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{54}  VERZINKUNGSANLAGE FUER RIPPENROHRE

(67)Die Erfindung ist einsetzbar vorzugsweise zum Verzinken von Rippenrohren fuer luftgekuehite Waermeuebertrager in
Chemie- oder Kraftwerksanlagen. Ziel der Erfindung ist es, das Zink auf den Rippen sowie der Kernrohroberflaeche
gleichmaefig bei einem hohen Korrosionsschutz und guten Waermeuebergang zu verteilen. Die Aufgabe besteht darin,
das Rippenrohr so zuzuordnen, dafd mit der Vorwaertsbewegung des Rippenrohrs ein kontinuierlicher Schmelzgutauftrag
ohne Verunreinigungen auf der Oberflaeche erzielt wird. Erfindungsgemaef wird das dadurch erreicht, dal3 das
Rippenrohr direkt unter dem Auslauf der Foerderrinne parallel versetzt zugeordnet und mittels Transportmechanismen in
Horizontaiebene verfahrbar ausgefuehrt ist. Einsetzbar speziell zum Verzinken von Rippenrohren fuer Luftkuehler.
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Titel der Erfindung

Verzinkungsanlage fir Rippenrohre

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Verzinkungsanlage ist einsetzbar zur metallischen
Beschichtung, vorzugsweise zum Verzinken von Rippen-
rohren fiir luftgekiihlte Widrmeibertrager in Chemie~ oder
Kraftwerksanlagen, Sie kann aber auch zum Verzinken
énderer metallischer, rotationssymmetrischer Gegenstin-

de herangezogen werden,

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Bekannt sind Verzinkungsmethoden fiir mit einer Stahl-
rippe versehene Rippenrohre gemidB 0S 2 326 418, bei
denen die Rohre einzeln oder die zu einem Register
vereinten Rippenrohre insgesamt in einen Behilter mit
fliissigem Metall eingebracht und hierbei mit einem
Korrosionsschutz versehen werden, Die Bewegungsablidufe
fir die Rippenrohre oder Rippenrohrregister iibernehmen

geeignete Transportmittel bzw, entsprechende Hebezcuge,

Nachteilig dabei ist, daB in der Regel solche Tauch-
oder Flutverfahren eine groBe Menge an flissigem Zink
benbtigen, Dies um so mehr, wenn es sich bei solchen
Arbeitsverfahren um die Bearbeitung von Rippenrohren
oder Rippenrohrregistern in einer Lénge von 6 m und
dariiber handelt, Des weiteren verbleiben meistens in

den Eckbereichen der Befestigung von der Rippe mit



a)

dem Metallrohr Metallanhiufungen, die sich negativ

auf den Widrmeiibergang auswirken,

Eine andere LoUsung in der Fachzeitschrift "Maschinen-~
markt", Wiirzburg, 84 (1978) 76 behandelt den Trans-
port von fliissigen Metallen in einer Induktionsfor-
derrinne, In der aus einem festen Material bestehen-
den ansteigenden Forderrinne wird zur Automatisierung
des FormgieBens das im SchmelzprozeB gewonnene, fliis-
sige Metall, wie Aluminium, Blei, Zink, Kupfer, GuB-

oder Roheisen aus dem Schmelzbad direkt durch ein in-

duktives Forderverfahren an einen anderen Ort gebracht,

Zum Antrieb des zu transportierenden Materials konnen

fir den Vortrieb Linearmotoren herangezogen werden,

Ungiinstig fiir diese Losung ist, daB dieses induktive
Forderverfahren lediglich fiir einen Transport fliissi-
ger Medien von einer Position in die andere bestimmt
ist, ohne eine Regelung der Geschwindigkeit des flis-~
sigen Metalls in der Forderrinne zu garantieren, wo-
bei der ArbeitsprozeB ohne eine Beseitigung der sich
auf der Oberfliéche des Schmelzbades bildenden, mit
Verunreinigungen versehenen Schmelzhaut ablduft, Das
Prinzip ist auch so aufgebaut, daB ein RickfluB des
{iberschiissigen Schmelzguts in das Zinkbad nicht ge-
wdhrleistet wird,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht in einer Anlage, mit
der bei einer minimalen Einsatzmenge von Zink die
Rippenrohre auf ihren Rippen sowie der Kernrohrober=-
flidche gleichmdBig mit einem hohen Korrosionsschutz
bei gutem Wirmelibergang versehen werden, das Restzink
wieder in die Ausgangsposition zurilickgelangt und der
gesamte ProzeB mit einem hohen Mechanisierungsgrad
ablauft,



e)

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, die Rippenrohre oder
Register so zum Auslauf des selbsttitig zugefiihrten
Schmelzgutes anzuordnen, daB eine‘kontinuierliche Be-b
aufschlagung des zu verzinkenden Gegenstandes ohne
Jegliche Verunreinigungen auf den Oberflichen erzielt
und die Verzinkung selbst im Durchlaufverfahren ermég-
licht wird,

ErfindungsgemiB wird das dadurch erreicht, daf durch
ein induktives, frequenzgeregeltes Forderverfahren

das fliissige Schmelzgut aus dem Schmelzbad an den Aus-
lauf der Forderrinne transportiert, dort die mit Ver-
unreinigungen versehene Schmelzhaut auf der Oberflidche
desselben entfernt wird und das Schmelzgut aus dieser
Position von oben auf das unter dem Auslauf befindliche,
in der Horizontalen befdrderte Rippenrohr gelangt, Das
Rippenrohr vollfihrt aus diesem Grunde durch spezifi-
sche Antriebs- und Traonsportmechanismen eine Rotations~
und Vorschubbewegung, so daB eine gleichmidBige Vertei-
lung des Korrosionsschutzmittels auf der Oberfléche
eintritt, Um eine bessere Haftung des Korrosionsschut-
zes zu erreichen, werden die Rippenrohre vor dem Pas-

sieren des Auslaufs der Fbrderrinne induktiv vorgewidrmt,

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiihrungsbei-

spiels nidher erldutert, Hierzu stellen dar:

Fig. 1: Verzinkungsanlage in Vorderansicht

Fig, 2: Verzinkungsanlage in Seitenansicht

GemdfB bildlicher Darstellung nach Figur 1 besteht die
Verzinkungsanlage aus einem Behidlter 8, der auf seiner
freien Oberflidche durch eine Abdeckhaube 10 abgeschirmt
ist, Je nach den Einsatzbedingungen sind Tiefe und
Breite des Behidlters 8 entsprechend ausgelegt, Kon-

zentrisch um den Behdlter 5 angeordnet befinden sich



die induktiven oder fiir gasformige Medien vorgesehenen
Heizelemente 12 zur Verfliissigung des im Behilterraum
bereitgestellten Metalls,

A}

Des weiteren nimmt der Behidlter 8 in seinem Innenraum
eine Forderrinne 3 auf, die mit ihrem einewm freien En-
de in den Fliissigkeitsspiegel des Schmelzgutes ein=-
taucht, an ihrem entgegengesetzten Ende hingegen mit
einem Auslauf 2 ausgeriistet ist, Im Bereich desselben
befinden sich geeignete Abstreifer 5, um die sich in-
folge der geringfiigigeren Temperaturen auf der AuBen-
schicht bildende Schmelzhaut abzustreifen, Als Mate-
rial filir die Forderrinne 3 kommen vorzugsweise feuer-
feste Baustoffe zur Anwendung, die gleichermafBen auch
fiir die Behilterinnenauskleidung herangezogen werden.
konnen., Allgemein ist die Forderrinne 3 um 50 von der
Zinkbadoberfliche geneigt angeordnet., Die Neigung kann
jedoch auch groBer sein, sie muB aber einen Schmelzgut-
transport garantieren sowie eine bestimmte Forderlei-
stung sicherstellen, Zur Gewdhrleistung der Férderung
sind-unter der Forderrinne 3 frequenzgeregelte induk-
tive Eérderelemente 6 vorgesehen, die die elektrodyna-
mischen Antriebskrifte fiir den Transport des Schmelz-
gutes aus dem Schmelzbad 7 erzeugen und mit Hilfe ihrer
Frequenzregelung die Geschwindigkeit des Volumenstromes
garantieren, Der Auslauf 2 der Forderrinne 3 hat eine
Mindestbreite von 25 mm der Windungen pro Meter Rippen-
rohr 1, er kann abef auch entsprechend des gewiinschten
Effektes groBer dimensioniert sein, In geeigneter Posi-
tion zum Schmelzgut befindet sich parallel unter dem
Auslauf 2 das Rippenrohr 1. Dieses oder ein komplettes
Register wird mit Hilfe von Antriebs~ und Transport-
elementen 4 in der Horizontalebene rotierend bei gleich-
zeitiger Vorschubbewegung verfahren, Zur Ermbglichung
jener Vorschubbewegung verfiigt der Behidlter 8 in den

Seitenwidnden iiber geeignete Offnungen,



Die Figur 2 zeigt den Behidlter 8 mit unter dem Aus-
lauf 2 angebrachtem Rippenrohr 1., AuBerdem befinden
sich an den Seitenwdnden des Behidlters 8 in direkter
Beriihrung eine Vorwiirmkammer {11 sowie eine Nacherwir-
mungskammer 9, Beide Kammern sind mit induktiven Heiz-
quellen oder anderen Heizquellen ausgeriistet und haben
entsprechend des Behidlters 8 adiquate Offnungen zur

Sioherstellﬁng der Vorschubbewegung des Rippenrohrs 1.

Die Erfindung wird nun anhand eines praktischen Aus-

fiihrungsbeispiels nidher erliutert,

Je nach Bedarf wird das entsprechende und zu verfliis-
sigende Metall in den Behiélter 8 eingegeben, Anschlie-
Bend werden die konzentrisch am Behilter 8 vorgesehe-
nen induktiven oder anderweitigen Heizelemente 12 in
Betrieb genommen, das Metall verfliissigt, bis das
Schmelzbad 7 die erforderliche Hohe erreicht hat, Dies
ist dann der Fall, wenn die Forderrinne 3 etwa mit
einem Drittel der Gesamtlinge in das Schmelzbad 7 eine
taucht, Sobald der erforderliche Fiillstand erreicht
ist, wird unter Beibehaltung des Betriebes der induk-
tiven Heizelemente 12 das frequenzgeregelte Forderele-
ment 6 betdtigt, hierdurch die Geschwindigkeit sowie
der Forderstrom des Schmelzgutes vorgegeben und infol-
ge der durch dieses ausgeldsten elektrischen Antriebs-
krifte das fliissige Schmelzgut in Richtung Auslauf 2
der Forderrinne 3 bewegt, Synchron zu diesem Ablauf
erfolgt die Inbetriebnahme der Antriebs-~ und Transport-
elemente 4, so daB hierdurch das Rippenrohr 1 in Ro-
tation versetzt und gleichzeitig mit dem erforderlichen
Vorschub versehen wird, Zunidchst gelangt das Rippenrohr
in die Vorwidrmkammer 11, wo es zur Erreichung einer
besseren Haftung des Schmelzgutes induktiv auf eine

im Bereich der Schmelztemperatur liegende Temperatur
gebracht wird, Im Behi#lter 8 erfolgt dann der Auftrag
der fliissigen, iiber den Auslauf 2 der Forderrinne 3

als Mediumstrom ausgetragenen Schmelze auf das sich



unter dem Auslauf 2 mit geregelter Geschwindigkeit vor-
wirtsbewegende und rotierende Rippenrohr 1, Die Breite
des Schmelzgutaustrags aué dem Auslauf 2 betridgt im Ap-
wendungsfall mibhdestens 25 mm der Windungen pro Meter
Rippenrohr 1, sie kann aber auch gréBer gghalten wer-
den, Infolge der Rotation des Rippenrohrs 1 verteilt
sich die Schmelze gleichmidBig auf der gesamten Rippen-
sowie Kernrohroberfliche, wobei die nichtgebundene
Schmelze wieder in das Schmelzbad 7 des Behilters 8
zuriickgelangt, Nach Passieren des Behilters 8 kommt

das angetriebene Rippenrohr 1 in die Nacherwdrmungs-
kammer 9, in der das Rippenrohr 1 wiederum induktiv
oder durch ein anderweitiges Verfahren geringfiigig
iber den Schmelzpunkt des aufgetragenen Metalls aufge=-
heizt wird, um so eine bessere Distribution iiber die
gesamte Oberfliache zu erwirken, Der Nacherwidrmungs-
kammer 9 kann eine Kiihlzone, beispielsweise durch Be-
aufschlagung des Rippenrohrs 1 mittels Frischluft, un-

mittelbar nachgeordnet sein,

Die Vorteile der Erfindung liegen darin, dabB durch die
reduzierte Kammerdimension sowie die damit verringerte
Masse des zu verfliissigenden Schmelzgutes eine erheb-
liche Menge Energie und Material eingespart wird, Dies
ist bei luftgekiihlten &érmeﬁbertragern in den meist zu
bearbeitenden Lingenbereichen von 6 m und dariiber hin-
aus von auBerordentlicher Bedeutung, Des weiteren ver-
mindert sich der Verlust an Einsatzmetall gegeniiber den
bisherigen metallaufwendigen Praktiken, weil eine un-
mittelbare Riickfiihrung des unbenutzten Schmelzgutes in
das Schmelzgut gewdhrleistet wird, Mit der Verzinkungs-
anlage wird eine unabhidngig der Linge der Rippenrohre
oder Register einsetzbare neue LOsungsvariante angebo-
ten, die kostenunaufwendig ist und eine Arbeit auf mini-
maler Werkstattflidche zusagt, wobei sich die direkte
Kopplung dieses Bearbeitungsabschnitts an herkOmmliche

Berippungsautomaten anbietet,



Erfindungsanspruch

1, Verzinkungsanlage filir Rippenrohre oder Rippenrohrre-
gister, bestehend aus einer in ein Zinkbad singetauch-
ten und mit einem Auslauf ausgestatteten Forderrinne,

unter der Antriebsmechanismen lagern, gekennzeichnet

dadurch, daB die Forderrinne (3), unter der frequenz-
geregelte Induktoren angeordnet sind, voun einem mit
einer Abdeckhaube (10) verschlossenen sowie in den
Seitenwidnden mit einer Ein~ und Austrittsoffnung aus-
geriisteten Behilter (8) aufgenommen wird, dem eine
alektrisch induktive oder mit anderer Heizquelle aus-
gefiihrte Vorwdrmkammer (11) vor- und eine Nacherwir-
mungskammer (9) nachgeordnet ist und sich unter dem
Auslauf (2) der Forderrinne (3) das mit den Rippen
parallel zum Fliissigkeitsstrom versetzte sowie mit
geoigneten Antriebs- und Transportelementen (4) hori-
zontal innerhalb der Behidltnisse rotierend verfahr-

bare Rippenrohr (1) befindet,

2, Verzinkungsanlage fiir Rippenrohre nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daB8 der Auslauf (2) der For-

derrinne (3) mindestens die Breite von 25 mm der ¥Win-

dungen pro Meter Rippenrohr (1) hat.

3. Verzinkungsanlage fir Rippenrohre nach Punkt 1,

gekennzeichnet dadurch, daB die Forderrinne (3) zur
Zinkbadoberfliche in einem Winkel von mindestens 50

versetzt angeordnet ist,



h.

-¢-

Verzinkungsanlage fiir Rippenrohre nach Punkt 1,

gekennzeichnet dadurch, daB sich unmittelbar im

Bereich des Auslaufs (2) an der Férderrinne (3)
ein Abstreifer (5) befindet,

Verzinkungsanlage fir Rippenrohre nach Punkt 1,

gekennzeichnet dadurch, daB fiir den Vorschub der

Rippenrohre (1) aus Keramik bestehende oder auf
ihren Oberflidchen mit ddapfendem, hitzebestdndigem
Material verkleidete Antriebs- sowie Transportele-

mente (4) vorgesehen sind,

Verzinkungsanlage fiir Rippenrohre nach Punkt 1,

gekennzeichnet dadurch, daB die Ein- und Austritts-

6ffnungen im Behidlter (8) in Distanz iiber der Zink-
badoberfliche angeordnet und als Schutzgaskammern

ausgebildet sind.

Hierzu_2, _Seiten Zeichnungen
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