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(54) Verfahren zum Schnellwechseln von Spulen an Induktoren

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schnellwechseln von Spulen an induktoren von
Netzfrequenz-Induktionsrinnendfen, die dem Erschmelzen von Metallen mit Schmelzpunkten > 800°C dienen. Durch
die Erfindung sollen Betriebsunterbrechungen durch unerwarteten Spulenausfall sehr kurz gehalten und ein -
Induktorwechsel vermieden werden. Der Induktor mit ausgefallener Spule bleibt am Ofen, Stromzufuhr und Kihlung
dafiir werden unterbrochen. Die Schmelze in den {ibrigen Induktoren wird ohne Uberhitzung fliissig gehalten, sodann
fir den intakten Induktor der Reparaturseite die Stromzufuhr unter Reduzierung der Kiihlleistung unterbrochen,
danach der Ofen kontinuierlich und zlgig in Reparaturstellung geschwenkt, der defekté Induktor mit Fremdkihlung
beaufschlagt, die Temperaturen in den Induktoren wie beim Schmelzbetrieb gehalten und nach Wechseln der
defekten Spule sowie dem nachfolgenden Schwenken des Ofens in Betriebsstellung die Stromzufuhr fiir die
Induktoren der Reparaturseite unter gleichzeitiger Erh6hung der Kiihlleistung zugeschaitet.
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Patentanspruch:

Verfahren zum Schnellwechseln von Spulen an Induktoren von Netzfrequenz-Induktionsrinnendfen,
die dem Erschmelzen, Uberhitzen und Warmhalten von Metallen mit Schmelzpunkten >800°C dienen,
mit mindestens einem Induktor, der zwei Induktionsspulen aufweist, an jeder Ofenseite, wobei der
Induktor mit der ausgefallenen Spule am Ofen verbleibt und die Stromzufuhr fir ihn unterbrochen
wird, dadurch gekennzeichnet, da die Kiihlung der Spule unterbrochen wird; zu den (brigen
Induktoren die Energiezufuhr derart dosiert wird, da’ die Schmelze ohne Uberhitzung flissig bleibt;
sodann eine Unterbrechung der Stromzufuhr bei Reduzierung der Kiihlung auf 20 bis 30% der
AusgangskUhlleistung fiir den intakten Induktor der Reparaturseite des Ofens erfolgt; der Ofen
kontinuierlich und zligig unter gleichzeitiger Entleerung der Induktionsschmelzrinnen der Induktoren
der Reparaturseite in Reparaturstellung geschwenkt wird; eine Fremdklhlung des zu reparierenden
Induktors mit einem gasférmigen Kiihimedium erfolgt, die Temperaturen der Stampfmassen und der
Spulenrdume der Induktoren der Reparaturseite in gleichen Hohen wie unter den Bedingungen des
Schmelzbetriebes gehalten werden und nach Wechseln der defekten Spule und Inbetriebnahme der
Normatkiihlung sowie dem nachfolgend vorgenommenen Schwenken des Ofens in seine
Betriebsstellung die Stromzufuhr fir die Induktoren der Reparaturseite unter gleichzeitiger Erhohung
der Kiihlleistung erfolgt.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schnellwechseln von Spulen an Induktoren von Netzfrequenz-Induktionsrinnenéfen, die
dem Erschmelzen, Uberhitzen und Warmhalten von Metallen mit Schmelzpunkten >800°C dienen, mit mindestens einem
Induktor, der zwei Induktionsspulen aufweist, an jeder Ofenseite.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Netzfrequenz-Induktionsrinnendfen sind flir einen kontinuierlichen Betrieb vorgesehen. Deshalb ist es erforderlich,

Betriebsunterbrechungen entweder zu vermeiden oder so kurz wie nur irgend mdglich zu halten. Empfindlichste Teile eines

derartigen Ofens sind die Induktoren. Bei einem Induktorwechsel werden zwar stets die notwendigen Instandhaltungsarbeiten

an den Spulen mit ausgefiihrt oder die Spulen ausgewechselt, jedoch sind die Standzeiten der Spulen oft kiirzer als die

Standzeiten der Induktionsschmelzrinne. '

Unerwartete Ausfélle der Spulen treten auf infolge

—~ Defekten an der elektrischen Isolation,

~ Undichtheiten, die zum Austritt von Kthiflissigkeit fihren,

- Verénderungen im freien Querschnitt, der der Luftkihlung der Spule und der feuerfesten Umkieidung der
induktionsschmelzrinnen dient.

Beiunerwartetem Ausfall einer Spule 1Rt sich oft der Ausfall der Induktionsschmelzrinne durch Einfrieren des Metalls in der

Schmelzrinne nicht vermeiden, was bei Weiterbetreiben zu LeistungsverlLeistungsverlusten bzw. zu ldngeren

Betriebsunterbrechungen infolge des notwendigen Wechsels des Induktors flihrt und hohe Kosten verursacht. Auch Schaden

am Ofenmauerwerk selbst sind nicht auszuschlieRen.

Zweck der Erfindung

Zweck der Erfindung ist es, Betriebsunterbrechungen oder Leistungsveriuste beim kontinuierlichen Betrieb von Netzfrequenz-
Induktionsrinnendfen infolge unerwarteten Ausfalls einer Spule zu vermeiden oder sehr kurz zu halten und dabei den
Kostenaufwand zu senken.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Schnellwechseln von Spulen an Induktoren von Netzfrequenz-

Induktionsrinnendfen, die dem Erschmelzen, Uberhitzen und Warmhalten von Metallen mit Schmelzpunkten >800°C dienen,

mit mindestens einem Induktor, der zwei Induktionsspulen aufweist, an jeder Ofenseite zu schaffen, die unter Vermeidung eines

Induktorwechsels, eines Einfrierens des Metalis in der Induktionsschmelzrinne sowie von Schaden an der Stampfmasse der

Induktionsschmelzrinne und des Ofenmauerwerks einen kurzzeitigen Spulenwechsel gestatten.

ErfindungsgemaR wurde die Aufgabe dadurch gelést, daB bei unerwartetem Ausfall einer Spule diese nach folgendem

Verfahren gewechselt wird: _

_ Der Induktor, in dem sich die ausgefallene Spule befindet, bleibt am Ofen angeflanscht. -.

_ Fir die ausgefallene Spule wird die Stromzufuhr und die Kithlung unterbrochen.

— Zu den iibrigen Induktoren wird die Energiezufuhr derart dosiert, daB die Schmelze ohne Uberhitzung fliissig bleibt.

-~ Furdenintakt gebliebenen Induktor auf der Reparaturseite wird die Stromzufuhr unterbrochen und die Kuhlle|stung auf20bis -
30% der Ausgangskihlieistung reduziert.
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Der Ofen wird in die Reparaturstellung geschwenkt und dabei kontinuierlich und ztigig die Induktionsschmelzrinnen der
Induktoren auf der Reparaturseite des Ofens entleert.

Nunmehr wird die zu reparierende Induktorseite durch Fremdk{ihlung mittels eines gasférmigen Mediums gekiihit.

Bei den Induktoren auf der Reparaturseite werden die Temperaturen der Stampfmassen und der Spulenrdume in den gleichen
Hohen wie unter den Bedingungen des Schmelzbetriebes gehalten.

Sodann wird die defekte Spule gewechselt und die Normaikiihiung wieder in Betrieb genommen.

Der Ofen wird in seine Betriebsstellung geschwenkt.

Die Induktoren werden auf der Reparaturseite des Ofens zugeschaltet unter. gleichzeitiger Erhéhung der Kiihlleistung.

Durch das erfindungsgemafe Verfahren gelingt es, unter Vermeidung eines Leistungsverlustes, eines Induktorwechsels sowie
von Schéaden an den Stampfmassen der Induktionsschmelzrinnen und des Ofenmauerwerks die Ausfallzeiten bei unerwartetem
Spulenausfall sehr gering zu halten und den Kostenaufwand zu senken.

1

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: einen Netzfrequenz-induktionsrinnenofen in Betriebsstellung;
Fig.2: einen Netzfrequenz-Induktionsrinnenofen in Reparaturstellung.

Ein Netzfrequenz-Induktionsrinnenofen, der dem Schmelzen und Uberhitzen von Kupfer an einer StrangguRanlage dient, ist mit
~ vieromegaférmigen Induktoren 1 ausgestattet, von denen jeweils zwei in einem Winkel von 90°zu den anderen zwei Induktoren
1 montiert sind. Die Induktoren weisen zwei Kithisysteme auf: eine Wasserkihlung flir die Spulen und eine Luftkiihlung fir die
Spulenrdume. Fallt nun an einem Induktor 1 durch einen Defekt eine Spule 2 aus, so bleibt der Induktor 1 mit der defekten Spule
am Ofen angeflanscht. Fiir die ausgefallene Spule 2 wird sofort die Stromzufuhr unterbrochen. Das gleiche geschieht mit der
Kihlung der Spule, wahrend die Luftkiihlung des Spulenraumes erhalten bleibt. An den Gbrigen Induktoren erfolgt eine derartige
Dosierung der Energiezufuhr, daR die im Ofen befindliche Metallschmelze 3 flissig bleibt, jedoch nicht (iberhitzt wird. Danach
wird der Fillstand Gberpriift, das Chargieren eingestellt und die Metallschmelze 3 (iber den Austauf 5 so weitin ein e GieRmulde
oder einen GieBofen tberfiihrt, bis ein Fullstand erreicht ist, der gerade noch die Flillmenge fir alle vier Induktoren 1
gewahrleistet. Nun wird auch flr den intakt gebliebenen Induktor 1 und die zweite Spule am Reperaturinduktor auf der
" Reparaturseite des Ofens die Energiezufuhr unterbrochen und die Kiihlleistung auf 20 bis 30% der AusgangskUhlleistung
reduziert. Nach diesem Verfahrensschritt wird der Ofen aus seiner Betriebsstellung (siehe Fig. 1) um 90° in seine
Reparaturstellung (siehe Fig. 2) geschwenkt. Dieser Schwenkvorgang erfolgt kontinuierlich und ziigig. Dabei werden die beiden
Induktionsschmelzrinnen 4 auf der Reparaturseite des Ofens von der Metallschmelze entleert. Ein nichtkontinuierliches und zu
langsames Entieeren der Induktionsschmelzrinne 4 hat eine Bildung von Metallschalen in den Induktionsschmeizrinnen 4 oder
deren VerschlieRen zur Folge.
Nunmehrerfolgt an der zu wechselnden Spule des zu reparierenden Induktors 1 die Einrichtung einer FremdkGhlung. Dazu wird
ein gasférmiges Medium, in unserem Falle Druckiuft, verwendet, das liber eine spezielle Ringdiise dem Induktor 1 zugefihrt
wird. Die Zuflihrung erfolgt von der Induktoréffnung aus.
Anden beiden Induktoren 1 der Reparaturseite des Ofens werden die Temperaturen der Stampfmassen und der Spulenraume in
der gleichen Hohe wie unter den Bedingungen des Schmelzbetriebes gehalten. Dazu sind in den Stampfmassen der Induktoren
1 Temperaturmefvorrichtungen eingebracht, mit Hilfe deren Signale und von Signalen dhnlicher Temperaturmef3vorrichtungen
in den Spulenraumen eine Regelung der Leistung der Kithimedien vorgenommen wird. Dadurch gelingt zu erreichen, daB die
Temperaturabweichungen in den Stampfmassen-und den-Spulenrdumen von den Betriebstemperaturen maximal £30°C
betragen.
Das Wechseln der defekten Spule 2 geschieht derart, daRR das Induktorjoch Giber die Gelenke am Induktorkern bis zu einer
Pendellage abgeschwenkt und dann die gesamte Spule 2 mit dem Eisenkern herausgezogen und die inzwischen vorbereitete
Ersatzspule eingesetzt wird. Nachdem an diesem Induktor 1 alle Versorgungsleitungen wieder angeschlossen sind, erfolgt das
Rlckschwenken des Ofens aus der Reparatursteliung in die Betriebsstellung. Die Energiezufuhr fir die induktoren 1 der
Reparaturseite wird zugeschaltet unter gleichzeitiger Erhéhung der Kihlleistung.
Nach Aufflillung des Ofens ist dieser wieder produktionsbereit. .
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