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(54) Verfahren zur Reinigung von Rohrleltungen

(57) In Zu- und Ablaufleitungen für Wasser, Dampf
oder Gas in Wohn-, Industrie- und Kommunalanlagen
bilden sich nach einiger Betriebszeit Inkrustierungen, d.
h. Ablagerungen vor allem aus Kalk und Rost. Das Ent-
fernen der Verkrustungen erfolgt nach den bisher
bekannten Verfahren mittels Druckluft, der ein bestimm-
ter Anteil eines Abrasivmittels, z. B Quarzsand oder
Korund, beigemischt wird.

Nach dem vorliegenden Verfahren das Abrasivmit-
tel dagegen mittels eines Flüssigkeitsstromes durch die
Rohrleitungen hindurchgeführt wird.

Durch den Schmirgeleffekt wird mit dem Verfahren
eine wesentlich schonendere Entfernung von Inkrustie-
rungen vorgenommen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Reini-
gung von Rohrleitungen mittels eines durch sie hin-
durchgeführten Abrasivmittels.
[0002] In Zu- und Ablaufleitungen für Wasser, Dampf
oder Gas in Wohn-, Industrie- und Kommunalanlagen
bilden sich nach einiger Betriebszeit Inkrustierungen, d.
h. Ablagerungen vor allem aus Kalk und Rost. Die Abla-
gerungen können die Rohrquerschnitte in erheblichem
Maße verringern und sogar den Durchfluß des Strö-
mungsmediums gänzlich verhindern.
[0003] Um nicht das gesamte Rohrleitungssystem
erneuern zu müssen, was mit einem hohen Kostenauf-
wand verbunden wäre, sind Verfahren entwickelt wor-
den, mit denen die Rohrleitungen zunächst von den
Inkrustierungen befreit werden, um anschließend innen
getrocknet und mit einem Kunstharz beschichtet zu
werden, was die Korrosion der Rohrleitung verhindern
soll und die Neuablage von Verkrustungen zumindest
erschwert. Auf diese Weise brauchen nur einzelne oder
ggf. gar keine Rohrabschnitte erneuert zu werden.
[0004] Das Entfernen der Verkrustungen erfolgt nach
den bisher bekannten Verfahren mittels Druckluft, der
ein bestimmter Anteil eines Abrasivmittels, z. B Quarz-
sand oder Korund, beigemischt wird. Die Druckluft kann
dabei an einem freien Ende des zu sanierenden Rohr-
leitungssystems eingedrückt oder aber an einem der
beiden freien Enden des Rohrleitungssystems abge-
saugt werden. Letzteres hat den Vorteil, daß sich das
mit den Belägen vermischte Abrasivmittel nicht so
schnell vor Knickstellen des Rohrsystems oder an Eng-
stellen mit besonders dicker Verkrustung ansammeln
kann. Ansonsten könnte es zu einer Verstopfung kom-
men, die den Reinigungsvorgang behindert oder zu
Unterbrechungen zwingt.
[0005] Die Verfahren sind beispielsweise aus dem EP-
B 0 299 134 und dem EP-B 0 721 551 bekannt.
[0006] Durch das System Druckluft/Abrasivmittel wer-
den jedoch auch die noch intakten Rohrwandungen in
nicht unerheblichem Maße belastet. Da mit einem
Druck von ca. 5 bis 6 bar gearbeitet wird und die Entfer-
nung der Verkrustungen nicht gleichmäßig erfolgt, da
diese an den einzelnen Rohrabschnitten sehr verschie-
den stark sind, trifft der starke Luft-Abrasivmittel-Strom
auch aufbereits blanke Rohrwandungen und trägt somit
auch das Wandungsmaterial mit ab. Insbesondere an
Knickstellen des Rohrsystems tritt eine starke Bela-
stung auf, da der Luftstrahl hier frontal auf die Rohrwan-
dung trifft. Nicht selten werden deshalb Dünnstellen des
Rohres und Rohrwinkel aufgerieben, die dann später
Leckagen bilden.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Reinigung von Rohrleitungen anzugeben,
mit dem eine weit geringerer mechanische Belastung
der Rohre auftritt und somit Leckagen vermieden wer-
den.
[0008] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe dadurch

gelöst, daß das Abrasivmittel mittels eines Flüssigkeits-
stromes durch die Rohrleitungen hindurchgeführt wird.

[0009] Das Verfahren kann bevorzugt so durchgeführt
werden, daß das Flüssigkeits-Abrasivmittel-Gemisch im
Kreislauf über eine Flüssigkeitspumpe durch die Rohr-
leitungen gepumpt wird.
[0010] Als Flüssigkeit bietet sich natürlich die Verwen-
dung von Wasser an. Dem werden übliche Abrasivmittel
mit Korngrößen von ca. 0,25 bis 2 mm und einer Dichte
> 2,0 g/cm3 zugesetzt. Die Verbindung von den freien
Rohrenden zur Pumpe erfolgt bevorzugt über flexible
Druckschläuche. Als Pumpe kann eine übliche
Schlauchpumpe Verwendung finden.
[0011] Das Verfahren hat den Vorteil, daß durch den
Schmirgeleffekt, der in der gesamten Rohrleitung
gleichzeitig erfolgt, eine wesentlich schonendere Entfer-
nung der Verkrustungen vorgenommen wird als bei der
Verwendung von Druckluft, mit der quasi ein Sandstrah-
len erfolgt und mit der die Abrasivpartikel mit hohem
Druck aufdie Verkrustung, aber auch auf die Rohrinnen-
wände treffen. Leckagen können mit dem Verfahren
deshalb verhindert werden.
[0012] Im Anschluß an die Rohrreinigung kann wie
bekannt die Trocknung mit vorgewärmter Luft erfolgen,
bei der sich das Rohrsystem auf eine gewünschte Tem-
peratur aufheizt. Darauf kann die Beschichtung der
Rohrinnenwände mittels eines viskosen, aushärtenden
Kunstharzes durch Versprühen unter Zuhilfenahme
ebenfalls von Druckluft vorgenommen werden.
[0013] Bei starken Inkrustierungen kann es vorteilhaft
sein, das Verfahren so durchzuführen, daß eine Rich-
tungsumkehr des Flüssigkeits-Abrasivmittel-Stromes
eingeleitet wird.
[0014] Aus dem gleichen Grunde kann es auch vor-
teilhaft sein, das Verfahren so durchzuführen, daß die
Druckhöhe in der Rohrleitung pulsiert.
[0015] Für einen Richtungswechsel bzw. eine Pulsa-
tion haben sich dabei Taktraten in der Größenordnung
von 0,1 bis 1 Hz als zweckmäßig erwiesen.
[0016] Der Druck des Flüssigkeits-Abrasivmittel-Stro-
mes kann an der Eingangsseite der Rohrleitung kon-
stant gehalten werden.
[0017] Vorteilhaft kann das Verfahren aber auch so
durchgeführt werden, daß die Druckdifferenz des strö-
menden Flüssigkeits-Abrasivmittel-Gemisches zwi-
schen den freien Rohrenden der Rohrleitung gemessen
wird und der Druck am Rohranfang umso höher gewählt
wird je höher die gemessene Druckdifferenz ist. Abneh-
mende Druckdifferenz bedeutet, daß die Rohrleitung
zunehmend durchlässiger wird, so daß der Eingangs-
druck erniedrigt werden kann. Geht die Druckdifferenz
auf einen Endwert, sinkt sie also innerhalb eines Zeit-
raumes nicht mehr signifikant, ist das ein Zeichen dafür,
daß die Rohrleitung von den Verkrustungen weitgehend
befreit ist und der Reinigungsprozeß abgebrochen wer-
den kann.
[0018] Das Gemisch aus Ablagerungen, Abrasivmittel
und Flüssigkeit wird anschließend entfernt und die
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Rohrleitung gespült sowie ggf. endoskopiert, bevor ggf.
die Innenwandbeschichtung erfolgt.

[0019] Ablagerungen und Abrasivmittel lassen sich
ggf. wieder voneinander trennen, so daß das Abrasiv-
mittel mehrfach verwendet werden kann. So ist bei der
Verwendung von Metallkorund als Abrasivmittel z. B.
eine magnetische Trennung leicht möglich.
[0020] In Fällen starker Verkrustungen kann das Ver-
fahren auch so durchgeführt werden, daß der Flüssig-
keit chemisch aktive Zusätze z. B. Säuren, hinzugesetzt
werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Reinigung von Rohrleitungen mittels
eines durch sie hindurchgeführten Abrasivmittels,
dadurch gekennzeichnet, daß das Abrasivmittel
mittels eines Flüssigkeitsstromes durch die Rohrlei-
tungen hindurchgeführt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Flüssigkeits-Abrasivmittel-
Gemisch im Kreislauf über eine Flüssigkeitspumpe
durch die Rohrleitungen gepumpt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß als Flüssigkeit Wasser ver-
wendet wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß ein Abrasivmit-
tel mit einer Korngröße von 0,25 bis 2 mm
verwendet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß ein Abrasivmit-
tel mit einer Dichte von > 2,0 g/cm3 verwendet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß dem Flüssig-
keits-Abrasivmittel-Gemisch ein Druck von 0,5 bis
10 bar aufgegeben wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß dem Flüssig-
keits-Abrasivmittel-Gemisch eine pulsierende
Druckhöhe aufgegeben wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Pulsation mit einer Frequenz zwi-
schen 0,1 und 1 Hz erfolgt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß die Durchfluß-
richtung des Flüssigkeits-Abrasivmittel-Gemisches
in periodischen Abständen geändert wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, daß die Richtungsumkehr mit einer Fre-
quenz von 0,1 bis 1 Hz erfolgt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß der Druck des
strömenden Flüssigkeits-Abrasivmittel-Gemisches
an den freien Enden der Rohrleitung gemessen
wird und der Druck an der Einlaßseite der Rohrlei-
tung in Abhängigkeit von der Differenz der
gemessenen Drücke eingestellt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß dem Flüssig-
keits-Abrasivmittel-Gemisch chemisch aktive
Zusätze beigemischt werden.
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