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Erzeugung olfreier Druckluft mit Aktivkohle und Kaltetrocknung

Bei der Aufbereitung zur Olgehaltsklasse 1 nach ISO 8573 werden in iberwiegendem MaRe Aktivkohleadsorber
eingesetzt. Mittels Adsorption wird die Druckluft von den Olmolekiile gereinigt.

Aktivkohle ist allerdings auch in der Lage, Wasserdampfmolekiile aufzunehmen. Bei einer hheren
Wasserdampfkonzentration hat die Aktivkohle schon sehr bald keine Kapazitit mehr zur Aufnahme von Oldampf.
Dies flhrt zu einer erhthten Restélkonzentration nach dem Aktivkohleadsorber oberhalb des Grenzwertes fur
Olgehaltsklasse 1 (> 0,01 mg/m?). Fiir lange Standzeiten und niedrige Restdlgehalte ist daher eine Trocknung vor
der Aktivkohlestufe unerlasslich.

Die Olgehaltsklasse 1 (< 0,01 mg/m?®) mit Kiltetrockner und Aktivkohleadsorber kann funktionieren, wenn alle
einflussnehmenden Parameter (insbesondere Temperatur und Volumenstrom) statisch ideal eingehalten werden.
Der praxisnahe Industriealltag kennt aber nur dynamisch wechselnde Bedingungen. Daher kann dauerhaft die
Olgehaltsklasse 1 nur sichergestellt werden, wenn dem Aktivkohleadsorber ein Adsorptionstrockner vorgeschaltet
ist und beide Aufbereitungsstufen innerhalb der Einsatzgrenzen betrieben werden.

Bei einem geforderten Restdlgehalt nach Klasse 2 oder hoher ist die Kombination aus Kéltetrockner und
Aktivkohleadsorber unter Beachtung der Randparameter in der Regel auch unter Wechselbeanspruchung sicher
nutzbar.
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Weitere Randbedingungen fur Aktivkohleadsorber:

e  Volumenstrom Uber die gesamte Betriebszeit von Vollast 100 bis Teillast 50%
(dies schlielt auch die Minimalabnahme ein, die i.d.R. zu Nacht-oder Wochenendzeiten abgenommen
wird)

e  Drucklufteintrittstemperatur +2 bis +50°C
(Hinweis: mit steigender Temperatur nimmt die Lebensdauer der Aktivkohle ab)

e  Betriebstiberdruck von mindestens 4 bar bis max. Betriebstuberdruck

e Gesamtoleintrittskonzentration < 0,1 mg/m3

e  Wassereintrittkonzentration: kein freies Wasser, relative Feuchte < 30%, Aerosolgehalt < 0,01 mg/m3)
e  Umgebungstemperatur um den Aktivkohlebehilter ganztagig / ganzjéhrig +5 bis + 50°C

e  Aktivkohlewechsel vor vollstandiger Sattigung

e  Zu beachten: weitere, in der Ansaugluft vorhandene Kohlenwasserstoffe sowie Hinweise der
Betriebsanleitung
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