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где фзТ~  – температурный критерий состояния фурменной зоны печи, 

рассчитываемый как среднее значение температуры чугуна (ТЧ) и теоретической 

температуры горения (Tt): 2)(~
tЧфз TTТ  . 
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Целью исследований является повышение качества управления плавкой за 

счет выбора рационального критерия шлакообразования.  

Анализ автокорреляционных функций )(xxR  флуктуаций давления отходящих 

газов в разные периоды плавки показывает, что в начале продувки пульсации 

давления имеют ярко выраженную периодическую составляющую с периодом Т0 = 

0,6 с. Начиная со второго периода плавки характер пульсаций резко изменяется, 

амплитуда составляющей с периодом колебаний Т0 значительно уменьшается. В 

этот же период происходит вспенивание шлака, о чем можно судить по уменьшению 

разбрызгивания металла и изменению характера интенсивности шума. Для 

выделения из общего сигнала о давлении отходящих газов полезной составляющей 

в виде периодической функции с частотой 00 /2 Т  неизвестной амплитуды и 

фазы разработано устройство фильтрации (рис. 1).  

287



 

1 

2 

4 

5 

3 6 
хвх хвых 

Рис. 1. Блок-схема преобразующего фильтра: 1, 2 – блоки умножения; 
3 – генератор периодического сигнала; 4, 5 – частотные 

дифференциальные интеграторы; 6 – функциональный блок 

 

 

Входной сигнал 

устройства можно представить в виде суммы полезного сигнала и шума 

),(cossin ш0201вх  xAAx     (1) 

причем амплитуда полезной составляющей находится из выражения 

.2
2

2
1 AAA       (2)  

Выходной сигнал фильтра пропорционален интегралу от изменения 

амплитуды пульсаций давления отходящих газов с частотой 0 . Выходной сигнал 

фильтра градуируется в относительных единицах так, что значение параметра 

фильтра изменяется в пределах от 0 до единицы. 

Полученные результаты могут быть использованы для управления 

процессами шлакообразования в ходе конвертерной плавки. Кроме того, введение в 

систему определения содержания углерода в ванне [4] параметра   в качестве 

корректирующего фактора позволило увеличить с 76 до 85 % количество плавок с 

ошибкой не превышающей 0,04 % абсолютных углерода, и тем самым повысить 

точность управления. 

Выявлена связь между амплитудно-частотной информации о пульсации 

давления продуктов горения углерода и характером шлакообразования в ванной по 

ходу продувки. Установлено, что по уменьшению амплитуды можно определить 

период вспенивания шлака. 
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КОНТРОЛЬ УРОВНЯ РАСПЛАВА В ИНДУКЦИОННОЙ ПЕЧИ 

 

В настоящее время уровень жидкого металла в индукционных печах 

контролируется с использованием подвижного контактного электрода. Недостатком 

этого устройств является нестабильность контроля, связанная с изменением длины 

электрода в процессе эксплуатации (длина электрода увеличивается из-за 

«намерзания» на нем переплавляемого металла).  

Целью исследований является повышение точности контроля уровня металла. 

Результаты исследований. Переменный поток 1Ф , создаваемый током 

индуктора, индуктирует в садке вторичный ток, создающий магнитный поток 2Ф , 

компенсирующий поток 1Ф . Суммарный магнитный поток ,Ф Вб, равный 

,ФФФ 21                                                   (1) 

наводит в измерительном витке, расположенном над индуктором и используемом в 

качестве датчика уровня ЭДС индукции Е, В. 
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