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Erdgasimportpreise 1990 - 2007
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Stahlherstellungsprozess

Emissionshandel Wiedererwärmungsöfen
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Anwendungstemperaturen

Anwärmungsöfen
Stahl

Wärmebehandlung
Edelstahl

Rekristallisations-
Glühung C-Stahl
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Zeit oder Ofenlänge

Kont. Wieder-
erwärmungs-

öfen (Beispiel: 
Hubbalkenofen)

Kontinuierlicher Wiedererwärmungsofen (Prinzip)
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Zeit

Disk. Wiedererwär-
mungsöfen

(Bsp.: Schmiedeofen)

Diskontinuierlicher Wiedererwärmungsofen (Prinzip)
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Vorteile von Hochtemperaturwolle

Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht � Deckenzustellung (CSP)

+ Niedrige Wärmeleitfähigkeit � Disk. Öfen, Steher, Reiter

+ Flexibilität � Gasbeheizte Bolzenerw.

+ Stossunempfindlich � Rollen für CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- � Schmiedeofen, Pfanne

beständigkeit

+ Schnellere Montage/Reparatur � Rollen für CSP-Ofen

(höhere Produktivität)
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Wiedererwärmungsöfen

Flämmen Hubbalkenofen Vorgerüst Fertigstraße

250 
mm
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1-3 mm
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1250°C

a) Dickbrammen-
Gießmaschine Flämmen Hubbalkenofen Vorgerüst Fertigstraße

250 
mm
250 
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mm

1-3 mm1-3 mm
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a) Dickbrammen-
Gießmaschine

Auslegung

Enthalpie von Stahl
bei 1200°C

1,08 GJ/t
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Stand der Technik

=300 kWh/t

=105 kWh/t

hges=50…65%



IOB

Layout eines 130 t/h-Hubbalkenofens (Längsschnitt)

SteherReiterBewegliche
Hubbalken
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Hubbalkenofen (Querschnitt)



IOB

Hub- und Festbalken (Draufsicht)

Einstoßseite

Auszieh-
maschine

Knüppel
Einstoß-
richtung

Transport-
Richtung
Im Ofen

Fest-
balken

Hub-
balken
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Deckenstrahl-
brenner

Steher

Stirn-
brenner

Ofeninnenraum mit Stehern
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Feuerbeton ohne HTW Feuerbeton partiell mit HTW

Vollständig mit HTW

Stationäre Temperaturverteilung in Stehern
für verschiedene Wärmedämmkonzepte
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Fouriersche Differenzialgleichung
der Wärmeleitung
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Steher

Tragrohr

Deckenstrahlbrenner

Ofeninnenraum mit Stehern und Tragrohren
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Feuerbeton ohne HTW Feuerbeton partiell  mit HTW

Vollständig mit HTW

Stationäre Temperaturverteilung in Tragrohrisolierungen
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Wärmeverluste pro m Tragrohrlänge
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Vorteile von Hochtemperaturwolle

Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht � Deckenzustellung

+ Niedrige Wärmeleitfähigkeit � Disk. Öfen, Steher, Reiter

+ Flexibilität � Gasbeheizte Bolzenerw.

+ Stossunempfindlich � Rollen für CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- � Schmiedeofen, Pfanne

beständigkeit
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Konventionelles Stahlwerk, Ofeneingangstemperatur 20°C

spez. Energiebedarf: 464 kWh/t

a)

CSP-Anlage, Ofeneingangstemperatur 960-1060°C

spez. Energiebedarf: 139 kWh/t

b)

Vergleich zwischen CSP-Anlagen und 
konventioneller Technologie

a)
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Elektrische Energie Brenngas

1,48 GJ/t=411 kWh/t

0,33 GJ/t=92 kWh/t

b) CSP-
Gießmaschine

CSP-Ofen CSP-Walzwerk

50 - 70 mm 1-3 mm

960 - 1060 °C

1100°C

b) CSP-
Gießmaschine

CSP-Ofen CSP-Walzwerk

50 - 70 mm 1-3 mm1-3 mm

960 - 1060 °C

1100°C

Flämmen Hubbalkenofen Vorgerüst Fertigstraße

1-3 mm

20°C

1250°C

a) Dickbrammen-
Gießmaschine Flämmen Hubbalkenofen Vorgerüst Fertigstraße

250 mm 40-60 mm 1-3 mm1-3 mm

20°C

1250°C

a) Dickbrammen-
Gießmaschine
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Altra Mod 72 – Roller Insulation
in Roller Hearth Furnace
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Thin Slab Casting – Compact Strip Production
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Rollenherdofen - Stofffluss



IOB

Rollenherdofen
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Rollenherdofen
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Rollenherdofen (Schwenkfähre)
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Seitenwände Oberofen und Ofen-
decke aus Hochtemperaturwolle

Rollenherdofen – Rollenaufbau und Wärmedämmung
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Rollenherdofen – Wärmedämmung mit Beton
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Isolierungskonzept für CSP-Rollen mit Hochtemperaturwolle
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Isolierungskonzept für CSP-Rollen mit Hochtemperaturwolle
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CFD-Berechnung für CSP-Rollen mit Hochtemperaturwolle

Symmetrie

Ofendecke

Symmetrie
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Seitenwand und Rollendurch-
führungen aus Feuerbeton

ALSITRA 1400-Module-Seitenwand 
HTW-Formteile im Bereich der Rollen-

durchführungen

180

140

120

100

80

Brennerdurchführungen



IOB

Vorteile von Hochtemperaturwolle

Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht � Deckenzustellung

+ Niedrige Wärmeleitfähigkeit � Disk. Öfen, Steher, Reiter

+ Flexibilität � Gasbeheizte Bolzenerw.

+ Stossunempfindlich � Rollen für CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- � Schmiedeofen, Pfanne

beständigkeit
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Gasbeheizte Erwärmungsanlage für Cu-Bolzen
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Gasbeheizte Erwärmungsanlage für Cu-Bolzen (während Monatge)

Flachflammenbrener
mit Brennerstein

Rekuperator
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Gasbeheizte Erwärmungsanlage für Cu-Bolzen (während Montage)
Wärmedämmung mit Hochtemperaturwolle
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Stromlinien Wärmeübergangskoeffizient

Gasbeheizte Erwärmungsanlage für Cu-Bolzen- CFD Berechnungen
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Vorteile von Hochtemperaturwolle

Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht � Deckenzustellung, Hauben

+ Niedrige Wärmeleitfähigkeit � Disk. Öfen, Steher, Reiter

+ Flexibilität � Gasbeheizte Bolzenerw.

+ Stossunempfindlich � Rollen für CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- � Schmiedeofen, Pfanne

beständigkeit



IOB

Zeit

Disk. Wärmebe-
handlungsöfen

(Beisp.: Haubenofen)

Diskontinuierlicher Wärmebehandlungssofen (Prinzip)
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HTW-Dämmung
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Kontinuierliche und satzweise beschickte Öfen

Bei stationären Öfen (Stoßöfen, Hubbalkenöfen,…)

Stationäre Wärmeleitung maßgebend.
� Wärmedurchgang

Bei satzweise chargierten Öfen (Batchöfen)

Instationäre Wärmeleitung maßgebend.
� Wärmedurchgang und -speicherung
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Kontinuierliche und satzweise beschickte Öfen

Bei stationären Öfen (Stoßöfen, Hubbalkenöfen,…)

Stationäre Wärmeleitung maßgebend.
� Wärmedurchgang

Bei satzweise chargierten Öfen (Batchöfen)

Instationäre Wärmeleitung maßgebend.
� Wärmedurchgang und -speicherung
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Energiebilanzen von Industrieöfen

stationär instationär
(Aufheizung)

instationär
(Abkühlung)

Zeit
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Energiebilanzen von Industrieöfen

stationär instationär
(Aufheizung)

instationär
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Brennstoffeinsparung durch 
Wandisolierung mit Hochtemperaturwolle
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