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{54) Verfahren zur Herstellung von Calciumcarbid

(57) Zur Herstellung von Calciumcarbid im elektrothermischen geschlossenen Ofen, dessen Elektroden im
gleichseitigen Dreieck angeordnet sind, wird BHT-Koks in einer Menge von (iber 10% in KorngroRen von 7-45 mm im
Zentrum zwischen den Elektroden und/oder im Bereich des Elektrodenteiikreises und/oder im Randbereich des Ofens
eingesetzt. Es kdnnen auch durch die Innenrohre der Hohlelektroden bis zu 30 % feinkérnige Rohstoffe kleiner als

7 mm eingesetzt werden.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Calciumkarbid aus Branntkalk und einem Schwarzmaterial als Kohlenstofftrager in einem
Rundofen, dessen Elektroden im gleichseitigen Dreieck angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB als
Kohlenstoffkomponente mehr als 10 % BHT-Koks mit unterschiedlichen KorngréRen im Bereich von 7-45mm, atlein oderim
Gemisch mit weiteren Kohlenstofftragern eingesetzt wird.

2. Verfahren zur Herstellung von Calciumkarbid nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR als Schwarzmaterial ein BHT-Koks
der Korngré3e 7-45mm, in dem Zentrum des Ofens zwischen den im Dreieck angeordneten Elektroden und im Bereich des
Teilkreises der Elektroden eingesetzt wird.

3. Verfahren zur Herstellung von Calciumkarbid nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, daR ein BHT-Koks der KorngréRRe
7-45mm, im Bereich des Zentrums des Ofens und des Teilkreises der Elektroden und {iber die AuBenschurren im Randbereich
des Ofens in unterschiedlichen Fraktionen zugefiihrt wird.

4. Verfahren zur Herstellung von Calciumkarbid nach Punkt 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR bis zu 30% des stiickigen
Schwarzmaterials als feinkérniges Schwarzmaterial in der Gré3e <7 mm {iber Hohlelektroden eingetragen werden, wobei die
feinkdrnige Kohlenstoffkomponente bis zu 100% aus BHT-Koks bestehen kann.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Diese Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Calciumkarbid aus Branntkalk und Kohlenstofftragern (im folgenden
Schwarzmaterial genannt) im geschlossenen elektrothermischen Ofen mit und ohne Hohlelektroden, dessen Elektroden an den
Ecken eines gleichseitigen Dreiecks angeordnet sind.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Calciumcarbid wird (iblicherweise aus Branntkalk bestimmter Kérnung und Steinkohlenkoks der Korngrée 5-25mm im
elektrothermischen Ofen hergestelit.

Geschlossene Rundéfen, deren Elektroden an den Spitzen eines gleichseitigen Dreiecks liegen, erfordern Steinkohlenkoks, der
weder Unterkorn, kleiner als 5mm, noch Uberkorn, gréBer als 25mm, enthalt.

Das Unterkorn bewirkt infolge ungleichmaBiger Energieverteilung besonders in den AuRenzonen des Ofens die Bildung von
Krusten, sogenannte Sinterbriicken, die das normale Nachrutschen der Rohstoffmischung zur Reaktionszone stéren und damit
zu lokalen Uberhitzungen der Schmelze, zu Gasausbriichen, hoher Temperatur und zu Karbidauswdirfen flihren.

Das Uberkorn des Steinkohienkokses reagiert in der zur Verfigung stehenden Reaktionszeit nicht véilig durch und erscheint im
produzierten Karbid als sogenannter Restkoks. Der Ersatz des relativ teuren Steinkohienkokses durch andere Kohlenstofftrager
verstérkt oft die negativen Erscheinungen, da die Ersatzstoffe nicht die notwendige KorngréRe, die Festigkeit und/oder die
Reaktivitat des Steinkohienkokses besitzen. So werden die feinkérnigen Anteile der Rohstoffmischung getrennt tiber
Hohlelektroden dem Ofen zugefiihrt (USP 2.996.360), wobei bis zu 30 % der Rohstoffmischung als Staub zugesetzt werden
kénnen.

Der Einsatz von Petrolkoks, Anthrazit und Magerkohle wird méglich, wenn diese Komponenten in die Fraktionen 3-10mm und
10-25mm zerlegt werden und die feinkdrnige Fraktion im Zentrum des Ofens eingesetzt wird (Patentschrift DD O 158227). Es ist
jedoch bisher nicht gelungen, Braunkohlenkokse als Schrumpfkoks, wie z. B. Braunkohienhochtemperaturkoks (im folgenden
BHT-Koks genannt), im geschlossenen Rundofen einzusetzen.

Wieim Freib. Forsch. H. A 667, 1983, S. 108, VEB Deutscher Verlag fir Grundstoffindustrie, dargelegt, fiihrt bereits der Zusatz von
10% BHT-Koks in der Fraktion 7-28 mm zum Schwarzmaterial zu unkontrollierbaren Ofenzustdnden, wie Ausbidsern und
Karbidauswirfen.

Auch der separate Einsatz des vorher abgetrennten Feinanteils in die zentrale Ofenzone oder (iber Hohlelektroden, wie
vorstehend beschrieben, beseitigt die Nachteile fiir den Ofenbetrieb nicht.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung von Calciumcarbid vorzuschlagen, bei dem durch den
erfindungsgemaéfen Einsatz von BHT-Koks erhebliche Einsparungen an Schwarzmaterial, Elektroenergie und eine
Qualitatsverbesserung des erzeugten Calciumcarbides eintritt.

Darlegung des Wesens der Erfindung
Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von Caiciumcarbid in Rundéfen, deren Elektroden im
gleichseitigen Dreieck angeordnet sind, zu finden, das den Einsatz von mehr als 10% Braunkohlenkoks und BHT-Koks im
Verhéltnis zum insgesamt einzutragenden Schwarzmaterial ermdglicht.
Uberraschend wurde nun gefunden, da® dann die Herstellung von Calciumcarbid unter Verwendung von mehr als 10% BHT-
Koks zum eingetragenen Schwarzmaterial gelingt, wenn BHT-Koks mit ::nterschiedlichen KorngréRen im Bereich von 7—45mm
eingesetzt wird.
Dabei erfolgt der Einsatz von BHT-Koks in verschiedenen Zonen des Ofens.
Der Einsatz kann erfolgen: .
1. mittels einer Zentralschurre zum Ofenzentrum

und/oder
2. durch Innenkreisschurren im Bereich des Elektrodenteilkreisdurchmessers

und/oder
3. durch die AuBenschurren im Randbereich des Ofens., ,
Zusétzlich kénnen bis zu 30% des stiickigen Ofenméllers {iber die Innenrohre der Hohlelektroden in Form von feinkdrnigen
Rohstoffen eingesetzt werden, wobei das Schwarzmaterial bis zu 100% aus BHT-Koks bestehen kann.
Dadas stéchiometrische Verhéltnis der in den Hohlelektroden eingesetzten feinkérnigen Rohstoffe analog des stiickigen Mallers
ist, kann damit ein Anteil bis zu 30% mit feinkdrnigem BHT-Koks mit einer KorngréRe kleiner als 7mm erreicht werden.
Mit der erfindungsgeméRen Lésung wurde es erstmalig méglich, BHT-Koks in Mengen gréRer als 10% in bezug zur gesamten
_Menge Schwarzmaterial einzutragen. .
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Weiter wurde gefunden, daR der BHT-Koks, unter diesen Bedingungen eingesetzt, zu einer Senkung des spezifischen
Energleverbrauches fiihrt, obwohl aufgrund der geringen spezifischen Oberflache und der daraus abzuleitenden
Reaktionstragheit und wegen des héheren Aschegehaltes sowie der anderen Aschezusammensetzung ein Ansteigen des
Stromverbrauches zu erwarten war.

Gleichzeitig wurde festgestelit, daR trotz des Einsatzes der o.g. Kornfrak’clon der Restkoksgehalt im erhaltenen Carbid sinkt bzw.
nicht ansteigt, obwohl das zu erwarten war.

Diese Vorteile sind auf das reaktionstechnische Verhalten des BHT-Kokses in den unter den Elektroden beflndllchen
Hauptreaktionszonen und bei Temperaturen tiber 2100K zuriickzufihren.

Ausfiihrungsbeispiele

Anhand dieser Beispiele soll das neue Verfahren erldutert werden, wobei daraus keine Einschrankungen der Anwendung
abzuleiten sind.

Beispiel 1:

Einsatz von BHT-Koks Uiber die Zentralschurre des Ofens. Dabei werden 100% BHT-Koks als Schwarzmaterial in der Mischung
mit Branntkalk im Ofenzentrum eingesetzt.
BHT-Koks der Fraktion 7-28 mm folgender Zusammensetzung

0-6mm 15%
6-10mm 8%
10-20mm 40%
20-28mm 34%
>28mm 3%
fixer Kohlenstoff 84%
Asche 11,5%
Wasser 2%
fl. Bestandteile 2,5%
mit der Aschezusammensetzung
Ca0 21,4%
Al,03 4,8%
Fe203 27,5 %
MgO 5,3%
SiO, 25,1%u. a.

wird so abgesiebt, daR der Unterkornanteil <6 mm ca. 5% betrégt.
Die so vorbereitete BHT-Koksfraktion wird mit klassiertem Branntkalk folgender Zusammensetzung
0- 8mm 10%

8-30mm 35%
30-60mm ' 40%
>60mm 5%
Ca0 90,5%
Co, 6%
Wasser 1,5%
and. oxyd. Bestand-
teile 2%

im Verhaltnis von 1 Masseanteil Branntkalk zu 0,58 Massenanteil BHT-Koks gemischt und in das zentrale Zufithrungsrohr des
geschlossenen runden Karbidofens mit 40 MVA elektrischer Leistung eingebracht.

Gleichzeitig wird in die verbleibenden Innenkreis- und AuRenschurren eine Mischung aus Branntkalk o0.g. Zusammensetzung
und Steinkohlenkoks folgender Zusammensetzung

0-10mm 3%
10-25mm 90%
>26mm 7%
fixer Kohlenstoff 9M%
Asche 7.5%
Wasser 0,9%
fl. Bestandteile 0,7%
rhit folgender Aschezusammensetzung
CaO 5,3%
AlLO; 241%
Fe203 17,7 %
MgO 5,5%
Si0, 375%
u.a.

im Massenverhaltms 1 Teil Branntkalk zu 0,57 Teilen Steinkohlenkoks eingefiihrt.

Dem Ofen werden 18% BHT-Koks, bezogen auf das gesamte stiickige Schwarzmaterial durch die Zentralschurre zugegeben.
Der BHT-Koks-Anteil kann im Bereich von 12% bis 20% durch die Lage des Schurrenendes der Zentralschurre {iber den
Ofenboden beeinflut werden. ¢

Bei groRem Abstand ergibt sich aufgrund des Béschungswinkels ein hoher Mollerdurchsatz Analog stellt sich der BHT-Koks-
Anteil bis auf 20% ein.
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Dabei treten folgende Vorteile auf:

In Gegenliberstellung zur homogenen Verteilung von BHT-Koks auf den gesamten Ofenméller ist der Ofenbetrieb normal, die
zeitliche Verfiigbarkeit und Leistung des Ofens entspricht der bei Einsatz von ausschlieBlich Steinkohlenkoks o.g. Qualitat. In
Gegenuberstellung zur bisher {iblichen Verwendung von Ofenmaéller, der als Kohlenstoffkomponente nur Steinkohlenkoks
enthélt,

— sinkt der Restkoksgehalt im Calciumcarbid um 0,4%, bezogen auf Carbid;

— sinkt der spezifische Elektroenergieverbrauch um 32kWh je t Normalcarbid;

— steigt der Gehalt an CaC, um 0,5% im Calciumcarbid an ;

— sinkt der spezifische Kohlenstoffverbrauch um 0,6 %.

Beispiel 2:

BHT-Koks-haltiger Ofenméller, gemag Beispiel 1, wird durch die Zentraischurre im Ofenzentrum und durch die zwischen den
Elektroden liegenden Innenkreisschurren im Bereich des Elektrodenteilkreises zugefiihrt, wahrend den AuRenschurren im
Randbereich des Ofens Steinkohlenkoksmischung, gemaR Beispiel 1, zugefiihrt wird.

Der BHT-Koks-Anteil betragt bei dieser Fahrweise 50%, bezogen auf das stiickige Schwarzmaterial des Ofens.

Dabei treten folgende Vorteile auf:

In Gegenliberstellung zur homogenen Verteilung von BHT-Koks auf den gesamten Ofenmélier ist der Ofenbetrieb bei 50%
BHT-Koks-Anteil, bezogen auf das Schwarzmaterial des Ofens méglich, jedoch erfordert diese Betriebsweise 6ftere Kontrollen
der Mischungsoberflache im Ofen, die mit kurzen Ofenstillstdnden verbunden sind. Die Produktion sinkt um ein vertretbares
MaR, hervorgerufen durch das Auftreten von Krusten unterhalb des Ofendeckels und im Randbereich des Ofens, besonders uber
den drei Carbidabstich6ffnungen an der Peripherie des Ofens.

Gegentiber der bisher (iblichen Verwendung von Ofenmaller, der als Schwarzmaterial Steinkohlenkoks, wie im Beispiel 1
genannter Qualitat enthalt,

— sinkt der Restkoksgehalt im Calciumcarbid um 1,0%, bezogen auf Carbid;

— sinkt der spezifische Elektroenergieverbrauch um 62kWh je t Normal Calciumcarbid;

— sinkt der spezifische Kohlenstoffverbrauch um 1,2%.

Beispiel 3:
Es wird verfahren wie im Beispiel 2, aber an Stelle des BHTK 7-28 mm wird BHTK in gréberer Fraktion 20-45mm eingesetzt. Es
tritt gegendiber der Verfahrensweise nach Beispiel 2 folgender Vorteil auf:
Der Ofengang ist ruhiger, die Anzahl der notwendigen Kontrollen reduziert sich auf das normale MaR, und die volle Ofenleistung
wird erreicht. Der Restkoks, die Carbidqualitat und der spezifische Stromverbrauch entsprechen den Werten, die beim Einsatz
von Steinkohlenkoks o.g. Qualitat erreicht wurden.
Beispiel 4:
Es wird verfahren wie in Beispiel 2.
Zusétzlich wird in den AuBenschurren eine grébere BHT-Koks-Fraktion 20-45 mm eingesetzt. Damit wird der vollstandige Einsatz
von BHT-Koks als stiickige Schwarzmaterialkomponente in verschiedenen Einsatzstellen des Carbidofens erreicht.
Es werden eingesetzt:
— BHT-Koks-Fraktion 7-28 mm durch die Zentralschurre in das Ofenzentrum
Anteil: 20% des stlickigen Schwarzmaterials
— BHT-Koks-Fraktion 7-28 mm durch die Innenkreisschurren im Bereich des Elektrodenteilkreisdurchmessers
Anteil: 30% des stlickigen Schwarzmaterials
— BHT-Koks-Fraktion 20-45mm durch die AuBenschurren im Randbereich des Ofens
Anteil: 50% des stlickigen Schwarzmaterials
Dabei treten folgende Vorteile auf:
Eskonnen erstmalig auch in dem Randbereich des Ofens BHTK-Fraktionen eingesetzt werden und eine vollstandige Substitution
von Steinkohlenkoks wird erreicht.
In Gegendiberstellung zur bisher (iblichen Verwendung von Ofenméiler, der als Kohlenstoffkomponente Steinkohlenkoks
enthalt,
— sinkt der Restkohlenstoffgehait um 0,6 %,
— sinkt der spezifische Energieverbrauch um 50kWh/t Normalcarbid und der
— Kohlenstoffverbrauch sinkt um 0,8%.

Beispiel 5:

Es wi d verfahren wie in den Beispielen 1, 2, 3 und 4, jedoch wird 20% des Ofenmdllers in Form eines Gemisches von 0,58
Masseteilen BHT-Koks in der Kérnung 0-6 mm mit der Zusammensetzung nach Beispiel 1 und 1 Masseteil Branntkalk in der
Kérnung 0—-4mm durch das Innenrohr der Hohlelektroden, direkt der Hauptreaktionszone zugefiihrt.

" InErgénzung der Vorteile der o.g. Beispiele treten zusatzlich zu den genannten Vorteilen Senkungen des
Elektrodenmasseverbrauches in Héhe von 20% des auf die Beispiele bezogenen Elektrodenmasseverbrauches auf.

Der Restkoksgehalt sinkt im Beispiel 4 um zuséatzlich 0,2% auf 0,8 %. _

Der Einsatz des teuren stiickigen BHT-Kokses reduziert sich fiir die dargesteliten Beispiele um /5. Diese Kohlenstoffmenge wird
durch den billigen feinkdrnigen BHT-Koks 0—6 mm ersetzt.



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS

