Dichtheitspriifung:

Anwenderbericht

Industrieofen wollen auch

gewartet werden

In der metallverarbeitenden Industrie werden oftmals riesig
dimensionierte Ofen zur Wirmebehandlung eingesetzt. Sind
diese Ofen erst einmal in Betrieb, werden sie in der Regel so
schnell nicht wieder abgeschaltet, da das An- bzw. Abheizen
sehr viel Zeit in Anspruch nimmt. Infolgedessen stellen
Wartungsarbeiten an einer solchen Anlage relativ hohe
logistische Anforderungen dar. Speziell bei der Uberpriifung
der Dichtheit eines Ofens gibt es mittlerweile Priifmittel, die
eingesetzt werden kdnnen, ohne die Anlage zu stoppen.

B

etreiber von Warmebe-
handlungsanlagen, die ihre Ofen mit
Schutzgas (eine  Mischung aus
Wasserstoff H, und Stickstoff N,)
beschicken, werden bemiht sein, ihre
Anlage so kostengiinstig wie mdglich
zu unterhalten.

Dazu gehoért unter anderem, den
Verbrauch des oben genannten
Betriebsmittels auf ein Minimum zu
reduzieren. In der Praxis ist es aber
leider so, dass ein so groRRer Ofen,
der Uber mehrere Jahre im 3-
Schichtbetrieb produziert irgendwann
nicht mehr die Dichtheit aufweist wie
bei der Inbetriebnahme. Meterlange
Schweillnéahte, Flansche und
Verrohrungen bilden die natirlichen
Schwachpunkte einer solchen
Anlage, um das Gas Uber Leckagen
ins Freie zu entlassen. Dies bedeutet
einerseits erhthte laufende Kosten
und andererseits besteht die Gefahr
eines Qualitatsverlustes fir das
Stlickgut, welches durch den Ofen
gefihrt wird. Aus diesem Grund
macht es Sinn, diese Anlagen in
regelmaRigen Abstanden zu warten
bzw. auf Dichtheit zu Uberprifen.

Die Frage nach dem
geeigneten Prifmittel

Wie immer, gibt es fiir ein Problem
gleich mehrere L&sungsvorschlage,
aber nicht jede Losung ist die
effizienteste. So kdnnte man z.B. den
Volumenstrom des eingespeisten
Schutzgases kontrollieren und bei

etwaigen UnregelmaRigkeiten
Verdacht schopfen (vorausgesetzt,
die Anlage war bei der

Inbetriebnahme  dicht).  Allerdings

erfasst man mit dieser Methode nur
wirklich grof3e Undichtigkeiten und
weill noch nicht einmal, wo sich die
Leckagen befinden. Andere
Verfahren bedienen sich der
Tracergasmethode. Unter Zuhilfe-
nahme eines Spurengases, welches
mit einem geeigneten Messgerat
detektiert werden kann, wird der
zuvor auler Betrieb gesetzte Ofen
mit diesem Gas beflllt und unter
Druck gesetzt. Anschliefend geht
man alle in Frage kommenden
Stellen  (SchweilRndhte, Flansche,
etc.) mit dem Detektor ab und spurt
somit austretendes Gas auf.

Bei der Auswahl der Gase bieten sich
z.B. Helium He oder Schwefel-
hexafluorid SFg an.

Der Nachteil dieser Gase besteht
darin, dass man bei diesem
Prifverfahren den Ofen stoppen und
mit dem entsprechenden Gas
beflillen  muss. Das bedeutet
Zeitverlust und Produktionsausfall;
zwei Faktoren, die den Betreiber
einer solchen Anlage nervés werden
lassen.

Es geht auch anders

Die Firma WSP Ingenieur-
gesellschaft fiir Warmetechnik
Stromungstechnik und Prozess-
technik m.b.H. (WSP) in Aachen
entwickelt, konstruiert und installiert
schlisselfertige Warmebehandlungs-
anlagen. Dies sind Anlagen fir die
thermische Glasbehandlung, Anlagen
zur Warmebehandlung von
Halbzeugen aus Al-Legierungen und
Cu-Legierungen und Sonder-anlagen.
Fir die Produktion kalt gewalzter
Bander aus Kupferlegierungen
werden

Durchlaufwarmebehandlungsanlagen

eingesetzt (Bild 1). Die Gluhung mit
anschlieBender Kihlung im Durchlauf
ermdglicht die Herstellung von
Bandern mit gleichmaRiger Verteilung
von Material- und Festigkeitsdaten
sowohl Uber die Bandbreite als auch
Uber die Bandlange.
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Bild 1: Bandschwebeofen/Foto: WSP

Uberwiegend erfolgt die Gliihung
berlhrungslos mit speziellen
Disensystemen, mit denen die
Bander schwebend geflihrt werden.
Ein von der Firma WSP entwickeltes
und patentiertes Dusensystem
ermOglicht aufgrund der hohen
Tragkraft bei gleichzeitig hohem
Waéarmeubergang, Bander mit einer
Banddicke von maximal 3 mm
problemlos bei Temperaturen von
700 bis 750°°C und (blichem
Schutzgas (etwa 3% H,, Rest N,)
schwebend zu flihren. Mit einer
beriihrungsfreien Gasstrahlab-
dichtung am Ofeneintritt wird die
Schutzgasatmosphare im Ofen von
der Umgebungsluft abgegrenzt.

Anlagen neuester WSP-Technologie
sind Hochtemperatur-Gliihanlagen fiir
Glithtemperaturen bis 1000°C bei
einer Wasserstoffkonzentration bis
100%. Bei diesen Anlagen ist die
Gewahrleistung absoluter Dichtheit
(z.B. Dichtschweil3en des
Aulengehauses) schon aus
sicherheitstechnischen Aspekten
notwendig. Um die Dichtheit von Ofen
dieser Technologien zu kontrollieren,
setzt die Firma WSP das
Lecksuchgerat H2100 der Firma
MESYSTEC GmbH & Co. KG ein.
Dieses Gerat zeichnet sich durch
eine  hohe Empfindlichkeit fir
Wasserstoff aus und bietet somit eine
sichere Detektion von Leckagen bei
der Inbetriebnahme wie auch
wahrend des Betriebs  eines



Schutzgasofens. Da diese Anlagen in
der Regel im  3-Schichtbetrieb
produzieren, stellt das Abheizen der
Ofen zum Zwecke der
Dichtheitsmessung ein Problem dar.
Daher ist eine Messung im
Normalbetrieb sehr vorteilhaft.

Bild 2: Verrohrung / Foto: WSP

Die Médglichkeit, mit verschiedenen
Detektionsbereichen des Lecksuch-
gerates zwischen Grob- und Fein-
leck zu unterscheiden, lasst den
Anwender schnell mdgliche Lecka-
gen an Flanschdichtungen (Ventila-
toren, Gasbrenner, Mannldcher),
Schwei3nahten und der Ofenverrohr-
ung mit Verschraubungen und
Armaturen finden (Bild 2).

Kleines Gerat, groRe
Wirkung
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Bei dem H2100 (Bild 3) handelt es
sich um ein kleines akkubetriebenes,
tragbares Gerat, das Uber ein Kabel
mit einer Handsonde verbunden ist.
Es ist fir die Messung von
Wasserstoff konzipiert und lasst sich
in drei Messbereichen betreiben: 10,
100, 1000 ppm H,. Im Gegensatz zu
anderen Lecksuchgeraten, befindet
sich der Sensor direkt in der
Handsondenspitze; ein Umstand der
gleich mehrere positive
Eigenschaften mit sich bringt:

o Die Messprobe muss nicht erst
Uber eine Pumpe angesaugt
werden

o die Reaktionszeit (ca. 2 Sek.) vom
Eindringen des Gases in den
Sensor bis zur Signalausgabe am
Gerat, ist im Gegensatz zu
Lecksuchern mit Pumpe viel
kurzer

o die Lange der Verbin-
dungsleitung kann je nach
Einsatzzweck variieren.

Die Auswertung des Sensorsignals
findet mikroprozessor-gesteuert im
Gerat statt, welches die gemessene
Gaskonzentration optisch Uber eine
LED-Balkenanzeige und akustisch

Uber einen Warnton (in der Frequenz

dem Signal entsprechend) ausgibt.

Bild 3: H2100 / Foto:MESYSTEC

Fazit

Wie man an diesem Beispiel sehen
kann, verhindert eine regelmaRige
Kontrolle der Ofenanlage unnétig
hohe Schutzgasverbrauche durch
Leckagen, sichert das Qualitats-
niveau der Produkte und es missen
keine teuren Ausfallzeiten in Kauf
genommen werden, wenn man
vorhandene Ressourcen sinnvoll mit
technisch  aktuellen Messmitteln
kombiniert.



