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Was tun, wenn´s stinkt?
Beseitigung von Gerüchen aus Produktions- und Industrieabluft

Herta Schießl

Wissenschaftler der Universität 

Regensburg haben ein Verfahren 

zur Geruchsbeseitigung in industri-

eller Abluft entwickelt. Eine Mikro-

emulsion mit spezifi schen Reini-

gungseigenschaften wird dabei in 

die Abluft eingesprüht und entfal-

tet dort in einem mehrstufi gen 

Prozess ihre Wirkung. Nach inten-

siven Tests im Labor ist das Verfah-

ren inzwischen in verschiedenen 

Industriebetrieben im Einsatz. Erste 

Geruchsmessungen verliefen dabei 

vielversprechend.

Am Beispiel von Geruchsbelästigungen 
zeigt sich ein erstaunliches Phänomen un-
serer Zeit: Einerseits wurde seit Beginn der 
Industrialisierung noch nie so viel für die 
Luftreinhaltung getan – sowohl was Schad-
sto# e, als auch was Gerüche anbelangt. 
Gleichzeitig nimmt die Zahl der Beschwer-
den von Anwohnern über Geruchsbelästi-
gungen immer noch zu. Drei Gründe sind 
maßgeblich für diesen scheinbaren Wider-
spruch zwischen ständig verbesserter Luft-
qualität einerseits und zunehmenden Pro-
testen der Bevölkerung andererseits: 
1.  Die Bevölkerung ist heute in allen Le-

bensfragen deutlich kritischer.
2.  Die Anspruchshaltung hinsichtlich der 

Lebensqualität ist gestiegen.
3.  Wohn- und Industriegebiete rücken im-

mer näher zusammen, da wir in einem 
der am dichtesten besiedelten Länder der 
Erde leben.

Verfahren zur 
Geruchsbeseitigung
Die Geruchsprobleme und daraus resultie-
rende Kon% ikte häufen sich also – und 
gleichzeitig gibt es heute ein breites Spek-
trum an Technologien, mit denen Gerüche 
erfolgreich beseitigt werden können. Aber 
nicht jedes Verfahren eignet sich für jedes 
Problem, und für manches Geruchsproblem 
gibt es auch heute noch keine befriedigende 
Lösung. Kritisch sind vor allem 

n  Bereiche, in denen Gerüche groß% ächig 
auftreten, wie z. B. bei der Ausbringung 
von Gülle, auf großen Kompostieranla-
gen, Deponien, Müllzwischenlagern oder 
Kläranlagen

n  sehr große Abluftmengen mit geringer – 
aber unangenehmer – Geruchsbelastung

n  di# use Gerüche, die durch Tore, Türen, 
Fenster usw. entweichen

Welches Verfahren aus einer breiten Ange-
botspalette das jeweils optimale ist, um Ge-
rüche aus industrieller Abluft zu beseitigen, 
hängt von verschiedenen Faktoren ab. Im 
Wesentlichen richtet sich die Entscheidung 
nach Volumenstrom, Zusammensetzung 
des Geruchs und natürlich nach den Kos-
ten. Zur Auswahl stehen Bio& lter, ther-
mische Abluftbehandlung, Aktivkohle& lter 
und verschiedene Wäschertypen. 

Geruchsbehandlung auf Basis 
ätherischer Öle
Darüber hinaus be& nden sich seit einiger 
Zeit auch Verfahren im Einsatz, die mit Zu-
sätzen auf Basis ätherischer Öle arbeiten. 
Ihr Eigengeruch ist eine der Hauptursachen 
dafür, dass diese Zusatzsto# e als „Überde-
ckung“ oder „Maskierung“ der Gerüche be-
trachtet werden. Wäre dies allerdings der 
einzige E# ekt, so würde sich zwar an der 
Hedonik etwas ändern, d. h. im besten Fall 
riecht es angenehmer, aber die Zahl der Ge-
ruchseinheiten würde nicht absinken, son-
dern gegebenenfalls sogar ansteigen. Dies 
tri# t in der Tat in solchen Fällen zu, wo le-
diglich ein willkürlich zusammengestelltes 
Duftgemisch zugesetzt wird, ähnlich wie 
bei einfachen Raumsprays für den Hausge-
brauch. 

Das Missverständnis rührt wohl vor allem 
daher, dass ätherische Öle oftmals mit Aro-
matherapie und Öllämpchen etc. assoziiert 
werden. Ihre Funktion im Zusammenhang 
mit der Behandlung geruchsbelasteter Ab-
luft basiert jedoch nicht auf ihrem Eigenge-
ruch, sondern auf ihrer Reaktivität mit spe-
zi& schen Geruchssto# en. Um diese Eigen-
schaft  erfolgreich zu nutzen, sind genaue 
Kenntnisse und umfangreiche Tests zu den 
Wechselwirkungen bestimmter ätherischer 
Öle mit einzelnen Geruchssto# en erforder-
lich. 

Von der Grundlagenforschung 
in die Praxis
Am Institut für Physikalische und ) eore-
tische Chemie der Universität Regensburg 
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Olfaktometrische Messungen 
in einer Gießerei

Die Wirksamkeit des SKH-Verfahrens sollte 
durch olfaktometrische Messungen an 
einem Abluftkamin in einer Aluminiumgie-
ßerei nachgewiesen werden. Für die Beur-
teilung der Geruchsproblematik spielen je-
doch weniger die Emissionen, als vielmehr 
die Immissionsbelastungen, die entschei-
dende Rolle. Daher müssen die meteorolo-
gischen Verhältnisse ebenso beleuchtet 
werden wie eventuell vorhandene di� use 
Geruchsemissionen. Im vorliegenden Fall 
wurde zunächst die Ablufterfassung ent-
scheidend verbessert. Die R. Scheuchl 
GmbH wurde mit der Optimierung der vor-
handenen Absaugung beauftragt. Erst da-
nach stand die Behandlung der Abluft 
durch die Eindüsung des SKH-Antigeruch-
Mittels an. Es erfolgte der Einbau einer Ein-
düsanlage zwischen Nasswäscher und 
Schalldämpfer. Von einem Geruchslabor 
wurde an einem Abluftkamin mit einem Vo-
lumenstrom von 50 000 m3/h unbehandelt 
eine Geruchsbelastung von 2200 Geruchs-
einheiten (GE) gemessen. Bei Eindüsung 
des SKH-Antigeruch-Produktes sank der 
Wert im Mittel auf nur noch 850 GE, der 
günstigste Wert lag sogar bei 550 GE. Dies 
entspricht einer Verringerung der Geruch-
semission um 60–70 %. 

Ähnlich erfolgreich verliefen bisher die 
Anwendungen in mehreren Aluminium- 
und Eisengießereien. So wird beispielswei-
se in einer großen Eisengießerei ein Abluft-
strom von 110 000 m3 mithilfe einer vollau-
tomatischen Einsprühanlage von Gerüchen 
befreit. Di� use Gerüche in Gießereihallen 
werden außerdem mit einem speziell dafür 
entwickelten Ventilatorsystem behandelt, 
das beispielsweise über der Gießstrecke an-
gebracht wird (Bild 1). 

In Kläranlagen hat sich eine weitere spe-
zielle SKH-Antigeruch-Mixtur, sowohl bei 
der Behandlung der Abluft, als auch im so 
genannten „Rechenraum“ bewährt. Für die 
von Pulverlack-Beschichtungsanlagen häu-
! g verursachten Geruchsprobleme wurde 
ebenfalls eine spezielle, hoch wirksame Re-
zeptur entwickelt. 

Weitere Anwender sind Recyclingbe-
triebe, Nahrungsmittelhersteller und Kunst-
sto�  verarbeitende Betriebe.

Technische Voraussetzungen

Entscheidend für einen erfolgreichen Ein-
satz des SKH-Verfahrens sind zwei Dinge: 
n  Das Antigeruch-Mittel muss in Zusam-

mensetzung, Menge, und Verdünnungs-
verhältnis optimal auf die jeweilige Situa-
tion abgestimmt werden.

n  Die Eindüsung der verdünnten Lösung 
muss für eine optimale Verteilung und 
Durchmischung im Abluftkanal sorgen. 

Beides sind unverzichtbare Vorausset-
zungen für eine erfolgreiche Geruchsbe-
handlung. Der technische Aspekt einer sol-
chen Geruchsbehandlungsanlage wird häu-
! g unterschätzt. Mit der R. Scheuchl GmbH 
wurde ein Partner gefunden, der über große 
Erfahrung in der Verfahrenstechnik und 
speziell der Abluftreinigung verfügt. Erst die 
Synergien zwischen den Wissenschaftlern 
der SKH GmbH und den Technikern der R. 
Scheuchl GmbH lieferten die Vorausset-
zung für einen erfolgreichen Einstieg in die 
industrielle Geruchsbehandlung. Die Ver-
fahrenstechniker entwickelten eine spezi-
elle Geruchsbehandlungsanlage, die eine 
optimale Dosierung, Verteilung und Durch-
mischung des Antigeruch-Mittels im Ab-
luftstrom gewährleistet (Bild 2). 

Wirkungsweise des SKH-
Verfahrens
Bei dem an der Universität Regensburg ent-
wickelten Verfahren werden Substanzen 
eingesetzt, die ihre Wirkung in einem mehr-
stu! gen Prozess entfalten:
n  Das Konzentrat wird sehr stark wässrig 

verdünnt und mithilfe eines optimierten 
und den jeweiligen Gegebenheiten ange-
passten Düsensystems in den Abluftkanal 
eingesprüht. Die so erzeugte Wäscherei-
genschaft sorgt dafür, dass wasserlösliche 
oder suspendierbare Moleküle sowie 
Staubteilchen gebunden werden.

n  Durch spezielle, leistungsstarke, in der 
Lösung enthaltene Lösungsvermittler 
werden auch organische Moleküle schnell 
in Lösung gebracht. Wasserunlösliche 
Moleküle und Partikel werden somit ef-
fektiv gelöst.

n  Durch in der Lösung enthaltene tensidi-
sche Strukturbildner werden Reservoire 
gescha� en, in denen Reaktanden einge-
kapselt sind, die mit den Geruchssto� en 
reagieren. Die Geruchsstoffe werden 
durch Lösungsvermittler ihrerseits in die-
se Reservoire transportiert und von den 
Wirksto� en durch chemische Reaktionen 
zerstört.

n  Die in den Reservoirs zusätzlich gelösten 
Duftsto� e werden ihrerseits freigesetzt. 
Das Reservoirprinzip sorgt dafür, dass die 
dem Mittel eigenen Geruchssto� e nur in 
geringsten Mengen freigesetzt werden. 
Eventuell noch vorhandene Restgerüche 
werden dadurch nicht mehr wahrgenom-
men.

wurden die Grundlagen für ein wirksames 
Mittel gegen unerwünschte Gerüche erar-
beitet. Die Weiterentwicklung zum praxist-
auglichen Produkt erfolgte daraufhin in der 
SKH GmbH, einem An-Institut für Ange-
wandte und Technische Chemie der Uni-
versität Regensburg. Die SKH GmbH hat 
sich auf Forschung und Entwicklung rund 
um Lösungsmittel, Emulsionen und kom-
plexe Flüssigkeiten spezialisiert. Gemein-
sam mit der Anlagentechnik der R. Scheuchl 
GmbH, Experten auf dem Gebiet der Ver-
fahrenstechnik, speziell der Abluftreini-
gung, bildet das von der SKH GmbH ent-
wickelte Antigeruchsmittel die Grundlage 
für ein wirksames Verfahren zur Beseitigung 
industrieller Geruchsprobleme.

Während Mitarbeiter der R. Scheuchl 
GmbH spezielle Einsprühanlagen ent-
wickelten, gelang es Wissenschaftlern der 
SKH, durch umfangreiche Tests verschie-
dene ätherische Öle zu identi! zieren, die 
mit bestimmten, in industriellen Prozessen 
häu! g vorkommenden Gerüchen ein opti-
males Reaktionsverhalten zeigen. Daraus 
ergibt sich zwangsläu! g, dass bei unter-
schiedlichen Geruchsproblemen auch je-
weils unterschiedliche Substanzen zum 
Einsatz kommen müssen. 

Die grundlegende Herangehensweise bei 
der Behandlung geruchsbelasteter Abluft ist 
jedoch stets gleich: Eine Mikroemulsion mit 
ganz spezi! schen Reinigungseigenschaften 
wird in die Abluft eingesprüht und entfaltet 
dort in einem mehrstu! gen Prozess ihre 
Wirkung. Liegen keine exakten Angaben 
über die Zusammensetzung der Abluft vor, 
sind aufwendigere Tests notwendig.

Nach intensiven Versuchen im Labor ist 
das Verfahren nun auch in der Praxis er-
probt und in verschiedenen Industriebe-
trieben im Einsatz. Neben Gießereien sind 
es vor allem die Betreiber von Kläranlagen, 
Deponien, Pulverlack-Beschichtungsanla-
gen und Futtermittelfabriken die mithilfe 
dieses Verfahrens für bessere Luft in der 
Nachbarschaft sorgen. Durch olfaktomet-
rische Messungen konnte der Nachweis er-
bracht werden, dass die Abluft nach er-
folgter Behandlung nicht nur subjektiv bes-
ser riecht, sondern auch die Geruchsein-
heiten aufgrund der stattgefundenen 
chemischen Reaktionen deutlich reduziert 
werden. 

Testsubstanz Reaktionskapazität 
[µmol/ml]

Reaktionskapazität 
[mg/ml]

Zusätzliche Reaktion 
vorhanden?

Ammoniak ca. 15 0,25 ja

Methanolamin ca. 15 0,7 ja

Dimethanolamin ca. 8 0,62 ja

Ethanolamin ca. 8 0,48 ja

Diethanolamin ca. 8 0,84 ja

Triethanolamin ca. 50 7,45 nein

Cystein ca. 40 4,84 ja

Tabelle 1: Reaktionsvermögen von 1 ml Antigeruchsmittel mit exemplarisch ausgewählten, 
geruchsintensiven Testsubstanzen



Wissenschaftliche Grundlagen

Die Wirkung der SKH-Antigeruchs-Kompo-
sitionen beruht – neben dem e�  zienten 
Au� ösen der Geruchssto� e im wässrigen 
Nebel – größtenteils auf der Reaktivität der 
Bestandteile bestimmter ätherischer Öle. 
Ätherische Öle kommen in der Natur als 
Gemische unterschiedlicher Duft- und 
Wirksto� e in P� anzen vor und werden übli-
cherweise aus unterschiedlichen P� anzen-
teilen wie Blätter, Rinde, Wurzeln oder Blü-
ten gewonnen.

Es ist bekannt, dass bestimmte ätherische 
Öle in der Lage sind, unangenehme Ge-
ruchssto� e (z. B. Ammoniak, Amine, � io-
le) zu neutralisieren. Je nach Struktur und 
Funktionalität der Ölbestandteile reagieren 
sie auch zu unterschiedlichen, neutral rie-
chenden Substanzen. Beispiele hierfür sind 
die Reaktionen von Aminen mit orga-
nischen Säuren zu organischen Salzen 
(ähnliches geschieht bei der klassischen 
Herstellung von Seife aus Fett) oder die Bil-
dung stabiler Addukte.

An der Universität Regensburg wurden 
die Reaktionsverläufe einzelner Antige-
ruchs-Komponenten sowie des vollständi-
gen SKH-Antigeruch-Konzentrats unter-
sucht. Als Modellsubstanzen für die zu eli-
minierenden Gerüche dienten Ammoniak 
(„Gülle-Geruch“), diverse Amine („Fischge-
ruch“) sowie Cystein als Beispiel für schwe-
felhaltige Verbindungen („Faulgerüche“). 
Zu je 1 ml des SKH-Antigeruch-Konzentrats 
bzw. entsprechender Lösungen der Einzel-

komponenten wurden de� nierte Mengen 
der Testsubstanzen gegeben. Die Bildung 
der Reaktionsprodukte wurde anhand von 
Farbreaktionen spektrophotometrisch ver-
folgt.

Zur Bestimmung des Reaktionsvermö-
gens von SKH Antigeruch wurde der Wert 
bestimmt, bis zu dem die uneingeschränkte 
Reaktionsfähigkeit gewährleistet ist. Die Re-
sultate sind in Tabelle 1 aufgeführt.

Wann ist der Einsatz des SKH-
Verfahrens sinnvoll?
Das SKH-Verfahren ist nicht in allen Fällen, 
in denen Geruchsprobleme auftreten, ge-
eignet. Dort, wo unerwünschte Gerüche mit 
einer Überschreitung von Schadstoff-
Grenzwerten einhergehen, bietet sich eher 
ein Verfahren an, das beide Probleme in 
einem Schritt löst. Beispielsweise durch ei-
nen Katalysator, einen Bio� lter oder durch 
Adsorption mithilfe von Rotationsadsorber 
und anschließender Nachverbrennung. Al-
lenfalls sollte das SKH-Verfahren hier nach-
geschaltet werden, um eventuell verblei-
bende Restgerüche zu eliminieren. 

Seine besonderen Stärken kann das SKH-
Verfahren dagegen dort ausspielen, wo er-
hebliche Abluftmengen auftreten, die nur 
eine geringe Zahl Geruchsmoleküle stark 
riechender Substanzen mit sich führen. Die 
E�  zienz herkömmlicher Methoden ist hier 
in der Regel nicht mehr wirtschaftlich auf 
das notwendige Maß zu steigern. Der Ein-
satz einer Nachverbrennung würde in sol-

chen Fällen auch die Frage nach der Ökobi-
lanz aufwerfen. Werden dagegen alle Schad-
sto� -Grenzwerte in der Abluft eingehalten 
und geht es „nur“ um Geruchsprobleme, 
bietet sich das SKH-Verfahren aus mehre-
ren Gründen an:
n  Das SKH-Verfahren kann � exibel und ge-

nau auf die jeweilige Geruchsproblematik 
und bestimmte Geruchssto� e abgestimmt 
werden.

n  Die Erfolgsaussichten der verschiedenen 
Technologien sind nur schwer vorherzu-
sagen. Das Risiko von Fehlinvestitionen 
ist daher nicht unerheblich. Bei dem SKH-
Verfahren kann die Wirksamkeit zunächst 
in kleinen Schritten getestet werden, be-
vor die eigentliche Anlage installiert wird. 
Damit sinkt die Gefahr, eventuell auf die 
falsche Technik zu setzen.

n  Die Anlage zur Geruchsbehandlung 
nimmt insgesamt wenig Raum ein und 
kann auch unter beengten Verhältnissen 
eingebaut werden.

n  Eine Kombination mit allen Arten von Fil-
tern und Reinigungsanlagen ist – auch 
nachträglich – problemlos möglich.

n  Mithilfe spezieller Ventilatoren können 
auch di� use Gerüche in Produktionshal-
len behandelt werden.

n  Insbesondere bei großen Abluftmengen 
ist das SKH-Verfahren vergleichsweise 
kostengünstig.

Fazit

Bei Kläranlagen, Deponien, Gießereien, 
Pulverlack-Beschichtungsanlagen und Fut-
termittelfabriken hat sich das SKH-Verfah-
ren bereits bewährt. Es ergänzt die klas-
sischen Verfahren wie Aktivkohle� lter, Bio-
� lter oder thermische Oxidation. Handelt 
es sich aber um ein reines Geruchsproblem, 
bei dem keine Schadsto� grenzwerte über-
schritten werden, steht mit dem SKH-Ver-
fahren eine interessante Alternative zur Ver-
fügung.

LUFTREINHALTUNG/KLIMA-

Bild 1: Ventilatorsystem zur Behandlung 
diffuser Gerüche in Hallen

Bild 2: Eindüsanlage im Abluftkanal eines 
Kunststoff verarbeitenden Betriebes
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