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@ Pulverférmiger metallhaltiger Werkstoff und Verfahren zum Herstellen eines Schutzes.

@ Ein Verfahren zum Herstellen eines korrosionsfe-
sten Schutzes an Flossenwénden und Ueberhitzer-
rohren in schwefelhaltigen HeiBgasen, die bei Ober-
fldchentemperaturen von Uber 400° C in Verbren-
nungsanlagen eingesetzt sind, sowie ein daflir geeig-
neter pulverfSrmiger Werkstoff soilen es ermdgli-
chen, solche Flossenwinde und Ueberhitzerrohre in
schwefelhaltigen HeiBgasen gut und dauerhaft ein-
setzbar zu machen.

Hierzu wird zur Bildung einer Schutzschicht --
von bevorzugt 0,2 bis 1,5 mm Dicke -- ein aus dem
Schmelzflup verdistes Metallpuiver bestimmter Zu-

v= sammensetzung mit einer Oberfliche von mehr als
< 200 em2g mit einem autogenen Flammspritzbrenner
I~ aufgetragen bei einer GasdurchfluBmenge zwischen
LYetwa 1000 bis 3000 NL:h bzw. 1500 bis 2500 NL'h
Oiiir das Brenngas. Die bevorzugte Zusammenset-
@ zung des eingesetzten Metallpulvers weist Cr 15 %
& bis 35 %, Mn 0,05 % bis 3 %, Mo 0.05 % bis 5,0 %,
™MC 0,1 % bis 3 %, Si 0,1 % bis 3 %, Al 2 % bis 15
€ % mit einem Rest Fe auf.
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Pulverformiger metailhaitiger Werkstoff und Verfahren zum Herstellen eines Schutzes.

Die Erfindung betrifft einen pulverfSrmigen
Woerkstoff sowie ein Verfahren zum Hersteilen eines
korrosionsfesten Schutzes an Flossenwénden und
Ueberhitzerrohren in schwefelhaltigen Heifigasen,
die bei Oberfldchentemperaturen von tber 400" C
in Verbrennungsanlagen eingesetzt sind.

An Fiossenwinden, insbesondere von Grof-
feuerungsanlagen, beispiglsweise in thermischen
Kraftwerken, Millverbrennungsaniagen od.dgl., tre-
ten in Abhidngigkeit von dem eingesetzten flissi-
gen. gasfdrmigen cder festen Brennstoff in der
Turbulenzzone der Flamme bzw. des Feuerballes
starke Korrosionserscheinungen auf.

Die Entstehung dieses Korrosionsangriffes ist
auf die oxydierende bzw. reduzierende Flamme
und auf die verschiedenen Oxyde von Elementen
in den Flammengasen wie z.B. SO; oder CO zu-
rickzufihren. Bis heute werden an den stark korro-
dierten Stellen die Rohre bzw. Teile der Flossen-
wand herausgeschnitten und durch neue Teile er-
setzf. Bei Verwendung von Plasma und Drahtspritz-
verfahren konnte ein soicher Austausch teiiweise
bzw. in begrenzien Fillen vermieden werden. Aller-
dings zeigten diese Beschichtungen unbefriedigend
kurze Standzeiten bzw. bei Einsaiz einer Haft-
schicht Abidseerscheinungen.

Besondere Erschwernisse entstehen durch die
GroBe der erforderlichen Spritzanlagen und den
beim Spritzen aufiretenden Gerduschpegel, der ein
Arbeiten mit Gehdrschutz notwendig macht. Auch
die bei diesen Verfahren einzuhaltenden Spritzdist-
anzen zum Aufbringen einer konstanten Schicht
sind beim Arbeiten in Kesselanlagen schwierig ein-
zuhaiten.

Gegen den Einsatz an sich bekannter autoge-
ner Flammspritzbrenner bestanden in der Fachwelt
erhebliche Bedenken, weshaib derartige Geréte auf
dem in Rede stehenden Gebiet nicht angewendet
wvurden.

Angesichts dieser Gegebenheiten hat sich der
Erfinder das Ziel gesetzt, das eingangs erwidhnte
Verfahren unter Meidung der erkannten Méngel zu
verbessern sowie einen dafiir geeigneten pulverfsr-
migen Werkstoff zu schaffen. der in schwefelhaiti-
gen Heigasen gut und dauerhaft eingesetzt wer-
den kann.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren wird
zur Bildung einer Schutzschicht -- von bevorzugt
0.2 bis 1.5 mm Dicke -- ein aus dem Schmelzflu
verdistes Metallpulver bestimmter Zusammenset-
zung mit einer Oberfléche von mehr als 200 cm? g
mit einem autogenen Flammspritzbrenner aufgetra-
gen bei einer GasdurchfluBmenge zwischen etwa
1000 bis 3000 NLh bzw. 1500 bis 2500 NLh fir
das Brenngas. Hierbei weist die bevorzugte Zu-
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sammensetzung des eingesetzten Metallpulvers Cr
15 % bis 35 %, Mn 0,05 % bis 3 %, Mo 0,05 %
bis 5.0 %, C 0.1 % bis 3 %, Si 0,1 % bis 3 %, Al
2 % bis 15 % mit einem Rest Fe auf.

Bevorzugte Bereiche sind Cr 20 % bis 30 %%,
Mn 0,1 % bis 2 %, Mo 0,1 % bis 4 %, C 0,1 % bis
3 %, Si 0,5 % bis 2 %, Al 3 % bis 10 %, Rest Fe.

Die Schicht hat einen gleichmifigen Aufbau
und wird ohne Haftgrund aufgespritzt. Durch die
Homogenitdt und die Zusammensetzung ist sine
gute Korrosionsbestédndigkeit in schwefelhaltigen
HeiBgasen mit einem Schwefelgehalt liber 0.2 %
bis 5 % gegeben.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines bevorzugten Ausfihrungsbei-
spiels sowie anhand der Zeichnung; diese zeigt in

Fig. 1 einen Steilrohrkessel im Querschnitt;
Fig. 2 eine schematisierte Wiedergabe des
Steilrohrkessels.

Ein Steilrohrkessel 10 flir Kohlefeuerung weist
{ber einem Entascher 12 einen Feuerraum 14 mit
Brenner 15 und sine Vielzahl von Wasserrohren 16
an den Kesselwdnden 17 auf. Mit 18 sind Schotten-
Uberhitzer unterhalb einer Kesseltrommel 20 be-
zeichnet, mit 22 BerUhrungsiiberhitzer und mit 24
Speisewasservorwdrmer oder Ekonomiser. Zwi-
schen den Speisewasservorwdrmern 24 -- in wel-
chen mit den Abgasen der Kesselanlage das Spei-
sewasser unter Einsparung von Brennstoff und Ver-
ringerung der Warmespannungen im Kessel vorge-
warmt wird -- sind an der rechten Flanke der Fig. 1
Luftvorwdrmer 26 angeordnet. In jenen Ueberhit-
zern 18, 22 wird Sattdampf ohne Drucksteigerung
auf eine hdhere Temperatur gebracht, d.h. Uber-
hitzt.

Die Fig. 2 zeigt typische Belastungszonen fir
Korrosion (Index k) und Erosion (Index a). Korrosio-
nen sind vornehmlich am Brenner 15, an der Kes-
selwand 17, und an den Schotteniberhitzern 18y
zu finden, die Erosionser scheinungen hingegen
unterhalb des Feuerraums 14 bei 13;, an der Kes-
selwand bei 17, am RuBbldser 19, des Schotten-
Uberhitzers 18, an den in Strdmungsrichtung x
ersten Berlhrungsiiberhitzern 22, sowie am Vor-
wérmer 24,. Zudem gibt es Erosionen an einer
oberen Zugangs&ffnung 30,.

Die Temperaturen in dem korrosions- und oxi-
dationsbelasteten Feuerraum liegen etwa zwischen
1000° und 1200° C (Zone A), in Zone B bei etwa
700" C sowie im Bereich der Vorwdrmer 24, 26
bei etwa 400" C (Zone C).

Die erfindungsgemadfen pulverfGrmigen Werk-
stoffe werden auf Flossenwinde und Usberhitzer-
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rohre auf dem Wege des thermischen Spritzens
aufgetragen, die bei Oberfldchentemperaturen von
weit mehr als 400° C eingesetzt sind.

Anspriiche

Verfahren zum Herstellen eines korrosionsfe-
sten Schutzes an Flossenwidnden und Ueberhitzer-
rohren in schwefelhaltigen HeiBgasen, die bei
Oberfidchentemperaturen von Uber 400° C in Ver-
brennungsanlagen eingesetzt sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB zur Bildung einer Schutzschicht ein aus dem
Schmelzflup verdiistes Metallpulver mit einer Ober-
fliche von mehr als 200 cm®g und der folgenden
Zusammensetzung

Cr 15,0 % bis 35,0 %,

Mn 0,05 % bis 3 %,

Mo 0,05 % bis 5 %,

C 0.1 % bis 3 %,

Si 0.1 % bis 3 %,

Al 2,0 % bis 15 %,

Rest Fe
mit einem autogenen Flammspritzbrenner aufgetra-
gen wird bei einer GasdurchfluBmenge zwischen
etwa 1000 bis 3000 NL/h flr das Brenngas.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch das Auftragen eines Metallpulvers der fol-
genden Zusammenssetzung:

Cr 20,0 % bis 30,0 %

Mn 0,1 % bis 2 %,

Mo 0,1 % bis 4 %,

C 0.1 % bis 2,9 %,

Si 0,5 % bis2 %

Al 3 % bis 10 %,

Rest Fe,
das mit einem autogenen Flammspritzbrenner auf-
getragen wird bei einer GasdurchfluBmenge zwi-
schen etwa 1000 bis 3000 NL/h flir das Brenngas.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch einen autogenen Flammspritzbren-
ner mit 1500 bis 2500 NL:h.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB eine Pulvermenge
von 3 bis 10 kgrh, bevorzugt 4 bis 8 kg/h, einge-
setzt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, gekennzeichnet durch eine Spritzdistanz von 150
bis 200 + 50 mm.

6. Verfahren nach wenigstens einem der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die
Schicht bis zu einer Dicke von 0.2 bis 1.5 mm
aufgetragen wird.

7. Werkstoff zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach wenigstens einem der voraufgehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch folgende Zusam-
mensetzung des pulverfdrmigen Werkstoffes:
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Cr 15,0 % bis 35.0 %, bevorzugt 20 bis 30 %,
Mn 0,05 % bis 3 %, bevorzugt 0,1 % bis 2 %,
Mo 0,05 % bis 5 %. bevorzugt 0,1 % bis 4 %,
C 0,1 % bis 3 %, bevorzugt 0.1 % bis 2.9 %,
Si 0,1 % bis 3 %, bevorzugt 0,5 % bis 2 %,
Al 2,0 % bis 15 %, bevorzugt 3 % bis 10 %,
Rest Fe.
8. Werkstoff nach Anspruch 7, gekennzeichnet
durch eine asphérische Kornform.
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