


Nachverbrennung (RNV)

Die Problematik:

Die thermische Nachverbrennung mit regenerativer Abluftvorwarmung
(RNV) hat sich in den letzen beiden Jahrzehnten als energieeffiziente und
unempfindliche Technologie zur Behandlung organisch belasteter Abgase
durchgesetzt.

Der groBe Vorteil dieser Technologie — eine extrem hohe Abluftvor-
warmung und dementsprechend ein sehr geringer Zusatzbrennstoffver-
brauch - kann jedoch derzeit nur sehr begrenzt genutzt werden, wenn die
Abgase mit siliziumorganischen Verbindungen verunreinigt sind. Bei der
Oxidation des Siliziums entsteht amorphes Siliziumdioxid, das die Waben-
korper einer Regeneratoranlage (Bild 1), aber auch die Rohrbiindel einer
konventionellen TNV-Anlage in sehr kurzer Zeit zusetzen kann.
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Bild 2: Komponentenvergleich zwischen (a) ,klassischer” und (b) neuer
Anlagenkonfiguration
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Bild 1: Siliziumdioxidablagerungen an einem
Wabenkdrper

Der Lésungsweg:
Die Entwicklung der neuen Technologie zielte
darauf ab, Abgase, die siliziumorganische
Verbindungen in unterschiedlichen Konzen-
trationen enthalten koénnen, in einer RNV-
Anlage handhabbar zu machen. Die Innovation
besteht darin, die wahrend der Abluftreinigung
auftretenden, amorphen Siliziumanlagerungen
zwar in Kauf zu nehmen, aber die Rege-
neratormasse nicht als Wabenk&rper, sondern
als Keramikkugeln auszufiihren und periodisch
zu reinigen. Dazu werden die Keramikkugeln
automatisch Uber einen Kugelaustrag entnom-
men, in einer Schaltrommel gereinigt und Uber
einen Rohrkettenférderer wieder in den Reaktor
eingefillt. Hierfir wurde eine modifizierte
Anlagentechnik entwickelt, in der die drei fir
RNV-Anlagen charakteristischen Zyklen — ,,Roh-
gas vorwdrmen“, ,Reingas abkihlen® und
»Regenerator spllen“ — ablaufen kénnen.
Anhand von Bild 2 wird deutlich, dass prak-
tisch alle Elemente der klassischen Technologie
auch in der neuen enthalten sind, mit dem
wesentlichen Unterschied, dass die keramische
Regeneratormasse in der neuen Technologie als
Schittung aus Keramikkugeln ausgefiihrt ist, die
sich in Form eines Bettes in einem zylindrischen
Behalter (Reaktor) befinden.
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Bild 3: Einsatz der Pilotanlage in Hamburg

Die Ergebnisse:

Das Betriebsverhalten der Pilotanlage (Bild 3)
mit manuellem Kugelaustrag, die bisher bereits
in Hamburg, in Oelde und in Leverkusen zum
Einsatz kam, hat sich trotz der unterschiedlichen
Abgaszusammensetzungen an den verschiede-
nen Standorten als unproblematisch herausge-
stellt. Zusammenfassend ist festzustellen, dass
die neue Technologie fiir die zu Idsende Aufgabe
praktisch alle Vorteile der konventionellen Tech-
nologie bietet und zudem das periodische auto-
matische Entfernen der den Anlagenbetrieb
storenden Siliziumdioxidanhaftungen ermdég-
licht. Durch die Einturm-Bauweise ergibt sich
zudem ein deutlich geringerer Flachenbedarf fur
die Anlage.

Fazit:

Da die Marktchancen vor dem Hintergrund der
vielfaltigen Verwendung von siliziumorganischen
Verbindungen in der verarbeitenden Industrie als
gut bewertet werden, wurde die neue Tech-
nologie in den USA, Kanada und zahlreichen
europdischen Landern zum Patent angemeldet.
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Die Vorteile der neu entwickelten
Technologie im Uberblick:

e deutlich geringerer Brennstoff-
verbrauch als in einer TNV, dadurch
auch weniger CO,-AusstoB und
Einsparung von Betriebsmittelkosten
(Tabelle 1)

¢ deutlich langere Anlagenstandzeiten

e geringer Betriebs- und Wartungsauf-
wand

e Technologie stellt zuverlassigen SiO,-

Staubabscheider dar: kein relevanter

Staubaustrag (typisch < 1 mg/m°)

gemessene Reingaskonzentrationen

liegen weit unterhalb der gesetzlich
erlaubten Emissionswerte

SPS-Steuerung der Anlage erméglicht

einen vollautomatisierten Betrieb

Anlage ist Uber eine Internetverbin-

dung vollsténdig fahr- und tber-

wachbar

-
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Tabelle 1: Betriebskostenvergleich fiir den Ersatz einer TNV-Anlage
durch die neue Technologie
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bluftmenge (Auslegung)
bluftmenge (Durchschnitt)
blufteintrittstemperatur
eaktionstemperatur
Reingasaustrittstemperatur
bluftvorwéarmtempe ratur
bluftvorwédrmgrad
rennstoffeinsatz
lektr. Energie (Ventilator)
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etriebsmittelkosten

Erdgaspreis:
Strompreis:
Jahresbetriebsdauer:

0,04 €/kWh
0,12 €/kWh
8500

Die Entwicklung des neuen
Technologieansatzes wurde von der
Deutschen Bundesstiftung Umwelt
gefordert.
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