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Erster schweizerischer Schnellhubwagen (Werkfoto Walter Stéck-
lin AG, Dornach)

Aber ‘auch Komfort und Sicherheit sind Merkmale, die fir
den Schnellhubwagen sprechen.

Bei nur 74 kg Eigengewicht heben Schnellhubwagen La-
Sten von 2000 kg. Bis zur Halfte der Einsatzzeit werden
Hubwagen ohne Lasten bewegt. Deshalb ist das niedrige
Eigengewicht von Bedeutung, es reduziert den Zugkraft-
aufwand spiirbar. Der Handhebel im Deichselherz, letzte-
res ist kunststoffbeschichtet und deshalb griffreundlich,
vereinigt die Bedienungsfunktionen: Heben — Neutral —
Senken. Die Handabsenkung kann auch als Notbremse
eingesetzt werden, wodurch die Unfallgefahr beim Einsatz
von Hubwagen auf schiefen Ebenen wie Rampen etc., we-
Sentlich gebannt wird.

Auch schwere Lasten lassen sich durch stufenlos regu-
lierbare Senkgeschwindigkeit sachte absetzen. Empfind-
liche Ladegiiter und Etagenbdden werden geschont. Der
kurze Vorbau, verbunden mit einem Deichseleinschlag von
240°, sind geschaffen fiir gedrangte Platzverhéltnisse beim
Einsatz in Produktionsstéatten, Aufziigen, Bahnwaggons,
Camions oder auf Rampen.

Die Deichsel ist mit einer Riickstellfeder ausgerustet; nach
dem Loslassen stellt sich die Deichsel senkrecht. Die Ty-
Penreihe umfasst zwei Modelle, die wahlweise mit Ein-
fach- oder Zwillingsrollen ausgeristet werden. Das Modell
312, Gabellange 1150 mm, erfiillt die SSRG-Empfehlung
Nr. 226 und eignet sich fiir den Transport aller Standard-
Palettentypen. Beim Modell 308 betragt die Gabellange nur
815 mm, es ist speziell geeignet fiir den Einsatz auf Ca-
mions.

Der Schnellhubwagen ist effektvoller, ein Beitrag zur Hu-
manisierung des Arbeitsplatzes. Zudem ist er ergono-
misch, weil der hohe Angriffspunkt eine aufrechte Arbeits-
haltung bei giinstiger Kraftabstimmung zulésst.

Wenn dem Aussenstehenden oftmals nur die Farbe oder
der Preis als Unterscheidungsmerkmale auffallen, hebt
sich doch der Schnellhubwagen bezlglich Technik und
Funktion vom konventionellen Paletthubwagen ab.

Bruno E. Nefzger
c/o Walter Stocklin AG, 4143 Dornach

Heizung — Liiftung — Klima

Konstante Luftfeuchte
verbessert die Produktivitat
in der Textilindustrie

Hohe Produktionsleistungen wirtschaftlich realisieren —
dieses Gebot gilt fur die Textilindustrie aufgrund des
derzeitigen Wettbewerbes in erhdhtem Masse. Zu den
wichtigsten Voraussetzungen fiir eine rationelle Produk-
tion zahlt die konstante Raumluftfeuchte.

Der folgende Beitrag beleuchtet die Notwendigkeit der
Luftbefeuchtung aus physikalischer und betriebswirt-
schaftlicher Sicht und stellt die wichtigsten Befeuch-
tungsarten vor.

Dass England bereits in der vorindustriellen Zeit die
Fihrungsrolle auf dem Textilsektor hatte, verdankt es
einem ganz natirlichen Umstand: der hohen relativen
Luftfeuchte auf den britischen Inseln. Textilverarbeiter
auf dem Kontinent haben zwar rasch die Bedeutung der
Luftfeuchte fur ihr Gewebe erkannt, dennoch verfiigen
auch heute noch lange nicht alle Betriebe Uber ent-
sprechende Anlagen zur Luftkonditionierung. Erst der
starke Wettbewerb zwang zu einer maximalen Aus-
schopfung aller Rationalisierungsmittel und I6ste in jling-
ster Zeit eine Nachfragewelle nach Befeuchtungsanlagen
aus. Hier zun&chst die elementaren Zusammenhange,
weshalb eine konstante relative Luftfeuchte fiir den mo-
dernen Textilbetrieb unverzichtbar ist:

Die Textilindustrie verarbeitet lberwiegend Rohstoffe mit
hygroskopischen Eigenschaften. Das Material reagiert folg-
lich auf Feuchtschwankungen besonders empfindlich: es
streckt sich mit zunehmender Luftfeuchtigkeit und ver-
kurzt sich bei fallenden Feuchtigkeitswerten. Eine Aus-
nahme davon machen lediglich einige Synthesefasern.
Es liegt auf der Hand, dass diese Massanderungen die
Produktionsleistung und die Qualitdt der Endprodukte er-
heblich beeintrachtigen.

Absolute und relative Luftfeuchtigkeit

Physikalisch yesehen, besteht zwischen Textilfaser und
Luftfeuchtigkeit folgende Wechselwirkung: Der Wasser-
gehalt des Materials ist direkt abhangig von der relativen
Feuchte der Umgebungsluft. Bleibt die relative Luftfeuch-
tigkeit konstant, so entfallen auch die Massanderungen
des Materials. Was ist unter relativer Luftfeuchtigkeit (r. F.)
exakt zu verstehen?

Die relative Luftfeuchte entspricht dem Séattigungsgrad
der Luft mit Wasserdampf. Sie wird in Prozent ausgedriickt
und mit dem Hygrometer gemessen. Bei vollstandig ge-
sattigter Luft betragt die relative Luftfeuchte 100 %; die
Luft hat den sog. Taupunkt erreicht und scheidet bei
weiterer Wasserdampfzufuhr Kondensat aus.
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Der Sattigungsgrad iist wiederum temperaturabhéngig. So
ist warme Luft in der Lage, mehr Wasserdampf aufzu-
nehmen als kalte (siehe Tabelle 1). Die relative Luftfeuchte
sinkt also mit zunehmender Lufttemperatur; umgekehrt
steigt die relative Feuchte bei Abkiihlung (siehe Tabelle 2).
Genau genommen, verandert sich die relative Luftfeuchte
umgekehrt proportional mit der Lufttemperatur — voraus-
gesetzt, es wird Wasserdampf weder zu- noch abgefiihrt.
Der Wassergehalt der Luft bleibt also bei dieser Be-
trachtung und tatséchlich auch in Wirklichkeit weitgehend
konstant. Daher spielt diese Grosse — auch absolute
Luftfeuchtigkeit genannt — eine untergeordnete Rolle
bei der Beurteilung, ob die Luft feucht oder trocken ist.

Tabelle 1 Ein Kubikmeter Luft enthalt bei
100 %oiger Sattigung etwa

4 g Wasser bei 0°C
9g Wasser bei 10° C
17 g Wasser bei 20° C
30 g Wasser bei 30° C
52 g Wasser bei 40° C
90 g Wasser bei 50° C
165 g Wasser bei 60° C
290 g Wasser bei 70° C
580 g Wasser bei 80° C
1560 g Wasser bei 90° C
Tabelle 2 Eine relative Luftfeuchtigkeit von
50 %o bei 20° C
entspricht bei gleichem absolutem Wassergehalt
92 %o bei 10° C
63 % bei 16° C
56 %o bei 18° C
44 %/ bei 22° C
37 % bei 25° C

Ein Zahlenbeispiel verdeutlicht den Zusammenhang:

Ein Kilogramm. gesattigte Aussenluft von 0° C enthélt 3,8 g
Wasser. Erwarmt sich diese Luft beim Eintritt in die Pro-
duktionshalle auf 22° C Innentemperatur, so sinkt — bei
gleichbleibender absoluter Luftfeuchtigkeit — die relative
Luftfeuchtigkeit von 100 %o auf 22 %. Sie wirkt nun aus-
gesprochen trocken, weil sie jetzt in der Lage ist, 16 g
Wasser aufzunehmen. Ohne Wasserzufuhr oder -entnahme
wurde also aus gesattigter Luft extrem trockene Luft.
Der Sattigungsdrang derart trockener Luft ist so gross,
dass Garne oder Fasern in diesem Raum binnen kiir-
zester Zeit austrocknen. Um die angestrebte relative Luft-
feuchtigkeit wieder herzustellen, ist die Zufuhr von Was-
ser — das heisst die kinstliche Luftbefeuchtung — un-
verzichtbar. In vorliegendem Beispiel mussen pro kg Luft
6 g Wasser zugefliihrt werden, um 60 % relative Luft-
feuchte zu erreichen. Bei einem Spinnereisaal mit 1000 m?
Raumvolumen bedeutet dies eine Wasserzufuhr von rund
7 kg pro Stunde.

Das Beispiel macht deutlich, dass ungeregelte Feuchtig-
keitsverhaltnisse vor allem in der Heizperiode unvertret-
bar sind und die unkontrollierte Zufuhr von Aussenluft
das Austrocknen der Raume und Materialien noch be-
schleunigt.

Nicht minder wichtig: die Feuchtekonstanz

Eine zu geringe Materialfeuchte ruft bei der Textilver-
arbeitung hauptséchlich folgende Begleiterscheinungen
hervor:

— Schlechter Materialdurchlauf

— Haufige Fadenbriiche

— Geringere Schusszahl

— Elektrostatische Aufladungen

— Gewichts- und Qualitatseinbussen beim Lagern

Bei Baumwoll-Garnen lasst sich durch Optimierung der
Luftfeuchtigkeit die Reissfestigkeit deutlich erhéhen (siehe
Abbildung unten). Wichtiger noch als die Festigkeit ist
sowoh! fiir die Verarbeitung als auch fiir die Qualitat
des Endproduktes die Elastizitat. Amerikanische Wissen-
schafter haben beispielsweise nachgewiesen, dass eine
Steigerung der relativen Luftfeuchte von 60 auf 70 %
eine Elastizitatszunahme von Uber 15% nach sich zieht.

Nachweislich gilt ferner, dass bei einer Steigerung der
relativen Luftfeuchte von 53 auf 68 % die Zahl der Kett-
fadenbriiche um 319 zurlickgeht. Eine weitere Feuch-
tigkeitszunahme auf 78 % r.F. reduziert die Héaufigkeit
der Kettfadenbriiche nochmals um 12,5 %. Erst dann
lasst sich durch eine weitere Feuchtigkeitszunahme die
Zahl der Fadenbriiche nicht mehr nennenswert vermin-
dern. Alle diese Angaben stiitzen sich auf Untersuchun-
gen des amerikanischen Institute of Textile Technology.

Auswirkungen auf die Produktivitdt haben nicht nur zu
geringe Feuchtigkeitswerte sondern gleichermassen auch
Feuchtigkeitsschwankungen. So zeigen ungleich feuchte
Kammzilige wechselnde Haft-Gleitwirkungen. Das Resultat
sind Unegalitaten und Batzen-Erscheinungen, die vor-
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wiegend beim Zusammenstellen von Melangen auftreten.
In Farbe, Farbverfahren und Qualitat unterschiedliche
Farbpasse zeigen oft infolge unterschiedlicher Lisseusen-
Ausgangsfeuchte und verschiedener Lagerung stark von-
einander abweichende Feuchtigkeitsprozentsitze. Als
Folge davon treten beim Einmischen oft ungleiche Band-
dichten mit filzigen oder bauschigen Oberflachen auf.

Feuchtedifferenzen haben auch einen schadlichen Ein-
fluss auf die Vorgarn- und Garnnummern: Beim Spulen-
ablauf haben volle Vorlagespulen nicht selten eine
feinere Ausgabennummer als die nahezu abgelaufenen
Vorlagen. Die haufigste Ursache dafiir ist die hdhere
Kernfeuchtigkeit der Spulen. Die Produktionsaufnahme
nach kiihlen Né&chten bringt gleichfalls oft schwerere
Nummern hervor als der Vorabend, ausgeldst durch den
Nachtlichen Feuchtigkeitsniederschlag. Es liegt auf der
Hand, dass die Materiallagerung unter ungleichen Feuch-
tigkeitsbedingungen den anschliessenden Produktions-
ablauf nicht minder beeintrachtigt.

Elektrostatischen Aufladungen vorbeugen

Wollfasern haben im Gegensatz zu Baumwolle die grosste
Festigkeit im relativ trockenen Zustand — allerdings auf
Kosten ihrer Geschmeidigkeit. Ferner laden sich Woll-
fasern bei geringer relativer Luftfeuchte elektrostatisch
auf. Sie sind in diesem Zustand widerhaarig und stossen
ausserdem ihre natiirlichen Fettsubstanzen leichter ab.
Beide Erscheinungen machen die Verarbeitung von Wolle
in trockener Atmosphéire recht diffizil.

Das angeschnittene Problem — elektrostatische Aufla-
dungen — wurde mit der zunehmenden Verarbeitung
vollsynthetischer Fasern wie Perlon, Nylon, Terylen und
Orlon aktuell. Diese Ausgangsstoffe sind wasserabstos-
send und daher nicht hygroskopisch; sie laden sich aber
in trockener Umgebung elektrostatisch auf. Die Ursache
dieser Eigenschaft ist die fehlende elektrische Leitfahig-
keit: gleichnamige elektrische Ladungen, die sich bei
den unvermeidbaren Reibungsvorgéngen wahrend der
Verarbeitung anreichern, kénnen nicht abfliessen, sondern
bilden auf der Faseroberfliche elektrostatische Felder.
Wie wirken sich diese auf den Produktionsablauf aus?

Gleichnamig geladene Fasern stossen sich ab und er-
schweren daher ausserordentlich die maschinelle Ver-
arbeitung zu einem glatten, festen Garn. Ein rauhes
Garn erschwert wiederum die Herstellung von homo-
genen Geweben und Gewirken.

Der stérende Einfluss statischer Aufladungen zeigt sich
deutlich an den Zettelmaschinen: Der Drang der Fasern
auseinanderzustreben, fiihrt im Extremfall zu sogenannten
Ballonen.

Eine Verminderung von Schussfolge und Schussdichte
sind die Auswirkungen der Aufladung bei den Webstihlen.
Die neuralgischen Punkte sind hier das Geschirr und das
Webblatt.

Elektrizitat durch Reibung entsteht auch bei der Woll-
krempel und an der Baumwollkarde, bedingt durch die
grossen Oberflichen mit feiner Benadelung und die hohen
Dreh- und Transportgeschwindigkeiten. Rauhe, trockene
und fettfreie Fasern laden sich dabei spontan auf, stre-
ben auseinander und machen das Abnehmen am Hacker
beinahe unmaglich.

Generell ist die Bildung elektrostatischer Aufladungen
bei der Textilverarbeitung ein vielschichtiges Problem.
Reibungsvorgange an Walzen, Oesen, Fadenfiihrern und
vielen anderen Maschinenteilen sind unvermeidbar; sie
flihren bei geringer relativer Luftfeuchte auch bei her-

kémmlichen Fasern wie Wolle, Leinen, Jute, Baumwolle
und Naturseide zu produktionshemmenden Ladungser-
scheinungen.

Die wirkungsvollste und zugleich billigste Methode, der
elektrostatischen Aufladung vorzubeugen, ist die Be-
grenzung der relativen Luftfeuchte auf 65—70 %. Der
Erfolg dieser Massnahme ist physikalisch leicht begreif-
lich, weil mit zunehmender Luftfeuchte die Leitfahigkeit
der Fasern zunimmt und die Ladungstrager rascher ab-
fliessen. So bleibt bei 40°% r.F. eine Ladung auf Nylon
oder Azetatseide etwa eine Stunde lang erhalten, wéh-
rend sie bei 70°%o r. F. minutenschnell abfliesst.

Luftbefeuchter oder Vollklimaanlage?

Fur mitteleuropdische Textilverarbeiter ist die Kontrolle
der relativen Luftfeuchte wichtiger als die Temperatur-
kontrolle. Die empfohlenen Grenzwerte der Luftfeuchte
flr verschiedene Verarbeitungsbereiche sind in der Ta-
belle 3 zusammengefasst. Sie gelten fir eine Raum-
temperatur von 20° C und Uberschneiden sich stark mit
dem Behaglichkeitsbereich fir den Menschen. Nur an
wenigen Tagen im Jahr liegen die natirlichen Umwelt-
verhaltnisse in den angegebenen Grenzbereichen. Viel-
mehr sind Feuchtewerte von nur 35°% r. F. und darunter
die Regel, so durch Austrocknung der Luft infolge Trans-
missionswdrme von Motoren, Sonneneinstrahlung oder
durch die Heizung.

Tabelle 3 Die optimalen Luftfeuchtigkeitswerte
bei der Verarbeitung von Fasern und Garnen (bei 20° C)
(Quelle: Textile World)

Baumwolle Wolle Seide und
Chemiefasern

Putzerei 50—60 %o

Kardieren 65—70 %o 65—70 %o

Kammen 55—65 %o 65—70 %o

Strecken 55—65 %o 65—70 %o

Vorspinnen 55—60 %o 60—65 /o

Ringspinnen 60—65 %o 55—60 %o

Spulen 65—70 %o

Zwirnen 65—70 %o 60—70 %o
Zetteln 65—70 %0

Weben 75—85 %o 55—65 %o 65—70 %0

Durch kiinstliche Luftbefeuchtung lassen sich in Ferti-
gungs- und Lagerrdumen die optimalen Feuchtewerte un-
unterbrochen in engen Grenzen aufrechterhalten.

In vielen Bedarfsféllen genigen dazu dezentral instal-
lierte Industrie-Luftbefeuchter oder in grossen R&umen
Ueberséttigungsanlagen; sie halten zusammen mit den
statischen Heizflachen der ohnehin vorhandenen Zentral-
heizung das optimale Produktionsklima ganzjahrig auf-
recht. Der nachtragliche Einbau der Luftbefeuchter in
alteren Gebéauden ist problemlos. Dagegen erfordern Voll-
klimaanlagen einen erheblich héheren Investitionseinsatz;
die nachtragliche Installation ist aus bautechnischen
Ueberlegungen oft unmdéglich.

Ausgesprochene Klimaanlagen heizen, kihlen, be- und
entfeuchten, filtern und erneuern die Raumluft. Auto-
matisch gesteuert, sorgen sie flir ein Prazisionsklima
mit engen Toleranzen, auch bei plétzlichen und extremen
Aenderungen der Aussenluftverhéltnisse. Die Anschaf-
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fungs- und Betriebskosten sind freilich ungleich hdher
als bei reinen Luftbefeuchtungsanlagen; die Investitions-
Uberlegungen missen sich daher streng am Bedarf orien-
tieren. Wichtige Kriterien dafiir sind die Bauweise — z.B.
die Verglasung — der Fertigungsgebaude, die Warme-
abgabe und Prézision der installierten Maschinen und
die regionalen Klimaverhaltnisse am Ort des Unterneh-
mens. Fallweise ist daher anhand von Amortisationsrech-
nungen zu prifen, ob eine Vollklimaanlage gerechtfertigt
ist oder die Installation mehrerer Industrie-Luftbefeuchter
ausreicht.

Zwei Befeuchtungsverfahren bieten sich an

Zerstauber

Zerstéauber arbeiten nach dem Aerosol-Prinzip: Wasser
fliesst auf eine Schleuderscheibe und wird durch Zentri-
fugalkrafte in kleinste Partikel von nur 5/1000—'%/1000 mm
Ausdehnung zerstdubt. Diese schwebefdhigen Aerosole
vermengen sich sofort und ohne Tropfenbildung mit der
umgebenden Raumluft. Die automatisch gesteuerten Ge-
réte sind normalerweise fest an das Wassernetz ange-
schlossen und zerstauben stiindlich bis zu 25 Liter Was-
ser. Eine Schwimmerregelung hélt den Wasserstand im
Gerat drucklos auf konstantem Niveau. Ausgereifte Gerate
haben ein Fassungsvermdgen von nur wenigen hundert
cm® Wasser, so dass stets frisches Leitungswasser zer-
staubt wird. Fir grosse Raume — falls keine zentrale
Kanal-Luftbefeuchtung méglich ist — bietet sich die de-
zentrale Installation mehrerer Zerstauber an. Dabei wer-
den die Gerate von einem oder mehreren Hygrostaten
gesteuert.

Die Stromaufnahme moderner Zerstauber ist gering, so
dass die Betriebskosten trotz kontinuierlichem Betrieb
kaum ins Gewicht fallen. Als Richtwert sind pro 1000 m®
Raumvolumen etwa 0,2 kW anzusetzen.

Beim Zerstduber — hier ein Schnittbild — wird das ankommende

Wasser durch schnellaufende Schleuderscheiben in feinste
Tropfchen zerrissen. Diese Aerosole verdunsten aufgrund ihrer
grossen Oberflachenspannung spontan und vermengen sich
gleichférmig mit dem Luftstrom. (Werkbild Defensor)

Zwillingsausfliihrung einer modernen Zerstaubungsanlage in ei-
nem Spinnereibetrieb. Die Gerate arbeiten mit 220 V-Wechsel-
strom und sind aus korrosionsfestem Material gefertigt. Gross-
flachige Filtereinbauten entfernen Staub und Fasern aus der
angesaugten Raumluft. (Werkbild Defensor)

Bei der Auswahl von Zerstaubern ist besonders auf die
wirkungsvolle Luftfilterung zu achten. Besonders bei
staubhaltiger Luft neigen billige Gerate rasch zur Ver-
schmutzung der Zerstdubungsvorrichtung; die nachteili-
gen Folgen sind ein Leistungsabfall, Tropfenbildung und
Reinigungsarbeiten in kurzen Intervallen. Moderne Geréate
haben ein zweistufiges Nebenstrom-Luftfiltersystem; es
filtert nur denjenigen Teil der Ansaugluft, der das ei-
gentliche Zerstauberaggregat passiert. Bei hohem Faser-
gehalt der Raumluft empfiehlt sich die zuséatzliche Ver-
wendung eines vollautomatischen Spiilsystems.

Fur Befeuchter-Leistungen tber 150 kg Wasser/h empfiehlt
sich eine Uebersattigungsanlage. Wie die Bezeichnung
bereits aussagt, arbeiten diese Anlagen nach dem Ueber-
sattigungs- oder wie auch Zerstéduber nach dem Aerosol-
prinzip, das heisst, dass die Luft im Rotationszerstauber
der zugleich Forderaggregat ist, durch Wassereinspritzung
nicht nur auf den erforderlichen Eintrittszustand gekiihlt,
sondern zusatzlich mit Wasseraerosolen bis 1,5 g/kg Luft
angereichert wird.

Diese feinen Partikel, die sich frei schwebend in der Luft
erhalten und verdunsten, bevor sie zu Boden sinken,
binden zusatzlich Warme, so dass zur Erzielung eines
bestimmten Raumluftzustandes wesentlich geringere Luft-
mengen erforderlich sind.

Welchen Unterschied dies in der Anlagenleistung ergibt,
zeigt die nachstehende Gegenliberstellung bei Anwen-
dung von geséttigter und liberséttigter Luft bezogen auf
eine Kuhllast von 1000 WE/h fiir verschiedene Relativ-
feuchtigkeiten:

Relativiuftfeuchtig-  geséttigte Luft libersattigte Luft

keit (%/o) (m3/h) (m%/h)
60 380 260
65 440 300
70 520 350
75 640 380
80 830 440
85 1050 490

Diese um 33 bis 50 % kleineren Luftleistungen haben
natlirlich entsprechend geringere Anlagekosten zur Folge.
Das ist auch der wesentliche Vorteil dieser Einzelanlage,
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die alle Merkmale einer Vollklimatisierung besitzt, sich
durch eine &usserst gedrangte Bauweise auszeichnet,
S0 dass eine Montage an der Decke der zu klimatisieren-
den Arbeitsraume verhaltnisméssig einfach ist.

lhre Installation benétigt sozusagen keine Aenderung
an den Gebauden, nachtragliche Einbauten in bestehende
Fabriken sind daher ohne grosseren Aufwand jederzeit
méglich.

Ein weiterer technischer Vorteil ist, dass die Regelung
der Relativfeuchtigkeit und damit der Raumtemperatur
durch Beeinflussung der Wassereinspritzung direkt pro-
gressiv im Bereich von 0—100 % erfolgen kann.

Verdampfer

Verdampfer arbeiten im Gegensatz zu den Zerstédubern
Mit heissem Wasser und nehmen daher deutlich mehr
Energie auf. Dieser Gesichtspunkt entfallt freilich, wenn
in einem Betrieb Sattdampf ohnehin verfiigbar ist. In
diesem Fall wird angezapfter Dampf lber einen hygro-
Statisch gesteuerten Mengenregler und ein Diisenrohr
direkt in den Raum oder — falls vorhanden — in ein
Zuluftkanalsystem geblasen. Die kondensatfreie Dampf-
verteilung wird heute beherrscht.

Generell liegen die Vorteile der Dampfluftbefeuchtung
in dem absolut gerduschlosen Betrieb und in dem hygie-
nisch einwandfreien Medium selbst; ferner ist der War-
tungsaufwand sehr gering. Ein Nachteil sind die Energie-
kosten, wenn der Dampf fiir die Befeuchtung selbst er-
Zeugt werden muss.

Dampferzeuger mit elektrischem Heizeinsatz fiir drucklosen
Betrieb. Der oben austretende Sattdampf strémt iiber ein Ver-
teilrohr direkt in den Raum oder in ein Luftkanalsystem. Der
Dampfbehalter (links) enthélt einen Kalkauffangsack, der perio-
disch ausgewechselt wird. (Werkbild Defensor)

in  Webereisaal.

Uebersattigungsanlage Leistung: Luftmenge:
40000 m¥h; Befeuchterleistung: 265 kg/h; Kiihlleistung: 135 000
kcal/h bei70 %o rel. F.; Stromverbrauch: 5,2 kW.

Bei Diskussionen Uber Befeuchtungssysteme steht ein
Stichwort immer wieder im Brennpunkt: Kalk. Zerstauber
haben die Eigenschaft, mit dem Aerosolnebel auch ge-
ringe Kalkmengen an die Raumluft abzugeben. Dieser
Nachteil ist unterschiedlich zu bewerten: Im Wohnbereich,
in Museen und in Krankenh&usern wiegt dieses Kriterium
schwerer als bei der industriellen und gewerblichen
Anwendung. Bei stark mineralhaltigem Leitungswasser
schafft freilich nur eine Entkalkung Abhilfe.

Dampfluftbefeuchter geben dagegen nur sterilen Satt-
dampf ab; Kalkniederschlage sind ausgeschlossen. Das
Kalkproblem stellt sich hier aber bei der Dampferzeugung.
Bei herkdmmlichen Konstruktionen sind regelmassig die
verkrusteten Dampfzylinder auszuwechseln. Einige Fabri-
kate sind technisch soweit fortgeschritten, dass der un-
vermeidbare Kalkniederschlag problemlos entfernt wer-
den kann, z.B. durch Auswechseln billiger Plastik-Auf-
fangbehalter.

Zerstduber und Verdampfer haben die herkdmmlichen
Disenbefeuchter weitgehend verdréngt. Dusenanlagen
neigen zur Tropfenbildung, da eine Verkalkung der
Disen unvermeidbar ist. Ferner fihrt die unzureichende
Luftumwalzung bei Disenanlagen zu liberbefeuchteten
Zonen mit Kondensatausscheidung. Ebenso untauglich —
weil nicht leistungsstark genug — sind Verdunstungs-
gerate, wie sie im Wohnbereich verbreitet sind.

Ausser Leistung und Wartung sind Faserflug und Tropfen-
bildung wichtige Gesichtpunkte bei der Wahl des Be-
feuchtungssystems im Textilbereich. Billiglésungen ar-
beiten oft nur kurzfristig zufriedenstellend und bergen
so das Risiko von Produktionsausfallen. Daher ist der
Investor gut beraten, lber den Nachweis von Referenz-
anlagen nur qualitativ hochwertige Systeme einzukaufen.

H. H. Hlrlimann, Direktor, Defensor AG, 8045 Ziirich




	Heizung - Lüftung - Klima

