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Dichtungsschlitze in die Einhausung gefiihrt.

Chemische Vorbehandlung von Rohren

Die chemische Oberflichenbehandlung von Roh-
ren unterscheidet sich zwar je nach Grundmaterial
und Produktanforderung im Detail, doch behal-
ten wichtige Anforderungen an die Anlagentechnik
in allen Branchen ihre Giiltigkeit.

I Der Einsatz aggressiver Chemikalien stellt
hochste Anforderungen sowohl an Material und Design der
Anlagenkomponenten (Minimierung von Wartungs- und Be-
triebskosten) als auch an Umweltschutz und Arbeitsplatzsi-
cherheit, Bereiche in denen es immer scharfere gesetzliche
Vorgaben umzusetzen gilt. Das KVK-System von Kdérner aus
Wies in Osterreich setzt auf gekapselte Vorbehandlungsanla-
gen und zeigt, wie die Anforderungen des Marktes und des
Umweltschutzes erfillt werden kdnnen.

ScHUTZLOS ROHRE BEIZEN?

Prazisionsrohre, nach DIN 2391 (nahtlos) beziehungsweise
2393 (geschweil’t) hergestellt, missen vor der Kaltverfor-
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| KVK-System: Die Kraneinheiten laufen oberhalb der eingehausten Vorbehandlungsanlage, lediglich Seile beziehungsweise Ketten werden durch spezielle

mung chemisch vorbehandelt werden. Als Beizmedium wird
in den meisten Féllen H,SO, bei circa 70°C verwendet.
Manche dieser Anlagen sind mit Randabsaugungssystemen
an den sensiblen Badern ausgestattet, in den meisten beste-
henden Anlagen fehlen aber jegliche effektive Absaugungs-
einrichtungen. Moderne, komplett eingehauste Vorbehand-
lungsanlagen sind noch die Ausnahme. Und obwohl der Vor-
behandlungsprozely fir verzinkte Rohre jenem in Stiickgut-
Verzinkereien gleicht, (Beizmedium fast ausschlie3lich HCI)
sind die bei den Lohnverzinkern bereits weitverbreiteten ge-
kapselten Vorbehandlungsanlagen bei den Rohrverzinkern
noch Mangelware.

AGGRESSIVE MISCHUNG

Um die in der Zunderschicht auftretenden Mischoxide des
Eisens mit den Legierungsbestandteilen des Edelstahls bei
Edelstahlrohren 16sen zu kdnnen, werden in den Beizbadern
besonders aggressive Mischsauren aus zwei beziehungswei-
se drei Komponenten eingesetzt. Die Mehrzahl dieser Anla-
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Das Unternehmen

Unternehmensname: Korner Chemieanlagenbau GmbH

Griindung: 1970

Geschéftsfihrer: Mag. Franz Wurm

Personal: 60 Mitarbeiter

Projektwissen: >100 Anlagen in den letzten 20 Jahren

Produkte: Beizbehalter, schllsselfertige Vorbehandlungs-
anlagen

gen ist daher mit Systemen zur Behéalterrandabsaugung und
zum Teil mit Deckeln ausgestattet. oder als Autoklavensystem
ausgefuhrt.

OFFEN ODER SICHER?

Traditionelle offene Anlagen sind jahrzehntelang nahezu un-
verandert installiert worden. Zwischen der Vorbehandlungs-
linie und den anderen Produktionsbereichen besteht keine
wirksame raumliche Trennung. Die Emissionen von der Ober-
flache der Chemikalienb&ader kénnen sich im gesamten Pro-
duktionsbereich ungehindert ausbreiten. Selbst wenn MAK-
Werte eingehalten werden konnen, werden Stahlkonstruktionen
und elektrische Installationen angegriffen und somit hohe
Wartungskosten verursacht. Eine effektive, aber sehr aufwen-
dige Moglichkeit zu Einddmmung der Emissionen stellt der
Einsatz von Autoklavenbehéltern dar: Das zu behandelnde
Material wird in den leeren Autoklavenbehélter abgelegt, der
automatische Deckel geschlossen und die Absaugung akti-
viert. Erst jetzt werden in einer vorgegebenen Sequenz die
Chemikalien (Beizmedium, Sptlwasser) aus Lagerbehéltern
zu- und wieder abgepumpt. Praktikabel ist dieses Verfahren
nur bei Vorbehandlungsprozessen, die sich auf das Beizen
und Spulen beschranken. Die haufigste Installation zur Emis-
sionserfassung sind jedoch Randabsaugungskanale an den
langsseitigen Behalterrandern. Bei korrekter Auslegung wird
mit solchen Systemen ein Grolf3teil der Emissionen von der

Emissionen werden durch Randabsaugungssysteme, nicht erfalt, wenn der
Rohrbund aus dem Bad gehoben wird.
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Badoberflache erfaldt. Wird das behan-
delte Material allerdings aus dem Bad
herausgezogen, bleibt die Absaugung
an den Behélterrandern quasi wirkungs-
los und die Emissionen von der benetz-
ten Materialoberflache gehen unge-
hindert in die Umgebung. Nachteilig
schlagt aulRerdem der aus den grof3en
Absaugvolumina resultierende hohe
Energieverbrauch zu Buche.

SICHER EINGEHAUST
MIT SYSTEM

Eingehauste  Vorbehandlungsanlagen
sind in der Rohrbranche eine relativ
neue Technologie. Die wichtigsten Vor-
teile dieses Systems sind die Verhinde-
rung von Korrosion an Gebdude und
Equipment, héchste Standards in Um-
weltschutz und Arbeitsplatzsicherheit
sowie optimale Platzausnutzung. In der
gesamten Branche der Metallober-
flaichenbehandlung werden weltweit
bereits Uber 20 Anlagen nach dem
KVK-System aus Osterreich betrieben.
Das System besteht aus den Grund-
komponenten Behélter, Einhausung,
trockene Einstelltasse und Absauganla-
ge. Als Arbeitsbehélter dienen robuste
KVK-Behalter in GFK-Bauweise, die
speziell fur den rauhen Betrieb in Me-
tallvorbehandlungsanlagen  konstruiert

wurden. Traversenaufla-
ger, Bundteiler, Warme-
tauscher etc. kdnnen in
der Konstruktion inte-
griert werden. Innerhalb
der Einhausung aus sau-
refesten KVK-Paneelen
befindet sich wahrend
des Normalbetriebes
kein Personal, weshalb
dort die Einhaltung von
MAK-Werten nicht Be-
dingung ist. Behalterran-
der, Wartungsgangplat-

ten und Einhausungs-
wande werden dicht
miteinander verbunden,
so dal} keine Flussigkeit von dem Vor-
behandlungsraum in den Keller gelan-
gen kann und zwei vollig voneinander
getrennte Rdume entstehen: der Emis-
sionsraum und ein trockener Kellerbe-
reich, in welchem Pumpen, Ventile und
sonstige sensible Gerédte angebracht
werden kdnnen, ohne dald der gering-
ste Emissionsangriff zu befirchten ist.
Der kritische Zeitpunkt hinsichtlich der
Erfassung von Emissionen, ist das
Abdampfen von der benetzten Ober-
flaiche beim Herausziehen der Rohr-
bunde. Wie erwahnt bleiben hier Rand-
absaugungssysteme wirkungslos. Die
KVK-Einhausung wird hingegen durch

| Trockener Keller — sensibles Equipment wird keinen Emissionen ausgesetzt.
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Schematische Darstellung des kvk-Systems.

die differenzdruckgeregelte Absaugung
permanent unter Unterdruck gehalten
und ein Entweichen der aggressiven
Dampfe in den restlichen hundertpro-
zentig verhindert, wobei gegentber
Randabsaugungssystemen meist we-
sentlich geringere Absaugmengen er-
forderlich sind. Die abgesaugte Luft
wird einem Wascher zugefihrt und
gereinigt. Das komplexe Zusammen-
spiel von Einhausungsvolumen, GroRRe
der Einfahrtséffnungen, Design der
Absaugstellen, Konzentrationen, Gréfe
und Temperatur der Vorbehandlungs-
bader erfordert eine individuelle Aus-
legung fir jede Anlage.

AUSLEGUNGSKRITERIEN
FUR GEKAPSELTE SYSTEME

Obwohl das Prinzip der gekapselten
Vorbehandlung auf den ersten Blick
einfach wirken mag, wére es sehr ris-
kant, ein solches System zu installieren,
ohne die entscheidenden Auslegungs-
parameter zu kennen beziehungsweise
berechnen zu kdnnen. Koérner hat hierzu
eigene Berechnungstools entwickelt,
die auf dem Markt nicht erhéltlich sind,
und kann auf einige patentierte Erfin-
dungen zurtckgreifen. Das Know-how
des Osterreichischen Unternehmens
sowie die Moglichkeit theoretische Re-
chenergebnisse in bestehenden Anla-
gen auf ihre Glltigkeit zu testen, ver-
setzten Korner in die Lage, Soft-
waremodule hinsichtlich der realen Ver-
haltnisse in den Anlagen zu adaptieren.
Es ist absolut essentiell die komplexe
gegenseitige Beeinflussung von Pro-
zelRparametern von Beginn an im Anla-
genkonzept zu berlcksichtigen und so
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zu einer optimalen Auslegung zu gelan-
gen. Einige wichtige Teilaspekte hierbei
sind die Vorausberechnung der S&ure-
konzentration der Abluft bereits im Pla-
nungsstadium, die Simulation der Luft-
stromungen in der Einhausung, um
Emissionsaustritt zu jedem Zeitpunkt
ausschlief3en zu kénnen, sowie die Ver-
meidung von Nebelbildung innerhalb
der Einhausung unter Bertcksichtigung
von Verdunstungsmengen als auch kli-
matischer Randbedingungen.

TRANSPORTLOGISTIK

Neben den technologischen Aspekten
kommt bei der Planung neuer Anlagen
auch der optimalen Materiallogistik
grofRe Bedeutung zu. Nach Festlegung
der fur die angestrebten Standards not-
wendigen Prozefdschritte sind einzelne
Produktgruppen und deren individuelle
Prozef3zeiten zu definieren. Diese Pro-
zelRzeiten sowie die Transportzeiten
sind dann in einem Weg-Zeit-Dia-
gramm zusammenzufthren, mit Hilfe
dessen die Anzahl und Verteilung der
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Kraneinheiten so bestimmt werden
konnen, dall der Gesamtprozefld ohne
Flaschenhals und mit optimiertem
Durchsatz ablaufen kann. Grundsétzlich
bestehen zwei Mdglichkeiten, wie das
Material in die eingehauste Vorbehand-
lungsanlage gelangt: Ein- beziehungs-
weise Ausfahrt erfolgt Uber automa-
tische Tore an der Langsseite der Ein-
hausung. Werden Monorails in Verbin-
dung mit Drehweichen zur Anderung
der Transportrichtung eingesetzt, kon-
nen dieselben Kraneinheiten innerhalb
und aufderhalb der Vorbehandlung ein-
gesetzt werden. Bei Quer-Einfahrt an
der Stirnseite wird das Material mit Hilfe
von Kettenférderern zwischen Uberga-
bepositionen innerhalb und auf3erhalb
der Einhausung befordert, die Abdich-
tung erfolgt mit horizontalen Schiebe-
deckeln. Separate Kraneinheiten laufen
innerhalb der Vorbehandlung, wobei
Standard-Brickenkrane eingesetzt wer-
den koénnen. In jedem Fall ermdglicht
erst die Kapselung des Emissionsberei-
ches einen hohen Automatisierungs-
grad, da sich etwa \Wegmel3systeme,

sensible elektrische Antriebseinheiten
und Sensoren aufderhalb der Einhau-
sung befinden, wo sie vor aggressiven
Déampfen geschiitzt sind. Fur jede Pro-
duktgruppe kann ein vorprogrammierter
Prozel3 ausgewahlt werden, samtliche
Transportwege und Tauchvorgdnge lau-
fen danach vollautomatisch ab. Da in
der Einhausung Fenster angebracht
werden koénnen, ist ein manueller Be-
trieb ebenso maoglich, wobei der volle
Schutz fir Personal und Krantechnik
erhalten bleibt. Vor allem in Verbindung
mit dem von Korner entwickelten Sy-
stem zur Verwendung von Standard-
Brickenkranen kann die Erstinvestition
damit massiv verringert werden. Ein
spaterer Umstieg auf ein automatisches
System ist jederzeit moglich. L 2
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