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Tenside werden getestet, die das FlieBverhalten der Abrasiv-Suspension
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Abrasivstrahl-Verfahren werden auf ihre Verwendbarkeit als Dekonta-
minationsverfahren untersucht.

Abrasive werden getestet mit dem Ziel, ein universell verwendbares Abrasiv
zu finden. Dieses soll bei moglichst vollstindiger Dekontaminierung das Material
geringstmdglich schidigen und eine méglichst wenig adsorptionsfihige Material-
oberfliche hinterlassen.

Durch Badzusitze wird in Verbindung mit dem Schlammstrahlen ein Ober-
flichenschutz (Passivierung) versucht.

Tenside werden getestet, die das FlieBverhalten der Abrasiv-Suspension
verbessern, die Agglomerisation und das Absetzen des Abrasivs vermindern
sollen.

Weiterhin wird gepriift, ob durch diese verschiedenen Badzusitze die Grenz-

flichenaktivitit und damit das Kontaminationsrisiko der behandelten Metalle
erhoht werden.
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AUSWAHL VON ABRASIVEN UND BADZUSATZEN FUR DIE DEKONTAMINIERUNG

MITTELS SCHLAMMSTRAHLEN *)

A STRAHLVEZRFTAHREN

A.1 Prinzip

Als schnell und grindlich arbeitende Verfahren zur Reinigung
von Oberfl&chen haben die verschiedenen Strahlverfahren Be-
deutung. Das Arbeitsprinzip dieser Verfahren besteht darin,
dass man einem passend gekdrnten Abrasiv eine hohe kinetische
Energie erteilt und die Teilchen als Strahl auf die zu reini-
genden Oberflichen auftreffen ldsst, Durch diesen Strahl sol-
len die auf der Oberflidchie haftenden PFremdteilchen abgeschlif-
fen, in gewissen F&llen auch der Oberfliche eine bestimnte

Struktur - "Schliff" - erveilt werden.

tlan kann grunds&tzlich zwischen Trocken-~ und Nassstrahnlverfalhren

unterscheiden.

Die als Sandstrahlen bekan:ite trockene Arbveitswelse wuar zu-

nédchst zur Grobreinigung, Entrostung, Entzunderung etc. oder
zun Aufrauhen von OberflZchen gedacht. Die Abrasive werden beil
trockenen Verfahren nittels Druckluft aufgestrahlt, wobeli man
sich verschiedener Systeme bedienen kann. Feinstverteilte
radioaktive Stdube, die bei der Dekontanmination mittels Trok-
kenstrahlen auftreten nlissen, lussen sich auch bei besten Luft-
filhrungs- und Filtersystemen praktisch nicht unter Kontrolle-
halten., Damit scheidet das Trockenstrahlen als Arbeitsmethode
fiir die Dekontamination aus.

Von den Nassstrahlverfahren haben die sog. Hydroblast-Verfahren,

*) Manuskript erhalten am 14. August 1968.



bei denen das Abrasiv durch Presswasser von hohem Druck (70-
80 at) als alleinigem Druckmittel aufgeschleudert wird, spe~-
zielle Anwendungsbereiche, sind aber fiir die Dekontamination

unnotig aufwendig.

A.2 Gewdhltes Verfahren: Schlamnstrahlen

Sehr vielf&#ltig flr die Dekontamination sind jedoch die Mdglich-

keiten der Schlammstrahl-Verfahren, bei denen durch Druckluft

aus einer meist widssrigen Aufschldmmung des Abrasivs der Abra-
sivschlamm angesaugt und auf die zu behandelnde Oberfliche auf-
gestrahlt wird. Je nach Kornung und Art des Abrasivs und je
nach angewendetem Druck l&sst sich mit diesem Verfahren vom
groben Schleifen bis zum anspruchsvollIsten finishing jede

Oberflichenbehandlung durchfiihren.

A.2.1 Kriterien fiir die Auswahl des Verfiahrens

Wichtig fir die speziellen Probleme der Dekontamination ist

bei dem Schlammstrahlverfahren, dass man mit einem Arbeitsgang
bei - in Grenzen - beliebiger Schonung des Werksticks eine
vollkommen reine, von Fremdbestandteilen (=Kontamination) freie
Oberfldche erhalten kenn. Die in dem nassen Abrasivschlamm ent-
haltene Kontamination ldsst sich gut unter Kontrolle halten
und nach Erreichen einer bestimmten Anreicherung in eine fi-
xierte Form von radioaktivem Abfall Uberfithren. Die Vorteile

des Verfahrens flir die Dekontamination liegen also



in der extrem hohen Wirksamkeit und in der mdglichen Sicher-

heit der Handhabung.

A.2.2 Grenzen des Verfahrens

Die Anwendungsmdglichkeiten des Verfahrens sind dadurch begrenszt,

dass

1., die Oberfldchen durch das Strahlen eine wenn auch je nach
Arbeitsweise mitunter geringe Ver&nderung erfahren: sie wer-
den mattiert, erleiden mikroskopische Deformierungen und
werden zumindest in Spuren abgetragen;

2. Materialien, die unterhalb einer Mindeststdrke von 1 mm
liegen (Feinbleche), durch das Strahlen Verformungen und
Ver&nderungen der mechanischen Eigenschaften erfahren konnen,
da bei diesen lMaterialstidrken die Strahlverfahren einer Kalt-

bearbeitung vergleichbar wirken.

A.2.3 Optimierung des Verfahrens

Die Arbeitsgeschwindigkeit kann praktisch beliebig hoch sein.
Mit steigencer Geschwindigkeit der Abtragung von Fremdsubstan-
zen ceht jedoch eine steijende Abtragung der Materialoberfliche
einher. Man wird sich also bemilhen, ein Optimum zu finden, das
dadurch gekennzeichnet ist, dass

— in vertretbarer Zeit

- bei u8glichst geringer llaterialschiddigung

~ vollstédndige Dekontamination erzielt wird.



Unter vorgenannten Bedingungen spielt die Zelit die geringste

Rolle; eine geringe Verdnderung und Abtragung der Material-

oberfliche kann in Kauf genomien werden, da fir hochempfindliche

Teile ohnehin andere Dekontaminationsmethoden angewendet wer-

den nissen,

Die Apparate mit der flir den Dekontaminationsbetrieb notwendi-

gen geschlossenen Luft- und Wasserfilhrung seisn als gegeben be-

trachtet. Die Variablen zur IErzielung des genannten Optimums

sind dann

— Geschwindigkeit des aufprallenden Abrasivstrahles als Funk-
tion des Luftdruckes,

- Auftreffwinkel des Abrasivstrahles,

- Art des Abrasivs,

- Xorngrdsse und -form des Abrasivs.

Von den Variablen ist der Arbeitsdruck am einfachsten zu va-

riieren; er wird vom Material bestimmt.

Der vom Operateur eingestellte Auftreffwinkel hat sein Optimunm
erfahrungs;;eméss zwischen 30° und 45°; bei flacheren Auftreff-
winkeln wird der Schleifeffekt sering, mit zunehnmender Steil;
heit des Auftreffwinkels {iber 45° wird die Oberfliéche ohne Ver-
besserungen des Schleif- und Reinigungsefiektes stidrker zer-
klliftet.

Das Abrasiv in einer bestimmten KOrnung sollte universal ver-
wendbar sein und ebenfalls zu einer fiﬁen Gegevenhelit des

Systems werden: Der Vechsel kontaminierter Schlammbdder ist



zeitraubend und umstidndlich; deshalb erscheint es also vorteil-
haft, ein filir die verschiedensten Metalle und Materialien ver-
wendbares Abrasiv zu haben., Damit ist die Notwendigkeit des
Badwechsels nicht mehr durch die verschiedene Art der zu strah-
lenden Materialien gegeben, sondern nur noch durch die im Laufe
der Zeit erreichte hohe Kontamination des Bades.

Die Auswahl eines m&glichst universelle:: Abrasivs durch ent-
sprechende Teste ist im Teil 8 beschrieben. Dabei ist ein
wichtiges Merkmal fir die Oberflichenbeschaffenheit nach dem
Strahlen neben der visuellen und mikroskopischen Beurteilung

das Verhalten bei erneuter Kontamination und ihre Dekontaminisr-

barkeit nach wiederholter Schlammstrahlenbehandlung.

B. ABRASIVE

B.1 Typen

Eine Ubersicht Uber die gebrduchlichen Abrasive ist in Tabelle 1

gegeben.

B.2 Kdrnung

In Abb.1 sind die von der FEPA (Fédération Buropéenne des Fabri-
cents pour Produits Abrasifs) festgelegten Normen filir die Kor-
nung der Abrasive mit Hinweisen auf die verschiedenen Anwen-—
dungsbereiche der einzelnen Kornungen aufgetragen. Die Kornnum-
mer ist hierbei gleich der Anzahl Maschen je linearem ZzZoll =

2,54 cm eines Siebes, durch welches das Korn gerade noch durch-
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1t. Die dagegen aufgetragene, in p ausgedriickte Korngrdsse
empirisch ermittelt und entspréche theoretisch dem Durch-
ser der Kugel, die die gquadratischen Maschen passiert.
Abweichungen der empirisch ermittelten Werte der Korngrdssen
ein Sieb passieren, van dem theoretischen Kugeldurchmesser,
einer bestimmten Maschenzahl/Zoll entspricht, erkliren sich
den (genormten) endlichen Dicken der Siebfidden und den Ab-
chungen der AbrasivkOrner von der idealen Kugelgestalt. Die
ngréssen = Abrasivkugeldurchmesser = Maschenweiten sind nach

u
Progression 42 = 1,189 abgestuft.

Getestete Abrasive

gesuchte Abrasiv filir die Dekontamination mittels Schlamm-
ahlen so0ll folgende Bedingungen erfiillen:
Universale Verwendbarkeit flr jeden Werkstoff.
Das bedeutet vom chemischen Standpunkt, dass das Abrasiv
neutral sein muss:
Die verschiedenen Carbide weisen eine gewisse¢ LOslichkeit
in St&hlen auf und erflillen somit nicht die Bedingung che-
misch neutralen Verhaltens. Eisenhaltige Abrasive wie
Schnirgel oder Abfallkorund kOnnen. Korrosionen bei Inox-
Stdhlen bewirken und sind dadurch als universales Abrasiv
nicht verwendbar.

Vom dekontaminationstechnischen Standpunkt, d.h. um ausrei-

chende Leistung bel geringer Materialschiddigung zu erzielen,



ist eine AbrasivkOrnung zu wZhlen, die zwischen den fiir
Pr&zisions~ und den filir Lipp- oder Feinstschliff verwendeten

K6érnungen, d.h. bei 150 -~ 180 liegt.

2) Geringe ErhShung der Grenzflichenaktivitidt des gestrahlten
Materials,
Dies ist ein fiir die Dekontamination Zusserst wichtiges Kri-
terium; denn die bestrahlte Oberfliche soll zwar einwand-
frei dekontaminiert sein, nach der Dekontamination jedoch
kein erhdhtes K;orptionsvermﬁgen oder keine erhShte Affini-

t&t gegeniliber Kontamination aufweisen.

3) Einwandfreies technologisches Verhalten.
Hierzu gehb6ren geringe Neigung zum Backen und zur Klumpen-
bildung, leichte Beweglichkeit des in der Ruhe abgesetzten
Abrasivs (Aufriihrbarkeit), Hirte und Zéhigkeit oder Flasti-
zitdt und damit Bestdndigkeit des Korns.
Die natiirlichen Quarze neigen in wissrigen Suspensionen zum
Zusamrenbacken, einer im Betrieb unangenehmen Erscheinung, der
man allerdings durch oberflidchenaktive Zus&tze bis zu einem
gewissen Grade begegnen kann.
Reinste Quarze sind sehr sprdde und zersplittern im Betrieb
schnell zu feinsten Pulvern; sie sind also korngridssenunbe-
stdndig.
Von den in Tabelle 1 aufgefihrten Abrasiv-Typen scheidet Diamant

aus Kostengrindeil aus.

Somit erweisen sich die synthetischen Korunde als universal



einsetzbare Abrasive., Die Harte der synthetischen Korunde l&sst
sich durch geringe Gehelte an Cr2O3, ihre Z&higkeit durch ge-
ringe Gehalte an Ti02 steigern.
Zur Erzielung glé&nzender Operfléchen verwendet man seit einiger
Zeit nech Spezialverfahren hergestellte Glaspulver, die aus nahe-
zu idecl kugelformigem Korn bestehen., Sie werden unter den Namen
"Bright shot" oder "Brite Blast" in Amerika gehandelt, Die
Glaskugeln erhalten durch den Herstellungsprozess (Sprithverfahren
hohe innere Druck—- u n d Zugspannungen und danit eine ausge-~
pragte Elastizitidt.,
Die Produkte zeigen dzdurch in Betrieb eine ausgezeichnete Zi-
hickeit und Bestindigkeit dur XKSrnung..
Entsprechend diesen Betrachtungen haben wir getestet:
1. Elektrokorund weiss;

100% & -Korund nachk dem Bayer-Verfahren, sduregewaschen beil

100°C, Gehalt an 41,0, 99,5 - 95,8%.
2. IElektrokorund rotbraun;

thermisch bei 1100°C behandelt;

Gehalt an A1203 9 6%, TiO2 3%
3. Zlektrokorund rubin;

therrisch bei 1700°C behandelt;

Gehalt an A1,05 99,0 - 95,3% , Cry05 0,5%.
4, Bright shot Nr.16

Glanzgebendes Abrasiv aus kugelformigem Glaskorn.
5. Kieselerde;

genahlene Infusorienerde.

Alle Abrasive hatten die gleiche Korn-Iivmmer 150,



B.4 Resultate und Auswahl des Abrasivs

Die Eignung der Abrasive und Badzusitze zur Schlammstrahldekon-
tamination wurde an 2 mm~Blech von 4 verschiedenen Metallen
geprift:

Weichalurinium,

Hartmessing,

Inox~Stahl,

Eisen,

Die Bleche wurden in gleiche Probestiicke von 25x50 mm geschnit-
ten und wie in D beschrieben - von jedem Metall je 6 Proben -
schlammgestrahlt.

Diese 6 somit je in gleicher Weise vorbehandelten Proben wurden

in folgender Yeise weiterbehandelt:

Schritt 1 : Schlammstrahlen wie unter D beschrieben, gespllt
mit Wasser und 24 h luftgetrocknet;

Schritt 2 : Kontaminiert und nach jeweils gleicher Trocknungs-
und Alterungszeit gemessen, wie unter D beschrieben;

Schritt 3 : 10 sec in fliessendem Wasser gespllt;

Schritt 4 ¢ 1 h in fliessendem Wasser gespUlt;

Schritt 5 ¢ 50 min in VWasser von 45°C mit Ultraschall behandelt
(Philips PH 2002, 200 Watt, 20,3 kHz);

Schritt 6 : 10 sec in fliessendem Aceton, anschliessend 10 sec
in fliessendem Wasser gespllt;

Schritt 7 : 30 min Ultraschall-Behandlung mit O,5%iger



Detergent-MN-Losung Zalkalisches Phosphat-Tenside~
Gemisch /; | |
Schritt 8 : 5 sec in 3%iger HNOB, anschlieséend 20 min in flies-

sendem Wasser gespilt.

Die Messergébnisse sind in folgender Weise in den Tabellen 2-5
aufgefihrt: |

Die urspringlich aufgetragene Kontamination betrug im Durchschni t1
300 imp/sec und wurde gleich 100% gesetzt. Die nach jedem Be-
handlungsschritt gemessene verbliebene Kontamination wurde in %
der Ausgangskontamination ausgedriickt. Auf diese Weise ist der
Abfall der Kontawination bei jeweils gleicher Behandlungsweise
in Abh&ngigckeit von den zur Schlammstrahlung verwendeten Abrasiv
ersichtlich. Die in % der Ausgangskontamination auégedrﬁckten
Kontaminationen nach den einzelnen Schritten wurden einmal fir
die Einzelproben (E 4 in den Tabellen) und zum anderen filir jede
Xont. ;) den Tabellen). Die zu-

Total |
f8lligen Streuungen in der Haftung der Kontamination an den

Probengruppe aufsumniert (X %

Einzelproben werden auf diese VWeise besser ausgeglichen, i
Betrachtet man die aufswiiierten VWerte der Restkontamination §

fliir die einzelnen lMetalle und Abrasive, so findet man in praktiscl

allen F&llen, dass sich die Xontamination von den mit "Elektro- |

korund vweiss" gestrahlten Oberflichen am besten entfernen ldsst.

Die im Palle des Eisens nicht eindeutig in -bhi@ngigkeit vom

Abrasiv zu deuternde Dekontaminierbarkeit erklért sich mdglicher-
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weise durch zufdllig bedingte Unterschiede in der Adsorptions-—

f&higkeit der unkontrolliert ausgebildeten Rostschichten,

In Anbetracht seiner weiterhin ausgezeichneten technologischen

Eigenschaften bietet sich also der "Elektrokorund weiss" als

das gegebene Abrasiv fiir die Schlammstrahldekontamination an,

Die Abbildungen 2 - 7 zeigen in 50-facher Linearvergrfsserung
typische Oberfl&chen von Eigsen und Aluminium nach dem Schlamm-—
strahlen mit den drei getesteten Typen von Abrasiven., Im Ori-
ginal zeigen die mit Bright shot gestrahlten Proben einen hel-
len Perlglanz im Gegensatz zu den mit anderen Abrasiven gestrahl-
ten Oberflidchen, die matt bis mattgli&nzend sind. Die Mikro-

fotos ebenso wie die aus den Dekontaminationsversuchen gewon-
nenen Aussagen Uver die Overflichenaktivitdt der gestrahlten
Flé&chen lassen erkennen, dass Oberfl&chenglanz nicht unbedingt

)

ein Kriterium filr geringe Oberflachenaktivitét ist.1

C. BADZUSATZE
C.1 Typen

Bei den Badzus&tzen kann man nach der Funktion zwei Typen un-

terscheiden:

1)Wir mSchten nicht versdumen, darauf hinzuweisen, dass sich die
Ilethode der messend verfolgten Adsorption und Desorption kleiner
Mengen radioaktiver Substanzen hervorragend dazu eignet, Aussa-

gen ilber den Zustand von Oberflachen zu gewinnen.
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&) Badzus8tze, deren Wirkungsgeviet die gestrahlte Metalloberfli-
che ist: Oxydationsinhibitoren.

Di

[

blankzestrahlte Oberfliche oxydiert naturgemiss bein
Trocknen an der Luft. Praktisch ist das vor allem bei Eisen
und unedlen Stdhlen von Bedeubtung, da die nach dem Strahlen
hochreine Oberfl&che schnell rostet, unansehlich wird und
;eine Oberfl&che ausbildet, die zum Adsorbieren von Fremdsub-
st.nz prédestiniert erscheinen.

1t der Dekxontamination verbindet man also vorteilhaft einen
Oberflédchenschutz. Eine kurzfristig wirksame (nach Tagen ge-
messen) Pussivierung der Oberflichen von unedlen lletallen
reicht dobei als Kombination mit dem Schlammstrahlverfahren
zunéchst aus. Hierzu bieten sich die sog. "nichtschichtbil-
denden" Phosphutierun;en an, bei denen durch Reaktion von
Phosphorsdure oder sauren Alkaliphosphaten mit dem zu schilt-
zenden lfetall eine Phosphatschicht von unter 1 p Dicke auf
der lMetalloberfliche ausgebildet wird. Diese Phosvhatierung
verlduft beli Nornmaltemperatur genlizgend rasch und gewdhrleistet
eine ausreichende La_erfdhigkeit der Werkstoffie an der Luft.
Oxydationsmittel wie NaNO2 oder NaClO3 unterstiitzen die
Schichtauvsbilduns, Die als Bedingung flir das Verfahren ze-
forderte rost- und fettfreie Oberflidche ist durch das Strah-

seseben, Die Masshaltigkeit der Teile wird durch die

(]

len
Ausbiidung der bliulichen Phosphatschicht nicht beeinflusst.

Die Phosphatiiberzusze verbessern zudem die Haftung evtl. nach-



-13 -

tréaglich aufzubringender Anstriche.

b) Badzusédtze, deren Wirkungsgebiet die Abrasiv-Suspension ist:
Sedimentationsinhibitoren (Absetzverhinderungsmittel, Schwe-
bemittel).

Der Abrasivschlamm neigt zum Absetzen, bildet mitunter einen
zdhen, schwer aufschldmmbaren Bodensatz oder backt zu Klum-
pen zusanmen., Mit grenafléchenaktiven Stoffen versucht man,

diesen Erscheinungen zwu bege nen.

Hierflir bieten sich zuniichst als grenzflichenaktive Stoffe im en-
gercn Siunne Tenside an. Sie fordern die Benetzung des Figments,
beeinflussen seine elektrische Ladung und vermindern die Agglo-
meration der Festbestandteile des Bades.

Die Ei_nung eines Tensides flr einen bestimmten Zweck kann nur
qualitativ abgeschitzt und muss empirisch ermittelt werden. Be-
kannt sind als Schwebemittel nichtionogene Tensice, Fettalkohol-
sulfate und fettsaure Salze von Hydroxylalkylamin. Die Zusatzmen-
gen dieser Substanzsen liegen allgemein bei 0,1-2% der Gesamt—-
Suspension., Metallseifen, wie z.B. Al-stearat, die hauptsichlich
durch ErhShung der Viskositidt bei Eriulsions-~-Suspensiong-Gemischen
als Schwebemittel wirken, scheiden wegen der Abwesenheit einer or-
ganischen Konponente als LiOsevermittler im Gemisch aus.

Eine andere 1'0glichkeit, eine Sedimentationsverzdgerung zu er-
reichen, bieten die ir weiteren Sinne grenzfliclenaktiven

feinstverteilten Kieselsduren (Aerosile) oder quellbare Mineralien

vom Montmorillonit-Typ (Bentonite). Diese geben der Fliissigkeit
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einen miunter ausgepridgt thixotropen Charakter, d.h., dass die
Suspension durch ein eingebautes Gitterwerk von feinstverteilter
evtl, quellbarer Festsubstanz durchstrukturiert wird.

Von der Verwendung feinstverteilter Feststoffe als Schwebemittel
ist nach unseren Erfahrungen jedoch drinzend abzuraten. Sie bil-
den auf der frischgestrahlten Fldche einen nur schwierig zu
entfernenden Belag, der geradezu als Adsorptionsrisiko zwischen

2)

Metalloberflédchen und Kontanmination zu vetrachten ist.

C.2 Getestete Badzusituze

Entsprechend den vorstehend angestellten Betrachtunzen wurden

2 Grurpen von Badzus@tuzen geprift.

s solite festoestellt werden, ob ein Korrosionsschutz durch
passivierende Phosphatschichten sowlie der Zusatz von Tensiden
zur Verbesserung des Fliessverh:ltens des Schlanzbades eine
Drhéhung der Oberfléchenaktivitidt des gestrahlten Iletalls mit
sich bringt.

Die Versuche wurden beschrankt au’ das in B ausgewdhlte Abrasiv
"Elektrokorund weiss" und auf Eisen als iletall, da nur bei Eisen
wesentlicne Verfdnderungen der Oberfléiche durch die Passivierung
zu erwvarten sind.

Als Peassivieruwiosmittel wurden getestet:

2 . . . . .
)Bel der radiozsktiven Dekontaminierung sollte man einmal
mehr aul Produxkte mit unbekannter Zusammensetzung und mit
Phuntasienamen verzichten,
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-~ Mononatriumphosphat (NaH2P04)

- Mononatriumphosphat mit Natriumnitrit (NaNOZ) als Beschleu-
niger.

Eine Reihe von Tensiden haben wir auf ihre Eignung zur Verbesse-

rung des Fliessverhaltens des Korund-Schlammes geprift:

Je 200 g Korund wurden in Schiittelzylindern mit 400 g Wasser

aufgeschiittelt, dem jeweils 1 g Tenside zugesetzt war; zur Be-

urteilung des Tensides diente das Fliessverhalten des Abrasivs

nach 24 h Absetzzeit: Wenig geeignete Tenside oder Vasser allein

lassen das Abrasiv als einen festen Block ncch Umkehren des

Schiittelzylinders am Boden haften, besser geeignete bewirken

ein mehr oder minder ausgeprégtes Fliissigkeitsverhalten des

abgesetzten Abrasivs.3>

In der Tabelle 6 sind die gepriiften Tenside aufgefiithrt. Das

Fliessverhalten ist mit der entsprechenden Anzahl (+), (-) oder

(0) bei Wasser benotet, (-) bedeutet also eine noch stidrkere

Agzlomeration des Abrasivs als in reinem Vasser,

C.3 Ergebnisse

Die Versuchsreihe ist unterteilt in 4 Gruppen zu je 4 Eisenpro-
ben, die mit unterschiedlich zusammengesetiten Schlammbédern

gestrahlt wurden.

3)Ob,jek’cive I'essmethoden flir die Beurteilung des IFliessens eines
solchen Schlammes sind nicht bekannt; man kénnte sich eine le-
thode vorstellen, bei der der Widerstand gemessen wird, den ein
solcher Schlamm einem Rithrgerdt entgegensetzt.
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Die Zusammensetzung der Bidder war wie folgt:

Gruppe O : 3 kg Elektrokofund weiss = 30 %
7 ki Viasser =70 %
Gruppe P : Gruppe O + 250 g NaH,PO, = 2,5%
Grupve PK : Gruppe P + 50 g NaNO, = 0,5%
Gruppe PK : Gruppe PK + 20 g Aionicobo 509 = 0,2%
Die Behandlung der Proben war filir alle Gruppen gleich:
Schritt 1 ¢ Schlammstrahlen wie unter D beschrieben, gespilt
mit Wasser und 24 h luftgetrocknet;
Schritt 2 ¢ Xontaminiert und gemessen wie unter D beschriebe
Schritt 3 ¢ Splilen in fliessendem Wasser 1 h;
Schritt 4 ¢ Behandeln 30 min mit Ultraschall in O,5%iger

Detergent MN-Losung;
Schritt 5 : Splilen 10 sec in 3%iger HNO3, anschliessend 20 n
in fliegssenden Wasser.
Die Ergebnisse sird in Tabelie 7 (analog den Tabellen 2 - 5)
aufgcetrazen. Aus Tabelle 7 ist ersichtlichk, dass die Haftung

der Wontaminstion durch die Phosphotierung praktisch nicht er-

hoht wird. Eine geringe Erhohung der Haftung. resultiert aus der

Verwendurng von Tensiden: Letztere bilden bekanntlich guasi irre
versible Filme auf Oberflachen aus und kdnnen dann als Haftver-
nittler wirken.

Die ErhShung ist jedoch so pmering, dass siz in Anbetracht der

ganz wesentlich besseren Flissseigenschaften der Abrasivdisper-
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sion in Kauf genoizmen werden kann,

Wiederholt man die gesamten Behandlungsschritte incl, Phospha-

tierung mehrfach, so findet man bezliglich der Dekontaninierbar-

kelt immer das gleiche Bild, d,h. keine Veridnderung der Dekon-—

taminierbarkeit durch wiederholte Schlammstrahlung oder Phospha-

tierung.

Die Abb, 8 - 10 zeigen 3 Eisenproben aus den Gruppen O,P und

PK direkt nach dem Antrocknen im Anschluss an das Schlammstrah-
len.

Eisenproben aus der Gruppe PXIF zeigen das gleiche Aussehen wie
die der Gruppe PX. Die Proben bleiben unverindert {iiber einen
Zeitraum von mindestens 3 Monaten (Beobachtungszeitraum). Aus
dem Schlamistrahlen mit einer der der Gruppe PK entsnrechenden
'Badzusamnensetzung.resultiert also gleichzeitig ein vollig

ausreichender Oberflichenschutz fir ZTisen.

D EXPERIVENTTELLES

D.i Schlammstrahlapparatur, Schlammstrahltechnik

Alle Versuche zur Dekonbtaminierung mittels Schlammstrahlen wur-
den in einer Apparatur mit einen Ka:iervolumen von 120 1 ausge-
fihrt. Eine Vorstellung von der Apparatur vermittelt Abb.11.

Der Arbeitsraum entspricht einer glove-box; Werkstlick und Strahl-
pistole werden durch fixierte Handschuhe manipuliert. Die Strahl-

pistole hat eine doppelte Schlauchzuiihrung. Durch den einen
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Schlauch wird der Abrasivschlamm befSrdert, durch den anderen
Schlauch stromt Pressluft, die den Abrasivschlamm ansaugt und
ihm die erforderliche Geschwindigkeit erteilt. Der Abrasiv-
schlamm geht im Kreislauf in das Schlammbad zurilick., Die Press—~
luftzufuhr wird durch PFussvedal bedient. Je nach gewlnschter
Schnittgeschwindigkeit arbeitet man mit einem Luftdruck von

5 - 8 at.

Alle Versuchsstrahlunzsen in diesem Bericht wurden in immer
sleicher Weise ausgefiihrt:

Jeder Frobestreifen wurde bei einem Auftreffwinkel von etwa

459 und einem Luftdruck von 6 at in zwel aufeinander senkrechten
Ricihitungen in je einem Hin- und Hergang gestrahlt. Der Abstand
der Pistolemmiindung von der Probe war immer gleichmissig 10 cn,
das Temno der Bewegung der Pistole gegen die Probe war gleich—
missig i.mer so gehalten, dass der gesamte Strahlvorgang fir

jede der gleich zrossen Proben in 30 sec abgeschlossen war,

D.2 Hontaminierung

Die Xontuminierun: der schlammgestrahlten Tlichen erfolgte

durch Auftronfen und Ansrocknen einer Cs137—Lésung (etwa 2n HNO3
von 9 X 10_3 ﬁCi/ml. Alle Probven vurden gleichmissig mit 0,5 ml
kontumniniert und frilhestens 24 h nac: dem Antrocknen im Hand-
schuhkasten zu Dekontaminationsversuchen welterverwendet.

BEtwa 6 h nuch Auftropfen der kontaminierenden Ldsung waren die

Proben trocken und konuten gemessen werden., Zur "Alterung" der
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Kontamination wurden die Proben vor der De..ontamination noch
24 h an der Luft belassen und direkt vor der Weiterbehandlung
nochmals gemessen., Die lMesswerte &nderten sich wdhrend dieser

"Alterung" in xeinem Fall.

D.3 Messung der Xontamination

Die Messung der Kontamination wurde mit einem rate-meter mit
einer kombinierten Scintillarsonde (0,5 mm Plastik + ZnS,

sog. ASPN-Ionitor) durchgefilinrt. Die Nachweiswahrscheinlichkeit
des Gerétes fﬁr‘ﬂ -Strahlen liegt im 1 MeV-Bereicn beil 30%,

Die Xontamination wird in imp/sec abgelesen. Um eine stets _lei-
che lMessgeometrie zu haben, wurde die liessung wuer ;M;ilfenah—l
me einer speziell angefertigten PVC-Schablone durchgefithrt, die

mit genauen Aussparunsgen fir den Sondenkopf und die Blechproben

versehen war (s.Abb,12). ‘
E. SCHLUSSFOLGERUING

Verwendet man weissen Elektrokorund (99,5% Al203) als Abrasiv
filr das Schlammstrahl-Verfahren, so erhidlt man eine Oberfliche,
die die relativ - gegenliver allen anderen getesteten Abrasiven -
geringste Grenzflichenaktivitidt, das relativ geringste Adsorp-
tionsvermdgen aufweist.

Zine it dem Schlamumstrahlen verbundene Passivierung von Zisen

durch einen Badzusatz von Natriwunonophosphat und Natriumnitrit
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bewirkt einen flr lonate ausreichenden Oberflidchenschutz, ohne
das AdsorptionsvermSgen der Eisenoberfliche merklich zu er-
hohen.

Von den etesteten Tensi@éh verbessert Octylovhenol kondensiert
mit 16,5 Mol Athylenoxyd das Fliessverhalten des Schlammbades
wesentlich., Wahrscheinlich durch Adsorption eines Tensid-Filmes
an der Eisenoberfliche wird jedoch die Adsorptionsfidhigkeit

des Eisens flr Fontamination etwas erhoht.

IMehrrfaches Schlanuustranlen (mit oder ohne gleichzeitige Phospha.
tierung) bewirkt keine Verdnderung der Dekontaminierbarkeit

der lLietalle,
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Tabelle 2 ¢ Abrasiv-Test Aluminium

Kontamination in % der Ausgangskontamination z %
brasiv nach Dekontaminationsschritt ( = 0) Kont,
Total
1 2 3 i 5 6 7 8
lektrockorund
relss 0 100 51 30 11 S 0 0 198
lektrokorund
ot 0 100 56 42 21 14 2 2 237
Jdeltrokorund
ubin O 100 57 2% 16 9 2 2 215
rigcht shot 0 100 63 28 19 g 0 0 219
deselerde G 100 63 36 22 14 0 O 235
Tabelle 3 : Abrasiv-Test Harti.cssing

PR S

oresiv Kontaminstion in % der Ausgangskontemination 2 %

Dekontariz: tions e ritt (D) Kont.
Total

k 2 2 4 D L / £

lektrokorund ‘

velgs C 100 50 37 10 7 6 0 212

ilektrokorund

~ot o) 100 67 2¢G 11 12 10 o) 223

Ilektrokorund

~ubin 0 00 56 37 21 14 10 2 236

Brizht shot 0] 100 65 30 19 11 9 0 234

{ieselerde 0 700 04 30 23 16 i5 G 248
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Tabelle 4: Abrasiv-Test INOX-Stahl

Kontamination in % der Ausgangskontamination T ¢
Abrasiv nach Dekontaminationsschritt (¥ 0) Kont,
Totg]
1 2 3 4 5 6 7 8
Elektrokorund
weiss 0 100 54 28 17 9 7 0 215
Elektrokorund
rot 0 100 53 36 17 15 13 0 234
Elektrokorund
rubin 0 100 60 34 7 13 10 2 236
Bright shot 0 100 60 31 19 10 & 0 228
Xieselerde 0 100 57 36 23 17 15 C 248
Tabelle 5 ~orasiv=Test Eisen
Kontemination in % der Ausgangskontamination < 4
Abrasiv o . e i [ e Y
nach Dekxonteaminationsschritt (% () Kont
Tota
1 2 3 4 5 6 7 8
Elektrokorund
weiss 0 100 84 65 53 1 41 31 O 374
Elektrokorund
rot 0 100 83 65 40 36 23 6 353
Elektrokorund
rubin 0 100 79 67 £0 44 26 9 385
Bright shot 0 100 85 61 59 38 | 35 5 383
Kieselerde 0 100 90 66 41 24 17 2 340
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Tabelle 6 : Eignung von Tensiden zur Verbesserung des

Fliessverhaltens von Korundschlamm

Tensid Benotung des Fliessverhaltens

Oktylphenol kondensiert mit +++++++

16,5 Mol Athylenoxyd

Nonylphenol kondensiert mit ittt

9,5 Mol Athylenoxyd

Nonylphenol mit 7,5 Mol Athy- 4 +++
lenoxyd

Nonylphenol mit 6,0 Mol XAthy- 4+
lenoxyd

Polyglycol, Molgw,4000 ++4
Tallol kondensiert mit ++

6 ILiol Aethylenoxyd

Laurylalkohol kondensiert +

nit 4 Mol Aethylenoxyd
Viasser 0]

Nonylphenol kondensiert -

mit 2 Mol Xthylenoxyd
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Tabelle 7 : Test von Antioxydantien und Schwebemitteln

Kontamination in % der Ausgangskontamination

Bad nach Schritt
1 2 3 4 5 Pro
0 700 76 72 0 148
0 100 69 58 0 127
0 0 100 73 62 0 135
(%,0) 0 100 62 46 0 108
schritt O 400 280 238 0
| total 518
0 100 76 60 0 136
b 0 100 76 60 0 136
0 100 71 50 0 121
(+NaH2PO4) 0 100 69 57 0 126
schritt O 100 292 227 0
total 514
0 100 71 54 0 125
PK 0 100 T4 59 0 133
. 0 100 74 67 0 141
Ja T
(+HaH,PO 0 10070 61 0 13
+NaNO2) schritt 0 400 289 241 0
Total 53¢
.PKF 0 100 80 76 0 15¢
(+NaH2Po4 0 100 80 72 0 152
el 0 100 83 62 0 152
=2 - 0 100 68 50 Q 118
[+0509 Tensid | schritt O 400 311 267 0
total 57¢

e ]
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Zusammenhang zwischen FEPA-Korn-nummer und Korngrésse

Aluminium
Kieselerde
Aluminium
Bright shot
Aluninium
Elektrokorund
Eisen
Kieselerde

Eisen

Bright shot

Eisen

Elektrokorund

Eisen nach Schlamnmstrahlen mit Korund/Wasser

Eisen nach Schlamustrahlen mit Korund/NaH2P04-Lg.

Eisen nach Schlammstrahlen mit Korund/NahaPO4+NaN02-Lg.

Schlammstrahl-Apparatur

Megsanordnung






























