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Modernisierter Lichtbogenofen bei der
Stadler Stahlguss AG im schweizerischen Biel.

Ofenmodernisierung optimiert
Standzeit, Wartung und Effizienz

Die Firma KSK Kuhimann-System-Kiihltechnik GmbH, Haltern am See, hat in einem Zeit-
raum von dreieinhalb Monaten einen Lichtbogenofen aus dem Jahr 1964 bei der Stadler
Stahlguss AG im schweizerischen Biel modernisiert.

VON OLAF HUSCHER, HALTERN AM
SEE, UND MICHAEL SCHMITZ, BIEL,
SCHWEIZ

Is Tochtergesellschaft der Stadler
ARaiI Group ist die Stadler Stahlguss

AG mit Sitz in Biel fihrender Liefe-
rant hochwertiger Gussteile fir die Dreh-
gestellfertigung der internationalen Pro-
jekte der Muttergesellschaft. Bereits seit
der Integration in die Stadler Rail Group
im Jahre 2004 ist Stadler Stahlguss be-
deutender Bestandteil der Lieferkette in-
nerhalb der Gruppe: Mit modernen Anla-
gen im Bereich handgeformter Stahlguss
gehdrt das Unternehmen zu den filhrenden
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StahlgieBRereien in Europa. Unter der Fiih-
rung der Stadler Rail Group entwickelte
sich die Stadler Stahlguss AG kontinuier-
lich weiter und forcierte neben dem Kon-
zerngeschéft das Drittkundengeschéft.
Durch Investitionen, u. a. in einen moder-
nen, wassergekihlten Elektrolichtbogen-
ofen sowie einen modernen Réntgenbun-
ker, konnte sich das Unternehmen in sei-
nem Wettbewerbsumfeld gut aufstellen.
Derim Jahr 1964 erbaute Lichtbogen-
ofen der Firma BBC passte nicht mehr in
das heutige Fertigungskonzept der moder-
nen StahlgieBerei. Die in die Jahre gekom-
mene Auslegung des Lichtbogenofens
(LBO) entsprach aufgrund der langen Ein-

Bild 1: Lichtbogenofen vor dem Umbau.

satzzeiten nicht mehr dem Stand der Tech-
nik (Bild 1).



Bild 2:
Pumpenstation

und Warmetauscher
in Stack-Bauweise
inklusive Armaturen
und Sensorik.

Bild 3:
Leckageiiberwa-
chung mittels Ge-
wichtskontrolle.

Bild 4:

Der modifizierte
LBO im April 2015,
Darstellung der
Elektrodentragarm-
kihlung mit wasser-
gekiihlten Hoch-
stromkabeln.

SPEKTRUM

Technische Daten:

Transformator: SSKD 280
Max. Leistung: 3.360 KVA
Elektroden-

Durchmesser: 9“/ 230 mm
Max. Ofenleistung: 8800 A
Netzspannung: 16 KV / 50 Hz
AbmaBe OfengefaB

Durchmesser: @: 2800 mm
Héhe: 2213 mm
Gewicht: 10 935 kg

Betriebszustande
Chargeninhalt: 8 t (vor Umbau),

11 t (nach Umbau)

Chargenzeit: 2,5h
Abstichtemperatur: max. 1700 °C
Kiihlwassermenge: 75 m3/h
Wassertemperatur: 45°C/57°C
Temperaturdifferenz: 12K

.Bei der Herstellung gewisser Stahlqualitaten sind die Vorteile eines
Lichthogenofens nicht von der Hand zu weisen!”

Bei der Herstellung gewisser Stahlqua-
litdten sind die Vorteile eines LBO nicht
von der Hand zu weisen und fir die Fer-
tigung der Bauteile bei Stadler Stahlguss
unerlasslich. Zudem ergeben sich Zeit-
und Kosteneinsparungen durch den Ein-
satz von Recyclingmaterial und kiirzere
Schmelzzeiten.

Innerhalb des kurzen Projektzeitrau-
mes von vier Monaten wurden der |st-
Zustand ermittelt, der Soll-Zustand erar-
beitet, die notwendigen Konstruktionen
geplant und der Umbau durchgefiihrt.

Die KSK GmbH plante ein neues Ofen-
konzept, welches sich an der Hauptgeo-
metrie der bestehenden Konstruktion

orientierte. Entgegen der alten Technik
besitzt der neue LBO moderne wasserge-
kiihlte Baugruppen, sowohl bei den GefaR-
bauteilen als auch im Bereich der Strom-
fihrung. Neben der Neukenstruktion der
Hauptofenkomponenten wie dem GefaB,
dem Deckel, dem Tunnel und der Schla-
cketiir wurden die Elektrodentragarme und
die Hydraulikkomponenten modernisiert
und instandgesetzt. Angefangen von der
Demontage der bestehenden Elektroden-
tragarme sowie der Hubsdulen bis zur Zer-
legung der Einzelteile im eigenen Werk in
Haltern am See, wurden samtliche Ver-
schleiBteile, wie z. B. die elektrischen Iso-
liermaterialien, die Dichtungspakete und

die verchromten Kolben der Hubs&ulen
inspiziert, aufgearbeitet oder erneuert. Zu-
dem wurden die Dichtungspakete rekon-
struiert und eingepasst. Sémtliche gegen
Hochstrom zu isolierende Bauteile wurden
durch Hochleistungsfaserverbundwerk-
stoffe ausgewechselt.

Aufgrund der &rtlichen Gegebenheiten
und des Installationsortes der Pumpensta-
tion im Untergeschoss der Anlage wurde
diese in sogenannter Stack-Bauweise als
komplett im Herstellerwerk vormontierte
Baueinheit ausgeflihrt (Bild 2). Hierdurch
konnten die Hauptaggregate der Kiihiwas-
serversorgung, die Pumpen und die fiir den
ersten Ausbauschritt geplanten Warme-
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tauscher komplett auf dem Chassis aus-
gerichtet, geliefert und montiert werden.

Zur Reduzierung des VerschleiBes der
wassergekiihlten Komponenten wird die
Anlage zudem mit einer vorgeschalteten
Wasseraufbereitungsanlage betrieben.
Um eine sichere Leckageliberwachung zu
gewabhrleisten, wird das geschlossene
Kihlwassersystem (ber einen Ausgleichs-
behélter mit Sensorik Gberwacht (Bild 3).
Zur Riickkiihlung des Mediums wurde das
bestehende offene Kiihlwassersystem
vom Brunnen in den Sekundéarkreislauf
der Warmetauscher eingebunden.

Das Kihlwassersystem wird jetzt
uber eine neukonzipierte, SPS-gesteuer-
te Pumpenstation gewéhrleistet, die
samtliche Komponenten mit Kiihlwasser
versorgt. Das Kiihlkonzept beruht auf ei-
ner Temperatur-Niveau-Regelung (TNR)
und ermoglicht so einen energieeffizien-
ten Anlagenbetrieb. Fiir weiterfiihrende
Ausbaustufen ist die Auskopplung und
Nutzung der Restenergie vorgesehen.
Zur Vermeidung von Taupunktunter-
schreitungen und damit zur Korrosions-
vorbeugung der gekihlten Elemente wird
der Kiihlkreislauf mit einer Vorlauftem-
peratur von 65 °C betrieben. Durch die

in modularer Bauweise ausgefiihrte spei-
cherprogrammierbare Steuerung (SPS)
mit eingebundener WIN-CC-Station ar-
beitet die Anlage im optimalen Tempe-
raturbereich fir den Ofenbetrieb.

Die ModernisierungsmaBnahmen mit
den wassergeklihlten Elementen verspre-
chen ldngere Standzeiten, sind wartungs-
freundlicher und haben gleichzeitig ener-
getische Vorteile (Bild 4). Durch den
Umbau ist zum einen der Ofenbetrieb ge-
wahrleistet und zum anderen ergibt sich
eine effektivere Nutzung des Ofens von
maximal 8 t pro Charge bei einer Char-
genzeit von 2,5 h.

Entgegen der bisherigen Stromversor-
gung kommen wassergekiihlte Hoch-
stromkabel zum Einsatz, die simultan die
modernisierten Elektrodentragarme mit
Kiihlwasser versorgen.

Dipl.-Ing. Olaf Huscher, Gesellschafter-
Geschiéftsfiihrer, KSK GmbH, Haltern am
See; M. Sc. Michael Schmitz, Produktions-
leiter und Stellvertretender Geschéftsfiih-
rer, Stadler Stahlguss AG, Biel, Schweiz

www.k-s-k.de
www.stadlerstahlguss.ch

KSK GmbH

Das Unternehmen versteht sich als
flexibler und versierter Partner bei
der Umsetzung zeitlich begrenzter
und kurzfristig umzusetzender Mo-
dernisierungen sowie der Projektie-
rung von Neuanlagen. Erfahrungen
aus einer Vielzahl umgesetzter Pro-
jekten in mehr als 30 Jahren sichern
Kernkompetenz und Kundenzufrie-
denheit auf dem Gebiet des Anla-
genbaus flir Schmelzbetriebe sowie
der Warmeriickgewinnung. Neben
der fachlichen Kompetenz gehért
eine transparente und offene Kom-
munikation auf den verschiedenen
Kundenebenen zur selbstverstand-
lichen Firmenphilosophie.
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