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@ Verfahren zum Nachlassen der Elektroden eines Elektro-Lichtbogenofens, 4l 16

@ Verfahren zum Nachlassen der von vertikal verlagerba-
ren Elektrodenhaltern getragenen, den Deckel (3) eines
Eiektro-Lichtbogenofens senkrecht durchsetzenden Graphit-
Elektroden (4), wobei der Ofendeckel (3) zunéachst volistandig
vom Ofengefafl (1) seitlich weggeschwenkt und anschlie-
Bend die freien Langen der Elektroden (4} unterhalb der
Elektrodenkiammern (5) auf das einen stabilen Lichtbogen
gewdhrieistende Maf eingestellt werden. Die freien Langen
der Elektroden (4} unterhalb der Elektrodenklammern (5)
werden mittels einer Hubvorrichtung (8) eingestelit. Die
Eiektroden (4) werden an ihren oberen Enden mit der
Hubvorrichtung (8) verbunden; nach dem Losen der Elektro-
denkiammern (5} werden die freien Ldngen durch Absenken
der Elektroden {4) eingestelit, worauf die Elektrodenklam-
mern (5) wieder angeklemmt und die Elektroden von der
Hubvorrichtung (8) gelést werden.

Alternativ werden, wenn keine Mdglichkeit besteht, die
Elektrodenarme bei ausgeschwenktem Ofendeckel zu verla-
gern, an die Elektroden (4) in der Hdhe verstellbare Stlitzplat-
ten (11} bis zum Kontakt herangefahren und nach dem Lésen
der Elektrodenklammern (5) die freien Ldngen der sich auf
den Stitzplatten (11) abstitzenden Elektroden (4) durch
Absenken der Stiitzplatten (11} auf das gewiinschte MaR
eingestelit, worauf die Elektrodenklammern (5) wieder an die
Elektroden (4) gekiemmt und die Stiitzplatten (11) durch
weiteres Absenken auler Kontakt mit den Elektroden (4)
gebracht werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Nachlassen der
von vertikal verlagerbaren Elektrodenarmen l&sbar um-

klammerten Elektroden eines Elektro-Lichtbogenofens.

Die Elektroden eines Elektro-Lichtbogenofens unterlie-
gen bekanntlich einem Abbrand mit der Folge, daB die
Liange der Elektroden im Verlauf einer Schmelze stédndig
abnimmt. Es ist daher nach Ersch&pfung des in Abhdngig-
keit von der Abbrandgeschwindigkeit regulierbaren Nach-
fiihrhubs der die Elektroden 1l6sbar umklammernden Elek-
trodenarme erforderlich, die Umklammerung aufzuheben,
anschlieBend die Elektroden relativ zu den Elektroden-
armen nachzulassen und dann die Elektrodenarme wieder
an den Elektroden zu verspannen, um weiterhin ein re-
guliertes Nachfiihren der Elektroden w&dhrend des nach-

folgenden Schmeizvorgangs sicherzustellen.

Das Nachlassen der Elektroden kann in bekannter Weise
zum Beispiel vor dem Chargieren des ersten mit Schrott
gefiillten Korbes durchgefiihrt werden.

In diesem Fall werden zunédchst die Elektrodenarme bei
iiber dem Ofengef&B8 eingeschrédnkt bleibendem Ofendeckel
in die unterste Position gebracht. Danach nimmt ein
Kran den Elektroden-Tragenippel auf, so daB die Um-
klammerung dieser Elektrode geldst werden kann.

Im AnschluB daran wird die Elektrode durch den Kran um
einen vorbestimmten Betrag abgesenkt, der die korrekte
Entfernung der Elektrodenspitze vom Boden des Ofenge-
fédBes wieder herstellt. Daraufhin kann der betreffende
Elektrodenarm wieder an die Elektrode verspannt werden.

Der Kran ist nunmehr zum Nachlassen der anderen Elek-
troden nutzbar.

Der Vorteil dieser Methode ist die genaue NachlaBm&g-

lichkeit der Elektroden. Nachteilig ist jedoch der hohe
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Zeitverlust, da wdhrend des Nachlassens der Elektroden
das OfengefdB nicht 2zugdnglich und damit kein Char-

gieren mbglich ist.

In der Praxis hat man zwecks Reduzierung der Verlust-
zeit beim Nachlassen der Elektroden daher die Elektro-
den mittels eines Krans nachgelassen, sobald sich die
Elektroden durch den Schrott gearbeitet und die Elek-
trodenarme die unterste Position erreicht haben. Dieses
Verfahren wird insbesondere dort angewendet, wo nur ein
einziger Kran fiir einen Lichtbogenofen zur Verfigung
steht.

In diesem Fall wird nach dem Aufnehmen einer Elektrode
durch den Kran die Umklammerung der Elektrode aufgeho-
ben und anschlieBend der Elektrodenarm um einen Betrag
aufwdrts bewegt, der zwangsldufig vom Schmelzer ge-
schidtzt werden muB. Ist die folglich vom Schmelzer be-
stimmte HShe erreicht, wird der Elektrodenarm wieder

an der Elektrode verspannt und es werden anschlieBend

die anderen Elektroden nachgelassen.

Ein wesentlicher Nachteil dieses Verfahrens besteht
darin, daB es allein auf die Schatzfdhigkeit des
Schmelzers ankommt, wie genau das Nachlassen jeder
einzelnen Elektrode durchgefiihrt und ihre HBhe mit der
HBhe der anderen Elektroden in Ubereinstimmung gebracht
wird.

So kommt es beispielsweise einerseits bei einer 2zu kur-
zen Nachlassung wegen des dann zu groBen Abstandes zwi-
schen der Elektrodenspitze und dem zu schmelzenden Ma-
terial zu einem instabilen Lichtbogen, was zwangsl&u-
fig die Schmelzzeit verlangert und den Energieaufwand
vermehrt. Auf der anderen Seite kann wiederum die Herd-
ausmauerung leicht beschddigt werden, wenn eine Elek-
trode um einen zu groBen Betrag nachgelassen worden
ist.
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SchlieBlich hat man zur Reduzierung der NachlaBzeit
das Nachlassen der Elektroden dann vorgenommen, wenn
der erste Schrottkorb chargiert worden ist und an
allen Elektroden der Lichtbogen ansteht. Es werden
dann der Lichtbogenofen abgeschaltet und die Um-
klammerungen der Elektroden gemeinsam oder nachein-
ander geldst.

Je nach Art der Umklammerung rutschen oder fallen die
Elektroden nach unten, bis die Elektrodenspitzen auf
den Schrott auftreffen. Im AnschluB daran werden die
Elektrodenarme um einen Betrag hochgefahren, der wie-
derum fiir jede Elektrode vom Schmelzer nur geschditzt
werden kann. Ist die gewdhlte HOhe erreicht, werden
die Elektrodenarme wieder an den Elektroden verspannt

und der Lichtbogenofen eingeschaltet.

Das Nachlassen der Elektroden unter Abstiitzung am
Schrott ist zwar mit dem geringsten Verlust an Pro-
duktionszeit verbunden, hat jedoch den Nachteil einer
sehr ungenauen Einstellung der Elektroden zur Schmelze.
AuBerdem konnen die Elektroden verhdltnisméBig schnell
beschddigt werden, wenn die Elektrodenspitzen auf

schrdgliegende, scharfkantige Schrotteile auftreffen.

Der Erfindung liegt demgem&B die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Nachlassen der Elektroden eines Elektro-
Lichtbogenofens zu schaffen, durch welches bei Vermei-
dung der Gefahr einer Elektrodenbeschadigung ein exak-
tes Nachlassen der Elektroden ohne Verlust von Pro-
duktionszeit gewdhrleistet wird.

Die L&sung dieser Aufgabe wird in den im kennzeich-
nenden Teil des Anspruches 1 aufgefiihrten Merkmalen

gesehen.

0042609



10

15

20

25

30

35

0042609

5

Kern des Erfindungsgedankens ist die M&glichkeit, Ar-
beitsvorgénge zeitlich parallel nebeneinander ablaufen
zu lassen, die bislang nur nacheinander durchgefiihrt
werden konnten. Das Nachlassen der Elektroden wird
nunmehr bei dem in Endstellung ausgeschwenkten Ofen-
deckel, das heiBt also neben dem OfengefdB, vorgenom-

men.

Das Ausschwenken des Ofendeckels ist ein ohnehin not-
wendiger Vorgang, um ein Chargieren zu ermdglichen.
Folglich wird vorzugsweise wdhrend des Chargierens des
ersten Schrottkorbes zeitlich parallel das Nachlassen
der Elektroden neben dem OfengefdB durchgefihrt. Im
Hinblick auf die hohen Minutenkosten eines Elektro-
Lichtbogenofens wird somit durch die zeitlich parallel
ablaufenden Arbeitsvorginge Produktionszeit gewonnen,
was sich mithin in einem h&heren wirtschaftlichen Aus-~

bringen bemerkbar macht.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB
das Nachlassen der Elektroden jetzt absolut exakt
durchgefiihrt werden kann. Hierzu dienen neben dem
OfengefdB entsprechend der Anzahl der Elektroden ange-
ordnete Anschldge, das heiBt Stilitzplatten, welche fein-
fiihlig, das heiBt genau in der Hohe justiert werden
kdnnen.

Eine genaue H6henjustierung gewéhrléistet aber wieder-
um ein exaktes Nachlassen der in der Regel unterschied-
lich stark abgebrannten Elektroden. Dabei ist es mog-
lich, daB die Anschldge, das heiBt Stitzplatten, nur
auf eine einzige NachlaBhthe fixiert sind. Die abge-
brannten Elektroden werden dann mit Hilfe der Elektro-
denarme abgesenkt bis die Elektrodenspitzen die An-
schldge berlihren. Dieses Absenken kann absolut weich
durchgefiihrt werden, so daB keine Beschddigungen der

Elektroden zu erwarten sind. Stehen die Elektroden dann
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auf den Anschldgen, das heiBt Stilitzplatten, werden die
Elektrodenarme von den Elektroden geldst, um das vorge-

sehene MaB genauestens hochgefahren und wieder an den

Elektroden verspannt.

Dieses Verfahren kann insbesondere dort angewendet
werden, wo die Ofenkonstruktion es zuldBt, daB bei
ausgeschwenktem Ofendeckel die Elektrodenarme abwidrts
gefahren werden k&nnen. AuBerdem werden die Investi-

tionskosten gesenkt.

Besteht keine MOglichkeit, die Elektrodenarme bei aus-
geschwenktem Ofendeckel zu verlagern, so sieht die Er-
findung vor, daB die Anschldge hbhenverstellbar sind.
In diesem Fall also k6nnen die Anschldge in Form von
Stiitzplatten hochgefahren und weich an den Elektroden-
spitzen zur Beriihrung gebracht werden. Nachdem die Um-
klammerung aufgehoben ist, werden die Anschldge bis
auf die vorgesehene NachlaBhShe gemeinsam mit den auf
ihnen stehenden Elektroden abgesenkt. Ist die vorge-
sehene Nachla8hthe erreicht, werden die Elektrodenar-
me wieder an den Elektroden festgelegt.

In bezug auf eine Vorrichtung zum Nachlassen der von
vertikal verlagerbaren Elektrodenarmen 16sbar umklammer-
ten Elektroden eines Elektro-Lichtbogenofens, welcher
einen ausschwenkbaren Ofendeckel aufweist, der von den
Elektroden senkrecht durchgesetzt ist, kennzeichnet

sich die LOsung des gegenstdndlichen Teiles der Auf-
gabe durch in der ausgeschwenkten Stellung des Ofen-
deckels unterhalb der Elektroden angeordnete, eben-
falls in der HBhe verinderbare und in der vorgewdhlten

HBhenlage arretierbare Anschlige in Form von Stiitz-
platten.



10

15

20

25

30

35

0042609
7

Diese neben dem OfengefdB angeordneten Anschlidge in
Form von Stiitzplatten, haben den besonderen Vorteil,
daB sie weitgehend unabhdngig vom Warmbereich des
Lichtbogenofens sind. Sie kbnnen daher vergleichsweise
einfach ausgebildet werden. Sind die Anschldge 6rtlich
h8henfixiert, zum Beispiel in Form eines Stiitztisches,
was bei Ofenkonstruktionen vorteilhaft ist, bei denen
die Elektrodenarme bei ausgeschwenktem Ofendeckel ab-
wirts gefahren werden ko6nnen, wird der Investitionsauf-
wand gering, da keine bewegten Teile vorgesehen werden

miissen.

Ist es nicht mbglich, die Elektrodenarme bei ausge-
schwenktem Ofendeckel abwidrts zu senken, so werden
die Anschldge in Form von einzelnen Stiitzplatten in
der HOhe verstellbar und in der voxrgewdhlten HGhe
arretierbar ausgebildet. Die Mittel zum Verstellen der
Anschldge sind dabei feinfiihlig steuerbar, so daB die
Anschldge nicht hart an den Elektrodenspitzen mit der
Gefahr von Beschddigungen auftreffen kbnnen.

Auch ist es in diesem Zusammenhang denkbar, daB nach
dem Kontakt der Elektrodenspitzen mit den Anschligen,
sei es nun bei Ortlich hohenfixierten Anschldgen, dem
Stiitztisch oder bei in der HBhe verstellbaren Anschlé-
gen, den Stiitzplatten die Folgevorgdnge, wie LOsen der
Umklammerung, Relativverlagerung der Elektrodenarme und

Wiederverspannen, automatisch ausgeldst werden.

Die Erfindung ist nachstehend anhand von in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfiihrungsbeispielen ndher er-
ldutert.

Schematisch im Schnitt zeigen:

Fig. 1 einen Elektro-Lichtbogenofen, bestehend aus
OfengefdB mit ausgeschwenktem Ofendeckel und

in der L&nge unterschiedlich abgebrannten
Elektroden,
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Fig. 2 den ausgeschwenkten Ofendeckel mit einer Hub-

vorrichtung, bei der eine der drei Elektroden
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am Kragennippel erfaBt, in oberer Stellung
dargestllt ist,

wie Fig. 2, jedoch ist die Elektrode iiber
die Hubvorrichtung in der gewﬁnschten Linge
nachgelassen, dargestellt,

den ausgeschwenkten Ofendeckel mit drei un-
terschiedlich abgebrannten Elektroden, die
von einzelnen Stiitzplatten von unten unter-
stiitzt, dargestellt sind,

wie Fig. 4, jedoch sind die drei Elektroden

um die vorgesehene Linge nachgelassen, indem
die Stiitzplatten mit den aufstehenden Elek-

trodenspitzen auf die vorgewd&hlte gleiche

Hohe abwdrts gefahren, dargestellt sind,

den ausgeschwenkten Ofendeckel mit unter-~
schiedlich abgebrannten Elektroden und
darunter befindlichem Stilitztisch,

wie Fig. 6, wobei die Elektrodenarme die an-
geklammerten Elektroden soweit abwidrts ge-
fahren haben, bis die Elektrodenspitzen auf
dem Stiitztisch aufstehen,

wie Fig. 7, wobei die Elektroden mit den
Spitzen auf dem Stiitztisch aufstehen, die
Elektrodenklammern geldst sind und auf

gleiches H6henmaB hochgefahren, dargestellt
sind,
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Fig. 9 wie Fig. 8, die Elektrodenarme fahfen mit
den wieder angeklammerten Elektroden um ein
vorgewdhltes MaB hoch, damit der Ofendeckel
samt E1ektroden#Trageeinrichﬁung bereit zum
einschwénken auf das Ofengefdf, dargestellt

ist.

Fig. 1 zeigt das OfengefdB8 1 und den abgeschwenkten
Ofendeckel 3 eines ElektroeLichtbogendfens 2 im
Schnitt. In der Absicht, das Verfahrenﬂﬁbersichtlich
zu erldutern; sind die in Fig. 1 und den folgenden
Zeichnungen dargeStellten Einrichtungen und Vorrich-
tungen nur schematisch dargestellt.

Das OfengefdB 1 ist durch einen Ofendeckel 3 ver-
schlieBbar, Welcher durch in der Zeichhung nicht n&her
veranschaulichte Mittel h&henverstellbar, sowie um eine
nicht nsher bezeichnete, vertikale Achse in der Hori-
zontalen schwenkbar ist. 7 | ) ,
Der Ofendeckel 3 wird von drei um 120° zueinander ver-
setzt angeordneten Elektroden 4 vertikal durchsetzt.
Diese Elektroden 4 werden von einer in der Zeichnung
nicht ndher dargestellten Elektroden-Hub- und -trage-
vorrichtung iiber Tragarme bewegt und mittels Elektro-
denklammern 5 18sbar umklammert. Die die Elektrodén—
klammern 5 tragenden Elektroden~Tragearme sind bei
ausgeschwenktem Ofendeckel 3 vertikal verlagerbar.

Zur Erhaltung der zeichnerischen Ubersichtlichkeit
sind dartiber hinaus auch die elektrischen Zufilhrungen
zu den Elektroden 4 iiber die Elektrodenklammern, die
zumeist aus Fassungsring und Kontaktbacken bestehen,
in den Zeichnungen nicht n#her dargestellt.

Fig. 1 zeigt die Elektroden 4 nach einer Reihe von
Einschmelzvorgdngen und es ist ersichtlich, daB be-
dingt durch unterschiedlichen7Abbrand die Elektroden-

spitzen 6, 6' und 6'' unterschiedlich abgebrannt sind.



10

15

20

25

30

35

0042609

10

Beim NachlaBvorgang Werden die Elektroden, die nach
dem vorhergehenden Abbrand unterschiedliche L&ngen
aufweisen, nachgelassen, so daB ihre Spitzen dann auf
einer HOhe nachgelassen werden, die mit der Linie 7
angezeigt ist. '

In Fig. 2 und 3 wird das Nachlassen der Elektroden 4
mittels einer Hubvorrichtung 8 bei vollausgeschwenktem
Ofendeckel schematisch dargestellt. Die Elektroden 4
werden mit den an ihrem oberen Ende befindlichen Tra-
genippeln 9 iiber Aufhdngehaken mit der in Elektroden-
position bei ausgeschwenktem Deckel zugeordneten Hub-
vorrichtung 8 verbunden. Nach dem L&6sen der Elektro-
denklammern 5 werden die freien Langen der Elektroden
4 auf eine vorwdhlbare Ld&nge unterhalb der Elektroden-
klammern 5 abgesenkt. Die Elektrodenspitzen 6, 6' und
6'' werden auf die gleiche H6he, die der Linie 7 ent-
spricht, abgelassen.

Nach dem Wiederanklemmen der Elektrodenklammern 5 wird
die Verbindung zur Hubvorrichtung 8 gelbst.

Beim Einsatz dieser Hubvorrichtung ist die Beobachtung
und Abstimmung der HChe der Elektrodenspitzen 6, 6°'
und 6'' etwa in der H6he der Linie 7 zwar dem Schmel-
zer ilUberlassen. Der Vorteil ist aber der, daB die Nach-
laBl&nge der den ausgeschwenkten Ofendeckel durch-
setzenden Elektroden frei vom OfengefdB und ohne ther-

mische Beeintrdchtigung des Schmelzers von diesem fest-
gelegt werden kann.

Bei dem in Fig. 4 und 5 schematisch dargestellten Ver-
fahren zum Nachlassen der Elektroden ist eine NachlaB-
vorrichtung 10 mit drei voneinander unabhingigen Stiitz-
platten 11 und zugehdrigen Hubelementen 12 mit Steuer-
elementen exakt in der Verld&ngerung der Elektroden-

achsen des in der Endstellung ausgeschwenkten Ofen-
deckels 3 vorgesehen.
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Nachdem der Ofendeckel 3 fir daS'Chargieren in seine
Endstellung ausgeschwenkt ist, werden {iber einzelne
Hubelemente 12 die in der Hthe verstellbaren Stilitz-
platten 11 von unten feinfﬁhlig bis zum Kontakt mit
den Elektrodenspitzen 6 an diese herangefahren.

Sobald die Stlitzplatten 11 bei ihrer Aufwdrtsbewegung
die Elektroden beriihren und diese tragen, werden die
Elektrodenklammern 5 geldst. Nunmehr werden die Stiitz-
platten 11 mit den Elektroden bei gedffneten Elektro-
denklammern 5 bis auf eine festgelegte Stellung, das
heiBt bis auf die NachlaBstellung 13 abwirts gefahren,
wobei die Stiitzplatten 11 mit den aufstehenden Elek-
troden 4 gemeinsam abgesenkt werden. Bei Erreichung
der NachlaBstellung 13 gemdB Fig. 5 werden die Elek-
trodenklammern 5 wieder'angeklemmt.VNachrdem Abklem~-
men der drei Elektrodenklammern werden die Elektroden-
arme mit den Elektrodenklammern 5 und den angeklemmten
Elektroden in die obere Ausgangstellung zurlickgefahren;
die Stitzplatten 11 werden in die untere Ausgangs-
stellung zuriickgefahren, so daB der Ofendeckel nach
AbschluB des Chargievorganges ilber das OfengefdB wie-
der eingeschwenkt werden kann.

Da die Elektrodenklammern sich in oberster Position
befinden und die Stiitzplatten 11 mit den Elektroden

in die festgelegte NachlaBstellung 13 gefahren werden,
ist die eingestellte Elektrodenlinge A - das heiBit der
Abstand von den Elektrodenspitzen 6 bis Unterkante
Elektrodenklammer 5 bei ausreichend langen Elektroden
flir jede Schmelze konstant. Die Aufwidrtsbewegung der
Stitzplatten 11 wird gestoppt, sobald ein geringer
Druck auf das NachlaBSsystem ansteht, und es ist eine

Beschédigung der Elektrodén ausgeschlossen.

Einige Ofenkonstruktionen lassen es zu, daB bei aus-
geschwenktem Ofendeckel die Elektrodenarme abwirts

gefahren werden k&nnen. Bei diesen Ofenkonstruktionen



10

15

20

25

30

35

0042609

12

ist es nicht erforderlich, daB Stiitzplatten in ihrer
H8he verfahrbar sind.

Nachdem der Ofendeckel 3 in seine Endlage ausgeschwenkt
worden ist, werden die Elektrodenarme mit den die Elek-
troden halternden Klammern 5 soweit heruntergefahren,
bis die Elektrodenspitzen 6, 6' und 6'' den Stiitztisch
14 beriihren. Dieses ist in Fig. 6 und 7 schematisch
veranschaulicht.

Sobald die Elektrodenspitzen 6 mit dem Stiitztisch 14
Kontakt bekommen, wird die Abwdrtsbewegung der einzel-
nen Elektrodenarme mit den angeklemmten Elektroden 4
gestoppt und die Elektrodenklammern 5 lOsen sich.
Nachdem alle drei Elektroden auf dem Stilitztisch 14 auf-
stehen und die Klammern 5 geldst sind, werden die Elek-
trodenarme mit den Elektrodenklammern 5 auf eine fest-
gelegte Hohe, die NachlaBh&he 15, hochgefahren.

Dieses ist in Fig. 8 dargestellt. AnschlieBend werden
die Klammern 5 geschlossen und die Elektrodenarme mit
den die Elektroden klammernden Elektrodenklammern wer-
den wieder in die oberste Position gemdB Fig. 9 ge-
fahren. Nunmehr kann nach Abschluf des Chargiervor-

ganges der Ofendeckel 6 wieder eingeschwenkt werden.

Die beiden zuletzt beschriebenen Verfahren unterschei-
den sich also prinzipiell dadurch, daB gem&B8 Fig. 4
und 5 die in unterschiedlicher Abbrandhdhe befind-
lichen Elektrodenspitzen von einzelnen Stiitzplatten
von unten vorsichtig angefahren werden. Im anderen
Falle sind die Elektrodenarme bedingt durch eine be-
sondere Ofenkonstruktion geeignet, die Elektroden so-
weit in die unterste Stellung zu fahren, bis die Elek-
trodenspitzen durch vorsichtiges Abwdrtsfahren auf dem
Stiitztisch aufsitzen. Es ist natiirlich mit eingeschlos-
sen, daB statt dieses fiir alle Elektroden gemeinsamen
Stlitztisches auch fiir jede Elektrode ein in der HGhe

fest fixierter Stiitzteller vorgesehen sein kann.
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Auf die zeichnerische Detaildarstellung der Vor-
richtungen wird bewuBt verzichtet, da beispielsweise
sowohl Hydraulikzylinder oder auch motorisch h&henbe-
wegte Stilitzsdulen zur vorgesehenen, feinfilhligen Ver-
lagerung der Stiitzplatten eingesetzt werden kénnen.
Die Vorrichtungén miissen nur die beiden Bedingungen
der umschaltbaren Geschwindigkeitsregelung erfiilien.
Dexr Aufwidrtshub muB feinfiihlig vorgeseheh sein mit
einem ﬁberlastschalter, der bei Kontakt mit den Elek-

trodenspitzen den Aufwidrtshub stopt. Der automatische

- Abwdrtshub muB auf eine untere NachlaBstellung 13 be-

grenzt sein. Fiir den Fall der nicht mehr voll aus-
reichenden Elektrodenldnge wird der Abwdrtshub von

Hand gesteuert.
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1.

Verfahren zum Nachlassen der von vertikal ver-
lagerbaren Elektrodenhaltern getragenen, den
Deckel eines Elektro-Lichtbogenofens senkrecht
durchsetzten Graphit-Elektroden, d a d ur c h
gekennzeichnet, daB der Ofendeckel
(3) zundchst vollstdndig vom OfengefdB (1) seit-~
lich weggeschwenkt und anschlieBend die freien
Lingen der Elektroden (4) unterhalb der Elektro-
denklammern (5) auf das einen stabilen Lichtbogen

gewdhrleistende MaB8 eingestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzedichnet, daB die freien
Lingen der Elektroden (4) unterhalb der Elektro-
denklammern (5) mittels einer Hubvorrichtung ein-

gestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch
gekennzedichmnet, daB die Elektroden
(4) an ihren oberen Enden mit einer Hubvorrichtung
(8) verbunden werden und daB nach dem LOsen der
Elektrodenklammern (5) die freien L&ngen durch
Absenken der Elektroden (4) eingestellt werden,
worauf die Elektrodenklammern (5) wieder ange-
klemmt und die Elektroden von der Hubvorrichtung
(8) geldst werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB an die Elektro-
den (4) in der HOhe verstellbare Stiitzplatten (11)
bis zum Kontakt herangefahren und nach dem L&sen
der Elektrodenklammern (5) die freien Lingen der
sich auf den Stitzplatten (11) abstiitzenden Elek-
troden (4) durch Absenken der Stiitzplatten (11)
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auf das gewlinschte MaB eingestellt werden, worauf
die Elektrodenklammern (5) wieder an die Elektro-
den (4) geklemmt und die Stilitzplatten (11) durch

weiteres Absenken auBer Kontakt mit den Elektro-

den gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, d adurch
gekenn=zeichnet, daB die liber die
Elektrodenklammern (5) an die Elektrodenarme ge-
klammerten Elektroden (4) mittels liblicher Elek-
trodenhalter zundchst bis auf den in der HGhe
fixierten Stiitztisch (14) abgesenkt und danach

die Elektrodenklammern (5) geldst werden und das
dann die freien Lingen durch eine Aufwirtsbewegung
der Elektrodenhalter relativ zu den Elektroden (4)
eingestellt und anschlieBend die Elektrodenklam-

mern (5) wieder an den Elektroden verspannt wer-
den.
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