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@ Verfahren zum Betreiben eines Warmofens flr Brammen od. dgl. und Warmofen fiir Brammen, Blécke od. dgl.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben eines
Waérmofens fiir Brammen, Blécke od. dgl., wobei das z.B. von
der Stranggiefmaschine kommende Warmgut in eine von
einer Mehrzahl von mit einer Deckenchargierung bzw.
-dechargierung ausgeristeten Ofenkammern abgesetzt wird
und die einzelnen Ofenkammern unabhéngig voneinander
beheizbar sind sowie einen Warmofen mit mehreren hinter-
einandergeschalieten, nach oben offenen Ofenkammern mit
Herdbédnken und in den Seitenwandungen angeordneten
Brennern sowie an der Oberseite vorgesehene, verfahrbar
aber abgedichtet gelagerte Ofendecken, oberhaib der Ofen-

decken angeordnete Deckenwagenpositioniermaschinen ==
und eine oberhalb den Deckenwagenpositioniermaschinen Zcss

verfahrbar angeordnete Chargier- und Dechargiermaschine.
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"Verfahren zum Betreiben eines Warmofens fiir Brammen

od. dgl. und Warmofen fiir Brammen, Blocke od. dgl."

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Betreiben eines Warmofens entsprechend dem Oberbe-
griff des Hauptanspruches und auf einen Warmofen
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 3. -

In der Stahlindustrie ist es ein Bestreben, den Be-
trieb der StranggieBanlagen immer mehr mit dem Be-
trieb der WalzstraBen abzustimmen. Durch diese MaB-
nahme soll erreicht werden, daB} die Brammen oder
Blocke entweder direkt verwalzt oder moglichst warm
in die Nachwirmofen einlaufen. Hierdurch lassen sich
die Energiekosten fir die walzreife Erwdrmung be-
trdchtlich reduzieren.

Moderne Nachwirmifen miissen deshalb auf diesen
kooperativen Erwdrmungs- und Betriebsablauf in ihrer
verfahrenstechnischen und konstruktiven Konzeption
abgestimmt werden. In solchen modernen Nachwdarmdfen
soll eine Erwdrmung von kaltem Warmgut moglich sein
und eine Erwdrmung und ein Ausgleich der Temperatur
von Warmgut mit Temperaturen von 1100 bis 1260° C.
Weiterhin sollte eine ausreichende und schnell be-
legbare Speicherfldche vorhanden sein, um den Pro-
duktionseinfluB von Storzeiten zu vermindern.
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Hierbei konzentriert sich das Erwdrmen von Warmgut
mit Temperaturen von 1100 bis 1260° C meist nur auf
die Kanten und Randzonen, da diese Gebiete auf dem
Weg von der StranggieBanlage zum Warmofen einer ver-
stdrkten Abkiihlung unterliegen.

Bei Brammen hat zum Beispiel jener Teil auBerhalb
der Randzonen bereits Temperaturen, die fiir den
Walzvorgang ausreichen oder dariiberliegen und es ist
eine abgestimmte Erwdrmung filir diesen Teil erfor-
derlich, um auf diese Weise Uberhitzungen zu ver-

meiden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Warmofen und ein Warmverfahren zu schaffen, bei dem
moglichst geringe Wdarmeverluste auftreten, gleich-
zeitig eine weitgehend individuelle Beheizung
einzelner Chargen moglich ist und schlieBlich eine
Stapelfdhigkeit und damit ein Wdrmeausgleich zwi-
schen der StranggiePmaschine und der Walzstrafe
geschaffen wird.

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
durch die Lehre des kennzeichnenden Teiles des
Hauptanspruches und des kennzeichnenden Teiles des
Anspruches 3 geldst.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in

den Unteranspriichen eridutert.
Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
folgend anhand der Zeichnungen beschrieben. Die

Zeichnungen zeigen dabei 1in

Fig. 1 eine Ansicht quer zur Verfahrrichtung der
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Ofendecke auf zwei Ofenkammern mit ver-
fahrbarer Ofendecke, in

Fig. 2 einen Schnitt durch eine Ofenkammer in
Richtung der Verfahrrichtung der Ofen-
decke, in

Fig. 3 in kleinerem MaBstab eine Gesamtanordnung

einer Ofenanlage, in

Fig. 4 eine abgednderte Ausfliihrungsform einer
Ofenkammer entsprechend der Darstellung
in Fig. 1, in

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Ar-
beitsweise mit zwei Ofenanlagen, die
zwischen einer StranggieBmaschine und
einer WalzstraBe eingeschaltet ist und in

Fig. 6 eine schaubildliche Darstellung der An-
lage gemdB Fig. 1.

In Fig. 1 und 6 ist mit 1 eine Ofenkammer bezeich-
net, in der das aus Brammen bestehende Warmgut 2
gestapelt wird. Die Stapelung erfolgt dabei gemaB
einem wesentlichen Merkmal der Erfindung derart,daB
die Brammenkantenbereiche entweder freiliegen oder
von den bereits walzwarmen Innenbereichen der
Brammen abgedeckt werden. Die Kantenbereiche des
Warmgutes 2 sind dann der Warmeiibertragung vom 0fen-
raum zuganglich, wdhrend der Innenbereich durch
Wdrmeleitung und Warmestrahlung fir den gewlinschten
Temperaturausgleich sorgt. Dieses Stapelschema ist
deutlich in Fig. 1 zu erkennen.

Die Ofenkammer wird durch Wande gebildet, in der
Brenner 5 angeordnet sind. Die Oberseite der Ofen-
kammer 1 ist offen und wird durch eine Ofendecke 3
verschlossen, die auf den Wandbereichen der Ofen-
kammer 1 unter Zwischenschaltung von Isolierfaser-
matten 12 aufliegt. Die aus Keramikmaterial be-
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stehende Ofendecke 3 wird von einem Deckenwagen 4
getragen, der auf einer Trdgerkonstruktion 7 lduft,
die eine Laufbahn 8 schafft, auf der sich der
Deckenwagen 4 mit seinen Laufrddern 6 abstiitzt. Die
Ofendecke 3 ist dabei mit einer zusdtzlichen
Isolierschiirze ausgeriustet, die sich in einer Was-

sertasse 9 fiihrt.

Bei 14 ist das Fundament des Ofens erkennbar, auf
dem ein entsprechender Stahlrost 13 aufruht. Das
Warmgut 2 seinerseits ruht innerhalb der Ofenkammer
auf das Keramikmaterial oder Stahlrohren bestehenden
Banken 11 auf, die im Abstand voneinander angeordnet
sind und derart eine Unterbeheizung des Warmgutes 2
erméglichen. Wie aus der Darstellung in Fig. 1 er-
kennbar, greifen die aneinander anschlieBenden Ofen-
decken 3 iiber eine nut- und federartige Verbindung

ineinander ein.

Die Brenner 5 in den Seitenwandungen des Ofens sind
so angeordnet, daB der von ihnen erzeugte HeiBgas-'
strahl die Kantenbereiche des Warmgutes 2 be-

streicht.

Bei 10 ist eine Absaugoffnung fur die Verbrennungs-
gase in Fig. 2 dargestellt.

Wie Fig. 3 zeigt, ist oberhalb der durch die ein-
zelnen Decken 3 gebildeten Gesamtdecke der Ofen-
kammern eine Chargier- und Dechargiermaschine 15 an-
geordnet, die bei dem dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel ein Warmgut 2 tridgt und auf einer Laufbahn 20
verfahrbar ist und quer zu dieser Laufbahn 20 heb-
und senkbar 1ist.
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Mit 17 sind an den Enden der aneinander anschlieBen-
den Ofendecken angeordnete StoBelwagen bezeichnet,
die bei verschlossener Decke dafiir sorgen, dafl die
einzelnen Ofendecken dicht und ohne Warmeverluste
aneinander anschliefBen.

Die Chargier- und Dechargiermaschine 15 ist mit
einer programmierbaren Wegsteuerung ausgeriistet, die
beliebige Anfahrpositionen gestattet. Durch die
gleichzeitig vorgegebenen oder gemessenen Wdarmgut-
abmessungen ist praktisch ein entsprechendes Sta-
pelmuster moglich.

Deckenwagenpositioniermaschinen 16 fahren die je-
weils betroffenen Ofenkammern 1 an und klinken die
zugeordneten Deckenwagen 4 ein. Der Uffnungsweg
(Offnungsfldache minimiert gemdB der Warmgutab-
messung) wird rechnerisch bestimmt und die Wagen-
kette wird in zwei Gruppen geteilt, die durch die
Maschinen 16 so verfahren werden, daB die Uffnungs-
fldche der betroffenen Ofenkammer 1 die richtige
Lage und GroBe einnimmt. Der Chargier- oder De-
chargierungsvorgang wird dann durch die Chargier-
und Dechargiermaschine 15 durchgefihrt. AnschlieBend
wird die Kette aus Deckenwagen 4 wieder geschlossen
und die StoBelwagen 17 sorgen fir einen dichten An-
schluB aller Deckenwagen aneinander.

In Fig. 4 ist eine sogenmannte Tandemanlage darge-
stellt, bei welcher die Ofenkammer 1 aus der Kammer
I und der Kammer II besteht. In den AuBenwandbe-
reichen der Kammern I und II sind die Brenner 5 an-
geordnet, wahrend eine Trennwand 18 zwischen den
Kammern I und II mit Offnungen 19 ausgeristet ist,
die zu einem teilweisen Warmeausgleich fihren. Eine
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solche Anordnung ist besonders fiir Kalteinsatz oder
Warmeinsatz mit ca. 700 bis 1000° C geeignet. Die
Grundidee ist dabei die Energieeinsparung. Hierzu
folgende Erlauterung:

Die Kammern I und II werden mit Warmgut 2 beschickt.
Nunmehr wird aber nur die Kammer I durch die Brenner
5 beheizt und die Kammer Il erhdlt die bereits in
Kammer [ teilweise ausgenutzten Verbrennungsgase
oder Heizgase durch die Uffnung 19 in der Trennwand
18. Sobald das Wdrmgut in der Kammer I ziehreif ist,
wird die Kammer ] entleert und neu beschickt. Die in
dieser Kammer angeordneten Brenner werden stillge-
setzt und nunmehr werden die an der Wandung der
Kammer II angeordneten Brenner 5 in Betrieb genom-
men. Hierdurch wird die Kammer II beheizt und die
Kammer I erhdlt die abgekihlten Verbrennungsgase zur
weiteren Ausnutzung durch die Uffnungen 19. Durch
diese beschriebene Verfahrensweise wird besonders
bei Kalteinsatz der wdrmetechnische Wirkungsgrad

verbessert.

Aus der Darstellung in Fig. 5 ist erkennbar, daB,
wenn zwichen einer StranggieBmaschine und einer
WalzstraBe zwei Ofenanlagen eingeschaltet werden,
hier eine sehr gute Pufferanlage geschaffen wird.
Mit einer solchen Anlage sind ein- oder mehrstiindige
Storungen in der StranggieBanlage oder am Walzwerk
optimal und energiesparend zu iberbriicken. Von der
StranggieBanlage wird das Wdarmgut uUber einen Roll-
gang zugefuhrt und das aus den Ofenanlagen abge-
gebene Warmgut wird Uber einen Rollgang der Walz-

strafe zugefihrt.
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Patentanspriiche:

Verfahren zum Betreiben eines Warmofens
fir Brammen, Blocke od. dgl., dadurch ge-

kennzeichnet, daB das z.B. von der Strang-

gieBmaschine kommende Wdarmgut in eine von
einer Mehrzahl von mit einer Deckenchar-
gierung bzw. -dechargierung ausgeriisteten
Ofenkammern abgesetzt wird, wobei die
einzeinen Ofenkammern unabhdngig voneinander
beheizbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet,- daB das Warmgut in Form von Brammen

oder Blocken derart gestapelt wird, daB ein
Kantenbereich freiliegt, wahrend der andere
Kantenbereich durch eine vorhergehende oder
folgende Bramme od.dgl. abgedeckt wird.

Warmofen fiir Brammen, Blocke od. dgl. mit

‘brennerbeheizten Ofenkammern (1), gekenn-

zeichnet durch mehrere hintereinanderge-

schaltete, nach oben offene Ofenkammern (1)
mit Herdbdnken (11) und in den Seitenwan-
dungen angeordneten Brennern (5) sowie an der
Oberseite vorgesehene, verfahrbar aber ab-
gedichtet gelagerte Ofendecken (3), oberhalb
der Ofendecken (3) angeordnete Deckenwagen-
positioniermaschinen (16) und eine oberhalb
den DeckenwagenpositiSniermaschinen (16) ver-
fahrbar angeordnete Chargier- und Dechargier-

maschine (15) (Fig. 1, 2 und 3).

Warmofen nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB zwei Ofenkammern (I und II) zu
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einem Warmofen zusammengefaBt sind, wobei die
Trennwand (18) zwischen der Kammer (I) und
(IT) mit Warmeleitoffnungen (19) ausgeriistet
ist, wahrend in den beiden AuBenwanden der
Kammern (I und II) die Brenner (5) angeordnet
sind (Fig. 4).

Warmofen nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, daB im Bereich der Ofendecken (3)
am Ende der zu einer Einheit zusammenge-
faBten Ofenkammern (1) StdBelwagen (17) ange-
ordnet sind, die die Ofendecken (3) in dichte
Anlage aneinanderbringen (Fig. 3).

Wdrmofen nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche 3 bis 5, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Ofendecken (3) an einem

Deckenwagen (4) angeordnet sind, der auBer-
halb der Ofenkammer (1) auf entsprechenden
Laufbahnen (8) und entsprechenden Laufrddern
(6) gefiihrt wird (Fig. 1 und 2).

Warmofen nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, daB die Ofendecken (3) in ihrem Rand-
bereich eine Wassertassendichtung (9) auf-

weisen (Fig. 2).

Ofen nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ofendecken (3) auf den Wandbereichen

der Ofenkammern (1) Uber Isolierfasermatten
(12) abgedichtet sind (Fig. 1 und 2).

Wirmofen nach einem oder mehreren der vorher-
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gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

daB die jeder einzelnen Ofenkammer (1) zuge-
ordnete Ofendecke (3) iber eine Nut- und Fe-
derabdichtung an die nachfolgende Ofendecke
(3) anschlieBt (Fig. 1).

Warmofen nach einem oder mehreren der vor-

‘hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, daB die Deckenwagenpositioniermaschinen
(16) oberhalb der Deckenwagen (4) auf Lauf-
radern verfahrbar sind (Fig. 3).

Warmofen nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden: Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Herdbanke (11) im Abstand voneinander
angeordnet sind, um derart eine Unterbehei-

zung des untersten Wdrmgutes (2) zu erreichen
(Fig. 2).

Warmofen nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, daB die Banke (11) aus Keramikmaterial
bestehen.

Warmofen nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche 3 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Bdnke (11) aus Stahl-

rohren gebildet werden.

Warmofen nach einem oder mehreren der vor-

hergehenden Anspriiche 3 bis 13, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Brennermindung der

Brenner {(5) in den Seitenwdnden der Ofen-
kammer (1) derart angeordnet ist, daf der
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HeiBgasstrahl auf die Kantenbereiche des
Warmgutes (2) gerichtet ist.
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