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Georgsmarienhttte GmbH
Produktion

Georgsmarienhitte

GMH GRUPPE

Produktionsaggregate

Georgsmarienhutte

GMH GRUPPE

Elektrolichtbogenofen

m Stahlabstichgewicht: 142 t
m 130 Megawatt Ultra High Power
m Abgaswéarmerickgewinnung

N g
Blockgussfertigung

m Walz- und Schmiedeblécke
von 3,5t—-44t

m Vierkant-, Rund-, Polygonal-
und Brammenformate

|||||

o

Stranggiel3anlage (6-Strang)

m Giel3querschnitte: 245 x 245
mm / 165 x 165 mm

= Giefradius: 9,98 m

m Pfanneninhalt: 142 t

Warmebehandlung
m Rollenherddurchlauféfen
m Neun Warmebehandlungsarten

Walzstrallen

m Leichter Strang:
@ 19,5-100 mm

m Schwerer Strang:
@ >100-126 mm

-17’ el
Blankstahlfertigung
m Schéllinien @ 18 — 120 mm

m Kombinierte Schleif- und
Poliersysteme

m Verschiedene Priifsysteme
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17,

GREEN
STEEL

GMH GRUPPE

Elektrostahiroute
0,41CO, /t

el

Zutaten: Stahlschrott (>90 %), Legierungen

Prozess: Sekundare Aufschmelzung im
Elektroofen (,Wiedererwarmung")

Wenig CO,: Pro Tonne Stahl entstehen 70,4 Tonnen
CO, (Scope 1+2)
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Projekt FlexLBO

Hauptziel:

m Noch flexiblerer und noch effizienterer ELO mit noch weniger
Ausstol3 von COz2

Werdeganaq:

m Flexibler Einsatz von unterschiedlichen Energietragern

m Untersuchung neuer Fahrweisen (6konomische und
Okologische Vorteile)

m Automatisierte Auswahl optimierter Fahrdiagramme

m Geometrische Auslegung und Optimierung von Gas-Brennern
und ihrer Anordnung durch 3D-CFD Modellierung
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Chemischer Energieeintrag im ELO

Untersuchung der Verbrennung durch numerische Stromungsmechanik (CFD)

Implementierung von Hardware (HPC-Cluster)
fr rechenintensive numerische Untersuchungen (CFD)

4

Aufnahme des Ist-Zustandes der bestehenden Brenneranlagen

4 4

Brennertyp | Brennertyp Il

Brenner mit eingebauten Sauerstoffdiisen Brenner ohne eingebaute Sauerstoffdiise

e

Temperature (C) Temperature (C)
<0 325 650 975 1300 1625 1950 2275 2600 0O 250 500 750 1000 1250 1500 1750 2000
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LBO Prozessmodell
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Bestehendes Prozessmodell

Echtzeitfahig

Elektrode
Dach

Validierung anhand realer Messdaten

Ziel: Vorausberechnung verschiedener Fahrweisen
Wand

(gekuhlt)
Proof of Concept flr die automatisierte Auswahl optimaler
Fahrdiagramme

Lichtbogen Wand

Dauerhafte Verflgbarkeit des Modells fir weitere y ungekiihlt)
Optimierungsansatze
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Konzept zur Einbindung in den Betrieb
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Online LBO Prozessmodell

m Erganzung der
vorrausschauenden
Berechnung madglicher

Fahrdiagramme Analyse der Anlagendaten Auswahl eines
(bspw. Schrottmix) optimalen Fahrdiagramm

LY )

m Optimales Fahrdiagramm
fur laufende Charge

m Effizienzsteigerung
hinsichtlich Energie-
und Rohstoffeinsatz

J

Automatisierte Validierung
und Anpassung

m |Implementierung
automatischer Kontrolle
und Anpassung der
Modellparameter
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