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BETRIEBSTECHNIK

- Luftreiniger

Olnebelabscheider auf elektrostatischer Basis

Spanen ohne Geruche

Trotz verkapselter Maschinen haben Metallverarbeiter oft Probleme mit
olhaltiger und geruchsbelasteter Abluft. Ein elektrostatischer Olnebelabscheider
kann in den Abluftkanal integriert werden und so fir Ruhe sorgen.

VON PETER GOHRINGER

= Auf iiber 50 Jahre Erfahrung in der
Metallzerspanung schaut die oberfranki-
sche Firma Geiger Fertigungstechnologie
in Pretzfeld. Die Produktion komplizier-
ter Dreh- und Fristeile fiir die Automobil-
und Antriebstechnik ist das Hauptgeschaft
des Unternehmens. Als aus der Nachbar-
schaft Beschwerden tiber 6lhaltige und ge-
ruchsbelastete Fortluft kamen, wurden die
Olnebelabscheider auf den Werkzeugma-
schinen ersetzt. Ein elektrostatischer Ol-
nebelabscheider wurde stattdessen in den
Fortluftkanal der Fertigungshalle inte-
griert. Der Elektrostat entfernt feinste
Aerosole und Geruchsstoffe und wurde
von der schwibischen Firma Rentschler

1 Fraktionsabscheidegrad

Die hohe Abscheideleistung mehrstufi-
ger Aerosolabscheider — ob mechanisch
oder elektrostatisch — erlaubt laut Reven
auch die Ruckfihrung der gereinigten
Luft in die Werkhalle. Bei einer Partikel-
groBe von 1 pm betragt der Abscheide-
grad moderner Systeme oft 100 Prozent,
bei 0,5 pm immer noch 95 Prozent.

Fir den Planer ist es in der Angebots-
phase wichtig, die gemessenen Frak-
tionsabscheidegrade zu erfahren. Die
Aufschlisselung der Abscheidegrade von
Produkten beziehungsweise System-
kombinationen tiber das gesamte Parti-
kelspektrum erlaubt Vergleiche der
verschiedenen Systeme. Die Angabe
gravimetrischer Gesamtwirkungsgrade ist
eher fragwirdig, weil sie verschiedene
Systeme nicht vergleichbar macht und
zu Fehlinterpretationen fihrt.

Hl Die neuen, dezentralen Olnebelabscheider sind auf den Drehmaschinen installiert

Reven geliefert. Seitdem produziert Gei-
ger »beschwerdefreic.

Teile fiir Antriebstechnik,
Einspritzung und Nockenwellen

Sechs Bearbeitungszentren von Mori Sei-
ki stehen bei Geiger unter Span; als Kiihl-
schmiermittel dient reines Schneidol bei
Driicken bis zu 70 bar. Auf den Maschi-
nen entstehen Bauteile fiir die Antriebs-
technik, fiir die Diesel- und Benzindirekt-
einspritzung, die Nockenwellenverstellung
und fiir Schraubenspindelpumpen. Der
verantwortungsvolle Umgang mit Mensch
und Umwelt dokumentiert die Zertifizie-
rung des Unternehmens nach der inter-
nationalen Umweltnorm DIN EN ISO
14001:2009.

Die bisherige Fortluftreinigung mit ei-
nem herkémmlichen Olnebelabscheider
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unterschritt zwar die zuldssigen Grenz-
werte, erwies sich aber als unzureichend.
So zwangen wiederholte Beschwerden
von Anwohnern tiber ldstige Emissionen
zum Handeln. Geplant wurde einmal der
Austausch der dezentralen Abscheider an
den Maschinen (Bild 1), dann die Nach-
riistung eines Kanalabscheiders im Sam-
melkanal der Hallen-Fortluft (Bild 2). Die
verbesserte Einzelabsaugung an den Ma-
schinen sorgt fiir geringe Emissionslas-
ten in der Halle; die Zentralliiftung der
Halle mit dem Elektrostaten beseitigt die
Restpartikel.

Ein neues Absaugkonzept

Zusammen mit der Herstellfirma Rent-
schler Reven und deren Vertretung Kess &
Kohn wurde das neue Absaugkonzept ent-
wickelt. Konkretes Ziel: selbst feinste Ol-
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aerosole weitgehend abscheiden, um den
Olgeruch zu unterdriicken.

Eingesetzt wurde ein Reven-Elektrostat
RKE, ausgelegt fiir 6000 m’/h Luftleistung.
Er holt wochentlich circa 20 Liter Restol
aus der Fortluft; dadurch sind die Olne-
bel- und Geruchsemissionen drastisch zu-
riickgegangen. Der mehrstufige Abschei-
der ist aus Edelstahl gefertigt und besteht
aus einem mechanischen Vorfilter, einer
Kollektoreinheit, einer Ionisationseinheit
und einem mechanischen Nachfilter. Die-
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se Kombination zeichnet sich durch ein
deutlich verlingertes Wartungsintervall
von mehr als 2000 Stunden sowie einer
effizienten Abscheidung von Olaerosolen
(<2 mg/m’) aus.Im Ionisationsfeld des Ab-
scheiders werden Feinstpartikel ab 0,5 um
abgeschieden. Ein Servicetool signalisiert
ab einem bestimmten Verschmutzungs-
grad selbsttitig den Wartungsbedarf.
Wie Sascha Kess vom Reven-Beratungs-
team mitteilt, gingen vom Losungsansatz
bis zur Ubergabe der Anlage nur vier Mo-

Der Elektrostat im Fort-
luftkanal der Halle beseitigt
Restpartikel und Geriiche

nate ins Land. Die Integration des
Elektrostaten erforderte einen Ar-
beitsaufwand von zweieinhalb Ta-
gen. Dabei wurde die Produktion
nicht unterbrochen. Seitdem istin
Pretzfeld Schluss mit der Geruchs-
beldstigung. Sascha Kess erginzt:
»Die extrem hohen Schnittge-
schwindigkeiten und dichten Einhausun-
gen lassen die Olnebel-Konzentration in
modernen Dreh- und Friszentren {iber-
proportional ansteigen. Sie liegt oft um
den Faktor hundert hoher als die Konzen-
tration in zehn Jahre alten Maschinen. Ge-
wohnliche Olnebelabscheider sind damit
iiberfordert.« il -> WB110892

Peter Gohringer ist Pressereferent bei
der Rentschler Reven GmbH in Sersheim
info@reven.de
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