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Injektion von Petrolkoksstaub in den Kupolofen als Substitution von GieBereikoks.

Petrolkoksstaub - ein neuer
Energietrager tur den Kupolofen

VON HEINZ KADELKA, DUSSELDORF,
ULRICH MATSCHKEWITZ, ESSEN, GOTT-
HARD DELL, WALLDURN

chon seit Anfang der 1980er Jahre
wurde mit den verschiedensten

Techniken versucht alternative
Energietrager in den Kupolofen einzutra-
gen um GieBereikoks zu ersetzen. Primé-
res Ziel war damals die Reduktion der
Kokskosten, zudem erhoffte man sich wei-
tere positive Effekte wie Prozessverbes-
serungen hinsichtlich der metallurgischen
Beeinflussung, Flexibilitat bei Legierungs-
wechseln und Leistungsbeeinflussung.
Eingesetzt wurden Stdube verschiedener
Art und Zusammensetzung wie beispiels-
weise Anthrazitstaub (Carborat), Petrol-
koks auch Elektrodengraphit sowie Staub-
gemische aus Reststoffen der GieBereien.
Der Einsatz dieser Technologie wurde
mehr oder minder erfolgreich betrieben,
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KURZFASSUNG:

Die Suche nach alternativen Energietragern im Kupolofen, die es zum einen er-
maoglichen, teuren Koks zu substituieren und gleichzeitig den Schmelzprozess zu
optimieren, fiihrte bisher nicht zu konsequenten Umsetzungen in der GieBerei-In-
dustrie. Mit dem in vielen Industriedfen als Primadrenergie bereits eingesetzten
Petrolkoksstaub steht ein alternativer Festbrennstoff zur Verfiigung, der aufgrund
seiner Produkteigenschaften wie hohem Kohlenstoffgehalt und Mahlfeinheit fir
den Kupolofenprozess brennstofftechnisch hervorragend geeignet ist. Ziel der
nachfolgend beschriebenen Versuchsreihe an einem Schmelzofen fiir Gusseisen
mit Lamellengraphit war es daher, zum einen die Einblastechnologie zu optimie-
ren und bei steigenden Durchsatzraten die ofenspezifischen und metallurgischen
Auswirkungen zu untersuchen. Im Hinblick auf die Technologie des Staubeintrages
iber die Winddiisen wurde die Kombination mit dem Linde-TDI-Verfahren gewahlt,
da die verfahrenstechnischen Vorteile wie hohe Strémungsgeschwindigkeiten und
gute Durchmischung der Feststoff/Gasphase offensichtlich waren. Der Langzeit-
versuch fiihrte bei Reduzierungen des Koksersatzes von bis zu 15 % zu gleichblei-
benden Prozessdaten und metallurgischen Effekten, wodurch die Schmelzkosten
deutlich gesenkt werden konnten. Die ersetzten Koksmengen erbrachten Einspa-
rungen von 4 bis 5 Euro pro t geschmolzenen Eisens, die zudem durch verringer-
ten Si-Abbrand und geringere Erdgasmengen noch erhéht werden kénnen.




jedoch hat sich der dauerhafte Einsatz
nicht durchgesetzt. Probleme beim Ein-
trag dieser Stoffe lagen sowohl im Ver-
schleiB der Férderleitungen als auch im
schlechten Ausbrand der Kohlenstoffpar-
tikel, was zu erheblichen Problemen in
der Gichtgasnachbehandlung bei Nasswé-
schern und Gewebefiltern fiihrte, wo gro-
Be Teile der eingebrachten Mengen wie-
derzufinden waren. Die betriebenen In-
jektionsanlagen sind so meist demontiert
worden oder nicht mehr im Einsatz. In
mehreren GieBereien wird diese Technik
zur tempordren Analysenkorrektur mit-
tels Elektrodengraphit jedoch weiterhin
erfolgreich genutzt.

Seit der SchlieBung der letzten deut-
schen Kokereien ist die GieBerei-Indust-
rie in Mitteleuropa im zunehmenden Ma-
Be mit einer qualitativen Verschlechte-
rung der Importkokssorten und mit
Fragen der generellen Versorgungssicher-
heit konfrontiert. Daher wird die Suche
nach alternativen, kostengilinstigeren
Energietrégern, die wirtschaftlich und
technisch im Kupolofen als Ersatz fiir Gie8-
koks dienen kénnen, immer dringlicher.
Im Herbst 2010 beschloss daher ein Kon-
sortium, bestehend aus den Unternehmen
Linde Gas, Pullach, Linde Material Hand-
ling (MH) GmbH, Aschaffenburg, und Da-
ko Kohlen Ex- und Import GmbH, Witten-
Herbede, die generelle Eignung des be-
reits seit Jahren in verschiedenen
Industriefeuerungen eingesetzten Petrol-
koksstaubes fiir den Kupolofenprozess in
einem Langzeitversuch in der GieBerei
Weilbach der Linde MH zu testen. Dabei
sollte neben den anwendungstechnischen
Erkenntnissen des Staubeinblasens in die
Schmelzzone, insbesondere in Verbindung

mit dem Linde TDI-Verfahren, das Haupt-
augenmerk auf die metallurgischen Para-
meter und Prozessverdnderungen gerich-
tet werden.

Versuchsziele

Bereits im Friihjahr 2010 begann in Weil-
bach unter messtechnischer Begleitung des
Instituts fiir GieBereitechnik (IfG), Diissel-
dorf, ein Vorversuch mit einer provisori-
schen Versuchsanlage, um erste Erkennt-
nisse iiber die Auswirkung des Einblasens
von Petrolkoksstaub in den Kupolofen zu
gewinnen. Hierbei wurde der Staub iiber
eine Big-Bag-Anlage mittels separater Lan-
zen, die seitlich neben der TDI-Jet-Lanze
angebracht waren, in die Schmelzzone in-
jiziert. Auf Grund der positiven Erkennt-
nisse aus diesen Vorversuchen, wie z. B.
der spontanen CO-Erhéhung im Gichtgas
und der Eisentemperaturerh6hung bei Ein-
satz von Petrolkoksstaub, wurde im Spat-
sommer 2010 beschlossen, einen Langzeit-
versuch unter Produktionsbedingungen
durchzufiihren. Die Versuchsreihe sollte
entsprechend Bild 1 iiber ein Jahr mit kon-
tinuierlicher Reduzierung des Kokses bei
gleichzeitigem Einsatz von Petrolkoksstaub
erfolgen. Der Start erfolgte dann ab Okto-
ber 2011.

Kupolofenbetrieb Weilbach

Die Langzeit-Kaltwindkupolofenanlage
mit Untergichtabsaugung ist mit einer
thermischen Nachverbrennung ausgeriis-
tet und wird fiir die Produktion von Guss-
eisen mit Lamellengraphit fiir Gabelstap-
lergewichte der Linde MH eingesetzt. Die
Ofenanlage wurde vor ca. 10 Jahren von

HeiBwind- auf Kaltwindbetrieb umge-
stellt. Um die notwendigen wirtschaftli-
chen Effekte zu erreichen, ist die Anlage
zeitgleich mit einem Linde Highjet-TDI-
System ausgestattet worden. Als letzte gro-
Bere technologische Neuerung wurde die
Anlage 2009 auch mit CO/CO,-Lasern an
der Gichtgasmessung aufgeriistet und zu-
satzlich ein O,-Lasersystem im Ausgang
der Brennkammer installiert. Uber diese
MessgréBen werden die notwendigen Ver-
brennungsluftmengen und technischer
Sauerstoff sowie die Brennkammertem-
peratur geregelt (Lambdawert).

Technische Daten des Kupolofen:

> Futterloser Kaltwindkupolofen mit 4
wassergekiihlten Kupferdiisen und
Drucksyphon

Sauerstoffmodifiziert nach dem Linde
TDI-Verfahren

Ofenwindmenge 3500 - 4500 Nm/h
Ofendurchmesser zwischen den Diisen
1250 mm

Sauerstoffmenge nach TDI, 400 - 500
mh

Gattierung Gussbruch fiir GJL 150 - 200
Satzkoks 9 - 9,2 %

Schmelzleistung 12 - 14 t/h
Schmelztonnage z. Zt. 55 000 t/a
Rinneneisentemperatur 1440 - 1460 °C
Gichtgastemperatur <100 °C
Gasmessung iiber Laseranlagen im
Gichtgas (CO/CO,) und O, in Brenn-
kammer

TNV - Nachverbrennung mit O,-Modi-
fikation mit automatischer Lambdare-
gelung

Propangasstiitzbrenner 20 - 120 m3/h
Gaskiihler und Trockenfilteranlage
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Bild 1: Versuchsplanung.
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Bild 2: Zusammensetzung von
Petrolkoks.
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Variable:
— Geschwindigkeit Blasleitung 1
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Bild 3: Verlauf der mittleren Staubgeschwindigkeiten in den Blasleitungen.
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Bild 4: Verlauf der mittleren Driicke im Staubverteiler und am Ofen.
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Bild 5: Schema des TDI- Diisensystems.
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Petrolkoks - weltweit genutzter
Brennstoff

Petrolkoks (Bild 2) als fester Riickstand
der Erdélraffination wird seit jeher welt-
weit als preisglinstiger Festbrennstoff gros-
technisch in Kraftwerks- und Zementfeu-
erungen eingesetzt. Der nach dem Cracken
des Vakuumriickstandes durch eine Trom-
melverkokung gewonnene sogenannte
Griinkoks weist als herausragendes Merk-
mal einen extrem niedrigen Aschegehalt
von <0,5 % auf, der wiederum einen hohen
Kohlenstoffgehalt und damit verbunden
hohen Heizwert von iiber 31 000 kJ/kg im
Rohzustand bewirkt. Weltweit werden zur-
zeit ca. 110 Mio. t Petrolkoks mit steigen-
der Tendenz vornehmlich in den USA und
Stidamerika produziert. Verléssliche Zah-
len tiber die Produktion und den Verbrauch
in Asien sind schwer zugénglich. Da diese
aber insbesondere in China komplett ver-
braucht werden, sind sie fiir den europai-
schen Markt ohnehin von geringer Bedeu-
tung. Die nach Westeuropa importierten
Mengen schwanken in erster Linie - ab-
héngig von der Nachfrage - zwischen 2 -
4 Mio. t jahrlich. In der BRD wird Petrol-
koks an 2 Standorten produziert, und zwar
der BP-Raffinerie in Gelsenkirchen und der
Esso-Raffinerie in Karlsruhe mit einer Ka-
pazitdt von jeweils ca. 350 000 - 400 000
t/a. Somit kann festgestellt werden, dass
in der BRD eine einheimische Produkti-
onskapazitat in der GroBenordnung zwi-
schen 400 000 - 500 000 t/a vorhanden
ist, die dauerhaft zu einem preislich inte-
ressanten Niveau auch flir die deutsche
GieBerei-Industrie zur Verfiigung stehen.

Qualitdt und Liefersicherheit

Die Weiterverarbeitung zu einem fiir die
Industriedfen erforderlichen blasfahigen
Brennstoff erfolgt in einem Mahltrock-
nungsprozess, bei dem der mit einer Rest-
feuchte von ca. 10 - 12 % von der Raffine-
rie angelieferte Koks auf einen Wasserge-
halt unter 1 % getrocknet und zur Erzielung
einer optimalen Verbrennung erforderli-
chen Mahlfeinheit von ca. 6 % R 0,09 ym
gemahlen wird. Die Dako Kohlen Ex- und
Import GmbH ist iber einen langfristigen
Mahlvertrag an das Werk der Microca
GmbH, Liinen, gebunden, in der jahrlich
ca. 200 000 t Steinkohlenstaub fiir die Stah-
lindustrie und ca. 30 000 t Petrolkoksstaub
ausschlieBlich fiir das Unternehmken Da-
ko im Lohnverfahren fiir verschiedene In-
dustriekunden produziert werden. Der so
fir von der Dako Kohlen Ex-und Import
GmbH fiir Industrieéfen vertriebene Pet-
rolkoksstaub weist die Spezifikationen in
Tabelle 1 auf. Aufgrund der extrem nied-
rigen Wasser- und Aschegehalte weist Pe-
trolkoksstaub einen garantierten Heizwert



von 35 MJ/kg auf und ist somit der mit Ab-
stand heizwertreichste Festbrennstoff (vgl.:
Steinkohlenstaub ca. 28 MJ/kg, Braunkoh-
lenstaub ca. 22 MJ/kg). Die hohe Mahlfein-
heit ist fiir die Stabilisierung der Flammen
in Industriedfen zwingend erforderlich, da
Petrolkoksstaub ein feuerungstechnisch
vergleichsweise trdger Brennstoff ist (Ziind-
temperatur ca. 690 °C).

Anlagentechnik fiir PC-Staub-
feuerungen in kleineren Indus-
triefeuerungen

Die Idee, Petrolkoksstaub auch in kleine-
ren Industriefeuerungen einzusetzen, kam
in den 1980er Jahren in der BRD nach der
2. Olkrise insbesondere in der Glas- und
Keramikindustrie auf und fithrte vortiber-
gehend zu meist werkseigenen Entwick-
lungen in der Dosier- und Brennertechnik.
Die konsequente Umsetzung erfolgte je-
doch aufgrund des erforderlichen Anla-
geninvestments fiir die Staubtechnologie
vor dem Hintergrund des sich wieder auf
niedrigem Niveau stabilisierenden Ol- bzw.
Gaspreisniveaus Ende der 1980er Jahre
nicht. Aufgrund des langfristig absehba-
ren hohen Energiepreisniveaus fiir Ol und
Gas werden derzeit in mehreren Indust-
riezweigen die Ideen zur Nutzung von Pe-
trolkoksstaub wieder aufgegriffen. Hier-
bei wird der Einsatz von Petrolkoks insbe-
sondere in den Industrieéfen favorisiert,
in denen ein niedriger Ascheeintrag iiber
den Festbrennstoff z. B. zur Vermeidung
von Verunreinigungen im Ofengut zwin-
gend erforderlich ist.

Dariiber hinaus sind insbesondere in
der Kalkindustrie in den letzten 10 Jah-
ren mehrere Anlagen zur Befeuerung von
sogenannten Ringschachtéfen in Betrieb
genommen worden. Generell ist hierbei
von erheblichem Investitionsvorteil, dass
Anlagen flir Petrolkoksstaub aufgrund
der produktspezifischen Sicherheitsan-
forderungen mit deutlich geringerem
Aufwand gebaut und betrieben werden
kénnen, da im Gegensatz zu Forder- und
Dosieranlagen fiir héherfliichtige Stdube
wie Steinkohle- oder Braunkohlenstaub
auf tertidfre Mafnahmen zum Explosi-
onsschutz, wie z. B. druckstoBfeste Silos,
ganzlich verzichtet werden kann.

Versuchsanlage Weilbach

Eine bereits vorhandene Versuchsanlage
der Dako Kohlen Ex- Import GmbH wurde
fiir den Einsatz in Weilbach modifiziert und
den spezifischen Bedingungen angepasst.
Ein eigens entwickeltes ProzessflieBbild mit
automatischer Petrolkoksmengenregelung
wurde in der Ofenwarte der Kupolofenan-
lage installiert, maBgebende Prozesspara-
meter dafiir sind der CO-Gehalt im Gicht-

Tabelle 1: Analysenblatt Petrolkoksstaub.

1 Immediatanalyse Gew. %
Wassergehalt <10
Aschegehalt wf 0,5-1,0
Flichtige Bestandteile wf 9,0-11,0
Heizwert (Hu) GJ/kg 34,3-35,4

2 Elementarzusammensetzung (wf) Gew. %
Kohlenstoff 88,0-92,5
Stickstoff 2,2-2,6
Wasserstoff 3,6-3,9
Schwefelgehalt 2,0-3,0

3 Aschezusammensetzung Gew. %
Sio, 10,0 - 25,0
Al20, 5,0-15,0
Fe,0, 25,0- 35,0
SO, 5,0-10,0
Ca0 3,0-8,0
MgO 0,5-1,0
Na,0 0,3-0,8
P,0, 0,3-0,8
Tio, 0,1-0,2
NiO 5,0-7,0
V,0;4 13,0- 17,0

Die emissionsrelevanten Schwermetalle Hg, Cd etc. sind < 0,1 ppm

4 Mahlfeinheit

R90 ym <6%

5 CO, Emissionsfaktor

94,5-96,2 CO,/GJ

Bild 6: Foto des TDI-PET-Diisensystems.
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Bild 7: Schwefel im Eisen nach Untersuchungen des IfG.
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Bild 8: Verlauf Satzkoks und Petrolkoks.
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Bild 9: Einsparung an Erdgasmengen.
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gas und die Temperatur in der Brennkam-
mer. Aus dem Vorratssilo wird der
Petrolkoksstaub tiber eine Férderschnecke
entsprechend der Materialanforderung des
Dosierbehélters durch PC Vario zugefiihrt.
Der PC Vario in der in Weilbach ausgefiihr-
ten Funktions- und Bauweise ist das Kern-
stiick der Anlage. Neben seiner Funktion
als Puffervolumen hat der Dosierbehélter
primér die Aufgabe, die erforderliche kon-
tinuierliche Staubzufuhr zum Kupolofen zu
gewéhrleisten. Zu diesem Zweck ist der PC
Vario mit insgesamt 3 Auslauforganen, be-
stehend aus jeweils einer drehzahliiber-
wachten Zellenradschleuse und dazugehé-
rigem Injektor ausgeristet, die bei einem
eventuellem Ausfall eines Abzugorganes
automatisch auf das nachste umschalten.
Aufgrund des geringen Ofengegendruckes
und des Druckverlustes bis zum Ofen ar-
beitet dieser praktisch staub- und drucklos
im Schiittgutbetrieb, was im Vergleich zu
anderen Systemen mit beispielsweise
Druckwechselbehéltern erheblich kosten-
glinstiger in Anschaffung und Betrieb ist.
Die Mengenzufuhr des Petrolkoksstaubes
auf die Blasleitung zum Ofen erfolgt durch
die Drehzahlregelung der Zellenradschleu-
sen mittels Frequenzumrichter. Die Auf-
zeichnung der verbrauchten Mengen erfolgt
tiber die Messungen der Gewichtsverénde-
rungen iiber Druckmessdosen mit einer Ge-
nauigkeit von 0,5 Gew. %. Die weitere Ver-
teilung zu den Ofendiisen erfolgt iiber ei-
nen statischen Staubverteiler. Zur
Uberwachung der Anlage sind an geeigne-
ten Stellen Durchflussmessungen installiert,
zusatzlich tiberwachen Druckmessungen
den einwandfreien Forderbetrieb (Bilder 3
und 4).

Beschreibung TDI-Diisensystem

Technischer Sauerstoff wird mit hohem
Druck durch eine Lavaldiise in das TDI-Sys-
tem eingetragen. Durch den vor der Laval-
diise entstehenden Unterdruck wird ein
Teilstrom des Primé&rwindes, der sogenann-
te Injektorwind (Bild 5) angesaugt, gemes-
sen und geregelt. Der eingetragene Injek-
torwind kann so in jeder beliebigen mogli-
chen Menge in den Sauerstoffstrom
eingetragen werden. So kénnen hohe Sau-
erstoffkonzentrationen (30 - 50 %) und Ge-
schwindigkeiten von tiber 90 m/s im Kalt-
windbetrieb und 250 m/s im HeiBwindbe-
trieb erzielt werden. Bis zu 50 % des fiir das
Schmelzen benétigten Sauerstoffes kann so
durch das TDI-System eingesetzt werden.

Kombination von Petrolkoks-
staubinjektion mit dem Linde
High-Jet-TDI-Verfahren

Ein Hauptziel der Versuchsreihe war von
Beginn an die Petrolkoksstaubeindiisung



in Kombination mit dem Linde High-Jet-
TDI-Verfahren zu optimieren, da die ver-
fahrenstechnischen Vorteile wie héhere
Stromungsgeschwindigkeit und somit
Durchdringung der Schmelzzone sowie
sofortige Umsetzung des einzelnen Koh-
lepartikels im Sauerstoffstrom offensicht-
lich sind. Zu Versuchsbeginn wurde die
Anordnung der Petrolkoksstaublanzen so
gewahlt, dass diese seitlich und am Ende
im TDI-Jet eindiisten. Eine Optimierung der
Gas-/Feststoffvermischung wurde in einem
zweiten Schritt durch Verkiirzung der Pe-
trolkokslanzen und Einbau eines kegelfor-
migen Diffusors erreicht (Bild 6). Hier-
durch wird der Feststoff gleichmé&Big in
den Gasstrom mit einer Geschwindigkeit
von ca. 70 m/s und einer Sauerstoffkon-
zentration von bis zu 40 % verteilt.

Versuchsergebnisse

Vorversuche

Bereits in den Vorversuchen mit proviso-
rischer Big-Bag-Beschickung zeigten sich
schon bei geringer Staubzugabe signifikan-
te Effekte, wie eine CO-Erh6hung im Gicht-
gasund eine deutliche Rinneneisentempe-
ratursteigerung, ohne dass die Gichtgas-
temperaturen anstiegen. Dies deutete auf
eine vollige Umsetzung der unter 90 ym
gemahlenen Staubpartikel in der Schmelz-
zone hin. Zudem konnten in den Vorver-
suchen keine negativen Auswirkungen auf
Metallurgie und Emissionen gemessen wer-
den. Die Bilanzierung des héheren Schwe-
feleintrages durch Petrolkoks wurde vom
IfG anhand von SO,-Emissionsmessungen
und gleichzeitigen Messungen der Schwe-
felgehalte im Eisen vorgenommen. Beide
Untersuchungen wiesen keine héheren
Konzentrationen auf (Bild 7).

Langzeitversuche

Der Satzkoks wurde im Laufe der Versuchs-
reihen schrittweise reduziert, entsprechend
wurde Petrolkoksstaub iiber die Versuch-
anlage eingeblasen, der Trend ist in Bild 8
dargestellt. Aus brennstofftechnischer Sicht
ist besonders bedeutsam, dass offensicht-
lich fiir das erzielbare Austauschverhélt-
nis Petrolkoksstaub/GieBkoks beim Eindi-
sen in den Schmelzbereich des Kupolofens
tatsachlich das Verhiltnis der Heizwerte
(Hu GK/Hu PC ~0,83) ausschlaggebend ist
und nicht der fiir die Beurteilung von fes-
ten Brennstoffen in metallurgischen Prozes-
sen oftmals herangezogene fixe Kohlenstoff
(Cfix=100-Asche-Fliichtige), da dieser bei
beiden Brennstoffen fast identisch ist.

Prozessergebnisse im Langzeitversuch
Nach mehrmonatiger Petrolkoksstaubein-
diisung unter Betriebsbedingungen bei ei-
nem konstanten Kokssatz von 7,8 % ist als

Tabelle 2: Versuchsdaten im Vergleich.

Parameter Anfang (Sep. 2011) Ende (Sep. 2012) Delta
Satzkoks (%) 9,2 7,8 -1,4
Petrolkoksstaub (%) 0 1 1
Schmelzleistung (t/h) 12,2 12,5 0,3
Rinnentemperatur (°C) 1440 1450 10
Windmenge (Nm?/h) 4400 4300 -100
Sauerstoffmenge (mé/h) 450 450 0
CO-Gehalt im Gichtgas (%) 14 16 2
Erdgasverbrauch (m3/h) 6,5 4,5 -2
Si-Abbrand (%) 25 20 -5
S-Gehalt im Eisen (%) 0,158 0,163 0,005
SO,-Gehalt im Abgas (mg/m?) 110 100 -10

Kernaussage festzuhalten, dass es bislang
bei dieser Betriebsweise keine relevanten
negativen Auswirkungen auf den Schmelz-
prozess gibt. Zudem fiihrt die Substitution
von GieBereikoks mit Petrolkoksstaub da-
zu, dass der CO-Gehalt im Gichtgas kons-
tant auf hohem Niveau gehalten wird, was
sich auch am Erdgasverbrauch der Brenn-
kammer widerspiegelt (Bild 9). In der Per-
manentmessung fiir CO und Staub im Rein-
gas kann festgestellt werden, dass diese
sich sogar teilweise verbessern und deut-
lich unter den gesetzlichen Grenzwerten
bewegen. Die Beflirchtung, dass sich un-
verbrannte Stdube im Gichtgassystem oder
in der Brennkammer ablagern, ist eben-
falls nicht eingetreten, auch der Stauban-
fall an der Trockenfilteranlage ist nahezu
unverdndert geblieben. Zudem haben sich
die angefallenen Schlackenmengen nicht
messbar erhoht. Die Eisenqualitét ist so-
wohl bei der Spektralanalyse als auch bei
thermoelektrischen Messungen nahezu un-
verandert geblieben, als wirtschaftlich si-
gnifikanter Nebeneffekt ist zudem ein ge-
ringerer Siliciumabbrand festzustellen. In
der Tabelle 2 ist ein Auszug der wesentli-
chen Versuchsdaten im Vergleich Ver-
suchsanfang zum Stand Juli 2012 festge-
halten. Das vor Versuchsbeginn anvisier-
te wirtschaftliche Ziel die Schmelzkosten
um 5 Euro/t zu senken, ist 3 Monate vor
Beendigung der Versuche mit 4,50 Euro/t
fast erreicht.

Vorlaufiges Fazit und
Perspektiven

Der bisherige, eindeutig positive Ver-
suchsverlauf an einem Kaltwindkupol-

ofen mit Sauerstofftechnik hat gezeigt,
dass der Einsatz von zuvor nur in Indust-
riefeuerungen eingesetzte Petrolkoks-
staub auch im Kupolofenprozess technisch
und wirtschaftlich erfolgreich ist. Die wirt-
schaftlichen Effekte sind primér in der
Reduzierung an Satzkoks und damit Ein-
sparungen an Fliissigeisenkosten zu se-
hen. Die verbesserte Prozessstabilitét ist
darauf zuriickzufiihren, dass sich das Bou-
douard-Gleichgewicht in einem gleichmé-
Big hohem CO-Gehalt im Gichtgas einstellt,
was wiederum den Siliciumabbrand ver-
bessert und zugleich zu einem geringeren
Erdgasverbrauch in der Brennkammer
fihrt.

Die bisherige Nachweisfithrung zur
Schwefelbilanz weist auf einen unbedeu-
tenden Einfluss auf die Eisenqualitat hin,
erwartet werden an dieser Stelle keine
nennenswerten Verdnderungen. Am Ver-
suchskupolofen in Weilbach konnten wei-
tere Potentiale nicht ausgeschopft wer-
den, da bezogen auf die Produktpalette
Beschrankungen hinsichtlich Rinnen-und
Eisentemperaturen vorgegeben sind. Mit
dem Einsatz der neu entwickelten Einblas-
technik fiir Petrolkoksstaub steht fiir al-
le Kupolofenbetreiber eine neue Techno-
logie zur Verfligung, um Schmelzkosten
deutlich zu reduzieren. Besonders préade-
stiniert sind hierfiir HeiBwindanlagen, in
denen Einsparung von 6 - 8 Euro/t er-
reichbar sind und somit die Satzkoksmen-
gen unter 8 % gesenkt werden kdénnen.
Mit ausgereifter Anlagentechnik und Pro-
zessliberwachung kann hier nahezu ver-
schleiBfrei und vollautomatisiert Petrol-
koksstaub dem Schmelzprozess zugefithrt
werden.
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