Beizbadqualitat und
Produktionseffizienz steigern

Beizbadiiberwachung durch Inline-Konzentrations-

messung

Damit die Ausbeute in der Metallindustrie unter Einhaltung der Qualititsstandards

und geringer Kosten erhdht werden kann, ist die Uberwachung jedes Produktions-
schrittes erforderlich. Darunter zéhlt zum Beispiel das Metallbeizen, das Kaltwal-
zen, die Séureregeneration, die Verchromung oder Verzinkung.

.

Bild 1: Controller und Halar-beschichteter Rohrsensor des LiquiSonic Messsystems

ufgrund moderner, zuverlissi-

ger Messgerite geht der Trend

zur Inline-Analysentechnik.

Eingesetzt direkt im Prozess
erfolgt eine kontinuierliche Echtzeit-
Uberwachung produktionsrelevanter
Parameter. Im Gegensatz zu Laborverfah-
ren entfallen aufwindige Probenahmen
und zeitverzgerte Analysen. Dies soll
nachfolgend am Beispiel des Metallbeiz-
prozesse gezeigt werden.

Kontrolle des Beizprozesses

Nach dem Warmwalzprozess werden Beiz-
bader verwendet, um die Metalloberfli-
che vor den nachfolgenden Produktions-
schritten - z.B. dem Kaltwalzen oder einer
Oberflichenbehandlung - zu reinigen, zu
modifizieren oder zu passivieren.

Beizbidder bestehen hauptsichlich aus
Losungen oder Gemischen verschiedener
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Atzstoffe. Dazu kommen entweder ver-
diinnte Sauren oder Basen zum Einsatz.
Typische Chemikalien sind beispielswei-
se Schwefel-, Salz-, Phosphor- oder Sal-
petersdure sowie Natronlauge. Wihrend
im Bad die Konzentration des Atzstoffes
abnimmt, steigt gleichzeitig der Anteil
an Stérkomponenten, wie Metallsalze.
Damit die Beizbadqualitdt im optimalen
Bereich gehalten werden kann, ist gezielt
mit Frischsdure beziechungsweise -lauge
nachzuschirfen. Die Metallsalze entste-
hen jedoch nicht nur durch Abtragung
der Verunreinigungen, sondern der Atz-
stoff lost ebenfalls die Metalloberflache
an sich ab.

Um qualitdtsbewusst, wirtschaftlich und
umweltschonend zu produzieren, sollte
daher die Konzentration der Badinhalts-
stoffe genau und kontinuierlich gepriift
werden. Die permanente Badanalyse wirkt
sich durch Minderung der Badwechsel-
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haufigkeit und Vermeidung von Uberdo-
sierungen ressourcenschonend aus.

Das hierzu angebotene Messsystem Liqui-
Sonic 40 der Firma SensoTech besteht aus
einem oder mehreren Sensoren und dem
Controller. Die robusten und korrosions-
bestindigen Sensoren arbeiten wartungs-
frei und liefern prazise Analysenwerte im
Sekundentakt. Bild 1 zeigt einen Liqui-
Sonic Rohrsensor und Controller. Neben
den Rohrsensoren sind auch Tauchsenso-
ren mit variablen Einbauldngen erhiltlich.
Ein LiquiSonic Tauchsensor ist auf Bild 2
zu erkennen. Direkt in die Badleitung
eingebaut, stehen die Messdaten sofort
und rund um die Uhr zur Verfiigung.
Der Controller visualisiert und verwaltet
die Daten, die tiber gingige Schnittstellen
an Prozesssteuerungssysteme weiterge-
ben werden konnen. Infolge der repro-
duzierbaren Prozessfithrung kénnen die
Beizbadqualitat gesteigert und erhebliche
Kosten fiir Energie und Material einge-
spart werden.

Schaligeschwindigkeit kombiniert
mit Leitfdhigkeit

Die Badfliissigkeit besteht aus den folgen-
den drei Komponenten: Wasser, Siaure oder
Lauge und Metallsalze. Letztere reichern
sich durch Reaktion des Atzstoffes mit dem
Metallim Bad an. Die Konzentrationsiiber-
wachung der Atzlosung und der Salze ist
fiir optimale Beizergebnisse entscheidend.
Gemidfl der Studie ,Neues Mess- und
Regelungsverfahren fiir eine emissions-
minimierte und effiziente Prozessfithrung
beim Beizen von Metalloberflichen vom
Betriebsforschungsinstitut (BFI, 2006), hat
sich die Schallgeschwindigkeit in Kom-
bination mit der Leitfahigkeit als bestes
Messverfahren herauskristallisiert.

So gehéren zum System ein aus Edelstahl
gefertigter oder mit Sondermaterialien
beschichteter Rohr- oder Tauchsensor
und ein aus PEEK gefertigter oder PFA-
beschichteter Leitfahigkeitssensor. Als
Sondermaterialien werden zum Beispiel
Halar beziehungsweise E-CTFE, Hastel-
loy oder PFA verwendet. Beide Sensoren
sind korrosionsbestindig gegentiber einer
Vielzahl chemischer Stoffe und kénnen in
Temperaturen von bis zu 180 °C eingesetzt
werden. Der Rohrsensor nutzt die Schallge-
schwindigkeit, um die Sdure-/Laugenkon-
zentration zu bestimmen. Er verfiigt tiber
einehocheffiziente Ultraschallkeramik, die
die korrekte Messung auch bei hohem Gas-
anteil in der Fliissigkeit gewahrleistet. Der
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Bild 2: LiquiSonic Tauchsensor

Leitfahigkeitssensor dient der Messung der
Salzkonzentration und ist ebenfalls an den
Controller angeschlossen.

Tauchsensor bewihrt sich

Die AMAG Austria Metall AG hat sich
in der Vergangenheit fiir ein LiquiSo-
nic 40 System entschieden. Dort wird
es in einer Aluminiumbeize eingesetzt,
die mit Natronlauge bei einer Tempera-
tur zwischen 50 °C und 70 °C betrieben
wird. Das Bad setzt sich demzufolge aus
Wasser, Natriumhydroxid und Natrium-
aluminat zusammen. Natriumaluminat
entsteht durch Reaktion des Natriumhy-
droxids mit Aluminium. Bislang wurde
bei AMAG im Batch-Prozess gearbeitet
und zur Beizbadkontrolle ein Titrations-
gerit verwendet. Dieses wirft jedoch Pro-
bleme durch manuelle Probenahme und
Zeitverzogerungen auf. Das Ziel bestand
nun in der kontinuierlichen Steuerung der
Beizbadqualitit.

Mit der Installation des Kontroll-Systems
wurde diese Aufgabe gelost. Die Kombi-
nation aus Schallgeschwindigkeits- und
Leitfahigkeitsmessung macht den Beiz-
prozess inline und online analysierbar.
Die NaOH-Konzentration wird durch
einen aus Edelstahl gefertigten Tauchsen-
sor und die Natriumaluminat-Konzent-
ration durch einen aus PEEK gefertigten
Leitfahigkeitssensor bestimmt. Beide
Sensoren sind mit Flanschanschliissen in
einer DN50-Rohrleitung nah beieinander
eingebaut. Die robuste Sensorkonstrukti-

on, unempfindliche Materialien und das
widerstandsfahige Sensor- und Control-
lergehduse riisten das System fiir den Ein-
satz im rauen Produktionsumfeld. Bild 3
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zeigt den eingebauten Tauchsensor in der
Beizanlage der AMAG Austria Metall
AG.

Kontinuierliche Regelung mdglich

Uber Profibus werden die Messdaten an
das Prozessleitsystem weitergegeben. Die-
se sind reproduzierbar und im System
nachverfolgbar hinterlegt. Bei Uber- oder
Unterschreitung von vorher definierten
Grenzwerten oder bei Auftreten von Pro-
zessstorungen erfolgt sofort eine Alarm-
meldung. So kann schnell auf Abweichun-
gen reagiert werden und es lassen sich ent-
sprechende Mafinahmen einleiten.

»Flir uns war der Wechsel zum kontinu-
ierlichen Prozess wichtig, denn friiher
wurde jede Woche einmal die Beize still-
gelegt, um das Bad auszutauschen. Durch
die Inline-Analysentechnik von SensoTech
kénnen wir unseren Beizprozess jetzt kon-
tinuierlich und gezielt regeln, wodurch wir
erheblich an Ausbeute gewonnen haben
und Produktionskosten
nen®, erklirt Prozesstechniker Christian
Pointner.
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Bild 3: Eingebauter Tauchsensor in der Beizanlage der AMAG Austria Metall AG
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