












































rieb Ubergegangen. Dabei blieben die Ofen wegen
fehlenden Personals, vor allem der Schmelzer, bis zur
Kapazitttsgrenze voll ausgelastet. Wenn sich dadurch
auch die Gichtgasmenge entsprechend verringerte und
die Belastung der Gasreinigung sank, Gas nicht mehr
abgeblasen werden musste, ging der Flugstaubanfall
nur unwesenilich zurick, weil die Brikettiergutmenge
nicht im gleichen MaBe zuriickging, ihre Brikettierei-
genschaften sich verschlechterten und die Brikettquali-
tat sank, gleichzeitig aber der Brikettanteil stieg, teil
weise (ber das erfrégliche MaB hinaus. Denn infolge
des Rickgangs der Kupfermenge im Férdererz waren
zwecks Versorgung der Wirtschaft mit Kupfer und zur
Auslastung der vorhandenen freien Stein- bzw. Kupfer-
verarbeitungskapazitét fremde Kupfertréiger, vornehm-
lich importierte sulfidische feinkérige Kupferkieskonzen-
frate, zuletzt 50.000 t mit 10.000 t Kupferinhalt, da-
neben Pyritkonzentrat, tber 20.000 t eigene Flugstau-
be und solche aus anderen Kombinatsbetrieben sowie
diverse andere feinkérnige kupferhaltige Materialien
einzuschleusen. Der Anteil solcher zur Brikettierung un-
geeigneten Stoffe betrug bald mehr als 70 % der zu
brikettierenden Feinerzmenge, ihr Anteil im Brikettier-
gemisch 40 %. Dabei war die Brikettierung als Agglome-
rier-Prinzip weder fiir das Material noch ihr Produkt zum
Einsatz im Schachtofen geeignet und die Brikettieranloge
selbst blieb {iber alle diese Jahre ein NotProvisorium.
Gelost war das Problem erst 2 Monate vor der Be-
triebseinstellung Anfang September 1990 mit der In-
befriebsetzung einer neuen, modernen Brikettieranlage.

Neben der Flugstaub- und Feinerzbrikettierung
beherrschten nach 1980 drei Probleme den Hitten-
betrieb: Korrosion, Flugstaubschlamm- und Steinkapa-
zitt. Mit der Menge der Konzentrate erhohte sich der
Schwefeleintrag in die Ofen 8 Der Gehalt an Schwe-
felverbindungen im Gichtgas stieg, damit auch die
Korrossion im Gasabfihrungssystem und der Saurege-
halt im Gaswasch- und Abwasser. Eine Bekampfung
der Saurekorrosion mit zugesetztem Kalk brachte nicht
zu beherrschende Inkrustierungen im Rohrleitungssystem
und in den Pumpen mit sich. Hinzu trat, dass auch Kup-
fertréiger zum Einsatz kamen, die Kunststoffe, insbeson-
dere Polyvinylchlorid (PVC) enthielten, wie z. B. Isolati-
onsabfélle mit geringem Kupfergehalt. Aus ihnen ent-
stand im Ofen Chlor bzw. Chlorwasserstoff, die ein-
mal direkt die Scurekorrosion verstérkten, zum anderen
bildete sich fliichtiges Kupferchlorid, das im Wasch-
wasser in Lésung ging, sich mit Eisen der Apparate zu
Kupfer und Eisenchlorid umsetzte, wodurch alle Eisen-
teile aufgezehrt wurden. Die diesbeziglich notwendig

8 Dies sowohl absolut, aber mehr noch spezifisch, d. h. bezogen auf

Schmelzgut wie auch auf Gichigas.

werdenden Reparaturen nahmen progressiv zu, wah-
rend die Reparaturméglichkeiten wegen personeller und
materieller Engpasse sanken.

Das zweite Problem war der blei-zinkhaltige Flug-
staub, der Theisenschlamm, der zwangsléufig anfiel.
1978 musste kurzfristig die Bleihitte seine Verarbei-
tung aufgeben. Er musste aufgehaldet werden, Verar-
beitungsméglichkeiten in der DDR bestanden nicht. Eine
Verhaldung im gefrockneten Zustand als Schwelgut
verbot sich, da es durch Atmosphdrilien wieder zu
Schlamm werden wiirde und die Trocknung materielle
Ressourcen band. Sinnvoll war nur eine Deponierung
als Schlamm, am besten in Form der etwas eingedick-
ten Waschtrilbe. Ohne verfahrenstechnischen Vorlauf
zu Absetz- und Eindickverhalten, Wasserdurchl@ssig-
keit und Standfestigkeit des Schlamms mussten in einer
alten Bergbauhalde kurzfristig ein Absetzbecken von
200.000 m? Volumen ausgehoben und dessen Boden-
und Seitenflachen mittels Erdstoff als primérer Filterschicht
ausgekleidet werden, ohne Bereitstellung ausreichen-
der technischer und finanzieller Mittel - ein Bau auf
Zuruf. Dies ist der vielgenannte Teich 10 mit ca.
130.000 t Schlamminhalt, darin ca. 15.000 t Blei,
20.000 t Zink, 1.300 t Kupfer und 50 t Silber. Paral-
lel dazu musste die Entsorgung des Drainagewassers
gesichert werden.

Das dritte Problem war die Steinbewdltigungskap-
zitat. Die Weiterverarbeitung des Kupfersteins durch
den Verblaseprozess der Bessemerei ist oder war an
eine bestimmte Mindestquantitét gebunden, um ein
moglichst kontinuierliches Verblasen zu gewdhrleisten.
Diese zu erreichen war, als auf der August-Bebel-Hiitte
neun und auf der KarlliebknechtHiitte drei grofe Roh-
steinerzeugungskapazitéten (d. h. Schachtéfen) existier-
ten, gesichert. Die Ofen der Augus-Bebel-Hiltte erzeug-
ten jeder 10- 12 t Rohstein je Tag in drei Abstichen zu
ie 3 - 4 t. Die Zwischenzeiten von ca. sechs Stunden
waren einer fiir den Abtransport ausreichenden Aus-
kilhlung des Steins angemessen. Auch nach der Stillle-
gung der KarlliebknechtHitte reichten die 10 Stein-
anfallstellen fir taglich 17 t Stein je Ofen in vier Absti-
chen zu je 4,5 t, obwohl die Kihizeiten fir die grofe-
re Masse je Abstich gegeniber zuvor langer gewesen
waren (vier bis finf Stunden), so dass die fir Abstich,
Steinabtransport und Herrichten der Giefformen ver-
fugbare Zeit stark schrumpfte, weshalb die Abkihl-Ver-
weildauver verkirzt und die Rohsteinblécke teilweise
ungeniigend gekiihlt abtransportiert werden mussten.
Als schlieBlich noch acht Ofen betfrieben wurden, sfieg
die Steinmenge auf 22 1 je Ofen und Tag, bei sieben
Ofen auf 25 t und mehr. Wegen der beengten Platz-
verhaltnisse lieBen sich je Abstich maximal 4,5 t Stein
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