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(57) Die Erfindung betrifft einen Haspelofen mit einer

isofierten Einhausung (4), die einen Ofeninnenraum
(7) begrenzt, einer Eintritts- und Austrittséffnung (8)
fur ein Warmband, einer im Ofeninnenraum ange-
ordneten Bandhaspeleinrichtung (10) zum Auf- und
Abwickeln eines Warmbandes und einer Heizein-
richtung (17) zur indirekten Erwarmung des Ofenin-
nenraumes (7). Zur Einstellung einer gleichmaRigen
Temperaturverteilung im Ofeninnenraum und einen
Temperaturausgleich am gewickelten Warmband
bei gleichzeitiger Aufrechterhaltung einer nichtoxi-
dierenden Ofenatmosphare wird vorgeschlagen,
dass im Ofeninnenraum (7) mindestens ein ortsfes-
tes Strahlrohr (16) angeordnet und diesem Strahl-
rohr eine Heizeinrichtung (17) zugeordnet ist und
dass der Ofeninnenraum (7) an eine Schutzgasver-
sorgungsleitung (21) angeschlossen ist, die mit
einer auferhalb des Haspelofens angeordnete
Schutzgasquelle (20) verbunden ist.
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Die Erfindung betrifft einen Haspelofen mit einer isolierten Einhausung, die einen Ofeninnen-
raum begrenzt, einer Eintritts- und Austrittsoffnung fiir ein Warmband, einer im Ofeninnenraum
angeordneten Bandhaspeleinrichtung zum Auf- und Abwickeln eines Warmbandes und einer
Heizeinrichtung zur indirekten Erwarmung des Ofeninnenraumes. Weiters betrifft die Erfindung
eine Reversierwalzgerust mit beiderseits vorgelagerten Haspelofen.

Haspeldfen werden in Warmwalzwerken zum Zwischenspeichern eines wickelbaren Vorstrei-
fens oder Warmbandes zwischen zwei Walzvorgangen eingesetzt. Bevorzugte Anwendungsge-
biete sind Reversierwalzwerke oder Steckelwalzwerke, bei denen beiderseits eines Walzgerus-
tes oder mehrerer zusammenwirkender Walzgeriste jeweils mindestens ein Haspelofen zum
Auf- und Abwickeln eines auf Warmwalztemperatur gehaltenen Vorstreifens angeordnet sind. In
den Haspelofen wird der Vorstreifen auf Walztemperatur gehalten, ein fur die Erzielung eines
ebenen Walzbandes notwendiger Temperaturausgleich im Vorstreifen ermdglicht oder der
Vorstreifen durch eine Heizung wieder auf Walztemperatur gebracht.

Ein Haspelofen der gattungsbildenden Art ist aus der EP 166 712 A1 bereits bekannt. Hier
erfolgt eine indirekte Beheizung eines Haspeldornes durch ein tiber den Haspeldorn aufschieb-
bares Strahirohr, welches durch einen Heillgaskanal durchsetzt ist. Das Heilgas gibt Warme
Uberwiegend Uber eine Strahlrohrwand an den Haspeldorn ab. Die zum Ofeninnenraum gerich-
tete AuRenwand des Stahlrohres weist eine Warmeisolierung auf. Ein wesentlicher Nachteil
dieser Ausfuhrungsform besteht darin, dass der Aufheizvorgang tberwiegend nur vor Beginn
des ersten Walzstiches eines mehrmaligen Reversierwalzvorganges durchgefuhrt werden kann.
Eine Moglichkeit zur Beheizung des Ofeninnenraumes ist bei einem Haspelofen gemaf
EP 166 712 A1 dadurch realisiert, dass Heilgas durch ein in die Ofenwand integriertes oder die
Ofenwand bildendes Strahlrohr geleitet wird. Allein durch die GréfRe des Haspelofens bedingt,
ergeben sich bei dieser Ausfiihrungsform Probleme mit der HeiRgasverteilung, sodass eine
gleichmaRige Temperaturverteilung an der Ofeninnenwand und im Ofeninnenraum nicht sicher-
gestellt werden kann.

Beim reversierenden Warmwalzen eines Vorstreifens kommt es bei verschiedenen Werkstoffen
bei den werkstoffspezifischen Warmwalztemperaturen zu einer verstarkten Oxidationsneigung
an der Oberflache, beispielsweise zu einer starker Zunderbildung bei speziellen Stahlbandquali-
taten, mit dem negativen Effekt, dass der abblatternde Zunder mit dem nachsten Walzstich in
die Bandoberflache eingewalzt wird. Zur Vermeidung dieser nachteiligen Wirkungen ist es aus
der JP 1-122605 A2 bereits bekannt, in den Haspel6fen und, soweit dies mdglich ist, auch in
den Zufihrkanalen zwischen Haspelofen und Walzgeriist eine nichtoxidierende Schutzgasat-
mosphére vorzusehen. Der Ofeninnenraum ist an eine Schutzgasquelle angeschlossen und
wird bei Bedarf mit Schutzgas, vorzugsweise Stickstoff, geflutet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die Nachteile des beschriebenen Standes der
Technik zu vermeiden und einen Haspelofen vorzuschlagen, mit dem eine gleichmafRige Tem-
peraturverteilung im Ofeninnenraum und ein ausreichender Temperaturausgleich am einlaufen-
den und am gewickelten Warmband bei gleichzeitiger Aufrechterhaltung einer weitgehend nicht
oxidierenden Ofenatmosphéare sichergestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird bei einem Haspelofen der eingangs beschriebenen Art dadurch gelGst,
dass im Ofeninnenraum mindestens ein ortsfestes, von heilen Verbrennungsgasen durch-
stromtes Strahirohr angeordnet und diesem Strahlrohr eine Heizeinrichtung zugeordnet ist und
dass der Ofeninnenraum an eine Schutzgasversorgungsleitung angeschlossen ist, die mit einer
aulerhalb des Haspelofens angeordnete Schutzgasquelle verbunden ist.

Durch eine auf die Strémungsverhaltnisse im Ofeninnenraum abgestimmte Anordnung eines
Strahlrohres oder mehrerer im Abstand zueinander angeordneter Strahirohre im Ofeninnenraum
wird eine optimale Umstromung des Strahlrohres oder der Strahlrohre und damit eine gute
Warmelbertragung vom Strahlrohr auf die Ofenatmosphare sichergestellt.
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ZweckmaRig ist die Heizeinrichtung auen an der Ofenwand des Haspelofens befestigt und
ragt mit dem Strahlrohr in den Innenraum des Haspelofens. Hier bildet ein Innenraum des
Strahlrohres einen der Heizeinrichtung zugeordneten Verbrennungsraum.

Eine optimale Nutzung des Warmeinhaltes der Verbrennungsgase wird erzielt, wenn die Heiz-
einrichtung einen Brenner zum Verbrennen von gasformigen oder flissigen Brennstoffen mit
Luft oder Sauerstoff und einem Warmetauscher umfasst, wobei eine Brennstoff-Zufuhrieitung
und eine Verbrennungsluft-Zufihrleitung mit dem Brenner verbunden sind und diese den War-
metauscher durchsetzen und eine an das Strahlrohr anschlie®ende Verbrennungsgas-Abfihr-
leitung in den Warmetauscher miindet.

Ein verbesserter Warmelbergang vom Strahirohr an die Ofenatmosphéare und ein verbesserter
Temperaturausgleich im Ofeninnenraum werden durch mindestens ein Umwalzgeblase im
Ofeninnenraum erreicht. Mit dem Umwalzgeblase wird im Ofeninnenraum eine verstarkte Gas-
stromung erzeugt, die vorzugsweise quer oder normal zur Langserstreckung des Strahlrohres
gerichtet ist.

Die fur eine ausreichende Verringerung der Oxidationsneigung an der Oberflache des einlau-
fenden Warmbandes notwendige Einstellung einer vorbestimmten Schutzgasatmosphére im
Ofeninnenraum wird durch eine Dosiereinrichtung an der Schutzgasversorgungsleitung erreicht.
Zur Minimierung des Schutzgasverbrauches ist das Ofengehduse weitgehend abgedichtet.
Eintritts- und Austrittsoffnungen fur das Warmband werden ausschlieBlich wahrend des Wickel-
vorganges offen gehalten.

Fur die Einstellung der notwendigen Schutzgasatmosphare umfasst die Schutzgasquelle Vor-
ratsbehalter fir zumindest Stickstoff und Wasserstoff. Auch Stickstoff mit einem Restanteil an
Sauerstoff, vorzugsweise einem Restsauerstoffanteil von weniger als 2%, kann zur Einstellung
einer Schutzgasatmosphare herangezogen werden.

Das bevorzugte Anwendungsgebiet fir Haspeldfen der erfindungsgeméafien Art sind Reversier-
walzanlagen mit mindestens einem Reversierwalzgeriist und beiderseits des Reversierwalzge-
ristes oder beiderseits einer Gruppe von Reversierwalzgeriisten angeordneten Haspelofen.

Besonders geeignet sind Haspeltfen der erfindungsgemafen Art zum Zwischenspeichern von
Warmband aus Metallen oder Metalllegierungen, die eine hohe Oxidationsneigung im Warm-
walztemperaturbereich aufweisen. Insbesondere handelt es sich hierbei um hochlegierte Stéh-
le. Weiters ist eine mit erfindungsgemafen Haspeldéfen ausgestattete Walzanlage besonders
zum Walzen und Zwischenspeichern von Materialien wie Titan und Titanlegierungen, sowie
Molybdéan und Molybdanlegierungen geeignet.

Oberhalb einer Temperatur von ca. 500°C bildet Molybdan in einer oxidierenden Atmosphére
Molybdéantrioxid, das bei einer Temperatur oberhalb von 600°C verdampft. Durch eine entspre-
chende Schutzgasatmosphare wird diese Reaktion verhindert.

Reines Titan kann sowohl im warmen als auch im kalten Zustand gewalzt werden. Bei der Wahl
der Temperaturfihrung und Schutzgasatmosphare im Haspelofen ist zu beachten, dass Titan in
Luft ab einer Temperatur von 610°C zu Titandioxid und in einer Stickstoffatmosphéare ab 800°C
zu Titannitrid verbrennt.

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines nicht einschrankenden Ausfihrungsbeispieles, wobei auf die beiliegenden
Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Reversierwalzanlage mit den erfindungsgemaiien Has-
peldfen in einer schematischen Darstellung,
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Fig. 2 einen Langsschnitt durch ein Strahlrohr und die Heizeinrichtung in der Einbauposition
im Haspelofen.

Figur 1 zeigt in einem Langsschnitt in einer schematischen Darstellung eine Reversierwalzanla-
ge zum Walzen eines wickelbaren Vorstreifens bzw. Warmbandes. Die Reversierwalzanlage
umfasst ein Reversierwalzgeriist 1, welches als Quartogerlst mit Arbeits- 1a und Stitzwalzen
1b ausgebildet ist, und beiderseits des Reversierwalzgeriistes angeordnete Haspeldfen 2a, 2b
zum abwechselnden Auf- und Abwickeln des das WalzgerUst in wechselnder Walzrichtung
durchlaufenden Warmbandes. Das Warnband ist im linken Haspelofen 2a als gewickelter Bund
3 angedeutet.

Die dem Reversierwalzgerust 1 vor- beziehungsweise nachgeordneten Haspeléfen 2a, 2b sind
spiegelbildlich zur Walzebene ausgebildet. Jeder Haspelofen 2a, 2b umfasst eine Einhausung
4, mit einer metallischen AuRenwand 5 und einer innenseitig angebrachten Warmedammung 6,
die den Ofeninnenraum 7 umgrenzt. Im unteren Bereich des Haspelofens ist eine zum Rever-
sierwalzgerist 1 gerichtete, gegebenenfalls verschlieBbare Eintritts- und Austritts6ffnung 8 flr
das Warmband angeordnet. Eine Haspelwelle 9 einer Bandhaspeleinrichtung 10 durchsetzt den
Haspelofen 2a, 2b und ist auerhalb des Haspelofens in nicht néher dargesteliten Stitzlagern
drehbar abgestiitzt. Die Haspeltrommel 11 weist im Bereich ihrer Wickelflache eine schlitzformi-
ge Fangoffnung 12 fir das einlaufende Warmband auf, das ausgehend vom WalzgerGst auf
dem Rollgang 13 und Uber schwenkbare Einfihrklappen 14 in den Ofeninnenraum 7 zur Has-
peltrommel 11 geleitet und dort zu einem Bund 3 aufgewickelt wird. Den schwenkbaren Ein-
fuhrklappen sind nicht dargestellte Verstelleinrichtungen, vorzugsweise Hydraulikzylinder, zu-
geordnet.

Im Kopfbereich des Haspelofens 2a, 2b sind drei Strahlrohre 16 verteilt im Ofeninnenraum 7
angeordnet, die an Heizeinrichtungen 17 anschlieen, weiche an der Rickwand 18 des Has-
pelofens an dessen Aufenseite befestigt sind (Fig. 2). Weiters ist im Ofeninnenraum 7 ein
Umwaélzgeblase 19 so positioniert, dass durch eine Umwalzbewegung der Ofenatmosphére ein
weitgehender Temperaturausgleich im Ofeninnenraum sichergestellt ist und ein kontinuierlicher
Gasstrom an den drei Strahirohren 16 vorbeibewegt wird. Ausgehend von einer Schutzgasquel-
le 20, die mehrere Vorratsbehéalter 20a, 20b fir Schutzgase, wie Stickstoff und Wasserstoff,
umfasst, fiihrt eine Schutzgasversorgungsleitung 21 bis in den Ofeninnenraum 7 des Haspel-
ofens. Eine Dosiereinrichtung 22 steuert die fur die Einstellung einer nichtoxidierenden Ofenat-
mosphéare geregelte Schutzgaszufuhr.

Figur 2 zeigt die Heizeinrichtung 17 und das zugeordnete Strahirohr 16 in einem Langsschnitt
durch diese Einrichtungen in schematischer Darstellung. Die Heizeinrichtung 17 umfasst einen
Brenner 23, vorzugsweise einen Gas- oder Gas-Flussigkeits-Brenner, der eine Wand 18 der
Ofeneinhausung 4 durchsetzt, an deren AuBenseite an einer Tragkonsole 24 losbar befestigt ist
und mit seiner Brennerdiise 25 in den Ofeninnenraum 7 ragt. Der Brenner 23 wird Uber eine
Brennstoff-Zufiihrleitung 26 und eine Verbrennungsluft-Zufuhrleitung 27 mit Brennstoff und Luft
versorgt. Die Brennerdiise 25 ist unmittelbar in ein Strahirohr 16 gerichtet, welches sich im
Ofeninnenraum 7 zwischen gegeniiberliegenden Wanden 18, 18a der Ofeneinhausung 4 er-
streckt und an diesen einen Dehnungsausgleich zulassend abgestutzt ist. Das Strahlrohr 16 ist
von zwei ineinander greifenden Ringleitungen 28a, 28b gebildet, die eine Kreislauffihrung der
Verbrennungsgase ermdglichen. Das gemeinsame mittlere Rohr 28c des Strahirohres bildet
eine Verbrennungskammer 29 fir das den Brenner 23 verlassende Brenngas-Sauerstoff-
Gemisch. Die Verbrennungsgase werden dann umgelenkt und in Ringleitungen 28a, 28b wieder
in einen Raum 30 unmittelbar vor der Brennerdiise 25 zurlckgefiihrt. Ein Teilstrom der heil3en
Verbrennungsgase wird solcherart im Kreis gefiihrt und ein weiterer Teil der heilen Verbren-
nungsgase wird durch eine Verbrennungsgas-Abfihrleitungen 31, die den Brenner 23 ringfor-
mig umgibt einer Abgashaube 32 zugefiihrt. Diese Abgashaube ist als Warmetauscher 33
ausgebildet, durch den eine Brennstoff-Zufihrleitung 26 und eine Verbrennungsluft-Zufihr-
leitung 27 zur Versorgung des Brenners 23 mit vorgewarmten Brennstoff und Verbrennungsiuft
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gefiihrt sind. Hier wird das heifte Verbrennungsgas zur Vorwarmung des Brennstoffes und der
Verbrennungsluft genutzt. Mit einem Thermoelement 34 wird die Temperatur der Verbren-
nungsgase in der Ringleitung 28a kontinuierlich gemessen und diese Messwerte fir die Ausl6-
sung eines Uberhitzungsschutzes fiir die Strahlrohre herangezogen (Sicherheitsabschaltung).

Patentanspriiche:

1.

Haspelofen mit einer isolierten Einhausung (4), die einen Ofeninnenraum (7) begrenzt,
einer Eintritts- und Austrittsoffnung (8) fur ein Warmband, einer im Ofeninnenraum ange-
ordneten Bandhaspeleinrichtung (10) zum Auf- und Abwickeln eines Warmbandes und ei-
ner Heizeinrichtung (17) zur indirekten Erwarmung des Ofeninnenraumes (7), dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Ofeninnenraum (7) mindestens ein ortsfestes Strahlrohr (16) ange-
ordnet und diesem Strahirohr eine Heizeinrichtung (17) zugeordnet ist, dass der Ofenin-
nenraum (7) an eine Schutzgasversorgungsleitung (21) angeschlossen ist, die mit einer
aulerhalb des Haspelofens angeordnete Schutzgasquelle (20) verbunden ist.

Haspelofen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Innenraum des Strahlroh-
res (16) eine Verbrennungskammer (29) der Heizeinrichtung (17) bildet.

Haspelofen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Heizeinrichtung
(17) einen Brenner (23) und einem Warmetauscher (33) umfasst, wobei eine Brennstoff-
Zufihrleitung (26) und eine Verbrennungsluft-Zufiihrleitung (27) mit dem Brenner (23) ver-
bunden sind und diese den Warmetauscher (33) durchsetzen und eine an das Strahlrohr
(16) anschlieBende Verbrennungsgas-Abfihrleitung (31) in den Wéarmetauscher (33) min-
det.

Haspelofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im
Ofeninnenraum (7) mindestens ein Umwalzgeblase (19) angeordnet ist.

Haspelofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schutzgasversorgungsleitung (21) eine Dosiereinrichtung (22) zur Einstellung einer
vorbestimmten Schutzgasatmosphare im Offeninnenraum (7) zugeordnet ist.

Haspelofen nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schutzgasquelle (20) zumindest Vorratsbehalter (20a, 20b) fur Stickstoff und Wasser-
stoff umfasst.

Reversierwalzanlage mit mindestens einem Reversierwalzgerist (1) und beiderseits des
Reversierwalzgeriistes angeordneten Haspeldfen (2a, 2b) gemaR einem der Anspriche 1
bis 6.

Verwendung eines Haspelofens nach einem der Anspriiche 1 bis 6 in einer Walzstralle
oder in einer Reversierwalzanlage zum Herstellen und Walzen von Warmband aus Metal-
len oder Metalllegierungen mit hoher Oxidationsneigung im Warmwalztemperaturbereich,
insbesondere zum Herstellen und Walzen von hochlegierten Stahlen, Titan oder Titanlegie-
rungen und Molybdan oder Molybdanlegierungen.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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