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Otto Junker GmbH

Die 1924 gegriindete Otto Junker GmbH mit ihrer mehr als 90-jahrigen Erfahrung und kontinuierlichen
Produktentwicklung ist weltweit mit Tochterunternehmen, Service-Agenturen und Vertretungen prasent.

Das Produktprogramm umfasst sowohl Anlagen zum Schmelzen, GieRen, Anwarmen und Warmebehandeln
fir die Aluminium- und Kupferindustrie als auch Anlagen zum Schmelzen und GieRen fiir Eisen- und

StahlgieRereien.

Unsere Gielerei in Lammersdorf produziert Sandformguss mit hohem Giutestandard auf Eisen-, Nickel- und
Kobaltbasis, sowohl als Rohguss wie auch in fertig bearbeiteter Ausfihrung. Im angegliederten Bereich
Mechanik werden dartiber hinaus Prazisionsbauteile fir hochwertige Anwendungen hergestellt.

Das Unternehmen ist seit 1982 im Besitz der OTTO-JUNKER-STIFTUNG. Entsprechend der Satzung
der Stiftung werden die Ausbildung des Ingenieurnachwuchses an der RWTH Aachen University sowie
Forschung und Entwicklung auf den Gebieten der Metallurgie und Elektrotechnik gefordert.
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weligréBten Ringbehdlter fur langsten Band-
Flaschenabfillautomaten Grundung der Otto Junker SChWEDGOerS. for
o Metallurgical Equipment in Aluminium

IBeglnn mit dem Bau von Shanghai
rinnenlosen Netzfrequenz-
Induktions-Schmelzdfen
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1924 1949 1978 1985 2004 2011 2017
Inbetriebnahme des
ersten Griindung der Junker Erweiterung der
Hochleistungs- Industrial Equipment s.r.o., Spulenfemgung
Bandschwebeofens in Boskovice, CZ - zur unj;_rer:
zusatzliche
Entwicklung des elektrischen Werkégnrgghi%e und Produktionshallen
Schmelzofens fir die GieBerei- .
Industrie Ubernahme der Induga
Otto-Junker- GmbH & Co. KG. zur
Stiftung wird Erweiterung des

Eigentimer der

Produktportfolios
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Anwarmen und Homogenisieren von Walzbarren
StoflRofen

StoRRofenanlagen werden fiir das Anwarmen und Homogenisieren von Walzbarren eingesetzt. Insbesondere bei
groRen Chargen werden hochste Durchsatzwerte bei grofdter Effizienz (TemperaturgleichmaRigkeit, Energiever-
brauch, Automatisierung) erreicht.

Die Ofen sind als Einzelanlagen oder synchronisiert durch ein gemeinsam genutztes Handling-System in Paral-
lelaufstellung im Einsatz.

Ofen:
m Hochkonvektionstechnik flir schnelles Aufheizen und Abkiihlen
m gasbeheizt

m Anwarmen und Homogenisieren unter Luft oder Stickstoff / Schutzgas
m modellgesteuerte Ofenregelungen zum Erreichen kurzer Zykluszeiten bei niedrigen Energieverbrauchen
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Produkte: StoRofenanlagen bestehen aus folgenden

Walzbarren samtlicher Aluminium-Legierungen Baugruppen:
m Beladetisch
Referenzabmessungen: m Aufgabekippstuhl
m Lange: 3.000 - 8.500 mm m StolRvorrichtung
m Breite: 800 - 2.300 mm m Ofen
m Dicke: 250 - 820 mm m Ausziehvorrichtung
m Barren-Gewicht: 32t m Entnahmekippstuhl
m Gleitschuh-Handling

Chargengewichte: >1.000t

Optional:

m Barrenpufferung

m Kihlsystem

m Maschinen fiir die Beschickung mehrerer Ofen
m Stolofen in der Bauform als Seiteneinschieber




Anwarmen und Homogenisieren von Walzbarren
Cartridge-Ofen

Cartridge-Ofen werden fiir das Anwarmen und Homogenisieren von Walzbarren eingesetzt. Insbesondere bei
kleinen LosgréRen und vielen verschiedenen Abmessungen und Legierungen kdnnen diese Ofen mit sehr

grofRer Flexibilitat und groBter Effizienz (TemperaturgleichmaBigkeit, Energieverbrauch, Automatisierung)
betrieben werden.

Die Ofen werden in Parallelaufstellung gebaut. Hierdurch I4sst sich das Handling-Equipment fiir
mehrere Ofen gemeinsam nutzen.

Ofen:

m Hochkonvektionstechnik fiir schnelles Aufheizen und Abkuhlen

m gas- oder elektrisch beheizt

m Gluhen unter Luft oder Stickstoff / Schutzgas

m flexibel hinsichtlich verschiedenartiger Legierungen und Barrenabmessungen

m modellgesteuerte Ofenregelungen zum Erreichen kurzer Zykluszeiten bei niedrigen Energieverbrauchen
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Produkte:
Walzbarren samtlicher Aluminium-Legierungen

Referenzabmessungen:

m Lange: 5.000 - 7.000 mm
m Breite: 1.000 - 2.800 mm
m Dicke: 400 - 800 mm
m Barren-Gewicht: max. 32 t
Chargengewichte / Ofen: 100 - 200 t
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Cartridge-Ofenanlagen bestehen aus folgenden
Baugruppen:

m Beladerollgang

m Messrollgang

m verfahrbahrer Rollgang

m Chargiermaschine mit Kippstuhl

m Ofen

Optional:
m Barrenpufferung
m Kihlsystem

I Lt -
T —




Anwarmen und Homogenisieren von Walzbarren

Tief- und Kettenofen

Tief- und Kettendfen werden fir das Anwarmen und Homogenisieren von Walzbarren eingesetzt.

Tiefofen kénnen bei kleinen LosgrofRen, unterschied-
lichen Barrenabmessungen und Legierungen mit sehr
groRer Flexibilitat betrieben werden.

m eine Ofenkammer wird in der Regel von einem
Barren-Kran beladen

m konzipiert um Barren direkt anzuwarmen oder zu
homogenisieren

m entsprechende Kuhleinrichtung realisiert eine
definierte Kiihirampe

Kettendfen zeichnen sich durch einen geringen
Platzbedarf fir sehr kleine LosgroRen aus.

Die Walzbarren werden auf Ketten flach liegend,
kontinuierlich oder im Batch-Betrieb, in und durch die

Anlage transportiert. Der Ofen ist sehr flexibel bzgl. der
Barrengrofie.

Die Erwarmung der Barren erfolgt hochkonvektiv von
oben und unten. Die Be- und Entladung wird mittels
Hallenkran durchgefihrt.




Schnellkthlung von Barren
Barrenquench H|PreQ

Diese Anlagen werden zum Kuhlen von Walzbarren von Homogenisierungstemperatur auf Walztemperatur

eingesetzt. Mit diesem System kann die Verweilzeit im StoRofen bzw. Cartridge-Ofen verkirzt und damit die
Kapazitat erhdht werden.

Die Barrenquench besteht aus folgenden Anlagenteilen:

m Transportrollgang vom StoRofen / Cartridge-Ofen zur Barrenquench
m Barrenquench

m Transportrollgang zur Ausgleichskammer
m Ausgleichskammer

Zykluszeit zum Kiihlen der Barren: 5 min

Temperaturgleichmafigkeit der Barren vor dem Warmwalzen: + 10 °C
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Verguten von Platten und Profilen
HHT Linie (Horizontal Heat Treatment Line)

Plattenvergtiteanlagen werden gemal den Anforderungen der Luftfahrtindustrie, AMS 2750 E und AMS 2772 C
fur die Warmebehandlung von Aluminium-Legierungen hergestellt.

Die horizontale Warmebehandlung und Abkiihlung von Platten und Profilen hat groRe Vorteile, verglichen mit
der vertikalen Warmebehandlung:
m beschadigungs- und kratzerfreier Transport der Platten / Profile
m gleichmaRige metallurgische Eigenschaften tber die Lange und Breite der Produkte:
m gleichmaRiges Aufheizen beidseitig durch Hochkonvektionstechnologie
m Temperaturgenauigkeit im Metall: £ 1,5 °C
m Temperaturgenauigkeit in der Ofenatmosphare: + 1,5 °C
m kurze Aufheizraten fiir maximalen Durchsatz und geringen Energieverbrauch
m Hard- und Softquench zur gleichmafigen beidseitigen Kiihlung
m chargenweise oder kontinuierliche Fahrweise des Ofens
m zukunftige weitere Ausbaustufen mdoglich
m Automatikbetrieb




Produkte:

Platten und Profile aus aushartbaren Luftfahrt- und
Automobil-Legierungen: 2xxx, 4xxx, 7xxx Aluminium-
Legierungen

Referenzabmessungen:

Platten:

m Breite bis 4.350 mm
m Dicke 3 -406 mm
m Lange 1,5-40m
Profile

m Wandstarken:

bis 250 mm

Vergutelinien bestehen aus folgenden Baugruppen:
Beladerollgang

Ofen

Hauptkihlzone mit Hard- und Softquench
Nachkihlfeld

Trockner

Entladerollgang




Kontinuierliches Verguten von Band
Bandschwebelinie mit Ofen und Quench

Bandschwebelinien werden fur das kontinuierliche horizontale Vergiten von Aluminiumbandern, fur die Luft- und
Automobilindustrie, im Durchlaufofen eingesetzt.

Die Ofen- und Kiihistrecke arbeiten nach dem Bandschwebeprinzip und tragen das durchlaufende Band beim
Erwarmen, Luftkiihlen und Trocknen auf einem Luftpolster. Das bewahrte OTTO JUNKER Duisensystem sorgt fiir
einen hohen Warmeeintrag und einen stabilen sowie bertihrungslosen und damit produktschonenden Bandtrans-
port. Der hohe Warmeeintrag und perfekte Zentriereigenschaften ermoglichen hohe Durchsatze bei minimaler
Anlagenlange.

Die Bandabkuhlung erfolgt mit einstellbaren Kiihiraten mit unterschiedlichen Medien. Je nach Legierung und
Banddicke wird mit Wasser, Nebel oder Luft gekuhlt.
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Produkte:
Band aus 2xxx, 5xxx, 6xxx, 7xxx Aluminium-
Legierungen

Referenzabmessungen:
m Breite: max. 2.350 mm
m Dicke: 0,6 -7 mm

Bandanlagen bestehen aus folgenden Baugruppen:
Ofen

kombinierte Nebel- und Luftkiihizonen
Luftkiihlzonen

Pre-Aging Ofen




Gluhen und Kuhlen von Bandbunden
Kammerofen

Bandbundéfen dienen dem Zwischen-, Zustands- und Anlassgliihen von Aluminium-Bandbunden verschiedenster
Legierungen und Abmessungen.
Die Bandbunde werden mit und ohne Hulse auf speziellen Glihgestellen materialschonend warmebehandelt.

Die Warmebehandlungen erfolgen meistens unter Schutzgasatmosphare um Fleckenbildung, Vercracken und
Oxidation der Bander zu vermeiden, jedoch auch unter Luft.

Bandbunddfen werden als Ein- und Mehrcoil6fen gebaut. Die Beschickung erfolgt je nach Ofentyp horizontal mit
Chargiermaschine oder bei Elevatoréfen vertikal mittels Scherenhubtisch.

Die Warmebehandlung erfolgt unter Einhaltung bzw. Erreichung folgender Eigenschaften:

kurze Aufheiz- und Kihlzeiten

hoher Durchsatz

TemperaturgleichmaRigkeit gemal CQI9- und AMS-Vorgaben

niedriger Verbrauch

modellgesteuerte Ofenregelungen zum Erreichen kurzer Zykluszeiten bei niedrigen Energieverbrauchen
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Produkte:
Bandbunde samtlicher Aluminium-Legierungen

Referenzabmessungen:

m Breite: bis 2.500 mm

m Durchmesser: bis 2.600 mm

m Coil-Gewicht: bis 30t
Chargengrofie: 1 - 8 Bandbunde

DN

g m__—
i [,

Bandbunddéfen bestehen aus folgenden Baugruppen:
m Ofen

m gas- oder elektrisch beheizt

m mathematisches Modell

Optional

Schutz- und Spulgasvorwarmung
m Schutzgasrickkihlung

m Chargiermaschine
|
|

Be- und Entladestationen
Kihlkammern
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Gluhen und Kuhlen von Folienbunden

Kammerofen

Kammerofen zur Warmebehandlung von Aluminium-
Folienbunden werden zum Entfettungs- und Zustands-
glihen von dunnsten bis zu dicksten Folienbunden
eingesetzt.

Die Gluhungen erfolgen zumeist unter Luft jedoch
auch unter Schutzgasatmosphare, um Oxidation und
Verkleben der Folienlagen zu vermeiden.

Diese Ofen sind hochflexibel, um sowohl diinne und
empfindliche Folien mit den erforderlichen langsamen
Aufheizraten, als auch dicke Folien mit hochsten
Aufheizraten zu behandeln.

Die Beheizung dieser Ofen erfolgt elektrisch oder
indirekt gasbeheizt nach dem Mass-Flow-Prinzip.

Produkte:
Folienbunde samtlicher Aluminium Legierungen

Referenzabmessungen:

m Breite: max. 2.400 mm

m Durchmesser: max. 2.000 mm
m Coil-Gewicht: max. 10 t
Optional

m Schutz- und Spiulgasvorwarmung
m Schutzgasriickkihlung
m Chargiermaschine oder Herdwagen




Homogenisieren von gegossenen Barren / Bolzen
Kammerofen und Kuhlkammer

Kammerofenanlagen fir die Homogenisierung und das  Produkte:

Entspannen von Walzbarren oder Strangpressbolzen  Barren / Bolzen verschiedener Aluminium-Legierungen
werden dort eingesetzt, wo Barren und Bolzen mit

harten Legierungen, insbesondere fiir die Luft- und Referenzabmessungen:

Raumfahrttechnik, hergestellt werden. Die beim ® Lange: max. 8.000 mm

GieRen und Abklihlen erzeugten Spannungen missen  m Breite: max. 2.000 mm

reduziert werden, damit die weiteren mechanischen m Dicke: max. 600 mm

Bearbeitungsschritte durchgefihrt werden kénnen. m Durchmesser: max. 600 mm
m Barren-Gewicht: max. 20t

Die Homogenisierungsoéfen werden direkt gasbeheizt

und, sofern erforderlich, den Vorschriften und Normen  Optional:

der Luftfahrtindustrie entsprechend ausgefihrt. m Be- und Entladestationen
m Kihlkammern

Die Chargenkuhlung kann im Ofen durch Frischluft- m Chargiermaschinen

kihlung oder in separaten Kihlkammern erfolgen.
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Automatisierung und Visualisierung

Eine zuverlassige und einfache Bedienung sind die {® NI ——
Voraussetzung fur hohe Produktqualitat bei maximalen le-r( ( fl
Durchsatzen. : e LK

Schematische Bilder in der Visualisierung geben a: “““““““““"
jederzeit Auskunft Gber den Produktionsprozess -k <
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Kontinuierliche Aufzeichnungen der Prozessdaten
dienen der Qualitatsuberwachung.

Die Anbindung an ubergeordnete IT-Systeme

(Level 3) ist moglich. : =
=
Bollartrack | [pischarse |[Fursace ot | [Furnace ey | [harving |16 shom commmper |

Der OTTO JUNKER Service bietet schnelle und :
kompetente Unterstitzung bei Problemen, um kurze ‘ i r:umq._.'..‘.. =3
Anlagenstillstandzeiten zu gewahrleisten. M i :
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Um hohe Zuverlassigkeit, Betriebssicherheit und lange
Lebensdauer der Anlagen sicherstellen zu kénnen, ist
eine regelmafige Wartung und Inspektion unerlasslich.
Wir bieten Wartungsvertrage fir professionellen und
kompetenten Service nach festgelegten Wartungs-
planen.




Montage

Detaillierte Planung sowie Durchfihrung der komplet-
ten Anlagen-Installation durch unsere Spezialisten vor
Ort sichern eine termin- und fachgerechte Montage.

Zu unseren Leistungen gehoren:

m Uberwachung der Montage

m Inbetriebnahme der Anlage

m Beistellung des Montagepersonals mit
Werkzeugen, Hebezeugen, etc.

Vorteile:

m alles aus einer Hand

m termin- und fachgerechte Montage
m professionelle Baustellenleitung

m begleiteter Produktionsstart

m lange Nutzungsdauer

Technikum

Auf Versuchsanlagen zum Aufheizen und Abkulhlen
kénnen im OTTO JUNKER Technologiezentrum
Grundlagenuntersuchungen durchgefiihrt werden.

Neben Prozessbetrachtungen kénnen stromungstech-
nische und thermische Untersuchungen vorgenommen
werden.

Bei Bedarf kénnen wir die Anlage jeweils auf lhre
spezielle Fragestellung hin anpassen.
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