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(57) Abstract: The invention relates to a method for heating lightweight metal ingots (1), the lightweight metal ingots (1) being
heated in a furnace (2) by hot burner waste gases. In order to create advantageous conditions of heating, the lightweight metal in-
gots (1), before being heated in the furnace (2), are preheated by means of at least one preheating device (8) which rests flat on the
ingots and which is supplied by a liquid heat transfer medium that is heated by heat exchange with the hot waste gases emitted by
the furnace (2), said medium being circulated in a cycle (7).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]



WO 2011/000006 A2 I 000 ) 00T A PO A

Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Es wird ein Verfahren zum Erwédrmen von Leichtmetallblocken (1) beschrieben, wobei die Leichtmetallblocke (1) durch heife
Brennerabgase in einem Ofen (2) erwarmt werden. Um vorteilhafte Erwadrmungsbedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen,
dass die Leichtmetallblécke (1) vor ihrer Erwdrmung im Ofen (2) {iber wenigstens eine fldchig anliegende Vorwédrmeinrichtung
(9) vorgewidrmt werden, die von einem {fliissigen, im Warmeaustausch mit den heifen Abgasen aus dem Ofen (2) erwédrmten, im
Kreislauf (7) gefithrten Warmetrdger beaufschlagt wird.
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Verfahren zum Erwérmen von Leichtmetallblécken

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Erwarmen von Leichtmetall-
blécken, wobei die Leichtmetallblocke durch heille Brennerabgase in einem

Ofen erwarmt werden.
Stand der Technik

Zum Warmwalzen von Leichtmetallblocken werden die Leichtmetallblécke in
einem Ofen, Ublicherweise einem StofRofen, erwarmt. Zu diesem Zweck ist es
bekannt, flissige oder gasférmige Brennstoffe in Brennern zu verbrennen und
die Leichtmetallblocke mittels der von einem Geblase umgewalzten heillen
Brennerabgase zu beaufschlagen. Um die flihlbare Abwarme der Ofenabgase
nitzen zu kénnen, wird die flr die Brenner erforderliche Verbrennungsluft mit
den heilen Abgasen im Warmeaustausch vorgewarmt, wodurch Brennstoffein-
sparungen erzielt werden konnen. Hohere Flammentemperaturen unterstitzen

allerdings eine die Umwelt belastende Stickoxidbildung.

Zur Warmebehandlung von Blechen ist es aul’erdem bekannt (EP 2 014 777
A1), das Blech zwischen zwei Warmeubertragungsplatten anzuordnen und die-

se Warmelbertragungsplatten mit einer Warmeenergie zu beaufschlagen, so-
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dass die Warme von den flachig am Blech anliegenden Warmelbertragungs-
platten auf das Blech Ubertragen wird. Solche Einrichtungen zur Warmebe-
handlung von Blechen kénnen jedoch keinen Beitrag leisten, um Leichtmetall-

blécke rasch auf die geforderte Warmwalztemperatur zu erwarmen.
Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Erwarmen
von Leichtmetallblocken der eingangs geschilderten Art so auszugestalten,
dass unter Ausni]tzurig der Abwiarme der Ofenabgase eine Vorwérmung der
Leichtmetallblocke unter einer Verringerung der Umweltbelastung durch Stick-

oxide moglich wird.

Die Erfindung |0st die gestellte Aufgabe dadurch, dass die Leichtmetallblécke
vor ihrer Erwarmung im Ofen (ber wenigstens eine flachig anliegende Vor-
warmeinrichtung vorgewarmt werden, die von einem flissigen, im Warmeaus-
tausch mit den heiRen Abgasen aus dem Ofen erwarmten, im Kreislauf gefihr-

ten Warmetrager beaufschlagt wird.

Durch die Vorwarmung der Leichtmetallblocke mit Hilfe der flihlbaren Abwarme
der Ofenabgase erubrigt sich eine Brennluftvorwarmung, sodass die Flammen-
temperatur niedriger ausfallt und damit die Gefahr der Bildung von Stickoxiden
deutlich herabgesetzt wird. Wegen der Vorwarmung der Leichtmetallblécke
wirkt sich die niedrigere Temperatur der Brennerabgase kaum auf die Durch-
laufzeit der Leichtmetallblocke durch den Ofen aus, sodass vergleichbar kurze
Erwarmungszeiten sichergestellt werden konnen. Ein unmittelbares Vorwarmen
der Leichtmetallblécke mit Hilfe der heillen Abgase aus dem Ofen ware aller-
dings mit aufwendigen, einem Ofen vergleichbaren Einrichtungen verbunden.
Um diesen Aufwand zu vermeiden, wird mit Hilfe der fuhlbaren Abwarme der
heiBen Abgase aus dem Ofen ein im Kreislauf gefihrter, flissiger Warmetrager
im Warmeaustausch erwarmt, mit dessen Hilfe dann die Vorwarmeinrichtung

beaufschlagt wird, an die die zu erwarmenden Leichtmetallblocke flachig ange-
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legt werden, sodass auf die an der Vorwarmeinrichtung anliegenden Leichtme-
tallblécke die Warme des die Vorwarmeinrichtung beaufschlagenden Warme-
tragers Gbertragen wird. Aufgrund des Warmetragerkreises kann die Vorwarm-
einrichtung auch vom Ofen entfernt aufgestellt werden, weil ja der Warmetrager
ohne besonderen Aufwand auch lber gréfRere Strecken in isolierten Rohrlei-
tungen gepumpt werden kann. Die Vorwarmung der Leichtmetallblocke kann
folglich an einer vorteilhaften Stelle in der Bearbeitungslinie der Leichtmetall-

blocke eingeflgt werden.

‘Zum Erwdrmen von Leichtmetallblscken mit einem iiber Brenner beheizten
Ofen kann von einer herkémmlichen Vorrichtung ausgegangen werden, bei der
ein von den heifen Abgasen des Ofens beaufschlagbarer Warmetauscher vor-
gesehen ist. Zum Unterschied zu herkdmmlichen Vorrichtungen dieser Art ist
jedoch der Warmetauscher zusammen mit einer die Leichtmetallblécke in einer
flachigen Anlage aufnehmenden Vorwarmeinrichtung in einem Warmetrager-
kreis fir einen flissigen Warmetrager anzuordnen, sodass uUber den Warme-
tauscher nicht Verbrennungsluft fir die Ofenbrenner, sondern ein fliissiger
Warmetrager erwarmt wird, der dann seine Warme an die die Leichtmetallbl6-

cke aufnehmende Vorwarmeinrichtung abgibt.

Wesentlich fir die Warmelibertragung ist eine moglichst grof¥flachige, satte An-
lage an der Vorwarmeinrichtung. Zu diesem Zweck kann die Vorwarmeinrich-
tung ein Gestell mit einer Aufstandflache fir die Leichtmetallblocke und mit ei-
ner quer zur Aufstandfliche verlaufenden, eine Anlageflache fur die Leichtme-
tallblécke bildenden, vom Warmetrager durchstromten Warmeibertragungs-
platte aufweisen. Die Warmeubertragungsplatte setzt sich dabei vorzugsweise
aus zwei zwischen sich wenigstens einen Stromungskanal fur den Warmetra-
ger bildenden Lagen zusammen, von denen die die Anlageflache bildende La-
ge fur die Warmeubertragung vorteilhafte Eigenschaften aufweisen soll. Die
gegenlberliegende Lage ist so auszufiihren, dass Warmeverluste moglichst
vermieden werden, was entweder eine Lage aus einem warmedammenden

Werkstoff oder eine mit der Warmedammung versehene Lage erfordert. Damit
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eine grol3flachige Anlage der einen Lage an den Leichtmetaliblocken zur még-
lichst verlustfreien Warmeubertragung sichergestellt werden kann, kann diese
die Anlageflache bildende Lage der Warmelibertragungsplatte durch Biegestel-
len ergebende Nuten in einzelne Felder unterteilt werden. Wird der Warmetra-
ger zwischen den beiden Lagen mit einem ausreichenden Férderdruck gefor-
dert, um die die Anlageflache bildende Lage der Warmetauscherplatte mit ei-
nem entsprechenden Hydraulikdruck zu beaufschlagen, so kann im Zusam-
menwirken mit den nutenartigen Biegestellen fiir eine satte Anlage dieser die
Anlageflache bildenden Lage an den Leichtmetallblécken gesorgt werden,
selbst wenn die Leichtmetallblécke Unebenheiten aufweisen. Die den Leicht-
metallblocken abgekehrte Lage der Warmetauscherplatte bildet dabei ein Wi-
derlager, sodass diese den Leichtmetallblocken abgekehrte Lage entweder

selbst ausreichend biegesteif auszubilden oder entsprechend abzustitzen ist.

Eine weitere MalRnahme, eine flaichige Anlage der Vorwarmeinrichtung an den
Leichtmetallblécken zu unterstltzen, besteht darin, die Warmelibertragungs-
platte auf der der Anlagefliche abgekehrten Seite federnd abzustiitzen. Diese
federnde Abstltzung erlaubt einen selbsténdigen Ausgleich, wenn die Anlage-
flache nicht parallel zu der anliegenden Flache der Leichtmetallblocke verlauft.

Besonders vorteilhafte Konstruktionsverhéltnisse ergeben sich, wenn die Auf-
‘standflache des Gestells fir die Leichtmetallblécke gegen die Anlageflache der
Warmeubertragungsplatte hin abfallt. Bei einer solchen Ausbildung gleitet der
jeweils aufzuwarmende Leichtmetallblock entlang der Aufstandflache gegen die
Anlageflache, um sich satt an diese Anlageflache anzulegen. Zur Vermeidung
von Gleitreibungen kann die Aufstandflache Rollen mit einer zur Aufstandflache
und zur Anlageflache der Warmelbertragungsplatte parallelen Achsen aufwei-
sen, sodass ein auf die Rollen der Aufstandflache beispielsweise mit Hilfe ei-
nes Hebezeugs aufgesetzter Leichtmetallblock aufgrund der Schwerkraft tiber
die Rollen gegen die Anlagefliche der Warmeulbertragungsplatte bewegt und
mit einer gewichtsbedingten Kraftkomponente an diese Anlagefliche gedriickt

wird.
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Kurze Beschreibung der Zeichnung

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgeméfle Verfahren zum Erwdrmen

von Leichtmetallblécken naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemale Vorrichtung zum Erwarmen von Leichtmetallblo-
cken in einem schematischen Blockschaltbild,

Fig. 2 eine Vorwarmeinrichtung fur die Leichtmetallblécke in einem vertikalen
Querschnitt und

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie IlI-1ll der Fig. 2in einem kleineren MaRstab.
Weg zur Ausflihrung der Erfindung

Gemal Fig. 1 ist zur Erwarmung von Leichtmetallblécken 1 ein Ofen 2, Ubli-
cherweise ein StolRofen, vorgesehen, der mit Hilfe von Brennern 3 beheizt wird.
Zur Verteilung der heillen Brennerabgase im Ofen 2 ist wenigstens ein Gebla-
se 4 vorgesehen. Die heillen Abgase aus dem Ofen 2 werden uber eine Ab-
gasleitung 5 abgezogen und einem Warmetauscher 6 zugefuhrt, der Teil eines
Warmetragerkreises 7 ist. Dieser Warmetragerkreis weist neben dem Warme-
tauscher 6 zur Erwarmung des fliissigen Warmetragers eine Kreislaufpumpe 8
sowie eine Vorwarmeinrichtung 9 auf, die einen Warmetauscher in Form einer
vom flussigen Warmetrager durchstrémten Warmeutbertragungsplatte 10 um-
fasst. Die von der Vorwarmeinrichtung 9 flachig aufgenommenen Leichtmetall-
blécke 1 werden somit Uber die anliegende Warmetauscherplatte 10 mit Hilfe
des im Kreislauf gepumpten Warmetragers vorgewarmt, um nach ihrer Vor-
warmung im Ofen 2 auf die geforderte Warmwalztemperatur erwarmt zu wer-
den, und zwar mit Hilfe der heillen Brennerabgase, deren flihlbare Abwarme
nach der Erwarmung der Leichtmetallblocke 1 zur Erwarmung des flissigen
Warmetragers im Warmetauscher 6 genutzt wird. Die Ausnitzung der fuhlba-
ren Abwarme der Abgase aus dem Ofen 2 verbessert nicht nur die Energiebi-

lanz, sondern erlaubt auch, den Ofen 2 mit einer geringeren Flammentempera-
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tur der Brenner 3 zu fahren, sodass die Gefahr einer erhohten Stickoxidbildung

weitgehend vermieden werden kann.

Die Vorwarmeinrichtung 9 selbst ist in den Fig. 2 und 3 ndher dargestellt. Ge-
mal dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel weist die Vorwarmeinrichtung 9
ein Gestell 11 auf, das eine durch Rollen 12 gebildete Aufstandflaiche 13 be-
stimmt. Quer zu dieser Aufstandflache 13, und zwar vorzugsweise senkrecht
dazu, verlauft die vom Warmetrager durchstréomte Warmelibertragungsplatte
10, die sich an Tragschenkeln 14 des Gestells abstitzt, wie dies der Fig. 2 zu
entnehmen ist. Da das Gestell 11 so angeordnet i'st, dass die Aufstandfliche
13 gegen die Warmelbertragungsplatte 10 abfallt und die Achsen der Rollen
12 der Aufstandflache 13 parallel zur Aufstandfliche 13 und parallel zur War-
metauscherplatte 10 verlaufen, werden die auf die Rollen 12 aufgesetzten
Leichtmetallblécke 1 gewichtsbedingt gegen die Warmetauscherplatte 10 ge-
rollt, die eine Anlageflache 15 fur die Leichtmetallblocke 1 bildet. Die (iber die
Anlageflache 15 satt am jeweiligen Leichtmetallblock 1 anliegende Warmetau-
scherplatte 10 Ubertragt somit aufgrund der gegebenen Temperaturdifferenzen
die Warme des die Warmetauscherplatte 10 durchstrémenden Warmetragers

auf den jeweiligen Leichtmetallblock 1.

Um einfache Konstruktionsverhéltnisse zu schaffen, weist die Warmetauscher-
platte 10 zwei Lagen 16 und 17 auf, zwischen denen sich wenigstens ein Stro-
mungskanal 18 fir den flissigen Warmetrager ergibt, der an einen Vorlauf 19
und einen Rucklauf 20 des Warmetragerkreises 7 angeschlossen ist. Der im
Ausfihrungsbeispiel nach der Fig. 3 madanderférmig verlaufende Stromungska-
nal 18 wird beispielsweise durch Einfrasungen in eine der beiden Lagen 16 und
17, vorzugsweise in die von der Anlageflache 15 abgekehrten Lage 17, gebil-
det. Da es nicht auf eine gegenseitige dichte Abgrenzung der einzelnen Ab-
schnitte des Stromungskanals 18 ankommt, genigt es, die beiden Lagen 16
und 17 gegeneinander durch eine randseitig umlaufende Dichtung 21 abzu-
dichten.
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Zur Unterstutzung der flachigen Anlage der durch die Lage 16 gebildeten Ania-
geflache 15 am jeweiligen Leichtmetallblock 1 kann diese Lage 16 durch Nuten
22 in voneinander abgegrenzte Felder unterteilt werden, wobei die Nuten Bie-
gestellen bilden, die bei einer Beaufschlagung der Lage 16 durch den fliissigen
Warmetrager eine Anpassung der Anlagefliche 15 an die Gegenflache des je-
weiligen Leichtmetallblocks 1 durch eine entsprechende Verformung der Lage
16 erlauben. Die gegeniberliegende Lage 17 muss ein entsprechendes Wider-
lager darstellen und entweder eine ausreichende Biegesteifigkeit aufweisen
oder biegesteif abgestutzt werden. Um Warmeverluste zu vermeiden, ist die
vom Leichtmetallblock 1 abgekehrte Lage 17 der Wérmetauscherplatte 10 mit
einer Warmeisolierung 23 versehen. Es kdnnte aber auch die Lage 17 selbst

aus einem warmeisolierenden Material gefertigt sein.

Eine weitere Moglichkeit, die satte Anlage des Leichtmetallblocks 1 an der An-
lageflache 15 der Warmetauscherplatte 10 zu unterstiitzen, besteht darin, die
Warmetauscherplatte 10 uber Federelemente 24 gegeniber den Tragschen-
keln 14 des Gestells 11 abzustiitzen, womit eine selbstandige Gesamtausrich-
tung der Warmetauscherplatte 1 gegeniber der Anschlagflache des jeweiligen
Leichtmetallblocks 1 ermoglicht wird. Im Ausfiihrungsbeispiel sind Federele-
mente 24 in Form von Schraubenfedern angedeutet, was aber nicht zwingend

ist.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Erwarmen von Leichtmetallblocken, wobei die Leichtme-
tallblocke durch heifle Brennerabgase in einem Ofen erwarmt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leichtmetallblocke (1) vor ihrer Erwarmung im Ofen
(2) uber wenigstens eine flachig anliegende Vorwarmeinrichtung (9) vorge-
warmt werden, die von einem flussigen, im Warmeaustausch mit den heil’en
Abgasen aus dem Ofen (2) erwarmten, im Kreislauf (7) gefiihrten Warmetrager

beaufschlagt wird.

2. Vorrichtung zum Erwarmen von Leichtmetallblocken mit einem Uber
Brenner beheizten Ofen und mit einem von den heien Abgasen des Ofens
beaufschlagbaren Warmetauscher, dadurch gekennzeichnet, dass der Warme-
tauscher (6) und eine die Leichtmetallblocke (1) in einer flachigen Anlage auf-
nehmende Vorwarmeinrichtung (9) in einem Warmetragerkreis (7) flr einen

flissigen Warmetrager liegen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
warmeinrichtung (9) ein Gestell (11) mit einer Aufstandflache (13) fur die
Leichtmetallblécke (1) und einer quer zur Aufstandflache (13) verlaufenden, ei-
ne Anlageflache (15) fiir die Leichtmetallblécke (1) bildenden, vom Warmetra-
ger durchstromten Warmeiibertragungsplatte (10) aufweist.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
metbertragungsplatte (10) aus zwei zwischen sich wenigstens einen Stro-
mungskanal (18) fir den Warmetrager bildenden Lagen (16, 17) zusammenge-
setzt ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die die An-
lageflache (15) bildende Lage (16) der Warmeubertragungsplatte (10) durch

Biegestellen bildende Nuten (22) in einzelne Felder unterteilt ist.
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Warmeiibertragungsplatte (10) auf der der Anlageflache (15) ab-
gekehrten Seite federnd abgesttitzt ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aufstandflache (13) des Gestells (11) fir die Leichtmetallblocke
(1) gegen die Anlageflache (15) hin abféllt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
standflache (13) Rollen (12) mit einer zur Aufstandfliche (13) und zur Anlage-

flache (15) parallelen Achsen aufweist.
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