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B ZF Gusstechnologie vereinfacht Handling von Frisspinen mit Ruf-Brikettierpresse

Brikettieren - fiir mehr Effizienz

Brikettiertechnik von Ruf
unterstiitzt den Automobil-
zulieferer ZF Gusstechno-
logie GmbH dabei, seine
Prozesse effizient zu gestal-
ten. Der Druckgussspezialist
presst die Aluminiumspéne,
die bei der Bearbeitung von
Pkw-Getriebegehdusen und
Getriebeteilen anfallen, mit
Anlagen von Ruf zu festen
Briketts und befreit sie dabei
weitgehend von anhaftenden
Kiihlschmierstoffen. So spart
das Unternehmen viel Platz
und Logistikaufwand, ver-
meidet die Verschleppung
der Schmierstoffe, schont
die Umwelt und erhoht den
Verkaufserlos der Alumini-
umspéne.

ie ZF Gusstechnolo-
gie GmbH ist in einer
der anspruchsvollsten

Branchen tatig, denn die Auto-
mobilindustrie fordert hochste
Qualitat und Fehlerfreiheit der
Produkte, sowie eine auberst
kostenbewusste  Produktion.
Das gilt selbstverstdandlich auch
fir die Pkw-Getriebegehéuse
und Getriebeteile aus Alumi-
nium und Magnesium, die das
Druckgusswerk in Niirnberg
mit rund 1.000 Mitarbeitern
herstellt. Die Produkte wer-
den sowohl konzernintern an
Getriebewerke von ZF Fried-
richshafen, als auch an viele
bedeutende OEMs geliefert.
Die Aluminiumteile, die auf
Maschinen mit bis zu vier
tausend Tonnen SchlieBkraft
gegossen werden, durchlaufen
anschlieBend noch eine spa-
nende Bearbeitung, bevor sie
einbaufertig ausgeliefert wer-
den. Dabei fallen in den Bear-
beitungszentren jahrlich rund
150 Tonnen emulsionsbehaftete
Aluminiumspéne an.

Kompakte Presse: Seit 2001 kom-
primiert die kompakte Anlage
von Ruf bei ZF Gusstechnologie
zuverldssig Aluminiumspdine zu
Briketts

Dass das Handling der
Spéne effizient, sauber und
umweltschonend geldst werden
muss, stand fir die Verantwort-
lichen schon fest, als sie in den
1990er Jahren zusitzlich zum
Druckguss auch die spanende
Bearbeitung einfithrten. Von
Beginn an setzen sie dabei auf
Brikettieranlagen von Ruf, um
Produktionsabfille in wertvolle
Sekundérrohstoffe umzuwan-
deln.

Die Brikettieranlagen des
Herstellers aus Zaisertshofen
itberzeugen bei ZF dabei bis
heute. Die erste, Mitte der 90er-
Jahre installierte Presse wurde
2001 durch eine andere Ruf-
Anlage ersetzt, die besser zum
aktuell anfallenden Spénevo-
lumen passte. Diese Maschine
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»Die Ruf-Brikettieranlage Iduft sehr zuverldssig. Dank der guten
Erfahrungen mit der Anlage, waren wir uns schnell einig, wo wir

die neue Presse bestellen, als iiber eine Ersatzbeschaffung zu ent-
scheiden war*, betonen ZF-Manager Andreas Dotterweich (links)
und ZF-Servicetechniker Oliver Kniesburges, der die CNC-Anlagen und

die Presse instand halt.

vom Typ RB 4/3000/60 arbei-
tet heute noch und hat bislang
innerhalb von etwa 42.000
Stunden Betriebszeit rund 6
Millionen Aluminiumbriketts
produziert. Die Ziffern der Typ-
bezeichnung stehen fiir 4 kW
elektrische  Antriebsleistung,
einen Pressdruck von 3.000 kg/
cm? und einen Durchmesser
der zylindrischen Briketts von
60 mm. Die dritte Ruf-Presse
analoger Bauart, die diese Alt-
anlage Anfang 2018 ersetzen
wird, soll in Kiirze bestellt wer-
den.

Zudem setzt ZF an weiteren
Standorten ebenfalls Ruf Bri-
kettieranlagen ein, sowohl fiir
Aluminium als auch fiir Schleif-
schlamm. Neben ZF verwenden
auch viele andere Aluminium-
DruckgieBer mit mechanischer
Bearbeitung Brikettieranlagen
zur effizienten Verarbeitung
der Spéne.

Schiittvolumen auf
ein Zehntel reduziert
—Erlose gesteigert

Andreas Dotterweich,
Manager bei ZF Gusstechnolo-
gie, erlautert: ,Die wichtigsten
Vorteile des Brikettierens liegen
fiir uns in der Platzeinsparung,
dem Umweltschutz und darin,
die Verschleppung von Kiihl-
schmierstoffen zu vermeiden.”
Die Zahlen zur Platzeinspa-
rung und dem damit einher-
gehenden vereinfachten Hand-
ling sprechen fiir sich. So sinkt
durch die Brikettierung das
Schiittvolumen deutlich: Fiir
lose Frasspéne liegt es bei etwa
140 bis 150 kg/ms3. Pro Tonne
beanspruchen sie also fast sie-
ben Kubikmeter Raum. Die Alu-
miniumbriketts hingegen fiillen
nur etwas mehr als ein Zehntel
dieses Volumens. Entsprechend
weniger Lagerplatz wird beno-
tigt und die Abholung durch
einen Metallhdndler kann
erheblich seltener erfolgen, was
die Transportkosten senkt.

Da fir ZF Gusstechnologie
schon allein die optimale Pro-
zessgestaltung, Sauberkeit in
den Hallen und der Umwelt-
schutz als Argumente fiir die
Brikettierung ausreichen, stellt
man an dieser Stelle keine
eigene Amortisationsrechnung
an. Diese gibt es aber von zahl-
reichen anderen Anwendern.

Allein infolge der stark verein-
fachten Logistik liegt der Erlos
von Spénebriketts gegentiber
dem losen Span in vielen Fél-
len schon um rund 100 Euro pro
Tonne hoher. Hinzu kommen
oft weitere Mehrerldse weil fiir
Briketts bessere Vermarktungs-
wege offen stehen, sodass sich
der gesamte Mehrerlos auf viele
100 Euro pro Tonne summieren
kann.

Ein weiterer wichtiger Vor-
teil wird ebenfalls nur durch
die Brikettierung erreicht: Lose
nasse Spéne enthalten eine
oft schwankende, schwer zu
kontrollierende  Restfeuchte,
die bei der Vermarktung zum
Abzug kommt. Demgegeniiber
handelt es sich bei Spéanebri-
ketts um einen definierten
Aluminiumschrott, mit stets
gleicher (geringer) Restfeuch-
te. Hierdurch wird Klarheit bei
der Vermarktung erreicht und
Fehlabrechnungen werden ver-
mieden.
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vorgangs wird weitere Emul-
sion ausgepresst, wodurch die
Restfeuchte in den Briketts auf
rund drei Prozent sinkt. In Ein-
zelfallen sind sogar noch nied-
rigere Werte moglich. Damit ist
gewdhrleistet, dass beim wei-
teren Transport und der Lage-
rung keine KSS mehr austreten,
die die Umgebung verschmut-
zen konnten.

Die ausgepressten Kiihl-
schmierstoffe werden in einer
Wanne unter der Presskam-
mer aufgefangen, von dort in
Sammelbehélter gepumpt und
dann entsorgt. Fir die bei ZF
Gusstechnologie genutzten
Emulsionen wiére eine Auf-
bereitung und erneute Nut-
zung der Kiithlschmierstoffe zu
aufwendig. Besonders  bei
Unternehmen, die reine Ole
als KSS einsetzen, lohnt es sich
aber oft, die ausgepressten Ole
zu filtern und erneut zu ver-
wenden.

Der Personalaufwand fiir
das Brikettieren ist minimal,
auch deshalb weil Ruf die Bri-
kettieranlage mit einer auto-
matischen  Beschickungsein-
richtung geliefert hat. Andreas
Dotterweich erlautert, welche
Tétigkeiten noch manuell aus-
gefiihrt werden miissen: ,Der
von den Spénen abgetropfte
KSS wird aus dem doppelten
Boden der Spéneloren abge-
lassen, die Lore wird auf die
Hebevorrichtung der Presse
geschoben, per Knopfdruck
das Anheben und Entleeren
gestartet und anschlieBend die
so automatisch entleerte Lore
weggerollt.”

Eine Lichtschranke im
Inneren des Trichters erkennt,
sobald sich gentigend Spéne in
dem Trichter befinden und star-
tet die Brikettieranlage automa-
tisch. Durch den hohen hydrau-
lischen Druck werden die losen
Aluspéne zu festen Briketts
gepresst und anhaftende KSS
fast vollstindig ausgepresst.
AnschlieBend schiebt die Anla-
ge die fertigen Briketts tiber
eine Auslaufschiene direkt in

Das Einfiillen der Alureste in den Vorratsbehidilter der Presse (links)
erfolgt mit einer in die Anlage integrierten Kippvorrichtung.

Metallspane und Kiihl-
schmierstoffe werden
getrennt

Durch das Pressen der Spé-
ne ergibt sich eine nahezu voll-
stdndige Trennung von Metall
und Kithlschmierstoffen (KSS).
Schon in den Sammelbehal-
tern, in denen die Spéne an
den Bearbeitungszentren auf-
gefangen werden, tropfen Teile
der Emulsionen ab und
sammeln sich in einem dop-
pelten Boden. Wenn die Spéne
bei ZF in die Brikettieranla-
ge gefiillt werden, liegt der
KSS-Anteil noch bei etwa 20
Prozent. Wahrend des Press-

einen Sammelbehalter, der etwa
einen Kubikmeter fasst. Sobald
die Presse alle Spane brikettiert
hat, stoppt die Maschine eben-
falls automatisch und wartet auf
neues Material.

Bei ZF Gusstechnologie
befindet sich die Anlage wih-
rend der gesamten Betriebszeit,
von 144 Stunden pro Woche,
im Standby-Modus. In etwa 75
Prozent dieser Zeit arbeitet sie
und verpresst Spane mit einem
Durchsatz von rund 50 kg/Std,
weil Oliver Kniesburges. Er
ist als Servicetechniker fiir die
CNC-Maschinen zustandig und
betreut nebenbei auch die Bri-
kettierpresse.

Ruf-Pressen, die bei anderen
Anwendern an automatische
Sammel- und Foérdersysteme
fiir Spane angeschlossen sind,
arbeiten auch mannlos rund um
die Uhr. Lediglich die mit Bri-
ketts gefiillten Sammelbehélter
missen dort manuell gegen
leere Container ausgetauscht
werden. Fir ZF Gusstechno-
logie hat sich laut Andreas
Dotterweich eine solche direkte
Anbindung aber nicht gelohnt,
weil die anfallenden Spéne-
mengen dafiir zu gering sind.

In Anbetracht der guten
Erfahrungen mit Ruf-Anlagen
in den vergangenen zwei Jahr-
zehnten war fiir die Verantwort-
lichen klar, dass auch bei der
Ersatzbeschaffung flir die lau-
fende Presse die Brikettierspe-

zialisten aus Zaisertshofen zum
Zug kommen werden. Denn
,die Anlage lauft sehr zuverlas-
sig“, betont Oliver Kniesburges.
,Daher war die Entscheidung in
punkto Ersatzbeschaffung rela-
tiv einfach und schnell getrof-
fen“, ergénzt Andreas Dotter-
weich. Er ist sich dementspre-
chend sicher, dass der Wechsel
zur neuen Anlage genauso glatt
ablauft, wie die fritheren Instal-
lationen: ,Das wird nicht ldnger
als einen Tag dauern: Alte Anla-
ge raus, neue rein, anschlieBen,
starten, fertig.”

Ruf présentiert seine Bri-
kettieranlagen auf der METAV
in Disseldorf vom 20. bis
24. Februar 2018 in Halle 17,
Stand C18.

www.brikettieren.de
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