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PNP enthalten
wertvolle Be-
standteile (Mn,
Fe, Zn, Ca0)

Wirtschaftliche
Rackfihrung
nicht méglich

&

Kostspielige
Deponierung

Geringe Mengen ( <35.000 t)

Stand der Technik

Bindung mittels

Wasser und
Zement

Energieintensiv im

thermischen
Prozess

@

Hohe Investi-
tionskosten

&)

GrofRe Mengen ( > 35.000 t)

Projektentwicklung

Nutzbarmachung textiler Abfélle

« Verwertung bisher nicht nutzbarer
Abfélle

* Quelle: < 50 Mio. t/a Alttextilen
— kostenginstig

Deutliche Energie- und CO2-Reduktion

Textilabfallcha-

rakterisierung
und - auswahl

Entwicklungsziel: PNP-

ot~

Faservereinzelung,
Mischen mit PNP,
Pressen

BindungdurchFasern

=

=70 % Beitrag zur

[T CO?' Erreichung

- Emissionen von Klima-
Zielen

konventionell FaBrik

Drastische Absenkung der Wirtschaftlichkeitsschwelle

5cm|

Produkt:
Rezyklierbare
Briketts

35.000

’ Wirtschaft- Wettbewerbs-
i ’j lichkeits- \ fah_lgkelts-
schwelle [Va] 1.000  steigerung
von KMU

konventionell FaBrik

24. Februar 2026

COLD BONDED BRIQUETTING




Alternative Bindemittelsysteme

Zementfreie Alternativen:

Starken, CMC, PVA, Polymere, Melasse und Ligninsulfonat mit hohem Vorteil durch drastische Verringerung der
,Totlast” im Brikett bei gleichzeitiger Erhohung der Nutzlast im Brikett.

Oft schwache Bindung bei wirtschaftlich vertretbaren Anteilen im Brikett

Idee:

Analog (Glas-, Kohlenstoff-)faserverstarkter
Kunststoffe Fasern als verstarkenden Anteil mit
einarbeiten.

® \Wasser

= Alternativer Binder
C-haltig
= Zement Binder

Anforderung an Faser:

*Low-cost

*Kein ,virgin“ material

*Nicht storend im metallurgischen Prozess

*Den metallurgischen Prozess maogichst fordernd

m C-Trager

® Prozessnebenprodukt

I
I
I
I —
I
1
I

Zement gebunden Alternativ gebunden
Rattelpresse Extruder
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RWTH Aachen, ITA

Institut fir Textiltechnik

RWTH Aachen, 10B

Institut fir Industrieofenbau und
Warmetechnik

Rehart GmbH

Kniele GmbH

Ferro Duo GmbH

ROGESA mbH

Befesa Zinc Duisburg
GmbH
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Projektpartner
Lead

Projektpartner

Projektpartner

Projektpartner

Projektpartner

Assoziierter

Partner

Assoziierter
Partner

Faserbestimmun - i

e v | RNNTH
Faserproduktion ITA i
Laborphase -

PNP-Bestimmung
Laborversuche M Indusiriotenba

und Warmetechnik
Laborphase

Laborextruder Pilotanlagenextruder Kastenbeschicker i® R E HART
« GMBH

Labormischer Pilotanlagenmischer fj MASTERS OF BLENDING
Referenzversuche inhouse Kniele GmbH \._@_)/ KN I E LE

Laborphase und Pilotphase

Forderbander, Trockner, Logistik und Produktion
Vor-Ort Labor Fe rrODuo

Laborphase und Pilotphase

Pilotphase

Industrieknow-how, PNP RO G E SA
Einsatz Briketts in Industrieumgebung

Industriephase _

Industrieknow-how, PNP
Einsatz Briketts in Industrieumgebung B E F E SA

Industriephase
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Institut fiir ImTH
Textiltechnik und
ITA Lehrstuhl fiir
- Textilmaschinenbau

M I:>Zusc}1nitte|:>
2 w8 T

Alttextilien Waage Krempel

\ % \
| F o — A |
\ Bandabzug
F
Laboruntersuchungen
» F
R ‘ 30 i
& = :
: A .
£ 25 : F
‘ = . Kardenbander
2 20 ' aus 50 m.-%
o ' PP und
£ 15 ; 50 m.-%
=:g ' Alttextil (BW;
® 10 ‘ PET; BPG;
2 ; cv)
§ 5 . Referenzprobe
. aus 100% PP
i
0 .
BW PET BPG CV . Ref. gerilite
) Klemmen;
Material [-] 20 mm/min
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Institut fiir
Industrieofenbau
und Wirmetechnik
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Institut fiir
Industrieofenbau
und Wirmetechnik
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Project: FaBrik Analysis By-Products
Analysis Number ENW 212 211 213 214 215 26 217 218 219 220 2 22 223 24
10B Denomination O4lanxess O02DKR-  OG-DKR  O7-DKR- 21-RG- 22RG- 23RG-  24-RG 25FD  26FD- 51-B- 61-Befesa 62 (27)-Befesa T1-EWW
NP10  OX-Staub Walzenzunder PreHo LDCoarse LDFine WaZu Sekundérstaub Eisenoxid74 Ox-Staub  LBOStaub  Walzschlacke ValeraSSStaub  Zerfallsschiacke
Company Lanxess  DKR DKR DKR  Rogesa Rogesa Rogesa  Rogesa FeroDuo  FerroDuo  Stahiwerke Bous fesa Befesa Elektrowerk Weisweller
Analysis (dry) W% W% W W% W% w% W% W% W% W% W% W% W% W%
c
Fe,met
FeO
Fe203 32 80,80 9,02 8514 7759 8548 9888 237 61.75 7091 2431 51,09 11 1.78
Ca0 050 978 037 550 1749 69 074 1850 104 1154 6,04 2081 18,09 4980
CaC03
s
Si02 725 159 168 129 185 109 156 351 176 247 182 979 6,86 2637
A
A203 034 020 015 020 029 01 026 081 205 072 o7 289 067 492
Mg
MgO 0,18 213 021 055 231 046 036 16,92 6,03 267 397 272 449 1039
MgCO3
Ti02 008 005 024 006 008 533 023 008 012 010 024
8a0 003 004 004 006
MnO 041 123 12 069 109 191 121 437 1.2 1.00 364 482 374 0.18
Mn304
Mn203
MnO2
Na20 03 035 124 000 209
K20 018 0,00 0,06 0,10 001 009 004 040 058 026 069 005
200 183 015 023 047 003 521 006 275 5334 203 43 012
PbO 037 0,02 0,08
S03 0.80 011 037 020 008
As203
P205 0.18 0,05 013 03 021 005
Cu 136 142 110 11 100 147 |  G21for KKM
Cr
Cr203 050 0.12 038 009 008 0.10 [ AL rget weight of humid mbxture wet (att  not for as-is humidity > 1o-be humidity) 255
Ni
NiO 011 016 001 001 011 ACTUAL WATER ADDITON CALCULATED
- enomination Analysis Humidty Amount humid Amount dry  Amount water Ratio humid as [Welght humid as |ratio wet as  Amount water ratio dry as weight dry
001 001 002 Number EWW from bucket  [from bucket produced a8 produced  produced a8 produced
atorial ™ W vy vy (o) lal lal
008 008
» G LD-Schiamm 1 grob 216 13 0 0 0
G LD-Schiamm 2 foin 216 29 126406 100,000 26406 63572  6651% 24074
G Waizonzundor 217 26 0 [ [ 0
G Sekundarstaub 218 33 0 0 0 0
G Gichtschiamm 0 412 0 0 0 0
tahiwerk Bous LBO Staub b3} 09 0 0 0 0
2500 1130 2089 256 0 0 00 0 0 0 0
0 0 00 0 0 0 0
0 0 00 0 0 0 0
0 0 00 0 0 0 0
0
3d  brick 0
0
G Gichtachiamm 0 42 75058 441 30924 74448 10625
01 0 00 5477 5417 0 1319
#(OH)2 0 00 0 [} 0 0
102 0 00 0 0 0 0
bres 0 00 750 750 0 0.50% 181
0 0 00 0 0 0 [
0 0 00 0 0 0 0
0 0 00 0 0 0 0
0 0 00 0 0 0 % 0
‘asser Water 100,00 44 550 0 44 550 27.31%| i
31420 1505613 12780.7 100.0%) 392755 100,0% 138019 100,0% 51986
g i s ! Mass produced 50.000,5
| ) Thecretical water addition 1o humid mixture 1o achieve 8.50% humidty based upon dry matter 10.725.0l0
17 18 1920 21 2 23024 25 26 27 conesponds to 7.83% humidty in the mixture |n«::v
E— 1Ll it Prepared H20 before adding to miature 9 Brick 3
o Brick 4
Brick §
Remaining H20 after ool Brick 6
Brick 7
Actusl Water addition 10 the mixture 0ola Brick 8
3,13% humidity based upon dry matter SUM 0.0
chind water e et of hmid mattae 27 6o A1y In the mivkire DFITALOSS @oms
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Industrieofenbau
und Wirmetechnik
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— RWTH
Industrieofenbau
und Wirmetechnik

Festigkeitsvergleich Extruderagglomerate bei mechanischer Belastung
(F&E-Vorhaben FaBrik)

04 "/lo».-,::
ACT i) Lol b
(RsEsy

Grobanteil [Gew.-%]

*RG32 mRG61 =RG72 mRG73 +RG76 =mRG21 ~Ss * 10

0 50 100 150 200

Anzahl | Imdrahiinnan

250 300 350
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P2 BEHART ©KnNiIELE < FerroDuo
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‘E “FerroDuo
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BEFESA
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ROGESA




MASTERS OF BLENDING

Textiltechnik und
IT Lehrstuhl fiir .
- Textilmaschinenbau \ )
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c?i REHART
+« GMBH BEFESA

ROGESA < FerroDuo
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