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ll. Eingehende Darstellung

.1 Einfuhrung

Die HOESCH Metallurgie GmbH produziert Legierungszusatze und Vorlegierungen fur die
Aluminiumindustrie auf Basis von Primar- und Sekundarmetallen. Als Vorstoffe werden
dazu Metallpulver, Drahtabschnitte oder Spane eingesetzt. Die Vorbehandlung von Alumi-
niumspanen, d.h. Brechen, Reinigen und Trocknen wird seit langem bei der HOESCH
Granules GmbH am Standort Neuss erfolgreich praktiziert; die Kompaktierung der ver-
schiedenen Metalle in der jeweiligen Konfiguration gehdrt zum Fertigungs-KnowHow am
Standort Duren. Es lag daher nahe, die Erfahrungen aus diesem Prozess auf Titan zu U-
bertragen und damit den entsprechenden Aufgabenbereich innerhalb des Projektes zu
Ubernehmen.

.2 Aufgabenbeschreibung

Titan wird als Reintitan oder in verschiedenen Legierungen uberwiegend in der Luftfahrtin-
dustrie und im Apparatebau verwendet. Die Verarbeitung der erschmolzenen Halbzeuge
erfolgt in der Regel spanend unter Verwendung verschiedener Kuhlschmierstoffe. Dabei
fallen unterschiedlich stark verunreinigte Bearbeitungsrickstande wie Sage-, Dreh- und
Frasspane, Angusse, Endstlcke, usw. an, die ohne weitere Vorbehandlung nicht in den
Produktionskreislauf zurlickgefuhrt werden kénnen.

Die HOESCH Metallurgie GmbH hat innerhalb des Projektes die Aufgabe Ubernommen,
ein Verfahren zur Reinigung und anschlieRenden Kompaktierung von Titanschrotten, vor-
nehmlich Titanspanen zu entwickeln.

1.3 Arbeitsprogramm

Das Arbeitsprogramm ist in 3 Abschnitte untergliedert:

e Vorbehandlung der angelieferten Schrotte

Erfahrungsgemaf kénnen die Titan-Schrotte nicht in der angelieferten Form behandelt
werden. Profil- oder Halbzeugschrotte mussen vorzerkleinert werden, Spane kommen
oftmals als "wollige" Knauel, die in dieser Form nicht handhabbar oder férderbar sind.
Mischschrotte missen nach Kontaminierung oder Masse separiert, gegebenenfalls
auch nach Analyse getrennt werden.

e Auswahl eines Reinigungsverfahren
FUr die Reinigung der Spane — nur diese sind mit Kihlschmierstoffen kontaminiert —
kommen dem Grunde nach 2 Verfahren in Frage:
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o Thermische Verfahren
Die Schmierstoffe sind heute Ol/Wasser Emulsionen mit Zusatzen von Alko-
holen und diversen Additiven. Ein thermisches Verfahren, bei dem die Emul-
sion gebrochen wird und die Einzelkomponenten verdampft oder bereits am
Span oxidiert werden, sollte daher grundsatzlich moglich sein. Dabei muss
jedoch die nachfolgende restlose Oxidation der organischen Verbindungen
sichergestellt werden.

o Chemische Verfahren
Alternativ sind chemische Verfahren moglich, bei denen Waschflissigkeiten
(Losemittel) gesucht werden, welche die Emulsion als Ganzes |6sen oder
Einzelkomponenten herauslésen. Die friher fir derartige Anwendungen ge-
nutzten halogenierten organischen Losemittel sind heute nicht mehr zulassig
oder durch entsprechende Auflagen nicht wirtschaftlich einzusetzen.

e Entwicklung eines Kompaktierverfahrens

Nach der Vorbehandlung missen die Spane in eine Form gebracht werden, die den
wirtschaftlichen Wiedereinsatz ermdglicht. Dabei sind die gewunschten geometrischen
Abmessungen, Stlickgewichte und die physikalischen Eigenschaften (z.B. Festigkeit)
zu beachten.

.4 Technischer Stand vor Projektbeginn

Die Aufbereitung von NE Metallspanen ist in der Industrie grundsatzlich gangige Praxis.
Die Abfalle aus der spanenden Verarbeitung z.B. der Aluminium- oder Messinglegierun-
gen werden Uberwiegend nach einer Vorbehandlung wieder eingeschmolzen. Je nach Be-
arbeitung enthalten die Abfalle bis zu 20% an Kuhlschmierstoffen, die in der Regel durch
zentrifugieren auf unter 2% "getrocknet" werden. Dazu gibt es am Markt komplette Aufbe-
reitungsanlagen, die als separate Einheiten in den Stoffkreislauf integriert werden kdnnen.
Sie bestehen beispielsweise aus einem vor geschalteten Zerkleinerer, einer Zentrifuge
und bedarfsweise aus einer Aufbereitungseinheit fur die abgetrennten Kuhlschmierstoffe.
Diese Anlagen sind hier nicht geeignet, da die nach der Behandlung verbleibende Nasse
weder nach Qualitat noch nach Quantitat akzeptabel ist.

Es gibt einzelne Recyclingbetriebe, die Aufbereitungsanlagen fur Titanschrotte betreiben;
hier sind nach unserer Kenntnis jedoch keine Details veroffentlicht. Die Prozesse werden
vielmehr als KnowHow angesehen und sind somit nicht zuganglich.

In der Regel wird die Aufbereitung allerdings nur in Richtung minderwertiger Verwendung
betrieben, hier steht vorrangig der Einsatz in der Herstellung von Edelstahlen an.

1.5 Darstellung der einzelnen Entwicklungsschritte

Im Folgenden sind die einzelnen Entwicklungsschritte eingehend dargestellt, wobei der
Vollstandigkeit halber auch die weniger zufrieden stellenden Ansatze noch einmal aufge-
fuhrt werden.

Im Verlauf des Vorhabens stellte sich heraus, dass Reintitanspane kaum verfligbar sind,
samtliche Untersuchungen bezogen sich daher auf Spane aus 90/6/4, d.h. einer Legie-
rung, die neben Titan (90%) noch 6% Aluminium und 4% Vanadium enthalt. In der nach-
folgenden Tabelle ist die chemische Analyse enthalten.
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