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1 Einleitung

Fur das Jahr 2016 war eine Exkursion in den an Aachen angrenzenden Nachbarlan-
dern Belgien und Niederlande vorgesehen. Die ausgewahlten zu besuchenden Un-
ternehmen sind teilweise sehr unterschiedlich, sodass den Exkursionsteilnehmern
ein sehr facettenreicher Einblick in nichtmetallurgische und metallurgische Betriebe
gewahrt wurde. Die metallurgischen Betriebe zeigten Produktions- und Raffinations-
verfahren diverser Metalle wie Nickel, Zinn, Blei, Kobalt, Germanium, Zink und ande-

ren. Insgesamt wurden 7 Unternehmen und eine Forschungseinrichtung besichtigt.

Die Exkursion wurde in der Stadt Amsterdam abgeschlossen. An diesem letzten Tag
erfuhren die Exkursionsteilnehmer eine ausftuhrliche Stadtfiihrung durch das Zentrum
von Amsterdam. Der Tag schloss mit einem spéaten Mittagessen in einem traditionell
niederlandischen Restaurant ab.

An dieser Stelle soll im Namen aller Teilnehmer noch einmal ausdrtcklich ein Dank
an die Sponsoren dieser Exkursion gerichtet werden, die diese erst ermoglicht ha-

ben.

1.1 Ablauf der Exkursion

Datum Unternehmen Ort
Saint-Gobain Herzogenrath, DE
26.09.16
Hydrometal Engis, Belgien
Aleris Duffel, Belgien
27.09.16
Umicore Olen, Belgien
Campine Beerse, Belgien
28.09.16
VITO Boeretang, Belgien
29.09.16 Nyrstar Budel, Niederlande
30.09.16 Tata Steel ljmuiden, Niederlande
01.10.16 Amsterdam, Niederlande
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1.2 Teilnehmer

Nr. Nachname Vorname Position

1 Friedrich Bernd Professor

2 Binz Florian Wiss. Mitarbeiter
3 Birich Alexander Wiss. Mitarbeiter
4 Borowski Nikolaus Wiss. Mitarbeiter
5 Brenk Janik Wiss. Mitarbeiter
6 Curtolo Danilo Wiss. Mitarbeiter
7 Feldhaus Dominic Vertieferfachstudent
8 Geilen Maximilian Vertieferfachstudent
9 Gertjegerdges Tom Vertieferfachstudent
10 Hilgendorf Simon Wiss. Mitarbeiter
11 Kirschbaum Julius Vertieferfachstudent
12 Klesen Alexander Vertieferfachstudent
13 Ma Yigian Wiss. Mitarbeiter
14 Michaelis Diana Wiss. Mitarbeiter
15 Offermann Lukas Vertieferfachstudent
16 Pereira Coelho Leonel Vertieferfachstudent
17 Peters Lilian Wiss. Mitarbeiter
18 Pophanken Ann-Kathrin Wiss. Mitarbeiter
19 Schosseler Jil Wiss. Mitarbeiter
20 Schwenk Martin Wiss. Mitarbeiter
21 Zhang Xiaoxin Wiss. Mitarbeiter

Abbildung 1: Foto der Exkursionsgruppe in Amsterdam
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2 Saint-Gobain Sekurit

SAINT-GOBAIN
SEKURIT

Protokoll: Jil Schosseler, Alexander Birich

Saint-Gobain Sekurit

Glasstr. 1

52134 Herzogenrath
http://www.saint-gobain-sekurit.de

3 AT
SAINT-GOBAIN
SEKURIT

Abbildung 2: Gruppenbild bei Saint-Gobain Sekurit in Herzogenrath
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2.1 Unser Besuch bei der Saint Gobain Sekurit GmbH & Co. KG

Am Vormittag des ersten Tages (26.09.2016) fand der Besuch des Glasherstellers
fur Automobilanwendungen Saint-Gobain Sekukrit in Herzogenrath statt. Nach der
obligatorischen Sicherheitseinweisung und Ausstattung der personlichen Sicher-
heitsausriistung gab es eine kurze Vorstellung des Unternehmens durch den Mitar-
beiter Ralf Reinartz. Direkt im Anschluss begann bereits die Unternehmensfiihrung,
bei der chronologisch der Produktionsablauf, beginnend mit der Glasanlieferung bis

hin zur Formgebung und Modulanbringung, abgelaufen wurden.

Leider war das Fotografieren auf dem gesamten Werksgelande untersagt, weswegen
sich im Folgenden auf online verfigbare Abbildungen zuriickgegriffen werden muss-
te.

2.2 Organisationsstruktur

Saint-Gobain Sekurit Deutschland GmbH & Co. KG ist ein Unternehmen der Saint-
Gobain-Gruppe und wird von der Generaldirektion in Paris gesteuert. Die weitere
Struktur nimmt die Form einer Matrixorganisation an, die nach Hauptsparten und De-
legationen unterteilt ist. Damit wird gewabhrleistet, dass sowohl auf der Ebene der
verschiedenen Aktivitaten, als auch in den verschiedenen Landern und Regionen ein
Verantwortungsbewusstsein vorhanden ist. Die Hauptsparten legen die weltweite
Strategie fur die einzelnen Aktivitaten fest und fihren das operative Geschéft. Sie
sind in drei Bereiche zusammengefasst: Innovative Werkstoffe, Bauprodukte und
Baufachhandel. Saint-Gobain Sekurit gehdrt zur Hauptsparte Innovative Werkstoffe

und dort zum Bereich Flachglas.

Auf dem Betriebsgelande in Herzogenrath sind die Glasherstellung, ein voll automa-
tisierter Prozess, und die Glasver ar bei tung auf die zweli Toc
ASekur it AGobhm-Gruppe Unterteilt. Bei der Saint-Gobain-Sekurit wird kein
Glas hergestellt, es wird lediglich von dem Schwesterunternehmen angeliefert und
verarbeitet. Grund fur den Standort Herzogenrath ist die N&he zu dem in der Region
vorliegenden Grundrohstoff Sand. Dieser liegt in der Umgebung in hoher Qualitat vor
und fallt unter anderem als Nebenprodukt des Braunkohletagebaus an. Die Glasma-
nufaktur bestand an dem Standort schon vor Saint-Gobain, wurde jedoch von diesem

aufgekauft (siehe folgendes Kapitel).
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2.3 Geschichte

Die Geschichte von Saint-Gobain beginnt im Jahre 1665. Damals beauftragte Konig
Ludwig XIV die Gr¢gndung einer ACompagnie de
burtsstunadeufdeot uAM Royale des glaces de Mi
glasmanufaktur). Der erste Grof3auftrag des jungen Unternehmens war die Glaspro-
duktion fir den Spiegelsaal des koniglichen Schlosses in Versailles. 1692 wird die
Produktion in das Dorf Saint-Gobain in der Picardie in Nordfrankreich verlegt. Der
neue Produktionsstandort di ent schlieClich

pagnie de Saint-Go b ai ni.

1853 ist Saint-Gobain durch den gemeinsamen Betrieb einer Spiegelglasfabrik in
Mannheim erstmals in Deutschland vertreten. Einige Jahre spéater folgen der Erwerb
der Aachener Spiegelmanufaktur AG mit Sitz in Stolberg (1857) und einer Glashitte
in Herzogenrath (1905).

1927 préasentiert Saint-Gobain erstmals das Sicherheitsglas SECURIT. In den darauf
folgenden Jahren wird das Einscheibensicherheitsglas (vorgespanntes Glas) im Se-
kurit-Verfahren von Saint-Gobain gemaf den Anforderungen der Automobilindustrie

entwickelt und auf den Markt gebracht.

Bereits 1909 fuhrte eine zuféllige Entdeckung zu einem grofRen Durchbruch in der
Glasherstellung. Der franzésische Chemiker Edouard Benedictus liel3 versehentlich
eine Flasche fallen, in der sich Zellulosenitrat befand, und entdeckte dadurch die
Laminierung. Die Scherben der zerbrochenen Flasche hafteten aneinander, anstatt
auseinander zu fallen. Zu dieser Zeit war bereits die Gefahr von zerborstenen Wind-
schutzscheiben bei Autounfédllen bekannt. Man erkannte sofort die Vorteile dieses
Glases im Einsatz als Windschutzscheibe fur die Automobilindustrie (Verbundsicher-

heitsglas).

Seitdem entwickelte Saint-Gobain Sekurit zahlreiche neue Verfahren fur Sicherheits-
glaser, darunter die komplexe Heckscheibe (1955), direkte Profilextrusion auf Glas
(1986) und Umspritzung des Glases mit Kunststoffrahmen (1989), ein getdntes Glas
mit starker Warmeabsorption und heizbares Glas mit Metallbeschichtung (1990er
Jahre), Akustik-Verglasung: Verbundsicherheitsglas mit schalldammender Zwischen-

schicht (2001), Warme- und UV-Schutzglas, Kunststoffverscheibung fir die Autoher-
5
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stellung (2002), elektrochromes Glas mit einstellbarer Ténung fiur Glasdéacher (2005),
Head-Up-Display (HUD)-Windschutzscheibe (2006), komplexe Formen fur Design-
Innovationen bei Windschutz- und Ruckwandscheiben (2009/10), die Allwetter-
Windschutzscheibe SGS ClimaCoat, eine heizbare Windschutzscheibe mit einer un-
sichtbaren Metallbeschichtung auf einer der inneren Glasseiten, die an eine 14-Volt-
Spannung angeschlossen wird und gleichzeitig die Sonneneinstrahlung reflektiert
(2011) sowie die SGS Dunnglas-Windschutzscheibe (2013), die mit 4mm Dicke zur
Gewichtsreduktion und somit zur Treibstoffeffizienz des Fahrzeugs beitragt. Zuletzt

wurde SGS ComfortSky, ein Sonnendach mit niedriger Emissivitat entwickelt (2014).
2.4 Produkte
Die Produkte von Saint-Gobain werden in 3 Sparten unterteilt:

1 Innovative Werkstoffe (Flachglas, Kunststoffe, Keramiken, Schleifmittel und
glasfaserverstarkte Textilien) A hier ist Sekurit unterzuordnen

1 Bauprodukte (Gips, Dammstoffe, Werkmortel, Rohrleitungsguss, Asphalt, Ze-
ment, PVC, etc.)

1 Baufachhandel (Fliesen, Heizung, Sanitar und viele mehr)

Die Saint-Gobain Sekurit in Herzogenrath spezialisiert sich auf die Herstellung von
Einscheibensicherheitsglas als Zulieferer fur die Automobilhersteller VW, Audi, Jagu-
ar und weitere namhafte Unternehmen. Die sehr anspruchsvollen Kunden fordern
hdchste Qualitat bei niedrigen Produktionskosten und hoher Funktionalitat. Hierbei

steht Sicherheit natlirlich an erster Stelle.
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Abbildung 3: Einsatzgebiete und Anforderungen der von der Sekurit hergestellten Sicherheitsglaser

Die Einscheibensicherheitsglaser (12 Millionen Scheiben im Jahr) in Herzogenrath
werden vor allem fur Heck- und Seitenscheiben verwendet, wo aus Grinden der
Gewichtsersparnis ein Zweischeibenverbundglas nicht in Frage kommt. Dennoch
mussen die Glaser hohen Sicherheitsanspriichen gerecht werden. Sie missen hohe
Festigkeit aufweisen, elastisch sein und dirfen beim Bruch nicht in scharfkantige
Glasstiucke zersplittern. Dies erreicht man bei Saint-Gobain Sekurit nur durch spezi-

elle thermische Behandlung der Glaser.

Verbundglaser, welche hohere Sicherheitsstandards gewahrleisten und als Front-
scheiben vorgeschrieben sind, werden nicht von der Sekurit in Herzogenrath herge-
stellt. Die Schwesterfirma Sekurit in Stolberg hat sich auf die Verbundglaser speziali-

siert.

Bei Einscheibensicherheitsglas wird die Sicherheitsfunktion durch Abschrecken einer
auf 600°C erhitzten Scheibe mit einem kalten Luftstrom erzeugt. Dabei wird das Glas
vorgespannt, d. h. in der Oberflache entstehen starke Druckspannungen, die die
Biegefestigkeit und u. a. die Temperaturwechselbestandigkeit des Glases bedeutend

erhdhen:
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- Druck + Spannung

Die Bruchfestigkeit bei langsamer Belastung ist 4- bis 10-mal so gro3 wie bei ge-
wohnlichem Glas. Bei starkem Stol3 entstehen keine Splitter, sondern nur weniger

geféahrliche, rundliche Glasbrdockchen.

Fur jede neue Automobilreihe muss Formgebung, Farbung, Druckmuster und die Be-
festigung von Modulbausteinen separat angepasst werden. Haufig dauert es Wochen
bis die Produktionsanlagen optimal eingestellt sind und die neuen Glaser fehlerfrei

hergestellt werden kénnen.
2.5 Fihrung

Die Fuhrung wurde so gestaltet, dass die einzelnen Verarbeitungsschritte chronolo-
gisch gezeigt werden konnten. Der regulare Produktionsablauf fur Einscheibensi-

cherheitsglasern sieht dabei folgende Schritte vor:

1. Zuschnitt
2. Schneiden, Schleifen, Bohren
3. Siebdruck
4. Biegen
5. Léten

Im Folgenden werden die Prozessschritte ausfuhrlicher behandelt.
2.5.1 Zuschnitt

Die Fuhrung begann an der Zulieferung fir neue Glaser, welche mittels spezieller,
gefederten Glas-Transporter von dem Schwesterunternehmen Saint-Gobain Glas
angeliefert werden. Hier erfolgt lediglich die Glasabnahme vom Laster manuell. So-
bald die Glasscheiben, mit einer Flache von ca. 10 m?2 in die entsprechende Haltevor-
richtungen eingebracht sind, erfolgt der weitere Transport zur Schneidevorrichtung
vollautomatisch. Von nun an, bis zum fertigen Glas, kommt keines der Glaser mehr in

direkten Kontakt mit Menschen, aul3er bei Qualitatskontrollen.
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Die Glaser werden zwar grof3tenteils von dem Schwesterunternehmen Saint-Gobain
Glas zugeliefert, teilweise jedoch auch von anderen Unternehmen. Der Zulieferer
entscheidet sich je nach Farbe, Zusammensetzung, Dicke und anderer Eigenschaf-
ten der Glaser, da nicht jeder Glashersteller einen vollstandigen Produktionshorizont

aufweist.

Beim Zuschnitt werden die 10 m2-gro3en Glaser, je nach gewlnschten Scheibengro-
Ce, voll automati sch Azugeschnittenddurcier Pr
ein Diamantschneidkopf und Brechen des Glases, also kein richtiges Schneiden. Die
Formen werden auch nur grob zugeschnitten. Erst im anschlielBenden Schritt wird die

final erforderliche Glasflache angepasst.
2.5.2 Schneiden, Schleifen, Bohren

In diesem Prozessschritt finden der finale Zuschnitt und Bohrungen statt. Anschlie-
Bend werden die scharfen Rander geschliffen um zum einen die Verletzungsgefahr
zu reduzieren aber zugleich auch das Risiko auf Rissbildung der schmalzen Kanten
zu senken. Die Glas-Ausbringung nach dem finalen Zuschnitt betragt ja nach Fahr-
zeugmodell 90 T 94 %. Die abgeschnittenen Glaser werden in der Saint-Gobain Glas

wieder eingeschmolzen und so vollstandig recycelt.

Die Bohrlécher in den Scheiben fur z.B. Befestigungsmechanik erfolgen durch ein
Bohrkopf, der mit Diamanten bestuckt ist, und die Scheibe wird von oben 1/3 und von
unten 2/3 angeschnitten. Der Glasbruch beim Bohren und Schleifen betragt etwa 2-

3% und wird ebenfalls wieder in den Recyclingschritt zurtickgefihrt.

Der Zu- und Ab-Transport der Glaser erfolgt, nach einem Reinigungsschritt, vollau-
tomatisch mittels Rollbahnen und unbemannten Transportfahrzeugen. Die unbe-
mannten Transportfahrzeuge sind unter anderem fir die Versorgung von Halbzeug
und Betriebsmitteln zustandig. Grund fiir den hohen Automatisierungsgrad soll eine
verbesserte Qualitdt sein, jedoch sind sicherlich auch Kostengriinde ein Argument

hierfir.
2.5.3 Siebdruck

Der Siebdruck ist in 2 Schritte unterteilt. Zum einen soll eine raue Oberflache auf

dem Glas generiert werden (Funktionsdruck), welche spater als Klebeflache beim
9
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Einbau der Scheiben dienen soll. Im zweiten Siebdruck wird ein Silberpaste (78-88%
Ag) durch Druckverfahren aufgetragen, welches als elektrische Leiterbahnen fir die
Heckscheibenheizung oder die Antenne dient. Die Aushartung der Photoemulsion
nach dem Druckverfahren erfolgt durch UV-Bestrahlung. Je nach Modell und Funkti-

on der Scheibe werden 3 Driicke hintereinander geschaltet.

Alle Siebdruck-behandelten Glaser kénnen von der Saint-Gobain nicht mehr einge-
schmolzen werden, da diese stérende organische und metallische Anteile enthalten.
Die Glaser werden fur den StralRenbau verwendet, wodurch je Scheibe etwa funf

Gramm Silber verloren gehen.
2.5.4 Biegen

Der Verfahrensschritt Biegen sorgt fur die finale Formgebung der Glasscheibe. Hier
kénnen auch komplizierte Formen, so beispielsweise Wellen oder Kanten, in das
Glas eingebracht werden. Beim Biegen wird zwischen zwei unterschiedlichen Metho-
den unterschieden; dem Senk-Biege und dem Press-Biege-Verfahren. Bei beiden
Verfahren wird das Glas auf eine Temperatur von 600 1 700 °C (entspricht dem Ver-
formungspunkt von Glas) vorgeheizt und anschliel3end in eine Form gegeben. Beim
Senk-Biege-Verfahren wird die Formgebung alleine durch die Gravitation vorange-
trieben. Das weiche Glas senkt sich hierbei in die Form. Beim Press-Biege-Verfahren
hingegen wird zusétzlich eine Negativiorm verwendet um die Scheibe in die Form zu

driicken.

Die nachdem Biegen werden die warmen Scheiben von einem Luftgeblase schnell
abgekihlt (Abschrecken). Dies sorgt innerhalb der Scheibe fur eine Zugdruckspan-
nung, die das Glas stabil macht. Erst durch diesen Schritt wird bei Glasbruch die
Scheibe in kleine Koérner zerspringen. Diese sind nicht so scharfkantig und die Ver-
letzungsgefahr wird reduziert. Wichtige Qualitditsmerkmale sind die Anzahl der Kor-

ner pro Flache und der Kérnerdurchmesser und missen regelmé&Rig gepruft werden.
2.5.5 Loten

Beim abschlieRenden Schritt, dem Loten, werden elektrische Bauteile an das Glas

angebracht. Hierbei handelt es sich zum Beispiel um die Antennen- oder Heizungs-

10
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kotakte. Als Loétmedium wird Zinn verwendet, welches mittels Widerstandsldten an

die Silberflachen angebracht wird.
2.6 Fazit

Der Besuch der Saint-Gobain Sekurit in Herzogenrath als Fachfremde Person war
vor allem aufgrund des hohen Automatisierungsgrades sehr interessant. Uberra-
schend war, wie so hochwertige Produkte trotz der hohen Anspriche in Gewicht und

Optik noch eine solch hohe Festigkeit aufweisen konnen.

Abbildung 4: Danksagung und Verabschiedung

11
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3 Hydrometall T Engis
Kontakt: Thomas Boiselle
HYDROMETAL SA

Rue du Parc Industriel, 3

B-4480 Engis - Belgique

Fax: (32-4) 275 67 99
GSM : (32) 495 77 53 11
E-Mail : TBoiselle@hydrometal.be

Visit us at : www.hydrometal.be

Protokoll: Nikolaus Borowski, Yigian Ma

Abbildung 5: Gruppenbild bei Hydrometal, Engis


mailto:TBoiselle@hydrometal.be
http://www.hydrometal.be/
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3.1 Allgemeines

Die Hydrometall S.A, gelegen im malerischen Engis, ist ein grof3er Industrierecycler,
die sich auf die Aufbereitung komplexer metallhaltiger Riuckstande und Nebenpro-
dukte der NE-Metallerzeugung spezialisiert hat. Die aktuelle technische Ausstattung,
basierend auf Hydrometallurgischen Prozessen, ist einzigartig in der Recyclingwelt.
Die Prozesse sind energiearm und Produzieren nur sehr wenig CO2. Des Weiteren
schafft es die Hydrometal S.A mit ihren Prozessen fast alle angelieferten Materialien
soweit aufzuschlieRen, dass kaum nicht recycelbare Ruckstande ubrigbleiben. Be-
sonderer Fokus liegt hierbei auf den neuen Technologien wie Solarzellen, Batterien,
Sparlampen sowie Teile von Windturbinen. Am 26.09.2016 besuchte die Exkursions-

gruppe die Hydrometal S.A. im Engis.

HYDROMETAL s4. ‘Jl-‘
e W

Abbildung 6 Hydrometal S.A an der Maas in Engis

Die Hydrometal s.a, ein Werk der JGI Group, ist ein Experte des Reststoffrecyclings
der NE-Industrie und blickt hierbei auf eine 50 jahrige Erfahrung zurtick. Gegrindet
wurde Die JGI Group im Jahr 1960 von Jean Goldschmidt, damals noch unter dem
Namen ACerro I nternati onakrC8Ir(Cesclptérmationalal s e i
New York), mit dem Auftrag einen Markt in Europa fir NE-Metalle und Konzentrate
aus Peru zu finden. Bei der Recherche aller Firmen und Unternehmen stellte sich re-
lativ schnell heraus, dass es ein riesiges Potential im Bereich der Reststoffaufberei-
tung gab und so wurde recht bald in den frihen 1960er Jahren der erste Verwer-
tungsvertrag unterschrieben. Im Jahr 1972 wurde die Firma komplett von Jean Gold-
schmidt gekauft und in den bis heute giltigen Namen JGI umbenannt. 1985 ergab

sich die Mdglichkeit eine alte Zinkhitte zu erwerben und mit der Erfahrung der JGI in
13
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ein florierendes Recycling Unternehmen zu entwickeln. Die Hydrometall s.a. war ge-
boren. Heute ist die JGI Group ein Unternehmen der SILOX s.a. , einem Spezialisten
fur Schwefel und Zink Produktion der eine Reihe Zink- und Schwefelfirmen angeho-

ren.
3.2 Das Werk

Das Werk der Hydrometal s.a liegt im Industriegebiet des kleinen Ortchens Engis di-
rekt an der Maas. Obwohl eine sehr gute Schiffsanbindung gegeben ware, werden
die Reststoffe, Versuchsmaterialien sowie die Zinkoxidkonzentrate hauptsachlich
Uber LKWs angeliefert. Die Reststoffe und Versuchsmaterialien werden dabei meist
in Big-Bags geliefert, welche auch auf dem gesamten Gelande in diversen Auf3en
und Innenlagern aufbewahrt und gesammelt wurden, bis eine ausreichende Men-
gengrol3e fur den Prozess gegeben ist. Teilweise lagern Materialien bis zu 6 Monate
auf dem Werksgelande, bis sie Aufbereitet werden kénnen. Lediglich die Zinkherstel-
lung ist eine kontinuierliche Produktion, die aus Zinkoxidkonzentraten erfolgt, die in
zwei grof3en Silos separat gelagert werden. Im Jahr 2015 waren 95 Mitarbeiter bei
der JGI Group beschéftigt, davon arbeiten 70 ganzheitlich bei Hydrometal. Jahrlich
werden im Schnitt ca. 60.000 1 70.000t an Zinkkonzentraten und Reststoffen aus der
NE-Industrie verarbeitet. Dabei wurden aus den Reststoffen 23 NE-Metalle zurtick-

gewonnen und recycelt.

Abbildung 7: Anlagenbilder aus dem Betrieb
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Das Werk ist eine Mischung aus sehr alten Aggregaten und modernsten Aufberei-
tungsmethoden. Der alteste Teil der Anlage aus dem Jahr 1971 besteht heute noch
in Form von drei Aufbewahrungstanks, von denen nur einer kontinuierlich Betrieben
wird sowie drei Eindickern. Die restlichen Tanks dienen lediglich als Ersatz fur Notfal-

le oder den Fall, dass ein Tank defekt sein sollte.
3.3 Das Analyselabor

Zur Voruntersuchung jeglicher angelieferter Materialien verfugt die Hydrometal s.a
Uber ein vollausgestattetes chemisches Labor. Neben der Probennahme und Quali-
tatsiberprifung, bietet dieses Labor auch die Mdglichkeit zur Durchfiihrung ver-

schiedener Tests unbekannter Reststoffe sowie der Spezifizierung diverser Verfah-

rensparameter fur den spateren Aufbereitungsprozess.

Abbildung 8: Probennahme und Test im Analyselabor
3.4 Die hydrometallurgischen Aufbereitungsprozesse

Die Hydrometal s.a ist ein Experte der Hydrometallurgischen Reststoffaufarbeitung.
Die Expertise kommt dabei aus der Basis des Werks der Zink- und Zinkprodukte-
herstellung wie in Abbildung 4 dargestellt wird. Dabei schafft es die Hydrometall das
gegebene Anlagensetup auf mdglichst viele Recyclingverfahren fur Reststoffe zu

adaptieren und anzuwenden.
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Abbildung 9: ProduktionsflieRbild der Hydrometall s.a.

Dabei kann man das gesamte Prozessportfolio in zwei Hauptprozesse, die auf die
vier Filterkammerpressen zugeschnitten sind, von denen eine in Abbildung 4 exemp-
larisch dargestellt wird, aufgliedern. Der eine Hauptprozess ist die Hydrometallurgi-
sche Zink Herstellung, bei der 150t Walzoxid taglich durch die Pressen laufen.

Abbildung 10: Filterpresse fur Walzoxid im Betrieb

Der zweite Hauptprozess befasst sich mit der Aufbereitung von Reststoffen aus der
NE-Industrie. Wahrend die Zinkherstellung ganzjahrig betrieben wird, stellt die Rest-
stoffaufbereitung eher einen Batchprozess dar, der auf den gerade zu behandelnden
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