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 Anlagen für Aluminium-Presswerke 
 

 
 
 
Das hohe Innovationspotenzial von Aluminium in der 

modernen Prozess- und Anwendungstechnik stellt die 

Anlagenhersteller vor ständig neue Herausforderun-

gen. Speziell der zunehmende Einsatz hochwertiger 

Strangpressprofile macht immer engere Qualitätstole-

ranzen bei erhöhter Prozesssicherheit und Wiederhol-

genauigkeit erforderlich. Kontinuierliche Kosten-

senkungen bei gleichzeitiger Erweiterung der Automa-

tisierungs- und Prozesssteuerungsfunktionen sind zu 

zentralen Aufgaben innovativer Anlagenentwicklung 

geworden. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 OTTO JUNKER bietet modernste Lösungen für 

wichtige Prozessstufen im Strangpresswerk und 

sorgt somit für die Wirtschaftlichkeit und Umweltver-

träglichkeit Ihrer Investitionen. 

 

Dabei trägt jedes Glied der Prozesskette zu mehr 

Produktqualität und optimierten Betriebskosten bei. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

Als kompetenter Ansprechpartner 
steht Ihnen zur Verfügung: 

Herr Jürgen Stengel 
Telefon: + 49 2473 601 310 
Fax:  + 49 2473 601 620 
E-Mail: stj@otto-junker.de 
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 Blockvorbereitung 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Stangenmagazine 
Das Abrollmagazin ist die einfachste Bauform eines 

Stangenmagazins. Die Ausführung als Kettenmagazin 

reduziert den Geräuschpegel beim Weitertransport auf 

den Beschickungsrollgang. Die Beladung dieser Magazi-

ne erfolgt mit dem Gabelstapler. 

 

Die Ergänzung der einlagigen Magazine um ein Verti-

kalmagazin führt zu einer hohen Speicherkapazität und 

zur Möglichkeit einer auftrags- oder legierungsbezoge-

nen Magazinierung. Die Be- und Entladung erfolgt mit 

einem über den Magazinschächten verfahrenden    

Stangenmanipulator. 

 

Die platzsparende Alternative zur Kombination aus 

Aufgabe- und Vertikalmagazin ist das Etagenmagazin. 

Mit Hilfe eines hydraulisch betätigten Liftes werden die 

Stangen aus den einzelnen Etagen entnommen und auf 

dem Beschickungsrollgang des Anwärmofens abgelegt. 

Die Beladung erfolgt mit dem Gabelstapler auf der dem 

Lift gegenüberliegenden Magazinseite. 

 

Die Einlagerung von aus dem Anwärmofen zurückgeför-

derten Stangen ist sowohl im Vertikalmagazin als auch 

im Etagenmagazin möglich. 

 

 

Warm- und Kaltsägen für Stangen 
Dieses revolutionäre Konzept verwendet zwei Sägeblät-

ter, um die Stangen in Blöcke zu sägen. Durch den    

Einsatz von zwei Sägeblättern können dünnere Säge-

blätter eingesetzt werden, wodurch die Schnittbreite   

verringert und der Anteil an Sägespänen reduziert wird. 

 

Die Säge kann als Kaltsäge vor Induktions-

Blockanwärmöfen oder als Warmsäge nach Gas-

Stangenanwärmöfen konzipiert werden. In beiden Fällen 

gehört eine Späneabsaugvorrichtung zum Lieferumfang. 

Vorteile für Sie 
�  Sämtliche Magazintypen verfügbar 

�  Hoher Automatisierungsgrad möglich 

�  Hohe Flexibilität in Ihrer Produktion 

Vorteile für Sie 
�  Geringe Schnittbreite 

�  Reduzierung von Sägespänen 
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Stangenschweißmaschinen 
Durch Einsatz der Stangenschweißmaschine, die nach 

dem Reibschweißverfahren arbeitet, können kurze 

Stangen- oder Blockenden an die nächste Stange   

angeschweißt werden, wodurch endlose Stangen   

entstehen, die Produktion maximiert wird und weniger 

Schrott anfällt, solange zweiteilige Blöcke zulässig 

sind. Das Reibschweißverfahren erfordert keine    

Verbindungslegierung, sondern verwendet den 

Grundwerkstoff, wodurch der Schrottanfall des 

Strangpressprofils minimiert wird. 

 

Die Stangenschweißmaschine kann in Verbindung mit 

einer Kaltsäge vor Induktions-Blockanwärmöfen oder 

in Verbindung mit einer Warmsäge vor Gas-

Stangenanwärmöfen eingesetzt werden. Im letzten 

Fall kann die Reststücksteuerung entfallen. 

  

 

 

 

  

 

Stangen- und Blockbürstvorrichtungen 
Zur Reinigung der Stangen- oder Blockoberfläche vor 

dem Anwärmofen kann eine Bürstvorrichtung vorge-

sehen werden. Diese ist für das trockene Bürsten von 

Stangen mit Entstaubung im Durchlauf oder das nasse 

Bürsten von Blöcken im Taktbetrieb erhältlich. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Konvektive Bolzenerwärmung 
Eine Sonderbauform des Blockanwärmofens ist der 

Konvektionsofen. Die Ofenatmosphäre wird durch 

Hochleistungsventilatoren umgewälzt und mit hoher 

Geschwindigkeit aus Düsen auf die Blocksäule gebla-

sen. Besonders bei großen Blockdurchmessern  

führt dies zu einer sehr gleichmäßigen Erwärmung. 

Die Beheizung erfolgt durch selbstrekuperierende 

Gasbrenner. 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vorteile für Sie 
�  Reduzierung von Stangenschrott 

�  Reduzierung von Störungen 

 

Vorteile für Sie 
�  Saubere Stangen- oder Blockoberfläche 

 

Vorteile für Sie 
�  Geringerer Energieverbrauch 

�  Gleichmäßige Blockerwärmung 
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 Gasbeheizte Stangenerwärmung 
Das in Leichtmetall-Presswerken am häufigsten ver-

wendete Anwärmaggregat für Stangen, der Gas-

schnellanwärmofen, kann mit einer Warmblockschere 

oder einer Warmsäge kombiniert werden. 

 

Bei der Wahl von angetriebenen und außerhalb des 

Ofens gelagerten Transportrollen wird der Verschleiß der 

Rollen entscheidend reduziert. Außerdem ist ein prob-

lemloses Entleeren des Ofens möglich und die Brennga-

se können den Bolzen optimal umströmen. Alternativ sind 

der bewährte Kettenantrieb, ein Hubbalkensystem und 

die verbreiteten nicht angetriebenen Rollen lieferbar. 

 

In der Heizzone werden moderne Gas-Luft-Regelung – 

wahlweise mit Lamdaregelung – und effiziente und 

langlebige Brennerdüsen kombiniert. Kurze Regelzo-

nen am Ofenende dienen dem Aufbau eines Tempera-

turgradienten. 

 

Die Temperaturmessung je Zone erfolgt mit vier 

Messspitzen (Regelung und Überwachung). 

 

Abgasabsaugventilator, Ofendruckregelung und Hoch-

konvektions- oder Gegenstrom-Vorwärmkammern zur 

optimalen Wärmerückgewinnung der Abgase komplet-

tieren den Anwärmofen. 

 

Warmblockscheren 
In Verbindung mit dem gasbeheizten Stangenanwärm-

ofen wird mit einer Warmschere oder Warmsäge die 

größtmögliche Schrottersparnis erzielt. Die aufwendige 

Bevorratung vorgesägter Blöcke entfällt.  

 

Eine weitere Schrotteinsparung wird durch den Einsatz 

einer abfalllosen Reststücksteuerung erzielt. Hierbei 

wird die Entstehung von kritischen Kurzlängen am 

Stangenende erkannt und durch ein entsprechendes 

Berechnungsprogramm verhindert. Durch einen soge-

nannten Kompensationsschnitt wird sichergestellt, dass 

nur betriebssicher transportierbare Längen entstehen. 

Zunächst wird eine Reststange mittig geteilt. Der vorde-

re Abschnitt bleibt auf der Blockschale der Warmschere 

liegen, während der hintere Abschnitt in eine Parkposi-

tion verfahren wird. Der vordere Abschnitt bildet dann, 

zusammen mit dem ersten Teil der neuen Stange, den 

ersten geteilten Block, der zur Presse transportiert wird. 

Das geparkte zweite Kompensationsstück wird wieder 

in den Ofen befördert, damit z. B. die Erwärmung des 

Kopfbereiches erfolgen kann. Für das Verpressen      

von Sicherheitsteilen und ähnlichen Anwendungen   

stehen weitere Softwareoptionen, wie „nur einteilige              

Blöcke“ oder „nur gesägte Flächen“ zur Verfügung. 

Vorteile für Sie 
�  Sämtliche Tansportsysteme verfügbar 

(angetriebene oder nicht angetriebene Rol-

len, Ketten, Hubbalken) 

�  Geringe Emissionen in allen Lastbereichen 

�  Vorwärmkammer und Heizzone mit geringem 

Energieverbrauch 

�  Guter Wirkungsgrad auch im Teillastbetrieb 

und damit geringerer Energieverbrauch 

Vorteile für Sie 
�  Geteilte Scher- und Klemmenbuchsen 

�  Solide Hydraulik 

�  Geringer Wartungsaufwand 
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Induktiv beheizte Blockerwärmung 
Für die Erwärmung bzw. die Enderwärmung von Leicht-

metall-Blöcken sowie zum Aufbringen eines Temperatur-

gradienten über die Bolzenlänge ist der Einblock-

Induktionsofen die optimale Lösung. 

 

Der Induktionsofen wird hierbei der maximalen Blocklän-

ge angepasst und besitzt über die Spulenlänge drei bis 

sechs separat regelbare Zonen. 

 

Es ist möglich, den Transport in und aus dem Induktions-

ofen ohne Reibung zwischen Block und Transportsystem 

auszuführen. 

 

Eine interessante, flexible Alternative zum Einblock-

Induktionsofen ist der Stangen-Induktionsofen mit nach-

geschalteter Warmschere oder Warmsäge. 

 

Seit dem Jahr 2000 werden die Hochstromanlagen der 

Induktionsöfen überwiegend mit der OTTO JUNKER-

IGBT-Technik ausgeführt. Diese Transistor-

Umrichtertechnik vereint viele technische Vorteile. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Vorteile für Sie 
�  Hohe und reproduzierbare Temperaturgenauigkeit 

�  Stufenlose Leistungsregelung in jeder Teilspule 

�  Leistungsanpassung an die Blocklänge 

�  Wartungsfreundlichkeit durch digitale Steuerung und zuverlässigen Feldverlängerer 

�  Gleichmäßige Netzbelastung 

�  Hoher Leistungsfaktor 

�  Transport ohne Oberflächenbeschädigung des Blocks 

�  Hoher Wirkungsgrad und geringer Energieverbrauch 
�  Anlagen zum Erwärmen von Blöcken oder Stangen lieferbar 
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Profilkühlung 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 Profilkühlung 
Kühlvorrichtungen werden in der Pressenachse,  

beginnend direkt hinter dem Gegenhalter der Presse, 

angeordnet. Die Einstellparameter sämtlicher Kühlvor-

richtungen einer Strangpresslinie sind unter einer 

Werkzeugnummer speicherbar und somit vollständig 

reproduzierbar. 

 

Nach dem Anpressvorgang fahren die Kühlhauben in 

Abhängigkeit von der Pullerposition automatisch in 

Kühlposition. Es können separate Luft-, Wassersprüh- 

und Wasserwellen-Kühleinheiten oder kombinierte  

gegeneinander austauschbare Kühleinheiten im Pres-

senauslauf angeordnet werden. Die unteren Luft- und 

Wasserdüsen sind integrierter Bestandteil des Über-

gangstisches direkt nach der Presse. Die Kühlhauben 

sind mit seitlich und oben angeordneten Düsen ausge-

rüstet. Eine separate Luft- und Wasserstromregelung 

ist von allen Seiten möglich. Die Kühlluft wird von Radi-

alventilatoren über Luftkanäle zugeführt. 

 

Die verfügbaren konstruktiven Lösungen erlauben die 

Integration in bestehende Puller- und Warmsägeein-

richtungen.  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vorteile für Sie 
�  Einstellbare Kühlwirkung 

�  Hohe Leistung der Luftkühlung 

�  Sämtliche Kühlsysteme verfügbar 

�  Kühlsysteme sind untereinander aus-

tauschbar 

 



 

OTTO JUNKER bietet ein 
Herstellung und Behandlung von Aluminium
Die folgenden Anlagen gehören ebenfalls zu unserem Produktions
programm: 

Brennstoffbeheizte Schmelz- und Gießanlagen
zum Einschmelzen großer Chargen

Kammerhomogenisierungsanlagen und
Kühlkammern für Pressbolzen 

 
Technologische Kompetenz:  

Aufgrund langjähriger Erfahrung und permanente

mit den aktuellsten Technologien ausgestattet. Neben den eigenen Entwicklungen kooperiert

OTTO JUNKER eng mit der Rheinisch
 

Postfach 11 80 
Tel.: +49 2473 601

8 / 8  

OTTO JUNKER bietet ein umfangreiches Produktionsprogamm für die 
Herstellung und Behandlung von Aluminium-Halbzeugen und 
Die folgenden Anlagen gehören ebenfalls zu unserem Produktions

 

 

und Gießanlagen 
zum Einschmelzen großer Chargen 

 

Induktionsschmelz- und –
Einschmelzen von Al-Spänen und kleinen 
Schrottpaketen 

 

 

 

Kammerhomogenisierungsanlagen und 
 

 Wärmebehandlungsanlagen
Schmiedeteile 

  
 

Aufgrund langjähriger Erfahrung und permanenter Weiterentwicklung sind unsere Anlagen immer 

mit den aktuellsten Technologien ausgestattet. Neben den eigenen Entwicklungen kooperiert

Rheinisch-Westfälischen Technischen Hochschule (RWTH) 

OTTO JUNKER GmbH  
Postfach 11 80 • D-52147 Simmerath 

Tel.: +49 2473 601-0 • Fax: +49 2473 601-600 
E-Mail: info@otto-junker.de 

 
www.otto-junker.de 

umfangreiches Produktionsprogamm für die 
Halbzeugen und -Fertigteilen. 

Die folgenden Anlagen gehören ebenfalls zu unserem Produktions-

 

–Gießanlagen zum  
Spänen und kleinen  

 

Wärmebehandlungsanlagen für Guß- und   

Weiterentwicklung sind unsere Anlagen immer  

mit den aktuellsten Technologien ausgestattet. Neben den eigenen Entwicklungen kooperiert 

chnischen Hochschule (RWTH) in Aachen. 


