STAHLSCHROTT

Eftizient shreddern

Motorbldcke, Karosserien und Mischsammelschrott zu zerkleinern, kostet viel Energie. Zudem
entstehen beim Shreddern Schadstoffe. Ein Projekt zur Senkung des Energieaufwands und der Emissionen
beim Schrottverwerter IMR zeigt, dass umweltvertrégliche Optimierung moglich ist -~ mit Kostenvorteil.

eniger Energie, gleiche Leistung -
Wdas ist der Ansatz eines neuen
Shredders, den die Firma IMR

Innovative Metal Recycling am Haupt-
standort in Krefeld errichtet hat. Die Anlage
des Verarbeiters von Stahl- und Bunt-
metallschrott hat eine Verarbeitungskapa-
zitdt von rund 100.000 Tonnen jahrlich, Fir
das Projekt ,Enos“ (Energieoptimierung
einer Shredderanlage mit zusétzlicher Luft-
filtration) hat der Recycler Mittel aus dem
Umweltinnovationsprogramm des Bundes-
umweltministeriums (BMUB) erhalten.
Ublicherweise werden Shredderan-
lagen mit Blick auf zu erwartende Spit-
zenbelastungen im Betrieb dimensioniert
und motorisiert. Das gilt sowohl fir den
Shredder als Herzstiick der Anlage als auch
fir alle notwendigen Nebenaggregate. Die
fiir einen hheren Durchsatz erforderlichen
Modifizierungen werden normalerweise
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allein durch hohere Motorleistungen erzielt,
wodurch ein hoherer Energiebedarf besteht.
Der Arbeitsschritt der Zerkleinerung weist
den grofiten Energiebedarf auf, unabhéngig
von der Ausgestaltung der Shredderanlage.
Die Zufithrung des Aufgabeguts erfolgt je
nach Belastung, sodass je nach Art des Vor-
materials unterschiedliche Mengen in den
Shredder gelangen. Der Antrieb

wird hierdurch stark wechselnd

bereits bei Erreichen des Motornennstroms
ein Steuersignal die Zufithrung blockiert.
Erst nach einem Abfall der Stromaufnahme
auf rund 70 Prozent des Nennstroms wird
die Zufithrung wieder freigegeben, sodass
erneut manuell zugefithrt werden kann.
Zusitzlich zum generell hohen Energie-
verbrauch fithren die hohen Lastspitzen zu
verstarktem Verschleif$ im Shredder,
erhohten Temperaturen in

beansprucht. Dies gilt grund- Das Ziel: der Anlage und damit einem
satzlich auch unter Beriick- 20 Prozent groBeren Schadstoffanfall
sichtigung einer optimalen weniger Energie- (Vergasungspunkt der Kraft-
Vorsortierung des Aufgabe- verbrauch stoffe). Das fordert mehr Ener-

materials.

Bei geringen Durchsatz-
mengen lauft der Motor unterhalb sei-
ner energieoptimalen Belastung, bei beson-
ders hohen Mengen oder grofien Metalltei-
len entstehen Spitzenbelastungen bis zum
1,8-Fachen des Motornennstroms, obwohl

gie bei der Luftreinigung.
Das konkrete Ziel des Enos-
Projekts war es, durch ein innovatives
Steuerungskonzept und zusétzliche Filtra-
tionssysteme nicht nur den Energiever-
brauch, sondern auch die Schadstoffemis-
sionen im Recyclingprozess zu reduzieren.
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20 Prozent war die Marke fiir den Energie-
verbrauch. Das Projekt verfolgte zwei zen-
trale Ansatze, die aufeinander abgestimmt
wurden, So wurden zum einen zusatz-
liche, speziell angepasste Filtrationssysteme
implementiert, um die gemdfl TA Luft
zulassigen Grenzwerte bei den Schadstoff-
emissionen zu unterschreiten. Ziel war es
dabei, nicht nur Emissionsspitzen in Hiu-
figkeit und Ausmaf$ zu reduzieren, sondern
auch die durchschnittlichen Emissionswerte
zu senken. Die unternehmensinterne Vor-
gabe lautete, dass diese Umwelteffekte nicht

nur theoretisch, sondern beim alltiglichen
Betrieb erreicht werden - Veranderungen in
der Zusammensetzung des Aufgabemateri-
als sollte es also nicht geben.

Zum anderen wurde ein neuartiges
Steuerungskonzept mit einem umfang-
reichen Mess- und Regelungssystem imple-
mentiert. Es sollte eine kontinuierliche
Zuftihrung des Aufgabematerials und eine
optimale Auslastung der Anlage sicher-
stellen. Spitzenbelastungen werden so nach
Angaben von IMR weitgehend vermieden.
Diese sind normalerweise verantwortlich
fir den hohen Energieverbrauch im Anla-
genbetrieb und fiir Spitzen bei den
Schadstoffemissionen.

ersten Stufe wurde fir die Entstaubung des
Shredders eine Hochdruckventurianlage
mit nachgeschaltetem Aktivkohlefilter inte-
griert. Der Anlagenteil kommt von Maschi-
nenbauer Comes und wurde im Mérz 2013
in Betrieb genommen. RegelmidRige Mes-
sungen durch den TUV Nord Umweltschutz
Essen (zertifiziertes Institut fiir Umwelt-
messungen) zeigten, dass die Vorgaben der
TA Luft problemlos eigehalten werden.
Auch die Wartung gestaltet sich pro-
blemlos. Neben einer taglichen Kontrol-
le wird einmal im Monat der Kohlenstaub
abgesaugt, was laut IMR etwa 20 Stunden
Zeit kostet. Die Aktivkohle wird
abhdngig von der Belastung

Eine erste Verringerung Steuerung der Rohluft nach circa
der Schadstoffemissionen im mit Mess- 100.000 Tonnen Aufgabe aus-
Dauerbetrieb ergab sich bereits ;54 Regelungs- getauscht (Kostenpunkt: rund
als Nebeneffekt des erfolgreich system 20.000 Euro). Innerhalb dieser

umgesetzten Steuerungskon-
zepts. Unabhingig davon sollten

die Emissionen aber unmittelbar
reduziert werden, um die urspriinglich bei
den Shredderanlagen gemessenen Gesamt-
C-Werte und die Grenzwerte der TA Luft
deutlich zu unterschreiten.

Das ist gelungen - iiber die Installa-
tion von zusitzlichen Minderungstech-
niken. Die Reinigungsleistung wird iber
zwei unabhéngige Stufen erreicht. In der

Intervalle arbeitet der Aktiv-
kohlefilter problemlos. Die auto-
matische Temperaturiiberwachung
und Loscheinrichtung loste in 12 Monaten
nicht aus, betont der Metallreycler.

Auch mit den iibrigen Ergebnissen ist
IMR zufrieden: Die Energieoptimierung
tragt entscheidend dazu bei, seine Arbeit
umweltvertriglicher zu gestalten. Zudem ist
ein erheblicher Beitrag zur Steigerung des
Durchsatzes gelungen. Marius Schaub




