity Power Consumption
Holding - SG 160/350 electrical heated

Bild 14/ Fig. 14

Nutzraumbereinigter Energieverbrauch
Halten - KGU 120/100/180 gasbeheizt
Real Capacity Power Consumption
Holding - KGU 120/100/180 gas heated

einbezogen. Wir betrachten dabei den Verbrauch

wdahrend des Haltens, da dort die Anlageneffizienz

gut herausgestellt werden kann und dieser unabhdngig

von der Chargierung ist, Bild 12 bis Bild 14.

Bei der Nutzraumvolumen bereinigten Auswertung
der Anlagen fallt auf, dass Verbraucher tberproportional
mit der AnlagengréRe bzw. deren Nutzraumvolumen
fallen. Vergleichen wir die zwei Kammerdfen mitei-
nander, allerdings mit unterschiedlichen Beheizungs-
konzepten (elektrisch bzw. gasbeheizt), zeigt sich, dass
die gasbeheizte Variante mehr Energiebedarf hin-
sichtlich der Heizung aufweist.

Der Vergleich der unterschiedlich beheizten Kam-
merdfen KGU 90/90/150 (1.2 m?) zu KGU 120/100/180
(2,2 m?) fallt folgendermaBen aus:

W Es gibt einen Anstieg der bendtigten Heizleistung
far die Beheizung mit Gas um ca. 40 % gegenUber
dem elektrisch beheizten Nutzraum.

B Bei der gasbeheizten Anlage wird zum Gasverbrauch
in kWh/m? auch noch das Verbrennungsluftgeblése
berlcksichtigt, was zum Betrieb nétig ist. Beide Be-
heizungskonzepte nutzen auch einen Gasumwailzer,
der aufgrund der erzeugten Reibungsenergie mit
berlcksichtigt wird.

m Auch sind geometrische Effekte zu bericksichtigen,
die zu Unterschieden fuhren. Eine kleinere gasbeheizte
Anlage wirde somit im Vergleich voraussichtlich
schlechter abschneiden.

B Fallende Verbrauchswerte sind bei den anderen
Verbrauchern zu verzeichnen. So fallen der Kuhl-
wasserbedarf um ca. 53 %, der Gasumwalzer um
ca. 23 % und die Schaltanlage um ca. 39 %.

Wenn zu diesem Vergleich noch das Schacht-
ofenkonzept mit einem angenommenen beladeféhigen
Nutzraum von 150/350 mit 6,2 m® Nutzraumvolumen

What plant operators can do is to change the
cooling water system in order to be able to run higher
cooling water temperatures. It must be ensured that
the protection against accidental contact with the
system is still in place. Better efficiencies at required
motors would be another measure, but the possible
savings are manageable.

Next, the flare burner is considered, which thermally
re-treats the waste gases from the plant. Frequently,
there is great potential for savings in these facilities.
Often, the waste gas is cooled down before the pres-
sure-maintaining device in order to thermally re-treat
it with the flare burner. It is better to use the residual
energy of the treatment gas and neutralize it in aniso-
lated area by the flare device. So-called ring burners
are often used as burners, sometimes more than one,
with outputs between 7.5 - 15 kW. Sometimes, these
values exceed the holding consumption of the plant
and this over several hours, depending on the process.

The basic principle is that energy that can be re-
tained in the process does not have to be recaptured
at great expense via secondary measures.

In the next diagrams, the plant concepts are pre-
sented in a usable-space-volume adjusted manner
and a gas-heated chamber furnace system is also in-
cluded. Here, we consider the consumption during
holding, as the plant efficiency can be well distinguished
there and this is independent of the loading, Fig. 12
to Fig. 14.

At the usable-space-volume adjusted evaluation
of the systems, it is noticeable that the consumers
fall disproportionately with the size of the system or
its usable-space-volume. If we compare the two
chamber furnaces with each other, but with different
heating concepts (electrically or gas-heated), it be-

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 1/2020



gegenUbergestellt wird, sehen wir noch deutlichere
Werte. Dort fallen die Werte zwischen 50 % bis zu
84 % beim Kuhlwasser. Alle diese Angaben beziehen
sich auf den Prozessabschnitt Halten (1 h) in kWh/m?®.

Fazit

AbschlieBend kommen wir zu dem Ergebnis, dass
eine gréRere ausgelastete Warmebehandlungsanlage
effizienter arbeitet als eine kleinere. Auch kann man
durch die Auswahl des Anlagenkonzepts Energie ein-
sparen.

Bei gasbeheizten Anlagen bieten sich durch die
Auswahl der Gasbrenner groRe Einsparpotenziale,
die mit einer moglichen Erneuerung der Feuerfestzu-
stellung perfekt auf die zu fahrenden Prozesse abge-
stimmt werden kénnen.

Die gasbeheizte Anlage ist ausgestattet mit 5 Re-
kuperatorbrennern Typ NOXMAT RHGB 80 mit jeweils
62 kW, direkter Beheizung und einem angegebenen
Wirkungsgrad von ca. 89 % bei 550°C. Im 550°C-
Vergleich liegt der Wirkungsgrad von Kaltluftbrennern
nur bei ca. 76 %. Steigen die Temperaturen, fallen all-
gemein die Wirkungsgrade der Brenner, gleich welcher
Bauart, jedoch wird damit ein Betrieb mit Rekupera-
torbrennern immer effizienter. Der Wirkungsgrad l&sst
sich noch weiter auf ca. 91 % steigern, was allerdings
nur mit einem anderen Brennertyp zu realisieren ist.
Aufgrund der geringeren Leistung muss hierzu jedoch
eine gréBere Anzahl von Brennern eingesetzt werden,
welche mit zusdtzlichen Kosten verbunden ist

Grundsatzlich ist ein gasbeheiztes Anlagenkonzept
mit héheren Investitionen verbunden, kann allerdings
Uber die Nutzungsdauer durch glinstigere Energiekosten
pro kWh den anfénglichen Nachteil wieder egalisie-
ren.
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fir interdisziplinére Technologie-und
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comes apparent that the gas-heated variant has a

higher energy requirement in terms of heating.

The comparison of the differently heated chamber
furnaces KGU 90/90/150 (1.2 m®) to KGU 120/100/180
(2.2 m is as follows:

B There is an increase in the required heating power
for heating with gas of approx. 40 % compared
to the electrically heated useful space.

m |n the case of the gas-fired system, the combustion
air fan is also taken into account in addition to
the gas consumption in KWh/m? which is necessary
for operation. Both heating concepts also use a
gas circulator, which is taken into account due to
the generated friction energy.

B Geometric effects that lead to differences must
also be taken into account. Probably, a smaller
gas-fired plant would therefore perform worse in
comparison.

® Falling consumptions are recorded for the other con-
sumers. For example, the demand for cooling water
has fallen by approx. 53 %, the gas circulator by
approx. 23 % and the control unit by approx. 39 %.

If, in addition to this comparison, the shaft
furnace concept with an assumed loadable useful
space of 150/350 with 6.2 m?* useful space volume is
compared, we see even clearer values. Here the
values fall between 50 % and 84 % for the cooling
water. All these figures refer to the holding section
of the process (1h) in kWh/m?.

Conclusion

Finally, we come to the conclusion that a larger
heat treatment plant operating at full capacity is
more efficient than a smaller one. Energy can also
be saved by selecting the plant concept.

In gas-fired plants, the selection of gas burners
offers great savings potential, which can be perfectly
adapted to the processes to be run with a possible
renewal of the refractory lining.

The gas-heated plant is equipped with 5 recu-
perative burners type NOXMAT RHGB 80 with
62 kW each, direct heating and a stated efficiency
of approx. 89 % at 550°C. In a 550°C comparison,
the efficiency of cold air burners is only approx.
76 %. If temperatures rise, the efficiency of the
burners, regardless of their design, generally falls,
but operation with recuperative burners becomes
increasingly efficient. The efficiency can be increased
even further to approx. 91 %, but this can only be
achieved with a different type of burner. Due to the
lower output, however, a larger number of burners
must be used for this purpose, which comes along
with additional costs.

In principle, a gas-fired plant concept involves
higher investments, but can compensate the initial
disadvantage over its useful life through lower energy
costs per kWh.

Literature / Sources: Final Report, Energy-efficient
Factory for Interdisciplinary Technology and
Application Research - Dec. 17, 2018

Rohde Schutzgaséfen GmbH -

Hot Acceptance Certificates A7261; A7262; A7271

Company Noxmat (Technical data)
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InstitutsNews

Institutspriifungen zur
Wédrmebehandlungsfachkraft

uch im vergangenen Quartal
Ahot wieder ein Teilnehmer

unserer Seminare die abschlie-
Bende Institutsprifung zurWarmebe-
handlungs-Fachkraft  (Basiswissen)
erfolgreich abgeschlossen. Das Zerti-
fikat erhalten Teilnehmer nach Erful-
lung der folgenden Kriterien:

m Erfolgreiche Teilnahme am

&

David Hennig
Einsteigerseminar mit Abschlussklausur

| Erfolgreicher Abschluss einer Hausarbeit 1

| Erfolgreiche Teilnahme am Aufbauseminar
mit Abschlussklausur

| Erfolgreicher Abschluss einer Hausarbeit 2
W Bestdtigung des Arbeitgebers Uber eine mindestens
einjahrige Berufspraxis im Unternehmen
| Erfolgreiche Bearbeitung einer Warmebehandlungs-
aufgabe mit Prozess- und Ergebnisdokumentation
® MUndliche Abschlussprifung
Wir gratulieren David Hennig ganz herzlich zur erfolg-
reichen Abschlussprifung.

Verleihung des
Hochschulpreises der
Wirtschaftsforderung
Kreis Kleve

m November lud das ,Forum Kreis Kleve" der Wirtschafts-

forderung Kreis Kleve zu einer besonderen Veranstaltung

in den Burgersaal der Gemeinde Issum. Mit gut 250 inte-
ressierten Gdsten war der farbenfroh dekorierte Blrgersaal
bis auf den letzten Platz gefillt. In diesem illustren Rahmen
wurde der Hochschulpreis der Wirtschaftsforderung Kreis
Kleve an die diesjahrigen Preistréger Ubergeben.

Die Veranstaltung war hochkardtig besetzt. Der langjéhrige
WDR-Redakteur Tom Hegermann hatte sich zur Einstimmung
des Abends zwei interessante Partner fir das Podiumsgespréich
eingeladen. Richard Lacek-Herbrand als Geschaftsfuhrer der
Herbrand GmbH mit 16 Niederlassungen von Kleve bis Mén-
chengladbach stellte im Gespréch die Pléne seines Unter-
nehmens fir die kornmenden Jahre vor.

Zweiter Gesprdchspartner war Prof. Dr-Ing. Peter Sommer,
mit dem Hegermann zundchst locker Uber die Umfirmierung
des Werkstoffinstituts in Prof. Dr. Sommer Werkstofftechnik
plauderte. Prof. Dr. Sommmer wollte diesem Vorschlag allerdings
nicht folgen. Er sieht seine Vorlesungstétigkeit an der Hochschule
Rhein-Waal vielmehr als einen groBen Gewinn fur das eigene
Unternehmen. Im eigenen Haus gibt es regelmdBig Themen
fur Bachelor- und Masterarbeiten, so dass dem Unternehmen
dieser Hochschulpreis schon 2075 fir die enge Zusammenarbeit
mit der Hochschule verliehen wurde.

Hohepunkt der diesjahrigen Veranstaltung war naturlich
wieder die Verleihung der Auszeichnung an drei Projekte aus
dem Kreis Kleve. In ihren Reden stellen die drei Laudatoren

die Preistrager vor. Der Verein ,Nachhaltige Zierpflanzenpro-
duktion” aus Straelen, die Firma bb med. product GmbH aus
Kalkar und die Probat-Werke der Gimborn Maschinenfabrik
GmbH aus Kleve waren die glicklichen und verdienten Preis-
trager. Auf die eine oder andere Weise arbeiten alle diese
Projekte eng mit der Hochschule Rhein-Waal zusammen.
Wie wichtig diese Zusammenarbeit ist, wurde von den Fest-
rednern immer wieder deutlich hervorgehoben.

Den Anschluss des Abends bildete der Vortrag von Pro-
fessor Dr. Dirk Reiser. Er forscht an der Hochschule Rhein-
Waal Uber nachhaltiges Tourismus-Management. Prof. Reiser
zeigte sich davon Uberzeugt, dass die Menschen ihre An-
strengungen flr umweltvertragliches und nachhaltiges Handeln
langst hatten verstarken mussen. Heute sei das Reisen mit
acht Prozent fur den Treibhausgasausstol3 verantwortlich.
Mit Blick auf die Kern-Kompetenzen im touristischen Kreis
Kleve, das Radfahren, das Wandern, den Natur-Tourismus,
den Gdanse-Tourismus und das Pilgern, machte er der Region
allerdings Mut zum Erreichen selbst gesteckter Ziele in der
Nachhaltigkeit.
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Neues
Stipendium vergeben

ie jedes Jahr zum Semesterbeginn
fand an der Hochschule Rhein-
Waal Ende Oktober das alljghrliche

Stipendien-Dinner statt. Als Stifter des
Deutschlandstipendiums waren auch wir dazu
eingeladen. Im Rahmen der feierlichen Veran-
staltung wurden die Urkunden Uber die verlie-
henen Stipendien an die Studierenden
Ubergeben.

Die Stipendiatinnen und Stipendiaten wer-
den jeweils von einer Kommission der Hoch-
schule nach vorgegebenen Kriterien bestimmt.
In diesem Jahr sponsern wir Frau Patmanjalie
N. Murugesu. Sie ist in Malaysia geboren und
studiert nun schon im 3. Semester an der
Hochschule Rhein-Waal. Dort strebt sie einen
Bachelor-Abschluss in Bio-Engineering an.

Das Deutschlandstipendium férdert Stu-
dienanfangerinnen und -anfénger sowie be-
gabte Studierende, die sich durch sehr gute
schulische bzw. akademische Leistungen aus-
zeichnen. Daneben werden bei der Vergabe
auch gesellschaftliches Engagement und be-
sondere persdnliche Leistungen bertcksichtigt.
Ein Stipendium umfasst die studentische For-
derung mit 300 Euro im Monat fur ein Jahr.
Bis zum Ablauf des Stipendiums férdern wir
die Studentin jeweils mit einem monatlichen
Betrag von 150 Euro. Die zweite Hdlfte der
Férderung finanziert der Bund.

Werkstofftechnik

ommer

I(). Dr.

Informationen tiber das
Deutschland-stipendium erhalten Sie unter
http:/t1p.de/Deutschlandstipendium

Hans Kiipper
gehtin den
Ruhestand

Zum zweiten Mal in unserer
Unternehmensgeschichte haben
wir einen Mitarbeiter in den Ru-
hestand verabschiedet. Herr
Hans KUpper war schon im Werk-
stofflabor in Disseldorf beschaf-
tigt, als es unser Unternehmen
noch gar nicht gab. Uber 40
Jahre lang hat er dort gewirkt
und alle Arbeitgeberwechsel in
teilweise unruhigen Zeiten mit-
erlebt. Nachdem wir das Labor
auf dem Bohler-Gelande vor
sechs Jahren Ubernommen hat-
ten, war er uns mit seiner langen
praktischen Erfahrung eine groRe
Stitze. Von seinem Wissen und
seiner Schaffenskraft haben un-
sere Kunden und unsere Mitar-
beiter gleichermafen profitiert.

Wir wiinschen ihm weiterhin
viel Freude und viele Ideen, um
seine neue Lebensphase zu ge-
stalten.

Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung ...

In unserem Firmenverbund

Dr. Sommer Werkstofftechnik, Issum,

Dr. Sommer Werkstofftechnik, Diisseldorf,
und

Dr. Sommer Werkstoffpriifservice, Neuss,
gibt es einen weiteren Schwerpunkt im Bereich der
zerstorungsfreien Werkstoffprifung. Die Untersu-
chungsverfahren Ultraschallprifung, Magnetpul-
verprifung und Farbeindringprifung haben wir in
unserem Standort in Neuss konzentriert.

Unser erfahrenes Prufpersonal der Stufe ZfP2 und
unser Abnahmebeauftragter Karsten Beyer, Pruf-
aufsicht ZfP Stufe 3, sind die kompetenten An-
sprechpartner fur lhre Prifaufgabe. Zerstérungsfreie
Prafungen werden in unserem Labor in Neuss durch-
gefuhrt oder, wenn es besondere Situationen erfor-
dern, direkt bei lhnen vor Ort.

Kontakt:

Dr. Sommer Werkstoffprifservice GmbH
Gladbacher Strae 456

41460 Neuss

Dipl.-Ing. Karsten Beyer
Niederlassungsleiter

T +49 2131751 795-0
kbeyer@werkstoffpruefservice.de
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Praxisnahe Forschung im

Technologie Forum Werkstoff & Warme

stellungen, die nicht nur ein einziges Unternehmen be-

treffen, sondern mehrere Firmen oder sogar die
gesamte Branche. Was lag da ndher, als im Firmenverbund
Aufgaben zu bindeln und zu l6sen. Dieser Gedanke stand
bei der Grindung des TEW.W. vor Uber 20 Jahren im Vorder-
grund und ist bis heute aktuell. Doch wie organisiert sich das
TEWW.?

Mitgliedsunternehmen koénnen jederzeit einen Projekt-
vorschlag unterbreiten, der vom Beirat aufgenommen, be-
sprochen und auf der j@hrlichen Vollversammlung vorgestellt
wird. Auf Beschluss der Vollversammlung werden dann die
Prioritaten der Projekte festgelegt und zur Bearbeitung frei-
gegeben. Der aktuelle Beirat setzt sich aus den folgenden
Mitgliedern zusammen:

Es gibt zahlreiche technisch-wissenschaftliche Problem-

m Herr Siegfried Heger,
GeschaftsfUhrer der HTU Hartetechnik, Uhldingen

® Herr Ralph Matthdus,
Geschaftsfuhrer der Wittmann Harterei, Uhingen

m Herr Frank Wallberg,
Geschdaftsfuhrer der Vakuumhdarterei Petter,
Quickborn

m Herr Bernhard Werz,
Geschaftsfuhrer WERZ Vakuum-Warmebehandlung,
Gammertingen-Harthausen

B Dr.-Ing. Peter Sommer,
Geschaftsfuhrer der Dr. Sommer Werkstofftechnik,
[ssum-Sevelen

Die Projekte werden danach praxisnah bearbeitet, wobei
Mitgliedsunternehmen je nach Aufgabenstellung in die Be-
arbeitung eingebunden werden. Die Projektkoordinierung,
der werkstoffkundliche Untersuchungsumfang und die Be-
richtslegung erfolgen durch unser Anwendungsinstitut. Die
Projekte werden allen Projektbeteiligten schriftlich zur Verfigung
gestellt und allen Mitgliedern auf der jahrlichen Vollver-
sammlung ausfUhrlich erléutert. Zusatzlich werden diese alle
diese Arbeiten durch projektbezogene Workshops begleitet.

Zur Finanzierung der Projekte entrichtet jedes Mitglieds-
unternehmen einen Jahresbeitrag. AuBerdem sind flr Nicht-
mitglieder, abhdngig von den unterschiedlichen Interessenlagen,
im Einzelfall durchaus Beteiligungen an bestimmten Projekten
maoglich. Darlber hinaus steht das TEWW. aber auch allen
Interessenten offen. Jedes Unternehmen mit Tatigkeiten im
Bereich der Werkstofftechnik und Warmebehandlung kann
zu jedem Zeitpunkt Mitglied werden.

= Mehr erfahren Sie unter:
= www.werkstofftechnik.com/werkstoffprue-
fung-schadensanlyse/tfww/

2 T.EW.W.

Technologieforum Werkstoff & Wdrme

Seit Bestehen des T.FW.W.
wurden die folgenden Projekte
bearbeitet und abgeschlossen.

® Untersuchung und Bewertung
des unerwiinschten Aufstickens in Vakuumofen

m Untersuchungen Uber die Anlassbestandigkeit
von Warmarbeitsstahlen in Abhdngigkeit
von der AbkUhlgeschwindigkeit beim Harten

® Einfluss von Phosphatschichten
auf kaltumgeformte Bauteile
bei Vergltungs- und Einsatzhdartebehandlungen

® Wasserstoffaufnahme und -abgabe
bei der Warmebehandlung

m KorngréBenwachstum beim Austenitisieren
von Warmarbeitsstahlen —
Benchmark unterschiedlicher Stahlerzeuger

® Untersuchungen zum Restaustenitzerfalll
geharteter Stahle

m Harterissanfdlligkeit durch Kupfersegregationen
m Einsatz borlegierter Stahle

® Einfluss der Abkuihlgeschwindigkeit
auf die Stabilitat von Restaustenit

m Wasserstoffeffusion nach
verzégerter Anlassbehandlung

m Standzeitverldngerung von Férderbdndern
in Durchlaufofen

B Rissbildung im Martensit

® Untersuchung der Doppelschichtbildung
beim Nitrieren

m Einfluss von Phosphatschichten auf
die Eigenschaften nach dem Einsatzhdrten

® Untersuchungen des anormalen Kornwachstums
borlegierter Einsatz- und VergUtungsstdhle

® Einfluss der Chargierdichte auf das Zdhigkeitsverhal-
tens des Kaltarbeitsstahls X153CrMoV12, 1.2379

AuBerdem steht unser Anwendungsinstitut den
Mitgliedern des TEW.W. bei technischen Fragestellungen
kompetent zur Seite. Bei allen Untersuchungen und
Beratungsleistungen durch uns erhalten Mitglieder
Sonderkonditionen. RegelmdBig werden fur Mitglieder
kostenfreie Ringversuche zu Harteprtfungen und metallo-
graphischen Untersuchungen durchgefihrt.
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T.FW.W.-Projekt 20: Bestimmung
modul- und werkstoffabhdngiger

Einsatzhdrtungstiefen an Zahnradern

CHD-Messungen:

1. CHD Gegenflanke - Teilkreis

2. CHD Zahnkopf

3. CHD Lastflanke - oberhalb Teilkreis
4. CHD Lastflanke - Teilkreis

5. CHD Lastflanke - unterhalb Teilkreis
6. CHD ZahnfuR

Hartemessung:
7. ZahnfuBharte

Ausgangssituation

Das TEW.W. fuhrt in diesem Jahr ein neues Forschungs-
projekt durch. Mitgliedsfirmen werden in zunehmendem
MafRe mit der Forderung konfrontiert, bei Zahnradern an
unterschiedlichen Positionen des Zahnprofils ganz bestimmte
Einsatzhdartungstiefen zu garantieren.

Dabei mussen EinflussgréBen wie Modul, Innen- und
AuBendurchmesser, Hartbarkeit und Einsatzhdrtungstiefe
berlcksichtigt werden. Eine zerstérende Prufung an Mus-
terteilen ist aber in den meisten Fdllen naturlich nicht
maoglich.

Durchfihrung

Im Rahmen des Versuchsprogramms werden Muster-
zahnréder mit den Modulen 2, 4 und 8 sowie unterschied-
lichen Innendurchmessern aus den Einsatzstéhlen 16MnCr5
+HH, 1.7131, und 18CrNiMo7-6 +HH, 1.6587, hergestellt. Fur
jede Abmessungs- und Werkstoffvariante sollen in den
teilnehmenden Betrieben drei Einsatzhdrtungstiefen realisiert
werden. Insgesamt mussen also 36 Zahnréder warmebe-
handelt werden.

i

[ 2 Leitung und Organisation

Philipp Sommer M.Sc.,
Prof. Dr. Peter Sommer

Dr. Sommer Werkstofftechnik GmbH

HellenthalstraBBe 2, 47661 Issum
info@werkstofftechnik.com

VergroRerte Ansicht - VergroRBerung 500 : 1

Nach dem Abschluss der Wéarmebehandlungen erfolgt
die Auswertung in unserem Haus. Dabei werden pro Mus-
terzahnrad die Einsatzhartungstiefe an sechs unterschied-
lichen Positionen und die ZahnfuBBhdrte bestimmt. AuBerdem
wird die Geflgeausbildung dokumentiert. AnschlieBend
wird der Abschlussbericht erstellt.

Beteiligung

Anmeldungen zu diesem Projekt sind ab sofort formlos
schriftlich oder per Email moglich. Das Projekt startet am
01. Mdarz 2020 und soll im 4. Quartal 2020 abgeschlossen
sein.

An diesem Projekt kdnnen auch Nichtmitglieder teil-
nehmen. Die Ergebnisse werden nicht allgemein verdffentlicht,
sondern stehen exklusiv nur den beteiligten Firmen zur
Verfligung. Alle Projektteilnehmer erhalten nach Abschluss
der Auswertungen den Abschlussbericht sowie die Még-
lichkeit, kostenlos an einem Abschlusskolloquium teilzu-
nehmen.

Die Teilnahme ist fiir T.F.W.W.-Mitglieder kostenlos. Fiir Nicht-
mitglieder kostet die Teilnahme 1.250,- Euro zuzligl. MWSt.

Der Warmebehandlungsmarkt 1/2020 The Heat Treatment Market
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KONTAKTBORSE
WERKSTOFF & WARME

Bohrsimulation
© ISF, TU Dortmund

Schwer zerspanbare Werkstoffe
in der industriellen Praxis

Schwer zerspanbare Werkstoffe in der industriellen Praxis 2020, 18.- 19. Mdrz 2020 in Stuttgart-Niirtingen

Metallische Hochlei-

‘ HANSER stungswerkstoffe wie

Tagungen und Messen 1.0 warm- und

hochfeste Stahle oder Nickel-Basis-Legierungen finden zu-
nehmend Einsatz in der industriellen Anwendung. Produkt-
entwickler schatzen sie als werkstoff-technische Antwort
auf konstruktive Herausforderungen. Allerdings stellen diese
Materialien die Hersteller vor anspruchsvolle Bearbeitungs-
aufgaben. Neben der Neuentwicklung von Werkzeugen
mussen daher auch die Bearbeitungsprozesse geeignet
ausgelegt werden, um effiziente und damit auch wirtschaft-
liche Fertigungslésungen zu erzielen.

Unter der gemeinsamen Leitung von Prof. Dr. Dirk
Biermann, Institut fUr spanende Fertigung ISF, TU Dortmund,
und Prof. Dr. Werner Theisen, Lehrstuhl Werkstofftechnik,
Ruhr-Universitat Bochum, bietet die Fachtagung praxisrelevante
Vortrége aus Industrie und Forschung und verschafft so
einen kompakten Uberblick tber Trends und aktuelle Ent-
wicklungen der Werkstoffwissenschaften und Zerspanungs-
technik. Zudem werden innovative Lésungsansdtze zur Stei-
gerung der Produktivitét aufgezeigt und eine Diskussions-
plattform fir den fachlichen Informationsaustausch ange-
boten.

Die Themenschwerpunkte werden u.a. sein:

m Simulation von Bearbeitungsverfahren

B Moderne Schneidstoff- und Beschichtungsentwicklung

B Hochwertige Zerspanung metallischer Hochleistungs-
werkstoffe wie Titan, hochfesten Stahlen, Hartmetallen
oder Nickel-Basis-Legierungen

Besonderes Tagungshighlight ist eine Praxisvorfiihrung
bei GF Machining Solutions GmbH in Schorndorf:

® HDC-Frésen von Titan

m Drucken von Titan

| |_aserablation

® Draht- und Senkerodieren
B Automation

Hanser ist der kompetente Partner fur Weiterbildung im
Technologiebereich: Renommierte Branchentreffs wie die
Schleiftagung, Extrusionstagung und die Fachtagung safetronic
sind feste GroRen in der Branche und im Terminkalender bis-

Additive Fertigung von Metallteilen |
© GF Machining Solutions GmbH

F 1| j | e

| ~od o Wyl L
i dAe A @

Frdsen schwer zerspanender Materialien
© GF Machining Solutions GmbH

heriger Teilnehmerinnen und Teilnehmer fest eingeplant.
Hanser Veranstaltungen richten sich an Ingenieure, Techniker
und alle Neueinsteiger und Experten der jeweiligen Branche.
Sie vermitteln sowohl notwendiges Grundlagenwissen als
auch praxisorientiertes, herstellerneutrales Expertenwissen
und aktuelle Projekterfahrungen.

Kontakt:

Bl ]

Sylvia Hahn
Tagungsorganisation

Telefon: +49 89 99830-669
E-Mail: hahnsylvic@hanser.de
www.hanser-tagungen.de

The Heat Treatment Market Der Warmebehandlungsmarkt 1/2020



HALEX erwirbt Harterei Aribert Conrad

Die HALEX Holding GmbH hat zum
01. Januar 2020 alle Geschdaftsanteile
an der Harterei Aribert Conrad GmbH
mit Sitz in Iserlohn-SGmmern erwor-

HALEX *
Die Harterei Aribert Conrad GmbH

G R O U P st spezidlisiert auf die Wéarme- und

Oberflachenbehandlung metallischer
Werkstoffe und betreibt SPS-gesteuerte Hartelinien auf Gber
1500 gm Produktionsflaiche. Die vielseitigen Einsatzmog-
lichkeiten der Maschinen ermoglichen es, verschiedenste
Materialien individuell zu bearbeiten und auch in groBen
Stuckzahlen zertifizierte exzellente Qualitat anzubieten. Dies
wird durch die standige Modernisierung der Anlagen und
zukunftsorientierte Produktionsprozesse gewdhrleistet. Inno-
vation und Fortschritt haben bei Conrad eine lange Tradliti-
on.

,Conrad ist eine hervorragende Ergdnzung fUr unsere
Unternehmensgruppe, da sowohl seine Technologie, geo-
graphische Lage, Unternehmenskultur als auch der Kun-
denstamm sehr gut zu uns als Gruppe passen’, erklart Sven
Killmer, Geschdaftsfuhrer der HALEX Holding GmbH. Wir
freuen uns vor allem darUber, dass Herr Kampen als erfahrener
und gut vernetzter Geschdaftsfuhrer weiterhin die Geschicke
der Harterei Conrad leiten wird. Eingebunden in unsere Hol-
ding-Struktur kann Conrad den Erfolgsweg der vergangenen
Jahre fortsetzen und zusammen mit unserer Unterstitzung
in Mitarbeiter, Produktionskapazitéten und neue Technologien
investieren.”

Martin Kampen, Geschaftsfuhrer der Harterei Aribert
Conrad GmbH, erganzt: Wir freuen uns, dass wir durch den
Verkauf unseres Unternehmens die bis dato offene Nachfolge
in der Gesellschafterstruktur langfristig sichern konnten und
das Unternehmen inhaltlich stark fur die Zukunft aufstellen
konnten. ... Die HALEX Holding bietet unserem Unternehmen
in vielen Bereichen einen deutlichen Mehrwert. Neben den
Vorteilen als Teil einer groBeren Unternehmensgruppe hat
uns HALEX jedoch insbesondere durch seine mittelsténdische
Unternehmenskultur und dezentrale FUhrungsstrategie Gber-
zeugt."

Die HALEX Gruppe wurde 1990 gegrindet und ist eine
erfolgreiche deutsche Unternehmensgruppe mit zwei Ge-
schéftsbereichen. Das Unternehmen mit Hauptsitz in Alden-
hoven zahlt zu den fihrenden Herstellern von Aluminium
Strangpresswerkzeugen sowie Dienstleistern fir Metallver-
edelung durch Warmebehandlungsverfahren und Hartetech-
niken in Europa. HALEX betreibt mit ca. 550 Mitarbeitern 15
Standorte in Deutschland, Italien, den Niederlanden und Ru-
manien.

E - E Kontakt:

*r HALEX Holding GmbH,
IndustriestraBBe 9,
E 52457 Aldenhoven, Germany
Thomas Jahn
Mail: thomas.jahn@halex.de
Tel.: +49 2464 58411-16
Netz: https:/www.halex-group.de

giinstigem Preis und schneller Lieferung.

onghan Business Consulting, sind ein internationales
Handelsunternehmen mit Sitz in Shanghai /China. Unser Hauptgeschaft
sind hochwertige Chargiergestelle (Korbe, Grundroste und spezielle
Sonderformen), Ersatzteile sowie relevantes Zubehdr fiir Deutschland und
Europa. Die Produkte werden nach europaischem Standard hergestellt.
Unsere Kunden in Deutschland und Europa profitieren von hoher Qualitat,

Shanghai Ronghan Business Consulting Co., Ltd.
Ihr Kontakt zu uns; Room 302, Unit 40, Lane 158, Baocheng Road, lhr Kontakt zu uns:
+49-173-481 5590 Xinzhuang Town, Minhang District, Shanghai (Zip code: 20 11 99), PRC. info.shrh@foxmail.com

STIEFELMAYER?»

lasertechnik

LASERHARTEN
Partiell
Funktionsgerecht
Verzugsarm
Prazise

Stiefelmayer-Lasertechnik GmbH & Co. KG

RechbergstraBe 42 Telefon: 0049 (0)711 93440 -600
73770 Denkendorf vertrieb@stiefelmayer-lasertechnik.de
Germany http://www.stiefelmayer-lasertechnik.de
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Messekalender 1/2020

12.-13. Februar 2020 in Dortmund

maintenance
Leitmesse fur industrielle Instandhaltung

26.-28. Februar 2020 in Chiba / Japan,
M-Tech

Fachmesse fur Mechanikkomponenten
und Werkstofftechnik

27.-29. Februar 2020 in Cairo / Egypt,

Metal & Steel

Making Technology, Plant /Processing Machinery and
Equipment, Foundry/Casting Machinery and Technology,
Furnaces and Heat Treatment

09.-11. Mérz 2020 in Muscat/Oman

Stainless Steel
WorldKonferenz & Ausstellung

10.-13. Marz 2020 in Diisseldorf,
METAV

Internationale Messe
fur Fertigungstechnik und Automatisierung

12.-15. Mdrz 2020 in Istanbul/Tiirkei
WIN - World of Industry

Maschinen, SchweilBen,
Oberfléchenbearbeitung und Férdertechnik

18.-19. Mérz 2020 in Stuttgart

Schwer zerspanbare Werkstoffe

in der industriellen Praxis
Fachtagung mit Vortrégen

18.-21. Méirz 2020 in Augsburg
Grindtec 2020

Internationale Fachmesse fir Schleiftechnik

25.-27. Mérz 2020 in Antwerpen / Belgien,

European Cenference on Heat Treatment
Konferenz fur Warmebehandlung und Oberfléchentechnik

26.-27. Méarz 2020 in Aachen

Aachener Stahlkolloquium

Informations- und Diskussionsforum fUr Fachleute aus
Industrie und Forschung

30. Marz - 03. April 2020

Tube in Diisseldorf
Internationale Rohr-Fachmesse

Buchbesprechungen

Die integrierte Anwendung
von Managementsystemnormen

Deutschsprachige
Ubersetzung des
englischsprachigen
ISO-Handbuchs

.The Integrated Use of
Management System
Standards (IUMSS)"

Beuth Verlag GmbH,
Berlin — Wien - Zirich 2019

2. vollstéindig (iberarbeitete
und erweiterte Auflage,
108 Seiten, A4, Broschiert

Preis: 48,00 €
ISBN 978-3-410-29310-1

Oie integrierte Anwendung von
Mansqememsvstemnol men

2. voligrintiy.

grund von Marktnotwendigkeit, Behérdenvorgabe

und/oder Kundenwunsch immer mehr in die Pflicht
genommen, im hauseigenen Managementsystem nicht nur
die Forderungen einer einzigen Qualitatsnorm zu erfillen,
sondern im Managementsystem verschiedene Normen aus
teilweise auch unterschiedlichen Bereichen abzudecken.

Der vorliegende Praxisband ,Die integrierte Anwendung
von Managementsystemnormen” ist eine genaue deutsche
Ubersetzung des amerikanischen 1SO-Standardwerks ,The
Integrated Use of Management System Standards (IUMSS)".
Als konzipierter Leitfaden umfasst der Band die wesentlichen
Punkte eines integrierten Ansatzes fur das Management un-
terschiedlichster Qualitétsnormen und -anforderungen:

m Zweckbestimmung und Bestandteile eines
Managementsystems,

| Erlduterungen zu Sinn und Zweck von
Managementsystemnormen und deren Nutzen fur die
eigene Organisation,

m Praxisnahe Vorgehensweise zur Integration
unterschiedlichster Anforderungen mit dem Schwer-
punkt auf ISO-Managementsystemnormen,

B Ergdinzende Praxisfragen und -beispiele aus realen
Unternehmen.

Viel Wert wurde im Vorfeld darauf gelegt, Fachbegriffe
so weit wie moglich zu vermeiden. Dies ist zumindest in der
deutschen Ubersetzung sehr gut gelungen. Die enthaltenen
Praxisbeispiele und Leitfragen fUhren Fachkundige und
Neulinge an einem ,roten Faden" in das komplexe Thema
des Qualitdtsmanagements ein.

Das Buch ist sehr gut geeignet fur Geschaftsfuhrer, Be-
auftragte von Managementsystemen, Prozessoptimierer und
—verantwortliche sowie Berater und Trainer solcher Manage-
mentsysteme. Nicht zuletzt sollte der attraktive Preis ein An-
sporn sein, sich mit den Inhalten auseinanderzusetzen.

l | nternehmen und andere Organisationen werden auf-

30. Marz - 03. April 2020 in Diisseldorf
Wire

Internationale Fachmesse fir Draht und Kabel
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Buchbesprechungen

Rostfreie Stdhle

Grundwissen, Konstruktions- und Verarbeitungshinweise

Paul Giimpel und 7 Mitautoren

expert Verlag, Renningen, 2018, 5. durchge-
sehene

Auflage, 248 Seiten, A5,

Broschiert

Preis: 56,00 €
ISBN 978-3-8169-3148-5

n der Buchreihe Kontakt & Studium ist
der Band 493 ,Rostfreie Stahle" bereits
vor einem Jahr in der bereits 5. Auflage
erschienen, - dies allerdings nicht ohne Grund. Mehr noch als bei an-
deren Werkstoffgruppen muss bei den rostfreien Stahlen auf die rich-
tige Stahlauswahl fur die jeweiligen Anforderungen geachtet werden.
Auch bei der fachgerechten Verarbeitung ist groBe Sorgfalt gefor-
dert. Hierzu gibt der neu aufgelegte Band einen Uberblick tber die
metallkundlichen Grundlagen und das Einsatzverhalten dieser
Stahle.

Fur Konstrukteure und Verarbeiter von nichtrostenden Stdhlen
werden in einem klar strukturierten Aufbau die notwendigen Hinweise
und Tipps zu den moglichen Anforderungen und zur fehlerfreien
Verarbeitung gegeben. Als ein Schwerpunkt wird hierbei das Korro-
sionsverhalten dieser Stéhle behandelt. Angesichts stéindig steigender
Werkstoff- und Legierungspreise bietet das Kapitel zu neueren Ent-
wicklungen bei nichtrostenden Stéhlen eine wertvolle Ergéinzung an
Informationen.

Das Buch vermittelt die notwendigen Grundlagen und das
Wissen Uber den Umgang mit nichtrostenden Stdhlen in anschaulicher
und leicht verstandlicher Sprache. Die mehr als 200 Abbildungen
und 34 Tabellen, die enthalten sind, unterstitzen den Leser in aus-
gezeichneter Weise. Wenn man einen Uberschaubaren Einstieg in
die Welt der rostfreien Werkstoffe sucht, findet man mit diesem
Buch die richtige Losung. Aber auch fur die Praktiker ist es unent-
behrlich, denn es bietet noch zahlreiche Hinweise fir die tagliche
Arbeit und eignet sich zudem als schnelles Nachschlagewerk.

-
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OFENANLAGEN Gasaufkohlungs-, Gasnitrier-, Luftumwalz-,
Anlasstifen/Schutzgas-Gliihifen, Heizhauben ANLAGENZUBEHOR

Glithhauben, -Retorten. -Topfe, -Soekel & Bodeneinlagen | Glihtopfdeckel,
el & Umwalzstopien I'Leitzylinder | Isolierungen | Schutzgas-

gestelle, Wendetragsterne ERSATZTEILE Dichtungen | Heizungen
Ventile | Pumpm EdPI‘tahIrohm | ThF‘HTIGP|th'mF‘ m|t Zuhehur | Tnan-

DIENSTLEISTUNGEN FUR ALLE FABRIKATE Reparaturen &
Umbauten | Wartungen & Instandhaltungen | FF- n | Montagen &
Schulungen | Lohnarbeiten @QUALITAT DIN EN IS zertifiziert und ein
vom TUV zertifizierter SchweiBfachbetrieb HPO

B il e L

Industrleofen

& Hirtereizubehdr GmbH Unna

Kundenzufriedenheit
Messen, Erreichen, Verbessern

Klaus Graebig

Beuth Verlag GmbH,
Berlin — Wien - Ziirich 2019

3. vollstdndig Gberarbeitete
und erweiterte Auflage,
330 Seiten, A5, Broschiert

Preis: 98,00 €
ISBN 978-3-410-28909-8

er Autor Klaus Graebig
Dsetzt sich in bewdhrter Ma-

nier sich mit den aktuellen
Ausgaben 2019 der Normen DIN ISO 10001 bis DIN ISO 10004
zur Kundenzufriedenheit auseinander. Er hebt dabei anhand
der deutschen Originaltexte die neuesten Erkenntnisse in
Bezug auf Kundenzufriedenheit hervor und gibt gleichzeitig
anhand vieler praktischer Beispiele wertvolle Hinweise zur
Umsetzung der Normenanforderungen in der Praxis.

In den Mittelpunkt der dritten Auflage dieses Beuth-
Kommentars stellt der Autor neue MaBhahmen zur Verbes-
serung der Kundenzufriedenheit. Die inhaltlichen Schwerpunkte
liegen in diesem Zusammenhang auf einer beschleunigten
Abwicklung von Reklamationen, auf effizienteren Prozesse
zur Konfliktlésung auBerhalb der Organisationen, auf der
Optimierung der Organisation zur besseren Erflllung von
Kundenversprechen und auf der Einfihrung von MaBnahmen
zur Uberwachung und Messung der Kundenzufriedenheit,
um letztendlich eine zielgerichtete Kundenbindung aufzu-
bauen.

Dieses Buch bietet dem Leser durch die vielen anschau-
lichen Fallbeispiele eine praxisgerechte Hilfestellung in Bezug
auf das Management der Kundenzufriedenheit. Geschdaftsflhrer,
Qualitdtsmanager und Fihrungskrdfte, die in diesem Bereich
aktiv tatig sind, sei dieses Buch deshalb zur eingehenden
Lektire empfohlen.

www.lhu.do

3-2525250
nfo@ihu.de
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