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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines brikettierten Einsatzmaterials fiir Zink-
Schachtofen, wobei Zinkoxid enthaltendes Rost-
gut aus einer Wirbelschichtrostung einer Heiss-
brikettierung unterworfen wird.

Fir die Zinkgewinnung im Schachtofen mis-
sen die sulfidischen Erzkonzentrate vorher abge-
rostet und stlickig gemacht werden. Die Sinterro-
stung auf einem Wanderrost ist relativ aufwen-
dig, fihrt zu einem Abgas mit relativ niedrigem
S0,-Gehalt und verursacht Probleme im Hinblick
auf die Verschmutzung der Umwelt. Die Rostung
in der Wirbelschicht vermeidet zwar diese Pro-
bleme weitgehend, jedoch muss das abgerostete
feinkdrnige Material in einem separaten Verfah-
rensschritt in sttickige Form gebracht werden.

Aus der GB-PS 1302864 ist es bekannt, das
Rostgut aus einer Wirbelschichtrostung ohne Zu-
satz von kohlenstoffhaltigen Bindemitteln bei
Temperaturen von mindestens 500°C und einem
Druck von 0,157 bis 3,15 t/cm2 zu brikettieren. Die
Reduzierbarkeit ist gegeniber Sinter jedoch we-
sentlich schlechter.

Aus der DE-AS 2360 346 ist es bekannt, Bri-
ketts unter Einbindung von Koksgrus herzustel-
len. Dazu muss aber das Zinkoxid und gegebe-
nenfalls Bleioxid sehr feinkérnig sein, wie es z.B.
als Walz-Oxid anféllt. Weiterhin muss dieses pul-
verférmige Material zunachst zu Pellets mit
einem Durchmesser von 2 bis 10 mm geformt
werden, ehe die Brikettierung der auf 500 bis
800°C erwarmten Pellets erfolgt. Der Pelletiervor-
gang bedeutet einen zusétzlichen Arbeitsgang,
ausserdem missen die Pellets vor der Brikettie-
rung getrocknet werden, da sonst die Briketts
platzen und Feuchtigkeit im Zinkschachtofen un-
erwiinscht ist (Reoxidation des Zn-Dampfes).

Aus V. Tafel «Lehrbuch der Metalihittenkun-
de» 1953, Band II, Seiten 518/19 ist es bekannt, fiir
das Zinkgewinnungsverfahren der stehenden
Muffel das Rdéstgut mit backender Kohle unter
Zusatz eines Bindemittels zu brikettieren und die
Briketts vor dem Einsatz in die Muffeln zu verko-
ken. Weiterhin ist es bekannt, Erze oder oxidische
Stoffe unter Zusatz von backenden Kohlen oder
bitumindsen Bindemitteln zu brikettieren, wobei
diese durch Erhitzung in den plastischen Bereich
gebracht werden (DE-AS 1252623, DE-0S
2335669, DE-PS 718967, US-PS 3212877). Bei
diesen Verfahren muss eine separate Verkokung
erfolgen und es besteht die Gefahr von Rissebil-
dung und Zerplatzen der Briketts durch ausgerie-
bene fliichtige Bestandteile. -

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit
moglichst geringem Aufwand aus dem Rostgut
von Wirbelschichtrostungen Briketts herzustel-
len, die gute Eigenschaften fiir die Verarbeitung
im Zinkschachtofen besitzen.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs-
gemdss dadurch, dass in dem Réstgut ein metal-
lischer Bleigehalt und/oder Bleioxidgehalt von
mindestens 3%, gerechnet als Blei, eingestellt
wird, dem Rostgut nichtbackende Kohle mit ge-
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ringem Gehalt an flichtigen Bestandteilen zuge-
mischt wird, das Verhéltnis von Pb zu C in
Gew.-% auf mindestens 1 eingestellt wird, und
die Mischung bei einer Presstemperatur von 250
bis 470°C unter einem Pressdruck von 4 bis 20
t/cm Walzenbreite, dynamisch gemessen, briket-
tiert wird.

Das Rostgut fallt als Bett-Austrag, Zyklon-Aus-
trag und eventuell Austrag aus weiteren Entstau-
bungsanlagen in einem weiten Kornbereich von
etwa 0 bis 5 mm an. Der weitaus grosste Teil liegt
in einer Korngrosse unter 2 mm vor. Es ist sehr
wichtig, dass die einzelnen Austrdge sehr gut
miteinander vermischt werden. Das zugemischte
metallische Blei und/oder oxidische Blei stammt
im aligemeinen aus dem Betrieb des Zink-
Schachtofens selbst, wie z.B. Trass aus dem
Pumpensumpf des Kondensers, Staub aus der
Raumentstaubung und Filterschlamm aus der
Gaswasche. Die das metallische Blei und/oder
oxidische Blei enthaltenden Stoffe werden eben-
falls in einer Korngrosse von etwa 0 bis 5 mm ein-
gesetzt. Der Zusatz an metallischem Blei und/
oder Bleioxid kann bis zu etwa 15 Gew.-%, ge-
rechnet als Blei, betragen. Die nichtbackenden
Kohlen kénnen einen Gehalt an flichtigen Be-
standteilen bis zu etwa 6 Gew.-% haben, wie
Koksgrus und Anthrazite. Temperaturen im obe-
ren Bereich der Presstemperatur ergeben hdhere
Festigkeiten der Briketts. Dies trifft ebenfalls fiir
hohere Pressdriicke zu. Die Pressdriicke werden
dynamisch gemessen, d.h. wiahrend des Betrie-
bes der Presse.

Eine vorzugsweise Ausgestaltung besteht dar-
in, dass der Bleigehalt 3 bis 12% betrégt, der Koh-
lenstoffgehalt 2 bis 6% betrégt und das Verhaltnis
von Pb zu C auf 1,5 bis 2 eingestellt wird. Diese
Bereiche ergeben Briketts mit besonders guten
Eigenschaften.

Die Erfindung wird anhand von Beispielen na-
her erlautert.

Beispiel 1

Es wurde eine Zinkblende mit folgender Zu-
sammensetzung und Kérnung in einer halbtech-
nischen Wirbelschichtanlage gerostet:

47,7%Zn
1,75% Pb

11,5% Fe

31,8% S

98,4% <2,000 mm
88,4% <0,0456 mm

Das Rostgut (Mischung aus Bettaustrag + Zy-
klonaustragen) hatte folgende Kornzusammen-
setzung:

98,2% <2,000 mm
39,1% <0,045 mm
5,0% <0,016 mm

Das Rostgut wurde jeweils mit Brikettier-Riickgut
(2 bis 8 mm) und gegebenenfalls mit bleihaltigen
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Rickldufen aus dem Zinkschachtofen (40% Zn, <0,5 mm) heiss gemischt und, in einer Hitze, auf
30% Pb, 100% <3 mm) bzw. Rickldufen plus einer halbtechnischen Doppelwalzenpresse
Koksgrus (2,9% fliichtige Bestandteile, 100% (Durchmesser 500 mm, 44 m breit) brikettiert.

Versuch-Nr. 3 4 5 6

@ Brikettiertemp. (°C) 300 300 350 390

& Brikettierdruck (t/cm) 16 17 17,6 18,5

% Rostgut - 82,7 © 73,2 74,0 68,8

% Riickgut 17,3 10,7 9,5 8,9

% Ruckladufer - 16,1 13,0 15,8

% Koks - - 3.5 6,5

chem. Zusammensetzung

der Briketts

%Zn 56,7 54,2 53,8 51,6

% Pb 2,3 6,7 5,6 7,5

%C 0,02 0,59 2,9 485

%S 1,64 0,7 1,7 1,7

% Pb -

%o - - 1,93 1,65

Leistung (Brikett/h) 9747 8400 10407 10407

Brikettdichte {(g/cm3)* 408+0,08 422+£0,10 3,69+0,12 3,73+0,12

Druckfestigkeit, kalt (N/Br.)* 1472+243 2950%+223 1211+157 774+117

Falltest, kalt (2 m):

ganzn. 1. Sturz (%) 51 92 75 60
ganzn. 2. Sturz (%) 28 88 50 32
ganzn. 3. Sturz (%) 18 85 28 20

* Der Vertauensbereich (Messfehier) betragt 2 Sigma.

Beispiel 2 Rostgut ohne Zuschlage, jedoch bei unterschied-
Es wurden zwei Brikettierversuche mit dem lichen Versuchsbedingungen durchgefiihrt.
Vers. Nr. 1 Vers. Nr. 2

Temperaturim

Warmhaltebehdlter 530°C 400°C

Brikett-Temperatur 320°C 235°C

Hydraulik-Druck 200 bar 170 bar

Zn 57,6-58% 56,6%

Pb 2,2-2,3% 2,0%

Cc 0,02-0,03% 0,03%

ges. S (Bett) 1,0-1,5% 1,3%
Bei Versuch Nr. 1 waren die Brikettierbedingun- den Brikettqualitaten und der Brikettierleistung
gen also deutlich giinstiger. Dies macht sich bei bemerkbar:

-Vers.Nr. 1 Vers. Nr. 2

Brikettgewicht (g)* 39,9+£1.3 35,6+0,8

Brikettdichte (g/cm3)* 4,39+0,11 3,75+0,15

Anfangsporositét (%) 0 12,2

Kaltfestigkeit (N/Br.)* 2729+ 197 13391243

Falifestigkeit (2m)

nach 1. Sturz (%) 57 52

nach 2. Sturz (%) 30 25

nach 3. Sturz (%) 25 12

Brikettierleistung (t/h) 0,39 0,28




Beispiel 3 .
Es wurden je 10 Briketts aus den Versuchen
Nr. 4 und 5 getestet:

Versuch Nr. 4 5

% Rostgut 73,2 74,0

% Riickgut 10,7 9,5

% Riicklaufer 16,1 13,0

% Koks 0 3.5

%Zn 54,2 53,8

% Pb 6,7 5,6

%C 0,6 29
" Reduktionszeit [h] 2 0,5

Relative Gewichtsabnahme:

min. (%) 31,9 31,0

max. (%) 84,0 62,1

Kaltfestigkeit nach

der Reduktion:

max. (N/Br.) 4168 6669

min. (N/Br.) 177 3825

Die Festigkeit nach teilweiser Reduktion ist in der
Figur dargestellt.

Die Vorteile der Erfindung bestehen darin, dass
die Pellets eine gute Anfangsreduzierbarkeit und
damit eine gute Gesamireduzierbarkeit in relativ
kurzer Zeit aufweisen, eine gute und ausreichen-
de mechanische Festigkeit besitzen, ohne gros-
sen Aufwand hergestellt werden kénnen, und die
Brikettierung ohne nachtréagliche Aufheizung des
Austragsmaterials der Wirbelschicht erfolgen
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines brikettier-
ten Einsatzmaterials fiir Zink-Schachthofen, wo-
bei Zinkoxid enthaltendes Rostgut aus einer Wir-
belschichtrostung einer Heissbrikettierung un-
terworfen wird, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Rostgut ein metallischer Bleigehalt und/
oder Bleioxidgehalt von mindestens 3%, gerech-
net als Blei, eingestelit wird, dem Roéstgut nicht-
backende Kohle mit geringem Gehalt an fiiichti-
gen Bestandteilen zugemischt wird, das Verhalt-
nis von Pb zu C in Gew.-% auf mindestens 1 ein-
gestellt wird, und die Mischung bei einer Press-
temperatur von 250 bis 470°C unter einem Press-
druck von 4 bis 20 t/cm Walzenbreite, dynamisch
gemessen, brikettiert wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bleigehalt 3 bis 12% be-
tragt, der Kohlenstoffgehalt 2 bis 6% betragt und
das Verhaltnis von Pb zu C auf 1,5 bis 2 eingestellt
wird.

Claims

1. A process of producing briguettes to be
charged to zinc-producing shaft furnaces, in
which process calcine which has been obtained
by roasting in a fluidized bed and contains zinc
oxide is subjected to hot briquetting, character-
ized in that the calcine is provided with a content
of metallic lead and/or lead oxide corresponding
to at least 3% lead, non-caking coal having a low
content of volatile constituents is admixed to the
calcine, a Pb:C weight ratio of at least 1 is adjust-
ed, and the mixture is briquetted at a compacting
temperature of 250 to 470°C and under an applied
pressure amouniing to 4 to 20 metric tons per
centimeter of the width of the rolls when said
pressure is dynamically measured.

2. A process according to claim 1, character-
ized in that the mixture to be briquetted has a
lead content of 3 to 12% by weight, a carbon con-
tent of 2 to 6% by weight and a Pb:C weight ratio
of 1.5t0 2.

Revendications

1. Procédé de préparation de briquettes desti-
nées & étre chargées dans un four & zinc a cuve,
du produit grillé contenant de I'oxyde de zinc et
provenant d’un grillage en lit fluidisé étant sou-
mis & un briquetage a chaud, caractérisé en ce
qu’il consiste a donner au produit grillé une te-
neur en plomb métallique et/ou une teneur en
oxyde de plomb d’au moins 3% exprimée en
plomb, a ajouter au produit grillé du charbon non
collant ayant une faible teneur en constituants
volatils, a régler le rapport de Pb a C en % en
poids a au moins 1, et & briqueter le mélange a
une température de compression de 250 a 470°C,
sous une pression de compression mesurée dy-
namiquement de 4 3 20 t/cm de largeur de cy-
lindre.

2. Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que la teneur en plomb est comprise
entre 3 et 12%, la teneur en carbone est comprise
entre 2 et 6%, et le rapport de Pb & C est réglé
entre 1,bet 2.
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