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@ Verfahren zur Bestimmung und Regulierung des Badspiegels einer Metallschmelze.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bestim-
mung und Regulierung des Badspiegels einer Me-
tallschmelze in einem metallurgischen GeféB, insbe-
sondere einer Durchlaufkokille einer GieBanlage. Um
ein Verfahren zu schaffen, bei dem der Badspiegel
einfach und reproduzierbar bestimmt und reguliert
werden kann, wird vorgeschlagen, da an einem
bestimmten frei wahlbaren Ort innerhalb des Gefé-
Bes Inertgas in die Metallschmelze eingeleitet wird,
daB der Durchflu und der Absolutdruck des einge-
leiteten Inertgases gemessen wird, daB der beim

Uberschreiten des Null-Wertes des Durchflusses ge-
messene Absolutdruck registriert und aus der Diffe-
renz des Absolutdruckes und des auf die Oberflache
des Bades wirkenden Druckes der istwert des Ab-
standes der Badoberfliche vom Ort der Inerigasein-
leitung bestimmt wird, daB aus diesem ermittelten
Abstand die Differenz zu einem vorgegebenen Soll-
wert gebildet und als elekirisches Stellsignal einem
Stellglied zur Regulierung des Badspiegels und/oder
der aus dem Gefdf ausflieBenden oder abgezoge-
nen Menge zugefihrt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bestim-
mung und Regulierung des Badspiegels einer Me-
tallschmelze in einem metallurgischen Gefds, ins-
besondere einer Durchlaufkokille einer GieBanlage.

Es ist bekannt, den Badspiege! einer Metall-
schmelze mit Hilfe von optischen, radiometrischen
oder elekirodynamischen Mitteln zu bestimmen.
Ein Vorschlag dieser Art ist aus EP 0 150 670 A2
bekannt, bei dem liber eine Spule in der Metall-
schmelze Wirbelstréme induziert und gemessen
werden und zur Bestimmung des Abstandes der
Metallschmelze von der Spule dienen. Aus dem
Vergleich von Soll- und Istwert ergibt sich dann die
zu regelnde ZufluBmenge zur Metallschmelze. Ein
weiteres Verfahren dieser Art, welches sich opii-
scher Mittel bedient, ist aus der DE-OS 29 31 199
bekannt. Hierbei werden Lichipulse iber einen
Spiegel auf die Badoberfliche projiziert und die
reflektierten Lichtpulse detektiert. Die Laufzeit des
Lichtes ist dabei ein MaB flir den Abstand der
Badoberfldche von der optischen Einrichtung.

Diese genannten Verfahren sind zum einen
stéranféllig und zum anderen sehr aufwendig.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der gattungsgemifen Art zu
schaffen, bei dem der Badspiegel einfach und re-
produzierbar bestimmt und reguliert werden kann.

Die gestelite Aufgabe wird bei einem Verfahren
der gattungsgeméBen Art dadurch gel6st, daf an
einem bestimmten frei wahibaren Ort innerhalb des
Gefdfies Inerigas in die Metallschmelze eingeleitet
wird, da der Absolutdruck des eingeleiteten Inert-
gases gemessen wird, daB der wihrend eines von
Null verschiedenen Durchflusses gemessene Abso-
lutdruck registriert und aus der Differenz des Abso-
lutdruckes und des auf die Oberfliche des Bades
wirkenden Druckes der Istwert des Abstandes der
Badoberfidiche vom Ort der Inertgaseinleitung be-
stimmt wird, daB aus diesem ermittelten Abstand
die Differenz zu einem vorgegebenen Sollwert ge-
bildet und als elekirisches Stellsignal eines Stell-
gliedes zur Regulierung des Badspiegels und/oder
der aus dem GefaB ausflieBenden oder abgezoge-
nen Menge zugefiihrt wird. Dieses erfindungsge-
midBe Verfahren ist vorteilhafterweise einfach
durchzufihren. Dies wird an der weiteren Ausge-
staltung der Erfindung deutlich, bei der das Inert-
gas an dem in das Metallbad eintauchenden Ende
eines Zuleitungsrohres flir die Schmelze eingeleitet
wird oder daB das Inertgas am Grund des Metallba-
des eingeleitet wird.

Das erfindungsgeméfe Verfahren wird anhand
der Zeichnung beispielhaft erldutert.

Es zeigen:
Figur 1 Durchlaufkokille mit Metallzufuhrre-
gelung
Figur 2 Verteiler
Figur 3 Einrichtung zum Spriihkompaktieren
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Die in Figur 1 gew&hlte Darstellung zeigt das
erfindungsgemaBe Verfahren im Einsaiz bei der
Beflillung einer Durchlaufkokille einer GieBanlage.
Hierbei wird das Inertgas einem Druckbehilter ent-
nommen und Uber eine einstellbare Drossel 1 einer
DurchfluBkontroileinrichtung 2 zugefiinrt. Das die
DurchfluBkontrolleinrichtung 2 passierende Inertgas
gelangt Uber eine Rohrleitung 3 zu einem Rohr 4,
welches in die Schmelze hineinragt. Ein solches
Rohr kann beispielsweise durch eine zusiizliche
Bohrung in einem TauchausguB verwirklicht wer-
den, wobei die Bohrung am eintauchenden Ende in
die Schmelze miindet. Die Rohrleitung 3 steht in
direkter Verbindung mit einer DruckmeBeinrichiung.
Fir den Fall, daB Inertgas unter Bildung von Gas-
blasen in die Schmelze strémt, wird ein von Null
verschiedener DurchfluB von der Durchflufkontroll-
einrichtung 2 registriert. Ist ein von Null verschiede-
ner DurchfluB von Inertgas gewdhrleistet, dann ist
der an der DruckmefBeinrichtung 5 registrierte
Druck ein MaB filir den Abstand des Badspiegels
von der Inertgaseinleitung. Die DruckmeBsinrich-
tung 5 wandelt den registrierten Druck in ein elek-
trisches Signal um und fiihrt diesen ermittelten
Istwert einem Vergleicher 6 zu. Aus der Differenz
zwischen einem vorgegebenen Soliwert und dem
ermittelten Istwert wird ein Stelisignal gebildet, das
einem Stellglied 7 zugeflihrt wird. Dieses Steliglied
7 betétigt beispielsweise den VerschluBstopfen 8
eines Verieilers 9. Dabei ist es auBerdem mdglich,
mit dem Stellsignal EinfluB auf die Abzuggeschwin-
digkeit des Stranges aus der Kokille zu nehmen.

Figur 2 zeigt die Einsatzmdglichkeit des Ver-
fahrens zur Bestimmung und Regulierung des Bad-
spiegels in einem Verteiler 10, bei dem die ausflie-
Bende Metallmenge in Abh&ngigkeit von der Fiili-
h6he gesteuert wird. Hierbei findet die Inertgasein-
leitung in der N&he des Ausgusses 11 oder am
Grund des Verteilers 10 am Punkt 13 statt.

Diese Inertgaseinleitung ist dabei extern, wie in
Figur 1 dargestellt, mit den dort beschriebenen
Kontroll- und MeBeinrichtungen versehen. Das
Stellsignal kann hierbei auf die Kippwinkeleinstel-
lung des Verteilers oder auf den die Badoberfldche
beaufschlagenden Druck einwirken.

Figur 3 zeigt die Anwendung des Verfahrens
beim Sprihkompaktieren Hierbei findet die Inert-
gaseinleitung durch den Ausgufstein 12 des Gefi-
Bes stait. Der ferrostatische Druck ist dabei der
mafBgebliche Druck, der die durch den Ausguss
austretende Schmelzenmenge bestimmi. Die exter-
ne Zufuhr von Inertgas sowie die MeB- und Kon-
trolleinrichtungen sind ebenfalls wie in Figur 1 dar-
gestellt aufgebaut. Um bei diesem Verfahren die
Betriebsparameter konstant zu halten, wirkt das
Stellsignal auf die Abzugsgeschwindigkeit des aus-
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tretenden Metalles.

Wie aus den einzelnen Anwendungsbeispielen
klar wird, ist dieses Verfahren zur Bestimmung und
Regulierung des Badspiegels apparativ einfach
ausgestaltet und findet somit ein weites Anwen- 5
dungsspekirum.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bestimmung und Regulierung 10
des Badspiegels einer Metallschmelze in ei-
nem metallurgischen GefiB, insbesondere ei-
ner Durchlaufkokille siner GieBanlage,
dadurch gekennzeichnet,
daB an einem bestimmten frei wdhlbaren Ort 15
innerhalo des GeféBes Inertgas in die Metall-
schmelze eingeleitet wird, daB der DurchfluB
und der Absolutdruck des eingeleiteten Inert-
gases gemessen wird, daB der beim Uber-
schreiten des Null-Wertes des Durchflusses 20
gemessene Absolutdruck registriert und aus
der Differenz des Absolutdruckes und des auf
die Oberfliche des Bades wirkenden Druckes
der Istwert des Abstandes der Badoberfldche
vom Ort der Inerigaseinleitung bestimmt wird, 25
daB aus diesem ermittelten Abstand die Diffe-
renz zu einem vorgegebenen Sollwert gebildet
und als elekirisches Stellsignal einem Stell-
glied =zur Regulierung des Badspiegels
und/oder der aus dem GefidB ausflieBenden 30
oder abgezogenen Menge zugefiihrt wird.

2. Verfahren zur Bestimmung und Regulierung
des Badspiegels einer Metalischmelze nach
Anspruch 1, 35
dadurch gekennzeichnet,
daB das Inerigas an dem in das Metallbad
eintauchenden Ende eines Zuleitungsrohres fiir
die Schmelze singeleitet wird.
40
3. Verfahren zur Bestimmung und Regulierung
des Badspiegels einer Metallschmelze nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Inertgas am Grund des Metallbades 45
eingeleitet wird.

50

“‘Da das Metallschmelze enthaltende GefdB wadhrend des Auslaufens nicht nachgeiiiilt wird,
ist es wichtig, daB widhrend des Auslaufens 8% Inertgaseinleitung mit der entsprechenden
Messung des Absolutdruckes und des Durchflusses quasi kontinuierlich durchgeftihrt wird.
Hierbei ist es notwendig, dag der DurchfluB zu jedem Zeitpunkti, zu dem der Absolutdruck
zur Badspiegelh8henbestimmung registriert und ausgewertet wird, der DurchfluB den Wert

Null gerade Uberschreitet.
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