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Miljpstyrelsen vil, nir lejlighed gives, offentliggere rapporter og indleg vedrarende
forsknings- og udviklingsprojekter inden for Miljesektoren. .

Det skal bemerkes, at en sidan offentliggorelse ikke nedvendigvis betyder, at det pa-
galdende indleg giver udtryk for Miljestyrelsens synspunkter.

Offentliggerelsen betyder imidlertid, at Miljestyrelsen finder, at indholdet udger et
vaesentligt indleg i debatten omkring den danske miljgpolitik.

Denne rapport er finansieret af Ridet vedr. genanvendeise og mindre forurenende
teknologi i forbindelse med gennemfarslen af »Udviklingsprogram for Renere Tek-
nologi 1987-1989«, : :
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1. Indledning

Denne underssgelse har omfattet 18 jernindu-
strielle virksomheder fordelt over hele landet.

Undersegelsen har haft til formal at afklare
betydningen af pleje~ og vedligeholdelsestil-
tag for kele-smpremidler. Herudover skulle un-
derspgelsen sege at antyde forbrugsmgnsteret,
dvs, fordelingen af forbrug mellem indkgbsmeng-
de, naturligt tab med spaner m.v. cg affalds-
mengden.

Undersggelsens resultater bgr anvendes med for-
sigtighed, da materialet ikke er stort nok til
at vere reprasentativt for jernindustrien som
helhed. Virksomhederne er saAledes ikke tilfel-
digt udvalgte virksomheder, ligesom antallet er
alt for beskedent til, at resultaterne kan be-
tragtes som andet end 18 enkeltstdende virksom-
hedsbeskrivelser.

Tendenserne, som undersegelsen viser, ber dog
munde ud 1 en anbefaling til jernindustrien om,
med basis i de indvundne erfaringsvardier, at
tage vedligeholdelses- og plejeforanstaltninger
for kele-smeremidler op til en fornyet overvej-
else m.h.t. indferelse i virksomheden.

Undersogelsen er betalt af "Radet vedr. genan-
vendelse og renere teknologi", med Miljestyrel-
sen som sekretariat.

Til projektet har der veret tilknyttet en fwl-
gegruppe med folgende representation:

Bent Brask, Jernets Arbeijdsgiverforening.

Niels Brehm, Dansk Metalarbejderforbund.

Birgitte Skaarup Jergensen. Direktoratet for
arbejdstilsynet.

Kim Christiansen, Teknologisk Institut.

Ole Busk, Specialarbejderforbundet 1 Danmark.

Karsten Skov, Miljeostyrelsen.

Peter Gammeltoft, Miljestyrelsen.

De deltagende virksomheder og felgegruppen tak-
kes hermed for en positiv holdning til under~
spgelsen og dermed et afgsrende bidrag til gen-
nemferelsen.







" Undersgsgelses-
metoden

Helbredsmessige
pavirkninger

Metoder til
vedligeholdelse

2. Resumé

Underspggelsen er gennemfgrt som en interviewun-
dersoggelse, hvor 18 udvalgte virksomheder har
deltaget.

De udvalgte virksomheder er ikke representative
for jernindustrien som helhed. Underspgelsens
resultater m4 derfor anvendes med forsigtighed.

De vandbaserede kole-smeremidler har, gennem de
seneste 10 Ar, undergaet en udvikling i retning
af at indeholde faerre stoffer, der skennes at
give helbredsmessige skader.

PA trods af dette viser undersggelsen, at der i
7 ud af de 18 virksomheder har varet hudproble-
nmer med midlerne.

De 18 virksomheder er representative med hen-
blik pA de anvendte processer og kele-smoremid-
ler. Det ma derfor skennes at hudproblemer sta-
dig er hyppigt forekommende indenfor jernindu-
strien.

Undersogelsen har afdakket de vedligeholdelses-~
metoder, der anvendes, men ikke med hvilken
hyppighed de forekommer.

Indenfor fellesanl®g {(centralanlsg), hvor der
sker en egentlig behandling af midlerne, dzkker
undersogelsen mellem 30 og 50 % af de virksom-
heder, der har behandlingsenheder.

Der er to hovedformer for vedligeholdelse:

1) Vedligeholdelse gennem overvagning, med
efterfglgende reaktion, nar kontrolver-
dierne overskrides. Reaktionen er i de
fleste tilfelde en udskiftning af mid-
lerne, nmed efterfeglgende rengering af
maskinerne.

2) En lgbende behandling af vaskerne 1
hele driftsperioden, samt en mulighed
for at f£A behandlingen, eller dele af
denne, til at foreg& pa tidspunkter,
hvor det ikke sinker produktionen.
Behandlingen bestar i filtrering, fjer-
nelse af lekolie, opiltning sambt evt.
varmebehandling, keling og automatisk
efterfyldning og dosering.
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Langt de flegte, af de 1 ders gt virksomheder,

t d e
har benyttet sig af l), ndtil der kom hudpro~
blemer, hvorpa de er overgaet til 2).

@aq
1

Vedligeholdelse af vaskerne, pa et acceptabelt
risikoniveau, ved udskiftning, er, hvis der er
problemer, meget omkostningskrzvende.

I disse tilfglde vil behandlingsmetoden 2) wvare
langt den bedste og billigste metode til en
legsning af problenmet.

Alle virksomheder, der har investeret i behand-
lingsmetoden, har lest hudproblemerne samtidig
med at investeringen i behandlingsenheden, pa
ner en enkelt undtagelse, har varet en lsnsom
investering i sig selv.

I forhold til udskiftningsmetoden glver behand~-
lingsmetoden fwlgende'

* En reduktion af indkebsnzngden pa 48 %.

* En reduktion af skifte~ og rengsrings-
tiden pa 30 timer pr. maskine/Ar.

* En reduktion af affaldsmengden (brugte
kole-smerenidler) og bortskaffelsesom-
kostningerne pa 88 %.

* En veskelevetid p4 et ar eller mere,
‘hvor midlerne i hele perioden er accep-

—~eala o 2 e B Ty
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Det har ikke veret muligt, pa det foreliggende
grundlag, at vurdere og vaegte delfunktionerne i
behandlingsenheden i relation til levetidsfor-
lengelsen. Filtrering, fjernelse af lzkolie,
opiltning og keling ma anses for at vere et mi-
nimum for at opnd de nevnte fordele.

P4 landsplan vil en overgang til vedligeholdel-
se ved behandling, give en reduktion af af-
faldsmengden pa 5000 t/Ar. Dette reprasenterer,
med en gennemsnitlig koncentratpris pa 25 kr/1,
ca., 6 mill. kr/ar. .

Bortskaffelsesomkostningerne, for de 5000 t,
andrager, med en gennemsnitsats pa 1000 kr/t
(1250 kr/t hos Kommmunekemi og 690 kr/t ved.ul-
trafiitrering), ca 5 mill., kr./&r.

De samlede Arlige besparelser ved bortskaffel-~-
sen bliver 11 mill., kr. for industrien. Hertil
kommer frigerelse af skifte-og rengsringstid,
som kan anvendes til produktion. For de 16, ud
af de 18 underseggte virksomheder, var den sam-
lede besparelse 1 gkifte- og rengeringstimer ca
10.000 pr. ar.



3. Tidligere underswsgelser

Der er igennem 78érne og begyndelsen af 80érne
ndgivet en rekke forskningsrapporter og vejled-
ende publikationer. Disse har beskrevet de ar-~
bejdsmil jonessige forhold ved anvendelsen af
kgle-smogremidler.

Den efterfeolgende gennemgang, af tidligere an-
befalinger og vejledninger, er baseret pa de
rapporter, der har behandlet vedligeholdelse og
forbrug. /4/,/5/.

3.17Funktionskrav

Kele-smgremidler, iszr pA vandbasis, vil under
anvendelsen vere udsat for en rakke =zndringer
m.h.t. sammensetning og egenskaber, der kan
nedsztte de funktionelle egenskaber og sge
sundhedsrisikoen ved omgangen med disse.

risici

f

hensigtsmaessig
{} vgdligeholdelsesprocedure

—

- s w—
- . Ay o =S
o it
et -

n%'\t — anvendelsestid
produkt

Fig. 1.
Endringer i kele-smgremidler som funktion af

anvendelsestiden, samt vedliigeholdelsens pa-
virkning af disse. /7/.

De vigtigste metoder for vedligeholdelse af
kgle~ smegremidler er:

- Fjernelse af fri olie fra vandbaserede ves-
ker
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Fyernelse af partikler

Dempning af mikroorganismers vmkstmullghed
- Temperaturstyring

Justering af sammensestning

3.2 Fri olie.

Fri olie er en sammensatning af "lazkolie" fra
produktionsudstyrets smgre-og kraftgsystem, af-
vasket olie fra vanger, rustbeskyttende olie
fra emnerne og brudt emulsion. Fri olie er s&-
ledes ikke mulig at eliminere, bl.a. skal smgp-
resystemet lzkke en smule for at sikre smoring
under pakninger m.v.

Tilstedeverelsen af fri olie, pA vaeskens over-
flade, har uheldige fglger sivel procesteknisk
{korrosion, reduktion af standtider m.v.), som
sundhedsmessigt (ilttrykfald, bakterievakst
MVl

Indholdet af fri olie ber holdes s& lavt som
maligt.

ILTFALD MED OG UDEN “LAKOLIE".

100 kimtai 10®
temperatur 19-20 %c
% ilt
~ uden “leekolie”
50t
. 49%
4-....__0__.__
22 %
'\\\
0. " + ' ' N " N " L L ——
0 10 20 30
31
tid i timer
Fig. 2.

Fri olie's betydning for iltindholdet i vesken
under stilstand (f.eks. lordag -sendag)

3.3 Partikler

Tilstedevarelsen af partikler indvirker nega-
tivt pd savel procestekniske forhold (over-
fladekvalitet, varkteislevetid og veskeleve-
tiden}), som sundhedsmazssige forhold (bakterie-
vaekst, brydning af emulsioner og hudpivirk~
ningj.



Et forhold, som ikke tidligere har veret om-
talt, er bidraget fra partikelindholdet til
produktionsudstyrets nedslidning. For nyere
automatiske varktejsmaskiner, CNC og NC styrede
maskiner, med automatisk verktgjsskift og kes-
ling gennem spindlen, er der en stor risiko for
at partikler med kele-smeremiddelrester kommer
ind pa spindelnasens befestigelsesflader, og
kommer i1 klemme her. Resultatet af dette, er
bade en for hurtig nedslidning af befaestigel-
sessystemet og iser en ungjagtighed ved produk-
tionen. Specielt ved udboringer af huller, med
stort overhang pa borevarktsjet, vil selv sma
partikler give en afvigelse pA det ferdige hul,
1 forhold til det tilsigtede. '

3.4 Mikroorganismer

Store mengder mikroorganismer {(iser bakterier)
forkorter midlernes "levetid"” i betydelig grad,
og giver en rzkke tekniske gener ved brugen af
disse. Store mengder mikroorganismer indebarer
en milighed for overlevelse og evt. opformering
af sygdomsfremkaldende bakterier, samt ophob-
ning af bakteriegiftstoffer (stofskifteproduk-
ter) i vaeskerne, der som minimum kan give hud-
problener. ’

Specielt ved processer, hvor der forekommer
kraftig aerosoldannelse (slibning og hurtigga-
ende naskiner i evrigt), skal bakterieudviklin-
gen vare under kontrol, som en felge af pavirk-
nirngen af &ndedretssystemet.

Det er absolut enskvardigt at holde bakterieud-
viklingen pa et rimeligt lavt niveau, men om-
vendt heller ikke for lavit. Mikroorganismerne,
som primert dazkker over svampe og bakterier,
forer en kamp mod hinanden om herredgmmet i
midlerne. Holdes bakterietallet meget lavt vil
der ofte komme en voldsom opblussen af svampe,
og omvendt, si en vis ligevegtstilstand, pa et
lavt niveau, er snskvardigt. -

3.5 Temperaturstyring

Temperaturstigningen, i kele-smgremidlerne, kan
blive ret betragtelig, hvis maskinernes kon-
struktion er af en type, hvor maskinens reser-
voilr er en del af maskinstativet.
Temperaturstigninger fra 20 til 35 °¢, inden
for en time er konstateret pA hejproduktive

. automatmaskiner, hvor reservoiret wvar placeret
uniddelbart op til maskinernes kraftsystem.

11
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En forhsjet temperatur, i forhold de til 18-20
°¢, indebarer en razkke negative forhold savel
procesmzssigt (toleranceproblemer, nedsat verk-
tegislevetid, korrosion) som sundhedsmassigt
(stor bakterievekst).

Bakterieudviklingen accellererer voldsomt med
stigende temperatur. Jordbakterierne, som er de
almindeligst forekommende i ks-midlerne, har en

- optimal temperatur omk. de 28 °C. For de pato-

gene, sygdomsfremkaldende, bakterier er den op-
timale temperatur omk., de 37 °C. Med stigende
temperatur pa ks-midlet, vil der derfor ske en
stor stigning af jordbakterierne (psykofile),
jo narmere temperaturen kommer de 28 °C og en
stigende overlevelse, og maske endda opforme-
ring, af patogene bakterier (mesofile} jo nar-
mere temperaturen kommer de 37 °2C. Betydningen
af dette er i vid udstrazkning erkendt i prak-
sis, hvor ksle-smgremidlerne i sommerperioden
skiftes langt hyppigere pa grund af bl.a. "man-
dagslugt", der skyldes en opformering af bakte-
rier, end i vinterhalvaret.

Den gennemsnitlige verkstedstemperatur er om
vinteren ca. 23 °C /5/, s& det er relativt fa
grader: 4 - 8 °C, der giver forskellen mellem
sommer-og vinterudviklingen 1 vaskerne.

-

i alm. temperaturspektrum
for k/g-v&sker

1 i T
KX Thermofile

-

A
desofite
\

t
1
|
l

/ ]

A

D I‘P\/
1Y
5 {

ot ]

2 1]
c Y
o~ Psykofilg}
a gy 1

B £ I\

ﬁ Svampe:

m

o

Q

el

bt e [ gome g

A

A

10 0 1

o

wfe

0 30 40 50 60 70°C

Fig. 3.

Mikroorganismernes vakstomrader opdelt pa
psvkofile ("kuldetalende”)}, mesofile
{"mellemtemperaturelskende”), og thermofile
{("varmeelskende”) bakterier og svampe. /4/



3.6 Justering af sammensatning

Kole-smoremidlernes sammens®tning #ndres under
brugen som folge af fordampning af vand, fjer-
nelsen af stoffer med spaner m.v.

Alt afhangig af fordelingen, mellem disse fak-
torer, sker der en koncentrering eller en ud-

tyndig, af den anvendte vzske, som der lsbende

Shdl ROLTNLUeIcSs 10U,

Med de store tab, der ofte sker til fordanp-
ning, er det vasentligt at interessere sig for
den aktuelle vandkvalitet, der bruges til op-
blandingen.

Saltindholdet i det anvendte ledningsvand, der
i Danmark indeholder 100 - 1000 mg/liter, vil
stige 1 takt med fordampningen. De uheldige
procestekniske virkninger af et hegjt saltind-
hold er:

- Der dannes kalksazber pa emner, maskiner og
verktejer.

- Emulsionen bliver mindre stabil, dvs, har -
storre tilbejelighed til at udskille fri
clie,

- Indholdet af anioner (iszr Cl™ og 80,.,2") er
medvirkende til korrosion p& emner og verk-
tej. Disse findes ogsd i sédkaldt bledgjort
vand.

De sundhedsm#ssige virkninger er:

- Stigende saltindhold {vandhArdhed} har en
nedbrydende effekt pa ks-emulsioner. Saltene
virker stimulerende pa bakterieudviklingen,
(aerobe bakterier, (iltkrevende bakterier)).

- Omvendt har stigende saltholdighed en reduce-
rende -effekt pa vaeksten af skimmelsvampe i
syntetiske kg-midler.

~ Stort indhold af sulfater stimulerer vmksten
af visse anaerobe bakterier (bakterier der
lever under iltfattige forhold), og som bl.a.
forarsager "mandagslugten” (svovlbrinte).

Kan demineraliseret (ionbyttet) wvand anvendes

til opblanding af koncentratet, er saltproble-
met lsst, men ikke alle midler kan opblandes i
demineraliseret vand, uden at der opstar skum-
problemer. Der findes dog produkter pa marke~

det, der er beregnet til "demivand”, hvor der

ikke opstar de navnte problemer med skum.

Den lgbende justering af vaskerne er et af de
‘omrader, hvor det er helt afggrende, at arbej-
det udferes af en fast medarbeijder, der er in-
- strueret i anvendelsen af det nedvendige mile~
udstyr (oftest et refraktometer) og har ansva-
ret for kontrol og pafyldning.

13
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Clieindholdet

Cop,
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3.7 Brugte kele-smpremidlers sammensatning.

En undersogelse, udfert af Teknologisk Institut
i 1986-82, /6/ , viste en sammensatning af de
brugte, kasserede, vasker pa:

- et mineralolieindhold pa 10-100 g/1.

- et COD-tal pa 10° mg/l.

- et kimtal pa op til 10*2 kim/m],

- toksicitet overfor levende organismer {(aktivt
slam). : ‘

Det store mineralolieindhold er overvejende sa-
kaldt "legkolie", dvs. olie fra maskinernes sty-
re~og kraftsvstem, samt lakkende olie fra smeg-
resystemet. Denne “forurening” ma& betragtes som
uundgaelig, idet der smereteknisk skal "lakke"
en smule olie fra systemet, si&ledes at snavs og
fine spaner presses ud fra leje-og glideflader.
Udover "lakolien" er der en olieandel fra emul-
sionens eget olieindhold. Denne kan enten fore-
komme som emulgeret i vandfasen, eller veare
mere eller mindre brudt, dvs. foreligge som fri
olie p4 overfalden.

Oliedelen vil normalt bestd af nineralolie,
samt mindre nmengder fede olier (animalske- og
vegetabilske olier).

De brugte vasker har et hejt indhold af orga-
niske stoffer (olie og bakteriemasse), som ikke
fijernes med de normale seperationsmetoder. Sa
selv om der sker en forbehandling pa& virksomhe-
den, vil COD-tallet vare hsjt.

Ultrafiltrering vil dog reducere mengden af or-
ganisk stof sammen med oliefasen.

Der er store variationer i kimtallene alt af-
he#ngig af, om der har veret anvendt en "systemn-
renser”, i forbindelse med skiftet af kpole-smam-
remidliet.

De store kimmzngder fremkommer ved, at midlet
pa kassationstidspunktet er kraftigt forurenet
med "lzkolie" og andre neringsstoffer, der
fremmer en bakteriel udvikling. Hertil kommer,
at de biocvider, som oprindelig var i vasken,
ikke har nogen effekt mere, dels som felge af
slid (opbrugte), og dels som folge af, at der
er udviklet resistente bakteriestammer i vas-
ken.

I de tilfalde, hvor der anvendes en systemren-
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gorer, kan kimtallet g& til 0. Dette er forar-

‘saget af systemrenggrerens sammens&tning.

Sammensatningen skal sikre, at midlet de sidste
4-8 timer, hvor den er tilsat maskinens ks-mid-
ler, recirkuleres over alle flader, hvor den
affedter, opleser overfaldebelegninger og des-
inficerer.

Systemrenserens sammensztning er derfor base-
ret pA bade fedtoplesende stoffer samt bakte-
rie-og svampedrabende stoffer.

Det kan virke modsgtridende, at brugte kosle-
smpremidler har en toksisk virkning, overfor
levende organismer, nar kimtallet kan vare sa
hgijt.

I de tilfalde, hvor kimtallet er hgjt, er der
sket en selektering af resistente bakteriestam-
mer. De resistente stammer udvikles over en ret
lang tidsperiode i takt med, at biociderne
svakkes.

Udsattes andre mikroorganismer, f.eks. et bio-
logisk rensningsanlegs mikroflora, momentalt
for et brugt kele-smeremiddel, vil den, som en
felge af manglende "tllpasnlngstld" til dette,
ga til grunde.

"I de tilfalde, hvor der er anvendt en system-~

renser, betyder dette, at kele-smeremidlet in-
deholdetr en overdosis biccider, der gger toksi~
citeten.

Toksiciteten overfor floraen pa et biologisk
rensningsanl®g, er bestemt af fortyndingen i
kloaksystenet, fer det ledes til anlzgget, samt
dosishyppigheden.

Ved en momentan tilledning, af brugte kole-
smogremidler, til kloaksystemet vil rensnings~
anlieggets mikroflora ikke na& at "tilpasse" sig
forureningen. Resultatet vil, afhengig af for-
tyndingen, oftest vere en nedsattelse af rense-
funktionen pa anl®gget, indtil mikrofloraen er
reetableret.

3.8 Bortskaffelse af brugte kegle~smgremidler

Ved undersegelsen 1980-82 /6/ blev der under-
segt forskellige muligheder for behandling af
de brugte midler, med henblik pi at de, efter
behandling, kunne ledeg direkte i den offent-
lige spildevandsledning til renseanlag.

Med udviklingen af primert ultrafiltreringsan-—
lezggene er de tidligere anbefalede behandlings-
metoder kun anbefalelsesvardige, hvis virksom-
heden har den forngdne kemiske viden, til at
styre behandlingsprocesserne.

Pnsker virksomheden at behandle ks-midlerne
selv, maske sanmmen med vandbaserede affedt-
ningsmidler, er ultrafiltreringen den mest rea-
listiske lgsning.




Brugte kole-smoremidler er ifelge loven kemi-
kalieaffald, som virksomheden skal sgrge for

destrueres pa en forsvarlig miade. De forelig-
gende muligheder er: ' '

- Aflevering direkte til Kommunekemi.

~ Aflevering til modtagestation.

- Aflevering til anden destruktionsvirksomhed.

~ Behandling i egen virksomhed (skal dreftes
med miljemyndigheden).

Den eneste danske undersggelse, over de for-
ventede affaldsmaengder,er nudfert af Teknolo-
gisk Institut via TIC i Nordjyllands ant.
Undersggelsen blev udfert som en spasrgeskema-
underseggelse i Arene 1980-82. /6/

Grundet en ret svag svarprocent er materialet
beheftet med stor usikkerhed.

Opskaleringen af resultaterne til landsplan
blev udfort pa tre forskellige mader:

1. P& basis af koncentratforbruget,
2, Efter antal virksomheder og
3. Efter antal ansatte.

De tre opskaleringsmetoder gav feslgende meng-
der brugte kole-smegremidler:

17 = 5600 m2/aAr
2. = 11200 n®/Arx
3. = 7800 m3/ar

I alle tre tilfelde er der gaet ud fra en.af-
faldsmzngde pa 93 m®/4&r, som gennemsnit, for de
undersggte 72 virksomheder.

I undersggelsen er virksomheder med over 5 an-
satte overreprasenterede, korrigeresg der for
dette bliver tallene:

1. = 5600 m3®/ar
2. = 4300 m3/ar
3. = 7500 nn®*/Ar

PA basis af dette, samt at der 1 amtet findes
store virksomheder med egen import af kele-
smeremidler, er et kvalificeret sken over det
Arlige maengde:

10.000 m*/ar +/- 15 %
. Denne mangde udger ca 33 % af den skennede om~

setning af brugsklare blandinger, som vil ligge
mellem 24.000 og 30.000 m®/ar.
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4. Kple-smpremiddelsvystemer

4.1 Separate anleag.

. Den mest almindelige form for kole-snoremid-

delsystem, er det indbyggede system, i hver
enkelt produktionsenhed, bestiende af: en tank,
oftest indbygget i maskinens fundament,en
pumpe, fremfgringsrer og spanbakke.

Ved nyere produktionsudstyr bliver det mers og
mere almindeligt, at disse leveres med frit-
stiende tank, ofte som en fwlge af kundekrav,
der letter rengeringen betydeligt.

Separatesystemer har en rzkke fordele, hvoraf
der kan navnes:

- Systemet er leveret med maskinen, omkostning-
erne er med i maskinprisen.

-~ I tilfelde af svigt i systemet er det kun den
enkelte maskine, der s®ttes ud af funktion.

- Med separatsystem er der mulighed for at an-

vende kole-smpremidler tilpasset denne ene
proces, enten i form af et specielt produkt,
eller i form af et kraftigere eller svagere
blandingsforhold, end normalt anvendt.

- Produktionsudstyret kan flyttes uden instal-
lations@#ndringer m.h.t. kole-smoremiddelfor-
syningen. :

Oovenstaende fordele skal afvejes imod felgende
ulemper: )

~ Maskinsystemet er oftest svert at rengere;
speclelt er indbyggede tanke, i maskinfunda-
mentet, umulige at rengere effektivt.

- Der skal fores kontrol med hver enkelt maski-
ne; koncentration og m@ngde m.v.

- La&kolie er vanskelig at fjerne, som folge af
tankudformningen.

- Rensningen af vaesken bestir i en "filtrering”
over en grov gi, hvor spanerne tilbageholdes,
samt en evi. sedimentation i tanken. Sidst-
nevnte ger, for de indbyggede tanke, renge-
ringen meget wvanskelig.

- Ofte sker der en utilsigtet opvarmning af
vesken fra maskinens kraft-styresystem.

- I perioder, hvor der ikke anvendes kole-~
smeremiddel, vil der ofte ske en udvikling af
anaerobe bakterier, der afkorter wveskens le-
vetid betydeligt, og give mandagslugt.
Svovlbrinten, som mandagslugiten er udtryk
for, er sterkt korrosiv overfor de fleste me-
taller og er i relation til arbejdswmiljget en
cellegift. '




gom det fremgar er der en rzkke ulemper forbun-
det med separatsystemer, men vigtigst er, at
midlerne rent faktisk ikke vedligeholdes med
henblik pA en forlangelse af levetiden. Hertil
kommer, at de relativt smd veskemazngder det en-
kelte system runmmer, er meget vanskelige at
styre baAde udfra et teknisk og et arbejdsnilje-
messigt synspunkt.

4.2 Fellesanlag (centralanlaqg)

Fellesanl®qg er anlag, hvor kele-smpremidlerne
opsamles i en central enhed, hvor den evt. un-
derkastes en eller anden form for behandlig,
for den fordeles ud til den enkelte maskine.

¥ 1 Y
==8 == =

g

L
L

»

|
-
1
it
i
|
-
|
i
i

i ==
R
Iﬂllll‘ NN 1T | IS
. - - - Centralanlaeq

Fig. 5. ' |
Fellesanleyg med behandlingsenhed.

Fra tidligere tider har fzllesanlag (centralan-
lagq) et darligt renomé, som skyldes en migstanke
om, at sygdomme kunne spredes via systemet.

En spredning af sygdomme, via et fzllesanleg,
er mere en teoretisk mulighed, end en reel ri-
siko for medarbejderne. Tidligere tiders for-
domme mod fellesanlag havde baggrund i de hyp-
pigt forekommende hudproblemer, der opstod ved
anvendelsgsen af datidens kgle-smepremidler.
Problemerne var kele-smeremidlernes sammensat-
ning og brugerens manglende kontrol og styring
af digse.

Fellesanlag har fﬁléende fordele:

- Ved centralanlag er det skononmisk muligt, at
g4 ind i1 en egentlig behandling af veskerne,
i form af filtrering, fjernelse af lazkolie,
kaling og varmebehandling. Dvs. en livsfor-
l#ngenede behandling, der samtidig nedsstter
den arbeljdsmlljgmessige risiko ved omgangen
med veskerne.
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- Styringen af keole-smegremidlet er begranset
til kontrol og requlering af en enhed, cen-
tralanlegget, hvor der ellers skal kontrol-
leres p& hver enkelt maskine.

- Den storre samlede ksle-snpremiddelmengde i,
anlegget, er langt mindre felsom for varia-
tioner i sammensztning, temperatur og meng-
der.

- Afha&ngig af koblingen mellem maskiner og fal-
lesanl®gget vil rense-~og skiftetiden oftest
begrenses til behandlingsenheden, dvs. en ve-
sentlig nedszttelse af omkostningerne.

~ Ved en egentlig behandling af kele-smgremid-
lerne, med den deraf felgende livsforlangel-
se, vil affaldsnengderne, og dermed omkost~
ningerne, neds®ttes.

- Det er muligt at styre koncentrationen og
vaeskenengden automatisk.

Ovenstiende fordele skal afvejes mod felgende
ulemper:

- Investeringerne til behandlingsenhed og in-
stallation er omkostningskravende.

- Alle maskiner, der er koblet pa behandlings-
enheden m& acceptere samme kole-smoremiddel
og samme koncentration..

" - Produktionsudstyret er mindre fleksibelt; kan

ikke umiddelbart flyttes.

4.3 Flow til og fra anlzuskomponenter.

De forskellige mader at koble maskiner og cen-
tralanleg sammen pa, kan opdeles i tre princi-
pielt forskellige mader: '

~ Fuldstrem
- Delstrom

.— Hovedstrgom

Placeringen indeb@rer, at komponenten {(behand-
lingsenheden) indkobles i et separat kredsleb,
der har en pumpekapacitet pa ca 10 % over for-
syningssystemets pumpekapacitet. Denne kob-
lingsform er den, der mest ligner indkoblingen
af f.eks. en behandlingsenhed med bandfilter.
Placeringen giver feglgende fordele:

- Al vaske, der tilferes produktionsstedet, er
behandlet.

- 8Systemet er ufewlsomt overfor varierende vas-
kebehov til produktionsstedet.

- Der sker en vis iltning ved overfaldet mellem
de to kar.

- Ved et evt. svigt i behandlingsenhedens pumn-
pesystem stopper tilferselen til produktions-
stedet fgrst nar det "rene" kar er teomt.



Delstrem

ved de mest anvendte behandlingsanleg, hvori
der indgAr et bandfilter, er filterkarret det
"rene" kar. Dette indebarer den fordel at alt
opbevaret veske er filtreret.

fuldstram

fra maskine

til maskine

} ‘ fra maskine

til maskine

4 fra maskine

til maskine

Fig. 6.
Indkoblingsmuligheder for behandlingsenheder.

1/

Ved delstremsprincippet kobles behandlingsen-
heden ind i et separat kredslgb,., I princippet
er det teknisk og arbejdsmiljom®ssigt en dar-
ligere lesning end fuldstremsprincippet. For-
skellige forhold ger, at det kan vere den ene-
ste mulige lesning. Oftest bruges lasningen,
hvor maskinens tank skal bruges til opsamling
af kele-smpremidlet f.eks. ved store komplice-
rede maskiner og hvor det er enskeligt at an-
vende maskinens eget cirkulationssystem.
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Fordele og ulemper.

- Den indstillede ligevagtstilstand bestemmer
kvaliteten af den vaske, der tilferes pro-
cesstedet. ,

~ Den samlede smudsmengde i systemet er, i for-
hold til fuldstremsprincippet, relativ stor
og dermed fremmende for nedbrydningshastighe-
den i kole-smeremidlet.

- Maskinens eget forsyningssystem kan anvendes.

- Ved et evt. pumpesvigt, i det centrale sy-
stem, kan produktionen fortsatte pa den en-
kelte maskine.

Ved hovedstreomsprincippet er behandlingsenheden
koblet direkte pa forsyningsledningen til pro-
cesstedet, i

Dette princip har varet anvendt lenge indenfor
slibning, hvor cyklonfiltre er indkoblet mellem
pumpe og processtedet. Denne kobling giver fel-
gende egenskaber:

- Kwle-smgremidlet, der tilferes pumpen er u-
behandlet, ufiltreret, hvilket er uheldigt
idet det giver et sterre slid pa pumpen.

- Vasken i forsyningstanken er ubehandlet. Det-
te vil virke fremmende pd nedbrydningen af
kole-smaremidlet.

4.4 Andre tekniske forhold.

Tidligere undersggelser bade her og i udlandet
har vist at den korrekte tilforselsform og
mengde, af kole-smeremidlerne, har en vaesentlig
indflydelse pa verktojernes standtider fig. 7.
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Tilferselsmengdens indflydelse pa varktojets
levetid ved drejning i molybdznstal med hurtig-
talsverkteld, /1/.
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Kole~smgremidler, art og mengdens indflydelse
pA vaerktejsstandtiden /2/.
EP-indhold = indhold af hgjtryksadditiver

Kenig /2/ har opstillet forskellige kole-smore-
midlers indflydelse pa en drejeproces, fig.8.
Son det fremgdr, er der i to tilfzlde anvendt
forskellige ks-mengder, hvor der i forhold til
forsggets normalmengde pa 1,7 1l/min, er sket en
wgning til 6.8 1/min for en emulsion og til
11,6 1/min for en additiveret olie.

Af spjlernes hejde fremgar det, at der er sket
en ikke uvesentlig forlengelse af standtiden,
som felge af den ggede ks-mengde.

En korrekt tilfersel af kole-smpgremidler om~
fatter bade mengden, og maden den tilferes pa.
Forssg pA Procesteknisk Institut (DTH) /3/ har
vist, at langt de fleste moderne verktejsmaski-
ner er underdimensionerede, m.h.t. den preste-
rede mengde kole-smgremidler til processtedet.
Fra forsggene kan folgende retningslinier ud-
ledes:

- Et produktionsudstyr til blandet bearbejd-
ning, i form af skrubbearbeijdning og slethe-
arbejdning, ber kunne yde en ks-middelmengde
i 1/min., der svarer til udstyrets motoref-
fekt malt i kw. Dette under forudsatning af,
at der anvendes et vandblandbart ks-middel.
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~ Et produktionsudstyr, udelukkende beregnet
til skrubbearbeijdning, begr have en xg-middel-
mengde i l/min, der svarer til 2 x motoref-
fekten i kw.

- Et produktionsudstyr, der udelukkende skal
anvendes til sletbearbejdning, bgr have en
ks-middelmengde i 1/min. der er 0,5 x motor-
effekten

Forsegene p& DTH bekrazfter de tidligere under-
spgelsers resultater; at en korrekt tilfersels-
nengde giver en forlengelse af varktsiernes le-
vetider.

De anbefalede mengder forudsetter indkapslede
maskiner af hensyn til sprejt og stenk.

Udover den korrekte mengde er antallet af til~
forselsdyser samt dyse-mundingshastigheden en
vesentlig faktor for verktejslivslengden.

Det er vigtigt for kelingen, at emne og verkte’]
omsluttes helt af ks-midlet. Dette kan ikke al-
tid opnas med en enkelt tilforselsdyse, det vil
derfor ofte vere nedvendigt at fordele tilfer-
selen over et antal dyser.

Tilferes ks-midlerne med for stor hastighed,
vil kelingen nedsettes, idet vesken "preller
af" pa emnet, uden at "vade" dette og dermed
kagle.

En passende dyse-mundigshastighed er fundet til
omkring 1,5 -~ 2 m/sek. /3/.

I langt de fleste tilfslde er de pumper, vark-
tzjsmaskinerne er forsynet med, vingepumper.
Disse er, i det ret snavsede miljs, keole-smore-
midlerne repr@senterer, robuste og driftssikre.
Tidligere var det tryk de kunne give tilstrazk-
keligt, men moderne verktejer, is®r indenfor
boreomradet, krever ofte et trvk pa 2-3 bar for
at vesken kan komme frem til skerestedet i den
forngdne mengde.

En nedsat vaskemzngde, som en fwslge af for lavt
tryk, vil give korte standtider og verkteisha-
verier {for boreverktejer), pd grund af mang-
lende "spuleeffekt".




5, Metoder og udstyr til vedligeholdelse og
bortskaffelse af keg-midler

Metoderne til vedligeholdelse af kgle-smere-
midler omfatter sAvel organisatoriske, som fy-
siske metoder.

Udviklingen, siden midten af halvfjerdserne, er
gaet i retning af kole-smgremidler, hvor de ar-
bejdsmiljsbelastende stoffer er erstattet med
nindre belastende.

For at opna den fulde effekt, af denne udvik-
ling, er det nedvendigt, at forbrugeren/virk-
somheden sgrger for den nedvendige pasning/ved-
ligeholdelse af vaskerne.

Fra myndighedernes side stilles der fremover
krav om mindre belastning af vore omgivelser.
Disse krav overfores til alle, herunder ogsa
industrien, i form af skarpede regler for bl.a.
bortskaffelse af kemikalieaffald, med de deraf
falgende omkostninger.

Procesteknisk vil der ogsd komme krav om rene-
re vasker. Dette er begrundet i en stigende
erkendelse af, at renere, ksligere vasker giver
en rakke procestekniske fordele, der alle re-
sulterer i en bedre emnekvalitet, lavere repa-
rationsonkostninger og en bedre skonomi.

Maskinproducenterne fremstiller stadig maski-
ner, der ikke lever op til selv de simpleste
krav om hensigtsnessig opbevaring og vedlige-
holdelse af kgple-smgremidlerne. :

Behovet for hensigtsmessig vedligehcoldelse, af

kele-smeremnidlerne, ma derfor forventes at vare
sterkt stigende fremover.

5.1 Metoder til vedligeholdelse

iiL s .

~ Fjernelse af fri olie fra vandbaserede kele-
smpremidler.

~ Fjernelse af partikler.

~ Dampning af mikroorganismers vekstmulighed/
hastighed.

-~ Temperaturstyring.

- Justering af sammensatning og mengde.
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5.2 Organisation

En velfungerende sikkerhedsorganisatia s O

kI R, IR, = e = [PORLE |

Kring VeuilgEHOLQELBEH af midlerne, vil typisk

besta 1i:

- En fast medarbejder passer og vedligeholder
vaskerne pa maskinerne.

~ Hver maskine forsynes med et maskinkort
{journal}), hvor der er registreret en rekke
oplysninger som; kontrolfrekvens, malinger,
mengde pa mask., koncentration m.v.

- Fastlagte tidspunkter for skift, samt hvilke
forhold, der kan indikere hyppigere skift og
forskrifter for rensning.

- Fastlagte kontrolrutiner, samt fastsattelse
af grenseverdier og hvilken reaktion en over-
skridelse skal udlese.

-~ Skr. instruktion i blanding og héndterlng af
midlerne,

- Fastlagt bortskaffelsesprocedure.

Denne organisation, omkring vedligeholdelse og
handtering af kole-smeremidlerne, vil sikre
medarbejderne mod utilsigtede virkninger langt
hen ad vejen.

Det er imidlertid wvanskeligt at sikre sig mod
menneskelige svigt idet tidspres, og uvidenhed
hos @vrige ansatte, kan virke hemmende for hele
eller dele af de fastlagte kontrolfunktioner.

Hertil kommer at vedligeholdelsen bhestir i, at
kontrollere udviklingen indtil givne granser er
naet, hvorpa vaskerne skiftes, og maskinerne
renggres. En egentlig vedligeholdelse, i1 den
hensigt at ege anvendelsestiden, samtidig med

e P - [N PV P A lr o A Am s Fala
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Kun et evt. skerpet krav, om bedre hygiejne
(ingen organisk affald i spanbakkerne) kan give
en vedligeholdelseseffekt.

I forhold til de opstillede metoder til ved-
ligeholdelse, kan den organisatoriske vej kun
opfvlde den sidstnavnte: Justering af sammen-
s@tning og mengde, og i begrenset omfang kravet
om fjernelse af lzkolie,

En aktiv vedligeholdelse betinges af en eller
anden form for udstyr, der, helt eller delvis,
kan udfere de navnte funktioner.




Fiernelse af fri
olie

5.3 Udstyr for vedligeholdelse

I det efterfglgende gives en oversigt over de
fysiske metoder, der er anvendt i de undersggte
virksomheder. En generel oversigt over udstyr
og metoder findes i /7/.

Fjernelse af fri olie kan ske ved sedimentation
(adskillelse) med efterfglgende fjernelse ved
adh®sion eller vacuum.

Sedimentation.

Hvor de enkelte faser, i1 en flydende blanding,
har forskellig vegtfylde, kan disse separeres
ved sedimentation. Metoden bruges til at sepa-
rerer fri olie fra vandbaserede vegker, og er
ofte ferste trin 1 en renseproces.

Fijernelse af fri olie {(lakolie), fra overfla-
den, sker oftest ved adhzsion, hvor et roteren-
de band eller en skive bevages gennem olielag-
et, hvorefter olien fjernes ved mekanisk af-
skrabning.

Vacuunm anvendes enten ved "flydere", hvorfra
overfladen "suges" ren, eller ved manuel rens-
ning af overfladen, med en vacuumsuger.

En speciel form for sedimentation er centrifu-
galrensning, hvor seperationshastigheden esges
vesentligt. Ved denne form for rensning kan
lzkolien separeres direkte til opsamiingsbe-
holder.
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Fig. 9.

Fjernelse af lazkolie ved adhasion, skimmerne
representerer skivetypen og bandtypen. :

1. roterende band, 2. skraber, 3. oliebeholder.
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Fjernelse af
partikler
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E‘ig. lO.
Olieskimmer af vacuumtypen.

Fjernelse af ferromagnetisk materiale kan ske
ved at lade vesken passere et magnetfelt, hvor
partiklerne fastholdes, og fjernes mekanisk ved
afskrabning.

Som felge af en vis sammenklzbningstendens (ad-
hasion) mellem feroromagnetiske, og umagnetiske
partikler, kan metoden, til en vis grad, ogsa
reducere disse.

Fig, 1il. .
Magnetfilter. 1 Indleb, 2 Trykvalse, 3 Partik-
ler, 4 Renset ks-middel.

Magnetfiltrering anvendes oftest, som en for-
filtrering pa bandfiltre, i forbindelse med
s$libeprocesser.

Partikler kan, 1 lighed med "l®#kolien", fjernes
ved sedimentation, her er partiklerne blot den
"tunge del”, hvor lazkolien er den "lette fase”,.

Den specielle form for sedimentering, som cen-
trifugeringen udgwr, er ogsi anvendelig til se-
parering af partikler fra vaskefasen.

Ved anl®g af denne type, er der konstateret en
vig reduktion af bakterieindholdet. Dette skyl-
des at bakterierne har en vis tendens til at
"haefte" sig pa partikler, og dermed separeres
ud af vesken sammen med disse.




Dempning af
rikroorganismer

Den mest direkte form for fjernelse af partik-
ler er filtrering, hvor vasken passerer et po-
rost filtermateriale, hvor partiklerne, som en
folge af deres storrelse og evt, sa&rlige over-
fladeegenskaber {adhzsion) holdes tilbage.

De mest anvendte filtre, til vandbaserede kole-
smoremidler, er bandfiltrene, hvor vesken enten
ved tyngdekraften, eller ved tryk, henholdvis
vacuum, presses igennem filtermaterialet.

Hvor szrlige krav til renhed gor sig gzldende
kan, bandfiltrene forsynes med et finfilter af
tryktypen, dvs. at vesken presses igennem et
patronfilter fer vaesken feres til bearbejd-
ningsstedet. .
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Fig. 12.
Bandfilter. 1) Bzrenet for filterpapiret
2) Filterkage 3) Svpmmerkontakt til papir-

fremfaring 4) Indleb 5) Papirrulle.

BAndfilterets store anvendelighed skyldes dels,
at filtermediet (filterpapiret) kan fas i for-
skellige teztheder, dvs. filtrene hurtigt og
billigt kan zndres til evt sk®rpede rensekrav.
¢nskes denne nmulighed, m& der tages hejde for
det ved dimensioneringen af filteret, idet et
tettere filtermedie kraver en sterre filter-
flade, hvis samme kapacitet @nskes.

En anden Arsag til filternes popularitet er
uden tvivl den simple konstruktion, set fra
verkstedets side, idet alle umiddelbart kan se
om filteret fungerer tilfredsstillende.

Udover en god hygiejne, der formindsker mikro-
organismernes vekstvilkar, er det ofte formals-
tjenligt at sikre andre muligheder for reduk-
tion af disse.

De to muligheder, for reduktion/dempning af mi-
kroorganismer, der er realisable, udover anven-
delsen af biocider, er pasteurisering og ke-—
ling.
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Varmebehandliing, i form af pasteurisering, til

reduktion af mikroorganismer, har veret dreftet
en del i de seneste Ar. Disse droftelser har
som baggrund tre forhold:

~ Udviklingen indenfor kgle~smgremiddelomradet
af de sikaldte biostabile midler.

- En usikkerhed for, at drab paA gramnegative

bakterier kan udlese endotoxiner, 1 sterre
mengder, i vaeskerne.

- En frygt for, hos leverandgrerne, at varmebe-
handlingen kan medvirke til en spaltning af
midlerne (nedbrydning).

De biostabile midler bygger p& en accept af, at
der i midlerne udvikles en vis mengde bakterier
og evt svampe, som holder hinanden i en vis
form for ligevagt. Denne undersggelse har vist
eksenpler pa, at nok ser disse midler ud til at
vere i1 en bedre balance end de zldre midler,
nen de virksomheder, der har vamebehandling og
keling, af kele-gmgremidlerne, har en vasentlig
lazngere levetid pa vaskerne.

Blandt brugerne af de biostabile kole-smoremid-
ler, er der fundet wvirksomheder, hvor "ligevaeg-
ten" er forskubbet, med stor bakterie-~ eller
svampeudviklig til felge.

Det er ikke muligt at sige med sikkerhed, hvil-~
ke funktioner ved behandlingen af midlerne,der
giver den store forlzngelse af brugstiden,
eller hvilken vaegt hver af funktionerne :
keling, pasteurisering eller filtrering har i
dette forhold.

Salenge dette forhold ikke er afklaret ma det
anbefales at vurdere de tre funktioner som
ligevegtige, hvis man gnsker forlangelsen af
levetiden.

Problemet med endotoxiner, som findes i de
gram~negative bakteriers cellemembran,har veret
drgftet siden varmebehandling har varet an-
vendt. Mekanismen er, at drabet pa bakterierne,
ved pasteurisering, skulle udlese endotoxinerne
i deres cellemembraner {(membranen, der omslut-
ter bakterien).

I praksis er det sAiledes, at den store anvend-
else af systemrensere, der tilsazttes 4 - 24 .ti-
mer feor skift, resulterer i en massiv drabsef-
fekt og dermed udlegsning af endotoxiner. Hertil
kommer, at det er konstateret, at i de tilfzl-
de, hvor det af forskellige grunde er gaet
galt, i form af en eksplosiv bakterievakst, vil
ske et vist stort naturligt henfald af bakteri-
er, og dermed udlesning af endotoxiner.

Der er i forbindelse med stort bakterietal kon-
stateret en stor hyppighed af eksemtilfzlde,
men ikke konstateret gener, der kan tilbagefo-
res til et evt. endotoxinindhold.



Temperaturstyring

Justering af
sammensazining
og mengde

Dette er underbygget i tidligere undersegelser
af brugte kele-smgremidler /8/ hvor der ikke er
fundet gener, der kan tilbagefsres til endo-.
toxinindholdet, hvorimod de kemiske midler, der
tilszttes, for at dempe den mikrobielle vekst,
er angivet som den vesentligste risikofaktor.

I forbindelse med tidligere undersogelser /5/
er det konstateret, at pasturisering i” omradet
65 - 70 =C ikke giver anledning til spaltning,
af vedligeholdte vesker. Forseg p& brugte, del-
vis nedbrudte vaesker, gav en vis tendens til
spaltning.

Erfaringerne i de virksomheder, der anvender
varmebehandling, med levetider pa veskerne pa
1 Ar, eller mere, tvder ikke pa, at der finder
nogen spaltning sted.

Ved en del processer, kan det vare snskeligt at
kunne regqulerer temperaturen.

Udfra et teknisk synspunkt kan det blive aktu-~
elt at opvarme f.eks. valseolie, nedkegle slibe-
vesker samt ksle, hvor emnetemperaturen, af to-
lerancehensyn, skal holdes indenfor visse graen-
ser.

Udfra et arbejdsmil jshensyn er det enskverdigt
at holde temperaturen lav, saledes at den mi~
krobielle vakst dampes.

Udfra savel tekniske, som arbejdsniliemzssige
henisyn er det vigtigt, at veskernes sammensat-
ning holdes konstant, sAledes at utilsigtede
forhold ikke opstar.

Kontrollen med koncentrationen sker i overvej-
ende grad ved maAling med refraktometre, der ma-
ler lysbrydningsindexet i Brix %.

‘Blandingen sker, i en del tilfelde, ved blan-

dingsbatterier af ejektortypen. P&fyldningen
til behandlingsanl®zggene sker, i en del tilfa=l-
de automatisk, via en svemmer, der &bner for
ejektorblanderen, nar vaskeniveauet er naet ned
til et vist niveau.

Om pafyldningen sker automatisk, eller ej, er
ikke s& vasentligt, hvorimod det er vesentligt,
at anvende udstyr t£il blandig, saledes at blan-
dingsforholdet overholdes, og menneskelige fejl
udelukkes.
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5.4 Bortskaffelse ved ultrafiltration

Bortskaffelse af brugte kele-smpgremidler kan,
udover aflevering til en modtagestation, ske
ved ultrafiltrering.

Udover filtreringen af brugte kgle-smgremidler,
er metoden ogsi anvendelig overfor vandbaserede
affedtningsmidler, der i takt med udskiftningen
af organiske oplesningsmidler, vil blive et nyt
affaldsproblem for virksomhederne. '

Sker filtreringen 1 egen virksomhed kraver det
en godkendelse fra miljemyndighederne. Sker
filtreringen hos en underleverandesr skal virk-
somheden sikrer sig at denne er godkendt til
bortskaffelse af affaldet.

Ultrafiltrering er en separeringsmetode, hvor-
ved partikler med forskellig ion—- og molekyle-
storrelse adskilies fra substanser.

_ Separeringen sker ved, at vasken, under lavt

tryk, ledes forbi en porgs membran, der, af-
hengig af porestsrrelsen og elektriske egen-
skaber, tilbageholder partikler af en given
sterrelse,

Teknisk kan anl@#ggene opdeles i to hovedtyper:

1) "8paghettianleg"”, hvor membranen er placeret
pa et stort antal "spaghettilignende" f£il-
terelementer med lille indvendig diameter.

2} Rermoduler, hvor membranen er fikseret i et
ror {(cylinder), med en relativ stor invendig
dianeter.

Ved filtreringen sker der en opkoncentrering af
forureningerne i takt med, at det "rene" vand
ledes til kloak eller genbruges. Typisk wvil
filtreringen stoppes ved et olie-snavsindhold
pa 50 - 60 %, hvorpa filteret regenereres, og
koncentratet sendes til destruktion.

Praksis har wvist, at de virksomheder, der blan-
der brugte ksle-smgremidler og vandbaserede af-
fedtningsmidler i en felles opsamlingstank, har
gode erfaringer med kvaliteten af det rensede
vand, specielt ser det ud til, at metalioner
tilbageholdes i stort omfang.

Forinden veskerne ledes til ultrafiltrering,
ber lakolie og sterre partikler fjernes.
Lzkolien fjernes bedst ved hjelp af en olie-
skimmer eller lamelseparator. De sterre partik-
ler fjernes bedst med et bandfilter.



Ved anvendelse af ultrafiltrering kan den nu-
verende mengde kemikalieaffald, i form -af brug-
te kele-smoremidler og vandbaserede affedt-
ningsmidler, reduceres med ca. 95 %

o e
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6. Undérsggelsens opbygning

6.1 ﬁﬁvalgelsesmetoden

Virksomhederne er udvalgt udfra snsket om, at
fa alle former for vedligeholdelsesmetoder med.
Udvelgelsesmetoden har ferst og fremmest skul-
let opfylde ovennevnte krav - og ikke sikre et
statistisk korrekt grundlag, hvilket ville gere
undersegelsen uforholdsmassig stor og kostbar.
Konsekvensen af udvalgelsesmetoden er, at de
resultater som prasenteres, ikke kan anvendes
som et udtryk for forholdenes kvantitative om-
fang.

Virksomhederne er udvalgt dels pa basis af re-
ferancelister fra fimaerne: f£.f. melk a/s,
Bjerringbro og Kaj Kj2r Ing. firma Aps, Kol-
ding, og udfra egen viden om virksomheder, der
har en god sikkerhedsorganisation.

6.2 Beskrivelser af virksomhederne.

Ved interviewet blev virksomhederne orienteret
om maligheden for at vazlge mellem at optraede
med navn 1. rapporten, eller anonymt. Dette valg
kunne forst ske efter, at virksomheden havde
lest den firmarapport, der blev resultatet af
interviewet,

Virksomhederne er derfor beskrevet udfra den
del af virksomheden som underswogelsen omfatter.
Dette kan variere fra at vere hele virksomhe-
den, til kun at omfatte en enkelt maskine.
Denne metode er den eneste farbare, for at i-
mpdekomme evt. ensker om anonymitet, idet
f.eks. en besgskrivelse af virksomhedens sterrel-
se og beliggenhed ofte er nok til at identifi-~
cere den, for branchekyndige folk.

Som en konsekvens af denne beskrivelsesmetode
vil der ikke vere overensstemmelse mellem an-
tallet af "virksomheder" og antallet af virk-
somhedsbessg, idet en virksomhed er beskrevet
ved to selvstendige behandlingsenheder.



76.3 Undersggelsesnetoden

Undersegelsen er gennemfort som en interviewun-
dersggelse, hvor en konsulent har bessgt virk-
somheden og interviewet den, eller de, ansvar-
lige for vedligeholdelsen af kele-smgremidler-

ne.

Som basis for interviewet er der udarbejdet et
gskema , bilag 1, som er opbygget pa en s&adan
made, at der, pd trods af evt. manglende besva-
relser af nogle af spesrgsmialene, alligevel er
malighed for at. tegne et billede af virksomhed-
eng forhold, omkring kele-smeremidlerne.

Efter besgget er der udarbejdet en firmarap-
port, der er tilsendt virksomheden. Sammen med
formarapporten er der medsendt et brev, bilag
2, hvori virksomheden anmodes om, at kontrolle-
rer rapportens indhold, samt tilkendegive om
virksomheden ensker at optrade anonynmt, eller
med firmanavn i rapporten.

6.4 Kvaliteten af_éplvsningerne

Der er ved underssgelsen lagt vagt pa, at f£& en
bred beskrivelse af virksomhedernes forhold,
omkring kele-smgremidlerne., Denne brede beskri-
velse kan kun realiseres, hvis stersteparten af
spwrgsmalene besvares.

Af -hensyn til dette gnske ma det erkendesg, at
virksomhedernes muligheder for at besvare
spwrgsmalene med eksakte vaerdier, ikke kan op-
fyvldes i alle tilfelde. Dette er meddelt del-
tagerne i underspgelsen med en opfordring til,
i givet fald, at afgive et "bedste sken".

Dette skal ogsi ses i relation til, at materi-
alet, som en fwlge af udvalgelsesmetoden og an-
tallet af virksomheder, ikke er reprasentativt
for den samlede jern-og metalindustri.

Det er indtrykket, at deltagerne i undersgsgel-
sen, har varet sardeles godt inde i de forhold
interviewet har omfattet. Dette er underststtet
af, at de efterfelgende beregningers resulta-
ter, baseret p& interviewets oplysninger, har
vigt god overensstemmelse med ovrige afgivne
oplysninger,

6.5 Bearbejdningen af materialet

Ved ﬁkonomiberegningerné er der brugt "stan-
dardiserede" satser, hvor det var muligt.
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Arsagen til dette er dels en beskyttelse af
virksomhederne og, dels en vurdering af, at
disse satser ikke vil zndre vesentligt p& det
totale billede af virksomheden. Hertil kommer,
at materialet bliver mere sammenligneligt.



7. Underssgelsens resultater.

I det efterfwlgende er undersggelsens resulta-
ter sammenstillet. Opstillingerne over forde-

linger udqer ikke et repragentativt udsnit af

Jernindustrielle virksomheder, men er kun gal-~
dende for de undersegte virksomheder.

Interviewskemaet (bilag 1) er opdelt i folgende
hovedspesrgsmal:

1} Produktoplysninger og indkebt mangde

2) Procesopblysninger

3) Vedligeholdelsesudstyr, filtre m.v.

4) Vedligeholdelsesorganisation

5) Bortskaffelsesmetoder for brugte ks-midler

6) Evt. spAnbehandling, afdrypning,centrifuge-
ring m.v.

7) Evt. miljeggodkendelser

8) ©@konomiske oplysninger.

9) @vrige forhold

10) Historiske oplysninger

PA basisg af besvarelsen af disse spergsmal, be-
regnes gkonomien omkring de oplyste forhold.
Beregningerne afgluttes, sammen med de gvrige
oplysninger, med en konklusion.

7.1 Produktoplysninger

De to hovedprodukttyper; vandbaserede og olier,
der har veret representeret 1 undersggelsen, er
fordelt siledes: '

. Antal virksomheder
Vandbaserede vasker 18

Olier 1

For at kunne vurdere, hvilke oplysninger virk-
somhederne har modtaget, er der blevet spurgt
om hvilke datablade der er modtaget, samt om
produkterne er markningspligtige.

Ifelge loven skal leveranderbrugsanvisninger
kun udferdiges for merkningspligtige produkter,
eller produkter, der er omfattet af Arbejdstil-
synets GV-liste eller, som ifplge s@rskilt be-
kendtgsrelse anses for farlige.

Det samme er gazldende for arbejdsgiverbrugs-

anvisningerne.

De tekniske datablade er medtaget udfra det
forhold at disse, ifg. loven, skal indeholde
oplysninger om evt. sundhedsskader.
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Leveranderbrugsanvisning udarbejdet ?
17 har modtaget brugsanvisning
2 har ikke nodtaget

Arbejdsgiverbrugsanvisning udarbejdet ?
9 har udarbejdet brugsanvisning
10 har ikke

Er produkterne merkede ?
19 er ikke nerkede

Tekniske datablade modtaget ?

18 har modtaget tekniske datablade
1 er ikke sikker

De indkebte mzngder indgAr i beregningerne og
medtages ikke her.

7.2 Procesoplysninger.

Procesoplysningerne omfatter antallet af maski-
ner, samt deres kole-smegremiddelvolumen.
Indenfor procesoplysningerne er det primert en
fordeling pa spantagende processer og ikke

' spantagende processer, der sigtes mod.

Produktionsudstyret deles op i NC-og CNC-sty-
rede maskiner. Denne opdeling er sket, for at
give et sken over den samlede tankkapacitet,
idet NC og CNC styrede maskiner sattes til 140
- 175 1, og de manuelle til mellem 50 og 75 1.
Variationerne indenfor gruppen er storrelses-
bestemt.

De oplyste tankvolumener er de oprindelige, ma-
skinerne er leveret med. I hvilken grad, de be-
nyttes, er bestemt af maden, hvorpia maskinerne
er tilkoblet behandlingsenhederne, fig 10.

I de tilfelde, hvor de aktuelle tankvoluminer
er kendte, er disse angivet.

7.3 Vedligeholdelsesudstyr, filtre m.v.

En beskrivelse af behandlingsenhederne er sket
med udgangspunkt i filtreringsudstyret, samt
hvilket behandlingsudstyr dette er suppleret
med. Behandlingsudstyrets principielle kobling
med produktionsudstyret er angivet ved del-~
stroms~ eller fuldstremsprincippet.
Hovedstremsprincippet er ikke anvendt i nogen
af de undersegte virksomheder.

I de efterfeplgende fig. er folgende nr-kode an-
vendt for de deltagende virksomheder:




Anonyme.

1. : ‘

2. Ths. Sabroe A/S, Arhus.

3. B&0O, Struer.

4. Danfoss A/S, Kolding.

5. DSB Centralverkstedet, Arhus.

6. NKT Skruefabrikken, Middelfart.

7. Thorsted Maskiner A/S, Horsens.

8. Mwpller & Jocumsen A/S, Horsens.

9, Valdemar Birn, Holstebro.

10. Gunhar Balles Maskinfabrik A/S, Redkarsbro.
11. DSB Verkstedet, Nyborg.

12, Nilpeter A/S, Slagelse.

13. Kongskilde Maskinfabrik A/S, Sorg. -

14. Briiel & Kj=r, Nerum.

15. Anonym,

16. Anonym.

17. Nordisk Simplex A/S, Vallensbazk Strand.
18. Grundfoss, Bjerringbroc (Anleg 1).

19. Grundfoss, Bjerringbro (Anleg 2).

Fig. 13.

Oversigt over virksomheder, der har deltaget i

undersggelsen.

Virks. Beh.funkt.. kobl. Mask. tank- filter-
nr. antal kap. kap.
1. B-V-K-0-A F 10 1500 2500
2. B F 1 0 400
3. B {vacuum) F 3 0 1500
4, B e} D 25 3200 15000
5. BV~ -0-A F 44 26040 1200
6.1 B- -K-0- D 8 850
-y B~ (0) D 7 700 } 9000

.3 B~ (0) -M F 50 0
7. B-V-K-0-A P 27 1800 2000
8. B~-V-K-0-A DF 22 3000 2000
9. 61 7000 .

10. B~-V-K-0 DF 14 a80 750

11. B-V-K-O DF 10 540 375

12. B-V-K-0-A 3] 26 2500 2500

13. B-V-K-0 F i2 1000 2900

14. B~V(K)O F 1 0 200

15. B-~V-K~0 D 13 1690 2500

i6. 25 3100

i7. B-V-K-0-A F 1 4000 3500

B-V-K-0-a F 1 4000 3500

18. B+finfilter P 6 275 800

19. C- -0= D 27 6450 5550

ig. 14,

I figuren er der anvendt fslgende forkortelser:

- Behandlings=senheden.

"HUNCD'WW

n i C“ll 0o

Varmebehandling,
Olieskimmer,
Centrifugering,

Bandfilter, v
Aktiv keling, O
Autm.Blanding C
oblingsmnuligheder.
Delstremsprincippet,

Fuldstremsprincippet.

39




40

7.4 Vedligeholdelsesorganisation

Udover de egentlige behandlingsmuligheder til
vedligeholdelsen af kple-smpremidlerne er det
undersegt, hvorledes virksomhedernes organise-
ring af vedligeholdelsesrutinerne er opbygget.
Den efterfelgende analyse viser kun, hvilke
aktiviteter, der foregar. En vurdering af den
enkelte virksomheds organisation kan kun ske pa
basis af, hvilke aktiviteter og kombinationer
af disse, der anvendes. En dennemgang af firma-
rapporterne viser, at de undersggte virksomhe-
der alle har en fornuftig organisation. Dette
skyldes formentlig udvaelgelsesmetoden, der fa-
voriserer netop disse virksomheder.

Underseogelsesmaterialet mi derfor anses for di-
rekte atypisk for denne dels vedkommende.

Kontrol og efterfyldning udferes af:
Antal virk.

Operatoren 4
Fast medarb. i3
Arb.leder 2

Kriteriet for udskiftning.-af ks-midlet.

Antal virk.

Maling 4
Fast rutine 12
skiftes ikke 5

Hvem beslutter om udskiftning skal ske ?
Antal virk.

Arb.leder 2
Fast rutine 12
Skiftes ikke 5
Andet B

Hvad er kriteriet for efterfyldning ?
Antal wvirk.

Fast rutine 3
Lav vaskestand 11
Automatisk 4
Operateoren 2

Hven beslutter om efterfyldning skal ske ?
Antal virk.
Fast medarb.
Fast rutine
Automatisk
Operateren

U 2 ]

Findes der instruktion for blanding ?
Antal virk.

Ja, skriftlig 3
mundtlig 10
Nej 6




Renses der ved skift af ks—-midlet ?

Antal virk.
Ja, systemrens 5
andet 8
Skiftes ikke 5
Hvem beslutter om rensning skal finde sted ?
Antal wvirk.
Arb.leder 3
Fast rutine 10
Hvem blander ? :
Antal wvirk.
Fast medarb. 9
Operateren 2
Autonmatisk bl.udstyr 6
Hvordan blandes ?
Antal wvirk.
Manuelt &
Automatisk 12
Findes der bufferbeholder ?
Antal virk.
Ja 3
Nej , 16
Hvilken ks-kontrol udferes ?
Antal virk.
pH 11
Refraktometer i6
Titrering 2
Syremetoden (DIN) 1
Bakt. & svampenaling 12
Snavs {(centrifugering) 1
Rust (Herbert-metoden) 3
Andet 4
Findes der maskinkort 7
Antal virk.
Ja 3
Neij 10
Udfgrer sazlgeren kontrol ?
Ja, rutinemassigt 2
ved pakald 3
Nej 11

7.5 Bortskaffelsesmetoder for

brugte kg-midler.

Alle brugte kole-smgremidler er kemikalieaf-
fald, der skal destrueres pa forsvarlig vis.
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De bortskaffelsesmetoder virksomhederne
anvender er fordelt saledes:
Antal virk.

Kommunekemi. 5
Modtagestation 3
Anden godk.destruktion

(Ultrafiltrering) 6
Ingen affald (ingen skift} 5

7.6 Spanbehandling.

Der finder ikke nogen egentlig spianbehandling
sted 1 form af centrifugering. Centrifugering
anvendes nasten udelukkende til spaner, der er
forurenet med olie, ved de vandbaserede vesker
som, pa en enkelt undtagelse ner, er anvendt i
de undersggt virksomheder er afdrypning inden-
eller udendgrs det normale.

Spanbehandling: Antal virk.
Afdrypper udendsrs 6
med opsamling 4
Afdrypper indenders 5
med opsamling 2
Ingen spaner 2

7.7 Miljsgodkendelse.

Virksomhederne er blevet spurgt om en eventuel
mil jegodkendelse i.h.t. miljslovens Kap.5.
Interviewet er sket med den eller de 1 varkste-
det, der har med vedligeholdelsen at gegre. I de
tilfelde, hvor sporgsmalene ikke har kunnet be-
svares direkte eller, hvor der var usikkerhed
om svaret er spergsmalet frafaldet.
Spergsmalets besvarelse har ikke veret serliig
hejt prioriteret. Dette er baggrundet for at
den enkelte virksomhed ikke er blevet anmodet
om at fremskaffe de manglende data.

Mil jegodkendelse: Antal virk.
Kap-5 godkendelse
Hele virksomheden
Dele af virksomheden
Ingen godkendelse
Manglende oplysn.
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7.8 Virksomhedernes hegrundelser for en bedre
vedligeholdelse.

Virksomhederne er blevet spurgt om Arsagen til

de tiltag, der er gjort med henblik pi& vedlige-
holdelse af kole-smeremidlerne.

Et par virksomheder har givet flere grunde til

insatsen, derfor svarer antallet af virksomhe-

der ikke med antal undersggte.

Oplyste begrundelser for vedligeholdelsesind-
satsen: ’
Hudproblemer {(eksem)
Iugt, uhygiejnisk udseende
Tekniske grunde
Driftesstop p.g.a. ks-midlet
Bedre arbejdsrutiner

ol o ~ Vo B S

Som det fremglr er de arbejdsmiliomessige aArsa-
ger de dominerende. Alle har oplyst, at de ind-
satte foranstaltninger har levet op til de for-
ventninger, der var stillet.

Det skal ogsi bemarkes at ingen virksomheder
har angivet gkonomiske &rsager til indsatsen.
De 7 virksomheder, der har haft eksemproblemer,
har faet lost disse ved en bedre vedligeholdel-
se, det skal dog bemzrkes at flere virksomhed-
er, udover vedligeholdelsesindsatsen, har gen-—
nemfsrt andre foranstaltninger samtidigt, hvil-
ken andel af forbedringerne disse har haft kan
ikke opgeres.

Vigtigst er imidlertid, at det her bekrzftes 1
praksis, at holdes veskerne ikke vedlige, vil
de brugs-og tidafhangige forandringer 1 vesker-
ne, sammen med den kemiske "grundbelastning”
fra vaeskerne, bringe den sundhedsmessige risiko
op pPA et niveau, hvor der kan udlgses en eksem.

7.9 @konomi og forbrug.

Selv om ingen virksomheder har oplyst gskonomis-
ke grunde til indsatsen, har flere, i forbin-
delsen med anskaffelsen, opstillet en kalkula-
tion for anlegget. Ligeledes har flere efter-
kalkuleret investeringen.

I de tilfelde, hvor der foreligger en efter-
kalkulation fra virksomhedens side, er denne
anvendt, med visse modifikationer for ikke at
rogbe f.eks., rabatter eller interne gkonomiske
oplysninger.
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@konomiske
forudsztninger

Gkonomi og forde-
ling af forbrug
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For dels at forenkle beregningerne 0§ dgre dem
sammenlignelige og, dels at beskytte virksom-
hederne og deres leveranderes skonomiske for-
hold, er der brugt fslgende forudsztninger i
beregningerne. Forudsatningerne zndrer ikke
afgsrende ved de gkonomiske resultater, idet de
skennes at ligge indenfor den usikkerhed et
materiale af denne art er behaftet med.

- Dexr er i alle beregninger anvendt oplysninger
fra leverandgrerne over listepriser, dvs.
prisen for det pageldende produkt {(koncen-
trat) ved levering i 200 1 tromle.

- Der er regnet med en kostpris pr. arbejdstine
ra 125 kr.

- Bvis ikke skiftetiden er kendt pr. maskine erxr
feolgende satser anvendt:
Kompliceret prod.udstyr; Skift + rengering =
3,5 time.
Mindre maskiner er, efter gken, sat lavere.

- Tankkapaciteten p& maskinerne er ikke altid
kendt. I disse tilfzlde er der gaet udfra
falgende gennemsniteverdier:

Storre automatiske maskiner 140 1.
Mindre manuelle maskiner 50 1.

~ Der er i beregningerne regnet med en rente
p.a. pa 12 %. Denne sterrelse er fastsat ud-
fra markedsrenten.

~ Der er regnet med en afskrivningstid pia 10
4r for anleggene.

~ Bortskaffelsesomkostningerne er, i de tilfel-
de, hvor der afleveres til Kommunekemi eller
modtagestation sat til 1200 - 1250 kr.
Ved aflevering til anden destruktion er de
faktiske priser anvendt.

Hovedopstillingen i fig. 16. viser investering-
ens sterrelse for den enkelte virksomhed, samt
den Arlige omkostning/indtjening ved denne.

Den arlige indkgbte m@#ngde kgle-smegremidler
fordeler sig pa to omrader:

- Tab med spaner, fordampning og spild. Dette
tab m& anses for produktionsbestemt og kan
kun #ndres hvis produktionen @ndres.

- Affald. Affald er brugte kgle-smgremidler,
evt. iblandet systemrensere, og selvstendige
rensemidler til rensning af kole-smeremiddel -
systemet. Dette tab kan i stor udstrszkning
pavirkes gennem forskelige former for ved-
ligeholdelse.




%-fordeling af I "feor"

%-fordeling af I "nu"

Reduktion af I "fer"-*nu"

( | 1 1

Hoved fra fig. 16 T A I T A T A
% % % % % % %
| "tor” 100 % v
] | *ter”
T . 100 %
% >
tab -
©
| =
9
Princippet i fig. 3
16's %~fordelinger @
I "nu” 100 %
A
%
affald - -
: )
% %
tab tab
A A
% %
affaid affald
Uden behandlingsenhed Med behandlingsenhed

Fig. 15. _

Fig. viser hvilke procenter, der er vist i
Fig. 16. I = indkebt mengde, A = affald og
T = tab med spaner m.v.

Alle procenter er beregnet udfra de indkebte
mengder kole-smeremidler (I). Der skelnes mel-
lem indkebt mengde "for" og indkebt mengde
"nu". "Fer"-tilstanden er perioden for anlagget
blev kebt, og "nu"-tilstanden er indkebt mengde
efter anleggets anskaffelse.

NAr alle tal er udtrykt som funktion af indkebt
nengde er det udfra, at alle virksomheder har,
eller kan skaffe, disse tal,
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%$—fordeling Af I "mu"-"far"

%-fordeling af I "nu”™

Reduktion af I "fgr"-"nu"

%-fordeling af I "for"

F—J_T T 1

Beh. Onk.

kap. Antal Inv. A&r.* T A I T A T A
1. mask. kkr. kkr. % % % % % % %

i. 2500 10 200 84 16

2. 400 1 30 80 20
3. 1500 3 115 +548% 32 68 67 7 83 2 31
4. 15000 25 650 +125 56 44 70 77 23 23 7
5. 1200 44 370 +175 36 125*° 64 1090 0 36 V]
6. 90082> 65 330 +285 38 62 37 60 40 38 15
7. 2000 27 300 +654 50 50 50 10Q 0 50 0
8. 2000 22 300 +36 75 25 25 99 1 75 1
9. - 61 8002>+3003’ &0 40 423 953> §3> /5 3
1i0. 750 14 150 -15 85 15 7 93 7 86 5
1i. 375 10 110 +85 26 74 74 95 5 25 1
12. 2500 26 245 +220 16 84 80 80 20 16 4
13. 290¢ 12 170 +150 19 81 66 100 0 33 0
14. 200 1 40 +10 36 64 56 82 18 36 8
15. 2500 13 320 +75 67 33 33 94 6 63 4
i6. =~ 25 4y +369 53 47 46 87 13 47 7
17. 7060s> 2 400 +1 . 79 21 15 94 6 80 5
18. 800 6 110 +120 43 57 50 85 15 42 8
19. 5500 27 1000 +216 66 34 32 93 7 63 5

Affaldsprocentens sterrelse skyldes rensemidler, der
pafyldes efter, at produktionsudstyret er tomt for ks-
midler. Dette giver dobbelt affaldsmengde.

Beregningen dzkker over 3 anlzg. Flere beregningsmetoder
er anvendt, tallene stemmer derfor ikke helt.

Tallene er forkalkulerede med basis i de erfaringer de
underspgte virksomheder har fiaet med behandlingsanlag-
gene,

Virksomheden har, over en Arrazkke, opbygget en velfunge-
rende sikkerhedsorganisation omkring styringen af ks-
midlerne. Da organisationen er opbygget over en lazngere
tidsperiode, er det ikke muligt at opgsre investeringens
storrelse.

Beregningen daekker over 2 behandlingsanleg for hver sin
produktionslinie. : :

Fortegnene viser + for et Arligt overskud og ~ for en ar-
lig omkostning som felge af investeringen.

Fig. 16.

Oversigt over gkonomi og fordeling af

tab og affaldsmazngder i forhold til indkebs-
mengden.




Reduktion af
affaldsmengder

P4 basis af oplysningerne om affaldsmengder
"for" og "nu" kan reduktionen af affaldsmeng-
derne beregnes.

I den efterfslgende opstilling er virksomheder-
ne 1 og 2 udeladt som fglge af manglende data.
Virksomhed 3 er udeladt, da det er den eneste
virksomhed, der anvender skzreclie, hvorved den
affaldsmessigt er atypisk. Virksomhed . 9 er ude-
ladt, da de oplyste data er forkalkulerede da-
ta.

“fgr" nu
virk. 2A-% A-% Red.%
4. 44 7 84
5. 125 0 100
6. 62 15 76
7. 50 0 100
8. 25 1 96
10. 15 5 67
11. 74 1 99
12, 84 4 95
13. 81 0 100
14. 64 8 88
15. 33 4 88
16. 47 7 85
17. 21 . 5 76
18. 57 8 86
19. 34 5 35

Sum X = 1325

Middelverdien M = 1325 : 15 = 88 %

Fig. 17. :
Reduktionen af affaldsmengderne i forhold til

tidligere. Verdierne er udregnet pa basis af A-
|'f¢r“ og A_N'null .

Affaldsmengder i "fer"-tilstanden

En udregning af den aritmetiske middelvaerdi for
"fer" A-% giver:

Sum X = 754.

M = 754 : 15 = 50

a8

Affaldsmengden for virksomhed 5 er reduceret
til 63 % ved, at rensemidlet, som her er selv-
stzndigt affald, er taget ud. Tallene galder
derfor kun de brugte kele-smgremidler som
affald.
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Aff;ldsmmngden "nu" 1 forhold til I-"fer"

,Den-aritmetiske middelverdi for de nuverende

affaldsmengder som procent af den indkebte
"for"-mengde er:

Sum X

M

70
70 : 15 = 4,7 %.

0o

7.10 ¢gvrige oplysninger

I forbindelse med undersegelsen er der dels un-
der interviewet og, dels ved besigtigelsen af
anlzggene fremkommet en razkke oplysninger, som
hegrer med til kgle-smgremiddelproblematikken.

Alle gav undtryk for, at de s4 investeringen i
vedligeholdelsesudstyret, som en "god"” investe-
ring udfra et arbejdsmilijs- og miljgsvnspunkt.

Endvidere er der navnt felgende fordele:

- Et forventet mindre slid pd produktionsudsty-
ret

- Et mindre slid pa varktejerne

- Der er konstateret mindre reparationsomkost-
ninger pa& produktionsudstyret

- Langere standtider pa varktsjerne

- Bedre overfladekvalitet pi emnerne

- Renere vasker, med mindre risiko for medar-
bejderne sundhed

- Farre driftsstop som folge af ks-midlerne

~ Mindre forurenede overflader

- Sikrere styring af koncentration og veske-
niveau

Der er i forbindelse med gkonomiberegningen be-
regnet det antal timer, der er sparet ved skift
og rengering af produktionsudstyret. Disse ti~
mer er ikke s@gt kapitaliseret i den enkelte
beregning, idet dette er afhangigt af, om der
er et behov for disse timer i produktionen.

For de 15 virksomheder er de sparede renge-
rings—- og skiftetider optalt i fig. 18.




Virksomheds- Sparede Antal sparet tid

nr. timer. maskiner pr. maskine
1 - (10) -
2 - (1) -
3 450 3 150
4 800 25 32
5 1000 44 23
6 2000 65 31
7 200 27 7
8 230 22 10
9 {160) (61) (3)
i0 _ 44 14 3
il 450 10 45
12 170 26 7
13 500 12 42
14 105 1 105
15 685 13 53
16 1200 25 48
17 30 2 15
18 700 6 117
19 300 27 33

I alt: 9464 tim. 322 mask.

Fig. 18.
Virvksomhed nr. 9 er forkalkulerede tal, som

derfor ikke er medtaget i sammentzllingen.

Den gennemsnitlige skifte- rengeringstid pr.
maskine bliver 9464 : 322 = 29 timer.

De 9464 timer reprasenterer, med en dennem-
snitlig timesats pa mellem 300 og 400 kr, et
belob pa mellem 3 og 4 mill. kroner/ar. Dette
forudsatter, at alle de frigjorte timer kan
udrnyttes til produktion.
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8. Diskussion.

8.1 @konomi

Et afgsrende punkt er, hvor reprasentativ denne
undersogelsesgruppe er i relation til jernindu-
strien som helhed.

De problemer, der er angivet: eksem ,lugt m.v.
er generelle problemer hvor gruppen er rimelig
reprasentativ.

Ved lgsningen af problemerne er gruppen ikke
representativ. Virksomhederne reaktion pa pro-
blemerne har varet hyppige udskiftninger af
kple-smegremidlerne og rengesring af produktions-
udstyret.

Da de virksomheder, der har angivet de arbejds-
miljemessige forhold som grundlag for investe-
ringen, anvender hyppigt forekommende kg-mid-
ler, og i evrigt optrader som velorganiserede
arbejdspladser, er der ingen indikation af, at
ks-midlerne skulle udvikle gig anderledes end i
andre lignende virksomheder.

Forskellen ligger vesenligst i holdningerne
til, hvilken tilstand man vil accepterer hos
vaskerne, dvs. at disse virksomheder har en la-
vere acceptgrense for vaskernes tilstand.

Generelt er acceptgrznserne daArligt definerede,
dette skyldes dels manglende viden, men iszr at
de grenser, der tidligere er foresllet i bl.a.
rapporterne fra Teknologisk Institut /4/,/5/
for en dels vedkommende, er vanskelige at male
under varkstedsmazssige forhold.

I praksis anvendes udseende, lugt, refrakto-
metermdlinger og evt. bakterie-svampemdlinger
som beslutningsgrundlag for skift af vaskerne.
Hvis der. optrader hudproblemer udleser det et
umiddelbart skift enten med samme ks-mlddel
eller til et nyt middel.

Hvis antagelsen om, at undersggelsesgruppen
generelt har en lavere acceptgranse for skift
af ks-middel holder, indebzrer det, at den
skononiske fordel, ved anskaffelsen af behand-
lingsudstyret, bliver mindre.

"@konomien" er sterkt pavirket af hvilke om-
kostninger, der tidligere har veret ved skift
og bortskaffelse af ks-midlerne.



<>
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8.2 Arbeijdsmilie

Arbeijdsmil jemessigt er der ingen tvivl om, at
rigsikoen ved omgang med midlerne s®nkes bety-
deligt ved pleje~ og behandlig af vaskerne.
Pleje~ og behandling har i langt de fleste
virksomheder resulteret i levetider pa 1 Ar el-
ler mere. Flere virksomheder oplyser, at nar de
skifter en gang om aret, hvor hele systemet
rengpres, er det en fast rutine, og ikke fordi
der p& dette tidspunkt er noget i vejen med
vaskerne.

Behandlede ks-midler, der efter et ar eller me-
re, fortsat ligger klart under "acceptgransen"”,
m& udfra et arbejdesmiljesynspunkt indebare en
vesentlig lavere risiko; se fig. 19.

Samtidig viser undersegelsen eksempler p4&, at
ks-midler, der har givet eksemproblemer, efter
anskaffelsen af behandlingsudstyret, ikke mere
giver problemer. Dette viser at de brugs- og
tidsafhengige forandringer er af en s&dan steor-
relsesorden, at de, sammen med ks-midlernes
"kemiske” grundbelastning, kan udlsse sygdom.

Ikassaﬂonsonﬁéde
T acceptgranse

P LA - 1] med behand!iﬂg -

7 2) ved skift
T
"kemisk grundbelast-

ning” for ny vaeske

1 i T 1 L 1 1 ! 1 l
—sommerperiode~ 1 ar
maneder D
Fig., 19,

Udviklingen i kgle-smopremidler som funktion af
vedligeholdelsesmetoden; 1) ved behandling og
2} ved skift af midlerne.

8.3 Forbrug, fordeling og affald.

I tidligere undersggelser /6/ er der beregnet
et forbrug pa landsplan pa mellem 24.000 og
30.000 tons opblandede kple~smoremidler.
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Af denne totalmengde regnedes 10.000 t. som
affaid.

De 24.000 t. m& nok regnes i underkanten, idet
tallet er fra begyndelsen af 80'erne. De 30.000
t. ma, med den udvikling, der er sket indenfor
produktionsudstyret, anses for mere realistisk.
Disse tal giver en affaldsprocent, i forhold
til indkebt mengde p& 33 %.

Denne underssgelse viser, for de 18 virksomhe-
der, en gensn. affaldsprocent pa 50 %, dvs. en
del hojere end tidligere. Med den tidligere an-
tagelse, at denne gruppe virksomheder har en
lavere acceptgrense for midlernes tilstand, vil
dette ogsa give sig udslag i en sterre affalds-
mengde, som felge af hyppigere skift af vasker.
Et sken over den totale affaldsmengde vil fort-
sat vare en mzngde i1 en steorrelsesorden 10,000
t./é\r. .

Indfprelse af behandlingssystemer til vedlige-
holdelse af kole-smoremidler ville, hvis de kom
ind overalt, betvde en reduktion af affalds-
mengderne til ca. 5.000 t.

Dette sken er baseret pa undersegelsens tal,
der viser en reduktion pad 88 %. Dette tal er
som tidligere navnt, udtryk for, at disse wvirk-
somheder tidligere, som fwlge af lav accept-~
grense, har skiftet hyppigere end den gennem-
snitlige del af industrien. En halvering af af-
faldsmengderne fra 10.000 t. til 5.000 t. nma
derfor anses for et forsigtigt sken.

En nedbringelse af affaldsmengden betyder en
tilsvarende nedgang i indkeb af koncentrat.
Dette vil, hvis der regnes med en gennemsnitlig
opblandingsprocent pa 5 % give en besparelse pa
250 t. koncentrat.

Med en gennemsnitspris pa 25 kr./1 bliver det
en samlet besparelse pa 6.250.000 kr/ar.

Den hertil horende besparelse i affaldsomkost-
ningerne bliver med en gennemsnitspris pa 1000
kr./m® (Kommunekemi ca. 1250 kr/m® og destruk-
tion ved ultrafiltration ca 690 kr/m®) =
5.000.000 kr/ar.

Den samlede besparelse ved den nedbragte af-
faldsmengde bliver da ca 11 mill.kr./aAr.



9. Forkalkulering af fellesanlszg
{centralanleqg)

Virksomhedernes oplysninger, der har dannet
grundlag for beregningerne, har veret meget
varierende 1 kvalitet. .

Gennem den anvendte interviewteknik blev der
imidlertid indsamlet s& mange supplerende op-
lysninger, at beregningerne har kunnet gennem-
fores med en acceptabel usikkerhed,

P4 basis af de indhgstede erfaringer er det mu-
ligt at opstille en gkonomisk model som, med
rimelig sikkerhed, kan afgere om en investering
i et fellesanlag, med behandlingsenhed, er ko~
nomigk rentabel.

En ren gkonomisk vurdering er ikke tilstrazkke-
lig; arbejdsmilje, forlengelse af verktejernes
standtider, renere overflader p& maskiner og
emner, mindre slid p& maskiner, mindre belast-
ning af det ydre mlljﬁ osv. ber ogsa indga i
vurderingen.

En gkonomisk vurdering ber selvfolgelig veare
baseret pA sammenlignelige forhold. Det vigtig-
ste forhold er vurderingen af kewle-smgremidler-
nes kvalitetsniveau for og efter et evt. keb af
fellesanleg med behandlingsenhed.
Kvalitetsniveauet efter anskaffelse af en be-
handlingsenhed er dokumenteret rimeligt i un-
derseggelsen. Der kan regnes med min. 1 ars le-
vetid uden at kvaliteten forringes i markbar
grad.

Nuverende tilstand, fer~tilstanden, er vanske-
lig at vurdere, medmindre der har vgret, eller
er, arbejdsmessige problemer. Er dette tilfel-
det er de acceptable graznser forlengst over-
skredet.

De kemisk-biclogiske processer giver en akkumu-~

lering af uheldige stoffer i midlerne, der,
hvis ikke de skiftes i tide, vil give proble-
mer. HvorniAr greénserne er naet afhenger af man-
ge forhold i virksomheden, men den generelle
anbefaling har veret, at ubehandlede vasker
skiftes minimum 4 gange pr. ar. Som navnt er
det et minimuam, de aktuelle forhold i virk-
somheden kan krave, at der skiftes hyppigere.
De umiddelbare tegn pa at et veskeskift ber

overvejes er: Mandagslugt (svovlbrinte), nork-

farvning, begyndende brydning af emulslonen
{levret overfladelag) samt korrosion pa maskine
eller emner.
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9.1 Beregningsgrundlag.

som udgangspunkt for beregningen skal fglgende
oplysninger fremskaffes:

1) Arlig indkebt mengde kole-smoremiddel for
det omrade/antal produktionsmaskiner, som en-
skes omfattet af fzllesanla:gget (centralanleg-
get) 1 1/&ar.

2) Pris pr. liter koncentrat i kr/1.

3) Det anvendte blandingsforhold pA de produk-
tionsmaskiner, der skal dakkes af anlagget.(%)

4) Antal gange/ar ks-midlerne skiftes, samt on
der i forbindelse med skift finder en selvsten-
dig rengering sted, eller om der anvendes sy-
stemrenser. (Antal/ar)

5) Omkostninger eller tid , der medgar til
efterfyldning og kontrol,(kr./4r, timer/ar.)

6) Anl=zgsoplysninger:
Pris for anlagget i krs
Installationsomkostninger i kr.
Anvendes maskinernes tanke, eller er disse
koblet helt ud af systemet.
Tankkapacitet pa fallesanlagget 1 1,

Fslgende data er nyttige, men ikke absolut ned-
vendige.

7) Affaldsmengder i 1/ar eller m®/&r fra det
omrade fzllesanlagget skal dzkke.

8) Den samlede tankvolumen for maskinerne i det
bergrte omrade 1 1. eller wm?.

9) Tid for rengering og skift af ks-middel pa
maskinerne i timer/ar.

10) Bortskaffelsesomkostninger i1 kr./ar.

Hvor der ikke findes specifikke oplysninger
anvendes fgolgende verdier/erfaringsverdier:

11) vVed overgang til fallesanl®ag kan frekvensen
for skift settes til 1 x aArlig.




12) Ved beregningen af forrentningen anvendes
den aktuelle udlansrente for bank eller spare-
kasse.

13) Som afskrivningsgrundlag regnes med 10 ar.

14) Ved bortskaffelse til modtagestation eller

direkte til Kommunekemi regnes der med 1250

kr./m2® {(1989), ved aflevering til destruktion

ved ultrafiltrering regnes med 690 kr/m®. Til

disse tal skal der legges et tilleg for trans-
port.,

15) Kendes de enkelte maskiners tankkapacitet
ikke kan der regnes med felgende:
50 l/maskine for manuelle maskiner {(stan-
dard). A :
150 1/maskine for numerisk styrede maskiner
og store manuelle og automatiske maskiner.

16) Tiden for skift af ks-middel! pa maskinerne
kan szttes til:
2 timer, hvis det kun er udskiftning.
3,5 timer, hvis der ogsi rengpres.
Er maskinerne storre end "standardmaskiner"™ ma
tiden korrigeres. .

Ved beregningen af lensomheden ved et fzllesan-
lag mangler der en del omkostninger, som er ‘
vanskelige at fa frem f.eks. forbrug af filter-
papir, elopvarmning i forbindelse med varmebe-
handling, pumpeenergi osv. Erfaringen viser dog
at disse omkostninger ligger i en sterrelsesor-
den, sa der kan ges bort fra dem. Tilsvarende
er der nogle besparelser, der ikke medtages som
f.eks. sparede produktionstimer til renggring.
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Beregningsblanket.

Udstyr/anlaeg: Udfmrt den:
| | af:

1.0 Investeringsomkostninger

1.1 Investering: kr.

1.2 Installationsonk.: kr.

1.3 Indkebsonk.: kr.

1.4 Skrotpris: kr.

1.5 Anskaffelsesomk.: kr.

1.6 afskrivningastid: ar. kr.

1.7 Rentefod: % kr.

1.8 Arlige omkostninger: kr.
2.0 Driftsomkostninger

2.1 Indkeb af ks-m.: kr.

2.2 gkift & rengaring: kr.

2.3 Bortékaffelsesomk.: kr.

2.4 Kontrolomkostqinger: kr. -

2.5 Energiomkostninger: kr.

2.6 Andet: kr.

2.7 Driftsomkostn.: kr. kr.
2.8 Arlige omkostninger i alt: kr.

3.0 Anlzggets kapacitet:

4.0 Bemezrkninger:




9.2 Forklaring til beregningsblanketten

Der skal udfsres en selvstendig beregning for

hver gituation, dvs. der skal udfyldes en be-

regningsblanket for den nuverende situation og
en beredgningsblanket for den kommende situa-
tion, hvor anlzgget er taget 1 brug.

1.1 Investering
Investeringens sterrelse fremskaffes som til-
bud, eller som en vejledende ca. pris.

1.2 Installationsomkostninger

Anl®ggene kan installeres af leveranderen eller
af virksomheden selv. Velges den sidste mulig-
hed skal samtlige omkostninger medtages her,
hvis det ikke er med i 1.1.

«3 Indkebsomkostninger
.1 + 1.2 = indkebsomkostninger.

1.4 skrotpris

I de tilfzlde, hvor et eksisterende anlzg ud-
skiftes med et nyt, skal det gamle anlegs rest-
vaerdi (salgsverdi) medtages her.

Skrotprisgen vil ofte vare lille eller negativ,
idet fjernelsen, og reparationer som felge af
denne, modregnes i salgsprisen.

-~

1.5 Anskaffelsesomkostninger
Pe samlede anskaffelsesomkostninger bliver 1.3
- 1.4 (hvor 1.4 regnes med fortegn}.

1.6 Afskrivningstid

Der regnes med 10 &rs afskrivningstid. Dette er
normalt for denne type investeringer.
Afskrivning pr. a4r = Anskaffelsesomk. : 10.

1.7 Rentefoden

Der regnes med den aktuelle udlansrente for
bank eller sparekasse.

Ved investering i et behandlingsanlag er dette
omfattet af substitutionsbegrebet (metodesub-
stitution}). Beregningen skal derfor wvise den

va~snlia ~Amls 3=
reelle omkostning/indtjening for virksomheden.

Renteberegningen kan ske p4 flere mader, den
her viste er en forenklet metode, som ikke gi-
ver et objektivt korrekt resultat, men som til
gengald er overskuelig og nem at anvende.

Dexr regnes med den gennensnitlige rente over
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afskrivningsperioden. Dette giver en underesti-
meret rente i de forste Ar og en overestimeret
rente de sidste ar.

Renten/Ar = (Anskaffelsesomk.: 2)x rentefoden.
1.8 Arlige omkostninger
1.6 + 1.7 = arlige faste omkostninger.

2.0 Driftsomkostningerne

2.1 Indkeb af kele-smeremidler

Den arlige indkebte ks-mezngde, for det omrade
anlegget skal dekke, skal findes med hensyn til
mengde ©g pris.

Er det ikke muligt at udskille dette af regn-
skabet f.eks. pa grund af forbrug andre steder
i virksomheden, m& oplysningerne sgges hos de
medarbejdere, der i det daglige arbejde renges-
rer, vedligeholder og skifter pa maskinerne.

Af hensyn til beregningen, for anlegget, er det
npdvendigt at finde frem til "det naturlige
tab” med spaner, fordampning m.v.

Dette tab, der er procesbestemt, er uafhengigt
af om der ksbes et fzllesanleg, kan findes ved
at trakke mengden af brugte kele-smgremidler,
der afleveres, fra den samlede m®#ngde ks-mid-
ler.,

Den samlede mengde ks-midler er lig med den
indk@gbte mengde koncentrat opblandet til den
anbefalede blandingsprocent.

Mengden af indkebte kole-smeremidler reduceres
kraftigt ved kegb af fellesanlezg. Til brug for
forkalkulationen for f®llesanl®gget kan der
regnes med 1 x skift om Aret. Mengden afh®nger
af, om maskinernes indbyggede tanke anvendes
eller, om anle®gget er koblet uden om disse. Er
anlagget koblet uden om maskinernes tanke er
Arsmengden af brugte kole-sm@gremidler lig med
anlzggets kapacitet.

Beregningen af den fremtidige indkebte mzngde
vil blive; den koncentratmengde, der indeholdes
i Arsmengden af brugte kele-smegremidler + det
beregnede "naturlige tab".

Pris/Ar = koncentratm#ngde i l. x literpris.

2.2 s8kifte-og rengsringsomkeostnindger

Det Arlige antal skift, og evit. rengeringer,
skal findes. Hertil kommer at tiderne, der med-
gar hertil, skal fremskaffes.

antal skift og rengeringer kan skaffes via
verkstedspersonalet. Kan tiderne ikke skaffes
kan de anbefalede vardier, oplyst i afsnittet
"beregningsgrundlag”, anvendes.



Det er vigtigt at dette punkts oplysninger er
sA korrekte som overhovedet muligt, idet det er
i disse omkostninger det vaesentligste bidrag
til investeringens gkonomi kommer fra.

Skifte og rengeringsomkostningerne vil efter
anlaggets anskaffelse blive, alt afhangig af on
maskinernes tanke indgAr i systemet eller ej; 1
gang om Aaret. IndgAr maskinernes tanke ikke 1
systemet er omkostningerne begrenset til rengs-~
ring af selve behandlingsenheden. Indg&r maski-
nernes tanke i systemet, skal rensningen af
hver enkelt tank medtages.

Antal mask.x tid/mask.x antal skift/ar x time-
sats.= skifteomkostningerne. '

2.3 Bortskaffelsesomkostninger
Bortskaffelsesomkostningerne vil ofte vare van-
skelige at fremskaffe via regnskabssystemet,
hvis virksomheden har andet kemikalieaffald,
eller hvis der anvendes kele-smeremidler uden-
for det omride fzllesanlzgget skal dakke.

Kan me&ngderne saledes ikke fremskaffes direkte
er det nedvendigt .at beregne disse. PA basis af
oplysningerne i “beregningsgrundlag® pkt.l14) og
15) kan den samlede veskevolumen p& maskinerne
varderes.

Alt afhengig af om bortskaffelsen sker, direk-
te eller indirekte, til Kommunekemi eller £il
destruktion ved ultrafiltrering, anvendes de
respektive affaldspriser.

Efter anskaffelse af f®llesanlagget vil bort-
skaffel sesomkostningerne begrenses til prisen
for den nmengde, der representeres ved et arligt
skift. Den samlede arlige volumen bliver da lig
med behandlingsenhedens volumen samt evt.. den
mengde der ligger i maskinernes tanke, hvis de
indgdr i systemet.

‘Bortskaffelsesomkostninger = samlet volumen pa
maskinerne i m3® x antal skift/4ar x affaldspris.

Hvis maskinerne, i forbindelse med skift, ren~
gores med et separat rengerings- og desinfek-
tionsmiddel @ges affaldsmengden med dette.

2.4 Kontrolomkostninger

Kontrolomkostningerne er de omkostninger, der

medgar til kontrol, i form af malinger, efter-
fyldning p& waskinerne og blandig af midlerne.

Ved overgang til fellesanlzg indskrenker kon-
. trollen sig til en felles madling for systenet,
samt en efterfyldning af fzllesanlegget, hvor
der uden fallesanlegget er kontrol og efter-
fvldning p& hver enkelt maskine.
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Kontrolomkostninger = tid/mask/&r x antal mask.
X timesats.

2.5 Energiomkostninger

Energiomkostningerne ved et behandlingsanlag er
dels vanskelige at beregne og dels & ubetyde-
lige, i forhold til andre omkostninger, at de
normalt kun medtages, hvis der er en szrlig
indikation for dette.

2.6 Andet
Her fafsres andre udgifter, der ikke er med-
taget under de fortrykte omkostninger.

2.7 Driftsomkostninger
Efter sammentelling feores driftsomkostningerne
ud 1 hejre kolonne.

2.8 Arlige omkostninger i alt

En sammentzlling af arlige faste imkostninger
og driftsomkostningerne giver Arlige omkost-
ninger i alt. '

3.0 Anlaggets kapacitet

Her anfeores anl®ggets sterrelse, antal maskiner
der tenkes tilkoblet osv.

4.0 Bemzrkninger
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Parametre i KS-undersggelsen. Bilag I.

Produkter.

Hvilke KS-midler anvendes.

Findes der leverandsrbrugsanvisning for produktet.
Er der udarbejdet intern brugsanvisning.

Er KS-midlet "nerkningspligtigt”.

Hvilke datablade er udleveret.

Den &rlige indksbte mangde.

YU W= o

nON X O ¥ X

.0 Processer.

2.1 * Maskiner og udstyr.
2.11 - typer og sterrelse, gruppeopdelies.
2.12 - antal i hver gruppe.
2.13 - hvilke "maskiner" anvender hvilke ks-midler.
2,14 - hvilken mengde ks-middel findes pa de enkelte
mask.
2.15 -~ hvilke processer udferes pa den enkelte maskine.

3.0 vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 ~ filtre, type, kapacitet, fabrikat.
3.12 - pasteurisering
3.13 -~ aktiv keling
3.14 - olieskimmer
3.15 - andre metoder

3.2 * Konstruktion af KS-systemet..
3.21 - K8-tank i maskinfundament
3.22 - ks~tank fritstaiende, materiale og tilstand.
3.23 ~ selvstendigt forsyningssystem.
3.24 - centralanl®g, antal maskiner koblet p& dette.
fabrikat, kapacitet.
3.25 - fordeling med pumpe/vakuum
3.26 - delstrem, hovedstrom eller fuldstremsprincippet

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4.111 - operateren
4.112 - udvalgt medarbejder,samme hver gang
4.113 -~ andet
4,12 - hvad er kriteriet for udskiftning
4.13 - hvem beslutter om udskiftning skal finde sted
4,14 -~ hvad er kriteriet for efterfyldning
4.15 - hvem beslutter om efterfyldning skal finde sted
4.16 - findes der instruktion, skriftlig, mundtlig.
4,17 - renses og desinficeres systemet ved skift
4.171 - "rensemiddel",produkt.
4.172 - systemrens, produkt.
4.173 - andet, produkt.
"4.18 -~ hvem beslutter om rensning skal finde sted
4.19 -~ hvem blander KS-midlet
4.20 ~ hvordan blandes, evt udstyr, ved manuel blanding:
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"vand i olie" eller "olie i1 vand".

4.3 * Findeg der en bufferbeholder.
4,31 - hvor stor.
4.32 - hvor ofte fyldes den op.
4.33 - hvem fylder den op.

4.4 * Hvilke kontroller udfores:
4,41 - pH-kontrol

4.42

4.43
4.44
4.45

[ |

koncentrationsmaling

.421 - refraktometer

A AN — -
4.,4211 - hvorledes u

.423 - titrering

.424 - gyremetoden (DIN)
bakterie- og svampemaling
snavsmengden.

andet

4,5 * Findes der "maskinkort"” ved hver maskine med drifts-
oplysninger.

4.6 * Kommmer szlgeren og udfgrer kontrol af vaesken, og i
givet fald hvilke kontroller.

4.7 * Hvilke blandingsforhold anbefales af leverandgren.

5.0 Bortskaffelse af brugte kele—-smgremidler.

1 * Hvilke mzngder bortskaffes om aret.
2 * Udledes uden forudgaende behandling.
3 * Egen behandling fer udledning

5.31 - separering ved henstand

5.32 - separering ved kemikalietilsatning
5.33 - filtrering

5.34 - andet

crhaan
* - *
~ SO s

Evi.

=)
(=

L]

* Afleveres til kommmunal modtagestation.
* Sendes til Kommunekemi..

* Sendes til anden destrut10nsv1rksomhed.
* Afhentes af vognmand

spanbehandling.

6.1 * underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - afdrypper udendors
6.12 - centrifugering
6.13 - andet

7.0 Evt., miljsgodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse (iht.

Miljsloven)
7.11 -~ Er Virksomheden etableret for 1974.
7.12 - Er virksomheden etableret efter 1974.
7.13 - Onmfatter en evt. godkendelse hele virks.
7.14 - Omfatter en evt. godkendele kun dele af Vlrksomh.
7.15 -

Exr det en frivillig godkendelse.



8.0 okononmigke oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger

8.11 - investeringsomkostninger
8.111 - anskaffelse
8.112 - installationsomkostninger

8.12 - driftsomkostninger
8.121 - kraft/el.
8.122 -~ hijzlpemidler (filtermedie osv.)
8.123 - gvrig vedligeholdelse

8.2 * "vVedligeholdelsesomkostninger" gvrige driftsomnk.
8.21 - udskiftningsomkostninger (skift af vaske)
8.22 -~ evt. bortskaffelsesomkostninger
8.23 - pris for koncentrat/olie
8.24 - pris for overvagning, kontrol og efterfyldnlng

8.3 * @gvrige wkonomiske forhold

9.0 ¢vrige forhold.

9,1 * Har andre vedligeholdelsestiltag veret overvejet og
hvorfor er de ikke gennemfgrt.

9.2 * Har KS-midlerne givet anledning til arbejdsmilje-
eller miljomessige problemer, og i givet fald hvilke.

9,3 * Har evt. udstyrs/anlagsanskaffelser andret pi disse
problener.

9.4 * Har evt. vedligeholdelsestiltag i form af bedre over-~
vAgning og kontrol @ndret pa problemerne.

9,5 * Hyvorledes har medarbejderne reageret pa de vedlige-
holdelsestiltag der er etableret.

9.6 * pvrige "positive" eller "negative" forhold.

10.0 Historiske oplysninéer.(Fer—tilstanden)

10.1 Indkebt mzngde KS-midler/ar.

10.2 Afleveret mengde, Kommunekemi eller modtagestation.
10.3 skiftefrekvens pa maskinerne,

10.4 Evt. rensemidler i forb. med skift. (systemrenggrer!}.
10.5 Andet.
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Bilag II.

Hermed fremsendes mit udkast til firmarapporten for mit beseg i forbindel-
se med kzle-smeremiddelundersegelsen.
Med fremsendelsen vil jeg bede om to ting: - .
1. En gennemgang af rapporten med henblik pa evt. fejl.
2. En tilkedegivelse af om rapporten ma fremstd med firma-
navn,eller om den snskes medtaget uden navn dvs. anonymt.

Den endelige rapport vil vare ferdig efter sommerferien, og vil blive til-
sendt som tak for din medvirken i projektet.

Bemzrkningerne til de te ovennsvnte punkter vil jeg anmode om at f3 sna-

rest muligt enten skriftligt, eller pa telefon. (02 247012)

Med venlig hilsen

Mogens Nielsen

Bilag. Rapportudkast.



Bilag IIIX

Oversigt over de deltagende virksomheder.

i. Anonym.

2. Ths. Sabroe A/S, Arhus,

3. B&0O, Struer.

4. Danfoss A/S, Kolding.

5. DSB Centralvarkstedet, Arhus.

6. NKT Skruefabrikken, Middelfart.

7. Thorsted Maskiner A/S, Horsens.

8. Msller & Jocumsen A/S, Horsens.

9, Valdemar Birn, Holstebro. '

10. Gunnar Balles Maskinfabrik A/S, Redkarsbro.
11. DSB varkstedet, Nyborg.

i2, Nilpeter A/S, Slagelse.

13. Kongskilde Maskinfabrik A/S, Sore.

14, Briel & Kjer, Nazrumn.

15. Anonyn.

16. Anonym.

17. Nordisk Simplex A/S, Vallenshszk Strand.
18. Grundfoss, Bjerringbro {(Anleg 1).

19. Grundfoss, Bjerringbro (Anlag 2).
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Firmarapporter

Bilag IV
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Firmarapport.

Firma: 1.

Dato: 16-01-89, 13-06-89.

1.0 Produktoplysninger.

-

P3 Multan 94-2. (Henkel)
Leveranderbrugsanvisning er modtaget.
Arb.giverbrugsanvisning er ikke udarbejdet.
Produktet er ikke mazrkningspligtigt.
Datablade er modtaget.

Indkebt mengde/Ar: 800 1.

Procesoplysninger.,

I i el sl ol
s & s e s ¢
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* Maskiner og udstyr.

2 manuelle maskiner ( 75 1}): 150 1
5 mach.centre (150 1): 750 1
2 CNC-drejebanke (150 1): 300 1
1 stor spec.mask. 300 1
Samlet mazngde pA mask. 1.500 1

2,13 - Samme pa de navnte maskiner.
2,15 - Spantagende bearbejdning af aluminium, se 2.1.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.

3,11
.12

- L e

3.13
3.14
3.15

—

Bandfilter, kapacitet: 2500 1.

N
DacaFrannriaarinog sl
CAT LMLl Lol Ay | L83 SV B Y

aAktiv keling med vand.
Olieskimmer mekanisk/adhzsion.
Automatisk doseringsanleg for blanding.

3.2 * Konstruktion af KS-—-systemet.
3.21 -~ Tanke i maskinstativerne er slejfet.
3.22 - Maskinerne er leveret med fritstiaende tanke, nen

disse bruges ikke.

3.23 - Centralanlag, mask. eget system anvendes ikke.
3.24 - Centralanleg med 10 tilkoblede maskiner.

3.241 -~ Fremfering med pumpe, retur med wvacuum.
3.242 -~ Fuldstrem.

4.0 Organigation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 -~ Hvem kontrollere og efterfylder
4.113 - Den operater, der opdager manglen.
4.12 - Udskiftning er wvedtaget til 1 x arligt, ved Ars-

4.13
4.14

4.15
4.17
4.19

skiftet. Veskens tilstand er p3 udskiftningstids-
punktet i orden.

Fast rutine.

Den operategr, der opdager at der mangler KS-nid-
del, wvisuel kontrol.

4.14.

Der renseg ikke ved skift.

Den operater, der opdager at ks-midlet mangler.



4.20 - Der blandes automatisk.
4.3 * Bufferbeholder findes ikke.

4.4 * hvilke kontroller udferes.
4.42 - Koncentrationsmaling.
4.421 - Refraktometer.
4.422 - i henhold til kalibreringskurve.
4.43 - Bakterie- og svampemaling er kun udfgrt fa gange,
men vil blive intensiveret i forbindelse med an-
komsten af det nye doceringsudstyr.

4.6 * Ingen kontrol af sazlgeren.
4.7 * Blanding 5 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte kgle~-smgremidler.

5.1 * Mengder/&r: 2500 1.
5.5 * Sendes til Kommunekemni.

6.0 Evt. spAnbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
" 6.11 - Afdrypper udenders. '

7.0 Evt. milijsggodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse. (ja).
7.11 - Etableret for 1974.
7.14 - Virksomheden har en kap. 5-godkendelse for maskin-
afdelingen.

8.0 @konomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsonmkostninger
8.11 - Investeringsonmkostninger:
8.111 - Anskaffelse: opdateret 160,000 kr
8.112 - Installationsomkostninger: opdateret 40.000 kr.
8.12 -~ briftsomkostninger: :
" 8.121 ~ Kraft/el:
8.122 - Hjzlpestoffer:
8.123 ~ ¢gvrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostningexr" svrige driftsomk.
8.21 = skift af veske: 1 x Arligt (kun beh.enheden)
8 tim.x 125 kr = 1.000 kr.
8.22 - Evt. bortsk.omk.: 2,5 m® af 1250 = 3.125 Kkr.
8.23 - Koncentrat/olie: 26,00 kr/1. 800 1,/4r = 20.800 kr

8.24 - Kontrol og efterfyld.:
8.3 * @vrige gkonomiske forhold

9.0 @vrige forhold.
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9.2 * Har tidligere haft problemer med eksemn.

3.3 * Efter keobet af renseudstyret har der ikke vazret gener.
Kgle-sn@gremidlet er senere udskiftet til et andet. Men

filteret bevirkede, at generne forsvandi, selv om gsam-
me veske blev brugt.

9.5 * Medarbejdernes holdning er positiv, som folge af an-
lzgget.

Beregninger ogq konklusion.

I det efterfelgende er den nuverende situation beskrevet.
Oplysninger om "fer-tilstanden™, der er grundlaget for en
gkonomiberegning af investeringens evt. rentabillitet, har

ikke umiddelbart varet tilgangelige, denne beregning er
derfor udeladt.

Driftsomkostninger.

Indkeb af koncentrat: 20,800 kr/ar.
Bortskaffelsesonkostninger (KK) 3.125 kr/ar.
skifteomkostninger: 1.000 kr/ar.
Arlige omkostninger 24,925 kr.
Svarende til: 25.000 kr.

Investeringsomkogtninger.

Afskrivning 200.000 : 10 = 20.000 kr/Ar.

Renter (200.000 : 2) x 0,12 = 12.000 kr/ar.

Arlige onkostninger: 32.000 kr.
Samlede omkostninger pr. ar : 57.000 kr.
Forbrugstal.

Totalt opblandet vaske/&r = 16.000 1.

Affald til KK = 2.500 1.

Forbrug med spaner m.v. 13.500 1

Den procentvise fordeling i forhold til indkebsnengden
er:
Forbrug med spaner, fordampning m.v. 84 %
Affaldsmangde til KK 16 %




Firmarapport.

Firma: Ths. Sabroe A/S, Arhus.

Kontaktperson: Niels Poulsen.

Dato: 20-06-89.

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: Ultralin NS-L,

1.2 * Leveranderbrugsanvisning:. Ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: © - ja.

1.4 * "Maerkningspligtigt": nej.

1.5 * vdlev. datablade: Ja.

1.6 * Indkebt mengde/ar: 150 1/4&r konc.
2.0 Procesoplysninger.,

2.

1 * Maskiner og udstyr.
2,11 -~ Typer og sterrelse:
1 planslibemaskine, skrub & sletslibning.

2,15 ~ Hvilke processer: planslibning.

3.0 Vedligeholdelse,

3.1 * Fysiske metoder. ‘
3.11 - rilteroplysn.: bandfilter 400 1.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet,
3.22 - Fritstaende tank: direkte til filter.
3.24 - Centralanlag,mask.antal: 1.
3.241 - Fordeling med pumpe/naturllgt fald retur.
3.242 - Fordelingsprincip: fuldstrem.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4,11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4. 111 - Operateren.
4,12 Kriteriet for udsklftnlng' 2-x Ar og ellers efter
maling for rust. (Herbert-testen)
4.13 - Hvem beslutter: fast rutine.
4,14 - Kriteriet for efterfyldning: operatgren pa basis
af konc. test og vandstand.
4.15 - Hvem beslutter: operatsren. :
4.16 - Instruktion,skr. om blandlngsforholdet.
4,17 - Renses ved skift. ,
4.172 - Systemrens.
4.18 - Hvem besl. rensning: fast rutine 2 x ar.
4.19 -~ Hvem blander KS-midlet: fast mand.
4.20 -~ Hvordan blandes: med ejektorblander.

4.3 * Findes der en bufferbeholder. Ja, der keores en con-
tainer med 800 1 opblandet vaske rundt og fylder ma-
skinerne op. Containeren tgmnes hver dag.

4.31 - Hvor stor: 800 1. e :

4.4 * Hvilke kontroller udfgres:

4.41 - pH-kontrol 1 x ugl.
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4.42 - Koncentrationsm&ling.

4.422 - Hvorledes udfgres malingen:

4,423 - Titrering 1 x ugl.
4.43 - Bakterie- og svampemidling 1 x ugl.
4.45 ~ Andet: Rusttest efter Herbert-metoden.

Malingerne udfgres af en laborant, der udarbejder
malerapport, som tilsendes VF hver uge.

4.5 * Findes der "maskinkort": (ja), ovenstiende malerapport
erstatter delvis maskinkort. ‘

4.6 * salgerkontrol,hvilken: nej.

4.7 * Anbefalet bl.forhold: 2 -3 %.

9.0 Bortskaffelse af brugte kole-smgremidler.

5.1 * Mengder/ar: i gensn. skiftes 4 x ar, 1200 l/ar.
5.5 * Sendes til Kommunekemi.

6.0 Evt. gpanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - aAfdrypper udendsrs.,

7.0 Evt. miliggodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.S5-godkendelse: nej.
7.11 - Etableret feor 1974.

8.0 @konomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse: 30.000 kr.
8.112 - Installationsomkostninger: 0 kr.
8.12 - Driftsomkostninger:
8.121 - Kraft/el:
8.122 - Hjelpestoffer:
8.123 - ¢vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger" svrige driftsomk.
8.21 ~ skift af vaeske: gensn. 4 x ar.
8.22 - Evt. bortsk.omk.: 1,2 x 1250 = 1500 kr.
8.23 - Koncentrat/olie: 20,30 kr/1. 150 x 20,30 = 3045 kr

8.24 - Kontrol og efterfyld.:

9.0 @vrige forhold.

9.2 * Problemer: Filteret er kebt af tekniske grunde, for at
undga ridser i overfladen.

9.3 * Har udst.andret probl.: ja.




9.5 * Medarbejdernes holdning: ingen reaktion, for der er
tradition for filtre til slibeprocessen.

10.0 Historiske oplysninger.

10.4* Evt. anvendte rensemidler: systemrenser.

10.5% Andet: Tidligere blev vasken renset ved sedimentation.
I forbindelse med filterets anskaffelse skete
der en omstrukturering i afdelingen, det er
siledes ikke nuligt at udlede effekten af fil-
terets anskaffelse.

Beregninger ogq konklusion.

P4 basis af 10.5 er det ikke muligt at beregne effekten af
filterets anskaffelse, men ‘den nuverende situation kan
beskrives saledes. .

Arlige omkostninger.

Afskrivning: 30.000 : 10 = 3.000 kr/ar.

Renter: (30,000 : 2) x 0,12 = 1.800 kr/ar

Arlige omkostninger: . 4,800 kr.
Driftsémkostninger.

Keb af koncentrat: 3.045 kr/ar.

Bortskaffelgesomkostninger: 1.500 kr/ar.

Skifteomkostninger 4 x ar - 1.750 kr/Ar

Arlige omkogtninger 6.295 kr.
Samlede Arlige omkostninger - 11.095 kr
svarende til :_. 11.000 kr.
Forbrugsdata.

Forbruget totalt svarer til 150 1 koncentrat, med en 2;5 %
blanding svarer det til 6.000 1 opblandet vaske pr. ar.
Tabet med spaner, fordampning m.v. bliver:

6.000 1 - 1.200 1 = 4.800 1.

Dette giver fwlgende procentfordelinger i forhold til den
totale ks-mangde:

Tab med spiner m.v. 80
Affald KK.. 20

o o
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Firmarapport.

Firma: B&0O, Fabrik nr. 5, Struer.

Kontaktperson: Ib Kongstad.

Dato: 14-06-89.

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: Slibeolie, Texpar 15, Texaco.
1.2 * Leverandgrbrugsanvisning: 3ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: Ja.

1.4 * "Merkningspligtigt™: nej.

1.5 * Udlev. datablade: Ja.

1.6 * Indkebt mezngde/ar: 15.000 1.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 -~ Typer og sterrelse:
3 auntomatigke bAndslibere.

2.15 - Hvilke processer: bandslibning af aluminium.

3.0 Vedligeholdelsge,

3.1 * Fygiske metoder.
3.11 - Filteroplysn.: Vacuumfilter (bandfilter)
kapacitet 3600 1. Indhold 1500 1.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.
3.21 - Tank i maskinfundament: anvendes ikke, olien ledes
direkte til filter.
3.24 - Centralanlzg,mask.antal: 3 stk.
3.241 - Fordeling med pumpe frem / naturligt fald retur
til filter i kelder.
3.242 - PFordelingsprincip: fuldstrem.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrecllere og efterfylder
4,112 -~ Fast mand.
4.12 - EKriteriet for udskiftning: skiftes ikke.
4.14 - Kriteriet for efterfyldning: lav oliestand.
4.15 - Hvem beslutter: fast mand.

4.4 * Hvilke kontroller udfgres: ingen.

5.0 Bortskaffelse af brugte kole-smgrenidler.

5.1 * Mzngder/Ar: ingen affald udover den olie der fwelger
med filterkagen (ca 50 vagtprocent.)

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - Afdrypper indenders.
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0_Evt. miljsgodkendelse.
1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse: nej.
7.11 - Etableret fgr 1974.

7‘
7.

8.0 @konomiske oplvsninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse: 155,000 kr.
8.112 - Installationsomkostninger: 30,000 kr.
8.12 -~ Driftsomkostninger:
8.121 ~ Kraft/el:
8.122 - Hjzlpestoffer:
8.123 - @vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesonkostninger"” gvrige driftsomk.
8.21 - 8kift af veske: ca 100 timer/Ar.
8.23 - Koncentrat/olie: 11,45 kr/l.

8.3 * ¢gvrige gkonomiske forhold

5.0 @gvrige forhold.

9,1 * Normalt bandfilter har veret provet med darligt
resultat,

9.2 * Problemer: tekniske problemer, se 9.6.

9.3 * Har udst.azndret probl.: Ja.

9.6 * @vrige forhold: Udstyret er anskaffet udfra dels
tekniske Arsager og dels udfra snsket om at lette
arbejdsrutinerne i form af mindre rengegringsarbejde og

ferre renseomkostninger.

-~

10.0 Historiske oplysgninger.

10.1* Indkebt mengde pr ar: 45.000 1.

10.2* Afleveret mengde pr. a&r: 40.000 kg slam til KK.
Nuverende mangde er 25.000 kg slam.

10.3* Rensning for aluminiuvmsslam: 1 x ugl.

Beregninger og konklusion.

B&0 har efterkalkuleret driftsudgifterne med og uden filter
med fplgende resultat:

Alle vardier er Arsvardier. "For" "Efter"”
Olie indksb. 45,000 1. 15.000 1.
Cliepris, listeprig 11,45. 515.000 kr. 170.000 kr.
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Affald til KK 40.000 kg, 25.000 kg.

Afgift for affald 300.000 kr. 100.000 kr.
Tid for slamtsmning 450 tim. ¢ timer
Udgifter for temning 40.000 kr. - 10.000 kr.
Samlede udgifter pr Ar: 855.000 kr. 280.000 kr.

Besparelsen p4 driftsudgifterne er 855.000 - 280.000 =
575.000 kr

Afskrivning og forrentning af anl®gget skal dog fratrzkkes
dette belsb, for det egentlige besparelse kan gsres op.

Afskrivning 185,000 kr : 10 ar.= 18.500 kr/ar.

Renter (185.000 : 2) x 0,12 = 11.100 kr/Ar

Arlige udgifter 29,600 kr.
svarende til 30.000 kr.

Under forudsatning af at B&) betaler listeprisen for olien
vil den Arlige gkonomiske besparelse vare: 575.000 kr.
30.000 kr.
545.000 kr.

Filteret har resulteret i folgende forbrugstal:

~ Reduktion i olieforbrug 30.000 1, svarende
til 67 %.

- Reduktion af affaldsmengden med 15.000 kg,
svarende til 38 %, i affaldet er ca 50 % olie
resten er aluminiumstev.



Firmarapport.

Firma: Danfoss, Kolding.

Kontaktperson: VF. Bjarne Jensen.

Dato: 18-01-198%9

2.0 Procescplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr. '
. 10 mask.

Diedesheim. 160 1 x = 1600 1
W&S 1AC. 100 1 x 8 mask.,. = 800 1
W&S 1AC. 80 ‘1 x 4 magk. = 3201
W&S 2AC, 200 1 x 1 mask. = 200 1
Rundb.auvtom.160 1 x 2 mask. = 320 1
Det totale tankvolumen = 3240 1.
2.13 - Cutwell 40 i alle maskiner.
2,15 -~ Automatdrejning og boring.
3.0 Vedligeholdelse,
3.1 * Pysiske metoder.
3.11 - - Bandfilter kap.: 23,000 1.
Nuverende udnvittelse : 15.000 1.
Overskudskapacitet : 8.000 1.

planlagt for senere udviddelse af

Py .

masfKinparKeil.

3.14 - Olieskimmer forefindes.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet. = .
3.21 -~ Maskinfundamentet anVendes SOm reservoir.

Olie)c

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: Cutwell 40 (Esso) (Indeh. ca. 79 %
1.2 * Leveranderbrugsanvisning er modtaget.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning er udarbejdet.

1.4 * Er ikke merkningspligtigt.

1.5 * Datablade er udleveret

1.6 * Indkebt mengde/Ar: 600 1/md i 11 md.= 6600 1l/ar.

3.23 - Mask. eget forsynlngssystem er sat ud af drift.

3.24 - Centralanieg for 25 mask.

3.241 - Fremfores med pumpe, hjemtages med vacuum, via

niveaukontrol,
3.242 - Fordelingsprincip: Delstrom.

4.0 Organigation og rutiner..

ok

4.1 Organisering af rutiner.
4 11 - Hven kontrollere og efterfylder

- 4.112 - Fast mand.

4.12 - Kriteriet for udsklftnlng- Fast 2 x arligt,eller

efter kinmtal.
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4.13 - Fast rutine, efter vurdering af kimtal.
4.14 - Efterfyldning sker efter visuel kontrol, Tank-

ens indhold (pa filteret) skal vare mellem 10.000

og 15.000 1.

4.15 Se 4.112. A

4.16 Mundtlig instruktion.

4,17 - Renses og decinficeres ved skift.
4,171 - Castrol V 021 (emulgator).
4,173 - Ferma biorens, KVK,Kege.

4.18 - Rutine i forb. med skift.

4.19 - Fast mand blander.

4.20 - Ejektorblander.

H

4.3 * Der findes ikke en bufferbeholder.

4.4 * Hvilke kontroller udfpres:
4,42 - Koncentrationsmaling.
4,421 - Refraktometer.
4.422 - Efter kalibrerings kurve.
4.43 ~ Bakterie- og svampemaling udfgres 1 x uge.

4,7 * anbefalet bl.forhold: 6 %

5.0 Bortskaffelse af brugte keole-smegrenidler.

5.1 * Mengder/Ar: 25 tons.

5.5 * Sendes til Kommunekemni . -

6.0 Evt. gspAnbehandling.

6.1 * Underkastes spinerne nogen behandling.
6.13 - Afdrypper indendors.

7.0 Eﬁt. milisgodkendelse.

7.1 * vVirksomheden har en kap.5-godkendelse.
7.13 -~ Codk. omfatter hele virksomheden.

8.0 gkonomigke oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger.
8.11 ~ Investeringsomkostninger.
8.111 - For et anlzg i den udnyttede storrelse pa

12.000 - 15,000 1 vil dagsprisen vare ca.
650.000 kr.

8.112 - Incl.
8.12 - Driftsomkostninger.
8.122 - Filterpapir er ikke medtaget.

8.2 * "Vedligeholdelsesonkostninger" gvrige driftsomk.

ca.

8.21 - Timesats ca. 125 kr./tim., akkordsat rengsrings-

tid : 3,5 time/maskine. 25 maskiner rengsres
pr. ar. '
25 x 2 x 3,5 x 125 = 21.875,~ kr/ar.

2 x



8.22 - Bortsk.omk.: 25 tons af 1200 kr = 30.000 kr.

8.23 - Koncentrat/olie: Ved 6 % bliver det 15C0 l/ar,
dette omfatter kun den mengde koncentrat, der
indeholdes i de 25 tons kemikalieaffald.

8.24 - Kontrol og efterfyldning er ikke nedtaget.

8.3 * Pvrige gkonomiske forhold: Fpr filteret blev anskaf-
fet, for ca 3-4 &r siden blev der arligt afleveret
en mazngde, der opdateret til nuverende produktion,
ville svarer til 80 - 90 tons brugte kesle smgremidler.

9.0 @gvrige forhold.

. 8.2 * Der har tidligere varet tilfzlde af eksem. Der har va-
ret problemer ned bakterietallet.

9.3 * Efter anlazggets igangsetning har der ikke varet eksem-
problemer. Samtidig med anlazggets anskaffelse blev der
gennemfort et omfattende informationsprogram med hen-
blik pa at nedbringe risikoen ved omgang med KS-
midlerne.

Med den nuvarende overvagning og styring er bakterie-
udviklingen under kontrol.

Beregninger og konklugion.

Den tidligere mangde brugte kole-smgremidler, der blev
afleveret til Kommunekeni er oplyst til ca 85 tons (80-90t}.
Den nuverende afleveringsmengde er 25 tons dvs. en faktor
3,4 gange nindre, (83 : 25 = 3,4).

Omkostninger for filterets anskaffelse.

Omkostninger for skift af vaske:
85.000 : (3240 x 2} = 13,1. dvs. maskinerne skiftes i gensn.
hver maned., 12 x 25 x 3,5 x 125 = 131.250; 130.000 kr/aAr

Onkostninger for bortskaffelse:

85 x 1200 102.000 kr/ar

i

Omkostninger til koncentrat:
1500 x 13,90 x 3.4 70.890 kr/ar
Tidligere omkostninger* 302.890 kr/aAr

* I omkostningerne er ikke medtaget udgifter for kontrol og
rensevesker.Priserne er dagspriser sadledes at tallene er
sanmenlignelige.

Omkogtninger efter filterets anskaffelse.

Omkostninger for skift af vaske: . 21.875 kr/ar.
Onkostninger for bortskaffelse: : - 30.000 kr/ar.
Omkostninger til koncentrat: 20.850 kr/ar.
Nuvarende omkostninger** 72.725 kr/ar.

** [ omkostningerne er ikke medregnet udgifter til filter-
papir, kontrol og rensevasker.
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Arlig besparelse.

Arlig driftsbesparelse ved filteranlagget, hvor der ikke er
medregnet et eventuelt produktionstab for skiftetiden pa& den
enkelte maskine: 230.165 kr.

Med en investering pa 650.000 kr, en gensn. arlig rente pa
12 % og en afskrivningstid pa 10 &r, bliver de arlige udgif-
ter hertil:

(650.000 x 12 :¢(2 x 100)+(650,.000 : 10)= 104.000 kr

Arlig besparelse: 230.165-104.000 = 126.165 kr.

Hvis den patankte reduktion til 1 x skift pr. ar gennemis-
res, vil den Arlige besparelse blive:
(302.890 - (72,725 : 2))-104.000

162.528 kr.

Bortskaffelsesmengder som funktion af indkebt mzngde.

Der indkebes Arligt ca. 6600 1 koncentrat.
Blandingsforholdet er 6 %, hvilket giver en opblandet mengde
pa 110 tons, Per afleveres 25 tons, som kemikalieaffald til
Kommunekemi, om aret. i dette tilfzlde indebarer det, at den
afleverde affaldsmengde svarer til 23 % af den samlede
mengde opblandede vaeske -~ resten, 77 %, er tab med spiner og
tab ved fordampning.

Overferes verdierne fra for filterets anskaffele bliver det:
85 :((110+85): 100)= 43,6 % kemikalieaffald og et forbrug
svarende til 56 %.

Konklusion.

Ved filterets anskaffelse er der, udover de arbejdsmiljomes-
sige fordele, opnaet fwlgende:

- En arlig besgparelse i storrelsesorden 100-150.000 kr.

- En reduktion af affaldsmazngden pa 60 tons/aAr,
hvilket svarer til en reduktion pa 70 %. .
- Rengeringstiden er nedsat med ca.: 800 timer/&r,

sonm kan anvendes til produktion.




Firmarapport.

Firma: DSB-Centralvarkstedet, Arhus.

Kontaktpergon: VF. Ivan Skot, sikkerhedsrep.

Dato: 17-01-89

1.0 Produktoplysninger.

KS-middel: Multan 80-1 fra Henkel.
Leverandgrbrugsanvisning er modtaget.
Arb.giverbrugsanvisning er ikke udarbejdet.
Produktet er ikke markningspligtigt.
Tekniske datablade er modtaget.

Koncentrat 360 1/ar.

¢« 4 & + o
(= SN 0O
¥ % & ¥ ¥

.0 Procesoplysgninger.

.1 * Maskiner og udstyr.
40 manuelle maskiner (50 1)*: 2000 1.
4 CNC-stvrede maskiner (150 1): 600 1.
Ansliet mengde pa maskinerne: 2600 1.
* De fleste manuelle maskiner er sma, de er derfor kun
gat til 50 1 i gensn.

2.13 - Samme middel p& alle disse maskiner.
2,15 - Drejning, frazsning, boring.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 -~ Bandfilter, kapacitet: 1200 1.(105 l/min.}
3.12 ~ Pasteurisering.
3.14 -~ Olieskimmer, vacuumtypen.
3.15 - Blandingsudstyr er bestilt.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.

3.21 - Alle tanke i maskinstativerne er slejfet.

3.22 - Maskinerne lev. fremover med fritstaende tanke.

3.23 - Mask.forsyningssystem:

3.24 - Centralanlag med 44 maskiner, udover disse 44
findes der en slibegruppe med selvstendigt cen-
tralanlag.

3.241 - Frenfering med pumpe retur med vacuum.
3.242 - Fordelingsprinecip: Fuldstrom.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4.112 ~ Fast mand, sikkerhedsrep.
4.12 ~ Der er ikke skiftet i de 4 &r filteret har kert.
4.14 - Vurderes af sikkerhedsrep.
4.1% - sikkerhedsreprazsentanten.
4.16 - Mdtl.instruktion af sikkerhedsrep.
4.19 - sikkerhedsrep. blander.
4.20 -~ Der blandes manuelt.
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4.3 * Findegs der en bufferbeholder. Findes ikke.

4.4 * Hvilke kontroller udferes.
4.41 - pH-kontrol, i eget lab. 1 x ugl.
4,42 ~ Koncentrationsmaling.
4.421 - Refraktometer 1 x ugl.
4,422 - Efter kalibreringskurve. o
4.43 -~ Bakterie- og svampemiling udferes 1 x ugl.
4.44 - Snavsmzngde og lzkolie males ved centrifugering.
Max 2 % snavsindhold (lzkolie og partikler).

4.5 * Centralanleg, kebt i 1984.
4.6 * Szlgerkontrol udferes ikke.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 3 %. Blandingen sker med demine-

raliseret vand, som produktet er beregnet til (ikke
skummende} .

5.0 Bortgkaffelse af brugte kele-smeremidler.

5.1 * Der er ingen udskiftning af ks-midler.

6.0 Evi. spAnbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.13 ~ Aafdrypning i container.

7.0 Evt. miljsgodkendelse.

7.1 * Har virksgsomheden en kap.5—-godkendelse: nej.
7.11 - Etableret for 1974: ja.

8.0 gkonomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsonmkostninger.
8.111 - Anskaffelse: 350.000 kr.
8.112 - Installationsomkostninger: 20.000 kr.
8.12 - Driftsomkostninger:
8.121 ~ Kraft/el: er ikke medtaget.
B.122 ~ Hijzlpestoffer: er ikke medtaget.

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger"” gvrige driftsomnk.
8.21 - Vesken har ikke varet skiftet siden anlegget blev
sat i drift i 1985, _
8§.22 - Ingen bortskaffelsesomkostninger.
8.23 - Koncentrat/olie: 360 1. Pris 26 kr/l
8.24 - Kontrol 1 x ugl. anslaet omk. 100 kr pr maling.

8.3 * ¢gvrige skonomiske forhold

9.0 pvrige forhold.

9.2 * Der var, for filteret blev anskaffet, eksemproblemer
og problemer med lugt i varkstedet.
9.3 * Problemerne forsvandt med anla&ggets igangsztning.

9.5 * Medarbejdernes holdning var i starten skeptisk, men er




i dag meget positiv.

9.6 * Blandt de @vrige fordele kan navnes en bedre hygiej-
ne, ingen kalkszbeaflejringer og renere maskiner.

Beregninger og konklusion.

Supplerende oplysninger:

~ Der blev, for filterets anskaffelse, taget prever
hver ma&ned, med stort set samme maleprogram som i
dag..

. - Ved den md. maling blev resultatet, at pa 2/3 af al~
le maskiner blev kole-smgremidlet skiftet.

- Som en fwlge af de relativt mange smi maskiner set-
tes den gensn. rengeringstid til 3.0 timer.

- I forbindelse med skift p& maskinerne blev disse
desinficeret som en selvstendig proces. Affaldet
dengang bestod derfor bade af brugt ks-niddel og
deginfektionmidlet.

Beregninger.

Driftsomkostninger for filteret blev anskaffet.

Skifteomkostninger:

2/3 af 44 maskiner blev skiftet hver md.= 30 maskiner.

Med en gensn. renggringstid pa 3,0 timer og 125 kr/time
bliver det: 30 x 11 x 3 = 990 timer af 125 = 123.750 kr.

Bortskaffelsesomkostninger:
Med en gensn. m&ngde pa maskinerne p& 2600 1, hvoraf 2/3
skiftes hver maned bliver det: 2600 x 2/3 x 12 = 20.800 1.
Denne mengde skal dobles op med en tilsvarende mangde
renggringsmiddel, der blev brugt ved skift.

20.800 x 2 x 1250 = 52.000 gvarende til 52.000 kr/ar

Koncentratomkostninger:

Koncentratet 1 den bortskaffede mezngde reprazsenterer 20,800
x 0,03 = 624 1. 624 1 af ca 26 kr* = 16.224 kr.

* der blev dengang anvendt et andet middel, men det skonnes
at prisniveauet og koncentrationen er ca. det samme som i
dag.

Kotrolomkostninger:

Der udfsres kontrol i dag , men da det er et centralanlag er
det kun 1 maling i alt der udfgres. Tidligere var det hver
maskine preoverne skulle udtages fra.

44 nmaskiner m&les 1 x md. 44 x 11 = 484 malinger/4r. Sazttes
de i gensn. til 100 kr., bliver det : 48.400 kr svarende til
50.000 kr /Ar.

skifteomk. 123.750 kr
Bortskaffelsesonk. 52,000 kr.
Koncentratomk. 16.224 kr.
Kontrolomk. 50.000 kr.

Samléde driftsomkostninger: 241.974 kr.

Svarende til: 240.800 kr./ar.
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Nuverende driftsomkostninger.

Skifteomkostningerne er 0 idet midlet ikke er skiftet siden
fiteranlaggets igangsattelse i 1985,

Koncentratomkostningerne er 0 , som folge af at tabet wved
skift er 0.

Bortskaffelsesomkostningerne er 0.

- Kontrolomkostningerne er begrznset til 44 malinger/ar af ca

100 kr = 4.400 kr.
Afskrivning og forrentning af anlagget.

Anskaffelse (komplet med alle dele): 350.000 kr.

‘Installationsomkostninger (skennet): _20.000 kr.

I alt {(dagspris): 370.000 kr.
Med 12 % gensn., rente og 10 Ars afskrivning bliver det:
(370.000 : 10) + (370.000 x 12 :(2 x 100) = 59.200 kr/Aar.
Kontrolomkostninger: 4.400 kr.

Afskrivning og forrentning: 59.200 kr.
T alt *: 63.600 kr.

* per er ikke medtaget omkostninger for filterpapir og ren-
sevesker.

Arlig besparelse.

Arlig besparelse: 240.000 - 63.600 = 176,400 kr.

Bortskaffelsesmengder, som funktion af indkebt mmngdeQ

Den Arlige mengde, der medgar som tab med spaner og fordamp-
ning representeres ved det nuverende forbrug, hvor der ikke
er noget "spild" ved bortskaffelse til Kommunekemi.

Arligt tab med spaner: 360 l. koncentrat gvarer til 3 % af
den samlede Arlige forbrugsmangde = ca 12.000 1.

For filteret blev igangsat var bortskaffelsesmesngderne til
Kommmunekeni 20.800 1. (ekskl. rensemiddel), dette giver
gammen med de 12.000 1. en samlet ks-mzngde p& 20.800 +
12.000 = 32,800 1. 7

Hertil kommer ca 20.800 l. rensemiddel, siledes at den sam-
lede mengde kemikalieaffald bliver 20.800 x 2 = 41.600 1

De 41.600 1. reprasenterer herved 125 % af den sanlede ar-
lige indkebte ks-m®ngde.

Ses der bort fra de 20.800 1. brugt rensemiddel v1l procent-
satsen vere 63 %.

Konklusicn.

Udover den arbejdsmilijgnzssige gevinst, ved anlzggets an-
skaffelse, er der folgende fordele:




- En arlig wkonomisk besparelse p& 150 - 200.000 kr.

- En reduktion af affaldsmengden p& 100 % dves. 41 tons,

- Rengegringstiden helt elimineret dvs. lige ved 1000
timer, der kan anvendes til produktion.
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Firma: NKT, Skruefabrikken, Middelfart.

Kon

taktperson: Mogens Glesner.

Dato: 16-06-89.

1.0

Produktoplysninger.

. & & 8 & @

KS-middel: Valona 1609 EP Xp 2. (Specialprodukt)
Leverandegrbrugsanvisning: Ja.
Arb.giverbrugsanvisning: Nej.
"Merkningspligtigt”: Neij.

Tekniske datablade udleveret.

Indksbt mengde/Ar: 5000 1. koncentrat.

* O N X % X

Procesoplysninger.

NN R
- o e wNne

3.0

* Maskiner og udstyr.
Skruefabrikker har tre opdelte maskinlinier, med
hvert sit selvstzndige kgle-smgremiddelsystem.
Hver maskinlinie har sit behandlingssystem for
vaskerne.

Linie A,
Begtar af 8 epecialmaskiner med fglgende tankkapa-
citeter:
3 mask. af 150 1 = 450 1.
3 mask. af 90 1 = 270 1.
1 mask. af 60 1 = 60 1.
1 mask. af 70 1 = 70 1.
Linie A = 850 1.
Linie B.
BestAr af 7 specialmaskiner med felgende tankkapa-
citeter: _
2 mask. af 1501 = 300 1.
3 mask. af 901 = 270 1.
1 mask. af 601 = 60 1.
1 mask, af 70 1 = 70 1.
Linie B = 700 1.
Linie C.

Bestar af ca 50 spec. maskiner (skazrende bearbejd-
ning) uden tank. Disse har altid kert pi et cen-
tralt forsyningssystem.

Den samlede mzngde ks-middel i systemerne er 9000
1.

Den samlede tankkapacitet for linie A+B= 1550 1.
2,15 -P4 linie A + B udferes plasisk formgivning, rulning

af gevind., PA linie C er det skarende bearbejdning,
drejning og gev. skering.

Vedligeholdelse,

3.1
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* Fysiske metoder.
Linie A. Linie A er forsynet med den nyeste behandlings-




3.11 -
3.13 -
3.14 -

enhed fra 1987 omfattende:
Bandfilter.
Aktiv keling.
Olieskimmer.

Linie B. Linie B er forsynet med en behandlingsenhed NKT

3.11 -
3.14 -

selv har modificeret som folge af driftsproble-
mer. .

Bandfilter.

Lzkolie fjernes manuelt dagligt med ejektorsuger.

Linie C. Linie C er forsynet med en behandlingsenhed med

3.11 -~
3.14 -

For linie

felgende funktioner:
Bandfilter + magnetfilter.’
Lzkolie fijernes dagligt manuelt med ejektorsuger.

B og C er karrene forsynet med mekanisk samling af

"lazkolien"fra overfladen, saledes at "l®kolien" befinder sig
i en opsugningszone hvorfra den fjexnes.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.

3-21 -
3.23 -
3.24 -

Masgkinernes indbyggede tanke anvendes.
Mask.forsyningssystem anvendes.
Centralanlag,mask.antal: pa A+B-anlazggene 15 mask.
P4 C-anlazgget ca 50 mask.

3.241 - Fordeling med pumpe/vakuum for A-anlazgget.

For B—anlagget manuel styring af udsklftnlngen
og rensningen.

C-anlagget fordeling frem med pumpe, retur na-
turligt fald.

3.242 -~ Fordelingsprincip:

A+B-anlagget delstregmsprincippet, C-anlagget
fuldstremsprincippet.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollerer og efterfylder
4.112 - Fast mand.

4.12 -
4.13 -
4.14
4.15
4016 et
4.17 -

4018 -
4.19 -

Kriteriet for udskiftning: fast rutine 2x arligt
Hvem beglutter: fast rutine.

Fast mand kontrollerer hver dag og efterfylder.
Hvem beslutter: fast mand.

Mdtl. instruktion er givet.

Rengses ved skift: ja.

4,172 - Systemrens anvendes (Elf-olie DK.)

Fast rutine.
Fast mand med ejektorblander, opfyldningen af be-
handlingsenhederne sker daglig.

4.20 - Med ejektorblander

4.3 * Findes der en bufferbeholder: nej.

4.4 * Hvilke kontroller udferes:

i 4.41 -

pH-kontrol.
Koncentrationsmiling.

4.421 - Refraktometer.

| 4,42 ~
’ 4.43
|

Refraktoneterindexet er oplyst af leverandgren.
- Bakterie- og svampemaling: nej.
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4.7 * Anbefalet bl.forhold: 4,5 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte kele-smoremidler.

5.1 * Maengder/Ar: Behandlingsenhedernes samlede kapacitet er
9000 1, disse reduceres op til udskiftningstidspunktet
til ca. 5000 )} idet der accepteres en minimum veske-
hejde i enhederne,.

Til de 5000 1. kommer den mengde der er i maskinernes
reseyrvoirer p& ca. 1550 1, dvs. en udskiftning "kos-
ter”; 6500 1. pa Arsbhasis bliver det 13,000 1.

Udover disse mengder afleveres der i gensn. pr uge 3
tonder "lzkolie®” til destruktion. dvs. 3 x 200 x 52 =
31.200 1. '

Affald i alt: 13.000 + 31.000 = 44.000 l/ar til de-
struktion. '

5.6 * Afleveres til godk. destruktionsvirksomhed.

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.

6.11 - afdrypper og opsamles, opsamlet maty. sendes til
destruktion.

8.0 @konomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 - 150.000 kr for A. 120,000 for B. C ingen data.
8.112 - For A+B ca. 30.000 for hver.
C-behandlingsenheden er sammenbygget af NKT
selv af eksisterende dele.
Samlede investeringer (uden C-anlagget) =
150.000 + 120.000 + (2 x 30.000) = 330,000 kr.

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger" svrige driftsonk.

8.21 -~ Skift af vaske: Der regnes med en skiftetid pa i
gensn. 2 timer. De 50 spec. maskiner har ingen
reservoiar, og indgAr derfor ikke med skifte-~
onkostninger.

For de gvrige 15 maskiner bliver det 30 timer 2
gange om Aret af 125 kr, = 7.500 kr.

Rengpring af behandlingsenhederne (3 stk.} bliver:
3 x 3 x 2 x 125 = 2,250 kr.

Samlede skifteomkostninger ca. 10.000 kr/ar.

8.22 ~ Bortsk.omk. vil p4 basis af de forste kvartaler af
19892 blive: 14.000 x 4 = 56.000 kr.

I denne prig indgAr trangport med 9,000 kr/ar.
8.23 - Koncentrat/olie:

8.24 - Kontrol og efterfyldning koster det samme son
tidligere, og er derfor ikke medtaget
8.3 * @vrige skonomiske forhold
Det er konstateret at antallet af maskinrepa-
rationer er halveret siden behandlingsenhederne er
anskaffet. Andre forhold kan dog ogsi spille ind




idet afdelingsstrukturen er andret i retning af at
medarbejderne har faet et sterre ansvar uddelege-
ret.

9.0 @gvrige forhold.

9.2 * Problemer: Lugtgener i verkstedet.
9.3 * Lugtproblmerne er minimale.

3.5 * Medarbejdernes holdning er positiv, sikkerhedsgruppen
har vazret med helt fra starten.

9.6 * ¢vrige forhold:
Se 8,3,
Der er konstateret en standtidsforlengelse for verk-
tojerne.

10.0 Historiske oplysninger.

10.1* Indkebt mengde pr aAr: Beregnes pa basis ad 10.3.
10.2* Afleveret mengde pr. Ar: Beregnes pa basis af 10.3.

10.3* Skiftefrekvens pA maskinerne: De 15 maskiner blev
skiftet hver 3'dag. Dvs der var ca 70 skift om aret af
ca. 2 x 15 mask. ; 30 timer x 70 skift = 2100 timer.
Merforbruget af KS-midler dengang er stort set den
stogrre mengde veske som felge af de mange skift.

De 15 maskiners tanke rummer 1550 1, med 70 gange
skift om Aret bliver det en Arlig mengde pa:

1550 x 70 = 108.500 1.
De 50 maskiner uden reservoiar, med centralanlag, blev
skiftet to gange om Aret dvs. som nuvarende procedure.
Ved skift blev der anvendt systemrenser 2 x pr. ar.

Beregninger og konklusion.

Nuverende forhold med behandlingsenheder for ks-midler.

De oplyste 5000 1. koncentrat bliver ved opblanding til en
4,5 % blanding til 111.000 1 brugsblanding.

Forbrug med spaner, fordampning m.v.: :
Indkeb. 111.000 1.

Afleveres til destr. 44,000 1.
Forbrug 67.000 1.

Forbrug og affald som funktion af indkebsmengden:
Affald til destr. virksomhed 40
Forbrug. 60

¢ ¢
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Onkostninger.
5.000 1. konc.(19,25 kr/l.) 96.250 kr. .

Affaldsomkostninger 56.000 kr.
Skifteomkostninger 10.000 kr,
Driftsomkostninger : 162.250 kr.

Afskrivning og forrentning.
Renter (330.000 : 2)x 0,12= 19.800 kr.

Afskrivning 330.000 : 10 = 33.000 kr.

52.800 kr.
I alt; 162.250+52.800 = 215.050 kr.
Svarende til : 215.000 kr.

"Fegr-tilstanden".

Forbrug med spiner m.v.
Med samme processer er forbruget det samme som nu:

67.000 1.
Forbruget ved udskiftningerne: 108.000 1.
Samlet indkebsmangde pr. ar: g 175.000 1.
Ved en 4,5 % blanding som gensn. bliver det: 7.875 1.

koncentrat.

I ovenviste tal indgar ogsa forbruget til de 50 spec. maski-
ner.

Digsse maskiners forbrug indgAr med samme vagt i de to
beregninger og pavirker derfor ikke ¥esultatet, da det er
differencen mellem de to situationer, der er interessant.

Forbrug og affald som % af indkobsmangden:

Affald til destr. virksomhed 62 %.
Forbrug {(spaner, fordampn. m.v.) 38 %.
omkostninger. )
Koncentrat 7875 1. - 151.600 kr.
Bortskaffelse: 74.520 kr.
Transport af affald: 9,000 kr.
Skifteomkostninger: 262.500 kr,
I alt: 506.620 kr.
Svarende til: 500.000 kr.
Konklusioner.

De direkte gkonomiske besparelser ved anskaffelse af behand-
lingasenhederne ser saledes ud:
500.000 - 215,000 = 285.000 kr/ar.

Forbrugsmazngder og bortskaffelsesmengder som funktion af
tidligere forhrug:

Tidligere forbrug: 175.000 1.
Nuvzrende forbrug: ) 111.000 1.
Besparelse: 64.000 1.
I % bliver det: 37 %




Affaldsmengder. _ o
Tidligere: 108.000 1.

Nuvarende: - ‘ 44.000 1.
Besparelse: - 64.000 1.
I % bliver det: 59 %

udover ovennzvnte besparelser er der fwlgende fordele: -
- Mindre rep. omkostninger pa produktlonsudstyret
{reduceret nmed ca. 50 %.)
- Lzngere standtider for vmrktﬁjerne.
- Renere ks-midler - mindre arbejdsmiljerisiko.
- Ca 2000 produktionstimer til radighed pr. ar
i form af sparet skiftetid.

NKT har ved keb af sidste behandllngsenhed efterkalkuleret
denne til en pay-off periode pa 3/4 ar.
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Firmarapport.

Firma: Thorsted Maskiner A/S, Horsens.

Kontaktperson: Driftsing. Hirbo, VF. Hans Hansen.

Dato: 15-06-89.

1.0 Produktopistinger.

1.1 * KS~middel: Rocol, Ultracut 350.
1.2 * Leveranderbrugsanvisning: Jja.
1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: nej.
1.4 * "Markningspligtigt”: nej.
1.5 * ydlev. datablade: ja.
1.6 * Indkgbt mengde/&x: : 200 1.
2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 - Typer og sterrelse:

4 CNC-bearbejdningscentre af 130 1: 520 1.
2 CNC-drejebanke af 130 1.: 260 1.
9 Fresemaskiner af 50 l.: 450 1.
6 drejebanke af 50 1. : 300 1.
1 verktojssliber af 50 1 : ‘ 50 1.
5 Save af 30 1. 150 1.
Tankvolumen i alt: 1730 1.

svarende til 1800 1.

2,15 - Hvilke processer : Drejning, fresning, boring

glibning og savning.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysigke metoder.

3.11 -
3.12

3.13
3.14
3.15 -

Filteroplysn.: Bandfilter kapacitet 2000 1.
Pasteurisering 2 x ugl. i varme perioder ellers

1 x ugl.

Aktiv keling.

Olieskimmer.

Ved blandingen anvendes ejektorblander, der styres
manuelt af fast mand.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.

3.22 -
3024 -

PritstAende tanke til opsamling ca 3-5 1.
Centralanlag,mask.antal: 27 magkiner.

3.241 - Fordeling med pumpe/vakuum.
3.242 - Fordelingsprincip: fuldstrom.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.

4011 -

Hvem kontrollere og efterfylder

4.112 - PFast mand:

4.12 -
4014 -
4.15 -
4016 -
4.19

!

Kriteriet for udskiftning: ingen udskiftning.
Kriteriet for efterfyldning: for lav vandstand.
Hvem beslutter: fast mand.

Mdtl. instruktion.

Hvem blander KS-midlet:




4.20 - Hvordan blandes: ejektorblander

4.3 * Findes der en bufferbeholder: nej.
4.4 * Hvilke kontroller udigres:
4,41 - pH-kontreol 2 x ugl.
4.42 - Koncentrationsmiling.
4.421 -~ Refraktometer 2 x ugl.
4,43 - Bakterie- og svampemaling udferes 1 x ugl.

4.5 * Findes der “"maskinkort": nej.
4.6 * Salgerkontrol,hvilken: ingen.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: "3 -3,5%

5.0 Bortskaffelse af brugte kele-smoremidler.

5.1 * Mengder/Ar: ingen affald undover filterpapir,
som afleveres sammen med andet
kemikalieaffald.-

6.0 Bvt. spAnbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - Afdrypper udendgrs.

7.0 Evt. mild4esgodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse: ja.
7.13 - Omf.en evt.godk. hele virks: ja.

8.0 pkonomiske oplvsninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger

8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 ~_Anskaffelse: 240.000 kr.
8,112 - Installationsomkostninger: 60,000 kr.

8.12 - Driftsomkostninger:
8.121 - Kraft/el: past.+ vand 16.000 kr.
8.122 ~ Hij=zlpestoffer:
8.123 - @vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger” gvrige driftsomk.
8.21 - 8kift af veske: ingen siden anlegget blev kebt
i juli 1987.
8.22 - Evt. bortsk.omk.: ingen.
8.23 - Koncentrat/olie: 54,66 kr/l., med et forbrug pa
: 200 1/&r giver det 11.000 kr.
8.24 - Kontrol og efterfyld.: se beregning.

8.3 * gvrige gkonomiske forheold

9.0 Pvrige forhold.

9.2 * Problemer: lugtproblemer og snavset vaske.

9.3 * Har udst.zndret probl.: ja, ks-midlet fremstar som en

ren vaske nu.
9.5 * Medarbejdernes holdning: positiv.
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10.0 Historiske oplysninger.

10.1* Indkebt mengde pr aAr: tidligere 406 1.

10.2* Afleveret mengde pr. ar: med uzndret produktion vil
affaldsmengden svarer til 200 1
koncentrat dvs. 6.700 1. opbl. vaske.

10.3* skiftefrekvens pa maskinerne: se beregning.

Beregninger og konklusion.

Virksomheden har selv efterkalkuleret anl®gget til at give
en arlig besparelse pi ca 80.000 kr. herfra skal trazkkes el-
udgifter pa 16.000 kr. dvs. den skennede Arlige besparelse
bliver: 64.000 kr. .

Denne beregning er baseret pi felgende:
- de store CNC-styrede maskiner blev skiftet 2 x Arligt.
- de mindre manuelle maskiner blev skiftet 10 x arligt.
- affaldsmengden reduceret med 10.000 1 til 0.

Konklusioner.
Virksomheden har opnaet folgende: .
- en skennet besparelse pr ar: 64.000 kr.
- en frigerelse, af skiftetid, pA ca 200 timer.
- et forbederet arbejdsmilje for medarbejderne.
- god kvalitet af Kg-midlet.
- forbedret overfladekvalitet pa emnerne.
~ l®ngere standtider pi verktojer og et forventet mindre
slid p& produktionsudstyret.

Endringer i forbruget.
Indkeb af koncentrat 400 - 200 = 200 1, sparet
svarende til 50 % reduktion.
Affaldsmengden reduceret til 0 dvs., en 100 % reduktion
af affaldsmengden.
Forbruget p& de 27 maskiner svarer til 11.000 1/&r, det-
te tal er et uandret forbrug, der er produktionsbestenmt.




Firmarapport.

Firma: Mpller & Jocumsen A/S, Horsens.

Kontaktperson: E. Noszczyg

Dato: 15-06-89

1.0 Produktoplysninger,

1.1 * KS—-middel: Hangsterfer S 500.

1.2 * Leveranderbrugsanvisning: ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: Jja.

1.4 * "Merkningspligtigt™: nej. prod. er frivilligt
registreret i produktregisteret. (PR.44450)

1.5 * Udlev. datablade: ja. ‘

1.6 * Indkebt mengde/Ar: 200 1/md, 10-12 tromler/Ar.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Magskiner og udstyr.
2.11 - Typer og sterrelser.

8 CNC,NC styrede maskiner af 200 l.= 1.60G 1.
14 manuelle maskiner af 100 1. = 1.400 1.
Samlet tankkapacitet: 3.000 1

Virksomhedens maskiner er relativt store maskiner
med de deraf felgende store tanke.

2,15 - Hvilke processer: Spantagende bearbejdning,
drejning, frasning og boring.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Bandfilter kapacitet 2000 1.
3.12 -~ Pasteurisering, past.frekvens hver anden maned som
fast procedure, men anvendes i gvrigt efter behov.
3.13 - aktiv keling, anvendes kun i forbindelse med past.
3.14 - Olieskimmer.,
3.15 - Andre metoder:Ejektorblander betjenes manuelt.

3.2 * Konstruktion af KS—systemet.
3.21 - Tank i maskinfundament: CNC og NC maskinerne
anvender tankene i maskinfundamentet.
Via delstramspr1nc1ppet udskiftes vagkemengden i
tankene 3 x i timen.
3.22 ~ De manuelle maskiner anvender ikke de indbyggede
tanke, men er forsynet med en lille opsamlingstank
- pa 3-4 1 hvorfra ks-midlet suges til filteret.
3.23 - Mask.forsyningssystem: CNC og NC maskinerne anven-
der maskinernes eget pumpesystem, af hensyn til
forsyningssikkerheden og det nedvendige pumpetryk.
3.24 - Centralanleg,mask.antal: alle maskiner er koblet
til det centrale anlzg dvs. 22 maskiner.
3.241 - Fordeling med pumpe/vakuum.
3.242 -~ Fordelingsprincip: CNC og NC maskinerne er kob-
let pa anlagget efter delstremsprincippet, de
manuelle maskiner efter fuldstremsprincippet.
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4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.

4.11 -

Hvem kontrollere og efterfylder

4.112 - Fast mand.

4,12 -

4.17 -~

4.18 -
4019 -

4.20 -

Kriteriet for udskiftning: fast rutine 1x pr. ar.
Hven beslutter: fast rutine.

Kriteriet for efterfyldning: fast rutine 1 x dag-
lig.

Hvem beslutter: fast rutine.
Instruktion,skr..mdtl.: nej, anlzgget er forsynet
med ejektorblander, der blander efter det indstil-
lede % -forhold.

Renses ved skift med damprensning, andre rensemld—'
ler-metoder anvendes ikke.

Hvem besl. rensning: fast rutine.

Hvem blander KS-midlet: Fast mand, der via ejek-
torblander regulerer ks-mengden i filteret.
Hvordan blandes: automatisk.

4.3 * Findes der en bufferbeholder. nej.
4.4 * Hvilke kontroller udfores:

4,41 -
4.42 -~

pH-kontrol hver l14'dag.
Koncentrationsmaling.

4.421 - Refraktometer, daglig kontrol.
4,422 - Hvorledes udfores malingen: iht. kalibrerings-

kurve,

4.5 * Findes der "maskinkort": nej.
4.6 * Salgerkontrol,hvilken: ingen.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 8 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte kole-smeremidler.

5.1 * Mengder/&r: 400 1.
5.6 * Anden dest.virksomhed.

6.0 Evt, spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.

6-11 -

Afdrypper udendgrs pa bakke med tilbagelsb.

7.0 Evt, mil-jggodkendelsge.

8.0 @konomiske oplvysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger

8.11 -
8-12 -

Investeringsomkostninger: samlet 300.000 kr.
Driftsomkostninger:

8.122 - Hjzlpestoffer: filterpapir 1500 kr/ar.

8.2 * "yvedligeholdelsesomkostninger” gvrige driftsomk.

8.21 -

8.22 -
8-23 -

skift af veske:Behandlingsenheden renses 1 x ar-
ligt. Vasken genbruges paner 400 1.

Evt. bortsk.omk.: 0,4 n® x 690 = 276 kr
Koncentrat/olie: 35,70 kr/l.

2200 1 af 35,70 kr = 78.540 kr/ar.




9,0 @vrige forhold.

9.2 * Problemer: ja,lugtproblemer og darlig veskekondition.
9,3 * Har udst.zndret probl.: ja.

9.5 * Medafbejdernes holdning: positiv.

10.0 Historiske oplvsninger.,

10.1* Indkebt mzngde pr Ar: beregnes ifg. 10.3.
10.2* Afleveret mzngde pr. ar: beregnes efter 10.3.
10.3* Skiftefrekvens pA maskinerne: i genemsnit 3 x ar.

10.4* Evt. anvendte rensemidler: Varm sodavand med efter-
folgende skylning i rent vand.

Beregninger og konklusion.

Nuverende tilstand med behandlingsanlaq.

Afskrivning og forrentning.

Afskrivning 300,000 : 10 = 30.000 kr/ar.
Forrentning (300.000 : 2)x 0,12 = 18,000 kr/ar,
Arlige udgifter: 48.000 kr.

Driftsomkostninger.

- Keb af koncentrat 78.540 kr/Ar.
Bortskaffelsesomkostninger 276 kr/ar,
Filterpapir 1.500 kr/ar
Daglig kontrol af 0,25 tim = 60 tim. _
60 tim. af 125 kr = 7.500 kr/ar
Rensning af filter 4 timer af 125: 500 kr/Ar
Arlige udgifter 88.816 kr.

Arlige udgifter i alt : 136.316 kr,.

Arligt forbrug (med spaner m.v.)} Koncentrat 200 1 i 11 md.
2200 1 koncentrat/Ar, som giver (ved 8 % blanding) 27.500 1.

Forbrug som procent af indkebt nazngde er tzt ved 99 %.
Affaldet pa 400 1 giver som % af de 27.500 1 ner 1,5 %

"Fegr-tilgtanden".

For anlzgsanskaffelsen var skiftefrekvensen 3 x arligt pa
alle maskiner dette giver; '
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Skifteomkostninger.

22 mask. af 3,5 time = 77 timer/skift,.

77 x 3 = 231 timer/ar. med 125 kr/timen = 28.875 kr.
Bortskaffelsegsomkostninger.

3000 l/skift x 3 skift/ar = 9.000 1/ar.

9 m® x 690 kr = 6.210 kr. 6.210 kr.
Koncentratomkostninger.
Nuverende + konc.tab til skift = nuv: 78.540 kr.

9.000 1 affald af 8 % = 720 1 af 35,70 = 25.704 kr.
Kontreolomkostninger.

Skennet til en ugentl. kontrol af 0,25 tim.

48 uger af 0,25 tim x 22 mask.- 264 timer/ar.

264 timer af 125 kr = 33.000 kr.
Arlige omkostninger i alt : 172.329 kr.

Forbrug (med spaner m.v.} i forhold til indkebsmengden.
Indkgbsmangde 2200 1 svarende til 27.500 1 opblandet veske +
9.000 1 affald = 36.500 1 (fremdateret indksbsmengde).
Forbrug (med spéner m.v.} 27.500 1.
Forbrug i % af indk.m®ngde: . 75 %

Affald (9.000 1.) som % af indkebsmengden: 25 %

Konklusioner,

ved anskaffelsen af behandlingssystemet er der en gkonomisk
fordel pa 172.000 - 136.000 = 36.000 kr/ar.

Reduktion af indksbsmengde og affald ved anskaffelse af
behandlingsenheden.

Indkgbsmengder. 36.500 1 opbl.- 27.500 = $.000 1; 25
affald 9. 000 1 - 4001 = 8.600 1; 96

*

48 ¢

Arligt sparet tid til rengering 231 tim. - 4 tlm. = 227 tim.
disse kan evt., kapitaliseres til produktion.

Arlig sparet tid til kontrol 264 tim. - 60 tim. = 204 tim.
omkostningerne er medtaget i skonomiberegningen.

Udover ovennavnte fordele er den vedligeholdte vaske mindre
risikobetonet end den ubehandlede vaske.




Firmarapport.

Firma: Valdemar Birn, Holstebro.

Kontaktperson: Chr. Jorgensen.

Dato: 14-06~89.

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel¥ Syncl (KVK)

1.2 * Leveranderbrugsanvisning: ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: nej.

1.4 * "Merkningspligtigt": nej.

1.5 * ydlev. datablade: ja.

1.6 * Indkebt mengde/aAr: 24.000 kg koncentrat.
2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 - Typer og sterrelse:

21 manuelle mskiner af 50 1.: 1.050 1.
40 CNC-styrede mask. af 150 1.: 6.0006 1.
Samlet tankkapacitet: ' 7.050 1.
svarende til- ' 7.000 1.

2,15 - Hvilke processer: Drejning, frasning og boring.

3.0 Vedligeholdelse,

3.1 * Fysigke metoder. )
3.11 - Filteroplysn.: 2 CNC-styrede mach. centre har til-

sluttede bandfiltre for den indbyggede tilfaorsel
af ks-middel gennem spindlerne. Filtrene er pa 350
1. hver og er anskaffet af tekniske Arsager, idet
gelv smd fragmenter fra bearbejdningen, der kommer
i klemme imellem verkted og spindelbefastigelse
vil give unsjagtigheder i produktionen ligesom det
vil medvirke til en odelzggelse af spindlen pa
lidt l=ngere sigt.

Filtrene er ikke medtaget i denne undersegelse,
som en folge af det specielle insatsomride.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.

3.21 - Tanke i maskinfundamentet: ca 10 % har tanke i

fundamentet dvs, 6 maskiner.

3.22 - Fritstiende tanke: gvrige maskiner har fritstiende

tanke dvs. 55 maskiner.

3.23 - Mask.forsyningssystem: hver mask. har eget forsy-

ningssystem.

4.0 Organisation og rutiner,

4.1 * Organisering af rutiner.

4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder

4.111 - Operateren.

4,12 - Kriteriet for udskiftning: fast rutine 2 x ar.
4.13 - Hvem beslutter: fast rutine.

4.14 - Kriteriet for efterfyldning: lav veskestand.
4.15 - Bvem beslutter: operatsren.
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4.17 - Renses ved skift.
4.173 - Andet, manuel rensning. -
4.18 - Hvem besl. rensning: fast rutine.

4.19 -~ Hvem blander KS-midlet: automatisk.maskinerne for-
synes med ks-middel via et enstrenget forsynings-

system fra bufferbehoclderen.
4.20 - Hvordan blandes: hyd. membranpumpe.

4.3 * FPindes der en bufferbeholder. ja.
4.31 - Hvor stor: 1000 1,
4.32 - Hvor tit efterfyldes: automatisk.
4.4 * Hvilke kontroller udferes:
4.42 - Koncentrationsmaling.
. 4.421 - Refraktometer 1 x ugl.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 4,75 %

5.0 Bortgkaffelse af brugte kele-snmeremidler.

5.1 * Mangder/ar: 200 m3.
5.6 * Anden dest.virksomhed.

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - Afdrypper udendsrs, rester af ks-midlet
og sendes til destruktion.

7.0 Evt. miljeggodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse: ja.
7.13 - Omf.en evt.godk. hele virks: ja.

8.0 gkonomiske og;xgningér.

8.1 * Udstyrsomkostninger 0 kr.

opsamles

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger” gvrige driftsomk.
8.21 - Skift af veske: Der regnes med 2 timer for de
manitelle maskiner og 3,5 time for de CNC-styrede

maskiner.
21 manuelle maskiner x 2 x 2
3

84 timer/ar.

40 CNC-styrede mask. £ 2 x 3,5 = 280 timer/Ar.

Samlet skiftetid pr. ar 364 timer.
skifteomkostninger 364 x 125 =  45.500 kr/ar.
8.22 -~ Bortsk.omk.: 200 m® x 690= 138.000 kr/ar.
Transportomkost. ved bortsk.= 25.000 kr/Ar.
8.23 - Koncentrat/olie: 33.55 kr/l. i
Arsforbrug 24.000 1 x 33,55 = 805.200 kr/Ar.

8.24 - Kontrol og efterfyld.: sken ca. 3.000
8.3 * Pvrige gkononiske forhold

9,0 gvrige forhold,

kr/Ar.

9,1 * Andre vedligeh. Virksomheden har gennem et stykke tid




overvejet anskaffele af et eller flere centralanlag
baseret pA maskingrupper, saledes at der er frihed til
at varierer pA koncentrationen eller produkterne in-
denfor den enkelte maskingruppe. Overvejelserne er
strandet pA, at virksomheden har omgrupperet produk-
tionsapparatet indenfor den sidste tid. Nar omflyt-
ningen er tilendebragt vil overvejelserne omkring et
eller flere centrale behandlingsanlag blive taget op
igen.

9.2 * Problemer: stort ks-middelforbrug og store bortskaf-

felsesomkostninger. Herudover enskes en bedre kontrol
med kole-smsremiddelkvaliteten.

Beregninger og konklusion.

PA bagis af den nuverende tilstand, samt erfaringerne fra
virksomheder med behandlingsenheder, kan felgende forkalku-
lation opstilles som indikation for om en investering i et
eller flere centrale anlag kan forventes at blive rentabel.

Nuvezrende driftsomkostninger.

Skifteomkostninger : 45.500 kr/Ar.
Bortskaffelsesonk. 138,000 kr/ar.
Transportonk. ‘ 25.000 kr/ar.
Koncentratomk.{listepris) . 805.200 kr/ar.
Kontrolomkostninger. ‘ 3.000 kr/Ar.,

Samlede driftsomkostn.pr.a&r. 1.016.700 kr.

Kommende drifts- og anlzgsomkostninger med centrale anleq.

Forudsztninger: Erfaringerne fra andre virksomheder viser at
behandlingsenhederne giver levetider pa ks-midlerne i en
stegrrelsesorden pad min. 1 A&r.

Et skift en gang om Aaret er ikke begrundet i ks-midlets
nedbrydning, men i en tradition for at der skal renses en
gang om Aret. Som en feolge af den relativ store produktion
af stobejern og SG-jern, som er belastende for KS-midlerne,
regnes der med 1 skift om &ret. :

Der regnes med 3 ~4 behandlingsenheder {(centralanleg), hvor
af et anlzg skal behandle {(varmebehandle) returpumpet ks-
middel fra afdrypning. Dette forudsztter at alle anleg korer
ned samme kele-smgremiddel med evt. forskellig %-satser.

Nuvarende tab som folge af vedhaftning til spaner,
fordampning m.v. regnes for uandret idet det er bestemt af
produktionen og processerne, som ikke a=ndres ved anskaffelse
af evt. centralanlzg.

Nuvarende tab til spaner, fordampning m.v.og skift.
Indkebt mzngde 24.000 1 koncentrat = 505.000 1. opbl.
Affald (afdryp + skift) 200,000 1.
Tab 1 alt pr. ar.{med spaner) 305,000 1.

. Dette giver folgende procentfordelig i forhold til den

indkebte mangde.
Tab nmed spAner: 60 %. Affald: 40 %.
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Affaldet omfatter savel afdryppet veske fra spaner, som de
udskiftede ks-midler fra maskinerne 2 x om aret. Fordelingen
mellem afdryp og udskiftningsmangderne er:

7.000 1 pr skift af maskiner x 2 = 14.000 1l/4&r
afdryp fra spaner: 200.000-14.000 = 186.000 l/ar.

Afdryp fra spaner kan elimineres helt og udskiftnings-
mengderne fra maskinerne reducereg til en gang skift om Aret
af 3.000 1 + 4 x 1.500 1 fra behandlingsenhederne dvs. i alt
9.000 1 affald/ar. Dette forudsstter at behandlingsenhederne
ikke pafyldes vaske til normal wvandstand umiddelbart for
skift, men keres ned til et minimum. Den reducerede m®ngde
fra maskinerne bygger pa den forudsztning at en del af
maskinerne Lkan kobles pa efter fuldstremsprincippet dvs.
uden om maskinens egen tank.

Fremtidig affaldsmangde - 9.000 1./4r.
Driftsomkostninger.
.Koncentratmangde: 300.000 opbl.

9.000
309.000 = 14.700 1. koncentrat

‘Koncentratpris 14.700 x 33.50 = 493.000 kr/ar.
Bortskaffelse 9 x 690 = 6.000 kr/ar.
Transportomk. 3.000 kr/Ar.
Skifteomkostninger 25.000 kr/ar.
Enerqi-og vandomk. 40.000 kr/4ar.
Driftsomkostninger i alt 567.000 kr.

Investeringsomkostninger,

Med en skennet anskaffelsesomﬁéstning P4 ca 800.000 kr.

bliver:
Afskrivningen 800.000 : 10 = 80.000 kr/&r.
Renter (800,000 : 2) x 0,12 = 48.000 kr/ar.
Invest. omk. i alt pr. ar 128.000 kr
Arlige omkostninger i alt: ’ 695.000 kr.
Konklugioner,
P& basis af ovenstiende forudsatninger vil investeringen
give folgende:
Nuvarende driftsomkostninger: 1.016.700¢ kr/ar.
Forkalk. omk. ved centrale anlaqg: 695.000 kr/ar.
Arlig besparelse: 321.700 kr.
Svarende til : 300.000 kr.

Hertil kommer frigerelse af ca. 160 timer fra skiftetiden,
son evt. kan anvendes til produktion.

En bedre kole- sm¢remlddelkva11tet, som giver en nedsat risi-
ko for de ansatte.




Forbrugene vil andres siledes:
Indkebt mzngde koncentrat 24.000 - 14.000 = 10,000 1
de 10.000 1 sparet konc., svarer til en reduktion pa:
42 %.
Affaldsnengden vil reduceres fra 200 m® til 9 n3® dvs.
en reduktion pi 191 m®. Svarende til : 95,5 %.
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Firnmarapport.

Firma: Gunnar Balles Maskinfabrik A/S. Redkjzrsbro.

Kontaktperson: CGunnar Balle,

Dato: 13-06-89

1.0 Produktoplysninger.

KS-middel: Syntilo R High Speed (Castrol)
Leverandgrbrugsanvisning: ja.
Arb.giverbrugsanvisning: nej.
"Merkningspligtigt™: nej.

Udlev. datablade: - ja. .

Indkebt mengde/4ar: 600 1, (2-3 tromler/ar).

¥ O¥ O O X ¥

.0 Procesoplysninger.

.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 - Typer og sterrelse:
4 CNC gstyrede maskiner af 130 1; 520 1. .
4 drejebanke, manuelle, af 40 1; 160 1.
3 frazsere, manuelle, af 50 1; 150 1.
3 boremasgkiner, manuelle, af 50 1; 150 1.
Tankkapacitet p& mask. i alt: 980 1.

2,15 - Hvilke processer: Drejning, boring og fr@sning.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Bandfilter 750 1 kapacitet.
3.12 - Pasteurisering.
3.13 ~ Aktiv keling (red ismaskine).
3.14 - Olieskimmer,

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.
3.21 - De 4 CNC maskiner benytter tanken i fundamentet.
3.22 ~ De manuelle maskiner benytter fritstlende tanke.
3.23 - De 4 CNC-styrede mask., benytter eget pumpesystemn.
3.24 - Centralanleg,mask.antal: Alle mask. er koblet pi
centralanlagget.
3.241 - Fordeling med pumpe/vakuum: de manuelle maski-
ner anvender behandlingsenhedens punpesystem.
For de 4 CNC-mask. fores det til sump og hentes
igen derfra via vacuum.
3.242 - Fordelingsprincip: CHC-mask. delstremsprincip-—
pet, for de manuelle fuldstremsprincippet.

4.0 Organisation cog rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4,11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4.113 - Andet: VF.
4.12 - Kriteriet for udskiftning: 1 x &arligt.
4,13 ~ Hvem beslutter: fast rutine.
4.14 - Kriteriet for efterfyldning: arbejdsdreng kontrol-
lerer vaskehgijden og-efterfylder.
4.15 - Hvem beslutter: se 4.14, fast rutine.




&
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4.16 - Mdtl. instruktion.

4.17 - Renses ved skift. nej.

4.19 Hven blander KS-midlet: fast mand.
4.20 - Hvordan blandes: koncentrat i vand.

4.3 * Pindeg der en bufferbeholder. nej.
4.4 * Hvilke kontroller udferes:
4.41 - pH-kontrol.
4.42 - Koncentrationsmaling.
4.421 - Refraktometer.
4,422 - Hvorledes udfsres malingen: Brixprocenten
. svarer til ks-middelprocenten.

4.43 - Bakterie- og svampemaling: udferes af leverandgren

ved mistanke om hgjt bakterietal.

4.5 * Findes der "maskinkort": nej.

4.6 * Sazlgerkontrol,hvilken: ved problemer sendes prove til

leverandpr for analyse.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 4,5 %.

5,0 Bortskaffelge af brugte kele-smgremidler.,

5.1 * Mengder/ar: 1000 1.
5.4 * aAflev. til modtagestation.

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
- 6,11 - Afdrypper indenders.

7.0 Evt. miliggodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse: ja.
7.13 - Omf.en evt.godk. hele virks: ja.

8.0 ¢gkonomiske oplysninger.

8.1 * udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger: 150.000 kr samlet
8.12 - Driftsomkostninger:
8.121 - Kraft/el: .
8.122 -"Hjalpestoffer:
8.123 - @vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger"” gvrige driftsonk.
8.21 - skift af vaske: 1 x Aarligt.

4 CNC-maskiner af 2 timer = 8 timer
Rensning af filter = 4 timer
Rensetid 1 alt 12 tiner.

Renseomkostninger 12 x 125 = 1500 kr/ar.
§.22 - Evt. bortsk.omk.: 1.000 m® af 1250 = 1250 kr.

8.23 ~ Koncentrat/olie: 36,10 kr/l. 600 1 x 36,10 =
21.660 kr.
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8.3 * ¢vrige gkonomiske forhold

9.0 @9vrige forhold.

9.2 * Problemer: der har ikke veret problemer.

9.5 * Medarbejdernes holdning: positiv.

10.0 Historiske oplysninger.

10.1* Indksbt mengde pr ar: beregnes pa basis af

10.3.

10.2* Afleveret mzngde pr. ar: beregnes pa basis af 10.3.

10.3* Skiftefrekvens pa maskinerne: hvert halve &r.

10.4* Evt. anvendte rensemidler: ingen.

v

Beregninger og konklusion.

Nuvaerende tilstand med behandlingsenhed,

Afskrivning og forrentning.

Afgkrivaing 150.000 : 10 = " 15.000 kr/ar
Forrentning (150.000 : 2) x 0,12 = 9.000 kr/ar.
Arlige udgifter: 24.000 kr.
Driftsomkostninger.
Keb af koncentrat 600 1 x 36,10 = 21.660 kr.
Bortskaffelsegsomkostninger 1.250 kr,
Skifteomkosgtninger _1.500 kr.
Arlige udgifter 24,410 kr.
Udgifter i alt pr aAr: 48.410 kr.

Det Arlige forbrug (med spaner m.v.):
Indkeb 600 1 koncentrat,ved 4,5 % = 13.333 1.

Affald 1.000 1.

Forbrug : 12,333 1.
Svarende til 12.000 1.

Forbrug i % af indkebt mengde: 93 %

Affald som % af indkebt mengde: 7%

"Fegr-tilstanden”

Det nuvarende forbrug vil ved uzndret produktionsvolumen og
nuverende produktionsudstyr vere usndret pa 12.000 1l/ar.
tilstand og fremdateret "for"-

Forskellen mellemnuvarende
tilstand vil vere de wgede
horende affaldsomkostninger.

renseomkostninger

med dertil




Skiftetid ved 2 x skift/ar:
14 mask. af 2 timer = 28 timer,
ved 2 x skift = 56 t.

56 timer af 125 kr = 7.000 kr.
Bortskaffelsesomkostninger 980 1 x 2

= 1.960 1/4ar. 2 n® x 1250 = 2.500 kr.
Koncentrat: 600 1 + 45 1 = 645 1; 23.285 kr
Arlige vdgifter i alt: 32.785 kr.

Det arlige forbrug (med spaner m.v.) er
gsom % i1 forhold til indkebt m®ngde :
Den Arlige affaldsmezngde som % af indkeb:

o o@

=
(618}

Konklusioner.

Angskaffelsen af behandlingssystemet har affgdt folgende
skononiske konsekvenser for virksomheden i forhold til
tidligere.

Nuverende udgifter pr. ar: 48.410 kr.

Tidligere udgifter pr. &r: 32.785 kr.

Arlig merudgift: 15.625 kr.

Forbrug og affaldsmangder.

En nedszttelse af det gsamlede forbrug pa 7
og en nedsattelse af affaldsmzngden pa 50

¢ oP

Frigoerelse af 56 - 12 = 44 arbejdstimer, der ellers blev

anvendt til rengering og skift af ks-midlerne.
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Firmarapport.

Firma: DSB varkstedet i Nyborg.

Kontaktperson: Per Wenholdt.

Dato: 26-06-89.

1.0 produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: Multan 80-1, Henkel.

1.2 * Leverandsrbrugsanvisning: ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: Ja.

l.4 * "Merkningspligtigt”: Nej.

1.5 * Tekniske datablade udleveret.

1.6 * Indkebt mengde/&r: 300 1 koncentrat.
2.0 Procesoplysninger,

2.} * Maskiner og udstyr.

2.11 4 manuelle drejebanke med 60 1 tankkapacitet.

2 manuelle fresemaskiner med 50 1. tankkap.

2 save med 50 1. tankkap.

2 boremaskiner med 50 1. tankkap.
Den ene sav og den ene boremaskine er ikke koblet
direkte pA anlagget, men styres manuelt ved at de
javnlig temmes over i anlegget og pafyldes pany
fra dette efter rensning.
Samlet maskintankkapacitet = 540 1.

2,15 - Spantagende bearbejdning ved frasning, drejning
boring og gevindsksaring.

3.0 Vedligeholdelse,.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Bandfilter {kapacitet 375 1.}
3.12 - Pasteurisering {1 x ugl.)
3.13 - Aktiv keling.
3.14 - Olieskimmer.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.
3.21 - Tanke i maskinfundamenterne er koblet wud.
3.22 - Der findes kun opsamlingstanke (ca 3-4 1.)
3.23 - Mask.forsyningssystem anvendes kun pA de to frit-
stiaende maskiner ( en sav og en boremaskine)
3.24 -~ Centralanleg med 8 maskiner koblet pa.

3.241 - Fordeling med pumpe/wvakuum.

3.242 -~ Fordelingsprincip fuldstremsprincippet for de
maskiner, der er koblet pa anlzgget. De to gv~
rige maskiner m& narmest betegnes som indkoblet
efter "delstremsprincippet”.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4,112 - Fast mand.
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4,12 - Kriteriet for udskiftning er fast rutine 1 x &r-
ligt. .

‘4,13. - Fast rutine. '

4.14 - Kriteriet for efterfyldnlng er lav vaeskestand, som

kontrolleres dagllgt.

4.15 - Hvem beslutter operatsren ellier fast mand.
4,16 - Skriftlig instruktion er oph®ngt ved filteret.
4.17 Renses ved skift.

4. 173 ~ Ja med h@jtryksrenser.
4.18 -~ Hvem besl. rensning: fast rutine.
4.19 - Hvem blander KS-midlet: Operatererne efter skr.
instruktion.
4.20 - Manuel blanding iht. skema (midlet er ikke felsont
med henblik pa blandingsmetoden.)
4.3 * FPindes der en bufferbeholder: nej.
4.4 * Bvilke kontroller udfgres:
4,42 - Koncentrationsgmiling.
4.421 - Refraktometer.{ 1 z ugl.,)
4.422 - Bvorledes udferes milingen: ved direkte aflaes-
ning af Brix-skalaen.
4.43 - Bakterie- og svampemaling: 1 x halvarllg, og el-
lers hvis der optrzder afvigelser i veskens funk-
tionelle egenskaber.

Findes der "maskinkort": nej.

4.5 *
4.6 * Szlgerkontrol udfsres kun i forbindelse med tilkald.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 4 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte kele-smoremidler.

5.1 * Mangder/ar: 400 1.
5.5 * Sendes til Kommunekemi.

6.0 Evt. spanbehandling.
6.1 * Underkastes spAnerne nogen behandling.
6.11 - Afdrypper udendgers.

7.0 Evt. milngoakehdelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse: nej.
7.11 - Etableret for 1974,

8.0 gkonomiske oplvsninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse: 90,000 kr.
8.112 ~ Installationsomkostninger: 20.000 kr.

samlede omkostninger - 110.000 kr.
8.12 - Driftsonkostninger: ses der bort fra.

8.2 * "Vedligeholdelsesonkostninger” gvrige driftsomk.
8.21 - skift af veske 1 x Arligt incl. hejtryksrensning
med et tidsforbrug pa 8 timer.
8.22 - Bortsk.omk.: 0,400 m® af 1250 kr = 500 kr.
8.23 - Koncentrat/olie: 26,00 kr/l.
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9.0 ¢gvrige forhold,

9.5 * Medarbejdernes holdning: er neget positiv.

9.6 * @gvrige forhold: anlagget blev anskaffet udfra snsket
om en renere maskinpark, reduktion i anvendelsen af
skereolier samt undgA lugtproblemer og hyppig rensning
son felge heraf.

Anlagget har afhjulpet disse forhold.

10.0 Historiske oplysninger.

10.3* skiftefrekvens pA maskinerne: ca hver 14 dag.
10.4* Evt., anvendte rensemidler: ingen.

10.5*% Andet:

Beregninger og konklusion.

Nuverende tilstand med behandlingsenhed.

Afskivning og forrentning. ' K
Afskivning: 110.000 : 10 = 11.000 kr/Ar.
Renter: (110.000 : 2) x 0,12 = 6.600 kr/ar.
Arlige udgifter : 17.600 kr.

Driftsomkostninger.
Keb af koncentrat 300 1 x 26,00= 7.800 kr.

Bortskaffelsesomk. 400 1. 500 kr.
Skifteomkostninger 8 tim. ‘ 1.000 kr.
Filterpapir og el medtages ikke.

Arlige udgifter : 9.300 kr.

Arlige udgifter i alty 26.900 kr.

Forbrug (med spaner fordampning m.v.)

Indkebt mengde 300 1/a&r = 7.500 1.
Affaldsmzngde 400 1.
Forbrug , 7.100 1.
Forbrug i % af indkebsnengden 95 %
Affald i % af indkgbsnengden 5 %
" *"Fortilstanden”

Med samme maskinpark og produktionsbelastning vil forbruget
vere det samme som det nuvarende pa 7.100 l/ar.

skifteomkostninger _

skift af vaske 24 x 10 mask.x 2 tim.= 480 timer/ar.
480 timer af 125 kr = 60,000 kr/ar.
24 skift af 540 1 = 19.900 1.




Bortskaffelsesomkostninger 25.000 kr/ar
Indkeb af koncentrat 1080 1l.af 26 kr 28.000 kr/ar
Tidligere imkosatninger i alt 113.000 kr/aAr

Forbrug i % af indkebsmengden (i opblandet form) 26
Affald i % af indkobsnmzngden 74

¢ &

Konklusioner.

Ved anskaffelsen af behandlingssystemet er der en skonomisk
gevinst pa 113.000 - 26.500 = 86.100 kr.

Et nedsat forbrug fra ca 27,000 1 til 7.100 1 = 19.900 1,
svarende til en nedgang pa : 74 %.
En nedsat affaldsmengde pa 19,900 -~ 400 = 19.500 1,
gvarende til en nedgang pa : 98 %.

Sparet skiftetid pa 480 - 8 = 472, svarende til 450 timer
pr Aar. : .

Renere maskiner og ingen lugtproblemer.

Mindre arbejdsmilismzssig risiko for de ansatte,
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Firmarapport.

Firma: Nilpeter A/S, Elmedalsvej 20, 4200 Slagelse.

Kontaktperson: Jan Johansen.

Dato: 31-05-89.

1.0 Produktopivsninger.

1 * KS-middel: Syntilo R High Speed (Castrol}.

2 * Leverandgrbrugsanvisning er modtaget.

3 * Arb.giverbrugsanvisning er ikke udarbelidet,
leverandgrbrugsanvisningen dekker.

4 * Produktet er ikke merkningspligtigt.

5 * Tekniske datablade er modtaget.

6 * Indkebt mengde/ar: 1000 1 koncentrat.

.0 Procesoplysninger.

.1 * Maskiner og udstyr. '
Efter den oplyste afleveringsmengde pr. skift er
tankkapaciteterne beregnet.

. 2.11 - Typer og sterrelse:

15 CNC-styrede maskiner af gens. 130 1 = 1950 1.
11 manuelt betjente mask. af gens.50 1 = 550 1.
Samlet tankkapacitet 2500 1.

2,15 - Hvilke processer: spantagende, drejning, fresning,
" boring.
Der er beskzftiget 40 medarbejdere i omradet.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Filteroplysn.: Bandfilter kap. 2500 1.
3.12 - Pasteurisering findes.
3.13 - Der er aktiv keling.
3.14 Olieskimmer.
3.15 Andre metoder: automatisk blandesystem for
justering af vaskeniveauet i filteret.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.

3.21 - Tanke i maskinfundamenterne anvendes.

3.23 - CNC-maskinerne anvender eget pumpesystem af
tekniske grunde, hejt tryk. De manuelt betjente
maskiner anvender centralanlzggets fremferings-
pumpe . '

3.24 -~ Centralanlag,mask.antal: 26.

3.241 ~ Fremforing se 3.23, retur til anlazgget ved
vakuum.
3.242 ~ Pordelingsprincip: delstrom.

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4,11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4,113 - Andet: Anlzgget har automatisk niveaukontrol
og pafyldning.




4.12

1

4.13

4.16
4.17 -

Kriteriet for udskiftning: 1 gang arlig.

Hvem beslutter: fastlagt rutine i forbindelse med
rengering op til sommerferien.

Anlagget er automatisk.

Der anvendes en systemrenser, der tilsettes de
sidste 24 timer for skift.

4.172 -~ Systemrens: Kathon 886 MW (Isotlazon)Castrol.
4,18 - Rensningen er en fast rutine i forbindelse med

4.19 -~

skift.’
Hvem blander KS-mldlet' automatisk.

4.3 * Findes der en bufferbeholdef: nej.

4,4 * Hvilke kontroller udfores:
4.41 -~ pH~kontiol.

4.42 -~

Koncentrationsmaling.

4.421 - Refraktometer,
4.422 - Hvorledes udfgres malingen: ved direkte aflas~

ning af procenten (Brix) idet refraktometer-
indexet er 1,04 for ks-midlet.

4.423 - Titrering: anvendes engang imellem til kontrol

af refraktometermidlingen med et kit fra ks-pro-
ducenten

4.45 - Andet: se producentkontrol.

4.6 * Der

sendes hver maned en preve til analyse hos produ-

centen, der bl.a. omfatter bakterie~ og svampekontrol.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 4~ der opblandes med deminera-
liseret wvand.

5.0 Bortgskaffelse af brugte kole-smoremidler.

5.1 * Mengder/&r: 5000 1.
5.4 * Aflev. til modtagestation.

6.0 Evt,

spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - Afdrypper indenders.Spinerne opbevares under tag.

7.0 Evt. miljsgodkendelse.

7.1 * Har

virksomheden en kap.5-godkendelse: ja.

Virksomheden er flyttet til nuv. adresse i 1987.

8.0 @konomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger

8.11 - Investeringsomkostninger:-
8.111 - Anskaffelse: 147.000 kr.
8.112 - Installationsomkostninger: 95.000 kr.
8.12 - Driftsomkostninger:

8.121 ~ Kraft/el:
8.122 -~ Hjelpestoffer:
8.123 - @vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostningey” evrige driftsomk.

8.21 -

Skift af vaske: 26 x 3. 5 x 125 = 11.375 kr/Ar;
11.000 kr/ar.
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8.22 - Bortsk.omk.: (5,0 x 1250)+500 = 6.750 kr/ar

7.000 kr/aAr.

8.23 ~ Koncentrat/olie: 1000 1 af 36,10 kr.

36.000 kr/ar.

9.0 dvrige forhold;

9. 2 *

9.5 *

Problemer Iugtproblemer, store affaldsmazngder,
koncentrationen sver at styre sant driftsstop som
folge af kalkudfazldninger.

Filteret og det demineraliserede vand har lest pro-
blemerne.

Medarbejdernes holdning: Systemet er modtaget positivt
idet de kan se en direklte fordel ved det i form af
mindre rengering og ferre driftsstop.

10.0 Historigke oplysninger.

10.1=*
10.2*
10,3*

10.4*

10.5*

Indkebt mengde pr Ar:
Afleveret maengde pr. ar:

Skiftefrekvens pi maskinerne:

Det er skgnnet at de manuelle maskiner i gensn. fik
udskiftet veskerne 1 gang i kvartalet, og at de CNC-
styrede maskiner blev skiftet hvert halve ar,

Evt. anvendte rensemidler: Systemrenser som nu.

Andet: I forbindelse med virksomhedens udflytning til
nye lokaler skete der en =ndring i maskinernes sam-
mensatning og antal.

Den maskinpark, der i dag er tllkoblet anlegget mod-
gsvares af folgende maskinsammensatning dengang: :

8 CNC-styrede mask.

17 Manuelt betjente mask.
Det manedlige forbrug dengang var i opblandet form
3000 1. svarende til 120 1 koncentrat.

Beregninger og konklusioner.

Beregningerne beror 1 hej grad pad skennede tal som folge af
at flere parametre andredes samtidigt med flytningen.

Nuvarende anlaqg.

Arsforbrug 1000 1 kone. = 25.000 1 opblandet vaske.
Bortskaffet mzngde: ) 5.000 1 opblandet veske.
Tab med spaner m.v. 20.000 1.

Ovenstiende tal giver folgende procentfordeling i
forhold til den samlede mazngde opblandet vaske.
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Bortskaffet mzngde som kemikalieaffald 20
Tab med spaner, emner m.v. 80

Driftsomkostninger pr ar: :
Skifteomkostninger: = - 11.000 kr.

Bortskaffelsesomk: 7.000 kr.
Koncentrat: 36.000 kr.
Driftsomkostninger 54,000 kr

Driftsomkostningerne er uden filtermateriale.
Afskrivning og forrentning pr Aar:

Anlagsonmkostninger i ait:‘242.000 kr.

Afgkrivning 242.000 : 10 = 24.200 kr.
Renter: {(242.000 : 2) x 0,12 = 14,520 kr.
Arlige omkostninger 38.720 kr.
.Ariige omkostninger i alt: 92,720 kr.
gvarende til 93.000 kr

"Par-tilgtanden®

Beregningerne over "fer-tilastanden" er sket pa basis af
oplysningerne over skiftefrekvensen. Som en fglge af den
e#ndrede maskinsammenseztning er der med basis i den nuvarende
maskinpark beregnet konsekvenserne ved ikke at have
centralanlagget. .

Driftsomkostninger.

Skifteomkostninger.

15 CNC-styrede mask. 2 x Arligt = 30.
11 manuelle mask. 4 x arligt = 44.
antal skift i alt: 74.
74 x 3,5 x 125 = 32.375 kr.

Bortskaffelsesomkostninger.,
15 CNC x 30 x%x 130 = 58,500 1
11 man.x 44 x 50 = 24.200 1
Bortsk. mengde. 82.700 1

. 83 x

1250 = 103.750 kr.
Koncentratomkostninger. -

Tab med spaner: 20.000 1
Bortsk,.: 104,000 1
I alt: 124.000 1
Med et blandingfsforhold pa 4 % giver det

4960 1 koncentrat svarende til 5000 1.

5000 1 x 36,10 = 180.500 kr.
Driftsomkostninger- i alt : 316.625 kr.
Svarende til 315.000 kr.

FPorbrugstal.
Arsmengde opblandet vaske: 124.000 1.

Bortskaffelse 104.000 1.,

Tab med spaner m.v. 20,000 1.

I forhold til den totale mengde er:
Kenikalieaffaldet 84 %.
Tab m. spaner m.v. 16 %.
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Konklusioner.

Ved anskaffelse af centralanlzgget er der opnaet fslgende

besparelser.
Tidligere (opdaterede) omkostninger: 315.000 kr.
Nuvarende omkostninger: ‘ 93.000 kr.
Besparelser i alt: 222.000 kr.

Der er frigjort, som felge af sparet skiftetid, 168 timer
til produktion. '

Lugtproblemer, store affaldsmengder samt driftsstop som
folge af kalkudfzldninger er lest.

Reduktionerne i indkegb af koncentrat og bortskaffelsesmeng-

derne er i forhold til tidligere: :
Koncentratforbrug 5000 - 1000 = 4,000 1.
Affaldsmangder 104.000 -~ 5000 95.000 1.

Dette svarer til en reduktion i
koncentratforbrug pa 80
affaldsmengder pa 95 -

1l

of of

Tab til spaner,fordampning m.v. er forudsat vzrende det sam-
me,i de to situationer, med samme produktion og produktiong-
udstyr. :




Firmarapport.

Firma; Kongskilde Maskinfabrik A/8,Pedersborg afd.

Kontaktpersoner:Knud Hansen,'Egoh H. Olsen.

Dato: 29-05-89,

1.0 Produktoplysninger. 7

1.1 * KS-middel: Syntilc R high speed (Castrol).
1,2 * Leveranderbrugsanvisning er modtaget.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning er ikke udarbejdet.
1.4 * Produktet er ikke markningspligtigt.

1.5 * Tekniske datablade er modtaget.

1.6 * Indkpbt mzngde/ar: 1200 1.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 - Typer og sterrelse:
Masgkingruppen begtar af:
- 4 NS-styrede mask.m. 120 1 tanke.
1 NS-styret mask.m. 80 1 tank.
1 NS-styret mask.m. 200 1 tank,
Samt 6 mindre manuelt betj. mask.m. 50 1 tanke.
Det samlede tankvolumen p& maskinerne er:
{4 x 120)+80+200+(50 x 6)= 1060 1, 1000 1.

2.15 - Maskingruppen rumﬁér'fﬁlgende processer: drejning,
fresning, boring og gevindvalsning. Der er 19 an-
satte beskaftiget i1 omradet (2 skift).

3.0 Vedligeholdelse,

3.1 * Fygiske metoder.
3.11 - Bandfilter, med 2900 1 opblandet veske.
3.12 - Pasteurisering. (Udfegres 1 gang ugl.)
3.13 - Aktiv keling med wvand.
3.14 - Olieskimmer af bandtypen.

.2 * Konstruktlon af KS-systenet.

3.21 - Tanke i maskinfundamenterne anvendes kun Pa en
maskine af tekniske grunde.

3.22 - _.Fritstaende tanke til opsamling af vesken er mon-
teret, tankene er pA ca 5 1 og anvendes kun til
opsamling af veske for returnering til filter.

3.24 - Centralanleg,mask.antal: 12

3.241 - Fordeling med pumpe/vakuum.

3.242 -~ Pordelingsprincippet er for de 11 maskiner
- fuldstrpmsprincippet, den sidste er efter del-
stremsprincippet. :

4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4.112 - Past mand (31kkerhedsrep )
4.12 - Der skiftes ikke. ‘
4.14 - Kriteriet for efterfyldning: 1 x daglig.
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4.15 - Fast rutine.

4.16 -~ Mdtl. instruktion.

4.19 - Hvem blander KS-midlet: fast mand.

4.20 -~ Der blandes med ejektorblander.
4.3 * Findes der en bufferbeholder: nej.
4.4 * Hvilke kontroller udferes.

4.42 - Koncentrationsmaling.

4.421 - Refraktometer.

4.422 - Syntilo R ligger med et refraktometerindex pa
1,04, der kan derfor afleses direkte pa refrak-
toneteret. ’

4.43 - Bakterie- og svampemiling udferes hvert kvartal.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 4 %

5.0 Bortskaffelse af brugte kele-smerenidler.

5.1 * Da der ikke skiftes vieske er der normalt ingen affald,
der er de sidste &r afleveret en mangde der sgvarer til
100 1 pr Ar.(lzkolie m.v.)

5.5 * Sendes til modtagestation for kemikalieaffald. (KK)

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 ~ Afdrypper indendsrs.

7.0 Evt., miljggodkendelse.,

7.1 * Har virksomheden en kap.5—gddkendelse: ja.
7.12 - Etableret 1974 p4 nuverende adresse.
7.13 - Onf.en evt.godk. hele virks: 3Ja.

8.0 @Gkonomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 -~ Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse og
8.112 - Installationsomkostninger:i alt 170.000 kr
8.12 -~ Driftsomkostninger.
B.121 - Kraft/el: medtages ikke i beregningerne.
8.122 ~ Filterpapir medtages ikke 1 beregningerne.

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger" ovrige driftsomk.
B.21 - skift af vaske: ingen. ,
8.22 - Evt. bortsk.omk.: 0,1 m® x 1250 = 125 kr/Ar.
8.23 -~ Koncentrat/olie: 36,10 kr/l. med et forbrug pa
1200 l1l/4ar giver det 43.320 kr/ar, 43.000 kr.
8.24 - Kontrol og efterfyld.: 1/2 time/dag giver ca.
100 timer/4&vr. 125 x 100 = 12.500 kr/ar.

8.3 * @gvrige skonomiske forhold

9.0 pvrige forhold.

9.2 * per har tidligere veret eksemproblener.




9.3 * Efter behandligsenhedens installation er der ingen
eksenproblemer.

9.5 * Medarbejdernes holdning er positiv.

10.0 Historiske oplysninger,

10.1* Ved anlaggets installation og ibrugtagning faldt den
indkgbte mengde til 1/3 af det tidligere forbrug.

10.3* skiftefrekvens p3 maskinerne: ca 1 x pr. maned.

10.5* Andet: Der blev arbejdet i et skift.

Beregninger ogq konklusion.

Onmkostninger med filter.(nu-situationen)

Onkostninger for skift af vaske 0 kr/ar.
Onkostninger for bortskaffelse 125 kr/Ar.
Onkostninger til koncentrat - 43,000 kr/ar.
Onkostninger for kontrol og efterfyldnlng 12.500 kr/Ar.
Driftsomkostninger i alt ** 55.625 kr/Ar.
Afskrivning og forrentning.

{(170.000 : 2) x 0,12 = 10.200 kr.

170.000 : 10 = 17.000 kr.

I alt : 27.200 kr/Ar 27.200 kr/ar.,
Arlige omkostninger: 82.825 kr/ar

** Der er ikke medtaget omkostninger til filterpapir og el.

Omkostninger for filterets anskaffelsge (for-gituationen).

Virksomheden har i 1988 udskiftet et filter med et sterre

af samme type. Da det forste filter blev installeret blev
det efter indkeringsperioden konstateret at den indkebte KS-
nzngde faldt til 1/3 af det oprindelige.

Efter det feorste filters installation er maskinparken
udviddet, ligesom produktionstimerne er eget siledes at
produktiontiden i dag er det dobbelte af tidligere. Pa basis
af nuverende maskinpark, samt oplysningerne om nedszttelse
til 1/3 i indkeb og en skiftefrekvens pad 1 gang/md., kan
omkostningerne fremskrives til de nuverende forhold som
felger.

Omkostningerne for skift af vaske,
11 x (6 x 3.5 + 6 x 2) x 125 x 1,5 = 68.063 kr/ar
Bortskaffelsesomkostninger

tankvolumen 1000 x 11 x 1,5 = 16.5600 1
16,53 x 1250 kr = 20.625 kr/ar.

Forbrug 1200 x 3 = 3600 1
3600 x 36,10 kr. = 129.960 kr/Ar
Omkostninger til kontrol og efterfyldnlnq 18.750 kr/&r.

Arlige omkostninger: 237.398 kr/ar.
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Der er i ovenstaende beregninger regnet med at en fordobling.
-af arbejdstiden ikke direkte giver en fordebling af

onkostningerne til bortskaffelse, skift og kontrol, disse-
verdier er kun aget nmed 50 %, hvilket er i underkanten.
Hertil kommer at en individuel manuel blanding, "som skete
tidligere, nzsten altid vil resulterer i .kraftigere
blandinger end foreskrevet (formentlig mellem 5 og 6 %).

Fremskrevne omkostninger uden'filter: 237.400 kr/ar.

Nuvarende omkostninger med filter: = 82.800 kr/ar.
Besparelse pr Ar: N 154.600 kr.
Konklusion.

Den Arlige besparelse er: | © 100.000 - 150.000 kr.
Hertil kommer en. tidsbesparelse |

til rengsring: ca. 500 timer/ar.
En rgduktion af indkebt mengde pa: ca. 66 %
Affaldsmengden reduceret tii: 7 : - 0
Kemikalieaffaldet nedbragt med: ca. 20 tons/Ar.

Den arbejdsmiljemzssige risiko nedbragt og eksemtilfeldene
elimineret.




Firmarapport.

Firma: Briiel & Kjar, Nzrum.

Kontaktperson: Ole Thomsen.

Dato: 17-05-89

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: Syntilo R High Speed (Castrol).

1.2 * Leverandsrbrugsanvisning er modtaget.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning er udarbejdet.

1.4 * "Markningspligtigt": nej.

1.5 * Datablade er modtaget.

1.6 * Indkwbt mengde/Ar: Beregnet til 2240 1 opblandet veske
ved en gensn. koncentration pid 2 % giver det 45 l.kon-
centrat. .

2.0 Procesoplysninger.,

2.1 * Maskiner og udstyr.

Slibemaskiner: Studer CNC-styret 200 1 (i filteret)
Studer manuel.
Den manuelle slibemaskine er tilkoblet
filteret 50 % af driftstiden, evrig tid
keres over selvstmndlgt kar u. filtre-
ring.
Der udfores sglibning af stil og keramik, ved slibning
af keramik, p& den manuelle masklne, keres der med
selvstendig tank.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.

3.11
3.12 - Pasteurisering.

3.13 - Aktiv keling er indbygget, men ikke tilkoblet.
3.14

Filteroplysn.: FF-bandfilter 180-200 1. kapacitet.

I

Olieskimmer.

3.2 * Konsgtruktion af KS-systemet.

3.22 - Fritstaende tank for den manuelle maskine.
3.23 - For CNC-styret mask. fremlgb ved filterpumpen

retur ved naturligt fald.

3.24 - Centralanlzg,mask.antal tilkoblet 1 1/2.

3.241 - Fordeling med pumpe og naturligt fald.
3.242 -~ Fordelingsprincip: Fuldstremn.

4.0 Organigation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.

4,11 - Hven kontrollerer og efterfylder
4.111 -~ Operateren kontrollerer niveauet.
4.112 - Fast mand blander og efterfylder.
4.12 - Kriteriet for udskiftning er fastlagt til 2
gange/Ar.Vesken er pa dette tidpunkt ikke kassa-
bel.
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4.13 -~ Fast aftale.

4.14 - Kriteriet for efterfyldning er lav veskestand

og/eller koncentrationsendring.
4.15 - Operatgren.
4.16 - Mundtlig instruktion foreligger.

4.17 - Der renses kun ved skift til andet produkt.

4.18 - Fagt rutine 2 gange pr. ar.
4,19 ~ Fast mand, gulvmand.
4.20 - Der blandes manuelt, olie i wvand.

4.3 * Findes der en bufferbeholder: nej.

4.4 * Hvilke kontroller udferes.
4.42 - Koncentrationsmaling.
4.421 - Refraktometer.
4.422 - Malingen udferes ved direkte afl@sning
procent. (Refraktometerfaktor: 1,04).

4.5 * Findes der "maskinkort": nej.

4.6 * Salgerkontrol udferes ikke.

4.7 * Anbefalet bl.forhold: 1 1/2 %, anvendes som 2
ding som sikkerhed mod rustdannelse.

5.0 Bortskaffelse af brugte kple-smogremidler.

5.1 * Mengder/ar: 400 1.
5.5 * Sendes til Kommunekemi.

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nodgen behandling.

i Brix-

% blan-

6.13 - Andet:; SlibespAnerne fijernes med filterpapiret

i form af en filterkage.

8.0 @konomisgke oplysninger.,

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse: 32.000 kr.
8.112 - Installationsomkostninger: ca. 5000 kr
8.12 - Driftsomkostninger:
8.121 - Kraft/el:
8.122 - Hjzlpestoffer:
8.123 -~ @vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger" @vrige driftsomk.
8.21 - skift af veske: 3,5 time 2 x ar; 7 timer af 125 kr

= 875 kr/Ar.
8.22 - Bortsk.omk.: 0,4 m® x 1250 kr = 500 kr/ar.
8.23 - Koncentrat/olie: 45 1. af 36,10 = 1625 kr.

9.0 ¢gvrige forhold.

9,1 * Det udbyggede filter med olieskimmer, pasteurisering

et mled Sy Tl Lo A ralt aam asawatabrnines Foar Ani- :l‘n".‘nﬂ

Y aniRuvLy :ua.u..l.u\_g er RKRepT Som C&Dl—ﬂ\.«lld.&l\_’ LSAL

maskinen normalt leveres med (bandfilter).

QAila iy

9.2 * per har varet hudproblemer med andre ks-midler, men




ikke med Syntilo.R High Speed.

9.5 * Medarbejdernes holdning er pbsitiv som felge af bedre

miljeforhold.

10.0 Historiske oplvsninger.

10.1* Indkebt mengde pr Ar, beregnet:

Tidligere maskiner 2 x 100 1. kar, bl

gensn., hver 3'uge.

ev gkiftet i

16 gange skift/Ar = 3200 1 opblandet vaske. dette
giver. 64 1 koncentrat, som sammen med det normale

forbrug pa& 37 1. bliver : 101 1/ar.

10.2* Afleveret me&ngde pr. ar:
3200 1.

10.3*% Sskiftefrekvens pd maskinerne: hver 3'ﬁge(16 gange/ar).

10.4* Der blev ikke anvendt xensemidler i forbindelse ned

skift.

'Bereqninger og konklusion.

afskrivning og forrentning af anlag.

anskaffelse 32.000 kr + installationsomk. 5.000 = 37.000 kr.
Afskrivning over 10 ar 37.000 : 10 = 3.700 kr.
Renter gensn. (37.000 : 2) x 0,12 = 2.220 kr.
Afskrivning og forrentning pr. aAr = 5.900 kr.

Arlige driftsomkostninger.

Bortgkaffelsesomkostninger til Komm.kemi. = 500 kr.

Indkeb af koncentrat : = 1.625 kr

Rensning af mask. 2 x 3,5 x 125kr. = 875 kr.

Arsomkostninger i alt: 8.900 kr.

Tidligere omkostninger u. filter.

Arlige driftsomkostninger.

Bortskaffelsesomkostninger til Komm.kemi = 4.000 kr.

Indkeb af koncentrat 101 1 af 36,10 kr = 3.646 kr.

Rensning af magkiner 2 x 3.5 x 16 x 125 = 14.000 kr.

Driftsomkostninger i alt: 21.646 kr.

Konklusgion.

Nuvarende anlag.

1 arsomkostningerne er ikke medtaget energiomkostningerne.
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Det nuvarende forbrug af KS-midler pa 2,24 mn® pr. 4r med en
afleveringsmengde til Kommunekemi pa 0,4 n® giver et forbrug
ved "naturligt tab” pi 1,84 m® til fordampning, aerosoler og
vedheftet spanerne.

Afleveringsmengden til Kommunekemi andrager: 18 % af den af
den samlede opblandede Arsmengde.

"Naturligt tab" andrager 184 : 2,24 = 82 %. af den samlede
arsmengde.

Tidligere forhold (fgr tilstanden)

Det naturlige "tab  er beregnet som det gamme idet
produktionsforholdene ikke er =ndret siden. Tab = 1,84 m3.
Det totale forbrug af KS—mnidler var : 5,04 n3.

Afleveret nengde til Kommunekemi : 3,2 m3,

Dave#rende forbrugsmgnster ser siledes ud:

Afleveringsmengden til Kommunekemi wvar: 63,5 %.

"Naturligt tab" var : 36,5 % , begge malt i forhold til den
samlede Arsmengde opblandet veske. .

Sammenholdes de to situationer (fer-og eftertilstanden) fas:

I forhold til tidligere er affaldsmzngden reduceret med 87,5
%

Det totale forbrug er reduceret med 55,6 %.

Virksomheden har haft en besparelée P& ca ca 10,000 kr/Ar.

KS-nmidlet har i brugsperioden ikke narmet sig kassations-

gransen, dvs. har veret en mindre risikofaktor end tidlige-
re.

Virksomheden har faet 105 mpaskintimer til radighed, der
ellers blev anvendt til skift af Ks-middel.

Det indksbte filter .var billigere i indkeb end
"originalfilteret” +til maskinen og har flere funkbtioner end
dette (varmebehandling,olieskimmer og aktiv keling.)




Firmarapport.

Firma: 15.
Dato: 26-06~89,

1.0 Produktoplysninger,

1.1 * KS~middel: Epinol, KVK.

1.2 * Leverandgrbrugsanvisning: ja

1.3 * arb.giverbrugsanvisning: Jja.

1.4 * "Merkningspligtigt": nej.

1.5 * Udlev. datablade:

1.6 * Indkebt mengde/Ar: 1200 1/ar.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 -~ Typer og sterrelse:

3 mach. centre af 130 1l.= 390 1.
10 cNC-drejebzmke af 130 1, = 1.300 1.
Tankkapacitet i alt: - 1.690 1.

2,15 - Hvilke processer: spantagende bearbejdning, drej-
ning, boring og fresning.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Bandfilter 2500 1.
3.12 -~ Pasteurisering.
3.13 - Aktiv keling.
3.14 - Olieskimnmer.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.
3.21 ~ Tanke i maskinfundamenterne bruges til opsamling
' af veske, som swges fjernet hurtigst muligt.
3.24 - Centralanlzg,mask.antal: 13 mask.
3.241 - Fordeling ned puwupe/vakuum.
3.242 - Fordelingsprincip: delstremsprincippet.

4.0 Organisation og rutiner.

"4.1 * Oorganisering af rutiner.

4.11 ~ Hvem kontrollere og efterfylder
4,112 - Fast danme.

4.12 - Kriteriet for udskiftning: udskiftes ikke for det
viser sig nadvendlgt Har kert 1 1/2 Ar uden skift
og er stadig i god kondltlon.

4.13 - Hvem beslutter: VF.

4.14 - Kriteriet for efterfyldning: lav vaskestand.

4.15 ~ Ved for lav vaskestand efterfylder fast dame.

4.16 - Mdtl. instruktion er givet.

4.17 - Renses ved skift.
4.173 - Gennemskylles med rent vand.
4,18 - Hvem besl. rensning: VF,
4,19 - Hvem blander KS-midlet: fast dame.
4.20 - Hvordan blandeg: Midlet er ikke fglsom for
blandingsmetoden.




4.3 * Findes der en bufferbeholder: nej.
4.4 * Hvilke kontroller udfgres:
4.42 - Koncentrationsmaling.
4.421 - Refraktometer.
4.6 * Szlgerkontrol , hvilken: kun ved pa3kald.

4.7 * Anbefalet bi.forhold: 6 %,

5.0 Bortsgkaffelse af brugte kole-smgremidler.

5.1 * Mengder/aAr: I det sidste 1 1/2 Ar ingen affald,
udover lzkolie, der sendes til destruktion sammen med
pvrigt olieaffald. -

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandllng.
6.11 -~ Afdrypper udenders

7.0 Evt. miljegodkendelse.

8.0 @konomigke oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 ~ Anskaffelse: -
8,112 - Installationsomkostninger: i alt 320.000 kr.
8.12 - Driftsomkostninger: udelades, nindre betydning.

8.2 * "vedligeholdelsesomkostninger” wvrige driftsomk.
8.21 - Skift af wvaske: ingen.
8.22 - Evt. bortsk.omk.: ingen.
8.23 - Koncentrat/olie: 44.00 kr/1.

9.0 @vrige forhold,

9.2 * Tidligere var der hgit bakterietal og mandagslugt.
9.3 * Har udst.endret probl.: ja, problemerne er wvak.

9 5 * Medarbejdernes holdnlng' gkeptiske i starten, men
pogitive nu.

10.0 Historigke oplysninger.

10.1* Indkebt nengde pr Ar: beregnes.
10.2* Afleveret mzngde pr. &r: beregnes.
10.3* Skiftefrekvens pa maskinerne hver anden maned.

. 10.4* Evt. anvendte rensenidler: systemrenser.
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Beregninger og konklusion.

Nuvzrende tilgtand med behandlingsenhed.

Afgkrivning og forrentning.

Afskrivning. 320.000 : 10 = 32.000 kr/ar.
Forrentning. (320.000 : 2)x 0,12= 18.200 kr/&r.
Arlige udgifter 51.200 kr.

Driftsomkostninger.

Keb af koncentrat 1200 1 a 44 kr = 52.800 kr.

Daglig efterfyldning og justering.

1 time x 235 dage = 235 tim; 29,375 kr

Bortskaffelsesomkostninger 0 kr.

Skifteomkogtninger 0 kr.

Arlige driftsomk. * 82.175 kr.
Arlige udgifter i alt: 133.375 kzr.

* per er ikke medtaget udgifter til filterpapir og el.

Det arlige forbrug (spaner,fordampning wm.v.)= 1.200 1. konc.

svarende til opblandet vaske = 20.000 1.

Ks-nidlet har kert i 1 1/2, men forudsat det skal skiftes

efter 2 ar vil det give:
Affald pr. ar. 2500 1 ¢+ 2 = 1250 1

bette giver et forbrug pa 20,000 - 1250 = 18.750 1.

Det beregnede forbrug, som funktion af indkgbsmengden, er i

% = 93,75 %, sgvarende til G4 %, tilsvarende
affaldsmengden blive 6 %.

"For-tilgtanden".

vil

PA  basis af et uendret forbrug, svarende til den nuvarende
produktionskapacitet, samt oplysningen om at ks-midlerne
tidligere blev skiftet hver anden maned, kan der beregnes

folgende.
skiftetid 2 timer x 13 mask. x 6 = 156 timer.
Skifteomkostninger 156 h x 125 kr = 19,500 kr.

Bortskaffelsesomkostninger

13 mask. x 0,130 1 x 6 x 1250 = : 12.675 kr

Efterfyldning og dg.justering
0,25 time x 13 x 235 dage = 764 timer.

764 timer af 125 kr = 95.500 kr.
Koncentratomkostninger 608 1 + 1200 = 1.808 1.
1800 1 af 44 kr = 76,200 kr.
Arlige omkostninger 206.875 kr.
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Konklusioner.

Ved anskaffelsen af behandlingssystemet er der en gkonomisk
fordel pa : 206.875 - 133.375 = 73,500 kr pr ar.

Den gkonomiske fordel vil formentlig ligge mellem 50.000 og
100.000 kr, dette tal skal dog wvurderes udfra at der i
beregningerne kun er regnet med en rente pa 12 % p.a.

Et nedsat forbrug fra ca. 1.800 1 til 1.200 1 koncentrat
dvs. en forbrugnedgang pa ca. 600 1. giver i procent af
indkebt mzngde en nedgang pi : 33 %

Affaldsmzngden, vil i forhold til tidligere vare reduceret
med: 10,000 1 - 1.250 1 = 8.750 1. svarende til 87,5 %.

Arlig sparet tid ved rengsring og efterfyldning 920 - 235 =
685 timer pr. Ar.

Udover disse beregningsmassige sterrelser er der en mindre
sundhedsmessig risiko forbundet med renere ks-midler.




Firmarapport.

Firma: 16.

Dato: 11-05-89,

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: Ferma Synol, Ferma S (KVK,Kagge.)

1.2 * Leverandegrbrugsanvisning: ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: Neij.

1.4 * "Merkningspligtigt”: Nej.

1.5 * ydlev. datablade: Ja.

1.6 * Indkebt mzngde/&r: - Synol: 55 1./uge; 2640 1/ar.
Ferma S: 25 l./ugqe; 1200 1/4r.
I alt: 80 1./uge; 3840 1/4r.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

4 slibemaskiner a 450 1 = 1800

1 Perma S.
2 CNC styrede mask. a 150 1 = 300 1 Synol.
2 NC-styrede mask. a 75 1 = 150 1 Synol.
17 manuelle pask. a 50 1 = 850 1 Svynol.
I alt: . 3100 1 fordelt med

1800 1 Ferma S og 1300 1 Synol.
Maskingruppen rep. ca 1/5 af den totale maskinpark.
Gruppen har folgende processer: Boring, frasning,
glibning og drejning.
Ferma S er en fuldsyntetisk slibevaske, Synnol er en
halvsyntetisk vaske

Der er beskaftiget 22 medarbejdere i dette omrade.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - 2 af slibemaskinerne har filtre (planslibere),
disse er leveret med maskinerne af tekniske
grunde.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.
3.21 - Tank i maskinfundament: 18 mskiner.
3.22 - Fplgende har fritstéende tanke: 2 slibemask.
: 2 rzkkeboremask.
1 drejeb=nk.
2 frasemask.
3.23 - aAlle bruger eget forsyningssystem.

4.0 Organigation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4.112 - Fast mand.

4.12 - Kriteriet for udskiftning: Hver 3'md.

4,13 - Past rutine, ved uheld kan der skiftes hyppigere.
Ved slibemaskinerne kan store slammangder udlgse
et skift i forbindelse med rengsring.
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4.14 - Ved for lavt niveau eller en stigning/mindskning

af koncentratprocenten.

4.15 ~ Ved lav vaskestand er det operatwren, ved for
lav/hej koncentration er det den faste mand.
4.16 - Der er givet en mdtl. instruktion til fast mand.

4.17 - Renses ved skift.

4,172 - Systemrens, Biorenser fra KVK.
4.18 - Past rutine ved skift af ks-middel.
4,19 - Fast mand blander.

4.20 ~ Hvordan blandes: Vand i "olie" eller "olie” i
vand, KVK oplyser at blandingsmetoden ingen ind-

flydelse har for deres produkter.

4.3 * Findes der en bufferbeholder: Ja.
4,31 - Hvor stor: 200 1.
4.32 - Efterfyldes efter behov.
4.33 - Fast mand blander og efterfylder.

4.4 * Hvilke kontroller udferes:
4.41 - pH-kontrol.
4.42 - Koncentrationsmaling,
4.421 - Refraktometer.
4.43 - Bakterie- og svampemaling hver uge for 10
ner.
4,45 - Andet: Nitrittest (Merck).

4,5 * Findes der "maskinkort": Ja.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: Synol 5 %, Ferma S 4 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte keole-smgremidler,

5.1 * Mengder/ar: se beregning.
5.6 * Sendes til godkendt destr. virksomhed.

6.0 Evt. spanbehandling,

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.11 - "afdrypper" udenders i contaihere,

7.0 Evt. miljpgodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse.
7.11 ~ Etableret for 1974.
7.14 - Dele af virksomheden er godkendt.

8.0 @konomiske oplysninger.

maski-

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger" gvrige driftsomk.

8.21 - skift af veske hver 3'maned.

8.22 - Bortsk.omk.: 4 x 3,1 m® x 12850 = 15.500 kr/ar.

8.23 - Koncentrat/olie Ferma 8 29,65 kr, Synol 33,55 kr.

8.24 - Kontrol og efterfyld.: 25.000 kr/ar.

9.0 ¢Pvrige forhold.

9.1 * Det har tidligere varet overvejet at anvende filtre-




‘9.6 *

ring, men manglende gkonomiske oplysninger stillede
sagen i bero.

Enkelte tilfelde af eksenm, tidligere mange tilfezlde.

En effektiv organisation med kontrol og systematisk
udskiftning har nedbragt problemerne.

se 9,2 og 9,3.

Medarbejdernes holdning til tiltagene er overvejende
positiv.

Bedre vasker, hvor de sundhedsmessige forhold er
blevet mindre belastende ligesom mandagslugten er veak.

10.0 Historiske oplysninger.

10.1*
10.2*

10.3*

10.4*

Indkebt mengde pr a&r: . Se beregning.

Afleveret mezngde pr. ar: 24 x 3100 = 74.400 1.
skiftefrekvensen pa maskinerne var ca. hver 14' dag.
Frekvensen var bestemt af det mAlte bakterietal og

evt. "mandagslugt".

Der blev ikke anvendt rensemiddel (systemrens).

Beregninger og konklusion.

Nuvazrende driftsomkostninger.

Keb af koncentrat.

Synol: 2640 1/a4r af 33,55 kr/l. = 88.572 kr/Ar.
Ferma S8: 1200 1/&r af 29,65 kr/l. = 35.580 kr/ar.
Koncentrat i alt pr. ar.: 124.152 kr/ar.
svarende til: 125.000 kr/ar.

skifteomkostninger.

Maskinerne skiftes 4 x ar,

8 store mask. skiftetid 3,5 tim.

4 x 8 x 3,5 =112 timer.

17 manuelle mask. af 2 tim/stk.

4 x 17 x 2 = 136 timer

Rensetid i alt 136 + 112 = 248 timer.

skifteomkost. 248 timer af 125 kr = 31.000 kr/ar.
Bortskaffelsesomkostninger. : S

4 x 3,1 x 1250 = 15.500 kr/ar,
Kontrol og efterfyldning:r 25,000 kr/ar.
Driftsomkostninger i alt pr. Aar: 196.500 kr.
gvarende til : 200.000 kr.
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Forbrugstal.

Forbrug med spaner, fordampning m.v.

66,0 n®

Indksb koncentrat Synol; 2640 1; opbl.= .
Ferma 8; 1200 1; opbl.= 30,0 mS.
I alt opbl.: 96,0 m3.

Affald: 12,4 m2.

Tab med spaner m.v. 83,6 m3.

Tab som funktion af indkebsmengde: 87 %.

Affald som funktion af indk.mengde: 13 %.

"Fgr-tilatanden"

Skifteomkostninger (hver 14' dag)

62 timer x 24 = 1.488 timer/Ar.

1488 x 125 = 186.000 kr/ar.

Bortskaffelsesomkostninger.,

74.4 m® af 1250 93.000 kr/ar.

Koncentratomkostninger.

75 m® + 83,6 m® = 158,6 m® af i gensn.

4,5 % = 7.137 1. konc, af 33,55 = 240.000 kr/Ar.

Kontrolomkostninger skennet 50.000 kr/Ar.

Onmkostninger i alt pr. ar. 569.000 kr.

Konklusioner,

Ved overgang til en fastere styring af ks-midlerne drifts-
forhold har der varet en gkonomisk gevinst pa:

569.000 - 200.000 = 369.000 kr/Ar.

En reduktion af eksemtilfmldene, samt vesker i en bedre
kondition og dermed mindre risiko for de ansatte.

Ca 1200 timer er sparet i forbindelse med farre skift af
vaeske, disse kan efter behov anvendes til produktion.




Firmarapport.

Firma: Nordisk Simplex A/S8, Vallensbzk Strand.

Kontaktperson:. Knudt Petersen

Dato: 29-06-89%

1.0 Produktoplysninger.

1.1 * KS-middel: . ' Bionol (KVK)
1.2 * Leveranderbrugsanvisning: ja.

1.3 * Arb.giverbrugsanvisning: nej.

1.4 * "Merkningspligtigt": nej.

1.5 * ydlev. datablade: ja.

1.6 * Indkeobt mengde/ar: 8600 1.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.

2.11 ~ Typer og stgrrelse:
Produktionsudstyret, der er omfattet af underssg-
elsen, er 4 produktionslinier for fremstilling af
svejste stalroer.
Den enkelte produktionslinie bestar af fmlgende
processer:
1) valsning, 2) svejsning, 3) bearbejdning af
svejsning, 4) evt. formvalsning, 5 afskering.

For de to produktionslinier findes udstyr for
behandling {(vedligeholdelse) af ks-midlet.

Den tredie produktionslinie forsynes i 1989 med et
behandlingsanleg, og den sidste linie forventes at
f4 installeret behandlingsanl=ag i 1990,

De fire produktionslinier havde oprindeligt hver
en tank pa 4000 1.

2.15 - Hvilke processer: valsning,svejsning,spantagende
bearbejdning.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Bindfilter med en tankkapacitet p& ca 3500 I.
3.12 -~ Pasteurisering.
3.13 -~ Aktiv keling.
3.14 ~ Olieskimmer.
3.15 - Andre metoder: ejektorblander m. niveaustyring.

3.2 * Konstruktion af KS-systemet.

3.22 ~ For linierne med behandlingsenheder er der nedfazl-
det en opsamlingstank af rustfast stal i gulvet pa
ca 1 m?, resten {de 3500 l.) opbevares i filterets
tank.

For de to linier uden behandlingsenheder er en
4000 1 tank placeret i gulvet for hver linie.
3.241 - Fordeling med pumpe/pumpe.
3.242 - Fordelingsprincip: fuldstrem for linierne med
behandlingsenheder.
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4.0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4.113 - Maskinmester. : ’
4,12 - fast rutine, lx pr. Ar.(ved 3- holdsdrlft)
4.13 - Past rutine.
4.14 - Sker automatisk via niveaufwler der aktiverer en

ejektorblander.
4.17 - Ved skift renses filteret {(behandlingsenhaden) ma-
nuelt.
4.173 -~ Efter temning renses filteret ved spuling med
vand.

i8 - Fast rutine.
4,19 - Hvem blander KS-midlet; automatisk.
4.20 - Hvordan blandes; automatisk.

4,3 * FPindes der en bufferbeholder. nej.
4.4 * Hvilke kontroller udferes.
4.4 - pH-kontrol. (se pkt. 4.6.

4.6 * Salgerkontrol: analyse for alle normale parametre 1 x
pr. nd.

4.7 * Anbefalet bl.forhéld: 3-5 % for spantagende bearbejd-
ning. Der opblandes med demineraliseret vand, koncen-
trationen anbefales derfor til mellem 2-3 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte kole-smeremidler.

5.1 * Mengder/ar: For de to behandlingsanl®eg afleveres der
ca 4000 l/anl®g dvs. 8000 1l/&r. I de 8000 1 indgar
skyllevand i forbindelse med rensningen af filteret.
For de to evrige produktioconslinier er tankkapaciteten
ogsd 4000 l/anl=zg, men disse skiftes 4 x &rligt dvs.
ca 16.000 1. Totale affaldsmengder (ks-midler) bliver
24.000 1/4r.

5.6 * Anden dest.virksomhed (Ultrafiltration).

6.0 Evt. spanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen-behandling.
6.13 - Andet: ingen spaner, filterpapir og lzkolie
afleveres som kemikalieaffald.

7.0 Evt. milijeggodkendelse.

8.0 @konomiske oplvsninger.

8.1 * Udstyrsomkogtninger
8.11 - Investeringsomkostninger.

8.111 - Anskaffelge: 2 x 180.000 = 360.000 kr
8.112 - Inst. omkostninger: 2 x 20.000 = 40.000 kr.
I alt: ' 400.000 kr.

8.12 - Driftsomkostninger:
8.121 -~ Kraft/el:
8.122 - Hjalpestoffer:
8.123 ~ @vrig vedl.:




8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger" gvrige driftsomk.
8.21 - Skift af vaske: 8 timer/skift.
8.22 - Bortsk.omk.: 690 kr/m3
8.23 - Koncentrat/olie: 38.75 kr/l.

8.3 * gvrige wkonomiske forhold

9.0 pvrige forhold.

9 2 * Problemer: Lugt- og svampeproblemer, stort forbrug af
ks-midler og problemer med snavs pa rer
efter fremstillingen.

9.3 * Har udstyret andret probl.: ja.

9.5 * Medarbejdernes holdning: Positiv,

9.6 * ¢gvrige forhold: Virksomheden kerer i 3-holddrift.

10.0 Historiske oplysninger.

10.1* Indksbt mengde pr &r: beregnes pi basis af 10.3.

10.2* Afleveret mengde pr. Ar: beregnes pa basis af 10.3.

10.3* Skiftefrekvens pi maskinerne: 4 x pr. &4r, skiftetiden
ved de tre skift er ca 5 timer pr. skift/linie idet
der kun rengeres i forbindelse med det arlige skift
op til ferien, hvor produktionen stoppes.

10.4* Anvendte rensemidler: Damprensning.

10.5* Andet: Transportomkostninger for brugte vasker er
skeonnet til 1500 kr./transport.

Beregninger og konklusion.

Beregning af koncentratforbrugéts fordeling.
Det Arlige forbrug fordeles pA feolgende typer forbrug:

1) - forbrug pi& de fire linier (med spaner,
fordampning med emneoverfladerne.

2) - 1 Arlig udskiftning og renggring pa alle
fire linier. _

3) - ekstra skift pa de to linier uden behand-
lingsanlag, 3 skift x 2 linier= 6 skift.

Beregning af forbruget 1) pa de fire linier bliver:
(Arsmzngden totalt - 10 skift):4;
Ved en 3 % blanding bliver Arsmzngden:

(8.600 :.3) x 100 = 287.000 1. opbl. veske.
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Forbruget = (287.000 1.- 40,000 1.): 4 = 61.750 1, svarende
til 62.000 1./linie.

Beregning for de to linier med behandlingsenheder.

Afgkrivning og forrentning.

Afskrivning 400.000 : 10 =
forrentning (400.000 : 2)x 0,12 =
Arlige omkostninger:

40.000 kr/ar.
24.000 kr/&r.
64.000 kr.

Driftsomkostninger.

Keb af koncentrat:

(62.000 1 + 4,000 1)= 1.980 1. konc.
1.¢80 1 x 2 x 38,75 = 153.450 kr/ar.
Bortskaffelsesomnkostninger:

2 x 4.n® x 690 kr =

Transgport

Skifteomkogtninger 16 t a 125 kr=

5.520 kr/Ar.
2.000 kr/ar.
2.000 kr/Ar

Arlige omkostninger:

Arlige udgifter i alt:

162.9790

kr.

Forbruget andrager i forhold til den indkebte mengde til
disse to linier fslgende 132.000 1.~ 8,000 1 = 124.000 1.
svarende til 94 %,

Affaldet andrager tilsvarende 6 % af den indkgbte mangde.

Produktionslinier uden behandlingsanlag.{svarende til "fer"-
tilstanden).

Forudsat forbruget (med spaner,fordampning m.v.) er ens for
de fire produktionslinier kan de to linier uden behandlings-

anlag beregnes.

Keb af koncentrat,

(62.000 + 16.000) = 2.340 1. konc.

2,340 1. x 2 x 38,75 = 181.350 kr/ar.
2 x rengoring af 8 tim. 2,000 kr/ar.
6 x skift af 5 timer. 3.750 kr/aAr.
Bortskaffelsesomkostninger.

{16 m® x 2) af 690 kr = 22.080 kr/ar
Transport 8 x 2.000 kr. = 16.000 kr/ar
Arlige omkostninger i alt 225.180 kr.

Konklusgioner.

Ved anskaffelsen af de to behandlingsenheder

produktionslinier kan der ved

til de to

sammenligning med de to

produktionslinier uden behandlingsanlzg konkluderes.




Pdkonomi.

Omkostninger ved de to linier m. beh.anlag. . 226.570 kr
Onkostninger ved de to linier u. beh.anleqg. 225,180 kr.
: 10390 kr-

De 1.370 kr. er udtryk for at der er balance mnellem
investeringsomkostningerne og de sparede driftsomkostninger,
dvs. at balancen vil ligge indenfor +/- 25.000 kr i forhold
til O. ‘

Behandlingsanlaggene har givet en nedgang i indkebsmengden
ra 360 1/4r, svarende til 15 %,

Hertil kommer en reduktion af affaldsméngden P4 24.000 m®,
hvilket giver en reduktion pa 75 %.

Den renere vaske vil vere en mindre arbejdsmiljsmessig
rigikofaktor end den urensede vaske.

Der er opnaet en rekke tekniske, miljomessige og kvalitets-
neszige forbedringer som:
- mindre forurenede emneoverflader
- ingen lugtproblenmer.
- ingen svanpeproblemer.
~ bedre styring af koncentration og vaske-
niveau. T :
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Firmarapport.

Firma: Grundfos A/S, Bjerringbro..
Kontaktperson: Kjeld Thomsen
Dato: 10-04-1989,

1.0 Produktoplysninger.

KS-middel: Syntilo TCC (gyntetisk)
Leveranderbrugsanvisning er ikke modtaget.
Arb.giverbrugsanvisning er udarbejdet.
Produktet er ikke merkningspligtigt.
Tekniske datablade er modtaget.

Indkebt mengde/ar: 75 1/md; 825 l/ar.

* ¥ * A ¥ X

Procesoplysninger.
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* Magkiner og udstyr.
1 slibemaskine af 200 1 200 1
5 slibemaskiner af 15 l/mask: 75 1
Filteret ca. 800 1.
Det samlede system: ca. 1000 1.

2.13 - sSamme middel pa alle slibemaskiner.
2,15 - 8libning af hardmetal.
3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysigke metoder.
3.11 - Bandfilter + finfilter.

3.2 * Konstruktion af KS-systenet.
3.22 - Fritstiende tanke.
3.23 - Centralanlzgget fremforer midlet.
3.24 - Centralanlag 6 maskiner.
3.241 - Fordeling med pumpe/pumpe.
3.242 - Fordelingsprincip: fuldstrem.

4.0 Organisation og rutiner,

4.1 * Organisering af rutiner.

4,11 - Hvem kontrollere og efterfylder
4,112 - Fast mand,. :

4.12 - For heijt kobaltindhold (oplest) max. 100 ppm.

4.13 Er fastlagt ved kobaltindholdets steorrelse.

4.14 - Automatisk efterfyldning.

4.16 - 8kr. instruktion foreligger.

4.17 - Der renses i forbindelse med skift af veske.
4.172 - Systemrenser anvendes.

4.18 -~ priftslaboratoriet.

4,20 ~ Automatisk.

4.4 * Hvilke kontroller udfpres.
4 . 41 - pH-kontrOl -




4.42 - Koncentrationsmaling.

4,421 - Refraktometer.
4.43 - Bakterie~ og svampemidling.
4.45 ~ Andet: rust og oplest cobalt.

4.7 * Anbefalet bl.forhold: 3 %.

5.0 Bortskaffelse af brugte kele-smgremidler.

5.1 * Mengder/ar: 1000 1 hvert kvartal = 4000 1/ar.
5.3 * Behandling fer udledning.
5.33 - Ultrafiltrering (centralanlzg).
5.6 * Perkolat fra filtreringen sendes til dest.virksomhed.

6.0 Bvt., apanbehandling.

6.1 * Underkastes spanerne nogen behandling.
6.13 - Fjernes som filterkage sammen med brugt
filterpapir. '

7.0 Bvt. nmilijsgodkendelse.

7.1 * Virksomheden har en kap.5-godkendelse.

8.0 pkonomiske oplvysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger .
§.11 - Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse og
8.112 - installationsomkostninger er samlet 110.00C kr.
8.12 -~ Driftsomkostninger:

8.121 - Kraft/el: :

8.122 --Hjelpestoffer: filterpapir + patroner til fin-
filteret. Der anvendes 1 rulle filterpapir om
mineden af ca. 1000 kr, hertil kommer en fin-
filterpatron af ca 3.000 kr, der skiftes 2 x
Arligt.

8.123 - @vrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesomkostninger"” svrige driftsomk.

8.21 ~ Bkift af veske: 4 x Arligt, hvor den store slibe-
maskine og filteret renses. Der kan ses bort fra

. de smd maskiners kar pa ca 15 1. _

8.22 - Evt. bortsk.omk. (ultrafiltrering centralt).
Bortskaffelsesomkostningerne beregnes som de om-
kostninger, der ville fremkomme ved anvendelse af
underleverandgr til ultrafiltrering. Dette for
ikke at sammenblande de to omkostningsbheregninger.
4 m* x 690 = 2760 kr., svarende til 3.000 kr.

8.23 - Koncentrat/olie: 48,40 kr/l1. 825 1/4r; 40.000 kr.

8.24 - Kontrol 1/4 time/dag. 65 tim/ar = 8.125 kr/ar.

8.3 * @vrige skonomiske forhold
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9.0 ¢gvrige forhold.

9,1 * Andre vedligeh.

9.2 * Problemerne har tidligere veret hudproblemer i form-
af eksem. Udover dette har der varet produktions-
tekniske problemer med slibekvaliteten som folge af
partiklerne i vasken.

9.4 * Bedre styring af vesken gennem maling, justering og
filtrering har lest problemerne. '

9,5 * positiv.

10. Higstoriske oplysninger. (Fer-tilstanden)

10.1 Indkebt mengde ks-middel/ar. beregnes iht. 10.3.

10.2 Afleveret mengde, Kommunekemi,modtagestation eller
anden destruktion. Beregnes iht. pkt. 10.3.

10.3 Skiftefrekvens pad maskinerne: 1 gdang ugl.

10.4 Evt. rensenmidler i forbindelse med skift: systemren-
sSer.

10.5 Andet.
De oprindelige tanke pa-de mindre slibemaskiner var pa
100 1/mask.
Skiftetiderne er derfor sat til 2,5 time for de mindre
maskiner og 3,5 time for den stgre maskine.

Beregninger og konklusion,

Det er oplyst at den store sliber renses hver tredie maned,
de 5 smd slibemaskiner har kun en lille tank p& hver 15
liter hvor der ikke er behov for en egentlig rensning.
Rensetiden for den store slibemaskine er sat til 3,5 time.

Nuverende tilstand med filter.

gkonomiberegning.
Afgkrivning og forrentning.

Afskrivning 110,000 : 10 = 11.000 kr.
Renter (110.000 : 2) x 0,12 = 6.600 kr.
I alt : 17.600 kr.
Driftsomkostninger.

Skifteomkostninger 3,5 x 4 x 125 = 1.700 kr.
Bortskaffelsesomk. 3.000 kr.
Koncentratomkostninger : 40,000 kr.
Filterpapir 12 ruller 12.000 kr.
Finfilterpatroner 2 stk 6.000 kr.
Kontrolomkostninger 8.100 kr.
I alt : 70.800 kr.
Omkostninger i alt pr.ar.: 88.400 kr.

Forbrugstal.

Samlet mengde; 825 1 konc. af 3 % = 27.500 1.
Affald 4.000 1.
Forbrug ,fordampning spaner m.v. 23.500 1.

o




Forbruget: svarer til 85 %. Affaldet til 15 %.

For-tilstanden.

Driftsomkostninger.
Skifteomkostninger 45 x 16 x 125
Bortskaffelsesomk. 0,7 m® x 45;
31,5 n® x 690 = 21,800 kr.
Koncentratomk. nuv. forbr. 23,5 m3
Affald 31,5 m®
I alt 55,0 m3
med 3 % bl. ‘
giver det 1.650 1l.Konc.= 80.000 kr.
Kontrolomkostninger.
Da kontrollen blev udfsrt pr. mask.
men mindre omfattende end nu, sattes

90.000 kr.

kontrolomk til en faktor 2 x dvsg: 16.000 kr.

Omkostninger pr. ar: 207.800 kr.
Forbrugstal.

Samlet forbrug {1ndk¢b) opbl. 55.000 1. 100 %

‘Affald 31.500- 1. 57 %

Forbrug med Spaner m.v. -23.500 1. 43 %

Konklusioner.

@konomi.
Anskaffelsen af udstyret har glvet en skonomisk gevinst
pa; 207.800 - 88.400 = 119.400, svarende til 120.000 kr/ar.

Forbruget af koncentrat er nedbragt med 1.650 - 825 = 825 1
svarende til en reduktion pa 50 %.

Affaldsmzngden er nedbragt med 55.000 - 4,000 = 51.000 1,
svarende til en reduktion pa 93 %.

Udskiftningskriteriet for ksle-smogremidlerne er bestemt af
kobaltindholdet, idet man ikke gnsker at overskride en vardi
pa 100 ppre oplest kobalt.

Der frigeres 720 tim. ~ 14 tim. = 700 skifte- og rengerings-
timer til evt. produktion
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Firmarapport.

Firma: Grundfos, Bjerringbro.

Keontaktpergon: Kjeld Thomsen.

Dato: 18-04-1989.

.0 Produktoplysninger.
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Kele-smepremiddel: Syntilo R, high speed.
Leveranderbrugsanvisning er ikke modtaget.
Arb.giverbrugsanvisning er udarbejdet.
Midlet er ikke merknigspligtigt.

Tekniske datablade er modtaget.

Indkgbt mezngde/Ar: 200 l/uge; 9.000 1l/Ar.

2.0 Procesoplysninger.

2.1 * Maskiner og udstyr.
12 specialmagkiner (automater) af 500 1 = 6.000 1.

15 manuelle maskiner af 30 1 = 450 1.

Buffertank pa filter ca: 53550 1 = 5.550 1.

Samlet vaskemzngde pa systemet = 12.000 1.
2.13 ~ Samme middel pa alle maskiner.

2,15 - Spantagende bearbejdning.

3.0 Vedligeholdelse.

3.1 * Fysiske metoder.
3.11 - Centrifugering, Centricoolant, Alfa Laval Zeta.

3.14 -

Ingen olieskimmer, men ved centrifugering kan fri

olie separeres fra.

3.2 * Konstruktion af kS-systemet.

3022 -

Fritstaende tanke.

3.23 - Maskinens eget system fremforer til bearb.stedet.’

3.24 -

Centralanleg. Antal mask. se pkt. 2.

3.241 - Fremfering med pumpe, retur med vacuumn.
3.242 - Fordelingsprincip: Delstrom.

4,0 Organisation og rutiner.

4.1 * Organisering af rutiner.
4.112 - Fast mand efterfylder.
4.113 - Kontrol udfegres af driftslaboratoriet.

4.12 -

4.13

4-14 -

4.16 -
4.17 -

Kriteriet for udskiftning er overskridelse af en
eller flere parametre ved kontrolmialingen (primert
lakolie}.

Driftlaboratoriet beslutter i samarbejde med afde-
lingen.

Anlzgget efterfyldes automatisk ved signal fra en
svgmmer .

Drifteinstruktion for anlegget forefindes skr.
Renses ved skift. '

4.173 -~ Rersystemet rensegs med affedter. Alt efter re-

sultaterne fra kontrolmialingerne doceres bioci-
der eller fungicider til anlzgget under drift.




4.18 - Driftslaboratoriet.
4,19 - Ks-midlet blandes automatisk via doceringsudstyr.

4.20 - Avtomatisk. 7 :

4.4 * Hvilke kontroller udfores:
4.41 - pH-kontrol.
4,42 - Koncentrationsmaling.
4.421 - Refraktometer.
4.424 - Syremetoden (DIN)} anvendes til maling af "l=zk-
olie"
4.43 - Bakterie- og svampemaling.
4.45 - Andet: maling for skumdannelse og rust.
Kontrollerne udfgres 1 gang ugl.

4.5 * Driftsinstruktion for anlazgget findes.
4.7 * Anbefalet bl.forhold: 5 - 6 %.

5.0 Bortgkaffelse af brugte kole-smgremidler.

5.1 * Mengder/ar: 20,000 1,
5.3 * Behandling fgr udledning.
5.33 - Ultrafiltrering.
5.6 * Filtratet bringes til anden dest.virksomhed.

6.0 Evt. gpanbehandling.

6.1 * Underkastes spinerne nogen behandling.
6.11 - Afdrypper udendsrs.

7.0 Evt. miljpgodkendelse.

7.1 * Har virksomheden en kap.5-godkendelse: ja.
7.13 - Omf.en evt.godk., hele virksomheden: Jja.

8.0 ¢gkonomiske oplysninger.

8.1 * Udstyrsomkostninger
8.11 ~ Investeringsomkostninger:
8.111 - Anskaffelse og
8.112 - Installationsomkostninger= ca 1.000.000 kr.
8.12 -~ Driftsdmkostninger:
8.121 - Kratt/el:
8.122 - Hjmlpestoffer:
8.123 - @gvrig vedl.:

8.2 * "Vedligeholdelsesonkostninger" gvrige driftsomk.

8.21 - Skift af veske tager 1 produktionsdegn, 2 skift.
skiftefrekvensen er ca 1 gang/ar. (9-12 md.)}
Til rengoring og skift medgar der i alt 36 tiner.

8.22 - Brugte vasker renses over centralt ultrafiltre-
ringsanlzg.

8.23 -~ Koncentrat/olie: 36,10 {(listepris) ar: 325.000 kr.

8.24 - Kontrol og tilsyn 2 timer/dag.

8.3 * gvrige gkonomigke forhold
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9.0 Pvrige forhold.

9,1 * Andre vedligeh.

9.2 * Eksemproblemer.

9,3 * Problemerne er reduceret, men da andre tiltag til
forbedringer er sket i samme tidsrum, er det ikke mu-
ligt at registrerer det enkelte tiltags effekt.

9,4 * Har rutiner zndret pa probl.: ja.

9.5 * Medarbejdernes_interesse for problematikken er steget.

9.6 * pPvrige forhold:

10. Historiske oplysninger.

10.1 Indkebt mengde pr. ar beregnes pa basis af 10.3.

106.2 Den afleverede mzngde beregnes pa basis af 10.3.

10.3 skiftefrekvensen pA maskinerne var i gensn. 1 x nd.
skiftetiden spec. mask.: 3,5 time, manuelle: 2,5 time.

10.4 Der blev anvendt en systemrenser de gsidste timer for
skift. ‘

10.5 Andet

Beregninger og konklusion.

~

Nuverende forhold {med Centriceolant anlaqg)

@konomiske forhold.
Afskrivning og forrentning.

Afskrivning 1.000.000 : 10 = 100.000 kr.
Renter (1.000.000 : 2) x 0,12 = 60.000 kr.
I alt 160,000 kr.
Driftsomkostninger. .
Koncentratomkostninger 325.000 kr.
skifteomkostninger (timer)36 x 125 x 1: 4,500 kr.
Bortskaffelsesomk.* 12.000 1/a&r 8.280 kr.
Kontrol og tilsyn pr. dag 2 tim. 62.500 kr.
I alt ' 400.280 kr.
gsvarende til 400.000 kr.
Arlige omkostninger i alt: 560.000 kr.

Forbrugstal.
De 9.000 1 koncentrat/Ar giver ved en gensn. opblanding pa
5,5 % en samlet mengde pi ca. 164 m3,

Samlet mengde pr. ar. 164 wm=.
Affald, 12 m3.
Tab med spaner, fordampning m.v. 152 n®,

Dette giver fwlgende fordelinger som funktion af den ind-
kebte mengde:

Tab med spaner m.v. 93
affald 7
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Fer—-tilgtanden.

gkonomiske forhold.
Driftgomkostninger.

Skifteomkostninger skift 1 x md.

12 spec.mask. af 3,5 time 42,

15 man. mask. af 2,5 time 37,5

I alt pr skift ca. 80 timer

med 12 x gkift af 125 kr/t = 120.000 kr.
Bortskaffelsesomkostninger.

(12 x 500) + (15 x 30) = 6.450 1.

Ved 12 x skift/ar = 77.400 1.

I alt/&r 77 x 690 ; 53.000 kr.
Kencentratomkostninger.

Nuverende forbrug: 9.000 1.

Affald 77.000 1 4.235 1 konc,

I alt 13,235 1. 478.000 kr.
Kontrolomkostninger.

Kontrollen udfgres i dag pd central-

anlzgget, tidligere var det for hver

enkelt maskine, men tillige lidt min-

dre omfattende. Omk.skgnnes at vare

Tt n

2 x nuvarende omk. 125.000 kr.
Omkostninger i alt pr. ar: 776.000 kr.
Forbrugstal.
Tabet med spaner er uzndret 152 m2.
Affald 77 m2,
Samlet Arlig mengde: 229 n=3,
Dette giﬁer:
Tab med spaner m.ve. 66 %
Affald 34 %

i forhold til den indkebte mangde.

I beregningerne er der ved bortskaffelsesomkostningerne
anvendt omkostningerne ved ultrafiltrering hos underleveran-
der. Dette er sket for ikke at sammenblande de dgkonomiske
forhold ved centricoolantanl®gget og ultrafiltrationsanlaeg-
get i dette projekt.

Konklusioner.

De Arlige gkonomiske besparelser er 776.000 - 560.000 =
‘ 216.000 kr.

Den indkebte konc. mzngde er nedbragt med: 4.235 1.,
svarende til en sparet indkebsmengde pa 32 %

Affaldsmengden er reduceret fra 77 m® til 12 m® svarende til
en reduktion pa 65 m® eller 85 %. :

Ingen arbejdsmiljemessige problemer, og en nedsat risiko ved

en renere vaske, denne effekt kan ikke tilskrives anlezgget
alene idet andre tiltag til forbedringer skete samtidig.

Der er sparet 960 - 36 = 924; ca. 900 timer til skift og
renggring.
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