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RUF Maschinenbau liefert maBgeschneiderte Brikettierlésungen fiir alle Anwenderbereiche.

Aluminiumkreislauf: Zerspanen,
Brikettieren, Schmelzen

Hochwertige Brikettieranlagen erhohen Wirtschaftlichkeit und Ausbeute

VON ANDREAS JESSBERGER UND
CHRISTIAN HAMERS, ZAISERTSHOFEN

er Recyclingkreislauf von Alumini-
D um beginnt und endet im Schmelz-

werk. Dazwischen wird das Leicht-
metall in verschiedenen Industriebetrie-
ben diverser Branchen zerspant und die
entstandenen Spéne im Idealfall mit Bri-
kettieranlagen von RUF zu hochfesten
Briketts gepresst. Aber wo genau entste-
hen die Spane eigentlich und warum ist
die Brikettierung meist wirtschaftlich
sinnvoll?

Aluminiumspéne fallen wahrend des
gesamten Produktentstehungsprozesses
an - bei der Oberflachenbearbeitung von
gegossenen Bolzen und Walzbarren, der
Profil-, Platten- und Blechherstellung so-
wie natirlich bei der Bearbeitung von Bau-
teilen. Je nachdem, ob gefrést, gedreht,
geschliffen oder gesagt wird, sind die oft
feuchten Spéne in puncto Beschaffenheit
sehr unterschiedlich - wollartig, spiral-
férmig, grob, fein etc. Allen gemein ist:
Sie werden wieder eingeschmolzen, beim
Remelter oder beim Refiner. Dies stellt
jeweils sowohl das Ende als auch den
Neubeginn des quasi ewigen Aluminium-
Recycling-Kreislaufes dar (Bild 1). Inner-
halb dieses Kreislaufes ist der Umgang
mit Aluminiumspéanen vor allem fir vier
Arbeitsbereiche wichtig: Walzwerke,
Presswerke, Zerspanungsbetriebe und
Schmelzwerke.

Doch worauf kommt es dabei im De-
tail an? Generell gilt, dass lose Spéane ein
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Schmelzwerk -

groBes Volumen bei geringem Gewicht
einnehmen - also ein geringes Schiitt-
gewicht aufweisen, das typischerweise

Bild 1: Der Schmelzprozess stellt jeweils sowohl das Ende als auch den Neubeginn des
Aluminium-Recycling-Kreislaufs dar. Dazwischen liegen die Zerspanung des Materials
und das Brikettieren der Spéne.

bei 140 bis 250 kg/m? liegt. Dies ver-
teuert sowohl das Lagern als auch den
Transport - intern wie extern. Um dies



zu andern, mussen die Spéne gepresst
werden. Dabei ist das eingesetzte Ver-
fahren von groBer Bedeutung. Maschinen
von RUF kénnen auf hohe 2200 bis 2400
kg/m?3 verdichten (oder im Einzelfall
auch dariiber) falls dies gefordert ist.
Zum Vergleich: Die Dichte von Fest-Alu-
minium liegt durchschnittlich bei 2700
kg/ms3.

Brikettieren im Walzwerk

Im Walzwerk fallen Spéane beim Abfrasen
der Gussoberfldche an. Zudem entstehen
bei der Verarbeitung zu Blechen, Coils
oder Folien sogenannte Kantentrim-
mungsschnipsel. Beides gilt es zu briket-
tieren. Ist dem Unternehmen ein Schmelz-
werk angegliedert, wird das gepresste
Aluminium diesem direkt zugefihrt
(hochste Wertschopfung). Andernfalls
wird es gelagert und auf dem Schrott-
markt verkauft.

Auf Grund der hohen Dichte im Ver-
gleich zu losen Spénen reduzieren sich
Lager- und Transportkosten durch die Ver-
wendung von Briketts. AuBerdem erzielen
Briketts hohere Verkaufserlose, weil die-
se besser fiir das Einschmelzen geeignet
sind. Weltweit hat RUF in Walzwerken ca.
130 Brikettieranlagen im Einsatz.

Angepasste Brikettiertechnik von RUF

Ob Walzwerk, Presswerk, Zerspanungsbetrieb oder Schmelzwerk - entscheidend
istimmer, eine bedarfsgerechte Brikettieranlage einzusetzen. RUF verfiigt liber ein
entsprechend groBes Anlagenspektrum mit angepasster Automatisierung und wei-
terem Zubehor. Darliber hinaus bestatigen die zahlreichen Anwender von RUF-
Anlagen eine hohe Robustheit, geringe Wartungskosten sowie einen zuverlassigen
Service. So wird der Return on Investment (ROI) hdufig schon nach ein bis zwei
Jahren erreicht.

Um bei Innovationen immer ganz vorn mit dabei zu sein, investiert RUF regelma-
Big in die Optimierung seiner Anlagen und kooperiert dazu mit Forschungsinstituten
und Universitaten. Darliber hinaus arbeitet das bayerische Unternehmen intensiv
mit seinen Kunden zusammen. So bietet RUF die Moglichkeit an, Spane von Kunden
in hauseigenen Versuchsanlagen ,zu testen” und/oder Brikettiermaschinen auszu-
leihen. Auf dieser Basis entwickeln die RUF-Ingenieure fiir den Einzelfall optimierte

Anlagenlésungen, sodass sich mitunter neue Einsatzbereiche erschlieBen.

Brikettieren im Presswerk

Presswerke produzieren Spéne primar
durch das ,,Uberdrehen® und Ségen ge-
gossener Rundbolzen sowie fertiger
Strangpressprofile. Da nur wenigen Un-
ternehmen dieser Art ein Schmelzwerk
angegliedert ist, sind die Lager- und Trans-
portkosten besonders bedeutsam.
Allerdings sind hohere Verkaufserlose
zu erzielen, vor allem, weil Presswerke
Uiber sortenreine Spane klar definierter

Zusammensetzung verfiigen. Diese lassen
sich beim Einschmelzen als Legierungszu-
gaben verwenden, was bei Schmelzwerken
beliebt ist, da sie deshalb weniger teure
Legierungs- und Zuschlagstoffe zukaufen
mussen. In Presswerken sind weltweit ca.
180 RUF-Brikettieranlagen im Einsatz.

Brikettieren im Zerspanungsbetrieb

Zerspanungsbetriebe sind in vielen Bran-
chen zu finden wie z.B. in der Automobil-
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Bild 2: Aluminium-
Briketts erzielen im
Schmelzofen eine
um bis zu 7 % héhe-
re Ausbeute als lose
Spane.

industrie, der Luftfahrt und dem Maschi-
nenbau. Fir sie gehdrt der Umgang mit
Spénen als ,,Abfallprodukt” der Zerspa-
nung zum téglichen Geschéft. Auch hier
sind die Vorteile der Brikettierung im Hin-
blick auf Lager- und Transportkosten
ebenso gegeben wie die Optimierung der
Verkaufserl6se, denn durch die Brikettie-
rung reduziert sich das Volumen je nach
Spéneform um das Sechs- bis Zwanzig-
fache. Darliber hinaus gibt es in diesem
Anwendungsbereich einen weiteren wich-
tigen Faktor: die Riickgewinnung von
Kiihlschmierstoffen, Emulsionen oder Ol.
Anlagen von RUF sind hierfiir mit einer
integrierten Auffangeinrichtung fiir Flissig-
keiten ausgestattet. Dadurch bleibt der La-
gerplatz stets sauber - ganz im Sinne ge-
ordneter Fertigungsablaufe und praktizier-
tem Umweltschutz. Wenn Maschinen
zudem automatisch arbeiten und nur der
Zu-und Abtransport von Spanen bzw. Bri-
ketts durch Bedienpersonal auszufiihren
ist, reduzieren sich darlber hinaus die Per-
sonalkosten bei erhéhter Arbeitssicherheit.
In Zerspanungsbetrieben sind weltweit ca.
850 RUF-Brikettieranlagen im Einsatz.

Brikettieren beim Remelter
und Refiner

Remelter und Refiner sind Schmelzwerke,
die sich u. a. dadurch unterscheiden, wel-
che Produkte sie herstellen. Remelter
produzieren meist Knetlegierungen als
Draht, Bolzen sowie Walzbarren. Refiner
stellen Gusslegierungen meist in Form
von Masseln her. Beide verwerten unter
anderem Spéne. Dabei spielt es eine er-
hebliche Rolle, ob loses oder brikettiertes
Aluminium eingeschmolzen wird.
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Denn unter Flammeinwirkung ,ver-
brennt“ das Leichtmetall sehr schnell
statt zu schmelzen. Da das Verhaéltnis
Oberflache zu Dicke bei Spanen beson-
ders groB ist, geht durch diesen Abbrand
viel Material verloren. AuBerdem hat die
groBe freie Aluminiumoberflache der Spa-
ne eine hohe Neigung zur Oxidbildung.
Auch dieses geht im Schmelzofen in Form
von Krétze verloren.

Ein weiterer Problemfaktor beim
Schmelzen von Aluminium: Wenn das flis-
sige Metall unvermittelt mit anderen Flus-
sigkeiten wie Kiihlschmierstoffen in Kon-
takt kommt, findet eine fast explosive Re-
aktion statt. Entsprechend wichtig ist das
Thema Restfeuchte. Bei losen Spanen liegt
der Feuchteanteile oft bei 20 % und mehr.
Wird nicht brikettiert, muss den Spanen
durch Zentrifugen und weitere Trocknungs-
anlagen die Feuchte entzogen werden. Die
Brikettierung ist demgegenuber deutlich
wirtschaftlicher, vor allem wenn hochwer-
tige Anlagen zum Einsatz kommen. Denn
eine entsprechend hohe Presskraft redu-
ziert den Feuchteanteil auf 3-5 %. Bei an-
schlieBender trockener Lagerung der Bri-
ketts verringert sich dieser Wert auf bis
unter 2 %. So lassen sich die Briketts ge-
fahrlos und effizient einschmelzen. Bei
Remeltern und Refinern sind weltweit ca.
130 RUF-Brikettieranlagen im Einsatz.

Anforderungen von
Schmelzbetrieben

Aufgrund des Abbrandes und der Oxida-
tion lassen sich lose Spéne in einigen
Schmelzaggregaten gar nicht oder nur
sehr kostenintensiv chargieren. Der
Schmelzprozess von losen Spénen im

Drehtrommelofen erfordert den Einsatz
von Salz. Problem hierbei: Die Ubrigblei-
bende Salzschlacke muss entsorgt oder
kostenintensiv nachbehandelt werden.

Herdschmelzofen lassen sich mit so-
genannten Vortex-Einrichtungen ausstat-
ten, die in Kombination mit elektromag-
netischen oder mechanischen Pumpen
betrieben werden. Auf diese Weise wer-
den die Spane in die Schmelze eingeriihrt.
Das funktioniert weitgehend gut, ist aber
aufwendig. Denn neben den Anschaf-
fungskosten brauchen die Einrichtungen
Platz, regelmaBige Wartung und es ent-
stehen zuséatzliche Personal- und Be-
triebskosten - insbesondere auch durch
hohen VerschleiB.

Mehr Ausbeute beim
Schmelzprozess

Unabhangig davon welche Ofentechnik
zum Einsatz kommt, mit hochverpressten
Briketts funktioniert der Schmelzprozess
bestmdglich (Bild 2). Entscheidend hier-
fiir ist die Dichte der Briketts, die bei 2200
bis 2400 kg/m? liegen sollte. Die Dichte
von flissigem Aluminium betrégt legie-
rungsabhéngig durchschnittlich rund
2350 kg/m3. Folglich schwimmen die Bri-
ketts kaum auf, was Abbrand und Oxid-
bildung auf ein Minimum reduziert. Aus
diesem Grund berichten Refiner meist von
einer mindestens 2 % héheren Ausbeute.
Einige bestéatigen sogar 5-7 % mehr Me-
tallausbeute.
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