EXTRA

KOMPETENZZENTREN

EINE PRODUKTION DER MEDIAPRINT

Donnerstag | 21. August 2014

K1-MET. Die globalen Megatrends bei Werkstoffen erfordern neue Zielsetzungen —
auch in Osterreichs renommiertem Metallurgiekompetenzzentrum. Ein Hintergrundbericht

Metallische Werkstoffe sind
die Basis unserer Mobilitit,
der Energieerzeugung und
derindustriellen Produktion.
Ob als FEisenbahnschiene
oder Flugzeug, als Dampftur-
bine oder Windrad, als In-
dustrieroboter oder Werk-
zeugmaschine — metallische
Werkstoffe wie Stahl und
Aluminium sind die Grundla-
ge fiir alle diese Produkte.
Aber auch in der Bauindust-
rie ist ihr Einsatz unabding-
bar: Sopragendie Metalledie
moderne Architektur.

In diesem Zusammen-
hang zeigen viele erfolgrei-
che Projekte des Metallurgie-
Kompetenzzentrums  (K1-
MET), das seinen Schwer-
punkt in der Herstellung die-
ser Werkstoffe mit ihren
vielfaltigen Eigenschaften
hat, den Benchmark aus Os-
terreich fiir die metallurgi-
sche und umwelttechnische
Verfahrensentwicklung. Am
Kompetenzzentrum sind alle
Topunternehmen und -Uni-
versititen Osterreichs aus
diesem Bereich mit gemein-
samen Projekten beteiligt.

Organisationim Umbruch
Um dem Bestreben der For-
dergeber nach einer verstérk-
ten internationalen Sichtbar-
keit des Kompetenzzentrums
Rechnung zu tragen, wird
mit Beginn der neuen Férder-
periode 2015 bis 2019 die Ar-
beitsgemeinschaft in die
Rechtsform einer GmbH
iibergefiihrt (siehe Interview),
um sich den neuen Heraus-
forderungen aus den Mega-
trends fiir die produzierende

Industrie stellen zu kdnnen.
So wird — entsprechend der
bisher gelebten Zusammen-
arbeit zwischen Industrie
und Universitdten — eine Ei-
gentiimerstruktur der KI1-
MET GmbH aus 50 Prozent
Industrie und 50 Prozent
Wissenschaftangestrebt. Das
Management wird dabei
durch das Strategieboard al-
ler Partner und ein beraten-
des Gremium aus internatio-
nalen Wissenschaftern bei
der Umsetzung der Projekte
in den drei verfahrensorien-
tierten Areas (Ressourcen
und Recycling, Hochtempe-
raturprozesse, Weiterverar-
beitung und Energieumset-
zung) sowie der vierten pro-
zesslibergreifenden Area Si-
mulation unterstiitzt.

Im Zentrum der Hand-
lungsfelder der einzelnen
Areas (siehe Grafik ,Themen-
schwerpunkte®, Fluss- bzw. San-
key-Diagramm) stehen neue L6-
sungen fiir Hochtemperatur-
prozesse in der Metallurgie.
Durch  Energieriickgewin-
nung aus der Abwarme wird
der Prozess selbst zum Ener-
gielieferanten und verringert
so den Primirenergieein-
trag. Die Stoffkreisldufe kon-
nen geschlossen und Emis-
sionen verringert werden.
Gleichzeitig werden die ver-
fahrenstechnischen Entwick-
lungen durch Simulations-
tools erginzt.

Drei Megatrends

Die thematischen Herausfor-
derungen fiirdie Zukunftvon
K1-MET sind die Megatrends
inder Metallurgie:

- Globalisierung in der Werk-
stoffproduktion Bis 2000 hatte
die EU eine fiihrende Rolle in
der Welt. Heute dominiert
China (siehe Grafik fur das Bei-
spiel Stahl). Fiir die EU, Oster-
reich und damit K1-MET
kann daherlaut Experten das
Hauptziel nur ein Fokus auf
Technologieentwicklung
und nicht Menge bei der
Werkstoffproduktion  hei-
Ben, um im globalen Wettbe-
werb bestehen zu konnen.

- Energieverbrauch Eine wei-
tere Absenkung des Energie-
bedarfs in der Metallurgie
wird noch herausfordernder:
Innerhalb der vergangenen
50 Jahre wurde der Energie-
verbrauch bereits um 30 Pro-
zent reduziert, das Ver-
brauchsniveau ist nun nahe
an den thermodynamischen
Grenzen angelangt.

- Erneuerbare Energien Der
dritte Megatrend ist der
Transfer von einer haupt-
séchlich auf fossiler Energie
basierten zu einer kohlen-
stoffarmen und auf erneuer-
barer Energie basierten Ge-
sellschaft innerhalb der
nédchsten Jahrzehnte. Wah-
rend die Vision der EU-Kom-
mission fiir die Reduktion der
CO,-Intensitit bis 2050 bei
80 Prozent gegeniiber 2005
liegt, sind mit kontinuierli-
cher Prozessentwicklung nur
20 Prozent moglich. Das her-
ausfordernde Ziel kann nur
mit einem Wechsel der Ener-
giesysteme erreicht werden—
K1-MET ermoglicht hier das
Ausloten der Grenzen bei der
Technologieentwicklung
und zeigtdie dafiirnotwendi-

THEMENSCHWERPUNKTE DER K1-MET-AREAS

Neue Losungen fiir Hochtemperaturprozesse: Durch Energieriickgewinnung aus der Abwarme wird der
Prozess selbst zum Energielieferanten. Stoffkreislaufe konnen geschlossen und Emissionen verringert

werden. Gleichzeitig werden die verfahrenstechnischen Entwicklungen durch Simulationstools erganzt.
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ENTWICKLUNG DER WELTWEITEN STAHLPRODUKTION

Verteilung des Produktionsvolumens nach Regionen in Prozent
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Schwerpunkte & USP

Die internationalen Mega-
trends fiihren zu drei logi-
schen Schwerpunkten des
Metallurgiekompetenzzent-
rums: CO,-effiziente Produk-
tion, prozessiibergreifende
Losungen und den bestimm-
ten Schritt voraus in der Pro-
zessentwicklung. Um diese
Ziele zu erreichen, miissen
die vier USPs (Unique Selling
Proposition/Alleinstellungs-
merkmale) von K1-MET zu-
sammenwirken: einzigartige
Eigentiimerstruktur aus In-
dustrie, Technologie und
Wissenschaft; Pilotanlagen

,Technologien fiir geringeren Ressourc

Interview. Thomas Biirgler, Gesamtverantwortlicher fiir K1-MET, iiber Heraus

KURIER: Warum ist kiinftig eine
Neustrukturierung von K1-MET
bzw. die Uberfiihrung der ARGE
in ein neues Forschungszentrum
erforderlich?

Thomas Biirgler: Die Neustruk-
turierungistder néchste logi-
sche Schritt, um die Stirken
der bisherigen Zusammen-
arbeitin der Arbeitsgemein-
schaft mit einem zentralen
Expertise-Aufbau im Zen-
trum {ber einen ldngeren
Zeithorizont hinaus zu ent-
wickeln.

Welche Stellung sollen kiinftig
die Industriepartner beim K1-
MET einnehmen?

Nicht nur bei den Indust-
riepartnern, auch bei den
Universitdtspartnern muss
ein Umdenken stattfinden,
da etwa Mitarbeiter nicht
mehr dem einen oder ande-
ren Projektpartner, sondern
dem Zentrum zugehoren. Es
ist hier trotz eines gewissen
Konkurrenzdenkens mehr
Mut zur Offenheit gefragt,
dennnursokann ein prozess-

zur Prozessentwicklung fiir
alle relevanten Prozess-
schritte sowie direkter Trans-
fer der Ergebnisse von der
Entwicklung in die Anwen-
dung und damit sofortige Ve-
rifizierung, was wiederum
zur herausragenden Rolle
der metallurgischen Prozes-
se bei Ressourceneinsatz und
Energieverbrauch fiihrt. So
ist der K1-MET Partner voes-
talpine heute schon der inter-
nationale Benchmark fiir res-

sourcenschonende und
nachhaltige Roheisen- und
Stahlproduktion.
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www.k 1-met.at

»Kurze Wege
zwischen
Wissenschaft,
Technologie und
Produktion stdrken
die Fihrungsposition.*

Thomas Biirgler
K1-MET Zentrum

iibergreifendes Denken wei-
terentwickelt werden. Dass
die Partner auf beiden Seiten
langst keine Unbekannten
mebhr sind, sollte diesem Pro-
zess helfen. Beim Top-Ma-
nagementbrauchtesaberein
starkes Bekenntnis zum Zen-
trum und zu dieser neuen Art
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Prozessentwicklung und Nachhal tigkeit im Fokus

Hochtemperaturprozesse sind die Basis

metallurgischer Werkstoffe: fliissiges Roheisen (Bild oben), Warmverformung auf der BreitbandstraBe ( Bild unten)

der Zusammenarbeit.

Welche konkreten Vorteile bie-
tet die einzigartige Eigentiimer-
struktur aus Industrie, Techno-
logie und Wissenschaft?

Zur Zusammenarbeit im
K1-MET bekennen sich Os-
terreichs Top-Player in der
européaischenund internatio-
nalen Metallurgie. Kurze We-
ge zwischen Wissenschaft,
Technologie und Produktion
ermdglichen einen raschen
Transfer der Entwicklungser-
gebnisse in die Anwendung
und stérken somit die Fiih-
rungsposition im internatio-
nalen Wettbewerb.

Zum Megatrend Globalisierung
in der Werkstoffproduktion:
Wie kann Europa hier kiinftig
im internationalen Wettbewerb
wieder stirker punkten?
Praktisch von jedem
Werkstoff, ob metallisch, ke-
ramisch oder polymer ba-
siert, werden heute mehr als
50 Prozent mit steigender
Tendenz in China herge-
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stellt. Eine Werkstoffpro-
duktion in Europa kann da-
her nur mit Technologieent-
wicklung und Verlangerung
der Wertschopfungskette
bei gleichzeitiger Minimie-
rung des Ressourceneinsat-
zes und der Umweltauswir-
kungen bestehen. Ebenso
muss eine Dezentralisierung
bzw. Vernetzung der Pro-
duktion stattfinden.

Zwischen Metallurgie und Ener-
giebedarf gibt es heute schon ei-
ne enge Korrelation. Wie will
K1-MET noch effektiver zur
Energieeinsparung beitragen -
und wo liegen die Grenzen?

Die grofle Herausforde-
rung fiir die néchsten Jahre
ist nicht nur die Reduktion
des Energiebedarfs, sondern
die Anpassung unserer Pro-
duktionsprozesse an den
Transfer von einer kohlen-
stoffbasierten hin zu einer
auf erneuerbaren Ressour-
cen basierten Energieauf-
bringung. Und da stehen wir
erstam Anfang.

Minimierung von Rissen beim Erstarrungsprozess

EXTRA

Vier Areas mit
starker Verknitpfung®

Interview. Werner Kepplinger, wissenschaft-
licher Leiter von K1-MET iiber neue Ansatze

KURIER: Wodurch sollen sich
kiinftig die drei Areas (Ressour-
cen, Hochtemperaturprozesse,
Energiesysteme) sowie der pro-
zessiibergreifende Bereich Si-
mulation auszeichnen?

Werner Kepplinger: Das der-
zeitige K1-MET-Zentrum be-
steht aus fiinf Areas, die weit-
gehend autark und mit einer
geringen Vernetzung zu den
anderen Areas abgewickelt
werden. Die ab dem Jahr
2015 laufenden neuen drei
Areas des K1-MET-Pro-
gramms sollen eine starke
Verkniipfung untereinander
haben. Als konkretes Bei-
spiel: Ein verstarktes Recy-
cling von heif} und trocken
abgeschiedenen Stduben (in
der Area Ressourcen) fithrt
auch zu einer Erhéhung der
Energieeffizienz (in den
Areas Prozess und Energie-
systeme). So kann eine ge-
samtheitliche Prozessopti-
mierung erfolgen. Da auch
die Modellierung und Simu-
lation mit diesen drei Areas
vernetzt sind, erreicht man
schnellere und bessere Pro-
zesse.

Welche Optimierung ist in den
beiden wichtigen Bereichen
Energieeffizienz und Recycling
noch maglich?

Bei der Energieeffizienzist
der Carnot’sche Wirkungs-
grad die Messlatte, da dieser
dentheoretischhochstmogli-
chen Wert darstellt. Heute
werden bei metallurgischen
Prozessen 70 bis 90 Prozent
dieses Wertes erreicht. Durch
neue Ansitze und mit dem
Einsatz verbesserter Werk-
stoffe sollte es moglich sein,
kiinftig bis auf 90 Prozent zu
kommen. Beim Recycling
von Abfallprodukten werden
wir uns verstéarkt darauf kon-
zentrieren, schiadliche Kom-
ponenten aus den Abfallstro-
men zu entfernen, um mog-
lichst viel riickfiihren zu kon-
nen, wie dies beispielsweise

»Wir setzen auf die
Erhdhung der
Energieeffizienz und
die Riickfihrung von

Stoffstrémen.”
Werner Kepplinger
K1-MET Zentrum

durch das gezielte Entfernen
von Zink und Chlor aus Pro-
zessstduben moglich ist.

Welche Rolle soll in der ndchs-
ten Forderphase der Bereich Si-
mulation bei den Prozessen im
K1-MET spielen?

Eine Simulation von indus-
triell durchgefiihrten Prozes-
sen ist nur dann erfolgreich,
wenn vor der Modellierung
Daten aus den industriellen
Prozessen gesammelt und
ausgewertet werden und in
ein Simulationsmodell ein-
flieBen. Danach kann durch
Vergleich von Simulationser-
gebnissen und realen Be-
triebsbedingungendie Belast-
barkeiteinerModellrechnung
beurteilt werden. Nicht zu-
letzt aus diesem Grund wird
im neuen K1-MET-Programm
auf die Vernetzung der Simu-
lation mit den Projekten der
einzelnen Areas groRter Wert
gelegt, um die Erfahrungen
und Ergebnisse so effizient
wie moglich in die Simulati-
onsmodelle zu iibernehmen.
Dadurch kénnen oftmals ex-
trem teure Betriebsversuche
vorausgerechnetwerden, was
wiederum die Basis Afiir
schnellere und verlasslichere
Vorbereitung von Prozessop-
timierungen bietet.

K1-MET Projektbeispiel. Wie dank spezieller Tests und Simulationen optimale Kiihlbedingungen erreicht werden konnen

Heil3risse an der Oberflache
und im Inneren von Strang-
gussbrammen sind oft die
Folge nicht optimaler Kiihl-
bedingungen. Beim K1-MET-
Projekt ,Thermomechani-
sche  Modellierung des
Stranggiel3ens“ werden die
Einflussfaktoren und deren
Auswirkungen auf die Riss-
empfindlichkeit anhand von
Laborversuchen und Simula-
tionen analysiert.

Vermeiden von Schiiden
Aufgrund steigender Quali-
tatsanforderungen und einer
Verschiebung des Produkti-
onsprogramms hin zu als
risskritisch eingestuften
Stahlqualitdten ist die Ver-
meidung von Heil3rissen von
grol3er Bedeutung.

- Die Methode Der Einfluss
derKiihlung auf die Verform-
barkeit wird mittels thermo-
mechanischer Priifgerate un-
tersucht. Dazu verformt man
unterschiedliche Stahlgiiten
bei verschiedenen Priiftem-

peraturen bis knapp zur
Schmelztemperatur ~ zum
Bruch. Veranschaulicht wird
das Ganze mithilfe von Licht-
mikroskop, Raster- und
Transmissionselektronen-
mikroskop (REM und TEM).
Beim sogenannten ,,Submer-
ged Split Chill Tensile Test“
(SSCT) wird eine am gekiihl-
ten Priifkopf aus der Schmel-
ze erstarrte Stahlschale
durch das Aufbringen einer
Zugspannung verformt. Die
so generierten Risse sind ne-
ben der chemischen Analyse
des Werkstoffs von der Dicke
der Schale und somit von den
Kiihlbedingungen abhéngig.

Anschliefend werden die
Lange und die Position der
Risse mikroskopisch be-
stimmt. Basierend aufden Er-
gebnissen lasst sich eine ma-
ximal mogliche Verformung
einererstarrenden Schalebe-
rechnen.

- Das Ergebnis Bei der Abkiih-
lung kommt es zu einer Um-
wandlung des Kristalltyps

Beim ,,SSCT-Test“ wird eine aus der Schmelze erstarrte Stahlschale unter Zugspannung verformt

Austenit im System Eisen-
Kohlenstoff zum Ferrit. Auch
dessen Riickwandlunghat ei-
nen erheblichen Einfluss auf
die Verformungseigenschaf-

ten. Mithilfe der auf diese
Weise gewonnenen Daten
kénnen die Kiihlstrategien
mit kontrollierter Kiihlung
der Oberflachenstruktur

weiter optimiert werden. Da-
durch kann man den Anteil
von Heil3rissenin und auf der
Bramme erfolgreich mini-
mieren.
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