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@ Kontaminationsschutz.

@ Bei einem Verfahren zum Schutz von in kerntechnischen
Anlagen verwndeten Bauteilen und Geréaten vor einer Konta-
mination sowie einer Einrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens werden vor jedem Kontakt mit einem radioakti-
ven Medium wenigstens die in direkte Berlihrung mit dem
Medium tretenden Flachen von Bauteilen und Geréten mit
mindestens einer Schutzschicht {iberzogen, die nach dem
Entfernen der Bauteile und Geréte aus dem Wirkungsbereich
des kontaminierenden Mediums wieder entfernt wird. Als
Schutzschicht wird vorzugsweise ein Lack aufgetragen. Die
Entfernung dieses Lackes erfolt entweder durch Verdamp-
fen, durch Abldsen mit einem Losungsmittel oder durch
Abschmelzen. Fir die Durchfiihrung des Verfahrens ist ein
Arbeitsraum (1) fUr die Aufnahme der Bauteile und Geréte
vorgesehen. Dieser ist wenigstens an ein Umluftsystem (2)
und ein Fortluftsystem (3) angeschlossen und steht mit
wenigstens an ein Umluftsystem (2) und ein Fortluftsystem
{3) angeschlossen und steht mit wenigstens zwei Auffangbe-
haltern (35, 36) fir Fllissigkeiten in Verbindung.
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Kontaminationsschutz

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfanren zum Schutz von
in kerntechnischen Anlagen verwendetsn Bauteilen und Gerdten

vor Kontamination sowie eine Einrichtung zur Durchfiihrung d=s

\

Verfahrens.

Das Verfahren kommt vor allem bei Transportbehéltern fir
abgebrannte Brennelemente zur Anwendung, da es bei der Be-
und Entladung von radicaktiven Materialien in und aus diesen

Transportbehdltern hdaufig unumgdnglich ist, daB diese mit

einem radioaktiven kontaminierenden Medium in Berdhrung kom-

men. Selbstverstindlich kann auch jedes andere Bauteil oder

Gerdt mit diesem Verfahren vor einer Kontamination geschiitzt



- - .
-
a

B )

L)

, 0045983

.werden.

Die oben erwihnten Transportbehdlter kommen beim Be- und Ent-
laden von abgebrannten Brennelementen in Lagerbecken mit dem
sdarin befindlichen Wasser in Kontakt, da es iliblich ist, diese

Transportbehdlter unter Wasser zu Offnen. Da dieses Wasser die
im Lagerbecken enthaltenen Brennelemente direkt umgibt, weist
es eine hohe Radioaktivitit auf und verursacht damit eine
Kontamination zumindest der direkt mit ihm in Beriihrung
i0 kommenden Flichen der Transportbehdlter.
Ein bereits bekanntes Verfahren zur Einschridnkung der Konta-
mination von Transportbehdltern besteht darin, daB die Ober-
flichen derselben vor dem Kontakt mit radioaktiven Medien
4smittels Kunststoffsdcken verkleidet werden, um eine direkte
Beriihrung mit den kontaminierenden Stoffen zu vermeiden.
Die Nachteile dieses Verfahrens sind darin zu sehen, daB
eine unvermeidbare Reststrahlenbelastung beim Handhaben der
Kunststoffsidcke auftritt. Ferner kann nicht vermieden werden,
spdaB bei der Entnahme der Transportbehidlter aus den wasserge-
flillten Lagerbecken eine gewisse Menge des kontaminierten
Wassers an den Kunststoffsdcken haften bleibt und erst nach
einer gewissen Zeit aufilerhalb der Lagerbecken ablduft. Damit
kommt es zu einer Verschleppung der Kontamination, was in
oskeinem Fall winschenswert ist. Beim Verkleiden der Transport-
behdlter mit Kunststoffsdcken kann nicht deren gesamte Ober-
fldche geschiitzt werden. Ferner wird durch die Kunststoff-
sdcke die Wirmeabfuhr der Transportbehdlter teilweise behindert.
Da die Oberfldche der Transportbehdlter nicht vollstindig
godurch die Kunststoffsdcke geschiitzt werden kann, ist eine
zusdtzliche Nachreinigung unbedingt erforderlich.

Desweiteren ist ein Verfahren bekannt, bei dem die seitlichen
Begrenzungsflidchen der Transportbehilter durch metallische

35
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Schutzhemden geschiitzt werden. Diese Schutzhemden weisen
dhnliche Nachteile wie die Kunststoffsdcke auf, insbesondere,
daB auch hierbei unvermeidbare Reststrahlenbelastungen beim
Handhaben dieser Metallhemden auftreten. Ferner ist auch

hierbei eine Verschleppung der Kontamination moglich, da an

. den metallischen Schutzhemden nach dem Herausnehmen der
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Transportbehdlter aus den Lagerbecken Wasser haften kann.
Die Handhabung der metallischen Schutzhemden ist wegen der
UVV schwierig. Die Schutzhemden sind zudem sperrig. Der filr
die Vorhaltung bendtigte, umbaute Raum im Sicherheitsbereich

vergroBert daher die reinen Anschaffungs- und Betriebskosten
betrichtlich. '

Desweiteren ist es iiblich, die Transportbehdlter ohne Schutz
dem radioaktiven Medium direkt auszusetzen und nach Entfernen
derselben aus dem Wirkungsbereich der radioaktiven Stoffe zu
dekontaminieren.

Aus der DE-0S 2 756 143 ist eine Dekontaminationseinrichtung
bekannt, bei der die kontaminierten Bauteile innerhalb eines
allseitig abschlieBbaren Arbeitsraums mit Wasser gereinigt
werden, das mittels eines Hochdruckpumpenaggregats gefordert
wird. Der Arbeitsraum ist mit einem teleskopartig verfahr-
baren Spritzkopf versehen, der allseitig mit Dlsen ausge-
riistet ist. Der Spritzkopf kann um eine vertikale Achse
gedreht und innerhalb des Arbeitsraumes verfahren werden.

Mit dem Spritzkopf ist es mdglich, sowohl die &duBeren, als
auch die inneren Begrenzungsfldchen von Behdltern, Maschinen-
teilen und Ger&iten zu reinigen. Eine zusdtzlich vorgesehene
Unterbodenreinigung gestattet auch die Dekontamination von

Behdlter- und Maschinenunterteilen.

Von Nachteil ist hierbei, daB die mit dieser Einrichtung
gereinigten Bauteile nochmals darauf hin iberpriift werden

missen, ob alle Fldchen den gewlinschten Reinigungsgrad auf-

weisen.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Einrichtung s© zu schaffen, daf mit einem Minimum an
Material und Strahlenbelastung filir das Betriebspersonal und
die Umwelt ein optimaler Kontaminationsschutz fiir Bauteile

und Gerdte ermdéglicht wird.

Die LOsung ist dadurch gekennzeichnet, daB vor jedem Kontakt
mit einem radioaktiven Medium weniéstens die in direkte Be-~
rihrung mit dem Medium tretenden Flichen von Bauteilen und
Gerdten mit mindestens einer Schutzschicht lberzogen werden,
die nach dem Entfernen der Bauteile und Gerite aus dem
Wirkungsbereich des kontaminierenden Mediums wieder entfernt

wird.

Vor dem Einbringen von Bauteilen und Ger&ten in kontamina-
tionsgefdhrdete Zonen werden die zuganglichen Oberflidchen
derselben gereinigt. Nach der Beseitigung der nicht radio-
aktiven Verschmutzungen von den zu schiitzenden Oberflichen
der Bauteile und Gerdte wird auf diese ein als Schutzschicht
dienender Lack aufgetragen. Dieser hat die Eigenschaft, daB
er vom Erreichen einer bestimmten Temperatur an verdampfit
oder sublimiert. Von dieser Eigenschaft des Lackes wird bei
der Entfernung desselben Gebrauch gemacht, in dem die Bau-
teile und Gerdte der filir die Verdampfung erforderlichen
Temperatur ausgesetzt werden. In vorteilhafter Weise wird
auf die zu schiitzenden Fldchen ein Acrylatharz aufgetragen,

der sich bei ca. 130 ° C verfliichtigt.

Es besteht selbstverstidndlich auch die Mdglichkeit, einen
Schutzlack aufzutragen, der mittels chemischer Losungsmittel

von den Bauteilen und Gerdten abgetragen werden kann. Als
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Schutzschicht kommt auch ein Lack in Frage, der sich von den
Bauteilen und Gerdten abschmelzen léﬁt. Um priifen zu konnen,
inwieweit die zu schiitzenden Flichen vollstandig mit Lack
iiberzogen sind, wird in vorteilhafter Weise ein Piémente
enthaltender Lack aufgetragen. Um auf einfache Weise auf den
zu schiitzenden Flichen eine zusammenhdngende Schicht zu erhalten,
kann das Auftragen des Lackes bei leichten Bauteilen und Ge-
raten im Tauchverfahren erfolgen. Bei Transportbehdltern
muf3, aufgrund ihres grofen Gewichts, der Lack auf die zu
schiitzenden Fldchen aufgespritzt werden.

Durch den aufgetragenen Laék erhalten alle zu schiitzenden
Flichen von Behdltern und Ger&ten eine Schutzschicght, die
leicht abgetragen werden kann und zusitzlich gewahrleistet,
daf die von ihr iberzogenen Flachen nach ihrer Beseitigung
keine Kontamination mehr aufweisen., Da der aufgetragene Lack,
wie bereits oben erwdhnt, Pigmente enthdlt, kann durch
optische Uberpriifung leicht festgastellt werden, inwleweit
eine zusammenhangende Schutzschicht erzeugt wurde. Schwach-
stellen oder Mangel in der Schutzschicht, sowie nachtrag-
liche Beschddigungen kdnnen damit leicht erkannt, und vor
dem Kontakt mit dem radioaktiven Medium beseitigt werden.
Nach der Entnahme der Bauteile und Gerdte aus dem Wirkungs-
bereich der radioaktiven Stoffe wird die kontaminierte

Schutzschicht durch einfaches Verdampfen des aufgetragenen

Lackes entfernt. Der verwendete Lack wird so gewdhlt, daB

seine Verdampfungstemperatur kleiner ist als die zuldssige

Oberfldchentemperatur der Bauteile und Gerdte.

Wird als Schutzschicht ein mit chemischen Ldsungsmitteln
abtragbarer Lack verwendet, so werden die Bauteile und Geféte
durch Bespriihen mit diesem Lééungsmittel von der Schutzschicht
befreit. Bei leichten Bauteilen und Gerdten kann die Schutz-

schicht auch durch direktes Eintauchen derselben in das
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Ldsungsmittel beseitigt werden. Wird als Schutzschicht ein
schmelzbarer Lack aufgetragen, so miissen die Flichen zur
Beseitigung desselben mit einer entsprechenden Warmequelle

behandelt werden.

Beim Verdampfen, chemischen AblSsen oder Abschmelzen des
Lackes werden die an ihm hd@ngengebliebenen Radionuklide
mitgerissen. Diese werden dann in Luftfiltern zuriickgehalten
bzw. beim chemischen Ablésen oder Schmelzen des Lackes in
entsprechenden, dafiir vorgesehenen Fliissigkeitsbehdltern
gesammelt.

Die Erfindung bedient sich zur Durchfiihrung des Verfahrens
einer Einrichtung, die dadurch gekennzeichnet ist, daf zum
Auf- und Abtragen der Schutzschicht mindestens ein die
Bauteile und Gerdte aufnehmender Arbeitsraum vorgesehen ist,
der an wenigstens ein Umlufisystem und ein Fortluftsystem an-
geschlossen ist und mit mindestens zwei Auffangbehdltern fiir

Fliissigkeiten in Verbindung steht.

Bei der fiir die Durchfiithrung des Verfahrens vorgesehenen
Einrichtung ist das Umluftsystem iiber eine erste Ab- und
eine erste Zuleitung an den Arbeitsraum angeschlossen. Das
Umluftsystem selbst umfaft die Reihenschaltung eines Venti-
lators und eines Umlufterhitzers. Der Eingang dieses Venti-
lators ist mit der Ableitung des Arbeitsraumes und einer
Ansaugleitung fiir Raumluft verbunden. In die Ansaugleitung,
mit der Luft aus der Umgebung des Arbeitsraumes angesaugt
werden kann, ist eine Absperrklappe eingebaut. Die angesaugte
Luft kann iiber die Zuleitung dem Arbéitsraum 1 zugefiihrt wer-
den. Der dem Ventilator nachgeschaltete Umlufterhitzer steht
iiber die oben erwdhnte Zuleitung mit dem Arbeitsraum direkt

in Vérbindung.

In vorteilhafter Weise ist der Arbeitsraum iiber eine zweite
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Ableitung mit dem Fortluftsystem verbunden. Dieses wiederum
steht mit einem Fortluftkamin in Verbindung. Das Fortluft-
system wird durch zwei in Reihe geschaltete Filteranlagen
gebildet, denen ein Ventilator nachgeschaltet ist. Die beiden

Filteranlagen sind durch einen Bypass iberbriickbar, in den

-eine Absperrklappe eingebaut ist. Vor und hinter dem Abzweig

des Bypasses ist, in Durchlaufrichtung gesehen, jeweils eine
Absperrklappe installiert.

Der Eingang der ersten, in Durchlaufrichtung gesehenen Filter-
anlage ist mit einer Ansaugleitung verbunden, in die ebenfalls
eine Absperrklappe eingebaut ist. Diese Absperrklappe wird
durch ein Temperaturmefligerdat gesteuert, welches die Luft-
temperatur am Eingang der ersten, in Durchlauf}ichtung ge-

sehenen Filteranlage erfafBt.

Vor und hinter dem Ventilator, der den beiden Filteranlagen
nachgeschaltet ist, ist ebenfalls eine Absperrklarre instal-
liert. Das Fertluftsystem steht iiber mindestens eine Verbin-

dungsleitung mit dem Fortluftkamin in Verbindung.

In vorteilhafter Weise kann in dem Arbeitsraum der als Schutz-
schicht dienende Lack vor der Beriihrung mit kontaminierenden
Mitteln auf die Bauteile und Gerate aufgetragen und nach Ent-
nahme derselben aus dem Wirkungsbereich dieser Medien wieder
entfernt werden, ohne daB es dabei zu einer erhchten Strahlungs-
belastung des Betriebspersonals und zu einer Kontamination

der Umgebung des Arbeitsraumes kommt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer Zeichnung erlautert

und der mit ihr erzielbare Fortschritt dargestellt.

Die Figur zeigt einen Arbeitsraum 1, der an ein Umluftsystem

2 und, ein Fortluftsystem 3 angeschlossen ist. Der Arbeitsraum 1
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ist fiir die Behandlung der vor einer Kontamination zu
schiitzenden Bauteile und Gerite vorgesehen. Er ist so ausge-
bildet, dap er nach aufen hin fest verschliefibar ist. Er

weist leéiglich eine Offnung (hier nicht dargestellt) auf,
durch die das Einsetzen und Herausnehmen der Bauteile und
Gerdte erfolgt. Vorzugsweise 1ist der Arbeitsraum 1 so ausge-
bildet, daB er nach oben und/oder nach der Seite hin gedffnet
werden kann. Dies wird dadurch erreicht, daf die Deckfliche
und/oder eine Seitenfldche so installiert ist, daB sie ébge-
nommen oder beiseite geschoben werden kann. Der Arbeitsraum

1l ist iiber eine erste Ableitung 4 und eine erste Zuleitung 5
mit dem Umluftsystem 2 verbunden. Dieses wird durch einen
Ventilator 6 und ein Umlufterhitzer 7 gebildet. Der Ventilator
6 ist mit dem Umlufterhitzer 7 in Reihe geschaltet. Der Eingang
des Ventilators 6 ist zum einen mit der Ableitung 4 des
Arbeitsraumes 1 verbunden. Zum anderen steht er mit einer
ersten Ansaugleitung 8 in Verbindung. Uber diese kann dem
Umluftsystem 2 Luft aus der Umgebung des Arbeitsraums zuge-
fiihrt werden. Die Ansaugleitung 8 kann durch eine Absperr-
klappe 9 verschlossen werden, die vor dem Ventilator 6 in

diese eingebaut ist.

Wie bereits oben erwihnt, steht der Arbeitsraum 1 zus&dtzlich
mit dem Fortluftsystem 3 iiber eine Ableitung 10 in Verbin-
dung. Das Fortluftsystem 3 wird im wesentlichen durch zwei in
Reihe geschaltete Filteranlagen 11 und 12 gebildet, denen

ein Ventilator 13 nachgeschaltet ist. Die beiden Filteranlagen
11 und 12 koOnnen iber einen Bypass 14 lberbriickt werden, in
den eine Absperrklappe 15 eingebaut ist. Vor und hinter dem
Abzweig des Bypasses 14 ist, in Durchflufirichtung gesehen,
jeweils eine Absperrklappe 16 und 17 installiert. Vor und
hinte; dem Ventilator 13 ist ebenfalls je eine Absperrklappe
18, 19 vorgesehen. Der Ausgang des Ventilators 13 steht iiber

eine Leitung 20 mit einem Fortluftkamin 21 in Verbindung.

[ 4
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Der Eingang der Filteranlage 11 ist an eine zweite Ansaug-
leitung 25 angeschlossen, iiber die dem Fortluftsystem 3, ins-
besondere der Filteranlage 11, bei Bedarf kalte Luft zuge-
filhrt werden kann. In die Ansaugleitung 25 ist eine Absperr-
klappe 24 eingebaut, die von einer TemperaturmeBfeinrich-

tung 26 betitigt wird. Diese ist zusdtzlich mit dem Eingang
der Filteranlage ll'verbunden und ermittelt die dort

herrschende Temperatur.

Der Arbeitsraum 1l ist im Inneren vorzugsweise mit einer
Schutzfldche aus austenitigchem Stahl 30 ausgekleidet. Der
Boden 31 des Arbeitsraums 1 ist so ausgebildet, dag er im
Innenbereich des Arbeitsraums 1 von den seitlichen Begrenzungs-
flichen zur Mitte hin geringfiigig abfallt. In der Mitts des
Bodens 31 befindet sich ein AbfluB 32, der nach auBen ge-
fiihrt ist. Auflerhalb des Arbeitsraumes 1 sind an cen Abfluf

32 zwel Leitungen 33 und 34 angeschlossen, die in je einen
Auffangbehalter 35 und 36 minden. In jede der beiden Lei-
tungen 33 und 34 ist ein Abschlufergan 37 bzw. 38 eingebaut.
Der Auffangbehalter 35 dient zur Aurfnahme von Wasser, wihrend
der Auffangbehdlter 36 zur Aufnahme von Lack bzw. Lackldsungs-
mitteln dient. An der Deckfl&dche 40 des Arbeitsraumes 1 ist
ein Hebezeug 41 installiert, an das die zu bearbeitenden Bau-
teile und Gerate angehdngt, und innerhalb des Arbeitsraumes

1 bewegt werden kénnen.

Die Handhabung stark strahlender Bauteile und Gerdte kann
durch Manipulatoren 42 unterstiitzt werden, die in der
Zeichnung nur schematisch dargestellt sind. Bei diesen
Manipulatoren handelt es sich um bereits bekannte Einrich-
tungen, die hier nicht nadher beschrieben werden sollen.

Sie .sind so angeordnet, daf sie bereichsweise im Arbeitsraum 1
und auperhalb desselben angeordnet sind, so dal sie von

auBerhalb des Arbeitsraumes 1 betdtigt werden kdnnen.
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Nachfolgend werden die einzelnen Schritte des erfindungs-
gemdfien Verfahrens anhand eines zu schiitzenden Transportbe-
hdlters 43 fir abgebrannte Brennelemente erldutert. Der er-
wihnte Transportbehdlter 43 soll mit abgebrannten Brennele-
menten be~ oder entladen und hierfiir zum Beispiel in ein
wassergefiilltes Lagerbecken (hier nicht dargeséellt) fiir ab-
gebrannte Brennelemente abgesernkt werden. Da, &ie bereits

erwdhnt, das Wasser in diesem Lagerbecken radioaktiv ist,

.muB der Transportbehilter 43 geschiitzt werden. Zu diesem

Zweck wird er in den Arbeitsraum 1 gebracht und an das Hebe-

zeug 41 so angehdngt, daB alle seine zu schiitzenden Begrenzungs-

.flachen zugdnglich sind. Zunidchst werden die zu schiitzenden

Fldchen des Transportbehdlters 43 von groben Verschmutzungen
gereinigt. Diese Reinigung erfolgt beispielsweise unter Zuhilfe-
nahme von Wasser. Dieses.wird mit Hilfe von Diisen (hier nicht
dargestellt), die im Inneren des Arbeitsraumes angeordnet

sind, gegen die zu reinidenden Fldchen des Transportbehilters

43 gespritht. Das flir die Beseitigung der groben Verschmutzungen
benutzte Wasser wird iiber den Abfluf 32 im Boden 31 des Arbeits-
raumes 1 in den Auffangbehdlter 25 geleitet. Wahrend dieses
Reinigungsvorganges ist das AbschlufBorgan 38, das den Auffang-
behdlter 36 mit dem AbfluB 32 verbindet, verschlossen. Zusdtz-
lich kann das Fortluftsystem 3 eingeschaltet werden, damit

die im Arbeitsraum 1 anfallende feuchte.Luft iiber die Ablei-
tung 10 abgesaugt wird. Zu diesem Zweck werden der Ventila-

tor 13 eingeschaltet und die Absperrklappen 10,15,18,19 ge-
offnet, wdhrend die Absperrklappe 17 geschlossen wird. Um

den Transportbehdlter 43 nach der Beseitigung der groben Ver-

schmutzungen mdglichst schnell trocknen zu konnen, wird das

‘Umluftsystem 2 ein- und das Fortluftsystem 3 ausgeschaltet.

Damit wird die Luft aus dem Arbeitsraum 1 abgesaugt, durch
den Umlufterhitzer 7 erwdrmt und in den Arbeitsraum 1 zuriick-
geleitet. Die Absperrklappe 9 in der Ansaugleitung 8, iliber die
das Umluftsystem 2 Raumluft ansaugen kann, bleibt widhrend

dieses Trocknungsvorganges geschlossen. Im Anschluf3 daran
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. werden die zu schiitzenden Flidchen des Transportbehdlters 43
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mit der erfindungsgemifen Schutzschicht iiberzogen. Zu diesem
Zweck wird der Transportbehdlter 43 mit dem die Schutzschicht
bildenden Lack bespriiht. Bei Bauteilen und Gerdten mit ge-
ringem Gewicht kann das Beschichten auch im Tauchbecken er-
folgen. Durch ein- oder mehrmaliges Bespriihen der zu schiitzen-
den Flachen wird eine gleichmédfige, zusammenhdngende Schutz-
schicht geschaffen. Im Anschlufl daran wird der Transportbe-
hdlter zum Trocknen des Lacks nochmals von erwdrmter Luft
umstromt. Nach Beendigung der Lackierung wird die Schutz-
schicht auf eine gleichmidpide Dicke und Schadstellen hin
optisch iiberpriift. Die optische Uberpriifung ist aufgrund der
im Lack enthaltenen Pigmente mdglich. Weist die Schutzschicht
Ma&ngel oder Beschddigungen auf, so werden diese durch noch-
maliges Bespriihen des Transportbehdlters 43 beseitigt. Bei
der Nachbesserung handelt es sich ausschliefflich um ein
lokales Bespriihen im Bereich der ermittelten Schadstellen.
Weist der Transportbehidlter 43 bei der optischen Priifung
einen einwandfreien Zustand auf, d.h. sind alle zu schiitzen-

den Stellen mit einer zusammenhadngenden Schutzschicht lber-

‘'zogen, so kann der Transportbehdlter 43 in das eingangs er-

wdhnte, mit Wasser gefilillte Lagerbecken fiir abgebrannte Brenn-
elemente abgesenkt werden. Nachdem die Be- und Entladung des
Transportbehdlters 43 innerhalb des Lagerbeckens beendet ist,
wird er diesem wiederum unter Zuhilfenahme eines Hebezugs
(hier nicht dargestellt) entnommen und sofort in den Arbeits-
raum 1 gesetzt, damit die Schutzschicht entfernt werden kann.
Je nachdem, welche der oben genannten Lackarten auf den Trans-
portbehilter 43 aufgetragen ist, muB die Schutzschicht durch
Verdampfen, ein LoOsungsmittel oder durch Abschmelzen entfernt
werden. Handelt es sich bei dem als Schutzschicht aufgetra-
gehen'Lack unm ein Acrylatharz, so kann dieses verdampft wer-
den, und zwar ab einer Temperatur von etwa 130° C. Zu diesem
Zweck wird die Luft innerhalb des Arbeitsraums 1 unter Zu-

hilfenahme des Umlufterhitzers 7 des Umluftsystems 2 auf diese
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Temperatur erhitzt und solange auf diesem Temperaturwert
belassen, bis die Schutzschicht vollstandig von dem Trans-
portbehdlter abgetragen ist. Ist der Transportbehdlter 43
vollstdndig von der Schutzschicht befreit, kann er dem Arbeits-
raum 1 wieder entnommen werden. Die Uberpriifung, ob die Schutz-
schicht vollstidndig abgetragen ist, erfolgt wieder durch
optische Uberpriifung des Transportbehdlters 43. Da der ver-
wendete Lack Pigmente enthalt, und somit sehr gut sichtbar

ist, ist eine optische Uberpriifung auf einfache Weise mdglich.
Die Prifung auf hinreichende Kontaminationsfreiheit kann an-
schliefend mit dem gdngigen Verfahren (z.B. Wischtest) durch-
gefihrt werden. Ist der zu behandelnde Transportbehdlter mit
einem Lack beschichtet, der nur durch ein L&sungsmittel ent-
fernt werden kann, muB3 der Transportbehdlter mit diesem be-
spriiht werden. Der bei diesem Arbeitsgang vom Transportbehdl-
ter 43 ablaufende Lack bzw. das mit dem Lack vermischte Lo-
sungsmittel flieft in den AbfluB 32 und wird dem Auffangbehdl-
ter 26 durch Offnen des AbschluBorgans 38 zugefiihrt. Das
Abschluforgan 37, das den Auffangbehalter 35 fiir das Wasser
freigibt bzw. absperrt, ist zu diesem Zeitpunkt fest verschlos-
sen. Die bei der Entfernung der Schutzschicht mit einem Ld&5ungs-
mittel anfallenden Dampfe werden auch hierbei iiber die Ablei-
tung 10 dem Fortluftsystem 3 zugefiihrt.

Weist der Transportbehdlter 43 eine Schutzschicht auf, die
lediglich durch Schmelzen beseitigtrwerden kann, erfolgt die
Beseitigung des Lacks mit einer entsprechend ausgebildeten
Warmequelle (hier nicht dargestellt), die entlang der be-
schichteten Flichen des Transportbehdlters gefiihrt wird. Die
anfallende Lackschmelze wird ebenfalls iiber den AbfluB 32 dem
Auffangbehalter 36 =zugefiithrt. Ist der Transportbéhélter z.B.
beladen, kann die Nachwiarmeleistung der Beladung zur Aufhei-
zung mit herangezocgen werden. Durch starke Turbulenzen im
Arbeitsraum 1 werden die ausgedampften und/oder sublimierten
Schutzlackpartikel samt aufgelagerten und angetrockneten

Radionukliden als Schwebstoffe in Bewegung gehalten. Die Tur-
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bulenzen werden durch die Einleitung von grodBeren Luftmengen
iiber die Zuleitung 5 in den Arbeitsraum 1 erzeugt. Die ge-
wdhlte Einrichtung begrenzt die lackgebundene bzw. aerosol-
formige Radioaktivitdt auf einen sehr kleinen Kreislauf.

Die anfallenden Verdampfungsgase werden iiber die Ableitung 10
dem Fortluftsystem 3 zugefilhrt. Ein Teil der aus dem Arbeits-
raum abgesaugten Schadstoffe kann je nach Lackart bereits in
den Filteranlagen 11 und 12 zuriickgehalten werden. Um ein un-
konrolliertes Entweichen der luftge;ragenen Radionuklide

aus der abgeschlossenen Atmosphidre des Arbeitsraumes 1 sowie
der Umluftanlage 2 zu vermeiden, wird im Arbeitsraum 1 mit
Hilfe des Ventilators l3rein Unterdruck aufrechterhalten.
Dies geschieht iliber die Ableitung 10, wobei die Absperrklap-
pen 16 und 17 ged6ffnet sind und der Bypass l4 geschlossen
bleibt. Die Stoffe, die nicht in den Filteranlagen 11 und

12 zuriickzuhalten sind, gelangen mit Hilfe des Ventilators

13 und der Leitung 20 in den Fortluftkamin 2l. Bei dieser
Betriebsart, insbesondere bei reiner Unterdruckhaltung inner-

halb des Arbeitsraumes 1 wird der Ventilator 13 auf eine

niedrige Drehzahl geschaltet. Zum Zweck der Abfuhr und Abschei-

dung der aufgewirbelten Radionukleide im Arbeitsraum 1

wird der Ventilator 13 auf eine hbhere Drehzahl geschaltet
und gleichzeitig die Absperrklappe 9 gedéffnet. Diese Absperr-
klappe 9 befindet sich in der Ansaugleitung 8, iiber die

~das Umluftsystem 2 Raumluft aus der Umgebung des Arbeits-

raumes 1 ansaugen und diesem zufithren kann. Durch diese MaB-
nahme wird ein Spililbetrieb des Arbeitsraumes 1 gewdahr-
leistet. Der Bypass 14 mit der Absperrklappe 15 dient zu
Splilzwecken bei der Reinigung und Dekontamination des Arbeits-
raumes l. FUr die Filteranlagen 1l kommen verschiedene Aus-
fiihrungsformen in Frage. Bei der in der Figur dargestellten
Ausfihrungsform besteht die Filteranlage 11 aus handelsiib-
lichen Schwebstoffiltern. Gegen eine Temperaturiiberlastung
werden diese dadurch geschiitzt, daR das Temperaturmefgerat

25 mit dem Eingang der Filteranlage 11 verbunden ist und

- sy
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die dort anstehende Temperatur érfaﬁt. Uberschreitet diese
Eingangstemperatur den zuldssigen Hochstwert, so wird die
Absperrklappe 24 von einem Impuls, der von dem Temperaturmef-
gerit 25 ausgeht, gedffnet. Uber die Zuleitung 25 wird nun dem
Eingang der Filteranlage 11 Luft zugefiihrt. Ist die Zulei-
tung 25 nicht direkt mit dem Eingang der Filtefanlage 11 ver-
bunden, sondern direkt hinter der AbschluBklapée 17 an die Ab-
leitung 10 angeschlossen, so wird zwischen der Einmiindung

der Zuleitung 25 und dem Eingang der Filteranlage 1l eine
Luftmischzone geschaffen, in der die vom Arbeitsraum 1 abge- .
zogene Luft mit der zugefilihrten kalten Luft vermischt wird.

Es besteht die M6glichkeit; die Luftmischzone vertikal und mit
geringer Stromungsgeschwindigkeit auszufiihren, so das sich
grofere Aerosole und Lackteilchen durch die wirkende Schwer-
kraft absetzen und ohne kostspieligen Einsatz von Filteran-

lagen entfernt werden konnen.
~

"Weiterhin besteht die Moglichkeit, die Schwebstofrfilteran-

lagen 11 und 12 in einer hochtemperaturbestindigen Art auszu-
fihren. Dies kann z.B. durch Einsatz von Sandbettiiltern
erreicht werden. Ferner besteht die Moglichkeit anstelle der
Filteranlage 11 einen Gaswidscher einzusetzen, durch den ein
groBer Anteil der Verunreinigungen entfernt und die Tr&ager-
luft abgekiihlt wird, bevor sie in die Filteranlage 12 gelangt.
Wird das erfindungsgemdBe Verfahren ausschlieBlich fiir Trans-
portbehidlter von abgebrannten Brennelementen benutzt, so be-
steht die Moglichkeit, die fiir die Aufnahme der Transportbe-

hilter benutzte Dekobox als Arbeitsraum 1 zu verwenden.
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Anspriche

1. Verfahren zum Schutz von in kerntechnischen Anlagen
verwendeten Bauteilen und Gerdten vor Kontamination,

dadurch’ gekennzeichnet, daB vor jedem Kontakt mit einem

radioaktiven Medium wenigstens die in direkte Beriihrung
mit dem Medium tretenden Flichen von Bauteilen und Gerdten
mit mindestens einer Schutzschicht iiberzogen werden,

die nach dem Entfernen der Bauteile und Gerite aus dem
Wirkungsbereich des kontaminierenden Mediums wieder ent-

fernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
nach der Beseitigung grober Verschmutzungen von den zu
schiitzenden Flichen der Bauteile und Gerite auf diese Flichen

ein als Schutzschicht dienender Lack aufgetragen wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf als Schutzschicht ein verdampfbarer
Lack auf die zu schiitzenden Flidchen der Bauteile und Gerdte

aufgetragen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daf auf die 2zu schiitzenden Fldchen ein ab

ca. 130° C verdampfbares Acrylatharz aufgetragen wird.
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5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB als Schutzschicht ein mit einem
chemischen Losungsmittel entfernbarer Lack auf die zu schiitzen-

den Flachen der Bauteile und Gerdte aufgetragen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf als SChutzsch@cht ein schmelzbarer Lack
auf die zu schiitzenden Flidchen der Bauteile und Gerdte auf-

getragen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB auf die zu schiitzenden Flichen der Bau-

teile und Gerdte ein pigmenthaltiger Lack aufgetragen wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dap der Lack-durch Aufspriihen oder im Tauch-

verfahren auf die zu schiitzenden Flachen aufgetragen wird.

9. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Ansprucin 1, dadurch gekennzeichnet, daB zum Auf- und Ab-
tragen der Schutzschicht mindestens ein die Bauteile und
Gerate aufnehmender, nach auBen verschliefbarer Arbeitsraum
(1) vorgesehen ist, der wenigstens an ein Umluftsystem (2)
und ein Fortluftsystem (3) angeschlossen ist und mit
wenigstens zwei Auffangbehdltern (35,36) fiir Fliissigkeiten

in Verbindung steht.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Umluftsystem (2) iber eine erste Ab- und

‘eine erste Zuleitung (4 und 5) an den Arbeitsraum (1)

angeschlossen ist.
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1l. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daf das Umluftsystem (2) durch die Reihenschaltung

eines Ventilators (6) und eines Umlufterhitzers (7) gebildet

ist.

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB der Eingang des Ventilators (6) mit der Ableitung (4)
des Arbeitsraumes (1) und einer ersten Ansaugleitung (8) fiir
Raumluft verbunden ist. . ' ‘

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
daB in die Ansaugleitung (8) eine Absperrklappe (9) einge-
baut ist. '

l4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13:
dadurch gekennzeichnet, daB der Umlufterhitzer (7) iber die
Zuleitung (5) direkt mit dem Arbeitsraum (1) verbunden ist.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitsraum (1) iiber eine
zweite Ableitung (10) mit dem Fortluftsystem (3) verbunden
ist.

16. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daB das Fortluftsystem (3) mit einem

C“Fortluftkamin (21) in Verbindung steht.

17. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dal das Fortluftsystem (3) durch die
Reihenschaltung voﬂ zwei Filteranlagen (11,12) und einem
Ventilator (13) gebildet ist.

18. Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, .
daB die beiden Filteranlagen (11 und 12) durch einen Bypass

(14), in den eine Absperrklappe (15) eingebaut ist, iiberbriick-
bar sind.
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19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
daB in Durchflufirichtung gesehen vor und hinter dem Abzweig
des Bypasses (14) jeweils eine Absperrklappe (16,17)

installiert ist.

20. Einrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, das der Eingang der Filteranlage
{(11) mit einer eine Absperrklappe (24) aufweisenden Ansaug-

leitung (25) verbunden ist.

21l. Einrichtung nach.-einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB ein die Lufttemperatur am Eingang
der Filteranlage (11l) erfassendes und die Absperrklapre (24)

steuerndes Temperaturmefgerdt (26) vorgesehen ist.

22. Einrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daB vor und hinter dem Ventilator

(13) je eine Absperrklappe (18,19) installiert ist.

23. Einrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dad das Fortluftsystem (3) iber
mindestens eine Verbindungsleitung (20) mit einem Fortluft-

kamin (21) verbunden ist.
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