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Instandgesetzter Lichtbogenofen beim Abstich.

Modernisierung von Drehstrom-Licht-
bogenoten in StahlgieBereien

VON PETER KUHLOW, PARCHIM,
WOLFGANG WEBER, RIESA, UND
GUNTHER SACHSE, LEIPZIG

Aufgabenstellung

Zunehmende VerschleiBerscheinungen,
Leistungsabfall und Stérungen sowie Er-
satzteilprobleme des 8-t-Lichtbogenofens
(Bild 1) fithrten zum Auftrag fiir die kom-
pletten Instandsetzung und Modernisie-
rung der Ofenanlage, auBer Ofenleistungs-
schalter, Ofentransformator mit Drosselspu-
le, Hochstromleitung mit den Stromseilen
bis zu den Elektrodentragarmen.

In einem vorgegebenen Zeitplan waren
die Demontage, die Instandsetzung, die
Montage und die Inbetriebnahme mit Ein-

GIESSEREI 100 06/2013

weisung des Bedien- und Leitpersonals
durchzufiihren.

Vorgesehen war der Einsatz einer neuen
Ofenregelung mit gleichzeitiger Erneue-
rung der gesamten Hydraulikanlage und
den erforderlichen Elektrodenregelventi-
len. Alle Hydraulikzylinder sollten regene-
riert und wieder eingebaut werden. Gleich-
zeitig war die gesamte Ofensteuerung fir
alle Haupt-, Hilfs-und Nebenanlagen zu er-
neuern. Dazu gehéren nachfolgende An-
lagenteile:
> der Ofenleistungsschalter mit Wandler,
> der Ofentransformator mit den Trans-
formatorschutzeinrichtungen,
> die Hydraulikanlage,
> die Ofenkiihlung,

> das Hauptsteuerpult Warte und die Vor-
ort-Steuerpulte,

> die komplette Ofensensorik und Signal-
einrichtungen,

> die Notabschaltungen.

Als Umbauzeitraum wurden sechs Wochen
einschlieBlich Inbetriebnahmen und
Warmfunktionsproben geplant.

Elektroanlage

Schaltanlage

Die bestehende Schaltanlage fiir die Steu-
erung und Regelung der Ofenanlage wur-
de komplett demontiert. Bild 2 zeigt das
alte Bedienpult. Die neu konzipierte Schalt-
anlage (Bild 3) enthélt die Niederspan-



nungseinspeisung und alle erforderlichen
Abgange fiir Hilfsbetriebe, die Ventilan-
steuerungen sowie alle Steuerungskompo-
nenten fir die Signalverarbeitung.

Die Steuerspannungsversorgung wur-
de mehrfach untergliedert, um im Fall von
Kabelschdden eine Notfallbedienung der
Ofenbewegungen zu ermoglichen.

Fir die Signalverarbeitung wurde eine
SPS-Steuerung Siemens Simatic-S7 einge-
setzt.

Die Einbindung der Prozesssignale er-
folgt je nach Erfordernis digital, analog
oder iber Feldbus. Die Feldbusankopplung
wurde zur Gewéhrleistung einer méglichst
hohen EMV (elektromagnetische Vertrég-
lichkeit) auch fiir kurze Strecken tiber LWL
(Lichtwellenleiter) realisiert.

Bedienpulte

Bei der Konzipierung und Positionierung
der Bedienpulte wurde darauf Wert gelegt,
den Anlagenbedienern flexible Bedienmdg-
lichkeiten unter Einhaltung der héchsten
Sicherheitsanforderungen in die Hand zu
geben. Somit wurde der Umfang der Be-
dienmdglichkeiten auf dem Hauptpult
(Bild 4) und an den Vorort-Pulten am Ofen
erweitert.

Daszentrale AuBensteuerpult ist in der
Néhe des Lichtbogenofens (LBO) angeord-
net. Von diesem Pult aus werden nachfol-
gende Hydraulikzylinder angesteuert:
Elektroden 1 bis 3 heben/senken,
gemeinsames Heben aller Elektroden,
Deckel heben/senken,

Deckel schwenken und
Ofen kippen, vor/zuriick.
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Beispielsweise ist es moéglich, das Ofenkip-
pen von vier verschiedenen Bedienstellen
aus mittels Analog-Joystick zu bedienen.
Durch die Strukturierung der Anlagenbe-
dienung in mehrere, gegeneinander ver-
riegelte Freigabebereiche sind Fehl- bzw.
Doppelbedienungen ausgeschlossen.

Es sind weitere Vorort-Pulte fiir Abstich,
Abschlacken und den Ofentiirhub mon-
tiert. Alle Vorort-Pulte sind durch stabile
Schutzhauben gegen mechanische Besché-
digungen geschiitzt.

An jeder Bedienstelle sind mit Vorhéan-
geschloss abschlieBbare Personenschutz-
schalter angeordnet. Fiir die Absicherung
des Elektrodenwechsels gibt es eine sepa-
rate Bedienstelle.

Visualisierung

Die Visualisierung der Ofenanlage wurde
mittels Siemens-Touch-Paneel und WinCC
flexibel realisiert (Bild 4). Umfang und In-
halt der Anzeige- und Bedienmasken wur-
den individuell mit dem Kunden abge-
stimmt und enthalten somit exakt auf die
Bediirfnisse des Anlagenbetreibers zuge-
schnittene Informationen.

KURZFASSUNG:

Am Beispiel eines 1984 in Betrieb genommenen 8-t-Lichtbogenofens wird die um-
fassende Instandsetzung und Modernisierung der Ofenanlage beschrieben. Dazu
gehoren die elektrotechnische Anlage, die Hydraulik und der mechanische Teil
des Ofens. Besonderer Wert wurde auf die bedienerfreundliche Ausflihrung, die
Berticksichtigung sicherheitsrelevanter Forderungen und die Verbesserung der
Mess-, Steuer- und Regelungstechnik gelegt.

Chargenbegleitende Messungen wurden vor und nach der Instandsetzung
durchgefiihrt. Das Bedien- und Instandhaltungspersonal wurde im erforderlichen
MaBe eingewiesen.

Vergleichende Betrachtungen zu den Ergebnissen der Kennzahlen vor und nach
der Instandsetzung zeigen die Effektivitat der MaBnahmen, die sicher auch fiir an-
dere GieBereien von Interesse sind.

Bild 2: Bedienpult - alte Ausfiihrung.
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Bild 4: Das neue Hauptbedienpult.
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Steuerungskonzept und
Elektrodenregelung

Die Steuerung und Regelung der Ofenan-
lage wird durch diskrete Pultbedienung
und Eingaben tiber den Visualisierungs-
monitor bedient. Die vollstdndig tiberhol-
te Hydraulikanlage wird nun zeitgemaB
durch eine einzige Bedienhandlung gestar-
tet und automatisch tiberwacht.

Die Elektrodenregelung ist speziell auf
die Erfordernisse dieser verhéltnisméaBig
kleinen Lichtbogendéfen zugeschnitten und
wurde ebenfalls in der SPS-S7 implemen-
tiert. Durch Adaption der Regelparameter
wird erreicht, dass sich das Regelverhal-
ten an den Schmelzfortschritt anpasst [1].

Die Sollwertvorgaben fiir die Regelung
konnen fiir jede Elektrode separat und un-
abhéngig angewéhlt werden. Dies ermog-
licht dem Bediener eine unsymmetrische
Einstellung der Sekundérstréme je nach
Erfordernis und Schrottbeschaffenheit.

Der Schutz der Ofenanlage vor Uber-
stromen wurde durch Einbau redundant
wirkender Uberwachungseinrichtungen
sichergestellt. Diese Redundanz wurde
durchgéngig realisiert. Sie ist durch ge-
trennte Signalwege fiir die Stromerfassung,
durch separate Auswertesysteme und
schlieBlich durch getrennte Stellglieder fiir
den Elektrodenhub gewéhrleistet.

Eine zeitgemaBe Elektrodenbruchsiche-
rung durch Uberwachung der Driicke in
den Elektrodenzylindern gehort ebenso
zum Standard der ModernisierungsmaB-
nahme wie der Einbau einer modernen
Kippwinkelerfassung und -anzeige.

Sonstiges

Die Integration autark arbeitender Neben-
aggregate in die Ofensteuerung wird dem
Kundenwunsch entsprechend individuell
ausgefiihrt. Im vorliegenden Beispiel be-
traf dies die Abgasregulierung, deren Be-
dienung und Anzeige in die Visualisierung
aufgenommen wurde.

Hydraulikanlage

Konzept

Das Konzept zur Uberholung der Hydrau-
likanlage umfasste die komplette Erneue-
rung der stark verschlissenen Wasserhyd-
raulikanlage unter Wiederverwendung und
Regenerierung der Hydraulikzylinder. Der
Betriebsdruck der Anlage von max. 30 bar
blieb erhalten. Damit kénnen die erforder-
lichen Elektrodenverstellgeschwindigkei-
ten fir einen stabilen Elektroofenbetrieb
erreicht werden. Die hydraulischen Hand-
ventile wurden gegen elektrisch ansteuer-
bare Magnetventile gewechselt.

Als Hydraulikfliissigkeit kam HLP-46 D
zum Einsatz. Diese Druckfliissigkeit ist ein
hochwertiges Mineral6l mit ausgezeichne-
tem Viskositdts- und Temperaturverhalten,



das geringe Wassermengen aufnehmen
kann und ein ausgezeichnetes Schmutz-
tragvermdogen besitzt.

Zu Umbaubeginn erfolgte die komplet-
te Demontage der alten Hydraulikanlage.
Die Anlagenteile und Rohrleitungen wur-
den demontiert und verschrottet. Die Hy-
draulikzylinder kamen zur Regenerierung
in die Werkstatt. Nach der Demontage wur-
den die Gruben und Kanéle des LBO kom-
plett gesdubert. Anschliefend begannen
sofort die Neuverrohrung der Gesamtan-
lage und die Montage der neuen Hydrau-
likanlage.

Hydraulikraum

Der Hydraulikraum wurde nach der De-
montage der Altanlage gesdubert, die Wan-
de wurden neu gestrichen. In diesem Raum
wurde der neue Hydrauliktank mit einer
Kapazitat von 2400 1 Hydraulikfliissigkeit
aufgestellt. Bild 5 zeigt den Hydraulikraum
nach dem Umbau.

Die beiden Axialkolbenpumpen sichern
einen redundanten Betrieb des LBO und
sind direkt auf dem Tank montiert. Die
Druckspeichereinheit ist neben dem Tank
aufgestellt.

Eine dritte Pumpe versorgt im Bypass
einen Heizer, einen Kiihler und einen Fil-
ter,um dem Ol immer gleichm#Big optima-
le Bedingungen zu schaffen.

Bild 5: Hydraulikraum nach dem Umbau.

Alle Funktionen sind tiberwacht und
werden der Programmsteuerung zur Re-
gistrierung und Auswertung iibermittelt.

Lichtbogenofen
In der Ndhe des LBO sind die Steuerblocke
mit den entsprechenden Ventilen montiert.

Fir die Elektrodenregelung kommen
vorgesteuerte Proportionalventile zum Ein-
satz. Bild 6 zeigt die Proportionalventile.
Zur genauen und reproduzierbaren Einstel-
lung der Volumenstréme werden digitale
Leistungsverstédrker verwendet. Die Posi-
tion des Hauptkolbens im Ventil ist lage-
geregelt.

Fiir das schnelle Elektrodenheben wird
je Elektrode eine Eilgangsteuerung (Bypass
- Ventil) aufgebaut.

Eine zweite Druckspeichereinheit fiir
den Notbetrieb ist in der Nahe der Regel-
ventile angebracht. Sie ist so ausgelegt,
dass ein begonnener Abstich beendet bzw.
die Elektroden bei Ausfall der Steuerung
mit Handventilen aus dem Schmelzbad ge-
fahren werden kdnnen.

Ausfiihrungshinweise

Das Ofenkippen wird {iber ein Proportio-
nalventil angesteuert und gestattet ein
sanftes Abstechen des LBO. Die Elektro-
denverriegelung an den Elektrodenarmen
wird {iber Handventile aktiviert.

In den Druckleitungen zu den drei Elek-
trodenzylindern sind Druckmessdosen zur
Ansteuerung einer ,Elektrodenbruchsiche-
rung”“ montiert. Diese verhindert beim Auf-
fahren der Elektroden auf nichtleitende
Partikel im Schrotteinsatz das Abbrechen
der Graphitelektroden. Fiir den Notbetrieb
zur Elektrodenbewegung und zum Kippen
des Ofens sind Ventile mit Handhebeln ein-
gesetzt. Ein pneumatisch betdtigtes, von
der Steuerspannung unabhéngiges Sicher-
heitsnotventil wird zum Trennen der Hy-
draulikleitung der Speicherstation verwen-
det. Alle Hydraulikleitungen wurden kom-
plett erneuert.

Kiihlwasserversorgung

Die Kithlwasserversorgung am LBO wur-
de ebenfalls komplett erneuert. Die Anla-
ge (Verteiler, Wasserauffangbecken, Ver-
rohrung) wurde in Chrom-Nickel-Stahl-Aus-
fihrung montiert.

Mechanische Anlage

Die mechanische Ofenanlage wurde zur
Uberholung komplett demontiert.

Die Stromseile wurden nur abgebaut,
diese mussten bereits vor ca. drei Jahren
komplett erneuert werden. Die dabei ein-
gesetzten isolierten Seile waren in einem
guten Zustand.

FOTO: LIEBSCHER HYDRAULIK
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Folgende Anlagenteile kamen nach der De-

montage zur Uberholung in die Werkstatt:

> drei Elektrodenarme,

> drei Elektrodenfithrungssaulen,

> die komplette Elektrodenfiihrung,

> die Deckelhub- und Deckelschwenkvor-
richtung mit Antrieb und

> alle Hydraulikzylinder.

Diese Teile wurden in der Regel mit bei-
gestellten Ersatzteilen iiberholt. An den
Elektrodentragarmen wurden die Elektro-
denklemmung, die Kontaktbacken, die
wassergekiihlten Stromrohre und die Be-
triebsisolation begutachtet. Festgestellte
Méngel wurden beseitigt.

Als Schwerpunkt der mechanischen
Uberholung stellten sich die stark ver-
schlissenen Tragarmfiihrungen heraus. Die
Fiihrungsleisten waren stark eingelaufen
und mussten komplett {iberarbeitet wer-
den. Aus diesem Grund wurden alle Fiih-
rungsrollen mit gréBerem Rollendurchmes-
ser neu gefertigt, um die entstandene Be-
arbeitungstoleranz wieder auszugleichen.

Der Deckelhub-/Deckelschwenk-An-
trieb war verschlissen und musste kom-
plett instandgesetzt werden. Die Lager wur-
den erneuert. Beide Hydraulikantriebe
wurden ebenfalls tiberholt.

Erforderliche zusétzliche Ersatzteile
wurden kurzfristig beschafft. Alle mecha-
nischen Anlageteile wurden einer Farbbe-
handlung unterzogen. Das Ofengefd3 und
die Ofenwiege wurden vor Ort auf einem
Reparaturplatz abgestellt, gesdubert und
begutachtet. Nach der Reparatur von
Schadstellen wurden beide Anlagenteile
einer Farbbehandlung unterzogen.

GIESSEREI 100 06/2013

Die Montage der iiberholten mechani-
schen Ofenanlage erfolgte entsprechend
Ablaufplan. Das Bild auf S. 40 zeigt den in-
standgesetzten Ofen.

Ergebnisse

Messung

Zum Nachweis der Verhéltnisse vor und

nach der kompletten Instandsetzung wur-

den chargenbegleitende Messungen an aus-

gewdhlten Chargen durchgefiihrt. Die Mes-

sungen wurden in Anlehnung an die gel-

tende Prifnorm IEC 60676 mittels

AC Power Analyser D5155 durchgefithrt

(Messintervall 60 s). Das Messprotokoll be-

inhaltet:

> Elektrodenzuordnung Kanal a, b, oder
¢ und aktuelle Uhrzeit,

> Sekundarstrom/Phase und Mittelwert,

> Spannung am Messpunkt/Phase und
Mittelwert,

> Wirkleistung/Phase und Mittelwert,

> Leistungsfaktor cos¢/Phase und Mittel-
wert,

> Resistanz/Phase und Impedanz/Phase,

> Energieverbrauch Phase und = Ener-
gieverbrauch (kumulativ).

Zu Beginn jeder Messung erfolgt die Zu-
ordnung pro Elektrode zum jeweiligen Ka-
nal a, b oder c. AuBerdem werden Werte
wie z. B. Einsatzmasse, Chargennummer,
kWh-Zahlerstand Ofen, Umschaltung Span-
nungs- und Stromstufen sowie Primérspan-
nung erfasst. Der Einbau von Reihen-
klemmleisten zum Anschluss der Mess-
technik ist sinnvoll. Die Messungen vor
UmbaumafBnahme (betriebswarmer Ofen)

zur Zustandsaufnahme erfordern einen
zeitlichen Aufwand von maximal drei Char-
gen. Sie dienen der Einschétzung des mo-
mentanen Zustandes elektrischer, elektro-
thermischer und mechanischer Eigenschaf-
ten und sind ca. drei Wochen vor Umbau
zu realisieren. AuBerdem werden folgen-
de Daten erfasst: Leistungsschalter (Schutz-
einstellung), Transformator, Drosselspule,
Hochstromleitung, Temperaturen von An-
lagenteilen, Elektrodentragarmfiihrung
u. a. AnschlieBende Auswertungen mittels
der Ofenkennlinien fiir ausgewé&hlte Trans-
formatorstufen lassen Aussagen iber
zweckmaéBige Arbeitsbereiche und Ver-
schleierscheinungen zu. Zusatzliche Be-
trachtungen zu Einschmelzzeiten (in min),
zu Heizraten (in °C/min), zum Strahlungs-
index (in MWV/m?), zur Fahrweise in Ab-
héngigkeit vom Einsatz, zum spezifischen
Elektroenergieverbrauch (in kWh/t) und
Graphitelektroden (GE)-Verbrauchen (in
kg/t) (sind moglich [2].

Bei der Inbetriebnahme waren etwa fiinf
Chargen erforderlich, um ein giinstiges Be-
triebsverhalten mit entsprechenden Einstel-
lungen zu erreichen. In den folgenden zwei
Chargen wurden Feinjustagen und minima-
le Korrekturen an Eingabewerten durchge-
flihrt. Damit ist sichergestellt, dass die An-
lage entsprechend den Voraussetzungen op-
timal funktioniert. Bild 7 zeigt die Mess-und
Einstellwerte beim Einschmelzen vor und
nach der Instandhaltung.

Das betriebsinterne Qualitdtsmanage-
ment bewertet monatlich die Daten zu Ver-
brauchen und kann im Vergleich zur Aus-
wertung nach Inbetriebnahme Verande-
rungen besser kontrollieren und zeitnah



Tabelle 1: Vergleich der Kennzahlen und Messwerte vor und nach der Instandsetzung/Modernisierung.

Vor Modernisierung Nach Modernisierung Ergebnis

Charge 1-2941 Charge 1-3008 Basis korrigiert

Datum: 2.2.12 Datum: 28.3.12 Einsatz 1545 °C
Einsatzmasse (kalter Satz) in t 8,200 7,900 8,200 8,200
Einschmelzzeit (1545/1537 °C) in min 94 77,00 79,8
Lastzeit in min 91,2 73,9 76,7 -14
Mittlere Einschmelzleistung (Lastzeit) in tk. S./h 5,397 6,414 6,356 0,959
Mittlere Einschmelzleistung brutto in tk. S./h 5,234 6,156 6,104 0,870
Elektroenergieverbrauch in kWh 3655 3220 3342
Mittlerer Energieeintrag (Lastzeit) in kWH/min 40,1 43,6 43,6
Spezifischer Elektroenergieverbrauch in kWh/t 445,7 407,6 407,6 -35
Spezifische Leistung in kW/t 293 331
Badtemperatur Einschmelzende in °C 1550 1545
Mittlere Stromstérke (rms) in kA 9,428 9,381 9,381
Wirkwidersatand in mV 9,020 9,902
Verlustwiderstand (Dr. + Tr. + Leitung) in mV 0,987 0,887 -0,1
Lichtbogenwiderstand
inmV 8,033 9,015
Lichtbogenspannung
inV 75,7 84,6
Lichtbogenlénge in mm 55 65
Wirkleistung in kWh/h 2405 2614 209
Elektrische Verlustleistung in kWH/h 263 234
Warmeverluste in kWh/h 268 260 -8
Lichtbogenleistung
in kWh/h 2142 2380 2120
Nutzleistung in kWh/h 1874 2120 246
Elektrothermischer Wirkungsgrad 0,779 0,811 0,033
Elektrischer Wirkungsgrad 0,891 0,910
Strahlungsfaktor (ohne Abdeckung) in MWV /m? 89 110 22
GE-Verbrauch (berechnet) in kgGE/t 3,047 2,557 2,565 -0,48

Erlduterungen:

Einschmelzen Basis 1545 °C;

alle Messwerte wurden durch ATS Sachse GmbH bereitgestellt;

Wirkleistung primér/sekundér Faktor 1,034;

die Primérenergie wurde zu Beginn und am Ende der Schmelze gemessen;

zum bereinigten Vergleich wurden die Energieverbrauchswerte ,,vor Instandhaltung® mit dem Faktor 0,9933 neue Energiemessung korrigiert;

die Reduzierung des Verlustwiderstands durch gut instand gesetzte Kontaktbacken betragt erfahrungsgemal mindestens 0,1 m() (-26,5 kWh/h bei 9,4 kA);

der Anstrich des OfengeféBes reduziert die Warmeverluste am OfengeféB um ca. 3 % (-7,8 kWh/h beim Einschmelzen, ca. 15,6 kWh/h beim Frischen und Feinen).
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Bild 7: Wirkleistung und Sekundérstrom vor und nach der Modernisierung (Quelle: ATS Sachse).
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Tabelle 2: Korrekturfaktoren fiir den thermischen Zustand (k,,) des LBO.

Charge
1 2 3 4 5
Faktor K, 1,20 1,10 1,05 1,02 1,00
Ofenzustand kalt warm

betriebswarmer Ofen.

Temperatur in °C

Tabelle 3: Richtwerte Warmhalten, mittlere Leistung, Rauchgasklappe zu (,,0%),

Mittlere Leistung

in kWh/h in kWh/min
1500 520 8,7
1600 592 9,9
1650 629 10,5
1700 668 11,1

Einfluss darauf nehmen. Eine messtechni-
sche Uberpriifung der Ofenanlage ist im
Abstand von zwei Jahren zweckméBig. Da-
mit kénnen UnregelméBigkeiten der
LBO-Anlage erkannt und beseitigt wer-
den.

Vergleich

Der Auftrag fiir die komplette Instandset-
zung und Modernisierung war nicht an den
Nachweis von Kennzahlenvorgaben ge-
kniipft. Vereinbart waren aber chargen-
begleitende Messungen vor und nach der
Instandsetzung/Modernisierung des Licht-
bogenofens. Das Ergebnis solcher umfang-
reichen MaBnahmen ist nicht nur fiir den
Auftraggeber von Interesse. Deshalb wur-
den ausgewahlte, vergleichbare Chargen
mit folgenden Werten und Kennzahlen flir
das Einschmelzen analysiert:
Einschmelzleistung,
Einschmelzwirkleistung,
Elektroenergieverbrauch,
Graphitelektrodenverbrauch,
mittlerer Elektrodenstrom (rms-Werte),
sonstige elektrothermische Werte.
Unterschiede der Einsatzmassen und der
Zahlerfehler Elektroenergiemessung wur-
den beim Vergleich in der Tabelle 1 be-
riicksichtigt. Ofentransformator und Dros-
selspule sind unveréndert.

Die Senkung des spezifischen Elektro-
denverbrauchs wurde theoretisch ermit-
telt [3]. Bei gleichen mittleren Elektroden-
stromen resultiert die Einsparung aus der
Einschmelzzeitverkiirzung, den besseren
Eigenschaften und Einstellméglichkeiten
der Elektrodenregelung. Damit sind weni-
ger Kurzschliisse (kleinerer Spitzen-
abbrand) sowie geringere Elektrodenbrii-
che (Bruchsicherung) verbunden.

Tabelle 2 enthalt Korrekturfaktoren fiir
die Berticksichtigung des thermischen
Ofenzustandes (Speicherwérme). Damit las-

V V V V V V
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sen sich in etwa die folgenden Kennzah-
len korrigieren oder bei vorgegebenen
Chargen/Tag die Mittelwerte der Schmelz-
zeit, der Schmelzleistung, des Elektroener-
gieverbrauchs, des Elektrodenverbrauchs
und der Heizrate berechnen. Anhaltswer-
te fiir die Warmbhalteleistung zeigt
Tabelle 3.

Bei der Vorgabe der Einstellwerte fiir
die eingangs beschriebene Elektrodenre-
gelung wurde auch die Vermeidung hoher
Lichtbogenbrennflecktemperaturen reali-
siert. Beim Warmhalten und geringer Heiz-
rate wurde eine etwas hohere Bogenspan-
nung bei stromschwachen Lichtbdgen vor-
gegeben. Das vermeidet metallurgisch
unerwiinschte, értliche Brennfleckiiberhit-
zungen [4].

Fazit

Die nach 28 Jahren Betriebszeit erfolgte
umfassende Instandsetzung und Moderni-
sierung des LBO 1, Typ IHF 31 (Hersteller
KGYV, Ungarn), in der SHB Stahl-und Hart-
gusswerk Bosdorf GmbH, Knautnaundorf
bei Leipzig, diente der Wiederherstellung
der vollen Funktionalitét.

Der Einsatz einer SPS 7-basierten Elek-
trodenregelung, einer bedienerfreundli-
chen MSR-Technik (Mess- Steuer- und Re-
gelungstechnik) und Verbesserungen der
Schutz-und Sicherheitstechnik haben den
LBO zu einem leistungsfahigen und zuver-
lassigen Schmelzaggregat gemacht. Mes-
sungen vor und nach der Instandhaltung
ermoglichten den Vergleich von ausge-
wéhlten Chargen, die eindeutig die erziel-
ten Verbesserungen belegen.

Gerade fiir die StahlgieBereien ist die
hier aufgezeigte Losung eine preisglinsti-
ge Alternative zur Neuinvestition eines
Lichtbogenofens.

Die Autoren danken den Mitarbeitern der
ausfiihrenden Firmen ELIMO GmbH, Riesa,
Liebscher Hydraulik, Groditz, Metall- und An-
lagenbau GmbH, Groditz, ATS Sachse GmbH,
Leipzig, und den Mitarbeitern des Auftrag-
gebers SHB Stahl- und Hartgusswerk Bés-
dorf GmbH, Knautnaundorf.

Besonders ist Herrn Gert Lungkwitz, ELI-
MO GmbH, fiir die Programmierung und Vi-
sualisierung sowie die Arbeiten zum Fach-
bericht zu danken.

Dipl.-Ing. Peter Kuhlow, Ingenieurbliiro fiir
Elektrowdrme Kuhlow, Parchim, Dipl.-Ing.
(FH) Wolfgang Weber, ELIMO GmbH Riesa,
Riesa, Gunther Sachse, ATS Sachse GmbH,
Leipzig
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