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(54) ABSAUG- ODER ENTSTAUBUNGSANLAGE VON METALLURGISCHEN INDUSTRIEANLAGEN 
UND EIN VERFAHREN ZUM BETREIBEN DER ABSAUG- ODER ENTSTAUBUNGSANLAGE

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
von Absaug- oder Entstaubungsanlagen von metallurgi-
schen Industrieanlagen.

Die Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren zur
Verfügung zu stellen welches sehr rasch auf auftreten-
des ausschwallendes Rauchgas reagiert, um aus-
schwallendes Rauchgas zu vermeiden.

Die Aufgabe wird dadurch gelöst, dass die Aus-
schwallsteuerung (5) das vom Kamerasystem (8) er-
kannte ausschwallende Rauchgas (15) in seiner Menge
bestimmt und eine zusätzlich erforderliche Ausschwall -
Absaugmenge ermittelt, wobei die zusätzlich erforderli-
che Ausschwall - Absaugmenge herangezogen wird um
aus einem aktuellen Arbeitspunkt der Absaugeinrichtung
einen neuen Arbeitspunkt der Absaugeinrichtung einzu-
stellen, wobei die Ausschwallsteuerung (5) den neue Ar-
beitspunkt direkt der Absaugeinrichtung (9) übermittelt
und die Steuerung der Absaugeinreichung (9) ab der
Übermittlung ausschließlich von der Ausschwallsteue-
rung (5) übernommen wird bis ein vorgegebenes Über-
gabeevent den Zeitpunkt definiert bei welchem wieder
ausschließlich die Absaugsteuerung (6) und / oder Ab-
saugregelung zur Steuerung und / oder Regelung der
Absaugeinrichtung (9) verwendet wird.
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Beschreibung

Bezeichnung der Erfindung

Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
von Absaug- oder Entstaubungsanlagen von metallurgi-
schen Industrieanlagen.
[0002] Einerseits betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Betreiben einer Absaug- und/ oder Entstaubungs-
anlage einer metallurgischen Industrieanlage und eine
Absaug- oder Entstaubungsanlage, wobei die Absaug-
und/oder Entstaubungsanlage zumindest folgende Bau-
teile aufweist:

- ein metallurgisches Aggregat,
- einen Absaugkanal,
- eine Absaugeinrichtung,
- eine Absaugsteuerung und / oder Absaugregelung

der Absaugeinrichtung anhand zumindest eines
vom Betriebszustand des metallurgischen Aggre-
gats abhängigen Vorgabewertes,

- ein Kamerasystem zum Erkennen von ausschwal-
lendem Rauchgas im Bereich des metallurgischen
Aggregates,

- eine Ausschwallsteuerung zur Quantifizierung des
vom Kamerasystem erkannten Ausschwallendem
Rauchgas und zur Steuerung der Absaugeinrich-
tung bei ausschwallendem Rauchgas.

[0003] Andererseits betrifft die Erfindung ein Compu-
terprogramm und ein computerlesbares Medium.

Stand der Technik

[0004] Die Prozesse zur Stahlerzeugung sind mit Ab-
saug- und Entstaubungsanlagen ausgestattet. Zu einem
großen Teil ist die benötigte Absaugmenge im Großen
und Ganzen konstant. Die gewählte Absaugmenge kann
einerseits durch die Prozessbedingungen des Primär-
prozesses, beispielsweise aufgrund einer Sauerstoff -
Blaserate bei einem Stahlerzeugungs Konverter
und/oder einem aktuellen Haubendruck, gewählt wer-
den. Typischerweise beeinflusst eine Druckregelung im
Absaugkanal eine Durchflussregelung der Absauganla-
ge. Die Durchflussregelung beeinflusst die Drehzahlre-
gelung. Das Ineinandergreifen verschiedener Regelkrei-
se führt im Normalbetrieb zu einer gewissen Trägheit der
Regelfunktion. Durch diese Trägheit kann auch die Re-
aktion bei großer Flammenbildung und / oder Ausschwal-
lendes Rauchgas von Emissionen zu langsam sein. In
solchen Stahlerzeugungsprozessen kann es beispiels-
weise durch Materialzugaben oder Prozessfluktuationen
zu impulsartigen Druckanstiegen im Übergangsbereich
von Primäraggregat und Absaug- und Entstaubungsan-
lage kommen, die in weiterer Folge zu Flammenbildung
oder Ausschwallung von Emissionen führen. Diese kön-

nen zu übermäßigen Emissionen bzw. Freisetzung von
giftigen Gasen im Hallenbereich führen.

Zusammenfassung der Erfindung

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren
zur Verfügung zu stellen welches sehr rasch auf auftre-
tendes ausschwallendes Rauchgas reagiert, um aus-
schwallendes Rauchgas zu vermeiden.
[0006] Die Aufgabe wird gelöst durch eine Ausschwall-
steuerung, welche das vom Kamerasystem erkannte,
ausschwallende Rauchgas in seiner Menge bestimmt
und eine zusätzlich erforderliche Ausschwall - Absaug-
menge ermittelt. Die zusätzlich erforderliche Ausschwall
- Absaugmenge wird herangezogen, um aus einem ak-
tuellen Arbeitspunkt der Absaugeinrichtung einen neuen
Arbeitspunkt der Absaugeinrichtung einzustellen. Die
Ausschwallsteuerung übermittelt den neue Arbeitspunkt
direkt der Absaugeinrichtung und die Steuerung der Ab-
saugeinrichtung wird ab der Übermittlung ausschließlich
von der Ausschwallsteuerung übernommen, bis ein vor-
gegebenes Übergabeevent den Zeitpunkt definiert, bei
welchem wieder ausschließlich die Absaugsteuerung
und / oder Absaugregelung zur Steuerung und / oder
Regelung der Absaugeinrichtung verwendet wird. Ein
Übergabeevent kann beispielsweise sein, dass kein
Rauchgas mehr ausschwallt oder nur noch 10% des zu-
vor ermittelten ausschwallenden Rauchgases.
[0007] Durch die direkte Vorgabe eines neuen Arbeits-
punktes mittels der Ausschwallsteuerung der Absauge-
inrichtung, kann sehr schnell reagiert werden und das
ausschwallende Rauchgas und eine Flammenbildung
kann sehr rasch unterdrückt werden. Die Ausschwall-
steuerung steuert die Absaugeinrichtung somit aus-
schließlich anhand des aktuellen Arbeitspunktes und der
Menge an ausschwallendem Rauchgas, welches vom
Kamerasystem in seiner Menge quantifiziert wird. Die
Absaugsteuerung und/oder Regelung steuert und/oder
regelt jedoch anhand von Vorgabewerten, bevorzugt ist
dieser vom Betriebszustand des metallurgischen Aggre-
gates abhängig. Die Vorgabewerte, können beispiels-
weise bei einem LD Konverter von der aktuellen Sauer-
stoff Blaserate, welche durch die Sauerstoff Blaslanze
eingebracht wird, abhängig sein. Vorgabewerte können
beispielsweise ein Volumenstrom oder ein Druck
und/oder Druckverlust sein.
[0008] In einer Entstaubungsanlage ist bevorzugt zu-
mindest eine Filteranlage - zum Reinigen von abgesaug-
tem Gas aus der metallurgischen Industrieanlage - ent-
lang vom Absaugkanal angeordnet.
[0009] In einer vorteilhaften Ausführungsform wird das
ausschwallende Rauchgas in seiner Menge durch eine
Methode des optischen Flusses und/oder einer Flamm-
analyse bestimmt.
[0010] Die Ausschwallsteuerung ermittelt beispiels-
weise mit der Methode des optischen Flusses und/oder
einer Flammenanalyse die zusätzlich erforderliche Aus-
schwall - Absaugmenge. Der optische Fluss einer Bild-
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sequenz ist ein Vektorfeld einer in eine Bildebene proji-
zierten Geschwindigkeit. Diese Geschwindigkeitsvekto-
ren werden für verschiedene Bildpunkte berechnet und
angezeigt. Es kann also anhand der Bewegung von cha-
rakteristischen Mustern in Bildsequenzen die Bewegung
von beispielsweise charakteristischen Rauchwolken
festgestellt werden. Bei einer Bewegung der Rauchwol-
ke behält das charakteristische Muster die geometrische
Form während der Bewegung, wodurch in einer Bildse-
quenz die Bewegung dieses charakteristischen Musters
erkannt wird. Es kann somit eine Geschwindigkeit be-
stimmt werden. Bei der Flammanalyse ist die Größe der
Flamme ein Kriterium wie eine zusätzlich benötigte Ab-
saugmenge festgelegt wird. Dadurch ergibt sich aus ei-
ner Größe der Flamme und einer Flammen- / Rauchge-
schwindigkeit ein aktuelles Rauchgasvolumen in m3/h,
das dementsprechend bei der Ausschwallsteuerung be-
rücksichtigt werden muss. Darüber hinaus kann über die
Größe der Flammen / Rauchwolken auf eine Intensität
der Ausschwallung rückgeschlossen werden. Es ist aber
auch denkbar, dass das skaleninvariante Merkmals-
transformation Verfahren (SIFT Verfahren) zum Einsatz
kommt.
[0011] In einer zweckmäßigen Ausführung ist die Ab-
zugseinrichtung ein Saugzuggebläse, ein Stützgebläse
oder ein Verdichter.
[0012] Eine bevorzugte Ausführungsform sieht vor,
dass das Übergabeevent eine Änderung der Prozess-
phase ist, kein ausschwallendes Rauchgas mehr vor-
handen ist oder eine Bedienperson ein entsprechendes
Event definiert. Eine Bedienperson kann beispielsweise
festlegen, dass die Ausschwallsteuerung nur so lange
aktiv sein soll bis 90% der Ausschwallungen verschwun-
den sind. Wie genau die Bedienperson dieses Event fest-
legt ist an die jeweiligen Anforderungen der Absaugan-
lage und deren Auflagen verknüpft. Beispielsweise kann
das Event auch sein, dass mindestens eine Minute nach
verschwinden der Ausschwallungen die Übergabe erfol-
gen soll.
[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausführungsform sieht
vor, dass das metallurgische Aggregat ein Konverter, ein
Elektrolichtbogenofen oder eine metallurgische
Schmelzvorrichtung, beispielsweise ein Induktionsofen
ist.
[0014] Die Vorgabewerte für die Absaugsteuerung
und/oder Regelung, können beispielsweise bei einem LD
Konverter von der aktuellen Sauerstoff Blaserate, welche
durch die Blaslanze eingebracht wird, abhängig sein.
[0015] Beim elektrischen Lichtbogenofen (EAF) kön-
nen die Kohlenstoffeinblaserate, ein Brennervolumens-
strom eines Refining Combined Burner (RCB)-, eine
Stromstärke der Schmelzelektroden, ein Prozessfort-
schritt und Chargierte Materialien während des laufen-
den Prozesses einen Vorgabewert beeinflussen.
[0016] In einer bevorzugten Ausführungsform wird der
neue Arbeitspunkt anhand einer Gebläsekennlinie und
einer Anlagenkennlinie der Absaug- und/ oder Entstau-
bungsanlage ermittelt.

[0017] Durch eine Gebläsekennlinie und mit einer An-
lagenkennlinie der Absaug- oder Entstaubungsanlage
kann ein neuer Arbeitspunkt ermittelt werden. Dieser
neue Arbeitspunkt wird der Absaugeinrichtung übermit-
telt und anhand von Einstellparametern eingestellt, damit
der neue Arbeitspunkt erreicht wird. In einer einfachen
Ausführung wird eine relative Drehzahlerhöhung propor-
tional zur aktuellen Menge von Ausschwallendem
Rauchgas durchgeführt. Diese Drehzahlerhöhung er-
folgt durch festgelegte Werte - welche auf Erfahrungs-
werten aus dem Betrieb solcher Anlagen basieren - oder
werden durch eine empirische Ermittlung festgelegt.
[0018] Eine zweckmäßige Ausführungsform sieht vor,
dass die Temperatur des ausschwallenden Rauchgases
bestimmt wird und für die Bestimmung der erforderlichen
Ausschwall - Absaugmenge herangezogen wird. Diese
Temperatur wird beispielsweise bestimmt durch ein Be-
rechnungsmodell. Anhand einer Temperatur eines zu er-
zeugenden Produktes, welches durch das metallurgi-
sche Aggregat erzeugt wird, kann die Temperatur errech-
net werden, welches das Rauchgas aufweist.
[0019] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
sieht vor, dass das Kamerasystem einen erfassbaren
Wellenlängenbereich von 380nm - 780nm, 780nm - 3000
nm und / oder 3mm - 50mm aufweist. Sowohl im sichtba-
ren Bereich des Lichtes als auch im Infrarotbereich sind
Aufnahmen möglich. Je nach Aufnahmesituation und
Störsituation ist der zu verwendende Wellenlängenbe-
reich entsprechend zu wählen. Bei konstant guten Licht-
verhältnissen bei der metallurgischen Industrieanlage
wird ein Sichtbarer Wellenlängenbereich von 400nm-
780nm bevorzugt. Bei schlechten und/oder öfter wech-
selnden Lichtverhältnissen wird ein Nahinfrarot Wellen-
längenbereich von 780nm - 3000nm oder ein Mittlerer
Infrarot Wellenlängenbereich von 3um - 50um bevorzugt.
Solche wechselnden Lichtverhältnisse treten beispiels-
weise auf, wenn die Hallenbeleuchtung öfter ein- und
abgeschaltet wird oder die Sonneneinstrahlung öfter
wechselt.
[0020] Die Aufgabe wird durch eine nachfolgend be-
schriebene Absauganlage gelöst.
[0021] Die Absaugsteuerung und/oder Absaugrege-
lung und die Ausschwallsteuerung sind über einen Schal-
ter mit der Absaugeinrichtung verbunden. Der Schalter
empfängt Signale, ob die Absaugsteuerung und/oder Ab-
saugregelung die Steuerung und/ oder Regelung der Ab-
saugvorrichtung durchführt, oder ob die Ausschwallsteu-
erung die Steuerung der Absaugvorrichtung durchführt.
Die Ausschwallsteuerung ist derart eingerichtet, dass
diese Anhand der Quantifizierung des vom Kamerasys-
tem erkannten Ausschwallendem Rauchgas und anhand
eines aktuellen Arbeitspunkt der Absaugeinrichtung ei-
nen neuen Arbeitspunkt der Absaugeinrichtung bestim-
men kann, um Ausschwallendes Rauchgas zu vermei-
den. Der Schalter kann ein physischer Schalter sein oder
ein Teil eines Programmcodes. Es ist jedenfalls eine Um-
schaltung von der Absaugsteuerung und/oder Absaug-
regelung auf die Ausschwallsteuerung nötig. Die Absau-
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ganlage und/oder Entstaubungsanlage wird immer ent-
weder von der Absaugsteuerung oder Absaugregelung
oder der Ausschwallsteuerung betrieben. Es benötigt al-
so ein Umschalten zwischen der Absaugsteuerung oder
Absaugregelung und der Ausschwallsteuerung.
[0022] Eine vorteilhafte Ausführung sieht vor, dass die
Absaugeinrichtung ein Saugzuggebläse, ein Stützgeblä-
se oder ein Verdichter ist.
[0023] Eine zweckmäßige Ausführung sieht vor, dass
das metallurgische Aggregat ein Schmelzaggregat oder
ein Heizaggregat, beispielsweise ein Induktionsofen ist.
[0024] Eine besonders vorteilhafte Ausführung sieht
vor, dass das metallurgische Aggregat ein Konverter, ein
Elektrolichtbogenofen, eine metallurgisches Schmelz-
vorrichtung ist.
[0025] Die Aufgabe wird des Weiteren durch ein Com-
puterprogramm gelöst, das Maschinencode umfasst, der
von einer Steuerungseinrichtung nach einer zuvor be-
schriebenen Absaug- oder Entstaubungsanlage abar-
beitbar ist, wobei die Abarbeitung des Maschinencodes
durch eine Steuereinrichtung bewirkt, dass die Absaug-
oder Entstaubungsanlage gemäß einem zuvor beschrie-
benen Verfahren betrieben wird.
[0026] Die Aufgabe wird ebenso durch Computerles-
bares Medium, auf dem das zuvor beschriebene Com-
puterprogramm gespeichert ist, gelöst.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0027] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und Wei-
se, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutli-
cher verständlich im Zusammenhang mit der folgenden
Beschreibung eines Ausführungsbeispiels, das im Zu-
sammenhang mit den Zeichnungen näher erläutert wird.
Dabei zeigen:

Fig 1 und 2 eine schematische Darstellung einer
Steuerung einer Absauganlage für ein metallurgi-
sches Aggregat.

Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung einer Ge-
bläse - Kennlinie und einer Anlagen - Kennlinie

Beschreibung der Ausführungsformen

[0028] In der Fig. 1 ist schematisch eine Absauganlage
oder Entstaubungsanlage 4 für ein metallurgisches Ag-
gregat 1 dargestellt, dies kann beispielsweise ein LD-
Konverter oder ein Lichtbogenofen sein. Die Absaugan-
lage oder Entstaubungsanlage 4 verfügt über eine Ab-
saughaube 2, einen Absaugkanal 3 und eine Absauge-
inrichtung 9, welche beispielsweise als Saugzuggebläse
ausgeführt ist. Die Absaugeinrichtung 9 ist über einen
Schalter 7 verbunden. Der Schalter 7 kann zwischen ei-
ner Absaugsteuerung 6 und einer Ausschwallsteuerung
5 hin und her schalten. Der Absaugsteuerung 6 wird ein
Vorgabewert 6b übermittelt, dies kann beispielsweise ein

Volumenstrom oder ein Druck oder ein gewünschter
Druckverlust sein. Der Schalter 7 kann ein physischer
Schalter sein. Er kann aber auch als Programmcode aus-
geführt sein, welcher je nach Betriebszustand zwischen
der Absaugsteuerung 6 und der Ausschwallsteuerung 5
an eine Steuerleitung 9a ausgibt. Der Schalter wird über
Steuersignale 7a, 7b angesteuert. Diese Steuersignale
7a, 7b können direkt von der Ausschwallsteuerung 5 und
der Absaugsteuerung 6 übermittelt werden, es ist aber
auch denkbar, dass diese Signale von einer übergeord-
neten Steuerung des gesamten Prozesses der Absaug-
anlage oder Entstaubungsanlage 4 und / oder des me-
tallurgischen Aggregates 1 kommt. Die Ausschwallsteu-
erung 5 ist mit einem Kamerasystem 8 verbunden, wel-
ches das Ausschwallendes Rauchgas 15 erkennen
kann. Wenn ausschwallendes Rauchgas 15 erkannt
wird, dann ermittelt die Ausschwallsteuerung 5 einen Vo-
lumenstrom des ausschwallenden Rauchgases 15.
[0029] Aufgrund des Volumenstrom des ausschwal-
lenden Rauchgases 15 ermittelt die Ausschwallsteue-
rung 5 anhand des aktuellen Arbeitspunktes der Absau-
geinrichtung 9 einen neuen Arbeitspunkt der Absauge-
inrichtung 9, um das ausschwallende Rauchgas 15 zu
beseitigen. Dieser neue Arbeitspunkt wird über den
Schalter 7 an die Absaugeinrichtung 9 übermittelt. Wenn
vom Kamerasystem 8 kein ausschwallendes Rauchgas
15 erkannt wird, dann erfolgt ein Signal an den Schalter
7, beispielsweise über die Datenleitung 7b und die Ab-
saugsteuerung 5 übernimmt wieder. Es ist auch denkbar,
dass von der Absaugsteuerung 7 über die Datenleitung
7a ein Signal erfolgt, weil sich beispielsweise eine Än-
derung aufgrund geänderter Verfahrensbedingungen
des metallurgischen Aggregates 1 ergeben haben. Ein
Beispiel einer geänderten Verfahrensbedingung ist eine
Erhöhung der Sauerstoffblaserate bei einem LD-Konver-
ter.
[0030] In der Fig. 2 ist ebenfalls eine schematische
Darstellung einer Absauganlage oder Entstaubungsan-
lage für ein metallurgisches Aggregat 1 dargestellt. Im
Gegensatz zu Fig. 1 ist in Fig. 2 eine Absaugregelung
dargestellt. Diese Regelung besteht aus einer Volumen-
stromregelung 6a und einer Haubendruckregelung 11.
Die Haubendruckregelung 11 soll den Haubendruck der-
art regeln, dass der Druckvorgabewert 11a erreicht wird.
Der Haubendruck wird durch eine Druckmessung 12 ge-
messen. Ein Ausgang der Haubendruckregelung 11 wird
an einen Eingang eines Additionsglied 10 ausgegeben,
wobei der Haubendruckregelerausgang mit einem Volu-
menstromvorgabewert 10a addiert wird und dann als
Vorgabewert 6b an die Volumenstromregelung 6a über-
mittelt wird. Die Volumenstromregelung 6a hat neben
dem Vorgabewert 6b auch noch einen Messwert für den
Volumenstrom, welcher durch die Messeinrichtung 13
im Absaugkanal gemessen wird. Der Ausgang der Vo-
lumenstromregelung 6a ist wieder mit dem Schalter 7
verbunden. Wenn ausschwallendes Rauchgas 15 durch
das Kamerasystem 4 erkannt wird, dann wird der Schal-
ter wieder auf die Ausschwallsteuerung 5 geschaltet, bis
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kein ausschwallendes Rauchgas 15 vorhanden ist oder
beispielsweise, wenn sich der Betriebszustand ändert.
[0031] In der Fig. 3 ist ein Diagramm mit einer Anla-
genkennlinie 20 und mit Gebläsekennlinen 21 dargestellt
auf den beiden Achsen ist der Druckverlust und der Vo-
lumenstrom V aufgetragen. Jede Gebläsekennlienie 21
stellt jeweils eine konstante Drehzahl n1 - n4 des Geblä-
ses dar. Die Ausschwallsteuerung kann beispielsweise
anhand des ermittelten Volumenstromes des ausschwal-
lenden Rauchgases und anhand eines ersten Arbeits-
punktes 22 einen neuen Arbeitspunkt 23 ermitteln. Durch
diesen neuen Arbeitspunkt 23 wird das ausschwallende
Rauchgas wieder eliminiert.
[0032] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
vorzugten Ausführungsbeispiele näher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschränkt und andere Variatio-
nen können vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0033]

1 metallurgisches Aggregat
2 Absaughaube
3 Absaugkanal
4 Absauganlage oder Entstaubungsanlage
5 Ausschwallsteuerung
6 Absaugsteuerung
6a Volumenstromregelung
6b Vorgabewert
7 Schalter
7a Datenleitung
7b Datenleitung
8 Kamerasystem
9 Absaugeinrichtung
9a Steuerleitung
10 Additionsglied
10a Volumenstromvorgabewert
11 Haubendruckregelung
11a Druckvorgabewert
12 Druckmessung
13 Messeinrichtung
15 ausschwallendes Rauchgas
20 Anlagenkennlinie
21 Gebläsekennlienie
22 erster Arbeitspunkt
23 neuer Arbeitspunkt
n1 ... n4 Drehzahl
V Volumenstrom

Patentansprüche

1. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer metallurgischen Indus-
trieanlage, wobei die Absaug- oder Entstaubungs-

anlage zumindest folgende Bauteile aufweist:

- ein metallurgisches Aggregat (1),
- einen Absaugkanal (3),
- eine Absaugeinrichtung (9),
- eine Absaugsteuerung (6) und / oder Absaug-
regelung der Absaugeinrichtung (9), bevorzugt
anhand zumindest eines vom Betriebszustand
des metallurgischen Aggregats abhängigen
Vorgabewertes,
- ein Kamerasystem (8) zum Erkennen von aus-
schwallendem Rauchgas (15) im Bereich des
metallurgischen Aggregates (1),
- eine Ausschwallsteuerung (5) zur Quantifizie-
rung des vom Kamerasystem (8) erkannten
Ausschwallendem Rauchgas (15) und zur Steu-
erung der Absaugeinrichtung (9) bei ausschwal-
lendem Rauchgas (15),

dadurch gekennzeichnet, dass die Ausschwall-
steuerung (5) das vom Kamerasystem (8) erkannte
ausschwallende Rauchgas (15) in seiner Menge be-
stimmt und eine zusätzlich erforderliche Ausschwall
- Absaugmenge ermittelt, wobei die zusätzlich erfor-
derliche Ausschwall - Absaugmenge herangezogen
wird um aus einem aktuellen Arbeitspunkt der Ab-
saugeinrichtung einen neuen Arbeitspunkt der Ab-
saugeinrichtung einzustellen, wobei die Ausschwall-
steuerung (5) den neue Arbeitspunkt direkt der Ab-
saugeinrichtung (9) übermittelt und die Steuerung
der Absaugeinreichung (9) ab der Übermittlung aus-
schließlich von der Ausschwallsteuerung (5) über-
nommen wird bis ein vorgegebenes Übergabeevent
den Zeitpunkt definiert, bei welchem wieder aus-
schließlich die Absaugsteuerung (6) und / oder Ab-
saugregelung zur Steuerung und / oder Regelung
der Absaugeinrichtung (9) verwendet wird.

2. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das aus-
schwallende Rauchgas (15) in seiner Menge durch
eine Methode des optischen Flusses und/oder einer
Flammanalyse und/oder einer Methode derskale-
ninvariante Merkmalstransformation bestimmt wird.

3. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
zugseinrichtung (9) ein Saugzuggebläse, ein Stütz-
gebläse oder ein Verdichter ist.

4. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Übergabeevent eine Änderung einer Prozessphase
des metallurgischen Aggregats ist, kein auschwal-
lendes Rauchgas (15) mehr vorhanden ist und/oder
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eine Bedienperson ein entsprechendes Event defi-
niert wird.

5. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das me-
tallurgische Aggregat (1) ein Konverter, ein Elektro-
lichtbogenofen oder eine metallurgische Schmelz-
vorrichtung, besonders bevorzugt ein Induktionso-
fen, ist.

6. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der neue
Arbeitspunkt anhand einer Gebläsekennlinie (21)
und einer Anlagenkennlinie (20) der Absaug- oder
Entstaubungsanlage (4) ermittelt wird.

7. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Tem-
peratur des ausschwallenden Rauchgases (15) be-
stimmt wird und für die Bestimmung der erforderli-
chen Ausschwall - Absaugmenge herangezogen
wird.

8. Verfahren zum Betreiben einer Absaug- oder Ent-
staubungsanlage (4) einer Industrieanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ka-
merasystem (8) einen erfassbaren Wellenlängenbe-
reich von 400nm-780nm, 780nm - 3000nm und/oder
3mm - 50mm aufweist.

9. Absauganlage oder Entstaubungsanlage (4) für eine
metallurgische Industrieanlage umfassend

- einen Absaugkanal (3),
- eine Absaugeinrichtung (9),
- eine Absaugsteuerung (6) und / oder Absaug-
regelung der Absaugeinrichtung (9), bevorzugt
anhand zumindest eines vom Betriebszustand
des metallurgischen Aggregats (1) abhängigen
Vorgabewertes,
- ein Kamerasystem (8) zum Erkennen von aus-
schwallendem Rauchgas (15) im Bereich des
metallurgischen Aggregates (1),
- ein Ausschwallsteuerung (5) zur Quantifizie-
rung des vom Kamerasystem (8) erkannten
Ausschwallendem Rauchgas (15) und zur Steu-
erung der Absaugeinrichtung (9) bei ausschwal-
lendem Rauchgas (15),

dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugsteue-
rung (6) und/oder Absaugregelung und die Aus-
schwallsteuerung (5) über einen Schalter (7) mit der
Absaugeinrichtung (9) verbunden sind und der
Schalter (7) derart eingerichtet ist um Signale zu
empfangen, um die Absaugsteuerung (6) und/oder

Absaugregelung mit der Absaugeinrichtung (9) zu
verbinden oder die Ausschwallsteuerung (5) mit der
Absaugeinrichtung (9) zu verbinden, wobei die Aus-
schwallsteuerung (5) derart eingerichtet ist, dass
diese Anhand der Quantifizierung des vom Kame-
rasystem (8) erkannten Ausschwallendem Rauch-
gas (15) und anhand eines aktuellen Arbeitspunkt
der Absaugeinrichtung einen neuen Arbeitspunkt
der Absaugeinrichtung (9) bestimmen und übermit-
teln kann um Ausschwallendes Rauchgas (15) zu
vermeiden.

10. Absauganlage oder Entstaubungsanlage (4) für eine
metallurgische Industrieanlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Absaugein-
richtung (9) ein Saugzuggebläse, ein Stützgebläse
oder ein Verdichter ist.

11. Absauganlage oder Entstaubungsanlage (4) für eine
metallurgisches Industrieanlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das metallurgi-
sche Aggregat (1) ein Schmelzaggregat oder ein
Heizaggregat, besonders bevorzugt ein Induktions-
ofen, ist.

12. Absauganlage oder Entstaubungsanlage für eine
metallurgische Industrieanlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kamerasys-
tem (8) einen erfassbaren Wellenlängenbereich von
400nm-780nm, 780nm - 3000nm und/oder 3mm -
50mm aufweist.

13. Absauganlage oder Entstaubungsanlage (4) für eine
metallurgische Industrieanlage nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das metallurgi-
sche Aggregat (1) ein Konverter, ein Elektrolichtbo-
genofen, eine metallurgisches Schmelzvorrichtung

14. Computerprogramm, das Maschinencode umfasst,
der von einer Steuerungseinrichtung einer Absaug-
oder Entstaubungsanlage (4) nach den Ansprüchen
9-13 abarbeitbar ist, wobei die Abarbeitung des Ma-
schinencodes durch eine Steuereinrichtung bewirkt,
dass die Absaug- oder Entstaubungsanlage (4) nach
Anspruch 9-13 gemäß einem Verfahren nach An-
spruch 1-8 betrieben wird.

15. Computerlesbares Medium auf dem das Computer-
programm nach Anspruch 14 gespeichert ist.
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