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Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht Deckenzustellung (CSP)
+ Niedrige Warmeleitfahigkeit Disk. Ofen, Steher, Reiter
+ Flexibilitat Gasbeheizte Bolzenerw.
+ Stossunempfindlich Rollen fur CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- Schmiedeofen, Pfanne

bestandigkeit
+ Schnellere Montage/Reparatur Rollen fur CSP-Ofen

(hdhere Produktivitat)

Vorteile von Hochtemperaturwolle
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Hubbalkenofen (Querschnitt)
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Feuerbeton ohne HTW Feuerbeton partiell mit HTW

Fouriersche Differenzialgleichung
der Warmeleitung

Vollstandig mit HTW

Stationare Temperaturverteilung in Stehern
fir verschiedene Warmedammkonzepte
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Tragrohr

Steher

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

Vollstandig mit HTW

Stationadre Temperaturverteilung in Tragrohrisolierungen
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Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht Deckenzustellung

+ Niedrige Warmeleitfahigkeit Disk. Ofen, Steher, Reiter
+ Flexibilitat Gasbeheizte Bolzenerw.
+ Stossunempfindlich Rollen fur CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- Schmiedeofen, Pfanne

bestandigkeit

Vorteile von Hochtemperaturwolle
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Altra Mod 72 — Roller Insulation
In Roller Hearth Furnace

Thin Slab Casting — Compact Strip Production
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Rollenherdofen - Stofffluss
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Rollenherdofen
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Rollenherdofen (Schwenkfahre)
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Seitenwande Oberofen und Ofen-
decke aus Hochtemperaturwolle

Rollenherdofen — Rollenaufbau und Warmedammung
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Rollenherdofen — Warmedammung mit Beton
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Isolierungskonzept fir CSP-Rollen mit Hochtemperaturwolle
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Isolierungskonzept fir CSP-Rollen mit Hochtemperaturwolle
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Ofendecke

Symmetrie

Symmetrie

CFD-Berechnung fir CSP-Rollen mit Hochtemperaturwolle
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Spez. Verluste fur CSP-Rollen mit verschiedenen Dammschichten
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Seitenwand und Rollendurch-
fihrungen aus Feuerbeton
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Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht Deckenzustellung

+ Niedrige Warmeleitfahigkeit Disk. Ofen, Steher, Reiter
+ Flexibilitat Gasbeheizte Bolzenerw.
+ Stossunempfindlich Rollen fur CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- Schmiedeofen, Pfanne

bestandigkeit

Vorteile von Hochtemperaturwolle
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Gasbeheizte Erwarmungsanlage ftr Cu-Bolzen
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Rekuperator

Flachflammenbrener
mit Brennerstein

Gasbeheizte Erwarmungsanlage fur Cu-Bolzen (wahrend Monatge)
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Gasbeheizte Erwarmungsaniage fur Cu-Bolzen (wahrend Montage)
Warmedammung mit Hochtemperaturwolle
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Stromlinien Warmeubergangskoeffizient

Gasbeheizte Erwarmungsanlage flr Cu-Bolzen- CFD Berechnungen
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Eigenschaft Beispiel

+ Niedriges spezifisches Gewicht Deckenzustellung, Hauben
+ Niedrige Warmeleitfahigkeit Disk. Ofen, Steher, Reiter
+ Flexibilitat Gasbeheizte Bolzenerw.

+ Stossunempfindlich Rollen fur CSP-Ofen

+ Hohe Temperaturwechsel- Schmiedeofen, Pfanne

bestandigkeit

Vorteile von Hochtemperaturwolle
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Disk. Warmebe-
handlungsofen
(Beisp.: Haubenofen)

Zeit

Diskontinuierlicher Warmebehandlungssofen (Prinzip)
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HTW-Dammung
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Bei stationaren Ofen (StoRoéfen, Hubbalkenofen,...)

Stationare Warmeleitung maf3gebend.

Warmedurchgang
1 I mw, A I LI ﬂl m, G O
x x % ¥ % %

Bei satzweise chargierten Ofen (Batchofen)

Instationare Warmeleitung mafdgebend.
Warmedurchgang und -speicherung
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Kontinuierliche und satzweise beschickte Ofen
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Bei stationaren Ofen (StoRoéfen, Hubbalkenofen,...)

Stationare Warmeleitung maf3gebend.
Warmedurchgang
dT
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Bei satzweise chargierten Ofen (Batchofen)

Instationare Warmeleitung mafdgebend.
Warmedurchgang und -speicherung

2
1 E:O ﬂT:

—=0
™x Ix x*

Kontinuierliche und satzweise beschickte Ofen
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Energiebilanzen von Industriedfen
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Energiebilanzen von Industriedfen
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Brennstoffeinsparung durch
Wandisolierung mit Hochtemperaturwolle
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