
1. Internet Web Site (http://www.steeluniversity.org) 접속

Steeluniversity KOREA Challenge 경연대회 관련

Continuous Casting 분야 On-line Simulation 안내서

☞ 첫 화면에서 아래의 “연속 주조”를 클릭합니다.



☞ “시뮬레이션 들어가기”를 클릭합니다.



2. Simulation 실시 순서 및 내용

Step 1. Simulation 초화면을 확인한후 “다음”을 클릭합니다.

- 목적 : 본 Simulation은 Ladle 3개를 이용하여 각 강종별 요구되는 품질내에서
가능한한 낮은 가격으로 연속주조를 하는 것이다. 결과는 연속주조시간 및 품질 등의
인자를 고려하여 측정되며, 4개의 강종과 2개의 User level중 선택할 수 있다.



Step 2. 시뮬레이션 방법 선택후 “다음”을 클릭합니다.

- ①번은 연속주조 시뮬레이션만 단독적으로 수행할 경우 사용되고, 
②번은 성공한 정련 공정 결과가 있을 경우, 그 결과를 연결하여 시뮬레이션할 때 사용된다.

Step 2. “①독립으로 시뮬레이션을 작동하시오” 선택후 “Next”를 클릭합니다.

☞ 2가지 중 “①독립으로 시뮬레이션을 작동하시오”를 선택합니다.

①
②



Step 3. Simulation 사용자 단계를 선택후 “다음”을 클릭합니다.

☞ 2가지 User Level 중 “대학생”을 선택합니다.

- 대학생 : 이 Level에서는 Ladle 상태 및 후속 Ladle 도착시간 등의 변화가 없고, 주조 중
일어날 수 있는 조업 Trouble이 발생하지 않아 시뮬레이션을 쉽게 할 수 있다.

- 전문철강산업: 이 Level에서는 Ladle 상태 및 후속 Ladle 도착시간의 변화가 발생한다. 
또한,주조 중 일어나는 조업 Trouble에 대응하여 시뮬레이션을 수행해야 한다.



Step 4. 4개 목표 강종중 하나를 선택한 후 “다음”을 클릭합니다.

☞ 4개 목표 강종중 하나를 선택합니다.

- 일반적으로 사용되는 건축빔강 : 초보자에게 적합하다. (3Ladle×100톤, 주편 Size 250×250mm) 

- 차체에 쓰이는 TINb 극저 탄소강 (3Ladle×250톤, 주편 Size 230×1,200mm)

- 가스 수송을 위한 라인파이프강재: 높은 강도와 파괴인성을 확보하기 위해 불순물(S,P,H,O,N)과
개재물의 극저관리가 요구되는 어려운 강종이다. (3Ladle×250톤, 주편 Size 230×1,200mm)

- 공업강재(e.g.AISI4140): 상당량의 Cr,Mo첨가와 낮은 수소량 관리가 필요한 강종이다.
(3Ladle×250톤, 주편 Size 130×130mm)



Step 5. 목표 주조 속도와 2차 냉각 속도를 선택한 후 “다음”을 클릭합니다.

- 목표 주조 속도 : 강종에 따라 선택 범위가 다양함.
주조속도가 빠를 수록 생산성이 높아져 생산단가를 낮출수 있음. 
그러나, 품질에는 악영향을 끼칠 수 있으므로 적절한 주속 선택이 필요함.

- 냉각수의 유속 : 각 강종 및 주속별 Metallurgical Length를 고려한 냉각수량 설정이 필요함.



Step 6. 몰드 파우더 및 주형의 진동 조건을 설정한 후 “다음”을 클릭합니다.

- 몰드파우더 소비 0.3kg/m 이상, negative strip time 0.10s, 진동 마크 깊이 0.60mm 이하(Ultra-
Low Carbon은 0.25mm 이하), 몰드 가속 1.0m/s2 미만이 될 수 있도록 스트로크 , 주파수 및
몰드 파우더를 선택한다.
※ 이 조건들이 적정하게 설정되지 않을 경우, 주조속도 상승과 동시에 Break Out이 발생하여

시뮬레이션이 끝나게 됨

시뮬레이션 속도
1~32 선택 가능



Step 7. 소프트 리덕션의 수준을 결정한 후 “다음”을 클릭합니다.

- 연속주조를 통해 만들어진 주편에 중심편석 결함이 있을 경우, 이 장치를 이용하게 되면
중심편석을 제거할 수 있다. 

- 시뮬레이션에서는 Slab 강종에만 적용가능하며, 경압하 구간은 Linepipe는 27~31m 
Ultra-low Carbon은 21~24m에 위치에 있다. 
※ 경압하 적용을 위해서는 Metallurgical Length가 경압하 구간과 맞게끔 주속 및 2차 냉각 조건

설정하는 것이 필요하다.  (소프트 리덕션의 수준은 낮음, 중간, 높음 3가지가 있음)



Step 8. Ladle 온도와 주조 위치 도착 시간을 결정한 후 “다음”을 클릭합니다.

- 3개 Ladle을 원활히 주조 완료하기 위해서는 주조중인 Ladle의 용강이 주입 완료되기 전에
후속 Ladle이 주조 대기 위치에 도착해 있어야 한다.
※ 주조속도 및 주편의 Size를 고려하여 Ladle당 주조시간을 계산한 후 도착시간을 설정해야 함

- 주조가 진행됨에 따라 Ladle안에 있는 용강의 온도는 분당 약 0.5℃ 떨어지게 되어 있음. 
그러므로 주조 중 용강이 고상으로 되지 않도록 주조시간 및 대기시간을 고려한 온도 설정 필요



Step 9. 선택된 모든 조건을 확인한 후 “다음”을 클릭합니다.

- 모든 주조 조건을 확인한 후 시뮬레이션을 진행한다. 
만약, 수정해야 할 사항이 있으면 전 단계를 선택하여 앞의 단계를 반복한다.



Step 10. 연속주조 시뮬레이션을 실행한다.

1) Ladle Flow Rate를 선택하여, Tudish를 채우기 시작한다.
- 건축빔강, 공업강재 : 0~5,000, TINB/라인파이프 0~10,000 범위에서 조절 가능
- Ladle Flow Rate에 따라 Ladle 종료 시점 시간 확인이 가능함

시뮬레이션 속도
1~32 선택 가능

Ladle 종료시점
및 유속 확인

후속 Ladle 
도착까지 남은 시간



2) Tundish Flow Rate를 선택하여, Mold로 용강을 공급한다.
- Tundish가 충분히 채워지면 Tundish Flow Rate를 선택하여 Mold로 용강을 공급한다.

주조속도에 맞춰 Flow Rate를 설정함

Tundish  Level 
80% 이상 유지
Tundish  Level 
80% 이상 유지



3) 주조속도를 설정한다.
- Mold가 80% 이상 채워지면 주조속도를 설정한다.



4) Tundish 및 Mold Level이 일정하게 유지될 수 있도록 Ladle~Tundish 및 Tundish~Mold간
용강 유속을 맞춰준다.



5) Ladle 용강 주입이 완료되면 회전을 클릭하여 후속 Ladle을 주조위치로 이동시킨다.
※ Ladle 회전시 Tundish Level은 지속 떨어지게 된다.

Ladle 회전후
용강 Level



6) 두번째 Ladle 연결 후 Tundish로의 용강 주입을 다시 진행한다.
※ Tundish Level이 빨리 올라갈 수 있도록 유속을 Max.로 설정한다.
※ 세번째 Ladle 연결시에도 동일한 방법으로 진행한다.



◎ 참고 - 품질 및 온도 확인
※ 시뮬레이션 중 키보도 Q 누르면 품질, T 누르면 온도 확인 가능

Ladle 연결시 개재물 혼입 à
제거를 위해서는 Tundish 용강량 높게 유지



7) 세번째 Ladle 완료 후 Tundish 용강 Level이 서서히 낮아지며, 20%에서 Tundish~Mold 
주입이 완료된다.



8) Mold내 용강 Level이 0%가 되면 최종 주조속도로 Strand 안에 있는 주편들이 인출된다.



Step 11. 연속주조 시뮬레이션 결과를 확인한다.

- 세개의 Ladle 주조를 성공적으로 완료하면 아래와 같은 창이 뜬다.
☞ 주요 결과에서 주조 총 길이와 톤당 가격을 확인한다.

※ 내 정보에 저장되는 주조 총 길이는 이 화면에 나오는 값 × Strand수 임.
☞ Certificate을 확인하고 이름을 입력한다.



Step 12. 내 정보에서 시뮬레이션 실적 확인하기.

- 화면 상부에 “내 정보”를 클릭하면 아래와 같이 나의 세부항목이 나타나는데, 
“내 결과”에 시뮬레이션 결과가 저장되며, 시뮬레이션 실적을 확인할 수 있다.

☞ 성공한 시뮬레이션은 “True”로 나타나며, 세부사항을 클릭하면 상세 결과 및 이벤트 로그 확인 가능
※ 이 화면에 나타난 주편 길이 확인 필요


