Druckluftqualitat messen nach ISO 8573

Druckluft ist ein teures, aber auch unverzichtbares Medium in der industriellen, automa-
tisierten Produktion. Umso wichtiger ist es fur Anwender, stets die Qualitat ihrer Druck-
luftanlage im Blick zu haben.

ISO 8573 ist eine international anerkannte Norm, die die wichtigsten Verunreinigungen
in der Druckluft definiert. Die Umsetzung dieser Norm unterstiutzt die genaue Prufung
der wichtigsten Verunreinigungen in der Druckluft - Partikel, Wasser, Gas, mikrobiologi-
sche und Olverschmutzungen.

Einige dieser Methoden erfordern, dass Proben in einem Labor analysiert werden. Dies
ist immer mit Zeitverzogerungen verbunden und liefert dem Kunden nur eine durch-
schnittliche Momentaufnahme Uber den gemessenen Zeitraum und ist nicht immer
praktikabel.

Wie also messen wir diese Verunreinigungen unter den alltaglichen, realen Betriebsbe-
dingungen?

CS Instruments bietet hierfur die maligeschneiderten Losungen flr eine stationare und
mobile Uberwachung. Mittels Alarmen kann signalisiert werden, dass Wartungsmafi-
nahmen an der Druckluft-Aufbereitung (Trockner und Filter) bendtigt werden, so dass
Ol, Wasser und Partikel nicht ins Druckluftnetz gelangen. Dies wiederum reduziert das
Risiko der Kontamination von Endprodukten und erhoht die Prozesssicherheit und die
Lebensspanne von pneumatischen Bauteilen.

DS 500

Restdélmessung — OIL-Check 400

Partikelzahler PC 400

Restfeucht - Taupunktsensor FA 510




Die ISO 8573 besteht aus den folgenden Teilen, die

»Druckluft Qualitat“ zusammengefasst sind:

unter dem allgemeinen Titel

Anwendungen von Druckluft:

e Teil 1: Verunreinigungen und Reinheitsklassen
e Teil 2: Priifverfahren fiir den Olaerosolgehalt
e Teil 3: Prufverfahren fir die Messung der Luftfeuchtigkeit
e Teil 4: Prifverfahren fir den Gehalt an festen Partikeln
«  Teil 5: Priifverfahren fiir den Oldampf- und organischen Lésungsmittelgehalt
e Teil 6: Prifverfahren fir den Gehalt an gasférmigen Schadstoffen
e Teil 7: Prufverfahren fir den Gehalt an lebensfahigen mikrobiologischen Kontamination
e Teil 8: Prifverfahren fir den Feststoffpartikelgehalt nach Massenkonzentration
e Teil 9: Prifverfahren fur den Flissigwassergehalt
(o] Wasser Feststoffpartikel
ISO 8573-1:2010 Gesamtanteil Ol (fliissig Drucktaupunkt Maximale Anzahl Partikel pro m?®
Klasse Aerosol und Nebel) Dampf
mg/ m? 0,1-0,5pum 0,5-1pum 1-5um
0 Gemal Festlegung durch den Geratenutzer, strengere Anforderungen als Klasse 1
1 0,01 <=-70°C <=20.000 <=400 <=10
2 0,1 <=-40°C <=400.000 <=6.000 <=10
3 1 <=-20°C - <=90.000 <=1.000
4 5 <=+3°C -- <=10.000
5 -- <=+7°C -- <=100.000
6 -- <=+10°C --
7 —_— —_— _—
8 - - -
9 - - -
X - - -

In diesem Leitartikel konzentrieren wir uns auf die Inline-Methoden zur kontinuierlichen Erkennung von Olaerosolen, Feuchtigkeit und
Partikeln (einschlieRlich mikrobiologischer Verunreinigungen).

Gehalt an Olaerosolen: i
Mit Blick auf die ISO 8573-2 sind verschiedene Testmethoden zur Messung des Olaerosolgehalts zugelassen.

Die folgende Tabelle wurde aus dem ISO 8573-2-Normendokument entnommen. Die folgenden Messmethoden entsprechen einer zeit-
lichen Stichprobe, dadurch kénnen die Ergebnisse nur zur Validierung verwendet werden.

Parameter

Methode A - Voller Druchfluss

Methode B - Voller Druchfluss

Methode B2 - Teilfluss

Kontaminationsbereich

1 mg/m? bis 40 mg/m?

0,001 mg/m? bis 10 mg/m?

0,001 mg/m? bis 10 mg/m?

Max. Geschwindigkeit im Filter | Siehe 7.1.2.10 1m/s 1m/s

Empfindlichkeit 0,25 mg/m? 0,001 mg/m? 0,001 mg/m?

Genauigkeit + 10% vom tatsachlichen Wert | £ 10% vom tatsachlichen Wert | + 10% vom tatsachlichen Wert
Max. Temperatur 100 C° 40 C° 40 C°

Testzeit (typisch) 50 h bis 200 h 2 min bis 10 h 2 min bis 10 h

Filteraufbau

Koaleszenz-Linienfilter

Dreischichtige Membran

Dreischichtige Membran

Fir Online-Messungen, die dem Benutzer eine kontinuierliche Anzeige und auch einen Hinweis auf die Spitzenverschmutzung geben,
werden moderne Messsysteme wie PID-Sensortechnologien eingesetzt. Diese Sensoren bieten eine permanente, hochprazise Oldampf-
messung, indem sie die Photo-lonen-Detektor-Methode (PID) verwenden.

Die Sensoren kénnen einfach tber einen Kugelhahn oder eine Schnellkupplung an das Druckluftsystem angeschlossen werden und die
Luft kontinuierlich analysieren. Die Langzeitstabilitdt kann durch den Einsatz eines Katalysators gewahrleistet werden, der alle in der Luft
enthaltenen Kohlenwasserstoffe verbrennt, so dass die reine Luft ideal fur die Nullpunktkalibrierung wéahrend des Betriebs geeignet ist.

Die Messwerte sind kontinuierlich, kénnen aufgezeichnet werden und bei Uberschreitung von Grenzwerten Alarme ausldsen. Dies ent-
spricht den wesentlichen Vorteilen gegenuber den temporaren Messmethoden

Restélmessung — OIL-Check 400

Der Oil-Check 400 ermdglicht eine permanente, hochgenaue Messung des dampfformigen Restolgehaltes von 0,001 mg/m?® bis
2,5 mg/m3. Durch den minimalen Messwert von 0,001 mg/m? kann die Druckluftqualitatsklasse 1 (ISO 8573) iberwacht werden. Das
heil3t, der gesamte Messbereich ist mit dem Oil-Check 400 Uberwachbar.



Messung der Luftfeuchtigkeit:

Die ISO 8573-3 befasst sich mit Prifverfahren fur die Messung der Luftfeuchtigkeit.
Die folgende Tabelle wurde aus dem ISO 8573-3-Normendokument enthommen:

Tabelle 1 - Testmethoden fur die Messung der Luchtfeuchtigkeit

Messmethoden sortiert Messungenauigkeit Bereich fiir die Luftfeuchtigkeit Angabe als Bemerkung
nach ihrer Messgenauigkeit +°C Drucktaupunkt °, ° C.

Methode Tabelle -80 60 -40 -20 0 +20 +40 +60

Spectroscopic | 2 a Die Nachweis-

I 1 grenze fir Was-
serdampf liegt bei
etwa 0,1 x 10-8 bis

1x10-%b
Kondensation | 3 und 4 0,2 bis 1,0 I i
Chemisch 5 1,0 bis 2,0 I |
Elektrisch 6,7 und 8 2,0 bis 5,,0 | |
Psychrometer |9 2,0 bis 5,0 f |

a Die Messungenauigkeit ist bis jetzt noch nicht in Grad Celsius verfiigbar
b Volumenanteil.
¢ Drucktaupunkt in ISO 7183.

Die Spektroskopie- und Kondensationsmethoden sind sehr genau, aber auch sehr teuer, wenn sie als kontinuierliche Messlésungen
verwendet werden. Die chemischen und Psychrometer sind Stichproben, die nicht fiir kontinuierliche Messungen verwendet werden
kénnen.

Die am haufigsten verwendete Methode zur Messung von Luftfeuchtigkeit und Taupunkttemperaturen ist daher die elektrische Metho-
de. Die am haufigsten verwendeten Sensoren in dieser Kategorie sind Sensoren, die die Kapazitatsdnderung bei unterschiedlichen
Luftfeuchtigkeiten messen. Dies ist darauf zuriickzufihren, dass diese Sensoren den grofdten Messbereich mit sehr hohen Genauig-
keiten und Wiederholbarkeiten bieten.

Diese Sensoren kénnen auch einfach Gber einen Kugelhahn oder eine Schnellkupplung installiert werden und liefern kontinuierliche
Messungen, die aufgezeichnet und/oder zur Auslésung von Alarmen bei Uberschreitung von Grenzwerten verwendet werden kénnen.

Restfeuchte — Taupunktsensor FA 510
Der FA 510 misst den Drucktaupunkt bis -80°Ctd. Auch hier sorgt die kontinuierliche Messung dafir, dass bei Versagen der Druck-

lufttrockner sofort ein Alarm ausgeldst werden kann. Der Senor ermdglicht dabei eine permanente Uberwachung des Druckluft-Trock-
ners.

Partikelgehalt:
Die ISO 8573-4 befasst sich mit Priifverfahren fir den Feststoffpartikelgehalt.
Die folgende Tabelle wurde aus dem ISO 8573-4-Normendokument entnommen:

Methode Anwendbarer Anwendbarer
Konzentrationsbereich Feststoffpartikeldurchmesser
Partikel/m?® pm
<0,10 05 1 <5

Laserpartikelzahler 0to10° | i
Kondensationskernzahler 102 bis 10° e |
Analysator fiir Teilchenmobilitét Nicht zutreffend —]
SMPS Spektometer/ 102 bis 10° —_—
Partikelgrossenspektometer
Probenahme auf der Membrano- 0 to 10°
berfliche in Verbindung mit einem } {
Mikroskop

Die am haufigsten verwendete Prifmethode zur Messung des Feststoffpartikelgehalts wird durch Zahlen der Partikel, mittels eines
Laserpartikelzahlers, realisiert. Die Sensoren kdnnen einfach tber einen Kugelhahn oder einen Schnellkuppler an das Druckluftsystem
angeschlossen werden und die Luft kontinuierlich analysieren. Die Genauigkeit wird durch die GroRRe der verwendeten Laserdiode
und Optik sowie durch die Durchflussrate durch das Gerat beeinflusst. Je héher das Luftvolumen, das zu einem bestimmten Zeitpunkt
analysiert werden kann, desto hdher ist die erreichte Genauigkeit.



Einige Laserpartikelzdhler messen nur bis zu einer PartikelgréRe von 0,3 um (Mikrometer). Dies ist fir die Lebensmittelindustrie nicht
ausreichend, da PartikelgroRen bis hinunter zu 0,1um erfasst werden missen, um die ISO 8573 Klassen bestimmen zu kdnnen.

Partikelzahler PC 400 )
Der hochprazise, optische Partikelzahler PC 400 misst Partikel ab einer GroRe von 0,1 um und ist somit fur die Uberwachung der Druck-
luftqualitatsklasse 1 (ISO 8573) geeignet.

DS 500 - Der intelligente Bildschirm-schreiber der Zukunft

Das Herzstiick der Druckluftqualitdtsmessung ist der Bildschirmschreiber DS 500. Dort werden die Messdaten der Sensoren fiir Restdl,
Partikel und Restfeuchte gemessen und dokumentiert. Auf dem 7 Farbdisplay werden die Messwerte grafisch dargestellt.

Mit einer einfachen Fingerbewegung kénnen die Kurvenverlaufe seit Start der Messung angesehen werden. Der integrierte Datenlogger
speichert die Messwerte sicher und zuverlassig. Fur jeden gemessenen Parameter kann der Grenzwert frei eingegeben werden. 4 Alarm-
relais stehen fir die Alarmierung bei Grenzwertliberschreitung zur Verfligung. Optional kann das DS 500 mit bis zu 12 Sensoreingdngen
ausgerUstet werden.

Zur Anbindung an Ubergeordnete Systeme besitzt das DS 500 eine Ethernet-Schnittstelle sowie eine RS 485-Schnittstelle. Die Kommu-
nikation erfolgt Uber das Modbus-Protokoll.

Grafische und tabelarische Auswertung der
Messdaten uUber die PC Software

Channel Average Minimum Masimum Date of maximum
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