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Abb. 4: groBtechnische Anwendung von Sinterschichten

3 Kesselsanierung vor Ort - ,in-situ’

Wehrend bei ex-situ Bedingungen das Fertigungsumfeld
qudlitétsrelevante Spritzbedingungen zulasst, ist dies bei in-situ
Beschichtungen im Kessel meist nicht {oder nur bei erheblich
hohem Investitionseinsatz] gegeben. Umfeldbedingungen
werden bei Thermischen Spritzarbeiten in der Anlage ein
eminent qualitétsbestimmender Fakfor. Darin ist auch die Ur-
sache gelegen, dass Ergebnisberichte aus dem Feld in ihrer
Aussage oftmals widersprichlich sind, ein Fakium, das die Ent-
scheidungsfindung fir den Anlagenbetreiber nicht erleichtert.

Instandsetzungsarbeiten an Kesseln lassen sich an folgenden
Erfahrungen festmachen:

* Beschichtungsarbeiten werden haufig erst gemessen
am visuell erkennbaren Schadensausmal sehr kurzfristig
entschieden, wodurch ausreichende Planungsvorlauf
zeiten entfallen,

* Baustellentatigkeit verlangt tagliche Revidierung und
Abstimmung mit anderen Sanierungsarbeiten,

* Arbeiten unterliegen hohem Zeitdruck,
*  Kompromisse in der Zugénglichkeit der Arbeitszonen

beim Beschichten

Frihere Bestrebungen einer Vollmechanisierung der Pro-
zesstechnik fur groBfléchige SchutzmaBnahmen machte der
Erkenntnis Platz, dass die Stérke des Thermisch Spritzens in
seiner Mobilitat uns somit in einer flexibel, schadensgesteu-
erten Anwendung liegt. In-situ Sanierungsarbeiten weisen
vielmals Patchwork-Charakter auf, weil sie an verteilt liegen-
den, geschadigte Flachen oder Komponente zum Einsatz
kommen (siehe Abb. 5). Mechanisierungshilfen sind wegen
ihrer erforderlichen Rustzeiten nicht hilfreich, weshalb einer
manuellen Prozessfihrung Vorzug gegeben wird. Unter diesen
Randbedingungen qualitativ gute Arbeit zu leisten, stellt die
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Beschichtungsdienstleister vor enorme Herausforderungen.
Nicht die herkémmliche Prozesskontrolle, sondern qualitativ
hochwertige Handarbeit unter stéindig wechselnden, physisch
belastenden Bedingungen wird zum Qualitatskriterium.

TLS hat schon vor Jahren, als sich diese Entwicklung abzeich-
nete, den Qualitatsfaktor ,Mensch” in den Mittelpunkt der
in-situ Philosophie gertckt im Wissen um seine zunehmende
Wertigkeit. Die Qualifizierung der Beschichtungsmannschaft
grindet auf

a) fundiertem Fachwissen im Besonderen zu den qualitéts
bestimmenden Einflissen bei manueller Prozessfihrung,

b) in-house Ausbildung an Realkomponenten mit Qualitéts-
berprifung,

c) Feldtraining unter Aufsicht und
d] regelmé&Bige Nachschulung.

Abb. 5: in-situ Sanierung durch Thermisch Spritzen

Uber den konsequenten Weg, Qualitat durch Spezialistentum
im Markt zu platzieren, enfstand bei den Kesselverantwort-
lichen das Vertrauen in qualitétskonforme, kurzfristig disponier-
bare und flexibel agierende in-situ Dienstleistung.

Ein weiteres wesentliches Element der mobilen in-situ Philo-
sophie ist die stete Wissensentwicklung um Grenzkriterien
fur thermische Spritzschichten im Kesselbetrieb und ein syste-
matischer Kenntnisaufbau zu unterschiedlichen Leistungspro-
filen spezieller Versieglertypen. Regelmébige Inspektionen,
Untersuchung von Schichtproben iber die Reisezeit und
detaillierte Dokumentation von Schadensféllen gehsren
zum Dienstleistungsinhalt von TLS. Damit werden in einer
partnerschaflichen Zusammenarbeit von Kesselbetreiber
und Dienstleister korrosionsspezifische Leistungskennwerte fur
thermisch gespritzte Schutzschichten ermittelt und zum Inhalt
einer nutzenorientierten Instandhaltungsstrategie gemacht. In
dieser Form wird Thermisch Spritzen zum festen Bestandteil
einer skonomischen Betriebsfihrung.
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4 Zusammenfassung

Bei KorrosionsschutzmaPnahmen durch Thermisches Spritzen
stéBt man im hochkorrosiven Betriebsumfeld immer wieder auf
Schadensmerkmale durch Unterkorrosion. Diese Tatsache
l&sst sich auf die Tatsache zurickfuhren, dass aggressives
Chlor durch die Spritzstruktur penetriert und das Substratrohr
korrodiert. Alle Verbesserungsansdtze an nicht nachbehan-
delten, Spritzschichten lassen sich auf prozesstechnische
Bestrebungen zuriickfuhren, die Diffusionsmechanismen durch
méglichst dichte Schichtstrukturen zu unterbinden. ,Exsitu’, im
Produktionsumfeld, gelingt es durch weit reichende Prozess-
tberwachung, die Fertigungsbedingungen dem Idealzustand
so anzund&hern, dass eine Penetrationswirkung minimiert wird.
Hohere Wandtemperaturen fihren zu steigender Diffusibilitét
for Chlor, wodurch den as-sprayed Schichten temperaturbe-
dingt Grenzen gesetzt sind.

Diffusion fur thermische Spritzschichten komplett zu unterbin-
den wird bislang nur durch thermische Nachverdichtung der
Schichten erreicht. Diese Beschichtungtechnik eignet sich fur
den Komponentenschutz vor der Kesselinstallation und ist
durch verfahrenstechnische Prifung und vielfach bestehende
Erfahrung in Kesselanlagen bestétigt. Nachverdichtete Spritz-
schichten setzen auf einem anderen Legierungskonzept auf
und erreichen ein, den Cladding-Schichten vergleichbares
Leistungsniveau.

Thermisch Spritzen in der curativen Kesselpflege baut auf
versiegelten, as-sprayed Schichten auf. Sanierungsbeschich-
fungen werden in zunehmendem Ausmal3 zustands-spezifisch
und bedarfsgerecht appliziert. ,In-situ’ Beschichtung ist solcher-
art weitgehend manuell gepragt. Der Weg, um bei dieser Ent-
wicklung die Qualitétsanspriiche der Prozesstechnik abzude-
cken, erfordert einen hohes Spezialistentum der ausfihrenden
Mannschaft und eine parinerschaftliche Zusammenarbeit mit
dem Kesselbetreiber.
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