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LUHR FILTER GmbH & Co. KG

Familienunternehmen ohne Fremdbeteiligungen
® gegrindet 1938

® Stammsitz mit ca. 300 Mitarbeitern in Stadthagen (Nahe Hannover)

® eigene Fertigungsstatten in Stadthagen

® Tatigkeitsprofil

Entwicklung, Planung sowie Fertigung und Lieferung von Anlagen fir die Luftreinhaltung im Bereich industrieller Produktions-
anlagen bei Beachtung hoher Qualitatsanspriiche.

Das Lieferprogramm umfasst neben filternden Abscheidern alle erforderlichen Bauteile von Gas- bzw. Partikelerfassung bis
zum Kamin. Engineering-, Service- und Wartungsleistungen vervollstandigen das Programm.

® wichtige Beteiligungen zur Komplettierung des Lieferprogramms

EWK-Umwelttechnik (Vertrieb von Trocken- und Nasselektrofiltern, Nasswaschern und Katalysatortechnik)
M.G.F.-Gutsche (Herstellung von Nadelfilzen fuir die Filtration)

Stahlindustrie Verbrennungsanlage Zementindustrie



Einsatzgebiete flur filternde Abscheider
u. a. fur Anlagen zur Verbrennung von Holz der Klassen A | - A IV

® Partikelabscheidung einschlie3lich PM 10 und PM 2.5

® Trockene oder quasitrockene Chemisorption von
Schadgasen wie HF, HCI, SO,, SO,

® Adsorption von PCDD/PCDF und Schwermetallen wie Hg
und Hg-Verbindungen

Anwendungsbeispiele Holzverbrennung:

Von Firma LUHR FILTER wurden europaweit mehr als 85 Gasreinigungen hinter Verbrennungsanlagen

fur Holz der Klassen A | - A IV installiert. Ca. 50 % sind mit Additivzugabesystemen ausgerustet zur

Abscheidung von sauren Schadgasen und/oder Dioxinen/Furanen sowie Hg und Hg-Verbindungen.
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Variante | : Trockensorption mit NaHCO, und AK

ﬁ Reingas

Volumenstrom: 120.000 m3/h i. N. f.
Temperatur nach Kessel: <200 °C

Grenzwerte entspr. 17. BImSchV

Von LUHR FILTER ausgefiihrte Anlagen : 2




Variante Il : Trockensorption mit Ca(OH), und AK

Additiv  Additiv

ﬁ Reingas

=()

Rohgas

Volumenstrom: 150.000 m3/h i. N. f.
Temperatur nach Kessel: 165 °C

Grenzwerte entspr. 17. BImSchV

Von LUHR FILTER ausgefuhrte Anlagen : 13



Variante Il :

Trockensorption mit Partikelrezirkulation und ggfls. Gaskonditionierung
Additiv: Ca(OH), und AK

Quench

Zyklon

Rohgas |
—
H,0

Additiv  Additiv

ﬁ Reingas

Volumenstrom: 18.000 m3/h i. N. f.
Temperatur vor Quench: 210 °C
Temperatur vor Filter: 140 °C

Grenzwerte entspr. 17. BImSchV

—
Von LUHR FILTER ausgefuihrte Anlagen : 19




Variante IV : Konditionierte Trockensorption mit Rezirkulation
sowie Partikel- und ggfls. Gaskonditionierung
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: Volumenstrom: 128.000 m3/h i. N. f.
! Temperatur nach Kessel: < 150 °C

& ' ' l_'. Grenzwerte entspr. 17. BImSchV

Von LUHR FILTER ausgefuhrte Anlagen : 12

DIESE VARIANTE IST FUR DAS PROJEKT DER ESWE BioEnergie GmbH VORGESEHEN



Vorteilhafte Besonderheiten der konditionierten Trockensorption
mit Partikel- und Gaskonditionierung

Zykion Quench Filter {} Reingas
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Einstellung der optimalen Reaktionstemperatur zur Abscheidung von HF, HCI, SO,
sowie auch von Dioxinen/Furanen und Schwermetallen.

Hohe Effizienz fur die Abscheidung gasférmiger Komponenten durch vielfache
Additivmittelrezirkulation.

Optimale Reaktionshedingungen fur die Abscheidung der gasférmigen Komponenten
durch Anfeuchtung der Rezirkulationspartikel.

Entlastung und Schutz des Filters durch vorgeschalteten Zyklon.
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Sachverstandigenbiro Dr.-Ing. W. Schultel3, Karlsruhe, Tel.: 0721 / 47 686-40, e-mail: buero@schultess-w.de l

M [%] Abscheidekennlinien verschiedener Entstaubungsverfahren
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Abscheidegrade verschiedener Abscheidertypen fur Partikel

Reststaubkonzentration

max. Rauchgastemperatur

mg / m3 °C
Fliehkraftabscheider (Zyklon) ca. 50 > 1000
Elektrofilter <20 <450
Elektrokiesbettfilter <20 < 300
Gewebefilter <5 180 ... 230
Keramikfilter <5 <500
Nasswascher <30 200 ... 300

Quelle: Sonderpublikation Zeitschrift Umwelt

Prof. Dr. Rainer Marutzky
Wilhelm-Klauditz-Institut
Frauenhofer-Institut fur Holzforschung
Braunschweig




Abscheidung von Dioxinen/Furanen und Quecksilber

Quench Filter

Druckiuft

Zusatzadditiv_l

Additiv  Additiv
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{} Reingas

e Vielfache Rezirkulation stellt hohe
Additivmittelmengen im System sicher

e Gute Kontaktmaoglichkeit im Reaktor

e Verbesserte Hg-Abscheidung
durch Partikelkonditionierung

e Zusatzliche Abscheidestufe insbesondere
fur metallisches Quecksilber durch Zugabe
von Additiven zum Quenchwasser bei Bedarf

PCDD/F-Abscheidung
aus Abgas unterschiedlicher Herkunft
MeRergebnisse angegeben in Toxizitatséaquivalent

PCDD/F
nach NATO (CCMS)

[ng/m3i.N.tr]

B Rohgas

74

B Reingas

Hausmiill-VA Hausmiill-vVA Sinterband
getrennte Aufgabe
von Ca(OH),

und Herdofenkoks

getrennte Aufgabe
von Ca(OH), und Herdofenkoks

Alu-Recycling
Aufgabe von Ca(OH),
und Herdofenkoks

als Gemisch

1200

1000+

800

600+

400-

200
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Quecksilbergehalt
Hg [pg/m3iN.tr]

Quecksilber-Abscheidung

aus Abgas hinter Klarschlammverbrennung

B Hg2+ (ionisch)
@ HgO (metallisch)

Rohgas Reingas Rohgas Reingas Rohgas Reingas Rohgas Reingas

Aufgabe von Ca(OH), und Aktivkohle als Gemisch Hg%-Gehalt im Reingas jew. n.n.

Haufig wird zur besseren Dioxin-/Furan- und/oder Hg-Abscheidung Nasswaschersystemen ein
filternder Abscheider mit Additivzugabe nachgeschaltet.



Effizienz der konditionierten Trockensorption im Vergleich zu
Nasswaschersystemen am Beispiel einer Mullverbrennungsanlage

MHKW Ludwigshafen

Volumenstrom :
90.000 m3/hi. N. f.

Gasiibern

ahme

Emissions-

grenzwerte
TMW* | HMW ** TMW HMW
Gesamtstaub [mg/m®i. N. tr.] 1.600 5.000 10 20
HCL [mg/m?i. N. tr.] 1.000 2.000 10 60
HF [mg/m?i. N. tr.] 15 30 1 4
SO, [mg/m®i. N. tr.] 400 600 25 150
Hg [mg/m?i. N. tr.] 0,3 0,3 0,015 0,03
Cd+Tl [mg/m?i. N. tr.] 1,0 3,0 0,05 ***
% (Sb, As, Pb,Cr, [mg/m®i.N.tr.] 20 50 0,5 ***
Mn, Ni, V, Sn)

Dioxin / Furan [ngTE/m*i.N.tr] | 3,0 5,0 0,1 ***
* Mittelwert tiber die Probenahmezeit

Brennstoff

ca. Bandbreite

HCI
[mg/m3i. N. tr.]

SO,
[mg/m3i. N. tr.]

Holz Klassen A | - A IV
Klarschlamm
Hausmull

Ersatzbrennstoffe

100 - 500
<100
750 - 2.500
750 - 4.000

100 - 500
800 - 2.000
250 - 1.000
500 - 3.000

[Quelle: VDI Wissensforum Nov. 2009 / Hamburg]




Effizienz der konditionierten Trockensorption im Vergleich zu
Nasswaschersystemen am Beispiel einer Millverbrennungsanlage

Umbau MHKW Ludwigshafen Vergleich der Vergleich der
von ,nass“ auf ,konditioniert trocken“ (2004) Rauchgasreinigungen Rauchgasreinigungen
,hass“ und ,trocken* 2005 - 2007

(2005)

Spriihtrockner Elektrofilter Wascher Wiéscher 3 EDV SCR-DENOX

50 50
Roh te: Rohgas MW 2005 HCL 1230 mg/Nm? SO, 283 mg/Nm?
ohgaswerte: @ RRA 2 trocken Rohgas MW 2006 HCL 1463 mg/Nm? SO, 379 mg/Nm?
45 4 = RRA 3 na 45 1 Rohgas MW 2007 HCL 1783 mg/Nm?® SO, 420 mg/Nm?
HCl 1335 mg/ Nm3 bis 27.6.2007
SO, 303 mg/Nm3
40 4 40
NOx 290 mg/Nm3
Feuchte 13 Vol %
35 4 35 1 2005
m2006
c 30 < 30 - 2007
o o
E g
S 25 S 25
c c
[ [}
y s
c
Rohgas Reingas 2 20 2 20 4
Drueasuft
Ho l 15 15 o
10 + 10 o
51 5 4
i e ——————— %
0+ o 4
- HCI s02 Hg Staub HCI S02 Hg Staub C ges.
Schadstoff Schadstoff
]
[Quelle: TWL] [Quelle: TWL]
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Wertung des gewéhlten Verfahrens

Die konditionierte Trockensorption ist ein bewéhrtes und
zuverlassiges Verfahren

Viele ausgefuhrte Anlagen nicht zuletzt fur Verbrennungsanlagen
von Holz der Klassen A | - A IV haben die effiziente Abscheidung
der relevanten Gasinhaltsstoffe bestatigt

Das hohe Additivmittelpotential im System macht das Verfahren
unempfindlich gegen Schwankungen der Konzentrationen im
Gas nach Kessel

Der vorgeschaltete Quench ermadglicht die Einstellung der
bestgeeigneten Reaktionstemperatur

Das Verfahren ist in dem BVT - Merkblatt der Abfallverbrennung
als , Beste verfiigbhare Technik* aufgefihrt
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