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Heizung, Luftung, Klima

tinneues Luftfiltrierungskonzept fiir
Tatilbetriebe

lsammenfassung

Jsneue Luwa® Automatik-Zellfilter Typ APF sorgt als
kstandteil von Klimaanlagen fir die Reinigung der
taum- und Maschinenabluft in Spinnereien und Webe-
wen. Ebenso kommt es als Feinreinigungsstufe in Sy-
semen der automatischen Entsorgung textiler Abgange
umEinsatz. Vorteile sind der gegenuber den herkémm-
ihen Lufdrehfiltern bis um 70 % reduzierte Platzbedarf,
feVerhinderung unkontrollierter Schmutzablagerungen
n Abluftsystem, die Anpassungsfahigkeit bezliglich
Afstellung und Anwendung, sowie ein hoher Abschei-
tigrad der Filtermedien und als Folge davon eine erhoh-
tBetriebssicherheit und ein verringerter Wartungsauf-
ind fiir die gesamte lufttechnische Anlage. Die bishe-
in Betriebserfahrungen unter vielféltigen Einsatzbe-
inungen bestatigen die in das neue Luftfiltrierungs-
(mzept gesetzten Erwartungen.

S.laub- und faserfreie Raumluft:
i wirtschaftliche und hygienische Forderung

Bejd_er Verarbeitung von Textilfasern aller Arten in Spin-
e und Weberei wird in erheblichem Ausmass Staub
und‘ Faserflug freigesetzt. Diese Luftverunreinigungen
Hitrichtigen nicht nur die Produktivitit der Verarbei-
ingsprozesse und die Qualitit der Erzeugnisse, son-
tnauch Gesundheit und Wohlbefinden des Betriebs-
?Ersqnals. Als Praventivmassnahme gegen die Byssino-
*de Berufskrankheit der Baumwollindustrie, legen die
rbeltsgufsichtsbehérden Grenzwerte fir die Staubkon-
lfmratmn in der Raumluft fest. So gilt beispielsweise in
‘;“_USA der bekannte OSHA-Grenzwert, mit einer zu-
gen Maximalkonzentration von 0,2 mg an lungen-

%angigem Staub pro Kubikmeter Raumluft im garnerzeu-
"den Betrigh (1).

| Gewéhrleistung der gewiinschten Luftreinheit ist

: Zga gder_ Klimaanlage und ihrer Schiiisselkomponen-
“®rFilterinstallation.

lniorderungen an ein modernes Luftfiltersystem

) gﬂ"t:L In Textilklimasystemen haben in erster Linie

- u\f/\d Fasgrflug zu beherrschen, der wéhrend
i aumn erarbeitungsprozesse freigesetzt w[rd.._Bel

. ete\:volle z.B. hapdelt es sich dabei um ein &us-
o § al;’ge')es Gemisch aus Faserstucke.n, S’genge!-
y 5ub“te||en der Baumwollpflanze sie minerali-
W yng enl, 2u denen in der Weberei noch Schlichte-
'aumabluft?,eegen'fllch Olnebel kommen. Neben der
aminenabluftaben die Filterinstallationen auch noch Ma-
| WQung ZB aus der pneumatischen F_adenbruch—
; ?"QSentsg'rsow'e die Abluft der automatischen Ab-
* |"mach | gungssYSt(?me zu erfassen. Sie mussen
Mstande sein, grosse und mit erheblichen

Fremdstoffkonzentrationen beladene Luftstrome auf
wirksame und wirtschaftliche Art zu reinigen, wobei die
Struktur des zu beherrschenden Abgangs in weiten
Grenzen variieren kann.

Von einem modernen Filtersystem fur die Abluftreini-

gung in Textilbetrieben ist insbesondere zu fordern:

— hoher Abscheidegrad, d.h. minimale Reststaubkon-
zentration in der gereinigten Luft;

- niedriger und zeitlich konstanter Druckverlust und da-
mit niedriger Energiebedarf fir die Luftfiltrierung;

- hohe Standzeit der Filtermedien;

- automatische Abreinigung des Filtermediums und
automatische Entsorgung des abgereinigten Ab-
gangs;

- Moglichkeit, das Gerdt bei hoher Schmutzbeladung
des zu filtrierenden Luftstroms mit einem geeigneten
Vorabscheider zu kombinieren;

— Méglichkeit, die Luftfiltereinheit in modular aufgebau-
te Luftbehandlungszentralen zu integrieren;

- geringer Platzbedarf;

— keine Schmutzablagerungen in der Filterkammer, die
eine periodische Reinigung von Hand erforderlich
machen;

— hohe mechanische Zuverladssigkeit zur Gewabhrlei-
stung eines unterbruchsfreien Produktionsbetriebs;

— minimaler Wartungbedarf und einfache, rasche War-
tungsprozeduren.

Ausgehend von diesem umfassenden Anforderungska-
talog wurde das neue Automatik-Zellfilter Typ APF in
den USA entwickelt (2) und zur Einsatzreife gebracht.

Funktionsbeschreibung

Sl
s

\ %

Fig.1

Das kompakt konzipierte Luwa® Automatik-Zellfilter Typ APF ermdg-
licht, ein Maximum an Filterflaiche auf kleinstem Raum unterzubrin-
gen.

Die komplette Luftfiltereinheit ist in Fig. 1 schematisch
dargestellt. Sie ist aus mehreren parallel zueinander an-
geordneten Filterzellen aufgebaut, deren Flanken mit
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dem Filtermedium bespannt sind. Auf diese Weise wird
ein Maximum an Filterfliche auf kleinstem Raum unter-
gebracht (Fig. 2).

Die Filtermatten kénnen bei Bedarf einfach und rasch
ausgewechselt werden. Die Art des Filtermediums rich-
tet sich danach, ob das Geréat fiir die Reinigung von
Raumabluft, von Maschinenabluft oder als Bestandteil
von Abgangsentsorgungssystemen zum Einsatz kommt.
Der an den Filterflichen abgeschiedene Abgang wird
durch einen Reinigungsroboter abgesaugt und auf tbli-
che Art einer Entsorgungsstation zugefihrt.

Der Absaugevorgang ist intermittierend und wird entwe-
der durch einen Druckdifferenzschalter oder eine Schalt-
uhr ausgelost. Das Absaugeorgan ist ein mit Schlitzen
versehener Saugkasten, der an einen Transportwagen
angehéngt ist. Mittels des Absaugventilators wird der
Saugkasten auf dem Unterdruck gehalten, der fiir eine
einwandfreie Abreinigung der Filtermatten erforderlich
ist. Ein endloser Riemen, der mit Saugdlisen ausgestat-
tet ist, lauft der Oberfliche des Saugkastens entlang.
Fir den Antrieb sorgt ein am unteren Pulley ange-
flanschter Getriebemotor (Fig. 3). Er setzt zugleich den
Transportwagen, Uber ein am oberen Pulley ange-
flanschtes Winkelgetriebe, in Bewegung.

Wird der Abreinigungsvorgang ausgeldst, so fahrt der
Reinigungsroboter mit geringer Geschwindigkeit in den
spaltféormigen Raum zwischen zwei benachbarten Filter-
flachen ein. Die Saugdlsen Uberstreichen das Filterme-
dium und entfernen den auf ihm abgelagerten Abgang.
Die Geschwindigkeit des Reinigungsriemens und des
Transportwagens sind so gewahlt, dass durch die kreuz-
weise Diagonalbewegung der Disen eine flichendek-
kende Abreinigung der Filterwénde resultiert.

Fig. 2

Die Filterzellen des Luwa® Automatik-Zellfilters Typ APF i
. . . . - we d
Hilfe eines Reinigungsroboters regeneriert. vP reen mit

Fig. 3

Das mit Saugdiisen versehene Endlosband des Reinigungsroboter:sbcL ‘
streicht die gesamte Filterfliche und entfernt dabei den abgeschiede
nen Staub- und Faserbelag.

Ist die Abreinigung eines Filterwand-Paares beendet,
fahrt der Reinigungsroboter aus der Filterzelle aus, wit
um den Abstand zweier Filterwénde lateral verschpbe"n
und beginnt den Reinigungsvorgang von neuem. Die fi
die Arbeit des Reinigungsroboters notwendigen Befef)le
werden durch eine programmierbare Steuerung ertelt
Damit kann die Reinigungsprozedur auf einfache‘ArtI.n-
dividuell und optimal den Betriebsbedingungen einer
den Anlage angepasst werden.

Eine Bodendiise verhindert Schmutzablagerungen "
Boden der Filterkammer.

Ist der Reinigungsvorgang beendet, so wird der Rei";
gungsroboter in eine Parkstellung gefahren,_ so dass
den Luftstrom durch die Filterzellen nicht behindert.

; : ; : n
In Tabelle 1 sind die wesentlichen technischen Da?
des neuen Filters zusammengestellt.

Tabelle 1: ®
Abmessungen und Leistungs-Eckdaten des Luwa
Automatik-Zellfilters

Anzahl Filterzellen pro

Einheit 5-18

Breite in mm 1520-5548
Hohe in mm 2736

Tiefe in mm 1824
Luftvolumenstrom in m3/h 18000-220000
Nenn-Druckverlust in Pa 150-300,

je nach Betriebsart

Vorteile des Automatik-Zellfilters Typ APF eh
et

Das Automatik-Zellfilter Typ APF_unterscheic
grundlegend von den bisher fiir die Filtrierund
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on Textilbetrieben eingesetzten Konzepten. Seine Vor-
delassen sich wie folgt zusammenfassen:

$hrgeringer Platzbedarf

lerglichen mit den herkébmmlichen zylindrischen Trom-
neffitern ist der Platzbedarf flir das Automatik-Zellfilter
fip APF wesentlich geringer. Seine Aufstellung ist so-
itauch bei beengten rédumlichen Verhéltnissen noch
niglich. Alternativ ermdglicht es, Platz fir andere Nut-
1ngen freizustellen oder Baukosten einzusparen.

leine Filterkammer

ndas Automatik-Zellfilter Typ APF Uber Seitenwénde
nd eine Abdeckung aus standardisierten, verzinkten
Swhiblechpaneelen verfligt, entfallen die bisher (bli-
#en Filterkammern und die fir ihre Erstellung notwen-
ignBaukosten.

i
(i Schmutzablagerungen

Dﬁ;i’eim Automatik-Zellfilter Typ APF die gesamte Ab-
iftdirekt und ohne Richtungsé@nderungen auf die Filter-
ﬁegeleitet wird, kommt es nicht mehr zu den unlieb-
nen Schmutzablagerungen am Fussboden, die perio-
ihin mihsamer und unbeliebter Handarbeit entfernt
fden milssen. Neben der guten Luftfiihrung unter-
iizt die in den Reinigungsroboter integrierte Bodenab-
igung das Verhindern solcher Ablagerungen.

fubilitét in Aufstellung und Anwendung

le kompakte Bauweise des Automatik-Zellfilters Typ
i erlaubt einen vielseitigen Einsatz sowohl als Be-
tindteil modularer Luftbehandlungseinheiten in Blech-
lumeise, als auch in Verbindung mit gemauerten Zen-
len, Das Gerat kann eingesetzt werden zur Filtrierung
derBaum- und Maschinenabluft von Spinnerei- und We-
tebetrieben aller Art, als Bestandteil von Abgangsent-
‘ungsanlagen, aber auch als Nachfilter von Drehfil-
!mmit ungeniigendem Abscheidegrad, oder als Ersatz
|"Papier-Luftdrehfiltern sowie von stationdren Filter-
~ |'nden, die von Hand abgereinigt werden.

: HaherAbscheidegrad der Filtermedien

) 3’?emgesetzten Filtermedien sind durchwegs gekenn-
‘ iﬁhnelt durch hohe Abscheidegrade. Da sie als stati-
;‘a:dfFllt.erflécijen zum Einsatz kommen, ist eine ein-
_ ~&ntiorel|e Abdlchtung_gewéhrlels_tet, und die bei kon-
y «‘ckl?flep Luftdrehfiltern praktisch unvermeldllchgn
y ur Strome entfallen. Der Luftstrom hinter dem Fil-
j;we'St somit eine erheblich niedrige Partikelbeladung
2\ die nachgeschaltete Klimaanlage bleibt prak-
;“Hm;‘taut.)frei. Die Folge ist, neben der besseren Zuluft-
- &ine deutlich reduzierte Verschmutzung der ge-
"lufttechnischen Anlage.
:ﬁ'e”“"gs- und Wartungsfreundlichkeit
;'émpakte. elektrisch/elektronische Steuersystem
| & ic“el{_matronlc ist in einem Schaltschrank, der mit
y nebe;tlére ausgerustet ist, auf Augenhdhe unmittel-
“‘DAPFu er Wartungstiire des Automatik-Zellfilters
esteu%"tefgebra_cht. Er enthélt eine programmierba-
‘*ﬂSChenng und die gesamten elektriscr_\en und pneu-
4 Fiterg Bel_nente fir den vollautomatischen Betrieb
g Haﬁd ;l V}/artur_rgsarbelten.erméghcht_ ein einge-
:'*ReinigUn etrieb die erforderlichen Manipulationen
e 201 gsroboters. Eine Person erledigt innert kar-
y %Einsatzund Mittels weniger Handgriffe sowie ohne
Iy - VOn Werkzeugen das Wechseln der Filter-

Maximale Betriebssicherheit und minimale Unterhalts-
kosten

Die Stérungsanfalligkeit und der Wartungsaufwand fur
das Automatik-Zellfilter Typ APF sind &usserst gering,
so dass ein unterbruchsfreier Produktionsbetrieb ermég-
licht wird. Da zudem dank der verbesserten Abscheide-
leistung die Verschmutzung der gesamten lufttechni-
schen Anlage reduziert wird, resultiert auch fir diese ein
verringerter Wartungsaufwand.

Glnstiger Kraftbedarf

Da fiir das Automatik-Zellfilter Typ APF im allgemeinen
niedrigere Luftdurchtrittsgeschwindigkeiten durch das
Filtermedium gewa&hlt werden als beim herkdmmlichen
Luftdrehfilter, resultiert in der Regel ein kleinerer Druck-
verlust und damit ein reduzierter Kraftbedarf und verrin-
gerte Betriebskosten.

Erfahrungen

Das Automatik-Zellfilter Typ APF wird seit 1985 mit Er-
folg in den USA eingesetzt und auch in Europa stehen
bereits zahlreiche Einheiten unter den verschiedenartig-
sten Betriebsbedingungen in Spinnereien und Webereien
im Einsatz. Die bisherigen. durchwegs positiven Be-
triebserfahrungen bestétigen die in dieses neuartige
Luftfiltrierungskonzept gesetzten Erwartungen. Mehre-
re solcher Einheiten werden unter anderem an der ITMA
1987 in Paris auf den Ausstellungsstdnden namhafter
Hersteller von Spinnereimaschinen fir die Abgasentsor-
gung in Betrieb zu sehen sein.

K. Hintermann und H. H. Schicht,
Luwa AG, 8047 Ziirich

Literatur

(1) Occupational Safety and Health Standards: Occupational expo-
sure to cotton dust.U.S. Federal Register 43 (1978) 122,
27350-27 369.

(2) Barr H.S. Jr.: Pneumafil’s APF automatic panel filter for textile
dusts; Textile World 135 (1985) 4, 127-129.

Die Bedeutung der Arbeitszonen-Klima-
tisierung fiir moderne Textilmaschinen

Ausgangslage

Die neueren Generationen der Spinn- und Webmaschi-
nen zeichnen sich vor allem durch eine stark gesteigerte
Produktivitdt aus, was sowohl ihre Drehzahlen wie ihre
Motorleistungen stark anwachsen liess.

Dies erhoht auch die mechanische Beanspruchung der
Textilfasern und -garne wahrend der Verarbeitung, den
Staubabrieb, sowie den Warmeanfall und fihrt zur wohl
kaum bestreitbaren Feststellung, dass das Leistungspo-
tential moderner Textilmaschinen unter anderem nur
dann voll ausgeschopft werden kann, wenn eine lei-
stungsfahige Textilluftanlage dafiir sorgt, dass:
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a) trotz des grossen Warmeanfalls die Luft im Maschi-
nensaal nicht austrocknet, sondern tberall in der Ver-
arbeitungsebene genau die relative Feuchte aufweist,

"~ welche héchste Festigkeit und beste Verarbeitbarkeit
der Textilfasern gewahrleistet

b) der (gesundheitsschadigende) Feinstaub weitgehend
abgefihrt und ausfiltriert wird, damit die Abluft er-
neut klimatisiert und den Produktionsrdumen im
Kreislaufverfahren zugfrei zugeflhrt werden kann

c) Ablagerungen von Grobstaub und Textilfasern auf
Maschinenteilen und Fussboden méglichst rasch aber
turbulenzarm entfernt und ausgeschafft werden

d) in den Aufenthaltszonen des Betriebspersonals eine
moglichst komfortable Temperatur sowie eine aus-
reichende Lufthygiene vorherrschen.

Bis zu einem gewissen Grad lassen sich diese Bedingun-
gen erfiillen, indem die zirkulierende Luftmenge entspre-
chend erhéht wird. Es zeigt sich allerdings, dass damit
Grenzen erreicht sind, die bisher kaum beachtet werden
mussten, in Zukunft aber eine entscheidende Rolle spie-
len werden.

Erstens kann die zugfreie Einflihrung grosser Luftmen-
gen aus rein technischen Griinden problematisch wer-
den. Wenn dieses Problem nicht mehr zufriedenstellend
gelést werden kann, besteht Gefahr, durch den Luftzug
Faserablagerungen auf Maschinenteilen in die Arbeits-
zonen der Maschinen zu férdern, was zu einer Beein-
trachtigung der Produktion und der Qualitat fihrt.

Zweitens ist die Erhohung der zirkulierenden Luftmen-
gen mit einer bedeutenden Steigerung der Betriebsko-
sten verbunden und widerspricht dem zeitgeméssen
Umweltdenken.

Diese Uberlegungen haben in den letzten Jahren der
Bauweise nach dem sogenannten Arbeitszonen-Klimati-
sierungsprinzip grossen Auftrieb gegeben. Dieses stellt
nicht nur eine Losung fiir die oben angesprochenen Pro-
bleme dar, sondern erzielt dariiber hinaus wesentliche
Einsparungen im Vergleich zu den traditionellen bisher
angebotenen Systemen, vor allem beziiglich des Ener-
giekonsums, der Betriebskosten und des Platzbedarfs.

Funktionsprinzip der Arbeitszonen-Klimatisierung

—

—

N

E—

|
/

{

/
A% Nis
ki IL

-
m ARBEITSZONE BZW. AUFENTHALTSZONE

Systeme mit Arbeitszonenklimatisierung fordern die feuchte, klimati-

sierte Luft direkt zu den Arbeitszone i i in di
BadISNGsON n der Textilmaschine und in die

Jedes Klimatisierungssystem muss letztlich darauf .
zielen, in der Arbeitszone die gewiinschten Klimatischey
Bedingungen zu schaffen. Mit welcher Wirksamkeit g,
vollzogen wird ist jedoch von Fall zu Fall verschiede
Bei den herkémmlichen Systemen erfolgt die Einfﬁhrund
der feuchten und kihlen Zuluft von der Decke her, j
von den Antriebsmotoren der Textilmaschinen erwip,
te Raumfluft tendiert darauf, sich in Form eines Wap,
luftkissens im Deckenbereich anzusammeln. Bevor py
die von der Decke her eingefiihrte Zuluft die Arbeitszon
erreichen kann, vermischt sie sich mit der in den ober
Schichten liegenden Warmluft. Dies vermindert natj:.
lich den gewiinschten Klimatisierungseffekt erheblich-
oder anders ausgedriickt: um diese Ineffizienz wetty
machen, muss entsprechend mehr klimatisierte Luft un.
gewaélzt werden.

Condifil-Luftauslésse im Boden unter einer Sulzer-Riiti Webmaschine
Werkbild Sulzer

Anlagen mit Arbeitszonen-Klimatisierung, insbesondere
solche, welche von der Firma Sulzer seit vielen Jafie!
unter dem Namen Condifil® auf dem Markt sind, Vef!“"
ten sich anders: Die feuchte und kiihle Zuluft entstron
speziellen unter den einzelnen Maschinen im Fus§bodgﬂ
angeordneten Luftausldssen. Ein Teil gelangt direk! "
die Arbeitszone der Textilmaschine, der Rest in die B
dienungsgange. Dies flihrt zur Bildung eines Kalth_mseef
im Aufstellungsbereich der Textilmaschinen mit sgh»
gleichmassiger Verteilung. Messungen haben gezell
dass dies zu deutlich verbesserten Nutzeffekten Qerhr"
hat, ganz abgesehen von den betrachtlichen Einsparuf
gen an Betriebskosten, welche dank der wesenycj_
tieferen Umwalzraten erreichbar sind. Diese ermogr
chen auch eine kleinere Dimensionierung der Anlé

und damit eine Einsparung an Investitionskosten- .

rmluft ste¢

. - . u te Wa
Die von der Antriebsenergie erzeug . Zonen e

auch hier in den Deckenbereich und fihrt il bst-
grossten Auftriebes — also Giber den Maschinen sie be
den schadlichen Feinstaub (ber das an der Pegen i
findliche Abluftsystem ab. Staubmessungen I iobstl
dienungsgéngen, welche ausserhalb dieser Auﬁﬂate o
nen liegen, haben sehr zufriedenstellende Resu

geben.

Fir die Entfernung des Faserfluges, der sich @ pinatio”
nen und Fussboden absetzt, hat sich die Komﬁmmung
Condifil/Wanderblaser bei entsprechender Abs

gut bewahrt.

. . . - -, gentrale V&
Desgleichen eignen sich andere Mittel W'e;:inhaltung‘

kuumsysteme und manuelle Reinigung zu" n fallt nich!
Der Verzicht auf Abluftéffnungen im B°‘.’iung ist seff
schwer, denn ihre distanzmassige SaugWwir
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wschrankt und die unvermeidbare Ansammlung von Fa-
eflig in den toten Ecken des Kanalsystems uner-

yinscht.

70%

Jeaneiner Sulzer Projektilmaschine gemessenen relativen Luftfeuch-
nind Luftgeschwindigkeiten zeigen wie die Arbeitszone, aber auch
&kettfaden mit feuchter Luft versorgt werden. Die relative Feuchte
“nt mit zunehmender Héhe tiber dem Boden stetig ab. Die hochste

:
W

It

%5 |t alg Mitte]

e
Ay

litiebsgeschwindigkeit herrscht tiber den Schéften.

a

Messpunkt 2 ¢

! F 0,7m

A

Schusswerk

/

Fangwerk

\\. |
[

Messpunkt 1

~einer mit Baumwollgemisch-belegten Projektilwebmaschine im

i rif:"g b_zw. Webergang auf 1,5 m Hohe gemessenen Feinstaub-
| ¥ntrationen waren wie folgt:

Spunkt 1 0 3
nkt 2 485 mg/m? Luft

f;:)u 0,801 mg/m?® Luft
et 0,643 mg/m® Luft

: | s"rechenden fiir Webereien in der Bundesrepublik Deutschland

tn Werte liegen bei 6,0 mg/m?, in den USA (OSHA) bei 0,75

wert.

-ﬁeg:’gt (\j/p_n der Firma Sulzer fiir Webmaschinen of-
ZE“aUSIassn' 'f“'S_'VStem_mlt dem.neuen patentlgrten Bo-
ety Slst eine V}lelterentwmkll{ng des friher ver-
iy derYl\jltems_mlt Luftflhrung Gber spezielle Kana-
At dar aschlr)e montiert waren. Die Anderung er-
ity aus, weil bei den neuesten Maschlnentyp.en
 Platy fg.?st‘{'gerten Ar)trlebslels:tungen der verfuq—
sreichend:r ds Unterb.nngL.mg eines Luftkanals mit
i ’"erman:- Querschnitt nicht mehr geniigte. Aus-
Him Hinbl'g icht d_le neue Anordnung grossere Flexibi-

molick auf ihre Verwendbarkeit fiir verschiede-

b "entypen ohne sich nachteilig auf die Luftver-
USzuwirken,

0,07 m/s

Maschinenkanal einer Condifil-Mix Anlage, Werkbild Sulzer.

Ein weiteres ebenfalls von der Firma Sulzer entwickeltes
und unter dem Namen Condifil-Mix far Webmaschinen
auf den Markt gebrachtes System besteht aus einer her-
kémmlichen Raumklimaanlage, welche die relative
Feuchte im Saal auf einem bestimmten Wert hélt (z.B.
fir Baumwolle =65%) sowie einer Zusatzanlage, wel-
che jeder Maschine eine geringe Luftmenge Uiber einen
Maschinenkanal unter der Kette zufihrt und dort Bedin-
gungen um 75 % r.F. schafft.

Dieses System eignet sich sowohl fir Neubetriebe wie
auch far die Sanierung bestehender Anlagen, bei denen
in der Regel nur eine Zusatzanlage fir die Versorgung
des Arbeitszonen-Systems erforderlich ist — zweifellos
eine sehr interessante Moglichkeit, um die Leistung
Uberforderter Klimaanlagen zu verbessern.

Wirtschaftlichkeit verschiedener Klimasysteme im Vergleich
(far einen Betrieb mit 134 Greifer-Maschinen mit 190 cm Webbreite
und einer Produktionsleistung von 8,46 m/h)

Benotigte Antriebsleistung
Klimasystem | Bendtigte Luft-
menge in % fir Klima- Klimaanlage und
anlage in % | Webmaschinen in %
Konventionell 100 100 100
Condifil-Mix 63 64 89
Condifil 55 56 87
A. Sachs

Gebrtder Sulzer AG, Winterthur
Abteilung Textillufttechnik

Sohler Airtex GmbH, Wangen im Allgédu

Seit Uiber 30 Jahren beschéaftigen wir uns ausschliess-
lich mit der vollautomatischen Reinigung von Textilma-
schinen aller Art. Aufgrund hoher Spezialkenntnisse, die
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wir im Laufe der Zeit bei der Losung lufttechnischer Pro-
bleme der Textilindustrie erworben haben, gehéren wir
heute weltweit zu den fihrenden Herstellern automati-
scher Abblase-Absaug-Anlagen. Intensive Forschungs-
und Entwicklungsarbeiten sind einer der Schwerpunkte
unseres Unternehmens und garantieren fir stdndige
Konstruktions- und Produktverbesserungen.

Vielbeachtete Neuerungen der letzten Jahre konnten
wir durch internationale Patente schiitzen lassen. Dies
sichert den Entwicklungsvorsprung der Firma Sohler
Airtex gegentber der Konkurrenz. An erster Stelle ist
hier die Streckwerkabsaugung zu nennen, da rund 70%
des Fluges beim Spinnprozess an dieser Stelle entste-
hen. Weitere Patentldsungen sind das von uns ange-
wandte Doppelfiltersystem, sowie eine Mikrofiltrierung,
welche auch feinste Staubpartikel aus der zur Ausbla-
sung kommenden Luft eliminieren. So werden mit den
Sohler-Aggregaten klare Produktivitdtssteigerungen so-
wie Uberzeugende Verbesserungen des Qualitdtsstan-
dards der Garne erreicht. Damit haben wir auch Pionier-
arbeit auf dem Gebiet des Arbeits- und Umweltschutzes
geleistet.

Neuentwicklung von Sohler Airtex:
Aggregat SP 66

Dieses Gerat wird nur (iber ein oder zwei hintereinander-
stehenden Maschinen eingesetzt. Die Entsorgung des
vom Fussboden und Streckwerk aufgenommenen Fa-
sermaterials erfolgt vollautomatisch in Verbindung mit
der Zentralabsaugung. Neu am Gerit ist vor allem die di-
rekte Flihrung der Ansaugluft durch das Filtersieb tber
den Ventilator. Hier wird sie in gereinigtem Zustand
durch die Blasschlduche zur Maschine weitergeleitet.
Dadurch werden die Reibungsverluste im Gerit stark re-
duziert und die Luftleistungswerte betrachtlich gestei-
gert. Das Gerét ist speziell fiir den mittleren und feineren
Nummernbereich konzipiert. Der Antrieb erfolgt wahl-
weise durch einen Liftermotor von 1,0 bzw. 1,25 kW.
Die Sauberhaltung aller Zusatzgeréte, wie z.B. Copsab-
zugsyorrichtung, sowie eventuelle Wirtelreinigung sind
bei diesem Gerit ebenso gewihrleistet wie bei den stér-
kt_aren Aggregaten unseres Fabrikationsprogrammes.
Hierzu gehéren die Gerdte SP 77 (fiir Einzelmaschinen),
SP 88 und SP 99 fiir gréssere Maschinengruppen, sowie
E\I;‘VSQ far Flyer, mit Antriebsaggregaten von 1,2 bis 2,8

DEMKOR®, zur Verhinderung
von Korrosion in Dampfkesseln

Korrosion und Kesselstein sind die haufigsten Ursachen
fir Betriebsausfédlle und Materialzerstérungen b
Dampfkesselanlagen. Darum miissen Speisewasser
Kesselwasser bestimmte Anforderungen erfiillen, un
Dampfkessel schadenfrei und sicher betreiben zu kir
nen.

Kein Wasseraufbereitungsverfahren arbeitet so gt
dass eine Nachbehandlung des Speise- und KesselWs
sers mit Korrektivchemikalien (Konditionierungsmittel
entfallen kénnte.

Weil unsere Umwelt durch Phosphate (e3ls !(esselstein‘
gegenmittel) und Salzgehalte nicht zusétzlich bel::;te.
werden sollte, empfiehlt sich der Einsatz von Demkor*.

Die Griinde:

— biologisch abbaubar
— umweltfreundlich

- ein Naturprodukt

o % - ue: X SEl
Weitere Information, speziell auch tber Demkor-Was

test-Koffer erhalten Sie von:

Alfa Ingenieurbiiro AG, 4310 Rheinfeld

Automatische Verbrennungsoptimierun’
bei Ol-, Gas- und Zweistoffbrenner

e srmeerze
Das wichtigste Ziel beim Betrieb einer V;I1:rh""ich i
gungsanlage ist, den Brennstoff so Wirtsc deln. B

méglich zu verbrennen und in Warme umzuzf’ a|gseist &
vorrangiger Faktor zur Erreichung dieses 1€ It
mit moglichst wenig Luft resp. Sauerstof
nungsprozess russfrei, d.h. umweltgerec
dem energiesparend zu gestalten.
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lioblockbrenner OE-5, Ausfiihrung zweistufig mit VO-System.
omatische. Einstellung der Verbrennungseinrichtung in Funktion
frleistung. (Werkbild Oertli)

¥n Zweistufenbrenner oder Brenner mit modulieren-
Betriebsweise gilt es, diese hohe Anforderung in al-
iBetriebspunkten zu gewahrleisten. Technisch kann
#snur noch durch den Einsatz variabler Verbrennungs-
isteme  (Verbrennungsoptimierung VO) verwirklicht
ferden.

leistfenbrenner oder stufenlos modulierende Bren-
& ohne Verbrennungsoptimierung erfiillen die hohen
ifrderungen nicht mehr.

UieVerbrennungswerte, vor allem der CO2-Gehalt der
fgese, divergieren bei herkdmmlichen Brennern mit

-|'r eingesteliter Verbrennungseinrichtung sehr stark.

Qadgrch ist eine gleichmé&ssig hohe Verbrennungsquali-
4im ganzen Leistungsbereich nicht gewahrleistet.

;‘. ?”eflgngs?anlagen im Textilbereich arbeiten oft mit un-
| |'shiedlicher Leistungsanforderung. Je nach Warme-

Maﬁ wird bei Zweistufenbrennern zwischen der 1. und
LBrennerstufe geschaltet. Bei stufenlos modulieren-
MBrenner wird die Leistung dem Wiarmebedarf genau

1 |"epasst.

h??ssung der Verbrennungseinrichtung an den je-
tligen Lastpunkt

f."efrt’?he Verbrennungsqualitat, d.h. eine hohe Wirt-
- fichkeit kann nur. dann gewahrleistet werden,
™ die Verbrennungseinrichtung der jeweiligen Last-

)i&Position des Flammkopfes bei
ierter Leistung.

;M‘a::tt{inséffnung ist gedrosselt. Um so explosiver dagegen ist
Mittsgeschwindigkeit.

" S—

ongpei .
*Pinaip des VO-Systems

stufe angepasst werden kann. Es gilt vor allem durch be-
wegliche Elemente wie Luftregulierhiilsen die Intensitat
der Mischung von Luft und Brennstoff zu beeinflussen.

Bei Brennern ohne Verbrennungsoptimierung findet man
die optimale Flammkopfeinstellung normalerweise im
Vollastbetriebspunkt. Fir alle anderen Betriebsphasen
muss in diesem Fall mit einer Verschlechterung der Ver-
brennungsqualitdt und damit der Wirtschaftlichkeit ge-
rechnet werden.

Monoblock- und Kompakt-Olbrenner mit VO-System. Automatisch

verstellbare Luftregulierhiilse im Flammrohr. (Werkbild Oertli)

Die technische Losung fur Zweistufenbrenner oder stu-
fenlos modulierender Brenner heisst VO-System (Ver-
brennungsoptimierung). Das System umfasst eine be-
wegliche, von einem Spezialmotor angetriebene Regu-
lierhiilse. Je nach Brennerleistung kann die optimale
Stellung der schiebbaren Hiilse im Flammkopf bestimmt
und einreguliert werden. Fiir jeden Lastpunkt wird damit
eine hohe, gleichméassige Luftaustrittsgeschwindigkeit
am Flammkopf erreicht und damit eine optimale Brenn-
stoff-Luftmischung gewahrleistet. Dank dieser Betriebs-
weise wird im ganzen Regelbereich mit einer minimalen
Luft-(Sauerstoff)Menge eine russfreie wirtschaftliche
Verbrennung sichergestellt.

CO2-Gehalt als Leistungsmesser

Der %-Anteil der Kohlendioxydgase CO? in der Abgas-
menge, dient zur Beurteilung der bendtigten Luftmenge

Die Position des Flammkopfes bei

voller Leistung.

Die Hulse ist zuriickgezogen. Dadurch wird die Luftaustrittséffnung
vergrossert. Die Verbrennungsluft stromt mit voller Rasanz in den
Flammkopf.
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fiir eine russfreie Verbrennung. Bei Brennern ohne Ver-
brennungsoptimierung konnen keine konstanten CO2-
Werte erreicht werden, da wie beschrieben in der redu-
zierten Leistung keine optimale Flammkopfeinstellung
erreicht werden kann. Brenner mit VO-System zeichnen
sich durch konstant hohe CO2-Messwerte aus. Sie lie-
gen im Normalfall zwischen 12,5 und 13,5%, was zu-
sammen mit einer niedrigen Abgastemperatur zu einem
hohen Wirkungsgrad fiihrt.

Kurt Riegg
Oertli AG, Diibendorf

Ausbildung und Priifung von
Heizwerkfiihrern

Organisiert vom schweizerischen Verein fiir
Druckbehalteriiberwachung - SVDB

Im Zeitalter der bewussten Energie-Einsparung und Um-
welt-Reinhaltung kommt der optimalen Fiihrung von
Heizzentralen grosste Bedeutung zu. Hierzu leisten un-
sere Kurse und Prifungen einen wichtigen Beitrag, wo-
von die Energie-Verantwortlichen in Industrie, Gewerbe,
Immobiliengesellschaften und grossen Dienstleistungs-
betrieben (Spitéler, Fernheizwerke, Abfallverbrennungs-
anstalten) Gebrauch machen kénnen.

Unseren Ausbildungsauftrag, bestehend aus 2 Stufen,

A - Durchfiihrung von Kursen fiir Heizungspersonal

B - Durchfiihrung von Berufspriifungen fur Heizwerk-
flhrer gemass eidgendssischem Reglement

entlehnen wir den Vereins-Statuten.

A - Heizwerkfiihrer-Ausbildung

Unsere Kunden fiir Kesselhauspersonal vermitteln das
notige Fachwissen zum Betrieb von Dampf- und Heiss-
wasseranlagen. Fur Nicht-Autodidakten stellen sie aus-
serdem eine gute Voraussetzung fir eine spatere Heiz-
werkflhrer-Priifung dar. Erfolgreichen Teilnehmern wird
eine Bestatigung des Kursbesuches ausgestellt.

Erfahrungsgemaéss lasst sich das Ausbildungsziel in Ta-
geskursen (ca. 90 Kursstunden) erreichen. Diese Kurse
gelangen jeweils dann zur Durchfiihrung, wenn die An-
meldung von ca. 25 Teilnehmern vorliegt. Die Kurse, bei
Bedarf zwei pro Jahr, werden durch technisches Perso-
nal der SVDB-Geschaftsstelle durchgefiihrt.

Kursorte:
Zirich: Firma Léwenbrau AG, Limmatstrasse 264
Nyon: Station Fédérale de Recherches Agronomiques

B - Berufspriifung Heizwerkfiihrer mit eidgendssi-
schem Fachausweis

Unsere Berufspriifungen werden nach dem eidgendssi-
schen Reglement fiir Heizwerkfiihrer vom 17.3.1981

durchgefihrt. Der Kandidat hat den Nachweis zu erbrin-
gen, dass er u.a.

- eine Dampf- und Heisswasseranlage samt Hilfsg,
richtungen betreiben und unterhalten kann;

- die Vorschriften zur Verhitung von Unfallen
Schaden kennt;

— als Gruppenflhrer eingesetzt werden kann.

Erfolgreiche Teilnehmer erhalten den vom BIGA (B,
desamt fur Industrie, Gewerbe und Arbeit) ausgestelty
Fachausweis. Dieser berechtigt den Inhaber, den g
schitzten Titel «Heizwerkfihrer mit eidgendssischen
Fachausweis» zu fihren.

Grundlage ist das

Bundesgesetz Uber die Berufsbildung (BBG) v
19. April 1978, Art. 50-57 sowie dessen Verordnuny
(BBV) vom 7. November 1979, Art. 43-50. Dieses B
rufsbildungsgesetz trat am 1.1. 81 in Kraft. Es regel-
ausser der bekannten Berufslehre mit Fahigkeitszeugi
oder der einfachen Anlehre mit Ausweis - auch die
rufliche Weiterbildung». Es will gelernten oder angelen
ten Personen helfen, ihre berufliche und allgemeine Bi
dung zu verbessern, damit sie anspruchsvollere Aufg
ben Ubernehmen koénnen. Geregelt ist hierzu nur das
Ziel, d.h. die Prifungsbedingungen, wahrend die We:
terausbildung selbst den Interessenten (iberlassen
bleibt, um den beruflichen Aufstieg von Autodidaktenz
fordern. Der Gesetzgeber setzt den Rahmen, damitir
teressierte Berufsverbidnde vom Bund anerkannte B
rufspriifungen und héhere Fachprifungen abnehme
kénnen. Diese Verbande haben zuvor mit dem Bundes
amt fiir Industrie, Gewerbe und Arbeit (BIGA) ein Rege:
ment auszuarbeiten, das der Genehmigung des Eidg
néssischen Volkswirtschaftsdepartements bedarf. Dar
in verpflichten sich die Initianten als Tréger der Priifung,
u.a. deren Organisation und Kosten zu tbernehmen. s
steht ihnen jedoch frei, zusatzlich weitere Ausbildl{ngs'
und Vorbereitungskurse zu veranstalten. Zwei Prifur-
gen kénnen im Reglement vorgesehen werden:

1) die Berufspriifung mit eidgendssischem Fachaus:
weis,

2) die héhere Fachpriifung mit Diplom entsprechend &
bisherigen Meisterpriifung.

Die Namen der Titelberechtigten werden im Bundesblat
verdffentlicht und in das Berufsregister des BIGA eingé
tragen. Die Berechtigten diirfen den erworbenen und g¢
schitzten Titel 6ffentlich fihren.

Von den vorgenannten Weiterbildungsmbghchkeltﬂ
stehen dem Kesselhauspersonal Ausbildungskursé ;5
fen. Dazu kommt die Méglichkeit, den FachauﬁWdie
durch die Priifungsart 1) erwerben zu konnen. Far
Priifungsart 2) besteht vorlaufig kein Bedirfnis.

Die Priifung dauert 3 Tage und erfolgt in deutsChG’«Odi
franzdsischer Sprache in Nyon, in der A_fﬂﬁ‘ge derchan-
tion Fédérale de Recherches Agronomiques -enPri}
gins». Unsere Organisation der deutschsprachlsr)‘eﬁjr i
fung erméglicht einen reibungslosen Ablauf auch! bt
Teilnehmer, welche die franzosische Sprache M
herrschen.

Zu den Priifungen wird zugelassen wer:
In vollen biirgerlichen Ehren und Rechten steht.

A Im Besitze eines eidgendssischen oder EEK
zeugnisses eines Berufes der Metal .
trobranche ist und Uber eine praktlschftagt.
in Kesselbetrieben von einem Jahr Vet s

B Im Besitze eines eidgenbssnschen.st nd i |
zeugnisses eines anderen Berufesb' rieben V"
eine -praktische Tatigkeit in Kesselbe 1
mindestens 3 Jahren verfugt.
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C Kein eidgendssisches Fahigkeitszeugnis vorle-
gen kann, muss sich Uber eine praktische Tatig-
keit in Kesselbetrieben von mindestens 5 Jahren
ausweisen.

Der Kursbesuch ist im Prafungsreglement nicht ver-
langt.

Trager der Prifung sind der SVDB sowie der Schweizeri-
sche Verband betriebstechnischer Berufe (SVBB). Beide
Partner stellten, in Zusammenarbeit mit dem BIGA, das
Reglement «Berufsprifung Heizwerkfiihrer» auf. Der
SVDB organisiert Kurse und Priifungen, wenn minde-
stens 24 Teilnehmer bzw. 8 Kandidaten eingeschrieben
sind. Der Prifungstrager Ubernimmt zurzeit einen Teil
der Prifkosten. In den ersten vier Jahren seit Bestehen
des Prufungsreglementes konnte das BIGA bereits 120
Fachausweise verleihen, hiervon mehr als die Hélfte an
franzésischsprechende Titelberechtigte. Die Namen der
neuen Heizwerkfiihrer werden laufend in den Jahresbe-
richten des SVDB bekanntgegeben.

Wir durften zur Durchflihrung der Kurse und Priifungen
wieder die Rdumlichkeiten und Heizungsanlagen zweier
Vereinsmitglieder benttzen, namlich der Firma Léwen-
brdu AG in Zirich und der Station Fédérale de Recher-
ches Agronomiques de Changins-sur-Nyon. Den Direk-
tionen sowie dem Betriebspersonal sprechen wir fiir die
wertvolle Unterstlitzung bei der Durchfiihrung unserer
Ausbildungsaufgabe hiermit unseren besten Dank aus.

Ausklinfte bei:

SVDB Ziirich, Kesselinspektorat
Beutler Emil und Wetzstein Giinter

Brandschutz

ARGUS-Brandschutz (E-80 7/3)

Das weltweit verbreitete, fiir den europsischen Markt in
der Schweiz hergestellte System bietet ein komplettes
Gerdteprogramm fiir den automatischen Schutz moder-
ner Spinnereilinien. Am Ausstellungsstand wird neben
den bekannten Funkenerkennungs- und Léschgeraten
eine neuartige superschnelle Funkenausscheidevorrich-
tung vorgefihrt, welche Erkennung und Ausscheidung
von glihendem Fasermaterial innerhalb einer Distanz
von 1,5 Metern erméglicht.

Objektbrandschutz im Vorwerk:
Superschnelle Funkenausscheide-Klappe
Der Brandschutz in der Putzerei basiert seit vielen Jah-

ren auf _der schnellen und zuverlassigen Erkennung
selbst kleinster gliihender Partikel in den pneumatischen

Transportkanalen mittels Infrarot-Funkenmeldem, p,
naheliegendste Massnahme im Alarmfall, die sofortgs
Ausscheidung des funkenverseuchten Materials, eryjg
sich als wenig praktikabel infolge der langen Reaktio,
zeit handelstblicher Umlenkklappen. Die Entwicklung
einer superschnellen Funkenausscheide-Klappe dyy
den Schweizer Hersteller eines weltweit verbreitety
Funkenerkennungssystems ermaoglicht die Erkennung
und Ausscheidung von Funken auf einer Kanallange vy
1,5 Metern.

Phasen eines Maschinenbrandes

Es soll einleitend der typische Verlauf eines Brandesi
der Putzerei dargestellt werden. In den meisten Fily
sind mindestens 2 Maschinen in den Ablauf verwickel:
Eine Maschine produziert ein glihendes Faserpartik,
welches dann zum Speicher der ndchsten stromabwirs
gelegenen Maschine transportiert wird. In dieser Mz
schine kann ein Feuer ausbrechen, falls die Glut nic
bereits wéhrend des Transportes verdschert oder ¢
lischt. «Klassische» Maschinenpaarungen sind in de
sem Zusammenhang z.B. automatische Ballenabtray
Maschine/Mischer,  Reinigungsmaschine/Reinigungs
maschine, Reinigungsmaschine/Flockenspeiser. Dau
kommen als Funkenverursacher stets auch die Venti:
toren in Frage. Schematisiert konnen die verschiedener
Phasen von Funkenerzeugung bis Brandausbruch fot
gendermassen dargestellt werden: (Bild 1)

b

Bild 1: Phasen der Entstehung eines Maschinenbrandes

1. Entstehung des Funkens durch schnellgufendc ‘
Schligerwalzen (Fremdkérper im Fasermaterial Od”f ‘
mechanische/technologische Stérungen (heisslav |
fende Lager, Wickelbildung).

2. Absaugen und Anfachen des Funkens im pnéu
schen Transportsystem. o it

3a Ankunft des Funkens im Faserspeicher. Meist o
hier ein Brand auf, wenn das ankommende brennakI
de Faserpartikel gross genug und nicht allzu komp

mat:

ist. jtund
3b Absaugen des Funkens in die Lufta”fberf:,?;egr
Meist folgen die Funken dem Faserstrom, Qenn Ve

also nicht ins Abluftsystem; wenn doch, da o
glilhen sie oft bevor sie in der Filteranlage ane i
men. Ist dies nicht der Fall, kann die F.ilteranlagr ‘
lingere Zeit ausfallen und dadurch einen €M
Produktionsausfall verursachen. els 2

3c Weitertransport eines kompakten Glutpart
néchsten Maschine. (vgl. 2) S
Dies kommt immer wiegder vor; dieser Tatbe.sggén
schwert die Ursachenabklarung bei Maschi”
den.
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