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Herausforderungen

Prozesskette HBI C-Flex

▪ massive Reduktion der Treibhausgasemissionen 
in der Stahlherstellung erforderlich:
… bis 2030 um 30 %       … bis 2050 um 100 %

▪ Stahl dann nur mittels Direktreduktion des 
Eisens mit Hilfe von grünem Wasserstoff 
herstellbar
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Probenvorwärmung

ϑ = 600 … 1000 °C

Heißbrikettierung

ϑP = 450 … 900 °C

p = 150 … 300 MPa
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Heißbrikettiertes 

Eisen (HBI)

Methodik Heißbrikettierung Ergebnisse

▪ Untersuchung der Einflussgrößen auf HBI-Rohdichte und Verdichtungsenergie: 
Metallisierungsgrad (aMet) und Kohlenstoffgehalt (aC) des DRI, Pressdrucks (p) und 
Presstemperatur (ϑP) 

▪ Auswertung durch Korrelations- und multiple lineare Regressionsanalyse

▪ Untersuchung 4 verschiedener DRI-Pellet-Proben
(Metallisierungsgrad und Kohlenstoffgehalt negativ korreliert, r = – 0,5)

HBI-Rohdichte ρRoh
Verdichtungsenergie EVerd

▪ höherer Metallisierungsgrad führt tendenziell 
zu höherer Rohdichte (r = 0,4)

▪ Pressdruck- und Temperatursteigerung 
führen zum Anstieg der Rohdichte –
Ausgleich schlechterer Metallisierung 
(rp/ρ = 0,4 bzw. rϑ/ρ = 0,8)

▪ keine signifikante Abhängigkeit der 
Verdichtungsenergie vom 
Metallisierungsgrad

▪ Pressdruck und Temperatur dominieren 
Einfluss auf Verdichtungsenergie 
(rp/E = 0,9)

 𝜌Roh = 0,6170 + 0,0174 𝑎Met − 0,0296 𝑎C
+ 0,0035 𝑝 + 0,0028 𝜗P
(𝑅𝑘𝑜𝑟𝑟

2 = 0,91)

 𝐸Verd = 1,2975 + 0,0007 𝑎Met + 0,0275 𝑎C
+0,0082 𝑝 − 0,0006 𝜗P

(𝑅𝑘𝑜𝑟𝑟
2 = 0,91)

▪ nächste Schritte: Erweiterung der Rohstoffbasis, Anwendung von Verdichtungsmodellen 
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