Konsequenzen und Lésungen

Der neue Arbeitsplatz-Staubgrenzwert - /‘

UMWELT - LUFTTECHNIK

Ein Gespenst geht um in Deutschland - das Gespenst namens Feinstaub. Und
wahrend in den Medien, Talkshows und politischen Gremien tapfer dariiber
diskutiert wird, wie man die Menschen im 6ffentlichen Raum mit Grenzwerten

effektiv schiitzen kann, wird dies im produzierenden Gewerbe bereits durchaus

praktiziert - oder eben auch noch nicht.

Zeitenwende

Am 31.12.2018 endete die Ubergangsfrist fiir den neuen Allgemeinen Staubgrenzwert
(ASGW) fiir granulare biobestdndige Staube der A-Fraktion (lungengdngig/alveolar).
Dieser wurde bereits im April 2014 vom Ausschuss fir Gefahrstoffe (AGS) auf 1,25
mg/m3 festgesetzt und basiert, wie in der TRGS (Technische Regel fur Gefahrstoffe)
900 definiert, auf einer mittleren Dichte von 2,5 g/cm3. Der Grenzwert fiir Partikel der

E-Fraktion (einatembar) liegt bei 10 mg/m3.



Die Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung e.V. (DGUV) verweist bei der
Anwendung des ASGW darauf, dass dieser als Schichtmittelwert festgelegt wurde
und dabei fiir schwer losliche bzw. unldsliche Staube, die nicht anderweitig reguliert
sind, oder flir Mischstaube anzuwenden ist. Sie erklart zudem, dass laut TRGS der
ASGW fiir folgende Stoffe gilt:

e Aluminium

e Aluminiumhydroxid

e Aluminiumoxid (faserfrei, auRer Aluminiumoxid-Rauch)

e Bariumsulfat

e Graphit

e Kohlestaub

e Kunststoffstaube (z.B. Polyvinylchlorid, Bakelit, PET)

e Magnesiumoxid (aufer Magnesiumoxid-Rauch)

e Siliciumcarbid (faserfrei)

e Talk

e Tantal

e Titandioxid

Der ASGW darf nicht angewandt werden fiir
e Ultrafeine Staube
e Stdube mit spezifischer Toxizitdt (z. B. Staube mit erbgutverdandernden,
krebserzeugenden, fibrogenen oder sensibilisierenden Wirkungen)
e Losliche Stoffe
e Lackaerolsole
e Grobdisperse Partikelfraktionen
e Stdube mit hergestellten Nanomaterialien

e Untertdgige Arbeitspldtze 1

Was bedeutet das nun fiir produzierende Unternehmen?

1 https://www.dguv.de/staub-info/rechtsgrundlagen/grenzwerte/asgw/index.jsp



,(S)TOP“~Rangfolge fiir SchutzmaRnahmen

Die Ermittlung und Bewertung von Gesundheitsrisiken durch Staube am Arbeitsplatz
ist recht aufwdndig, da der Staubanteil in der Luft nie konstant ist. AuRerdem missen
die Zusammensetzung der Staubfraktion, die Staubpartikeldichte und eine mogliche
Loslichkeit der Stoffe eine Rolle.

In jedem Fall ist es nicht ausreichend, AtemschutzmalBnahmen (z.B. SchweiBhelme
mit Atemschutz) bereitzustellen. Im Rahmen einer Gefahrdungsbeurteilung und

Einfuhrung von SchutzmaRnamen sollte die ,STOP-Rangfolge” beachtet werden:

S — Substitution
Wechsel zu Arbeitsmitteln, Materialien oder Arbeitsverfahren mit geringerer

Staubbelastung

T — technische MaBnahmen
Staubaustrag durch Maschinen reduzieren (z.B. durch Einkapselung), Einsatz von

Absauganlagen und Staubschutzwanden, u.a.

O — organisatorische MalBnahmen
Anzahl der Mitarbeiter im gefdahrdeten Bereich minimieren; Auswahl, Tragen und

Lagerung von Arbeitskleidung definieren, u.a.

P — personenbezogene Mallnahmen

Im Bedarfsfall Einsatz von geeigneter personlicher Schutzausristung (PSA)

Im Folgenden soll der Schwerpunkt auf dem Einsatz von Loésungen zur

Luftreinhaltung, sprich Absaug- und Filteranlagen, liegen.

Erfassung der Luftschadstoffe

Die Beseitigung luftgetragener Schadstoffe wie Staube, Rauche, Gase oder Dampfe
beginnt bei der Erfassung. In vielen Unternehmen wird dazu — je nach GroRe der
Produktionsraume - eine Hallenabsaugung eingesetzt. Hier kommt schon das erste

Problem zu tragen, denn eine Hallenabsaugung ist weit weniger effektiv als eine



Punktabsaugung. Punktabsaugung bedeutet, dass die Partikel bereits an der
Entstehungsstelle per Erfassungselement bzw. Absaugarm entfernt werden, sodass
sie nicht in die Umgebungsluft gelangen kdénnen. Denn je ndher man an der
Schadstoffquelle absaugt desto hoher ist der Erfassungsgrad. Je weiter man die
Erfassung vom Emissionsursprung entfernt, desto hoher ist die Energiemenge, die
man aufwenden muss. Zusatzlich steigt der Gerduschpegel, da die Leistung der
Unterdruckmodule/Ventilatoren in den Absaugeinrichtungen bzw. -anlagen

gesteigert werden muss.

Punktabsaugung ﬁ ” Hallenabsaugung

Luftvolumenstrom niedrig ‘ hoch .
Filtration gut . schlacht .
Energiebedarf niedrig ’ hoch .
Investitionskosten niedrig . hoech .
Flexibilitat hoch . niedng .

Bild 1: Vergleich Hallenabsaugung/Punktabsaugung

Auch die Auswahl des geeigneten Erfassungselementes ist von Bedeutung, schlieRlich
soll der GroRteil der entstehenden Luftschadstoffe seinen Weg in die Filteranlage
finden und sich nicht unkontrolliert im Arbeitsbereich verteilen. Erfassungselemente
gibt es in unterschiedlichsten Varianten und Formen. Je nach Schadstoffart und deren
physikalischen und chemischen Eigenschaften, Thermik und Luftstromungsaspekten
muss das entsprechend passende Erfassungselement eingesetzt werden. Im
optimalen Fall Ubernehmen Spezialisten die Auswahl der geeigneten Losung, denn die
Hohe des Erfassungsgrades bildet die Grundlage fiir die nachtraglich stattfindende
moglichst hochgradige Filtration — je mehr Schadstoffe aufgenommen werden, desto

reiner die Umgebungsluft.

In seiner Broschiire ,Erfassen luftfremder Stoffe” weist der Fachverband VDMA
darauf hin, dass Erfassungsgrad und Erfassungsluftstrom eine entscheidende Rolle

fir die Auswahl der optimalen Erfassungslosung sind. Wird diese nach Einbeziehung



der ortlichen Parameter und Einfliisse wie etwa Luftgeschwindigkeit der Emissionen

oder Stromungsmechaniken eingesetzt, steigt der notwendige Erfassungsgrad bei

minimalem Erfassungsluftstrom. 2

Bild 2: Absaugarm mit Erfassungselement zur Beseitigung von Létrauch

Anforderungen an Filtertechnik

Auch die Anforderungen an die notwendige Filtertechnik steigen, denn die
Abscheidegrade und somit Filtrationsgute der Absauganlagen mussen entsprechend
gewadhrleistet werden. Wenn bis dato gdngige Losung wie H13-Filtermedien (HEPA =
High Efficiency Particulate Air filter) eingesetzt wurden, erfordert die neue Regelung
den verstarkten Einsatz von H14-Filtern, die in der Vergangenheit nur bei speziellen

Applikationen zum Einsatz kamen.

Im Folgenden werden die wichtigsten Filtertechnologien vorgestellt, wobei das

Hauptaugenmerk auf den Feinstaub- bzw. Schwebstofffiltern liegt.

Grobstaubfilter/Speicherfilter

2 Erfassen luftfremder Stoffe — Frische Luft am Arbeitsplatz“, VDMA Allgemeine Lufttechnik,
Fachabteilung Luftreinhaltung, Frankfurt/M., 2010, Seite 14



Grobstaubfilter finden ihren Einsatz haufig als Vorfilter. Dabei werden in erster Linie
grobe Partikel >10 pm abgeschieden. Bewdhrt haben sich im industriellen Einsatz vor
allem die Bauformen als Filtermatten, Filterkassetten, Taschenfilter, Metallgestrick-
oder Drahtrahmenfilter. Da es sich bei groben Stauben zumeist um trockene Partikel
handelt, ist diese Filtertechnologie im industriellen wie handwerklichen Bereich

standardmaRig im Einsatz.
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Bild 3. Filterprinzip Speicherfiltersystem

Feinstaubfilter/Patronenfilter

Feinstaubfilter werden vorrangig zur Abscheidung von luftgetragenen Schadstoffen
>1 um eingesetzt. Auch wenn sie als Taschenfilter oder Kompaktkassetten erhaltlich
sind, hat sich der Einsatz in Form von abreinigbaren bzw. regenerativen Filtern, z.B.
in Form von Patronen, in der Industrie bewahrt. Der Vorteil von Patronenfiltern liegt
in deren relativ langer Standzeit, d.h. der Abscheidegrad ist auch bei schwankendem

Luftstrom stets hoch (bis 98%).

Schwebstofffilter

Besonders kritisch sind Prozesse, die augenscheinlich wenige Schadstoffe
produzieren, weil bei Schadstoffpartikeln im Nanometerbereich oftmals keine
Agglomeration mehr stattfindet und die Nanopartikel ihre GroRe behalten (< 1um).

Diese gelangen dann in Lunge und Blut und kénnen im schlimmsten Fall die



Lebenserwartung verkiirzen. Entscheidend flir eine sichere Filtration dieser
Nanopartikel ist der Einsatz von HEPA-Filtern (H13/H14). Sie werden lberwiegend als
Speicherfilter in Form von Kassetten verwendet.

GemalR den Anforderungen der EN 1822-1:2009 betragt der Abscheidegrad bei H14-

Filtern 99,995% und sorgt damit fir nahezu reinste Abluft.

Bild 4. Filterprinzip Patronenfiltersystem

Modulare Systeme

Da luftgetragene Schadstoffe in der Praxis weder nur grob noch nur fein sind, sondern
oftmals PartikelgroRen zwischen >1 pm und <10 pm entstehen, haben sich Absaug-
und Filtersysteme bewdhrt, welche die Vorteile der jeweiligen Filterprinzipien
vereinen. Dabei handelt es sich um spezielle Gerdate- und Filtereigenschaften, die je

nach Anwendung konzipiert werden kénnen.

Im Falle besonders klebriger Staube besteht die Gefahr des irreversiblen Zusetzens
der Filtermodule. Abhilfe schafft hier eine Zudosierung mit einem pulverférmigem
Filterhilfsmittel. Es bindet die klebrigen Partikel und setzt sich mit diesen als gut

abreinigbarer Filterkuchen auf den Filterelementen ab.
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Absaugen Zudosieren Filtern

Bild: Zudosiereinheit zur Bindung und Filtration klebriger Staube

Adsorptionsfilter

Gas- oder dampfformige Stoffe sowie Gerliche kdnnen in Aktivkohle oder anderen
Sorbentien gespeichert werden. Aktivkohle wird aus organischen Stoffen (z.B. Torf
oder Nussschalen) hergestellt und bieten eine adsorptionsfiahige Oberfliche bis zu
1.700 m2/g. Dadurch ergeben sich ein sehr hoher Abscheidegrad und eine enorme
Speicherkapazitat, was in aulerst hohen Filterstandzeiten resultiert.

Bei hoheren Konzentrationen waren auch Verbrennungsprozesse sinnvoll, lohnen sich
energetisch aber erst dann, wenn der Verbrennungsprozess stabil ist und ohne eigene
Energiezufuhr laufen kann. Eine Zwischenstufe sind katalytische Prozesse, die aber
stets einen gleichbleibenden Schadstoffmix erfordern. Unterm Strich sind Sorbentien
flexibler einsetzbar, bediirfen allerdings eine genaue Befolgung der organisatorischen

MaRnahmen bzw. der Wechselintervalle.



