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Die WSP Stangenglihofen-
Anlage fur Pressprodukte

Berrenberg, T. (1)

Termingerecht hat die neue Stangengliihofen-Anlage bei Diehl Metall in Rithen-
bach im Oktober 2013 ihre Produktion aufgenommen. Das Kernstiick der Anlage
stellt ein neu konzipierter, direkt befeuerter WSP-Rollenherdofen dar, der sowohl
im Durchlauf als auch fiir Gliihungen mit Haltezeit betrieben werden kann. Die leis-
tungsstarken Konvektionsdiisensysteme des Heiz- sowie des Kiihlteils, die sensible
Ofeninnendruck-Regelung und der auBentemperaturabhéngige Betrieb des Kiihl-
teils ermdglichen einen besonders energieeffizienten Betrieb und hohe Durchsitze.
Durch die mit einer Hubvorrichtung anhebbare Ofenoberschale wird die Anlage be-

sonders wartungsfreundlich.

Anforderungen

Eine moderne Stangenglithofen-Anlage
zur wirtschaftlichen Wirmebehand-
lung von Pressprodukten aus Messing-
Legierungen muss heute hohe Anfor-
derungen hinsichtlich der Produkti-
onsflexibilitdt erfiillen. Dazu muss ein
breites Produktspektrum hinsichtlich
der Legierungen sowie der Abmessung
der Stangen bei voller Ausnutzung des
moglichen Durchsatzes in der Anlage
prozessiert werden kénnen. Zu beriick-
sichtigen sind hier auch die Anforde-
rungen an das Stangenhandling und
die Wirmebehandlung, die sich aus
den unterschiedlichen Stangenformen
- Rund, Vierkant, Sechskant, Achtkant,

Bild 1: Heizteil und Kiihlteil des Rollenherdofens

Sonderprofile - ergeben. Der Durch-
laufbetrieb zum Entspannungsglithen
bei niedrigen Temperaturen und zum
Rekristallisationsglithen bei héoheren
Temperaturen sowie der Batchbetrieb
zum Lésungsglithen bei hohen Tempera-
turen mit Haltezeit sind die grundsitz-
lichen Betriebsweisen. Fiir bestimmte
Legierungen werden auflerdem hohe
Abkiihlraten verlangt. Die Anforderun-
gen an eine gleichmiflige Erwdrmung
und Abktihlung der Stangen einer Char-
geundan die Reproduzierbarkeit sindim
Hinblick auf die Qualititsanforderun-
gen hoch. Zusitzlich ist dem Umstand
Rechnung zu tragen, dass aufgrund der
zunehmenden Diversifizierung der Pro-
dukte die durchschnittliche Losgrofe je

alle Bilder: WSP GmbH

Glithauftragabnimmt. Um dennocheine
hohe Auslastung der Anlage zu erzielen,
miissen Glithauftrige mit nur wenigen
Bunden in rascher Folge abgearbeitet
werden kénnen.

Weitere Anforderungen an die Anlage
sind ein niedriger spezifischer Energie-
verbrauch, es muss ein hoher Automa-
tisierungsgrad erreicht werden und der
Rollenherdofen muss leicht zu reinigen
sein, da gerade beim Glithen von Mes-
singlegierungen mit einem erhdhten
Staubanfall zu rechnen ist.

Die im Folgenden beschriebene Stan-
genglithofen-Anlage besteht aus dem
Gutaufgabebereich, dem WSP-Rollen-
herdofen und der Gutentnahme.

Das Konzept des WSP-
Rollenherdofens

Das Herzstiick der Stangenglithofen-
Anlage stellt der neu konzipierte, direkt
beheizte WSP-Rollenherdofen, Bild 1,

Technische Daten
Rollenherdofen:

Stangenlinge
3 mbis 9 m
Stangenformen
Rund, Vierkant, Sechskant,
Achtkant, Sonderprofile
Nutzbreite des Rollgangs
1300 mm

spezifisches Lagengewicht

ca. 60 kg/m? bis 700 kg/m*

raturen
1 =300 °C bis 650 °C
Abkiihlraten von ¥ auf 200 °C
kleinster Stangenquer-
schnitt: 300 K/min
grofiter Stangenquer-

Guttemp

schnitt: 30 K/min
Glithatmosphire

Verbrennungsabgas im

Heizteil, Luftim Kiihlteil
Glithmodus

Durchlaufglithung oder

Batchbetrieb mit Reversie-

ren der Chargen
Geschwindigkeit des Rollgangs

0,08 m/min bis 2,4 m/min
Durchsatz

7,1 t/h Entspannungs-

glithung

4,1 t/h max. Guttemperatur
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Bild 2: Gutaufgabe mit V-Speicher

dar. Der Heiz- und der Kiihlteil sind
mit leistungsstarken, hocheffizienten
Konvektionsdiisensystemen ausgestat-
tet, die die Chargen von unten und oben
beblasen und fiir eine schnelle und tiber
die Chargenbreite gleichmiflige Aufhei-
zung und Abkithlung der Stangen sor-
gen. Um eine verzugsfreie Erwdrmung
der Stangen zu erreichen, muss die
Wirmeiibertragung an der Untersei-
te und Oberseite der Stangen identisch
sein. Dies wird dadurch erreicht, dass
die Beblasungsluftmengen des oberen
und unteren Diisensystem unabhin-
gig voneinander und angepasst an das
jeweilige Stangenprofil und die Stan-
genhohe gesteuert werden. In der ersten
ausgefithrten Anlage bei Diehl Metall in
Réthenbach konnten mit diesem Kon-
zept die spezifizierten Durchsitze sogar
noch tibertroffen werden.

Der Energieverbrauch eines Rollen-
herd-Durchlaufofens wird entscheidend
durch den unvermeidbaren Austausch
der Ofenatmosphire mit der Umge-
bungsluft an den Ofentiiren bestimmt.
Um den Austausch zu minimieren und
um den Austritt von Verbrennungsab-
gasen in die Halle zu vermeiden, muss
der Ofeninnenraum dauerhaft unter
einem leichten Unterdruck gehalten
werden. Durch die Kombination von
modulierenden Brennern mit einem
Leistungsstellbereich von 1:20 mit einem
drehzahlgeregelten Abgasventilator und
intelligenten, abhingig von der Char-
genhohe gesteuerten Ofentiiren wird

eine duferst sensible Ofeninnendruck-
Regelung erreicht. Der Ofeninnendruck
kann iiber alle Betriebsbereiche bei
wenigen Pascal Unterdruck konstant
gehalten werden. So werden beim Ent-
spannungsglithen feuerungstechnische
Wirkungsgrade von bis zu 75 % erreicht.
Dies entspricht einem Gasverbrauch von
nur 40 bis 45 kWh/t.

Besonderes Augenmerk muss bei direkt
beheizten Ofen, insbesondere wenn die-
se bei sehr unterschiedlichen Ofenraum-
temperaturen betrieben werden, auf den
Aufbau der Isolierwand gelegt werden.
Bei dem WSP-Rollenherdofen mit einem
Temperaturbereich von 300 °C bis 650 °C
ist der Isolierwandaufbau so gestaltet,
dass die Feuchtigkeit aus den Verbren-
nungsabgasen auch in der Aufheizphase
des Ofens nicht in der Isolierwand kon-
densieren und diese schiddigen kann.
Im Kiihlteil der Anlage werden die Stan-
gen mit Auflenluft abgekiihlt. Ein ener-
gieeffizienter Betrieb wird hier durch die
auflentemperaturabhingige Steuerung
der Ansaug- und Umwilzventilatoren
erzielt. Dadurch ldsst sich bereits bei
milden Herbsttemperaturen der Strom-
verbrauch auf 50 % gegeniiber Hoch-
sommer reduzieren. Auch der als schall-
absorbierendes Gehduse ausgefiithrte
Kiihlteil wird tber den drehzahlgere-
gelten Abluftventilator auf einem gerin-
gen Unterdruck gehalten. Die erwidrmte
Abluft kann auflerdem tiber eine Klappe
in der Abluftleitung zur Beheizung der
Halle genutzt werden.

Technische Daten
Gutaufgabe und -entnahme:

Hersteller: Sema Systemtechnik
max. Bundgewicht

5000 kg
max. Muldenbelastung

1000 kg/m

Geschwindigkeit des Rollgangs
0,08 m/min bis 6 m/min

Eine besonders hohe Wartungsfreund-
lichkeit des Rollenherdofens wird durch
das horizontal geteilte Ofengehiuse
erzielt, das mit einer elektrischen Hub-
vorrichtung fiir die Oberschale ausge-
riistet ist. Dadurch ist eine gute Zugéng-
lichkeit zu den Ofenrollen und zum
Ofeninnenraum zwecks Reinigung oder
Wartung gegeben.

Das Stangenhandling

Die Gutaufgabe verfiigt iber 2 V-Spei-
cher, die bei Gluhauftragen mit kiirzeren
Stangen einzeln, oder, bei lingeren Stan-
gen, synchron betrieben werden kénnen,
siehe Bild 2. Die V-Speicher heben die
Bunde an. Uber Vorvereinzelungshebel
undeine Ablaufschrige werden sukzessi-
ve wenige Stangen auf den Querfdrderer
iibergeben und dort zu einer Stangenlage
zusammengefithrt. Die fertige Stangen-
lage wird anschlieflend vom Querforde-
rer auf den Rollgang iibergeben. Dort
wird die neue Lage mit geringer Liicke
an das Ende der vorherigen Lage heran-
gefahren, bevor diese in den Ofen fihrt.
Um bei den Stangen mit dem kleinsten
Durchmesser und der kiirzesten Lange
den vollen Durchsatz zu erzielen, muss
eine Taktzeit von 2 Minuten erreicht wer-
den. Die hohe Flexibilitidt der Gutaufga-
be hinsichtlich des groflen Abmessungs-
und Geometriespektrums der Stangen
wird durch die Parametrierbarkeit des
Vereinzelungsmechanismus  erreicht.
Diesbeziiglich werden sechs Parameter,
u.a die Stellung der Vereinzelungshebel
und die Neigung des Querférderers, im
jeweiligen Glithrezept abgelegt.

Das grofle Abmessungsspektrum der
Stangen fordert von dem Rollgang, der
die Lagen von der Gutaufgabe durch
den Ofen bis zur Gutentnahme fordert,
eine hohe Dynamik beziiglich der Roll-
gangsgeschwindigkeit, Der Regelbereich
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Schleppthermoelementmessung an Messingstangen & 30mm
Entspannungsgliihung bei einem Durchsatz von 7,2 t/h
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Bild 3: Vergleich des gemessenen mit dem berechneten Temperaturverlauf

der Rollgénge der Gutaufgabe und Gut-
entnahme ist mit 1:75 gréfier als der des
Ofenrollgangs mit 1:40. Im Gutaufga-
bebereich ist dies erforderlich, um die
Liicken zwischen aufeinanderfolgenden
Lagen zu schlieflen, im Gutentnahme-
bereich mussen die Lagen wieder ausei-
nandergezogen werden, bevor diese den

Gurtmulden zugefiithrt werden.

Realisiert wird dies bei den Rollgingen
der Gutaufgabe und Gutentnahme durch
Einzelrollenantriebe. Die Rollgiinge des
Heizteils und des Kiihlteils des Rollen-
herdofens sind jeweils als Kettenantriebe
mit je einem zentralen Antrieb ausge-
fithrt: Auflerdem wird der Rollgang des
Heizteils bei Haltezeitglithungen rever-
sierend betrieben, um eine Uberlastung
der Ofenrollen zu vermeiden. Die Ket-
tenantriebe sind besonders robust aus-
gelegt, um einen hohen Synchronlauf
der Rollen und folglich einen schonen-
den Transport des Guts zu erreichen.
Die Gutentnahme erfolgt iiber Gurt-
mulden, denen die fertig geglithten
Lagen vom Rollgang tiber Querforderer
zugefiihrt werden. Die Anlage verfiigt
auf einer Seite des Rollgangs liber eine
lange, in 2 Abschnitte aufgeteilte Gurt-
- mulde fir wahlweise kurze oder lange
Stangen. Wie im Gutaufgabebereich,
kénnen diese Mulden einzeln oder syn-
chronbetrieben werden. Aufderanderen
Rollgangsseite befindet sich eine weitere
Gurtmulde. Diese kann fiir empfindli-
che Sonderprofile genutzt werden, die
manuell vom Querférderer abgenom-
men und in spezielle Transportgestelle

abgelegt werden.

Betrieb

um die Wirtschaftlichkeit des Glithbe-
triebs zu erhéhen. Bedingt durch die
bereits eingangs beschriebene grofle
Produktvielfalt, stellt dies eine Heraus-
forderung fiir die Auftragsplanung dar.
Um hier optimale Glithrezepte fiir jedes
Produkt ermitteln zu kénnen, steht dem
Betreiber ein Simulations-Tool zur Ver-
fligung, mit dem sich die Glihverldufe
vorab sehr genau berechnen lassen. Dies
zeigt der Vergleich des mittels Schlepp-
thermoelement gemessenen Tempera-
turverlaufs mit dem vorab berechneten
Temperaturverlauf bei der Glithung von
Messingstangen mit @ 30 mm, siehe
Bild 3.

Die einmal optimierten Glithrezepte
werden im Rezeptspeicher der Anlagen-
steuerung abgelegt und werden bei den
entsprechenden Glithauftrigen diesen
zugeordnet.

Zusammenfassung

Die neukonzipierte WSP-Stangengliih-
anlage fiir Pressprofile aus Kupferle-
gierungen mit Hochkenvektionser-
wirmung und Kithlung erweist sich als
sehr leistungsstarkes und guinstig fur
haufigen Chargenwechsel einsetzbares
Produktionsmittel bei giinstigem Ener-
gieverbrauch. Durch die automatisch
anhebbare Ofenoberschaleist die Anlage
sehr wartungsfreundlich, insbesondere,
was die beim Glithen von Messingstan-
gen und Profilen unvermeidbare Ver-
schmutzung von Ofen und Ofenrollen
betrifft. Die einfache Bedienung der
vollautomatisch arbeitetenden Anlage
erweist sich als weiterer Vorteil.
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Die optimale Planung der Glihauftri- elemental
ge ist eine wesentliche Voraussetzung, (1) Dr. Thomas Berrenberg, WSP GmbH
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