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Aluminium Praxis

Neue Generation Bartz KTO Kipptrommelofen

Der moderne Kipptrommel-
ofen kann seine Stellung
als besonders effizientes
und vielseitig einsetzbares
Schmelzaggregat in der Alu-
minium-Recycling Industrie
weiter ausbauen. Mittler-
weile sind Baugréfien bis
zu einer Materialaufnahme
von 40 Tonnen moglich. Um
gleichzeitig den steigenden
Anforderungen an den
Umweltschutz gerecht zu
werden, sind die Anlagen
mit thermischen Nachbe-
handlungsmodulen nach-
riistbar.

ernachwievorsteigende
DAluminiumbedarf sorgt

dafiir, dass der Anteil
von minderwertigen Schrotten
und Materialien, die zur Ver-
arbeitung in die Sekundéralu-
miniumproduktion gelangen,
stetig zunimmt. Je flexibler und
vielseitiger ~Schmelzaggregate
einsetzbar sind, umso besser ist
es moglich den Materialeinsatz
bedarfsweise auf alternative
oder minderwertigere Materi-
alqualitdten umzustellen oder
auszudehnen. Wo immer aus
metallurgischer Sicht vertret-
bar, mochte man auf eine sepa-
rate Vorbehandlung der Aufga-
bematerialien verzichten.

Der Kipptrommelofen
(KTO]) ist in dieser Hinsicht das
derzeit wohl am variabelsten
einsetzbare Schmelzaggregat.
Urspriinglich als Spezialaggre-
gat fiir die Verarbeitung von

Kompaktes RTNV Modul

KTO 40 von Bartz Maschinenbau

hochoxidierten =~ Materialien,
wie Kritzen, und eisenhaltigen
Schrotten  vorgesehen, wird
dieser Ofentyp heute breitban-
dig in der Sekundéralumini-
umproduktion eingesetzt. Der
Ofen wird diskontinuierlich
betrieben und erlaubt schnelle
Legierungswechsel.

Eine besondere Stirke ent-
wickelt der KTO bei der Zufuhr
von hoch kontaminierten und
stark heterogenen Material-
chargen. Im Vergleich zu den
(salzfreien) Ein- oder Mehr-
kammerofenverfahren wird im

KTO Schmelzverfahren prin-
zipiell schneller geschmolzen,
was zu kurzen Zykluszeiten
fithrt. Die Metallverluste sind
bei dosiertem Salzeinsatz mini-
miert, die Metallrickgewin-
nungsrate entsprechend  bis
zu 5 % hoher. Der spezifische
Brennstoffverbrauch liegt mit
300 - 500 kWh/t Fliissigmetall
um ca. 30 % niedriger.
Neuerdings miissen sich
Hersteller und Betreiber dieser
Aggregate neben dem wettbe-
werbsiiblichen Kosten- bzw.
Effizienzdruck einer neuen
Regulierungssituation stellen:
e In Europa werden derzeit
die Anforderungen zur Luft-
reinhaltung mit deutlich
strengeren Grenzwerten und
zunehmend kontinuierlicher
Uberwachung  verscharft.
Entsprechende Gesetzesvor-
lagen sind bereits erstellt und
sollen bis spitestens 2020
rechtswirksam werden.
Insbesondere die zum Teil
bereits eingefiihrten, konti-
nuierlich im Halbstunden-
mittel tiberwachten TOC
Grenzwerte unterhalb von 50

mg/m? kénnen bei bestehen-
den Anlagen haufig gar nicht
mehr, oder nur betriebsein-
schriankend, eingehalten
werden.

Dieses Szenario veranlasste
die Ingenieure von Bartz, May-
en, den gesamten KTO-Prozess
ineinemintegrierten Ansatzneu
zu iiberdenken. Die Zielsetzung
war ein modulares System zu
entwickeln, das die anfallenden
Abgase soweit aufbereitet, dass
die neuen Grenzwerte mit den
bestehenden  Filtersystemen
eingehalten werden kénnen
und zugleich die Schmelzpro-
zessfithrung effizienzsteigernd
beglinstigt wird.

Bartz Abgasreaktor
RTNV

Das Herzstiick des Bartz
Abgasmanagement-Systems
bildet die konsequente Tren-
nung der anfallenden Abgase
in belastete, heie Abgase aus
dem Ofeninneren  (Primaér)
und in geringstbelastete, kalte
Abgase (Sekundér), die tiber die
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10 JHR
KLMSCHTZ

10 Jahre Metalle pro Klima - Klimaschutz. Nur mit unseren Mitgliedern.

Ohne die 18 Mitglieder unserer Initiative wiirde dem Klimaschutz etwas
fehlen. Seit 10 Jahren setzen sich Unternehmen der deutschen Nichteisen-
Metallindustrie fiir Energie- und Ressourceneffizienz ein und zeigen, dass
Wirtschaft und Klimaschutz zusammen geh&ren. www.metalleproklima.de

METALLE
PRO KLIMA

Haubenabsaugung hauptsach-
lich wiahrend des Chargier- und
Abschlackvorganges anfallen.
Im  Ofen  freigesetzte
Schwelgase werden tiber einen

in die Primérabgasleitung
integrierten Reaktor zur Ther-
mischen Nachverbrennung

(RTNV) geleitet. Dabei wird
der Reaktor durch die heilen
Abgase  stetig  vorgewarmt.
Sobald ein erhohter Gehalt an
unverbrannten Kohlenwasser-
stoffen vorliegt, startet der Sau-
erstoffbrenner der TNV und
verbrennt diese zu CO2.

Der RTNV wird nur im
Bedarfsfall aktiviert. Die Akti-
vierung erfolgt entweder pro-
zess- oder sensorgesteuert. Bei
der Prozesssteuerung ist der
Betrieb des RTNV an die Bren-
ner-Rezeptursteuerung des

Ofens gekoppelt und bereits

wiéhrend des Chargiervorganges
gestartet. Im Falle der Sensor-
steuerung ist ein Online-FID-
Rohgasanalysator (FID: Flam-
menionisationsdetektor)  mit
einer schnellen Ansprechzeit
(ca. 1 s) im Abgas angebracht.
Die Messdaten vom FID-Ana-
lysator werden kontinuierlich
aufgezeichnet und statistisch
ausgewertet. Diese Auswertung
liefert das Auslosekriterium
zum Aktivieren bzw. Deaktivie-
ren des RTNV.

Das Bartz RTNV-Modul
ist direkt am Ofenrahmen in
vertikaler Ausfithrung mon-
tiert. Diese Anordnung erweist
sich als stromungstechnisch
auBerst giinstig. Bei reduzierter
Stromungsgeschwindigkeit
erzeugen Einstrémgeometrie
und Brennereinstellung Turbu-
lenzen. Innerhalb der RTNV-
Kammer entsteht ein Zyklon-
Effekt, der zur Vorabscheidung
von  Staubpartikeln  fiihrt.
Gleichzeitig ist durch die senk-
rechte Anordnung mit einer
Wartungstiir die Reinigung der
Reaktor-Kammer im laufenden
Betrieb méglich. Dies fiihrt zu
einer deutlichen Reduzierung
der Stillstandzeiten.

Der Abgasstrom aus dem
RTNV wird mit der kithlen Luft
der Haubenabsaugung gemischt

und auf die erforderliche Fil-
tereintrittstemperatur  her-
unter gekiihlt. Eine weitere
thermische Konditionierung
durch nachgeschaltete Kiih-
ler oder Heizregister ist nicht
erforderlich.

Der RTNV kann an jeden
Bartz Kipptrommelofen
nachgertstet werden. Der
Reaktor verfigt tiber eine
mechanische Abreinigungs-
einrichtung.

Effizienzsteigerung
durch BaugroRe

Da die Metallausbrin-
gung entsprechend der Kon-
tamination pro Ofencharge
abnimmt, gelingt es bei den
in Europa verbreiteten KTO-
Baugroben mit Nennvolu-
men 20 bis 30 Tonnen immer
schlechter die nachfolgenden
Ofen- und GieBanlagen ada-
quat mit Metall zu versorgen.

Eine Steigerung der Aus-
bringung durch weitere Erho-
hung der Schmelzleistung ist
prozesstechnisch  limitiert.
Gerade bei der Verarbeitung
von kontaminierten Schrot-
ten entsteht leicht ein Wider-
spruch zwischen Zyklus-
zeit, Abbrandverlusten und
Nutzung der anhaftenden

Organik als Energietrager bei
gleichzeitiger Einhaltung der
Emissions-Grenzwerte.

Dies fiihrt in den Schmelz-
betrieben immer héufiger zum
Wunsch nach deutlich groBeren
und dennoch gering emittie-
renden KTO-Aggregaten. Dieser
Wunsch kann jetzt durch den
neuen Bartz KTO40 bedient
werden.

Durch Einfithrung einer
neuen Trommelform wird ein
Nennvolumen von iiber 40 Ton-
nen bereitgestellt. Die Stabilitét
der Gesamtkonstruktion wurde
durch systematische Modula-
risierung der tragenden Kons-
truktion und Verkleinerung der
Anbauteile so verbessert, dass
der Ofen eine kompakte Baugro-
Be behilt. Der Platzbedarf steigt
im Vergleich zu einem KTO 20,
d.h. bei Verdopplung der Ton-
nage, lediglich um 20 Prozent.

In Kombination mit einem
RTNV  Nachverbrennungsmo-
dul mit einer Behandlungs-
kapazitit von 25.000 Nms3/h,
werden alle neuen Emissions-
grenzwerte mit den branchen-
iiblichen Kalk/GAC-beauf-
schlagten  Schlauchfilteranla-
gen unterschritten.

Betriebsweise
und Performance

Im Juni 2018 wurde der ers-
te KTO 40 mit RTNV in Betrieb
genommen und muss seitdem
seine Leistungsfahigkeit im 3-
Schicht-Betrieb unter Beweis
stellen. Aufgrund der getrennt
vom Ofenprozess erfolgenden
Nachverbrennung werden
enorme Organikkonzentra-
tionen sicher beherrschbar,
ohne dass die Prozessfithrung
dadurch eingeschrankt wird.
Die Prozessteuerung ist in allen
Prozessphasen eindeutig und
automatisierbar.

Das FErgebnis sind tég-
lich vier Ofenreisen mit einer
Metallausbringung von >100
Tonnen bei Einsatz von Schrot-
ten mit bis zu 20 Prozent Kon-
taminat. Die Abgaswerte liegen
im Schnitt 50 Prozent unter den
erlaubten Grenzwerten und der
Erdgasverbrauch reduziert sich
auf 250 bis 300 kWh/t. Die
vollautomatisierbare Ofensteu-
erung ist zusétzlich computert-
berwacht, was deutlich verbes-
serte Arbeitsbedingungen und
vor allem eine Flexibilisierung
des Personaleinsatzes ermog-
licht. So konnen z.B. kritische
Betriebssituationen auch bedie-
nerunabhéngig abgefangen
und der Prozess jederzeit in
sicheren Einstellungen gehal-
ten werden.

Fazit

Der Kipptrommelofen als
leistungsstarkes  Schmelzag-
gregat kann seine fiihrende
Rolle bei der Verwendung von
kontamierten und minderwer-
tigen Schrotten weiter ausbau-
en. Durch die sichere Beherr-
schung der Abgasemmissionen
in Kombination mit einer
modernen und automatisier-
ten Prozesssteuerung wird ihm
dieser Spitzenplatz auch fiir die
nédchsten Jahre sicher sein.

www.bartz-maschinenbau.de
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