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Berichtigung:

Beim Artikel des Herrn Dr. Guenther Witzany (Jahrgang 59, Heft 4) wurde bedauerlicherweise der
Anfangsbuchstabe seines Vornamens falsch angegeben - richtigerweise lautet dieser: G.

Wir bitten, das Versehen zu entschuldigen.

Neue Methode zur Priifung von Warmetauschern*

G. Moser

Kann man Rekontaminationen in PWT-Anlagen
vermeiden?

Korrosionen, Pulsationen, Druckschldge und hohe
Druckdifferenzen an den dinnen Edelstahlplatten
fUhren zu Leckagen.

Bakteriologische Rekontaminationen durch uner-
kannte Erhitzerwand-Durchbriiche sind ein ernst-
haftes Problem. Pasteurisiertes Produkt flief3t mit
einem Abstand von ca. 0,3 bis 1 mm im
Gegenstrom gegen unerhitztes Rohprodukt. Eine
der wesentlichen QS-Aufgaben des Betreibers von
Plattenwarmetauschern bleibt daher die zuverlassi-
ge und rechtzeitige Entdeckung von Warmetausch-
erdurchbrichen vor der mikrobiologischen Katas-
trophe (Abb. 1).

Jahrelange thermische Wechselbeanspruchungen,
Pulsationen und Druckschlage zerstéren die dun-
nen Edelstahl-Trennwande. Deshalb sind Platten-
warmetauscher Uberdurchschnittlich haufig von
.Ermudungsrissen” betroffen. Nach Herstelleranga-
ben werden ca. 20% aller installierten Plattenwar-
metauscher unbemerkt undicht. Daher ist es nahe-
liegend, dass man versucht mit Hilfe von Differ-
enzdrucksystemen bei Rissen im einstelligen pm-
Bereich mit 0,5 bar Uberdruck ein Flissigkeits-
leckagestrom von der ,pasteurisierten® auf die
.unpasteurisiertere” Seite zu verhindern. Tatsche
ist, dass bei Rissen in dieser Grolienordnung
Flissigkeitsstrome aber vor allem Bakterienwan-
derungen - egal in welche Richtung stattfinden. Die
Installation von Differenzdrucksystemen ist mit
hoher Wahrscheinlichkeit eine unwirksame, techni-
sche Mallnahme zur Vermeidung der Vermischung
von erhitztem und unerhitztem Produkt und flr die
Wanderung von Keimen sind zusatzliche andere
Effekte verantwortlich.

Oder anders ausgedriickt: Keime konnen offen-
sichtlich auch gegen einen Flissigkeitsstrom wan-
dern. Im Gegensatz zu Wasser, das nur mit hohem
Druck durch pm-grofle Locher gepresst werden

kann, haben Bakterien oft ,Fulke", um selbst durch
einen immobilisierten Kapillarwassertropfen hin-
durch zu schwimmen, wenn nur der Durchmesser
> 0,2 ym ist. Durch Plattendefekte, durch die auf
Grund ihrer Kleinheit schon lange keine
Flissigkeitsstromung mehr stattfindet, konnen
Bakterien hindurchschwimmen und Mikrover-kei-
mungen verursachen

Defektstellen einer Erhitzerplatte

,Rlckseite” des
gleichenPlattendefektes

Vorderseite"
eines Plattendefektes
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Sichtbare Scheuerstellen
Abb.1a,b,c

Hydraulische DruckstoRe und Resonanz-
schwingungen in Anlagen

sind, wie dargestellt in Abb.2, meistens auf schlam-
pige SPS-Programmierung z.B. die mangelhafte
Abstimmung der Ansteuerung von Pumpen und
Ventilen und auf zu schnelle Schliel*zeiten von
Klappen und Ventilen zurlickzufiihren. Exakte aus-
sagekraftige Messungen sind nur mit speziellen
Messgeraten moglich, die bis zu 2000 mal pro
Sekunde den Druck erfassen koénnen. zB. ist in
einer 30 m langen Rohrleitung mit DN 100 ein

* Vortrag gehalten auf der 55. Tagung des Bundes Gsterreichischer Braumeister und Brauereitechniker am 30.09.2005 in Salzburg




Medium mit 4 m/s unterwegs und wird am Ende der
Forderstrecke ein Ventil in 0,1 Sekunde geschlos-
sen, prallt ein ,Flissigkeits-Festkorper® mit einer
Masse von 235 kg gegen den Ventilsitz. Dabei wer-
den ca. 2000 J Energie freigesetzt, was der
Schussenergie einer Handfeuerwaffe entspricht.
Ein Plattenerhitzer nahe am geschlossenen Ventil
wird mit einem heftigen Druckstol? belastet.
Schlief3t ein Ventil am Anfang einer Rohrleitung,
bewegt sich die Flussigkeit trotzdem weiter. Als
Folge davon stellt sich hinter der davoneilenden
Flissigkeit ein Unterdruck in Hohe des Dampf-
drucks ein. Dieser Unterdruck kdnnte unkontrolliert
durch Leckagen (lose Verschraubungen, sprode
Plattendichtungen, Plattendurchbriche) verkeimte
Medien aus der Umgebung in das Produkt einsau-
gen.

Quelle: www.resom.com
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Abb.2

Priifmethoden zur Uberpriifung der Funktions-

tiichtigkeit von PWT

1. Leckagen sind bereits vorhanden und es gilt
diese durch

a. Druckhaltemethoden (Wasser oder Luft)
b. Leckageprifung mit Tracerstoffen (Leitfahig-
keit) nachzuweisen.

2. Leckagen sind noch nicht vorhanden, daher

c. Leckageprifung mit eindringendem UV-Tracer
d. Leckageprifung mit Gasmethode - Helium
oder Wasserstoff

Wasserstoff hat sich bei der Leckageprifung auf
feinste Risse industriell etabliert. Das kleinste
Molekiil mit der hochsten Molekiihlgeschwindigkeit
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garantiert die hochste Leckrate, die technisch-phy-
sikalisch moglich ist. Wasserstoff hat die E-
Nummer 949 und die Zulassung als Lebensmittel-
zusatzstoff seit 12.2.2001. Dieses Gas hat mit
8,7.10° Pas die geringste Viskositat aller chemi-
schen Elemente und mischt sich sehr schnell irre-
versibel mit anderen Gasen. Das ist wichtig, um ort-
lich Konzentrationsanreicherungen, Brande (5,7 bis
75 % Anteil in der Luft) oder Explosionen (18 bis
60 % in Luft) zu vermeiden. Das Gas verfluchtigt
sich okologisch vertraglich nach der Prufung.

In der Praxis wird ein handelsubliches Formiergas
mit 95 % Stickstoff und 5 % Wasserstoff verwendet,
das nach ISO 10156 als ,nicht brennbares Gas®
klassifiziert ist.

Methodenbeschreibung
A. Druckhaltemethoden

Die Primarseite wird unter Wasser- oder Luftdruck
gesetzt, wahrend die Sekundarseite drucklos bleibt.
Bei einem Plattendefekt sinkt der Druck.

B. Leitwertmessung mit Tracerstoffen

Die Priméarseite ist z.B. mit Na-Sulfat-Wasser
gefullt.

Die Sekundarseite mit Wasser.

Angetrieben durch die osmotische Druckdifferenz
diffundiert die Tracersubstanz auf die Wasserseite.

C. Einfarbemethode
Der Farbstoff dringt durch die Poren des bereits
beschadigten Metalls und ist auf der Rickseite

mittels UV-Licht erkennbar.

D. Gasmethode

Luft Wasserstoff Helium
Molekulargewicht 29 g/mol 2 g/mol 4g /mol
Dichte 1,2 g/l 0,09g /I 0,18 g/l
Viskositat 18,3 10°Pas| 8,7 10°Pas | 19,4 10° Pas
Hintergrundkon-
zentration 100% 0,5 ppm 5 ppm
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Warum Wasserstoff?

Vorzeitige Erkennung bei Materialermiidung mit
der Wasserstoffmethode

Wasserstoffmethode Hydrogen Method
vorzeitige Erk g bei Materialermiidung
Advanced idenfification by material faligue
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Abb.3

Schematische Darstellung der
Wasserstoffmethode

Schematische Darstellung der Wasserstoffmethode

Schematic Diagramm Hydrogen Method *5* = |

Abb.4

1 Sekundarseite mit Gas gefullt

2 Uberstromende Wasserstoffmolekiihle
3 Messseite

4 Umwalzpumpe

5 Sensor

Beurteilung der Methoden

Methode Zeitaufwand ~ Genauigkeit *
Druckhaltepriifung -12 std. +
Leitwertmessung (Tracerstoff ) - 8 std. ++
Farbeindringpriifung min.40 std. ++
Wasserstoffmethode 1std. +++

* + schlecht, ++ gut, +++ sehr gut

Schlussbetrachtung

Plattenerhitzer sind eine kostengunstige, platzspa-
rende Standardtechnologie zur produktschonen-
den Pasteurisation. Das Differenzdrucksystem,
dirfte keine geeignete technische Einrichtung sein
zur dauerhaften Vermeidung von erhitzerinternen
Rekontaminationen.

Aus oben angefiihrten Grinden scheint es plausi-
bel, Plattenwarmetauscheranlagen in Zukunft ver-
einfacht 0,6 - 1 mm Platten zu bauen und mittels
Wasserstofftest oder Tracerstofftest zu validieren.
Die Prifintervalle sollten mittels erfahrungsbasier-
ter Risikoanalyse von Fall zu Fall festgelegt wer-
den. In Sterilanlagen ware der Einbau von automa-
tisierten Testsystemen fir enge Prifintervalle sinn-
voll.

Moderne Hopfung - Downstream und Aroma Produkte®

C. Schonberger

Aufgrund seiner komplexen Zusammensetzung
bietet der Rohstoff Hopfen ein breites Spektrum flr
spezielle Hopfenprodukte die flir ganz spezifische
Eigenschaften eingesetzt werden kénnen. Neben
den konventionellen Hopfenprodukten (darunter

versteht man Hopfenpellets und Hopfenextrakte),
haben sich in den letzten Jahren vermehrt isomeri-
sierte Hopfenprodukte durchsetzten konnen -
Abb.1. Der wichtigste Inhaltsstoff im Hopfen flr
den Brauer ist nach wie vor die alpha-Saure. Diese

* Vortrag gehalten auf der 55. Tagung des Bundes Gsterreichischer Braumeister und Brauereitechniker am 30.09.2005 in Salzburg



