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Einleitung

Druckluft wird oft als vierte Energie nach Elektrizitat, Wasser und Gas
bezeichnet und ist die einzige wichtige industrielle Energiequelle, die vor
Ort vom Betreiber hergestellt wird. Dieser tragt die alleinige finanzielle
und rechtliche Verantwortung fiir die Qualitat der Druckluft.

Ein umfassendes Verstandnis der Normen flr die Qualitat und Prifung von Druckluft
ist daher bei der Auslegung lhres Systems unerldsslich, um die fur lhre Anwendung
erforderlichen Reinheitsklassen zu erreichen. The International Organisation for
Standardisation (ISO) hat drei entsprechende Normen herausgegeben: ISO 8573,
ISO 12500 und ISO 7183. Welche Normen zur Anwendung kommen, h&ngt von den
zu entfernenden Schmutzstoffen und der dafiir verwendeten Ausrlstung ab.

Dieses Whitepaper beschreibt:
* Die gangigsten Verunreinigungen in Druckluftsystemen
* Die AusrUstung, die Sie zur Entfernung dieser Verunreinigungen verwenden konnen

* Die einschlagigen ISO-Normen, die Sie zum Vergleich der Funktionalitat
und Leistung lhrer Anlagen verwenden kénnen

AuBerdem finden Sie darin:

* Mehrere Auslegungsbeispiele flr optimierte Druckluftnetze,
die Sie als Modell fur Ihr System nutzen kénnen

* Eine Aufstellung von einfachen Leitlinien, die Sie bei der
Auswahl Threr Aufbereitungsanlage befolgen sollten

* Eine Kurzreferenz flir Produkte, die Druckluft in verschiedenen
Reinheitsstufen fur unterschiedliche Anwendungen liefern

Keith Atkinson
Global Product Manager

Aftermarket, Druckluftaufbereitung und
Stickstoffgeneratoren

Gardner Denver Industrials Group
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Welche Normen zur Anwendung
« kommen, hangt von den zu entfernenden
Schmutzstoffen und der daflr
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Druckluftverunreinigungen

und ihre Ursachen

Die vier Hauptursachen fiir Verunreinigungen in einem Druckluftsystem sind die Umgebungsluft am Lufteinlass des Kompressors,
der Luftkompressor selbst, die Speichervorrichtung fiir die Druckluft (der Behélter) und die Verteilerleitungen des Systems. Die
Hauptarten von Verunreinigungen sind Partikel, Wasser, Ol und Mikroorganismen. Die spezifischen Formen und entsprechenden

Quellen dieser Verunreinigungen sind nachstehend aufgefiihrt.

Partikel Umgebungsluft

Atmosphéarischer Schmutz. Die Atmosphéarenluft in
industriellen Umgebungen enthalt in der Regel 140 Millionen
Schmutzpartikel in jedem Kubikmeter Luft. 80 % dieser
Partikel sind kleiner als 2 um und damit zu klein, um vom
Luftansaudfilter des Kompressors aufgefangen zu werden,
sodass sie direkt in das Druckluftsystem gelangen.

Wasser Atmospharenluft

Wasserdampf. Die Fahigkeit der Luft, Wasserdampf zu
binden, hangt vom Druck und der Temperatur ab. Je
héher die Temperatur, desto mehr Wasserdampf kann

in der Luft gebunden werden. Wéhrend der Verdichtung
steigen die Lufttemperatur und der Luftdruck deutlich an,
sodass die Luft mehr Wasserdampf aufnehmen kann.

Flissiges Wasser und Wasseraerosole. \Wenn sich
Wasserdampf nach der Verdichtung abkuhlt, kondensiert er zu
flissigem Wasser. Kondensation tritt in verschiedenen Phasen
im ganzen System auf, wahrend die Luft durch den Behalter,
die Verteilerleitungen und die Ausdehnung der Luft in Ventilen,
Zylindern, Werkzeugen und Maschinen weiter gekuhlt wird.

Ol Atmosphérenluft

Oldampf. Die Atmosphéreniuft enthélt Ol in Form von
unverbrannten Kohlenwasserstoffen, die in den Kompressor
eingesaugt werden. Typische Konzentrationen liegen zwischen
0,05 und 0,5 mg pro Kubikmeter Umgebungsluft.

Ol Kompressor

Fliissiges Ol und Olaerosole. Bei den meisten Kompressoren
wird in der Verdichtungsstufe zur Abdichtung, Schmierung

und Kihlung Ol eingesetzt. Wahrend des Betriebs gelangt
Schmierdl als flissiges Ol oder Aerosol in das Druckluftsystem.
Dieses Ol vermischt sich in der Luft mit Wasser und ist oft
sehr sdurehaltig. Zusatzlich kihlt sich der Oldampf nach

dem Eintreten in das Druckluftsystem ab und kondensiert,
was zu Verunreinigungen durch fliissiges Ol filhrt.

Partikel Luftbehalter und
Verteilerleitungen

Rost und Ablagerungen. Rost und Ablagerungen entstehen

in Luftbehaltern und den Leitungen von ,nassen Systemen*
(Systeme ohne adaquate Aufbereitung) oder Systemen, die vor der
Installation einer Aufbereitungsanlage ,nass* betrieben wurden.

Mit der Zeit 16sen sich diese Schmutzstoffe und verursachen
Schéaden oder eine Blockierung von Produktionsanlagen, wodurch
auch das Endprodukt und Prozesse verunreinigt werden kénnen.

Mikroorganismen Atmospharenluft

Mikroorganismen. Bakterien und Viren kénnen durch den
Kompressoreinlass in das Druckluftsystem gesaugt werden. Ein
Kubikmeter Umgebungsluft enthalt in der Regel ca. 100.000.000
(100 Millionen) Mikroorganismen, und bereits wenige davon
konnen die Produktqualitdt mindern oder ein Produkt sogar
vollstdndig unbrauchbar machen und zu teuren
Ruckrufen fuhren.




ISO-Quialitats- und
Prutnormen fur Druckluft

Die ISO 8573 ist eine neunteilige Reihe von

internationalen Qualitats- und Prifnormen fiir Druckluft.

Der erste Teil, ISO 8573-1, legt Qualitatsklassen fiir
Druckluft im Hinblick auf jede Schmutzstoffart fest.
Die verbleibenden acht Teile, ISO 8573-2 bis ISO 8573-
9, legen Verfahren zur Uberpriifung und Verifizierung
fest, dass einer Luftprobe dieser Qualitatsklassen
entspricht. Die neueste Ausgabe der ISO 8573-

1 wurde 2010 eingefiihrt, wahrend die aktuellen
Ausgaben der ISO 8573-2 bis 8573-9 ab 1999 iiber
mehrere Jahre hinweg verdéffentlicht wurden.

Um die Luftreinheit flr jede Schmutzstoffart festzulegen,
verwendet die ISO 8573-1 zehn von 0 bis 9 nummerierte
Klassen. Jede Klasse gibt den Gehalt des jeweiligen
Schmutzstoffes an, der in einem Kubikmeter Druckluft
zuldssig ist. Die Klassen 1 bis 9 geben vorbestimmte
Schmutzstoffgehalte vor, die von Herstellern, Lieferanten
und Anwendern von Druckluftausriistung universell
anerkannt werden. Klasse 0 gestattet jedoch den
betroffenen Parteien, eigene zuldssige Schmutzstoffgehalte
flr eine bestimmte Druckluftanwendung zu vereinbaren.
Diese Gehalte missen geringer als fir die Klasse 1,
gemal den Prifnormen der ISO 8573-2 und 8573-

9 messbar sein und formal dokumentiert werden.

Bei Angabe der Luftreinheit geman 1ISO
8573-1 ist Folgendes anzugeben:

* Die Norm selbst
* Die Ausgabe der Norm

* Die Reinheitsklassen flir Partikel, Wasser und Ol geman
der Norm

Die ISO 8573-1:2010-Klasse 1.2.1 bezieht sich z. B. auf
Druckluft mit Partikelgehalten der Klasse 1, Wassergehalten
der Klasse 2 und Olgehalten der Klasse 1 gemaB Ausgabe
2010 der ISO 8573-1-Qualitatsnormen. Ausfuhrliche Angaben
zu den zuléssigen Schmutzstoffgehalten fUr die einzelnen ISO
8573-1-Klassen finden Sie in der nebenstehenden Tabelle.

ISO 8573-1:2010
Klasse O Druckluft




Normen ISO 12500 und ISO 7183 fur die Prifung der Druckluftaufbereitung

ISO 12500 ist die internationale Normenreihe zur Bewertung der
Leistung von Druckluftfiltern und Wasserabscheidern. Die ISO
12500 besteht aus funf Teilen, der ISO 12500-1 bis ISO 12500-
4. Jeder Teil deckt die Leistung von verschiedenen Filtern oder
Wasserabscheidern ab. Ahnlich dient die Norm ISO 7183 zur
Bewertung der Betriebsleistung von Drucklufttrocknern.

Die ISO 12500 und ISO 7183 erganzen die Prifnormen

ISO 8573-2 bis 8573-9, die keine Prifkonzentrationen
bertcksichtigen. Eine PrUfkonzentration ist ein Ausgangsgehalt
an Druckluftverunreinigungen, mit dem Schmutzstoffgehalte nach
der Aufbereitung verglichen werden kénnen. Die Standardisierung
dieser kritischen Leistungsvariablen ermdoglicht es Verbrauchern,
die relative Leistung von Druckluftaufbereitungsanlagen
verschiedener Hersteller zu vergleichen.

Eine ausflhrliche Beschreibung der einzelnen ISOPrifnormen und
die Arten von Aufbereitungsprodukten, flr die sie gelten, finden
Sie im nachsten Abschnitt.

Die nachstehende Tabelle bietet einen Uberblick Uber Folgendes:
* Die gangigsten Arten von Druckluftaufbereitungstechniken

* Die Verunreinigungen, die sie entfernen

* Ihre anwendbaren ISO-Prifnormen

* Die ISO 8573-1:2010-Reinheitsklassen zur Angabe ihrer
Betriebsergebnisse

Schmutzstoffe
s Normen
Rostung | atmosphdrischer | Fliis- Fliis-
Schmutz und . .~ .. | Aerosol | Dampf | . '~ . | Aerosol
Ablagerungen . organismen | sigkeit sigkeit
Partikel
ISO 8573-2:2007
KoaleszenZfilter X X X X ISO 8573-4:2001
ISO 12500-1:2007
c
3]
.-‘é ISO 8573-5:2007
foll /\dsorptionsfilter X ISO 8573-6:2007
2 ISO 12500-2:2007
)
5
L Staubfilter X X ISO 8573-4:2001
E ISO 8573-6:2003
= . : . ISO 8573-8:2004
Pl Mikrobiologische .
< Steriffiter X ISO 12500-3:2009
ISO 8573-9:2004
Wasserabscheider X X 1SO 12500-4:2009
Adsorptionstrockner X
Kaltetrockner X ISO 8573-3:1999
ISO 7183:2007
Kombinierte Kalte-/ X
Adsorptionstrockner

Nach PartikelgroBe

(Maximale Partikelanzahl pro m3)
Siehe Hinweis 2

< 20,000 <400 <10

< 400,000 < 6,000 <100
= < 90,000 < 1,000
- - < 10,000
- - < 100,000

IXLOCO\IO?CTI#OOF\JA

Keine Reinklassen angegeben

Mikrobiologische Verunreinigungen

Flussigkeit, Aerosole
und Dampf Siehe
Hinweis 1

= <-70 <-94 - < 0,01
- <-40 <-40 - < 0,1
- <-20 <-4 - <1
- <+3 < +37 - <5
- <+7 < +45 - -
-<5 <+10 < +50 - -
-<10 - - <06 -
- <5 -
- - - <10 -
B - >10 >5
Andere gasférmige Verunreinigungen
Keine Reinklassen angegeben, Folgende Gase werden
erwéhnt: CO, CO,, SO,, NOX, Kohlenwasserstoffe im
Bereich von C, bis C,

Reinheitsklassen fur Druckluft
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Arten von Aufbereitungstechnologien
und Beispiele mit den jewelligen

ISO-Prufnormen

Aufbereitungstechnologie

Wasserabscheider entfernen >90 % des fltissigen
Wassers (in den Normen als ,Wall Flow" bezeichnet),
um KoaleszenZfiltersysteme mit starker Kihlung in
Verteilerleitungen zu schitzen.

ISO-Priifnormen

Die ISO 8573-9:2004 legt die Testmethode fur den Gehalt an flissigem
Wasser fest.

Die ISO 12500-4:2009 enthalt Leitlinien fur die Prifung der
Wasserabscheideleistung sowie des Betriebsdruckabfalls séamtlicher
Vorrichtungen, die flr die Wasserabscheidung (,Wall Flow") aus Druckluft
nach ISO 8573-2 ausgelegt sind.

Koaleszenfilter sind in der Regel die wichtigste
Aufbereitungskomponente eines Druckluftsystems und
beruhen auf mechanischer Filtrationstechnik.

Die ISO 8573-2:2007 legt die Testmethode fiir den Olaerosolgehalt fest.
Die ISO 8573-4:2001 legt die Testmethode flur den Feststoffpartikelgehalt fest.

Die ISO 12500-1:2007 schreibt Priifkonzentrationen fir Olaerosole von 40
mg/m3 und 10 mg/m3 zur Prifung von KoaleszenZzfiltern geméaBl ISO 8573-
2:2007 vor. Sie verlangt, dass der Filter wie im Betrieb ,benetzt* wird. Der
anfangliche gesattigte Differenzdruck wird erfasst, um die Betriebskosten des
Filters zu berechnen. Es mussen drei Filter jeder GroéBe getestet werden und
jeder Filter ist dreimal zu testen.

Die veroffentlichten Leistungsdaten sind ein Durchschnittswert aus den drei
Tests.

Adsorptionstrockner oder Trockenmitteltrockner verwenden
regeneratives Adsorptionsmittel. Sie erfordern flir einen
effizienten Betrieb KoaleszenZfilter.

Die ISO 8573-3:1999 legt die Testmethode fUr die Feuchtigkeitsmessung fest.

Die ISO 7183:2007 legt die Standardkriterien fur die Prifung von
Drucklufttrocknern fest, insbesondere: Drucktaupunkt, Durchflussrate,
Druckabfall, Druckluftverlust, Leistungsaufnahme (einschlieBlich
Teillastprifungen) und Gerduschpegel (Betriebs- und Lastbedingungen).

Kéltetrockner arbeiten, indem sie die Luft kiihlen. Sie erfordern
flr einen effizienten Betrieb den Einsatz von KoaleszenZfiltern.

Die ISO 8573-3:1999 legt die Testmethode fur die Feuchtigkeitsmessung fest.

Die ISO 7183:2007 legt die Standardkriterien fur die Prifung von
Drucklufttrocknern fest, insbesondere: Drucktaupunkt, Durchflussrate,
Druckabfall, Druckluftverlust, Leistungsaufnahme (einschlieflich
Teillastprtifungen) und Gerduschpegel (Betriebs- und Lastbedingungen).

Staubfilter halten Partikel zurlick, wenn keine FlUssigkeit
vorhanden ist, und bieten fUr Partikel eine ahnliche
Abscheideleistung wie KoaleszenZfilter.

Die ISO 8573-4:2001 legt die Testmethode fur den Feststoffpartikelgehalt fest.

Die ISO 8573-6:2003 legt die Testmethode fur den Gehalt lebender
mikrobiologischer Verunreinigungen fest.

Die ISO 8573-8:2004 legt die Testmethode fUr den Feststoffgehalt nach
Massekonzentration fest.

Die ISO 12500-3:2009 bietet Leitlinien fur die Bewertung der Leistung von
Filtern zur Abscheidung von Feststoffpartikeln geman der PartikelgroBe.

Sie legt die Prufanordnung und Verfahren fur die Durchfiihrung von
»lypenprifungen® an Filtern fest, um bereichsbezogene Daten zu erheben.
Die Leitlinien beziehen sich auf zwei Filterbereiche: 0,01 < 5,0 um, und = 5,0
< 40 pm.

Adsorptionsfilter verwenden ein groBes Aktivkohlebett als
Adsorptionsmittel, um die Verunreinigung mit Olnebel zu
reduzieren.

Die ISO 8573-5:2007 legt die Testmethode fir Olnebel fest.

Die ISO 8573-6:2007 legt die Testmethode fur den Gehalt an gasférmigen
Verunreinigungen fest.

Die ISO 12500-2:2007 beschreibt einen Schnelltest fur die
Adsorptionskapazitat eines Filters, die begrenzt ist und mit der Zeit nachlasst.
Die Ergebnisse geben nicht die tats&chliche Lebensdauer des Filterelements
oder der Kartusche wieder. Sie geben stattdessen an, welcher Filter die groBte
Adsorptionskapazitat aufweist und daher seltener ersetzt werden muss.




Kostengunstige Auslegung von Druckluftsystemen

Um die strengen Luftqualitdtsanforderungen flr moderne Produktionsstatten erflllen zu kdnnen, ist ein umsichtiger Ansatz fur

die Systemauslegung, Inbetriebnahme und den Betrieb erforderlich. Die Aufbereitung an nur einem Punkt ist nicht ausreichend.

Es wird nachdrtcklich empfohlen, die Druckluft vor dem Eintritt in das Verteilungssystem auf eine Qualitatsstufe aufzubereiten,

die Druckluftbehalter und Verteilerleitungen schitzt. Die Aufbereitung am Einsatzort wird ebenfalls empfohlen, unter spezifischer
Beachtung der Anwendung und der erforderlichen Druckluftqualitat. Mit diesem Ansatz flr die Auslegung von Systemen wird eine
,Uberaufbereitung” der Luft vermieden. Gleichzeitig stellt dies die kostenglinstigste Lésung zur Erzeugung hochwertiger Druckluft dar.

Im Folgenden finden Sie Beispiele fUr die kosteneffiziente Auslegung von Druckluftsystemen:

Auslegungsbeispiele Kompressorraum

A. Mit Adsorptionstrockner und Olnebel-Abscheidefilter

Zu Werksringleitung

ISO 8573-1:2010, Klasse 2.1.1

ISO 8573-1:2010, Klasse 2.2.1

ISO 8573-1:2010, Klasse 2.3.1

Klasse O flr Gesamtdlgehalt

ISO 8573-1:2010, Klasse 2.1.0 (<0,003 mg/m? fir Gesamtdlgehalt)
ISO 8573-1:2010, Klasse 2.2.0 (<0,003 mg/m? fur Gesamtdlgehalt)
ISO 8573-1:2010, Klasse 2.3.0 (<0,003 mg/m? fir Gesamtdlgehalt)

% Druckluft

Kondensatleitung

B. Mit Kéltetrockner

Zu Werksringleitung
ISO 8573-1:2010, Klasse 2.4.2
ISO 8573-1:2010, Klasse 2.5.2

Druckluft

Kondensatleitung




Auslegungsbeispiele:
Schutz fr Anwendungen
an der Verwendungsstelle

N
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ISO 8573-1: 2010 1SO 8573-1: 2010  ISO 8573-1: 2010 ISO 8573-1: 2010 ISO 8573-1: 2010
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Auslegungsbeispiel: Kritische Anwendungen

A+ C, D oder E
B+ FoderG

Typische Anwendungen:

* Pharmazeutische Produkte

* Herstellung von Silizium-Wafern

« Herstellung von TFT-/LCD-Bildschirmen

+ Optische Speichermedien (CD, CD/RW, DVD, DVD/RW)
+ Herstellen von optischen Platten (CDs/DVDs)

* Herstellung von Festplatten

* Lebensmittel

* Molkereien

* Brauereien

« CDA-Systeme (Clean Dry Air, saubere Trockenluft) fir die
Herstellung von Elektronikbauteilen

+ Blasformen von Kunststoffen, z. B. Polyethylenflaschen
+ Filmverarbeitung
« Kritische Instrumente und Geréte

» Hochentwickelte Pneumatik

Auslegungsbeispiel: Allgemeiner Gebrauch
B+ C,DoderE

Typische Anwendungen:

* Allgemeiner Ringleitungsschutz

« Vorfiltration fur Adsorptionslufttrockner am Anwendungspunkt
* Anlagenautomatisierung

« Luftlogistik

* Druckluftwerkzeuge

+ Allgemeine Instrumente und Geréte

* Metallstanzen

+ Schmieden

» Pneumatische Forderung

Wichtiger Hinweis:

* Druckluftschalter

* Dekompressionskammern

* Herstellung von Kosmetikprodukten

« Luft fir medizinische Anwendungen

« Luft fir zahnmedizinische Anwendungen
« Laser und Optik

* Robotertechnik

« Spritzlackieren

« Luftlager

» Rohrleitungsspulung

* Messgerate

+ Aufflllung mit Schutzgas

« Abfiillung/Verpackung mit modifizierter Atmosphéare

« Vorbehandlung fur Gaserzeugung vor Ort

« Allgemeine Industriemontage (ohne externe Rohrleitungen)
* Druckluftmotoren

» Werkstatt (Werkzeuge)

» Autowerkstatt (Reifenbeflllung)

» Temperaturregelsysteme

« Ausblaspistolen

« Kalibriergerate

* Mischen von Rohstoffen

Die Gerateempfehlungen gelten fUr 6lfreie und 6lgeschmierte Kompressoren gleichermaBen. Die Anforderungen fur Atemluftqualitat
sind von der ISO 8573.1 nicht abgedeckt. Beachten Sie die Normen flr Atemluft im Installationsland.




Einfache Leitlinien fur die Auswahl
von Aufbereitungstechnologien

Bei der Bewertung von Druckluftfiltern oder -trocknern
kénnen Sie ihre operativen und finanziellen Interessen
am besten umsetzen, wenn Sie den Schwerpunkt

auf die folgenden zwei Kriterien legen:

» Die Qualitat der Druckluft, die lGber die Lebensdauer
der Anlage zuverlassig bereitgestellt wird. Der Zweck
von Anlagen zur Druckluftaufbereitung ist, Probleme
und Kosten durch Verunreinigungen zu vermeiden,
indem eine hochwertige, saubere und trockene Luft
bereitgestellt wird. Bei der Auswahl von Geraten dieser
Art mussen die erzielte Luftqualitdt und der Nachweis
der Leistung immer die wichtigsten Faktoren sein.

+ Die Gesamtbetriebskosten der Ausriistung. Gerate mit
einem niedrigen Anschaffungspreis erweisen sich nicht selten
auf lange Sicht als sehr teure Investition. Berlcksichtigen
Sie stets die Anschaffungskosten zuzliglich der Kosten flir
den Betrieb und die Wartung der Aufbereitungsanlage. Und
denken Sie auch an die Kosten, die lhrem Unternehmen
durch mangelhafte Luftqualitét entstehen kénnen.

Der Kaufpreis von Geraten kann zwar ein wichtiges und
einfach zu vergleichendes Merkmal sein, sollte jedoch nicht
das priméare Entscheidungskriterium sein. Um eine fur Ihre
Anwendung optimierte Luftaufbereitungslosung zu wahlen,
sollten Sie zun&chst die genauen Anforderungen lhres Systems
ermitteln. Beachten Sie dazu die folgenden zehn Leitlinien:

1. Da der Zweck einer Luftaufbereitungsanlage ist,

eine bestimmte Luftqualitat zu erzielen, missen Sie

im ersten Schritt die fur Ihr System erforderliche
Druckluftqualitat bestimmen. Je nach Ihrer Anwendung
sind an den einzelnen Anwendungspunkten im System
maoglicherweise unterschiedliche Druckluftqualitaten
erforderlich. Anhand der Qualitatsklassifikationen der
Norm ISO 8573-1:2010 kann der Gerételieferant schnell
und unkompliziert die erforderlichen Filteranlagen fur
die einzelnen Teile lhres Systems bestimmen.

. Die aktuelle Fassung der Norm ist die ISO 8573- 1:2010.

Bei der Korrespondenz mit Lieferanten ist darauf zu

achten, dass die Normbezeichnung vollstandig angegeben
wird. Mit Angaben der Luftqualitdt wie ,nach ISO

8573-1" oder ,nach ISO 8573-1:1991" wird auf eine
Vorgangerfassung der Norm verwiesen, was maglicherweise
eine geringere Druckluftqualitat zur Folge hat.

. Achten Sie darauf, dass die betreffenden Gerate

auch tatsachlich die geforderte Luftqualitat in
Ubereinstimmung mit den Qualitatsklassifikationen
nach ISO 8573-1:2010 erzeugen.

. Beim Vergleich von Koaleszenzfiltern ist

sicherzustellen, dass diese in Ubereinstimmung mit
den Normen ISO 8573-2:2007, ISO 8573-4:2001
und ISO 12500-1:2007 getestet wurden.

. Fragen Sie nach einer unabhangigen Validierung

der Produktleistung.




6. Verlangen Sie zur Sicherheit auBerdem vom Hersteller
eine schriftliche Garantie der geforderten Luftqualitat.

7. Bei der Installation von 6lfreien Kompressoren sind
dieselben Filtrationsaspekte zu bertcksichtigen
wie bei 6lgeschmierten Kompressoren.

8. Beim Vergleich der Betriebskosten von KoaleszenZfiltern ist nur
der urspriingliche Séattigungsdruckverlust zu berticksichtigen,
da der Druckverlust unter Trockenbedingungen fur die
Leistung in einem normalerweise feuchten Druckluftsystem
nicht reprasentativ ist. Nach 1ISO 12500-1:2007 sind
die Druckverluste von KoaleszenZfiltern bei volliger
Séttigung des Filterelements aufzuzeichnen.

utzliche Links:

. Prifen Sie die Verblockungseigenschaften des Filters. Ein

niedriger Anfangsdifferenzdruck ist keine Garantie dafr,

dass der Differenzdruck Uber die gesamte Lebensdauer

des Filterelements auf diesem niedrigen Wert verbleibt.

Die Energiekosten sollten stets auf Grundlage der
Verblockungseigenschaften des Filters und nicht blo anhand
des Differenzdrucks bei Sattigung kalkuliert werden.

10. Betrachten Sie die Gesamtbetriebskosten der Filtersysteme

einschlieBlich Anschaffungskosten, Betriebskosten und
Wartungskosten. Ein niedriger Anschaffungspreis mag
zwar attraktiv sein, moglicherweise zahlen Sie jedoch
aufgrund von hohen Betriebskosten und Problemen durch
schlechte Luftqualitat im Endeffekt deutlich mehr.

Erfahren Sie mehr Uber unser Druckluftangebot und dartber, wie Kunden mit Gardner Denver/CompAir bares Geld sparen:

http://www.compair.com/products/oil-free/

Wie Uberprife ich mein Druckluftsystem?

http://www.compair.com/service-and-support/aftermarket-and-service/air-audits/

Referenzen und weiterflihrende Literatur:
ISO 8573, ISO 12500, ISO 7183

Guide to the Selection & Installation of Compressed Air Services, British Compressed Air Society

FDA - Code of Federal Regulations, Title 21, Food and Drugs Pts 100-169, tUberarbeitet am 1. April 2012

Factors to consider when selecting compressed air treatment, Mark White, Parker Hannifin Manufacturing Ltd

European Hygienic Engineering & Design Group (EHEDG) 23 Production and use of food-grade lubricants, Part 1 and 2 (2009)
Introduction to ISO Compressed Air Quality Standards By Mark White - Applications Manager, Parker Hannifin Manufacturing Ltd 2016




Uber CompAir

Mit mehr als 200 Jahren Erfahrung bietet CompAir
ein umfassendes Portfolio an zuverlassigen,
energieeffizienten Kompressoren und
Aufbereitungsprodukten, die sich fiir nahezu jede
Anwendung eignen.

Ein weltumspannendes Netzwerk von spezialisierten
CompAir-Vertriebsunternehmen und Handlern
kombiniert globales Know-How mit lokaler

2\ CompAir

Verfugbarkeit, um eine optimale Unterstitzung fur unsere innovativen Technologien zu gewahrleisten.

CompAir, ein Unternehmen der weltweit tatigen Gardner-Denver-Gruppe, nimmt eine fihrende Rolle in der Entwicklung hochmoderner
Druckluftsysteme ein. So bietet CompAir dem Kunden hochmoderne Druckluftidsungen, die in Sachen Wirtschaftlichkeit,

Umweltfreundlichkeit und Innovation wegweisend sind.

Haftungsausschluss

Die Informationen in diesem Dokument werden ,wie vorliegend* und ohne Gewahr bereitgestellt. CompAir schlieBt
jede ausdriickliche oder konkludente, gesetzliche oder sonstige Garantie hinsichtlich der Richtigkeit oder
Anwendbarkeit der Informationen in diesem Dokument aus. CompAir haftet daher ausdrticklich nicht fir Schaden,
Verletzungen oder Todesfélle, die in Folge der Verwendung oder des Vertrauens auf die Verlasslichkeit der
Informationen entstehen. Kein Teil dieses Dokuments darf ohne die vorherige schriftliche Zustimmung von CompAir
reproduziert oder weitergegeben werden

©2020 CompAir. Alle Rechte vorbehalten. Technische Anderungen vorbehalten.
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