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(54)  Verfahren zum Trockenheizen einer Feuerfestabkleidung und Vorrichtung zur Durchflihrung

dieses Verfahrens

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trok-
kenheizen bzw. Austrocknen einer vor einer Rohrwand
angeordneten Feuerfestabkleidung eines Kessels 1, ins-
besondere einer Milllverbrennungsanlage. Bei dem Kes-
sel 1 wird ein Warmetauscher 2 und ein Hilfskessel 3
angeordnet, wobei eine Seite des Warmetauschers 2 mit
den Rohren 4 der Rohrwand des Kessels 1 und die an-
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dere Seite des Warmetauschers 2 mit den Rohren 5 des
Hilfskessels 3 verbunden werden. Das in dem Hilfskessel
3 als Warmetrager dienende Ol wird erhitzt und tiber den
Warmetauscher 2 wird somit die in den Rohren der Rohr-
wand zirkulierende Flussigkeit erhitzt und bewirkt die
Trocknung der vor der Rohrwand angeordneten Feuer-
festabkleidung.
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Primarkreislauf

Medium: Kesselwasser -77_-‘-,:7.7 Medium: Thermalol

Druck: bis 40 bar
Temperatur: bis 280°C

Druck: 1-2 bar
Temperatur: 300°C
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Trok-
kenheizen bzw. Austrocknen einer vor einer Rohrwand
angeordneten Feuerfestabkleidung eines Kessels, ins-
besondere einer Miillverbrennungsanlage, und eine VVor-
richtung zur Durchfihrung des Verfahrens.

[0002] Essindzahlreiche Feuerfestabkleidungen bzw.
Rohrwandverkleidungen bekannt, die einen Kesselraum
von Rohraggregaten trennen. Derartige Feuerfestabklei-
dungen kénnen sowohl aus Platten, aus Massen, aus
Beton oder anderen Materialien aufgebaut sein. Hinter
der Feuerfestabkleidung ist eine Rohrwand angeordnet,
die im Betrieb des Heizkessels zum Abfiihren der Warme
dient. Bevor ein Kessel, der feuerfest ausgekleidet wur-
de, in Betrieb genommen werden kann, muss die Feu-
erfestabkleidung ausgetrocknet werden.

[0003] Zum Trockenheizen bzw. Austrocknen einer
Feuerfestabkleidung ist es bekannt, einen Brenner im
unteren Bereich des Kessels einzubauen, der etwa 4 bis
5 Tage lang die Luft in dem Kessel erhitzt und hierdurch
die Trocknung der Feuerfestabkleidung bewirkt. Der
Nachteil eines derartigen Trocknungsverfahrens besteht
darin, dass hohe Kosten fir die Trocknung (u.a. Zeitauf-
wand) und fuir das Brennmaterial (ca. 30.000 Liter Heizol)
anfallen. Ein weiterer Nachteil dieser bekannten Trock-
nung besteht darin, dass die durch den Brenner erhitzte
Luft sehr heifd wird (etwa 500°) und die Feuerfestabklei-
dung durch die stark erwarmte Luft friher aufgeheizt und
auch wesentlich heiRer wird als die dahinter angeordne-
ten Rohre der Rohrwand. Hierdurch tritt die Gefahr auf,
dass Risse in der Feuerfestabkleidung auftreten, weil
sich die Platten starker ausdehnen als die Rohrwand.
[0004] Ferner ist es bekannt, dass bei Anlagen, die
zwei Kessel aufweisen, die heile Flussigkeit aus den
Rohren dieses zweiten Kessels zum Trocknen der Feu-
erfestabkleidung des ersten Kessels benutztwird, indem
diese Flissigkeit in die Rohre des auszutrocknenden er-
sten Kessels geleitet wird. Der Nachteil dieses Trock-
nungsverfahrens besteht darin, dass die Temperatur der
heil3en Flussigkeit aus dem zweiten Kessel meistens nur
120 bis 130° Celsius betragt. Zur vollstandigen Austrock-
nung der Feuerfestabkleidung ware es jedoch notwen-
dig, dass die in den Rohren der Rohrwand zirkulierende
Flissigkeit mindestens 250° Celsius aufweist. Grund-
satzlich bestehtder Vorteil dieses Trocknungsverfahrens
darin, dass die Feuerfestabkleidung von der Rickseite
Uber die Rohre erwérmt wird und hierdurch eine bessere
gleichmaRigere Trocknung der Feuerfestabkleidung er-
reicht wird als durch das zuerst genannte Trocknungs-
verfahren mittels heiBer Luft des Kesselraums. Ferner
besteht ein Vorteil darin, dass die bei der Trocknung aus
der Feuerfestabkleidung austretende Feuchtigkeit direkt
in den Kesselraum gelangt.

[0005] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zum Trok-
kenheizen bzw. Austrocknen einer vor einer Rohrwand
angeordneten Feuerfestabkleidung eines Kessels, ins-
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besondere einer Mullverbrennungsanlage, vorzuschla-
gen, beidemdie genannten Nachteile vermieden werden
und eine schnelle effektive Trocknung der Feuerfestab-
kleidung erreicht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
gelost,

dass bei dem Kessel ein Warmetauscher und ein Hilfs-
kessel angeordnet werden,

dass eine Seite des Warmetauschers mit den Rohren
der Rohrwand des Kessels und die andere Seite des
Warmetauschers mit den Rohren des Hilfskessels ver-
bunden werden,

dass das in dem Hilfskessel als Warmetrager dienende
Ol erhitzt wird, und dass Uiber den Warmetauscher die in
den Rohren der Rohrwand zirkulierende Flissigkeit er-
hitzt und die Trocknung der vor der Rohrwand angeord-
neten Feuerfestabkleidung bewirkt wird.

[0007] Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen
des erfindungsgemaRen Verfahrens und eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens werden in den
Unteranspriichen beschrieben.

[0008] Der Warmetauscher wird zwischen dem aus-
zutrocknenden Kessel und dem Hilfskessel angeordnet.
Wird nunmehr das Ol in dem Hilfskessel erhitzt, bei-
spielsweise bei der Verwendung von Thermal6l auf 300°
Celsius, sowird Uiber den Warmetauscher die in den Roh-
ren des auszutrocknenden Kessels befindliche Flissig-
keit erhitzt. Wirde man den Hilfskessel direkt an die Roh-
re des auszutrocknenden Kessels anschlie3en, wiirden
die Rohre der Rohrwand durch das Ol im Inneren ver-
schmutzt oder mit Ol kontaminiert werden. Wiirde man
einen Hilfskessel verwenden, mit dem eine Flussigkeit
erhitzt wird, die fur die Rohre der Rohrwand geeignet ist,
so wirde ein sehr hoher Druck entstehen, wenn diese
Flussigkeit auf 250 bis 300° Celsius erhitzt wirde. In den
Rohren der Rohrwand wird tiblicherweise als Flussigkeit
Wasser verwendet. Die Ausgestaltung dieses Hilfskes-
sels musste sehr aufwéndig sein. Die Flussigkeit, die in
den Rohren und in dem Hilfskessel zirkulieren wiirde,
wirde etwa einen Druck von 16 bis 32 bar aufweisen.
[0009] Durch den zwischen dem auszutrocknenden
Kessel und dem Hilfskessel angeordneten Warmetau-
scher ist es moglich, die Trocknung des Kessels effektiv
zu gestalten. Der Hilfskessel arbeitet mit Ol als Warme-
trager und ist deshalb in wesentlichen drucklos (bzw. der
Druck betragt 1 bis 2 bar), da beim Erhitzen von Ol kein
Druck aufgebaut wird. Der Warmetauscher ist hingegen
druckfest, er arbeitet bei bis zu 40 bar.

[0010] Der Vorteil des erfindungsgemafRen Verfah-
rens besteht darin, dass die Feuerfestabkleidung tber
die Rohre direkt auf hohe Temperaturen (mindestens
250° Celcius) erwarmt wird, so dass sich die Trocknungs-
zeitreduziert und dadurch die Verfuigharkeit des Kessels
fur die Millverbrennung schneller méglich ist (Verkur-
zung der Trocknungszeit auf 2 bis 3 Tage). Ein weiterer
Vorteil des erfindungsgeméafRen Trocknungsverfahren
besteht darin, dass weniger Energie aufgewandt werden
muss als es bei dem bekannten Erwérmen der Luft durch
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einen Brenner im Kessel der Fall ist (ca. Halbierung der
einzusetzenden Energiemenge).

[0011] Fig. 1 zeigt die Prinzipsskizze des erfindungs-
geméaRen Verfahrens.

[0012] DerWarmetauscher 2 ist zwischen dem Kessel
1 und dem Hilfskessel 3 angeordnet. Eine Seite des War-
metauschers 2 ist mit den Rohren 4 verbunden, die die
Rohrwand des Kessels 1 bilden. Vor dieser Rohrwand
wurde eine Feuerfestabkleidung angeordnet, die vor der
Beniitzung des Kessels ausgetrocknet bzw. trocken ge-
heizt werden soll. Die auf dieser Seite des Wéarmetau-
schers 2 angeordneten Rohre 4 bilden den Sekundér-
kreislauf, der als Medium Kesselwasser aufweist.
[0013] Die andere Seite des Warmetauschers 2 ist mit
den Rohren 5 des Hilfskessels 3 verbunden. Diese Rohre
5 bilden den Priméarkreislauf, der als Medium Thermaldl
aufweist.

[0014] Wird nunmehr Uber einen Brenner auf Ubliche
Weise in dem Hilfskessel 3 die Rohre 5 erhitzt, so erreicht
das Thermaldl in diesen Rohren eine Temperatur von
300° Celsius und weist einen Druck von 1-2 bar auf.
[0015] UberdenWarmetauscher 2 wird die in den Roh-
ren 4 befindliche Flussigkeit erhitzt und fuhrt diese Wér-
me Uber den Sekundéarkreislauf in die Rohre 4 in der
Rohrwand des Kessels 1. Die Temperatur der Fliissigkeit
inden Rohren 4 betragt bis zu 280° Celsius und der Druck
erhoht sich auf bis zu 40 bar. Durch die Erwarmung der
Rohre 4 wird die vor der Rohrwand angeordnete Feuer-
festabkleidung ausgetrocknet bzw. trocken geheizt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trockenheizen bzw. Austrocknen ei-
ner vor einer Rohrwand angeordneten Feuerfestab-
kleidung eines Kessels, insbesondere einer Millver-
brennungsanlage,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei dem Kessel (1) ein Warmetauscher (2) und
ein Hilfskessel (3) angeordnet werden,
dass eine Seite des Warmetauschers (2) mit den
Rohren (4) der Rohrwand des Kessels (1) und die
andere Seite des Warmetauschers (2) mit den Roh-
ren (5) des Hilfskessels (3) verbunden werden, dass
dasindem Hilfskessel (3) als Warmetrager dienende
Ol erhitzt wird und
dass uiber den Warmetauscher (2) die in den Rohren
(4) der Rohrwand zirkulierende Flussigkeit erhitzt
und die Trocknung der vor der Rohrwand angeord-
neten Feuerfestabkleidung bewirkt wird.

2. Verfahren zum Trockenheizen einer Feuerfestab-
kleidung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das in dem Hilfskessel (3) als Warmetrager
dienende Ol ein Thermaldl ist und auf etwa 300° Cel-
sius erhitzt wird.
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3.

Verfahren zum Trockenheizen einer Feuerfestab-
kleidung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Warmetauscher (2) bis zu 40 bar druckfest
ist.

Vorrichtung zum Trockenheizen bzw. Austrocknen
einer vor einer Rohrwand angeordneten Feuer-
festabkleidung eines Kessels, inshesondere einer
Mullverbrennungsanlage,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung einen Warmetauscher (2) und
einen Hilfskessel (3) aufweist, wobei eine Seite des
Warmetauschers (2) mit den Rohren (4) der Rohr-
wand des Kessels (1) und die andere Seite des War-
metauschers (2) mitden Rohren (5) des Hilfskessels
(3) verbunden ist und dass in dem Hilfskessel (3) Ol
als Warmetréger dient.
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