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LieferLiefer-- u. Leistungsumfang, Motivationu. Leistungsumfang, Motivation

•• Beratung, GutachtenBeratung, Gutachten
•• Prozessplanung & EngineeringProzessplanung & Engineering
•• Auswahl, Lieferung und Montage der EAuswahl, Lieferung und Montage der E--MSRMSR--GerGeräätete
•• Hydraulikanlagen, RosthydraulikHydraulikanlagen, Rosthydraulik
•• Elektroplanung, SchaltschrankbauElektroplanung, Schaltschrankbau
•• ProzessleittechnikProzessleittechnik
•• Montage & InbetriebnahmeMontage & Inbetriebnahme
•• Schulung, Service, FernwartungSchulung, Service, Fernwartung

•• Feuerungs(um)bau und Feuerungs(um)bau und --optimierung,optimierung,
•• Feuerungsleistungsregelung fFeuerungsleistungsregelung füür MVAr MVA

Unsere Erfahrung: Thema Unsere Erfahrung: Thema „„KesselkorrosionKesselkorrosion““ ist unter den Betreibern sehr prist unter den Betreibern sehr prääsent ! sent ! 

Warum? Weil jeder Kesselschaden eine Warum? Weil jeder Kesselschaden eine „„teure Angelegenheitteure Angelegenheit““ ist !ist !
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Problem: Wie kann man die Korrosion messen?Problem: Wie kann man die Korrosion messen?

... dann ist es zu sp... dann ist es zu späät!t!

Wiederkehrende Schichtdickenmessung an Wiederkehrende Schichtdickenmessung an 
exponierten Stellen im Kessel und chem. Belagsanalysen exponierten Stellen im Kessel und chem. Belagsanalysen 
sind Stand der Technik.sind Stand der Technik.

Relativ neu hingegen ist die MRelativ neu hingegen ist die Mööglichkeit zur onlineglichkeit zur online--
Korrosionsmessung.Korrosionsmessung.

OnlineOnline--Korrosionsmesung mittels Korrosionsmesung mittels „„KorrosionssondeKorrosionssonde““..

Methodik ist nicht (mehr) in der wissenschaftlichen ExperimentaMethodik ist nicht (mehr) in der wissenschaftlichen Experimentalphase, praxistauglich und am Markt etabliert.lphase, praxistauglich und am Markt etabliert.

Nach eingehender Evaluierung an mehreren MVNach eingehender Evaluierung an mehreren MV--Anlagen fAnlagen füür tauglich befunden.r tauglich befunden.

Bewusst wird das Messprinzip nicht hinterfragt oder in Frage geBewusst wird das Messprinzip nicht hinterfragt oder in Frage gestellt stellt obliegt der Wissenschaft !obliegt der Wissenschaft !

FFüür die vorliegende Untersuchung stand der  r die vorliegende Untersuchung stand der  PraxisbezugPraxisbezug im Vordergrund!im Vordergrund!

Das gemessene Korrosionssignal wird wie ein  Das gemessene Korrosionssignal wird wie ein  „„normalernormaler““ MesswertMesswert behandelt.behandelt.

Quelle: Fa. Corrmoran GmbH 
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Regelbarkeit der Stellglieder Regelbarkeit der Stellglieder 
(Feuerleistungsregelung)(Feuerleistungsregelung)

VerbrennungsrostVerbrennungsrost

VerbrennungsluftVerbrennungsluft

FeuerraumgeometrieFeuerraumgeometrie

Konditionierung / Homogenisierung Konditionierung / Homogenisierung 
des Brennstoffsdes Brennstoffs

konstruktivekonstruktive

PrimPrimäärmarmaßßnahmennahmen

FrageFrage-- und Aufgabenstellungund Aufgabenstellung

Kann eine KesselkorrosionKann eine Kesselkorrosion
mit Primmit Primäärmarmaßßnahmen (positiv)nahmen (positiv)
beeinflusst werden?beeinflusst werden?

Aufgabenstellung und Zielsetzung: Aufgabenstellung und Zielsetzung: 
Identifizierung von geeigneten(!) MIdentifizierung von geeigneten(!) Müüllverbrennungsanlagen,llverbrennungsanlagen,
DurchfDurchfüührung von Versuchskampagnen,hrung von Versuchskampagnen,
Auswertung der Betriebsdaten,Auswertung der Betriebsdaten,
Identifikation von relevanten Fahrweisen/BetriebszustIdentifikation von relevanten Fahrweisen/Betriebszustäänden.nden.

SekundSekundäärmarmaßßnahmennahmen Additive, ChlorAdditive, Chlor--OutOut®®, S, S--Pellets etc.Pellets etc.

PrimPrimäärmarmaßßnahmennahmen

Verfahrenstechnische PrimVerfahrenstechnische Primäärmarmaßßnahmennahmen
Betriebliche PrimBetriebliche Primäärmarmaßßnahmennahmen
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Messprinzip und EinbauortMessprinzip und Einbauort

Quelle: Fa. Corrmoran GmbH 

Verwendung eines Potentiostaten als Gleichspannungsquelle und aVerwendung eines Potentiostaten als Gleichspannungsquelle und als Amperemeter zur Strommessung.ls Amperemeter zur Strommessung.

Hauptanwendung von Potentiostaten sind die Charakterisierung voHauptanwendung von Potentiostaten sind die Charakterisierung von ionenleitenden Festkn ionenleitenden Festköörpern (Elektroden).rpern (Elektroden).

Spannung an ArbeitsSpannung an Arbeits-- und Gegenelektrode und Gegenelektrode Messung I als f(U).Messung I als f(U).

Berechnung Korrosionsleitwert (KLW) aus U und I; KLW ~ AbzehrraBerechnung Korrosionsleitwert (KLW) aus U und I; KLW ~ Abzehrrate [mm].te [mm].

Auskopplung eines Analogsignales und Einlesen in das zentrale PAuskopplung eines Analogsignales und Einlesen in das zentrale Prozessleitsystem (Zeitstempel).rozessleitsystem (Zeitstempel).
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DurchgefDurchgefüührte Versuche an verschiedenen MVA (Auszug)hrte Versuche an verschiedenen MVA (Auszug)

LastLastäänderungen (Dampfleistung).nderungen (Dampfleistung).

PrimPrimäärluftumverteilung innerhalb der Primrluftumverteilung innerhalb der Primäärluftzonen (rluftzonen („„langes Feuerlanges Feuer““, , „„kurzeskurzes““ Feuer).Feuer).

ErhErhööhung Primhung Primäärluft, Erhrluft, Erhööhung Sekundhung Sekundäärluft, Umverteilung Primrluft, Umverteilung Primäärluft rluft –– SekundSekundäärluft.rluft.

Zonenselektive Variation der Rostgeschwindigkeiten und von PausZonenselektive Variation der Rostgeschwindigkeiten und von Pausenzeiten (enzeiten („„ddüünnes Mnnes Müüllbettllbett““, , „„dickes Mdickes Müüllbettllbett““).).

Variation der HublVariation der Hubläänge der Beschickung (nge der Beschickung („„kleinere Portionenkleinere Portionen““).).

Variation der Rauchgasmenge (OVariation der Rauchgasmenge (O22--ÜÜberschuss).berschuss).

ErhErhööhung Menge Rezirkulationsgas.hung Menge Rezirkulationsgas.

RuRußßblasen mit / ohne Lastabsenkung, Nassabreinigung.blasen mit / ohne Lastabsenkung, Nassabreinigung.

Unterschiedliche Sondenpositionierung (StrUnterschiedliche Sondenpositionierung (Ströömungsgeschwindigkeit).mungsgeschwindigkeit).

Exkurs: Warum der Aufwand?Exkurs: Warum der Aufwand?
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Versuch: LastVersuch: Lastäänderungennderungen

14 Tage

Dampfmassenstrom

(Soll- + Istwert)

Korrosionssignal gemessen

Rauchgastemp. Ende 2. Zug
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13 Tage

Versuch: Variation der RostgeschwindigkeitenVersuch: Variation der Rostgeschwindigkeiten

Dampfmassenstrom

Rostgeschwindigkeiten

Zone 1+2 Korrosionssignal gemessen
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Versuch: Reduktion der RostgeschwindigkeitenVersuch: Reduktion der Rostgeschwindigkeiten

Rostgeschwindigkeiten

Zone 1+2 Korrosionssignal gemessen

Dampfmassenstrom

7 Tage



Evaluierung der betrieblichen Möglichkeiten zur Einflussnahme auf eine gemessene Korrosionsrate in Anlagen zur therm. Abfallbehandlung waste to energy, Bremen, 2011               M. Zwiellehner, SAR Prozess- u. Umwelttechnik 10

Dampfmassenstrom

mind. Kühlluftmenge

Primärluftmenge Zone 3

Versuch: Variation der PrimVersuch: Variation der Primäärluft in der Hauptverbrennungszonerluft in der Hauptverbrennungszone

Korrosionssignal gemessen

2 Tage
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Dampfmassenstrom

Korrosionssignal gemessen

Menge Rezirkulationsgas

6 Tage

Versuch: ErhVersuch: Erhööhung der Rezirkulationsgasmengehung der Rezirkulationsgasmenge

Feuerraumtemp. Kesseldecke
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Einfluss der StrEinfluss der Ströömungsgeschwindigkeitmungsgeschwindigkeit

14 Tage

Positionierung von 2 KorrosionsmessPositionierung von 2 Korrosionsmess--Sonden im 2. Zug einer MVASonden im 2. Zug einer MVA

Sonde 1

Sonde 2
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Einfluss der StrEinfluss der Ströömungsgeschwindigkeitmungsgeschwindigkeit

Sonde 1

Sonde 2
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EinflEinflüüsse auf die Korrosionsse auf die Korrosion

(Stand der Wissenschaft):(Stand der Wissenschaft):

Rohrwandtemperatur:Rohrwandtemperatur:

Rauchgastemperatur:Rauchgastemperatur:

StrStröömungsgeschwindigkeit:mungsgeschwindigkeit:

Rauchgaszusammensetzung / Partikel: Rauchgaszusammensetzung / Partikel: 

: konnte durch den Einsatz der Korrosionsmessung : konnte durch den Einsatz der Korrosionsmessung im Rahmen der vorgestellten Versucheim Rahmen der vorgestellten Versuche nachgewiesen werden.nachgewiesen werden.

: : konnte durch den Einsatz der Korrosionsmessung im Rahmen der vorkonnte durch den Einsatz der Korrosionsmessung im Rahmen der vorgestellten Versuche nicht nachgewiesen gestellten Versuche nicht nachgewiesen 
werden.werden.

Konstruktives Merkmal der Anlage; nach konstruktiver Konstruktives Merkmal der Anlage; nach konstruktiver 
Fertigstellung der nicht mehr beeinflussbar. Fertigstellung der nicht mehr beeinflussbar. 

Durch PrimDurch Primäärmarmaßßnahmen nur bedingt beeinflussbar. nahmen nur bedingt beeinflussbar. 
Maximal mMaximal mööglich ist ein guter Kompromiss.glich ist ein guter Kompromiss.

(Noch) nicht durch Prim(Noch) nicht durch Primäärmarmaßßnahmen beeinflussbar.nahmen beeinflussbar.

ZusammenfassungZusammenfassung
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AusblickAusblick

Aktuelles Projekt (z.Z. in UmbauAktuelles Projekt (z.Z. in Umbau-- bzw. Inbetriebnahmephase): bzw. Inbetriebnahmephase): MVA, HausMVA, Haus-- und Gewerbemund Gewerbemüüll, Vorschubrost, 90 t/h bei 40 bar und 400 ll, Vorschubrost, 90 t/h bei 40 bar und 400 °°C  C  

neue 
Rosthydraulik-
Ansteuerung mit 
umfangreichen 
Möglichkeiten zur 
Fahrweise der 
Rostzonen + 
Beschickung

TFR

mD

O2

SAR-
Feuerungsregelung

neu

IR-Strahlungspyrometer

System zur 
videobildbasierten 
Feuerlage- und 
Feuerlängenregelung 

IR-Feuerraumkamera zur Detektion und Regelung der 

Brennbetttemperaturen

K

TBr

FL

Korrosionsmessungen mit 
Sonde
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Vielen Dank fVielen Dank füür Ihre Aufmerksamkeit !r Ihre Aufmerksamkeit !

Gerne kGerne köönnen wir die Diskussion fortsetzen in der Halle 7 am Stand D24 !nnen wir die Diskussion fortsetzen in der Halle 7 am Stand D24 !


