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Neue Zeiten fiir HBV-Anlagen?

Reformierte Gesetze und Verordnungen stufen die vormals gesondert elngeordneten Anla-
gen zum Handeln, Behandeln und Verwenden von Stoffen neu ein. Da hler groBie Gefahren
auftreten, werden die HBV-Anlagen von der Einstofung den Anlagen zum Lagern von Ge-

fahrstoffen gleichgesetzt.
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m 1, Mirz ist das neue Wasserhaus-
altsgesetz (WHG) in Kraft getreteu, das

den Hauptteil des deutschen Wasserrechts
bildet. Es wurde beschlossen, die Struk-
tur der nachfolgenden Verordnungen und
Leitlinien neu zu verteilen und auch klei-
ne Anderungen vorzunehmen. Eines der
wichtigsten Vorhaben ist dabei eine Abld-
sung der landerspezifischen Verordnungen
(VAwS). In Kiirze soll eine neue (dann bun-
deseinheitliche) Verordnung zum Umgang
mit wassergefiihrdenden Stoffen” {(VUmwS)
in Kraft treten.
Zusammengenommen indern diese neuen
Werke die Gesetzeslage im Kern nicht we-
sentlich. Bisher waren der Bund vor allem
fur die stoffrechdiche Seite und die Linder
im Wesentlichen fiir die anlagenbezogenen
Regelungen verantwortlich. Nun werden
beide Selten zusammengefasst und al-
lein vom Bund reglementert. Die melsten
Abweichungen, zum Beispiel In den Lin-
der-VAwSen, werden damit gréStenteils
aufgehoben, was besonders fir lénderiiber-
greifende Betriebe und vor allem den Liefe-
ranten und Planern von Anlagen hilft.
Das Stichwort Planung bekommt bei der
Neuregelung des WHG und der VUmwS
einen neuen, h&heren Stellenwert. Wer die
Planung von Anlagen Rir wassergefihr-
dende Stoffe durchfiihrt, soll nun mehr in
die Verantwortung genommen werden.
Aber bereits In der Vergangenheit ist der
Planer einer solchen Anlage als Fachbetrieb
dazu verpflichtet gewesen, eine dem Gesetz
zutriigliche Anlage zu projektieren. Er muss
auch den Betreiber der Anlagen auf Abwei-
chungen und Probleme hinweisen,
Im neuen Entwurf ist dies durch eine Nen-
nung als Betelligter am Entwicklungspro-
zess explizlt forciert worden. Dlese Vor-
gehensweise splegelt aber auch die Praxis
in der heutigen Zeit wider. Die speziellen
Kenntnisse im Bereich dieser Anlagen wer-
den leider seit Jahren aus den Betrieben

ausgelagert. Es sind fast nur noch
die grofen Konzerne, die sich
eine entsprechend ausgebildete
Ingenieursabtellung leisten kon-
nen und wollen.

Aus diesem Grund miissen
Betreiber und Hersteller eine
Pantnerschalt bilden, damit
am Ende eine sichere Anlage
projektiert wird. Alle Beteilig-
ten miissen Thre Erfahrungen
in der Gefihrdungsanalyse
vorbringen und die Massnahmen
und deren Bedarf und Ausfiih-
rung gemeinsam abstimmen.
Ohne die Angaben, Erfahrungen

und Beschreibungen zu Arbeitsweisen, kann aber auch der
Lieferant nlcht zu einer endgliltigen Losung kommen. Das
Tandem muss sich also gemeinsam zu L3sungen durchrin-
Eerl.

Anforderungen und LBsungen am Belsplel
Wirmekammer und Pentanversorgung

Die Anforderungen an HBV-Anlagen den Lageranlagen
gleichzusetzen mag auf den ersten Blick verwundern, in
der Tat ist es jedoch eine konsequente Entwicklung, die sich
aus Gefihrdungsenalyse und dem Betrieb dieser Anlagen
ergibt. Schon in der Vergangenheit wurden bei Risikobe-
werlungen von HBV-Anlagen die méglichen Gefihrdungen
erkannt und oftmals hther eingestuft, als dies bei Lageran-
lagen der Fall war und ist,

Hthere Gefiihrdungspotentiale ergeben sich in elner Be-
handlungsanlage durch unterschiedlichste Faktoren. Be-
trachten wir belspielsweise eine Wiirmekammer. Darin wer-
den die Stoffe zur weiteren Verwendung in der Anlage (z.B.
Additive in einer Ol-Raffinerie) aufgeheizt, um die Stoffe auf
die Verarbeitungstemperatur zu bringen, oder um die Vis-
kositét herabzusetzen (schmelzen).

Beim Aufthelzen werden die Stoffe, z.B. Ol, welches iibli-
cherweise als wassergefihrlicher Stoff eingestuft wird, nun
auf 70°C erhitzt. Dabel wird aber der Flammpunkt von 55°C
iiberschritten. Der Flammpunkt ist der Punkt, ab dem ein
Stoff entziindliche Gese bildet, Wird dieser also Giberschrit-
ten, muss die Anlage so gebaut werden, dass diese Gase
nicht entziindet werden kiinnen,



Abb. 1: Doslercontainer mit Lager- und Wartungsbereich

Die Flammpunktilberschreltung und der
daraus folgende Explosionsschurz sind ge-
lebte Praxis und werden hier nicht niher
betrachtet {Hinweise zur Einstufung des
Gefihrdungspotentials siehe Abb. 3). Da
die Stoffe jedoch iiber lingere Zeit bei die-
sen hohen Temperaturen in der Kammer
verbleiben, hatte man bereits in der Vergan-
genheit viele Anlagen als Lageranlage aus-
gelegt. Als Ausstattung werden damit eine
Auffangwanne mit Zulassung und auch das
Thema Brandschutz in den Fokus gerfickt.
Die Wanne ist fiir diese Systeme teflweise
Standard, einige Hersteller bieten schon in
der Grundausfihrung nach WHG zugelas-
sene Kammemn an (siehe Abb. 4). Dabei st
dies der Praxis geschuldet, denn meist wer-
den die Gebinde getfinet, damit sie beim
Aufheizen nicht platzen. Werden die Stofle
bis zum Siedepunkt erhlizt, kinnen auch
Spritzer austreten, die sich in der Wanne
sammeln. Fiir die Erftillung der Lager-An-
forderungen muss das System In diesem
Fall eine bauaufsichtliche Zulassung vom
Deutschen Institut fiir Bautechnik (DIBt)
besitzen und ein geniigendes Auffangvolu-
men aufweisen.
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Die GrbRe der Auffangwanne muss demnach zehn Prozent
der gesamt gelagarten Menge, mindestens aber dem Volu-
men des grifiten Gebindes entsprechen. In Wasserschutz-
gebieten miissen, wenn eine solche Anlage (iberhaupt
genehmigt wird, tellweise sogar 100 Prozent der gesamt ge-
lagerten Menge'aufgefangen werden. Ist das System mit ei-
ner Zulassung versehen, sind auch gleich der Standsicher-
heitsnachweis und die Statik gegeben. Die Genehmigung
der Anlage wird dadurch In der Regel beschleunigt.

Ein anderes Thema ist der Brandschutz. Da die Stoffe als
entziindbar eingestuft werden, muss entweder iiber Ab-
stinde oder Brandschutz gegeniiber anderen Gebduden
nachgedacht werden (vgl. Abb. 5). Der Hintergrund ist, dass
bel elnem Brand eines angrenzenden Geb&udes die in der
Warmekammer ,gelagerten” Stoffe nicht mit abbrennen
oder gar explodieren. Auf der anderen Selte soll bei elnem
Feuer in der Kammer kein Gebéude gefihrdet werden.

Bei DENIOS in Bad Oeynhausen sind bereits mehrere
Kammermn nach einem Brand im Inneren wieder aufberei-
tet worden. Dies belegt das hohe Risiko fiir diese Anlagen
und unterstiitzt deren Hochetufung nach den neuen Ge-
setzen. Aus diesem Grund wirden auch Anlagen mit Fo0-
Brandschuiz aufgebaut, da besonders die Versicherungen
auf einen solchen Schutz bestanden haben. In diesemn Fall
kommt eine bauaufsichtliche Zulassung des DIBt, die so-
wohl die Auffangwanne, als auch den Brandschutz F90 von
innen und sufien beriicksichtigt, zum Tragen. Hierbei gibt
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es jedoch keine Lbsung von der Stange, der Hersteller muss
mit dem Betreiber und z B. der Feuerwehr die méglichen
Alternatlven diskutieren.

Ein weiteres Beispiel soll im Folgenden eingehender be-
trachtet werden. Es handelt sich dabei um eine Dosieran-
lage fiir Pentan.

In der Anlage werden die Stoffe fir die Versorgung der nach-
folgenden Produktionsanlage bereitgehalten und zudosiert.
Innerhalb der Anlage werden vier verschiedene Stoffe zn-
dosijert, welche Rir einen reibungslosen Betrieb iiber Pul-
ferbehiilter bereltgehalten werden. Wie bei der Warmekam-
mer im vorigen Beispiel handelt es sich auch in diesem Fall
um eine HBV-Anlage, dle in der Vergangenheit zum Teil In
einem einfachen Seecontainer untergebracht wurde,

Der Dosiercontainer dient zur aktiven Lagerung von Pen-
tan. Auf der unteren Ebene sind vier Container mit je 800
Litern Volumen fest installiert (vgl. Abb, 1). Au{ der obe-
ren Ebene befinden sich vier mobile Transport-KTC's
mit jeweils 500 Litern, welche manuell mit leckagefrei-
en Kupplungen mit den unteren Containemn verbunden
werden.

Uber eine kontinuierliche Fiillstandsmessung im Vorratshe-
hlter (untere Ebene) wird bei Erreichen des einprogram-
mierten Minimum-Standes (z.B. 200 Liter) die Befiillung
iiber das zugehdrige Pneumatikventil ausgeldst. Hlerbel
wird der gesamte Inhalt des Transport-KTC's (500 Liter)
vom Vorratsbehditer (800 Liter) aufgenommen.

In der Verbindungsleitung zwischen oberem und unterem
Container ist als Sicherung ein Liquifant installiert. Lie-
fert der Liquifant dauerhaft kein Benetzungssignal mehr,
schlieft das Filllventil, Zur Vermeidung einer Uberflillung
Ist der Vorratsbeh#lter mit einer zusdtztichen Uberfiillsiche-
rung ausgestaitet, die das BeRillventll belm eingestellten
Schaitpunkt ebenfalls schljefit. Die oberen Behélter werden
gewechselt, sohald dlese vollstéindig In die Beh#lter auf der
unteren Ebene entleert sind.

Fiir eine automatislerte Entnahme von Pentan ist eine kom-
plexe Mess- und Steuertechnik in dem Container installiert
(siehe Abb. 6). Diese wird unterstiitzt durch entsprechende
Pumpen und Wirmetauscher. Durch Wérmetauscher im
Lagercontainer wird dle Temperatur des Pentans innerhalb
des Systems auf ca. 20°C geregelt.

Die Anforderungen an die Pumpen- und Regelungstechnik
erfordemn ein spezielles Know-how, weshalb die Firma H.-].
Kell Anlagenbau GmbH & Co. KG mlt Sitz in Hunteburg als
Generalunternehmer auftrat. Keil bietet von der Planung
und Projektlerung iiber das behfrdliche Genehmigungs-
verfahren (BImSchG) sowle iiber Montage, Rohrleitungs-
bau, Stahlbau, Elekiroinstallation, Mess-, Steuer- und Re-
geltechnik, Programmierung, Inbetriebnahme bis hin zur
TUV-Abnahme alles, was fiir die Errichtung und den Betrieb
der Anlage erfordedllch ist.

Bel der Betrachtung der Anlage In der Risikobewertung
wurde, besonders wegen der Pufferbehilter, der Mafistab
sogar hiher als bel Lageranlagen gesetzt. Als erstes wurde
eine Auffangwanne gefordert. Diese muss, wie schon beim
ersten Beispiel beschrieben, 10 Prozent der gesamt ,gela-
gerten* Menge, aber das Volumen des grifiten Gebindes
als Auffangvolumen betragen. Da es sich bei den vier Linien
zwischen dem Pufferbehilter und dem Versorgungsbehl-
ter um ein so genanntes ,Mutter-Tochter-System*” handel,
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Abb. 5: Auswohl Lagersystem flir entziindbare Stoffe

miissen die Volumina beider Behilter als
Maximaimenge angenommen werden. Da
man den ,worst-case” annahm, sind es in
diesem Fall mindestens 1,300 Liter.

Da die zu dosierenden Stoffe entziindbar
sind und keine Abstiinde zum Produkii-
onsgebdude eingehalten werden konnten,
wurde das System mit Brandschutz F90
ausgefiihrt. Bel dieser Anlage sind jedoch
mehr Gefahren abzuwehren, die hier zum
griifiten Teil beschrieben werden sollen.
Eine der grifiten Gefahren bei Anlagen mit
brennbaren Stoffen ist deren Entziindung.
Aus diesem Grund muss aelles im Bereich
der explosionsgefdhrlichen Zone ohne
Ziindquelle nusgefithrt werden. Bei den Ex-
Zonen muss eine Einteilung nach Auftreten
und Dauer der Zonen durchgeRihrt werden
(vgl. Abb. 7). Da dies ein System ist, welches
hBufig manuell beschickt wird, handelt es
sich um aktive Lagerung.

Da die Kupplungen, wie oben erwiihnt,
«eckagefrei® sind, lag der Wunsch nahe,
hier eine Zone 2 anzusetzen. Da aber bei
Wartungs- und Reinigungsarbeiten lingere
Zonen im Normalbetrieb auftreten kénnen,
verstindigte man sich, die Zone 1 im Inne-
ren des Containers auszuweisen. Da sich im
Umleld der Zone 1 meist eine Zone 2 anglie-
dert, wurde die Notwendlgkeit besprochen,
vor dem Container eine Zone 2 auszuwei-
sen. Der Kunde wollte nach Méglichkeit
keine Zone ausgewlesen haben, da er dann
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Bildung einer
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Abb. 6: Wartungsbereich

Ionei

Abb. 7: Anhaltswerte fiir die Festlegung von Ex-Zonen

einen explosionsgeschiitzten Gabelstapler
fir die Beladung hitte anschaffen miissen.
Zudem hitte selbst dann die Gefahr bestan-
den, dass ein Mitarbeiter mit einem nicht
explosionsgeschiitztem Stapler {Reparatur/
Verfiigharkeit des Ex-geschiitzten Staplers)
das System bedient. Diese Gefahr der Ex-
Zonenausbreitung sollte also vermieden
werden. Hier hilft eine Betrachtungswelse
aus dem Laborbereich: Dort wird der Luft-
strom, der durch seine Durchmischung
eine Verdiinnung der Démpfe bewirkt,
fiberwacht.

Die Liifning am Container schafft bel einem
stindigen FRinffachen Luftwechsel pro
Stunde auch bei 1.300 Litern Flissigkeit in
der Wanne sicher die Unterschreitung der
unteren Explosionsschutzgrenze (UEG).
An diese Litftung wurde eine Ex-geschiitzte
Litfungsiiberwachung mit nachgeschal-
tetemn Alarm installiert, so dass ein Stap-

lerfahrer beim Offnen der Tore sicher sein
kann, dass ein Unterdruck im Container
und damit keine Zone vor dem System zu
erwarten ist.

Die Ausfiihrung der Anlage, speziell im Be-
reich Brandschutz, wurde bei HBV-Anlagen
meist durch Interessen der Eigentlimer,
Versicherungen, Feuerwehr und Behiirden
bestimmt. Nach vorheriger Gesetzeslage
mussten die oben aufgefiihrten Anlagen
nicht brandgeschiitzt ausgefiihrt werden.
Oftrnals waren sich eber Eigentiimer und
Versicherung dariiber einig, dass ein Brand-
schutz hler als zus@tzlicher Schutz sehr
sinovoll ist. Somit sind die Anderungen im
Gesetz eine Bestiitigung der Praxis.

Auch die Erdung der Container wurde dis-
kutiert. Es stand eine Erdung fiber einfache,
nach den Ex-Richtlinien (ATEX) zugelas-
sene Erdungszangen oder die Verwendung
von ebenfalls zugelassenen, {iberwachten
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Zangen im Raum, Hier kommt es neben der Zulassung in
erster Linie auf eine einfache Handhabung an, denn die
Mitarbelter benutzen diese Sets bel jeder Beschickung. Da
es sich In diesemn Fall um Vollmetall-KTCs handelte, wur-
den einfache Erdungszangen gewilhit,

Hitte es sich bel den Tochtersystemen jedoch um her-
kmmliche Kunststoff-IBCs gehandelt, hdtte man auf eln
ilberwachtes Systemn, dhnlich den Erdungssystemen an
Tankwagen, zurlickgegriffen. Diese Geriite kinnen dann
auch so verschaltet werden, dass ein Pumpvorgang nur
bel sicherer Erdung miglich ist. Da DENIOS alle Produkte
einer Praxistauglichkeit unterzieht, konnten hier geeig-
nete Varianten aus einem Standard-Programm gefunden
werden.

Auch beim Layout des Containers arbeiteten alle drei Par-
teien eng zusammen: Der Kunde gab die Durchsatzmen-
gen und Stoffe an, Kell formulierte den erforderlichen
Platzbedar{ fur Behélter und Pumpen und DENIQS er-
arbeitete unter Berficksichtigung der Zulassungen die
miiglichen Containergréfen. Da in der heutigen Zeit die
Zeichnungen in drei Dimensionen erstellt werden, wur-
den die Daten des Containers an Keil gesendet, die darin
thre Technik integrierte.

Anschlieflend bekam der Kunde dann dle Genehmigungs-
zeichnung mit allen Details, so dass auch er sich ein ver-
niinftiges Bild der Anlage machen und die Genehmigung
erteilen konnte. Nach Erteflung des Auftrages wurden die
Container in Bad Oeynhausen produziert. Eine modeme
Fertigung, ausgeriistet mit Blechbearbeitungsmaschinen
und gepriifien Schweifitechnikern, ermbglichte eine kurze
und sichere Bearbeitungszeit.

Anschlieend wurde der Container bel Keil in Hunteburg
mit der Dosiertechnik ausger{istet und auch mit Behiltern
bestlickt. Ebenfalls wurde die Lelstung der Liftung, Klima-
anlage und nicht zuletzt der Pumpentechnik abgefahren.
Ziel war die einwandfreie Auslieferung der kompletten,
funkdonstiichtigen Anlage,

Produktion unter elne|:n Dach

Die Fertigung der Baugruppen (Container und Pumpen-
technik) erfolgte bei Keil und DENIOS parallel in den je-
weiligen Fertigungsstidten, dle Komplettierung erfolgte im
Werk von Keil. Nur so kiinnen die aufiretenden Schnittstel-
len intern von den unterschiedlichen Abteilungen durch-
gesprochen werden. Viele Einheiten werden aus einem
breiten Pool an Standardsystemlfsungen zusammenge-
setzt, die dann am Ende die spezielle Lisung fir den Kun-
den ergeben.

Nach Fertigstellung der Container wurde in Hunteburg,
zusammen mit Vertretern des Kunden, eine Abnahme
durchgefiihrt (Factory Acceptance Test, kurz FAT). Dieses
Treffen hat fiir alle Seiten grofie Vorteile. Zum einen kiin-

nen bei dieser Gelegenheit letzte Detalls
und Positionierungen abgesprochen und
gegebenenfalls veriindert werden, die nach
Auslieferung meist mit viel Zeit und Kos-
ten verbunden sind. Zum anderen kénnen
sich die spi#iteren Betreiber und Nuizer ein
umfassendes Bild iiber die Anlage machen.
Das ist fiir die Akzeptanz der Gerdte von
Vorteil.

Des Zusammenspiel der Abteilungen bis
hin zum gemeinsamen Probelauf/FAT, war
dann auch Garant fiir einen reibungslosen
und sicheren Betrieb, Dieser Umstand ist
elner der Erfolgsfaktoren in diesem Seg-
ment, denn nur einwandfrele und sichere
Systeme dirfen Air den Umgang von Ge-
fahrstoffen genutzt werden.

«Plug and store*

Der Aufbau der Systeme beim Kunden
konnte dank der ,plug and store” Bauwei-
se in nur einer Woche erledigt werden. Die
komplette Dokumentation mit CE-Kenn-
zeichnung, ATEX-Konformitdtsbewertung,
Betriebsanleitungen etc. wurde direkt nach
Durchfiihrung der Abnahmeprotokolle
verschickt, damit die Anlage ziigig in Be-
trieb gehen konnte,

Die komplette Umsetzung vom Anlagen-
layout bis hin zur jhrlichen Wartung der
Anlage rundete das Leistungsspektrum ab.
Das vorliegende Beispiel zeigt, dass bei der
Auslegung und Planung von Anlagen Rir
Gefahrstofle Erfahrung und zugelassene
Systeme unerlésslich sind. Um ein sicheres
Gesamtkonzept zu erhalten, miissen viele
Forderungen, Regeln und Richtlinien be-
rlicksichtigt werden. Starke Partner, die
sich auf die Bedilrfnisse der Kunden ein-
stellen und eine breite Palette an Lésungen
anbieten kinnen, sparen Zeit und Kosten
und gewshrleisten eine gesetzeskonlorme
Anlage mit den geringst méglichen Ri-
siken.

Kontakt
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Product Development
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