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instationaren Problemen beim StranggieRen

Die heute vorherrschende Technologie bei der Herstellung von Rohstahl ist das
Stranggussverfahren mit einem Anteil von ca. 80 % weltweit. Dabei flieRt der Stahl aus der
sogenannten Pfanne Uber ein Schattenrohr in den Verteiler als dem Verbindungsglied
zwischen der diskontinuierlichen Pfannenmetallurgie und dem kontinuierlichen Giel3prozess.
Durch den anschlieBenden Tauchausguss (Stopfenregelung) flieRt der Stahl in die
wassergekuhlte Kokille, wo die Erstarrung beginnt.

Bei diesen Prozessen treten eine Reihe von Problemen auf: die Ablagerung von
nichtmetallischen Einschlissen im Ausgussbereich, was zum volligen Zuschmieren des
Ausgusses fuhren kann, bzw. das Einsaugen von Luft durch das pordse Feuerfestmaterial
oder Undichtigkeiten, was unerwlnschte Oxidationsreaktionen und dadurch weitere
Verunreinigungen hervorrufen kann. Um Grinde daflr genauer eruieren zu kdnnen, bzw.
Betriebspunkte zu ermitteln, die in diesem Zusammenhang sehr ungunstig erscheinen, werden
entsprechende Untersuchungen an einem Wassermodell durchgefuhrt.

Art und Umfang der Arbeiten:
e Adaptierung eines bestehenden Prifstandes:

Entwurf entsprechender Anlagenteile im ModellmaRstab aus Plexiglas; Uberwachung der
Fertigung in der eigenen Werkstatte sowie der Montage, Tests. Optimierung der
Volumenstromregelung unter Beibehaltung der wesentlichen Anlagenteile.

e Versuche =zum instationdaren Anlaufvorgang unter verschiedenen Bedingungen:
Visualisierung der Stromung in unterschiedlichen Ausgussrohren, Videoaufnahmen, High-
Speed-Aufnahmen.

e Druckmessungen im Einlaufbereich sowie Uber der gesamten Lange im Tauchausguss fir
stationare Betriebszustande zur Erfassung von Unterdruckspitzen (Druckmessdosen und
Programm LabView vorhanden) — ebenfalls flr verschiedene Tauchausgussrohre.

Die Arbeit wird in einer Industriekooperation mit RHI Refractories (Veitsch-Radex), Leoben
durchgefuhrt.

Dauer: 6 Monate
Beginn: maglichst bald
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Stationare und instationare Probleme beim Strang-
gieflen

Beim Stranggief3en kann es zu Tonerdeablagerungen im Bereich des Eintauchaus-
gusses kommen. Diese abgelagerten Tonerdepartikel fihren zu einer Bildung von
grolieren Agglomeraten, die im Betrieb zu einem Zuschmieren (clogging) des Vertei-
lerausgusses fuhren. Ein weiterer Mechanismus, der eine Ansatzbildung von Toner-
departikel zur Folge haben koénnte, ist der hohe Unterdruck im Ausgussbereich.
Durch das porése Feuerfestmaterial der Stopfen und Giel3rohre kdnnte Luft aus der
Umgebung eingesaugt werden. Im stationaren Betrieb wurde der Druckverlauf an
vier unterschiedlichen Eintauchausgissen gemessen, um einen Zusammenhang
zwischen Stopfenstellung und der damit veranderten Durchflussmenge auf den vor-
herrschenden Druck zu finden. Hierfir wurde am Institut fur Strémungslehre und
Warmeubertragung eine mit Wasser betriebene Modellanlage gebaut.
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Die Messung der Druckverteilung an den unterschiedlichen Gie3rohren erfolgte mit
Druckmessdosen. Die Anordnung der Druckbohrungen sowie der gemessene Druck-
verlauf sind in nachfolgender Abbildung dargestellt:
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Weiters wurden Hochgeschwindigkeitsaufnahmen beim instationdren Anfahrvorgang
gemacht:




	schaukasten.pdf
	Stationäre und instationäre Probleme beim Strang

	kaefer.pdf
	Beginn der Arbeit: 28.Mai 2002
	Diplomand
	Gernot Käfer
	HTBL Maschinenbau / Matura 1996
	Verfahrenstechnik
	Technische Universität Graz
	Ich möchte eine meinem Studium adäquate Tätigke�
	Auslandssemester in Glasgow absolviert







