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Recycling,
Umweltschutz

Rohstoffriickgewinnung im Faser-
und Textilbereich

Abfallaufbereitung

Dadurch, dass die Baumwolle den grossten Kostenanteil
am Garn hat, wird immer haufiger eine niedrigere Baum-
wollgqualitdt verwendet, damit diese Kosten gesenkt
werden. Um die Qualitadt des Garns beizubehalten, wird
diese Baumwolle starker gereinigt. Dabei wird ein héhe-
rer Faseranteil im Abfall in Kauf genommen, den der Ab-
fall auf einer Faser-Riickgewinnungsanlage aufbereitet.

Faser-Rickgewinnungsanlagen kénnen unabhangig von
der Baumwoll-Reinigungsanlage arbeiten, in der die Ab-
falle anfallen. Sie haben den Vorteil, dass grosse Abfall-
mengen verarbeitet und die gewonnenen Fasern in belie-
bigen Mengen einer Mischung beigefiigt werden kon-
nen. Eine solche Faser-Riickgewinnungsanlage ist nach-
folgend beschrieben.

Die Modellanlage zeigt ein Beispiel fir eine Faser-Riick-
gewinnungsanlage mit einer Leistung von etwa 500
kg/h eingespeistem Material. Das zu verarbeitende Ma-
terial sind Abfélle der Baumwoll-Entkernungsanlagen,
Baumwollreinigungsanlagen und Karden. Die Faserab-
falle verschiedenster Art werden nacheinander gerei-
nigt. Die Faserausbeute hdngt vom Faseranteil der Ab-
félle ab. Die gewonnenen Fasern werden zu Ballen ge-
presst und kénnen jederzeit im gewlnschten Verhaltnis
einer Mischung beigespeist werden. Die Sekundéarabfal-
le werden intermittierend abgesaugt und einer Ballen-
presse zugefihrt.

Modellfoto

1 Super-Ballenoffner GBR 1000 mit Abfallreiniger Willomat® RMS

2 Doppel-Abfallreiniger Novacotonia® NCZM mit Kondenser LVS,
Beschickungseinrichtung BE 1200 und Mischtisch MT

3 Ballenpresse fir wiedergewonnene Fasern

4 Ballenpresse fir die Sekundéarabfalle

5 2 Vorfilter SFV mit Feinfilter SFF 2

6 Elektrische Steuerung EGS

Immer héaufiger wird jedoch eine Faser-Rickgewin-
nungsanlage unmittelbar an die intermittierende Abfall-

absaugung angeschlossen, welche die Abfélle aus den
Abfallrdumen der Reinigungsmaschinen und Karden ab-
saugt. Dann ist keine Arbeitskraft flir die Speisung der
Faser-Rickgewinnungsanlage, die auch Recyclinganla-
ge genannt wird, erforderlich.

Die hier beschriebene Recyclinganlage ist fir eine
Leistung von etwa 60 kg/h ausgelegt.

2l
/] e e
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Il Novacotonia® NCA
11 Druckwalze

12 Einzugsmulde

13 Einzugswalze

14 Abscheidemesser
15 Kardiersegment
16 Sagezahntrommel
17 Frischlufteinlass
18 Anflugkanal

19 Siebtrommel

20 Ablieferungswalzen
21 Ventilator

22 Abluftkanal

23 Zellradschleuse
24 Abfallraum

25 Rohranschluss

Schnittzeichnung
| Hochleistungskondenser LVSA
1 Siebtrommel
2 Ventilator
3 Facherwalze
Il Rotocleaner® BEA
4 Lichtschranke
5 Abzugswalzen
6 Reinigerwalze
7 Umschaltklappe
8 Rost
9 Lichtschranke
10 Speiseschacht

In diesem Fall dient ein Ventilator TV 425 der intermittie-
renden Abfallabsaugung als Unterstitzungsventilator
fir den Ventilator eines Hochleistungskondensers
LVSA.

Der Hochleistungskondenser LVSA tragt wesentlich zur
Entstaubung der Abfélle bei und fillt den Reserve-
schacht des Rotocleaner® BEA.

Im Reserveschacht des Rotocleaner® Bea wird die Full-
héhe durch eine Lichtschranke kontrolliert. Am unteren
Ende des Reserveschachts befinden sich zwei Abzugs-
walzen, die von einem Regelgetriebemotor 0,25 kW mit
einem Regelbereich von 1:1 bis 1:5 angetrieben werden
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und die Abfélle einer Reinigungswalze mit 6 Nadelreihen
zuftihren. Die Reinigungswalze fiihrt die Abfalle mehr-
fach Gber einen zentral verstellbaren Rost.

Nach Ablauf der Reinigungsperiode, die zwischen 1 und
6 Sekunden einstellbar ist, entsprechend 6 bis 40 Um-
laufen des Materials, 6ffnet sich eine Umschaltklappe,
und die Fasern gelangen in einen Speiseschacht, in dem
die Flllhéhe durch eine Lichtschranke kontrolliert wird.
Die Sekundérabfélle fallen in die Zellradschleuse des
nachfolgenden Novacotonia® NCA.

Die Novaocotonia® NCA ist eine Sonderausfiihrung des
bekannten Abfallreinigers Novacotonia® NCM. Sie wird
bei hochsten Anforderungen an die Reinigungswirkung
und einer begrenzten Produktion eingesetzt.

Eine Sagezahntrommel kan bis 0,1 mm an die Einzugs-
mulde mit garnierter Zufihrwalze herangestellt werden.
Unter der Sdgezahntrommel befindet sich ein Abschei-
demesser, gefolgt von einem Kardiersegment und einem
weiteren Abscheidemesser. Die Abscheidemesser kon-
nen bis auf einen Abstand von 0,1 mm an die Sdgezahn-
trommel herangestellt werden. Das Kardiersegment hat
einen Abstand zur Sdgezahntrommel von 0,6 mm am
Einlauf und 0,8 mm am Auslauf.

Die Fasern werden von einer Siebtrommel entstaubt und
von Ablieferungswalzen in einen Absaugtrichter ge-
fihrt. Die Sekundarabfalle fallen in die Zellradschleuse,
die sie in den Abluftkanal des Ventilators, der die Sieb-
trommel besaugt, oder in die Absaugstelle ATP liefert.
Von dort werden sie zu einem Zyklon, einem Filter,
einem Faserkompaktor oder zu einer Ballenpresse trans-
portiert.

Ein Kondenser LVS saugt die gereinigten Fasern von der
Novacotonia® NCA ab und liefert sie in die nachfolgende
Maschine ab. Falls die gereinigten Fasern nicht sofort
der laufenden Partie beigegeben werden sollen, kénnen
Sie auch einer Ballenpresse zugefiihrt werden.

Je nach Menge der Abfalle und Léange der Rohrleitungen
kann die Einschaltung eines Doppelspeichers DS mit
Kondenser LVS zwischen Ventilator TV 425 und Hoch-
leistungskondenser LVSA auf dem Rotocleaner® BEA
eforderlich werden. Der Einbau eines Schwerteilaus-
scheiders Separomat® ASTA und eines Doppel-Magnet-
einbaus MRO vor der Recyclinganlage ist zu empfehlen
zum Schutz der Sdgezahngarnituren.

Tritzschler GmbH & Co. KG
Textilmaschinenfabrik
4050 Monchengladbach 3

Foto 3
Hochleistungskondenser LVSA mit Rotocleaner® BEA, Novacotonia®
NCA und vorgeschaltetem Schwerteilausscheider Separomat® ASTA

Die Verwertung textiler Abfalle mitdem
DREF-2-Spinnverfahren

Die Firma Dr. Ernst Fehrer AG, A-Linz, méchte lhnen mit
diesem Beitrag ein Modell zur Verarbeitung von Abfall-
fasern zu hochwertigen textilen Produkten vorstellen.

Allgemeines

Textile Abfélle entstehen in jeder Stufe textiler Verarbei-
tungsprozesse — angefangen von der Faserproduktion
Uber die Faseraufbereitung und -6ffnung, beim Kadier-
prozess, bei der Lunten- und Bandherstellung, beim
Spinn- oder Vervliesungsprozess, in der Weberei oder
Wirkerei bzw. bei jedweder Flachenherstellung, bei der
Ausristung und nicht zuletzt auch bei der Konfektion.

Ein weiterer Bereich textiler Abféalle sind Alttextilien, die
bei entsprechender Vorbereitung ebenfalls als Rohstoff
zur Wiederverarbeitung zur Verfligung stehen.

Der Nutzung textiler Abfalle ist aus folgenden Griinden

in Zukunft verstarkte Aufmerksamkeit zu widmen:

1. Wir wissen alle, dass die Produktion von Naturfasern
auf Grund begrenzter Anbaufldchen nicht standig er-
héht werden kann.

2. Ahnliches gilt fir die Produktion von Synthesefasern,
wo der Ausgangsrohstoff Erdol, ebenfalls nur in be-
schranktem Umfang verfligbar ist.

3. In vermehrtem Umfang gilt auch der Grundsatz, dass
wiederverwertete Rohstoffe die Umwelt nicht bela-
sten.

Die Verteuerung und Verknappung der Rohstoffe einer-
seits, und die mit der Entsorgung verbundenen Kosten
andererseits, stellen die Textilindustrie vor die Aufgabe,
textile Abfalle in ihre technologischen und kommerziel-
len Uberlegungen miteinzubeziehen.

Die Aufgabe der Maschinenhersteller ist es daher, Ein-
satzmaoglichkeiten, Verfahren, Mittel und Wege aufzu-
zeigen, wie textiles Abfallmaterial einer optimalen Wie-
derverwertung zugefiihrt werden kann.

Grundséatzlich stehen 2 Wege zur Verwertung derartiger

Abfalle zur Verfiigung:

a) Wiederverarbeitung im Vliesstoffbereich, wobei je-
doch festzuhalten ist, dass dieser Weg eher zu nieder-
wertigen Produkten fihrt. Die Wirtschaftlichkeit liegt
hier in der hohen quantitativen Produktionsleistung
dieser Anlagen.

Garnherste llnmgskmn .

Muterialkésien |

Prodbicﬁomkos?eﬁ
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b) Die Wiederverarbeitung derartigen Abfalle im Bereich
der Garnherstellung und in den nachfolgenden Verar-
beitungsstufen fihrt zu héherwertigen Produkten.

Die 6konomische Bedeutung dieser Form der Abfall-
materialnutzung zeigt jede Garnkostenkalkulation.

Da der Materialanteil sehr wesentlich die Garnherstel-
lungskosten beeinflusst, ist die Verwendung wiederver-
wertbarer textiler Abfallmaterialien ein in Zukunft stan-
dig steigender gesamtwirtschaftlicher Faktor im Bereich
der Textilindustrie.

 Garnherstellungskosten |
bei Verwendung von Ab!ﬂlimcleriullen

Emspa ung
Materialkosten

Produkﬁonskosfen

Projekt Textilabfallverwertung

Die Firma Dr. Ernst Fehrer hat in intensiver Zusammen-
arbeit mit den Firmen Autefa, Temafa und Spinnbau ein
praxisgerechtes Projekt zur Textilabfallverwertung aus-
gearbeitet und aus textilen Abféallen aller Verarbeitungs-
stufen, Fertigprodukte erstellt, von denen wir glauben,
dass diese auch |hr Interesse finden werden.

Textilabfaliverwertung-Anlagenibersicht

it

| = AUTEFA Schneide- und ReiBanlage
Tomafa ,Fasemufbereifuﬁg und Mischanlage
m Krempelanlage

FEHRER fm? ‘Fnkhonsspmnmaschme
Luftfilteranlage k'

i

Il

i

Wie sieht nun eine derartige Anlage zur Verarbeitung
von Abfallmaterialien aus?

Wir haben fir ein konkretes Projekt zur Wiederverwer-
tung von insgesamt 2700 Tonnen textiler Abfalle (2-
Schicht-Betrieb, d.h. 4200 h/Jahr) folgende Maschinen-
systeme eingeplant:

a) kombinierte Schneide- und Reissanlage mit 2 Ballen-
pressen
b) 1 komplette Faseraufbereitungs- und Mischanlage

c) 1 Krempelanlage, bestehend aus 4 Krempeln mit
Kannenstdcken

d) 1 Spinnanlage, bestehend aus 4 DREF-2-Spinnma-
schinen mit je 48 Spinnstellen und einer DREF-2-
Spinnmaschine mit 24 Spinnstellen
Fir diese Spinnanlage wurde zur Berechnung der
Spinnstellenanzahl eine durchschnittliche Garnfein-
heit von Nm 3 zugrunde gelegt. Bei Verarbeitung von
Garnen im feineren bzw. groberen Bereich muss die
Anlage entsprechend tiberarbeitet werden.

e) 2 Luftfilteranlagen

Nun zum zweiten Ausgangspunkt dieses Projektes,
namlich zu den Rohstoffen, die wir zu verschiedenen Mi-
schungen zusammengestellt haben, das heisst vorsor-
tiert, wobei auf die angestrebten Endprodukte bei dieser
Vorsortierung bereits Ricksicht genommen wurde:

Mischung 1:
Faserabfall — Halbwolle, Teppichabschnitte, Gewebe-
abfélle, Futterstoffreste

Mischung 2:
Garnreste, Filamentabfalle, Seilabfalle

Mischung 3:
Strumpfabfille, Strickereiabfille, Garnabfille, Gewebe-
abfalle, Filzstiefelabfélle, Gewirkabfalle

Mischung 4:
Gewirk- und Bortenabfélle, Ausriistungsabfélle, Gewe-
beabfalle, Strickereiabfalle, BW-Zwirnreste

Abb.

Mischung 5:
BW-Abfalle, Faserabfalle (zum Teil sehr stark verschmutzt), BW-Garn-
abfélle, BW-Strickereiabfélle, BW-Zwirnreste, PAC-Wirkpelzabfélle
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Mischung 8 und 9:

PES-Vliesrandstreifen, Strickereiabfille Wolle, Woll-
mischgewebeabfélle, Wollgarn- und Zwirnabfélle, Faser-
abfalle Halbwolle

Je nach Abfallart wurden diese Materialien entweder
gereinigt und gemischt oder gerissen und gemischt.

Die zu reissenden Abfélle-wurden bei der Firma Autefa
Gber zwei Schneidmaschinen und einer Hochleistungs-
reissmaschine zu Reissspinnstoffen verarbeitet, welche
auf Nonstop-Ballenpressen in Ballenform gepresst wur-
den.

Anschliessend wurden die Materialien (iber eine Temafa-
Faseraufbereitungs- und Mischanlage, bestehend aus

— Clean Master

— Ballenoffner

— Krempelwolf

— Mischanlage

weiterverarbeitet.

Die nachste Produktionsstufe war die Verarbeitung der
gerissenen und gemischten Abfallmaterialien zu Lunten
bzw. Bandern mittels Krempeln der Firma Spinnbau in
Bremen.

Diese Lunten wurden an der Versuchsanstalt der HBLVA
fur Textilindustrie in Wien untersucht und weisen ein si-
cherlich sehr interessantes Merkmal auf.

Bei allen Mischungen ist festzustellen, dass der Anteil
der Fasern in der Langenklasse unter 15 mm im Bereich
von 50% der gesamten Faseranzahl liegt, das heisst, es
werden besondere Anforderungen an die nun folgenden
Maschinen der nachsten Verarbeitungsstufe gestellt —
namlich an die Spinnmaschinen.

Welchen Anforderungen muss nun ein modernes Spinn-

system zur Verwertung derartiger Sekundarfasern ent-

sprechen?

- Unempfindlichkeit gegenitber extremen Faserldngen
bzw. Faserfeinheitsschwankungen

- Unempfindlichkeit gegeniber Mischungsverunreini-
gungen

— universelle Fasereinsatzpalette und Garnherstellungs-
maoglichkeiten

- direkte Vorlage von Kardenlunten

- Gewahrleistung hoher Produktionsgeschwindigkeiten
sowie hoher Nutzeffekte

In bisher nicht gekannter und nicht zu Ubertreffender
Weise wird ein Spinnverfahren diesen extremen Anfor-
derungen gerecht.

Das DREF-2-Friktionsspinnsystem — hergestellt von der
Firma Dr. E. Fehrer AG in Linz/Osterreich.

Dr. E. Fehrer hat mit seinen Patenten zum Friktions-
spinnverfahren ein Tor zu einer neuen Spinntechnologie
aufgestossen, deren Bedeutung heute bereits internatio-
nal anerkannt ist.

DREF 2 in der Praxis

Beim DREF-2-Spinnverfahren ergibt sich durch die Eig-
nung, dem System schwere Lunten bis zu 30 ktex Ge-
samtgewicht pro Spinnstelle zuzufiihren, die Maoglich-
keit, das Luntengewicht auf zwei oder mehrere Lunten
aufzuteilen. Die Zufiihrung von zwei oder mehreren Lun-
ten wirkt sich durch den Doublierungseffekt nicht nur
positiv auf die Garngleichmassigkeit aus, sondern auch
auf die Reissfestigkeit des Garnes.

Aufspulaggregat
Winding %%Qregm

Core-Zutihrung
Core-feeding

Schmutzabsaugung
Dust exiraction

Spinnaggregat
Spinning aggregote

DREFS

Die Fasern der Lunten kénnen entweder unterschiedli-
che Faserprovenienz, unterschiedliche physikalische Ei-
genschaften oder, im einfachsten Fall, unterschiedliche
Farbe aufweisen.

Die in Luntenzufihrrichtung gesehen &usserst rechte
Lunte bildet dabei beim Spinnvorgang den Kern des zu
spinnenden Garnes, wahrend die ausserste linke Lunte
die fur die Abdeckung benétigten Fasern dem Spinnag-
gregat zufihrt. Das resultierende Garn ist ein Mehrkom-
ponentengarn mit einem fiir das DREF-Spinnverfahren
charakteristischen Effekt. Das DREF-2-Spinnverfahren
eignet sich auch fir die Produktion von Coregarnen mit
zentraler Zufiihrung von Garnen, Filamenten (Mono-
oder Multifilamente).

Filamentzufuhrung

- Mono- oder Multifilamente
- Texturierte oder hochfeste Filamente
- Aramide, Glasfaser, Metalldrdhte
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Bei gleichzeitiger Verspinnung mehrerer Einzellunten
kénnen durch Lunten verschiedener Fasertypen gezielte
Garnstrukturen im fertigen Garn erreicht werden, da die
Garnbildung folgendermassen erfolgt:

Wie bereits vorher erwahnt, bilden die Fasern der rech-
ten Lunten (in Einzugsrichtung gesehen) nach ihrer Auf-
I16sung durch den Tambour den Kern des kinftigen
Garns, wahrend die Fasern der linken Lunte zur Bildung
der Garnoberflache herangezogen werden.

Der Garnkern wird durch die Rohmaterialien, die zur Bil-
dung der Garnoberfidche verwendet werden, vollkom-
men abgedeckt, selbst wenn Rohmaterialien anderen
Farbtons zur Bildung des Garnkerns herangezogen wer-
den.

Dieser Effekt bietet folgende praktische Anwendungs-
madglichkeiten: Sekundarmaterialien, die in Reinverspin-
nung einen optisch wenig ansprechenden Farbton auf-
weisen, konnen in den Garnkern plaziert werden.

Fir den Mantelanteil des herzustellenden Garns werden
Abfallfasern grésserer Reinheit bzw. eines ansprechen-
den Farbtons verwendet. Das Endprodukt besteht aus
einem Garn mit einwandfreiem optischen Aussehen, das
dadurch den Anforderungen des Marktes voll ent-
spricht. Dieser Vorteil kann gezielt im Hinblick auf das
gewlinschte Endprodukt eingesetzt werden.

Umgekehrt sorgen bei der Verspinnung minderwertiger
Sekundarmaterialien Fasern mit langerem Stapel im
Garnkern fir die notige Garnfestigkeit, wéahrend die
kurzstapelige Materialkomponente das notwendige
Garnvolumen bildet.

Zusammengefasst nochmals die entscheidenden Vor-
teile des DREF-2-Spinnsystems:

— breite Fasereinsatzpalette

- Unempfindlichkeit gegeniiber Schwankungen in Titer
und Stapelldnge der Fasern '

— Reduktion der Vorwerkskosten durch hohe Luntenge-
wichte

— Ausscheiden natirlicher Verunreinigungen wahrend
des Spinnprozesses

— hohe Spinnleistung mit Produktionsgeschwindigkei-
ten bis Gber 200 m/min

— konische und zylindrische Aufspulmaéglichkeit

— grosse knotenfreie Garnlangen durch Spulengewichte
bis zu 10 kg und fadenbruchloses Spinnen

— Anspinnen mit Fadenreserve

— ausgezeichnete Garngleichméssigkeit sowie Garn-
volumen

— gutes Arbeitsvermégen der Garne durch hohe Deh-
nung und extreme Strapazierfahigkeit

— keine Bauchbinden

- einfache Effektgarnherstellung

— Ummanteln von Seelen mit Stapelfasern

— universeller Produktionseinsatz durch Einzelantriebe

— geringer Personalaufwand

An dieser Stelle ist noch ergdnzend festzuhalten, dass
die DREF 2 selbstverstandlich nicht nur zur Verarbeitung
von Sekundarrohstoffen herangezogen wird, sondern,
aufgrund lhrer Flexibilitat, sich in der Praxis auch bei der
Herstellung hochwertiger Garne, wie Effektgarne, Gar-
ne im technischen Bereich usw. bestens bewahrt hat.

Nach dieser kurzen Einfihrung in das DREF-2-Friktions-
spinnsystem nun wieder zurlick zum Projekt Textilabfall-
verwertung.

Die seitens Spinnbau hergestellten Lunten wurden auf
der DREF 2 unter optimaler Ausniitzung der Vorteile die-
ses Systems zu Garnen weiterverarbeitet.

Die Garne wurden in befreundeten Firmen zu textilen
Flachengebilden weiterverarbeitet und anschliessend zu
Fertigprodukten konfektioniert.

Die Ergebnisse dieser Arbeit bzw. Entwicklung sind jene
Fertigprodukte, die wir lhnen nun zeigen wollen.
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DREFES :
W -~ die wirtschaftlic ste
: . LOsung fir die
\ Grobgarn-

hersteiiung ‘

Mébelbezugs- und Dekostoffe

Mébeltiberwiirfe

S

Webteppiche mit DREF-2-Grundgewebeschuss

Verpackungsgarne

Bei dieser Gelegenheit méchten wir darauf hinweisen,
dass Abfélle aus der reinen Faserproduktion wie z.B.
PES-Abfélle tber eine Anlage in ahnlicher Konzeption
wie vorher beschrieben, ebenfalls wieder zu Garnen und
damit zu hoherwertigen Produktion verarbeitet werden
koénnen.

Grau ist alle Theorie. Lassen Sie uns nun gemeinsam zur
Praxis Gbergehen, denn alle Textilisten glauben nur was
sie gesehen und — was noch wichtiger ist — befiihlt ha-
ben.

Wir mochten Ihnen nun die vorher abgebildeten Fertig-
produkte sowie eine dazugehorende technisch/techno-
logische Dokumentation prasentieren, aus der Sie alle
Details ersehen kénnen.

z.B.: Mischungsdaten
Gewebekonstruktion
Garnkonstruktion
Garn- und Gewebedaten
sowie die dazugehoérenden Prifungsunterlagen

Das Projekt Textilabfallverwertung stellt eine Herausfor-
derung zur Verwertung auch lhrer textilen Abfallrohstof-
fe dar und zeigt Innen die Méglichkeiten auf, in welcher
Form diese Herausforderung zu konkreten, wirtschaftli-
chen Ergebnissen fihrt.
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Ein Beispiel von Produkten, hergestellt aus PES-Abfal-
len, die aus der PES-Faser stammen.

Tragtaschen

Die Firma Dr. Ernst Fehrer als Maschinenhersteller hat
diese Herausforderung angenommen. Nun liegt es an |h-
nen, sich ebenfalls dieser Herausforderung zu stellen.
Wir stehen lhnen jederzeit zur Verfiigung, um gemein-
sam mit Ihnen lhre textilen Abfalle erfolgreich zu héher-
wertigen Produkten wieder zu verwerten.

«Sie sollten sich nicht mit weniger zufrieden geben!»

Ing. Solly
Ing. Leitner

Umweltschutz - ein Lernprozess

Insbesondere das Waldsterben hat jedermann vor Augen
geflihrt, dass die Zeit drangt, mit dem Schutz der Um-
welt voranzukommen. Seit eineinhalb Jahren steht das
am 7. Oktober 1983 vom Parlament verabschiedete Um-
weltschutzgesetz nun in Kraft. Damit es anwendbar ist,
muissen seine Bestimmungen in Verordnungen bis ins
Detail konkretisiert werden. Als erstes konnte die Luft-
reinhalteverordnung am 1. Marz dieses Jahres in Kraft
gesetzt werden; im Sommer folgen jene iber umweltge-
fahrdende Stoffe und Gber Schadstoffe im Boden, Ende

1986/Anfang 1987 dann jene Uber den Verkehr mit Son-
derabfallen und die Larmschutzverordnung; die Verord-
nung Uber die Umweltvertraglichkeitsprifung ist eben
erst zur Vernehmlassung freigegeben worden. Fir
manch einen verlauft dieser Konkretisierungsprozess zu
langsam. Der Eindruck wird noch verstarkt, wenn man
in Rechnung stellt, dass auch bei der Anwendung der
Verordnungstexte auf die kantonalen und regionalen
Verhéltnisse komplexe Probleme zu I6sen und gewisser-
massen Pionierleistungen sowohl von den Behorden wie
auch ihren Adressaten gefordert sind.

Schutz der Umwelt — auch eine Bewusstseinsfrage

All dem ist entgegenzuhalten, dass die Ausformulierung
der teilweise konsequenzenreichen Verordnungen mit
aller nur moglichen Sorgfalt erfolgen muss und vielfach
detaillierter Abklarungen mit den Betroffenen bedarf.
Paragraphen namlich, die an den Realitédten der Praxis
vorbeiregieren, niitzen niemandem! Im Gbrigen darf man
nicht vergessen, dass grosse Anstrengungen zum
Schutze der Umwelt keineswegs nur dort erfolgen, wo
der Arm des Gesetzes dazu zwingt. Da ist zum einen auf
die vielen Blrger und Konsumenten hinzuweisen, die -
ihrer Verantwortung fir die Umwelt bewusst — sich
ohne grosses Aufheben im Alltag entsprechend verhal-
ten. Zu erinnern ist an die vielen engagierten Leute, die
sich konstruktiv gegen zu erwartende oder bestehende
Umweltbelastungen einsetzen. Hervorzuheben ist aber
auch, dass es heute weitherum Ublich geworden ist, sol-
chen Konfliktsituationen zuvorzukommen und das Mog-
liche zum Schutze der Umwelt ohnehin vorzukehren.
Gross ist die Zahl der Produkte und Produktionsverfah-
ren, die laufend durch umweltvertraglichere ersetzt wer-
den. Eines der vielen Beispiele dafir ist der seit Jahren
nicht vollziehende Ersatz herkémmlicher Anstrichstoffe.
Diese namlich enthalten organische Losemittel, die beim
Trocknen verdunsten und zur Luftbelastung beitragen.
Die neuen Anstrichstoffe sind I6semittelarm oder -frei
und damit umweltvertraglicher. Dass es eines erhebli-
chen Forschungsaufwandes bedarf, den Anwendungs-
bereich fir die neue Produkteart sukzessive zu erwei-
tern, dass grosse Investitionen notwendig sind und die-
ser Umstellungsprozess viel Zeit bendtigt, versteht sich
von selbst - Zeit allerdings, die simultan zum Konkreti-
sierungsprozess des Umweltschutzgesetzes von der In-
dustrie genutzt wird!

Wirkungsvolle brancheninterne Vereinbarungen

In jingster Zeit hat sich mehrfach gezeigt, dass auch
dieser Prozess noch rascher vorangetrieben werden
kann. Voraussetzung dazu ist Engagement und Bereit-
schaft zur Zusammenarbeit. Ohne den Zwang des Ge-
setzesparagraphen - manchmal unter weiser Voraus-
sicht, solchem zuvorzukommen - haben Unternehmun-
gen ganzer Branchen Massnahmen zum Schutz der Um-
welt vereinbart und realisiert. So haben sich die Herstel-
ler und Anwender der erwahnten I6semittelhaltigen An-
strichstoffe zu Beginn dieses Jahres gegentiber den Be-
horden verpflichtet, die Verwendung von organischen
Losemitteln in ihren Produkten innert der nichsten 5
Jahre um 20% zu senken - zweifellos ein wesentlicher
Beitrag zur Verminderung jener Schadstoffe, die fiir das
Waldsterben mitverantwortlich gemacht werden. Die
Reihe der Beispiele solcher brancheninterner Vereinbar-
ungen liesse sich vielfach verlangern: der Ersatz von
PVC- durch problemlos entsorgbare PET-Flaschen, der
Verzicht auf den wenig umweltvertraglichen Waschmit-
telzusatz Nonylphenol ab Juli letzten Jahres, usf. Natur-
lich vermdgen solche «Kooperationsabkommen» allein
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den Schutz der Umwelt nicht zu garantieren, sie zeigen
aber das Engagement der Industrie. Umweltschutz ist
eben ein Lernprozess, bei dem es gilt, das Umweltbe-
wusstsein auch dort in praxisnahe Verhaltensweisen
umzusetzen, wo dies mit erheblichem Aufwand verbun-
den ist. Ohne diese Konkretisierung des Umweltbe-
wusstseins kénnte auch die Verbindlichkeit von Geset-
zesparagraphen deren wirksame Umsetzung in die Pra-
xis nicht garantieren.

Heizung, Liiftung, Klima

Vom Brennerhersteller zum vielseitigen
Partner fiir Energiesysteme

Seit (iber 50 Jahren stellt ELCO Ol- und Gasbrenner her.
Im Verlaufe der 70er und 80er Jahre entwickelte sich
die ELCO Energiesysteme AG (zur ELCO Holding geho-
rend) zum vielseitigen Partner und Systemlieferanten
der Heizungs- und Haustechnik.

Aufgrund der veranderten Energiesituation wird die Un-
ternehmensstrategie neu ausgerichtet: Alle wirtschaftli-
chen Energiesysteme anbieten, damit der Kunde pro-
dukteneutral wahlen kann.

Demzufolge bietet ELCO seit Jahren vollstandige Tank-
schutzanlagen, Heizungswarmepumpen, Elektrozen-
tralspeicher, Fernwarme-Hauszentralen, Gasheizkessel,
Kaminanlagen und Schwimmbadausristungen fir Frei-
und Hallenbé&der an.

Der neue ELCO thermobloc
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Durch das Angebot des thermobloc tritt ELCO mit einer
individuell zusammenstellbaren, aus 4 Bausteinen be-
stehenden Einheit auf den Markt. Der neu entwickelte

Oy

Brenner econom 2000, das ELCO data als Bordcompu-
ter flr die Wirtschaftlichkeitsiiberwachung, die selbst-
optimierende Regelung und der Niedertemperatur-Heiz-
kessel sind préazise aufeinander abgestimmt. Je nach Ka-
minanalge kénnen Jahreswirkungsgrade von 93% und
mehr erzielt werden.

Das Konzept des Baukastensystems ermoglicht die indi-
viduelle Anpassung an die Kundenwiinsche, egal ob ein
kleines Budget oder h6chste Komfortanspriiche im Vor-
dergrund stehen. Fir die Inbetriebnahme und den Servi-
ce stehen Uber 300 ausgebildete Servicemonteure rund
um die Uhr zur Verfliigung.

Vom Brenner zum Energiesystem

Die ELCO Energiesysteme AG in ZUrich ist eine Tochter-
firma der ELCO Looser Holding, zu der Produktionsbe-
triebe in Vilters (CH), Ravensburg (BRD) und Mulhouse
(F) nebst weiteren 6 Unternehmen im Bereiche der un-
ternehmerischen Diversifikationen gehéren. In 9 europa-
ischen Landern unterhélt die Gruppe eigene Verkaufs-
und Servicegesellschaften. Jahrlich weren Gber 80 000
Brenner produziert, in 40 Landern eingebaut und durch
Landesvertretungen betreut. Mit iber 1700 Mitarbeitern
wurde 1984 ein konsolidierter Umsatz im Sommer 1986
bekanntgegeben). Die ELCO Energiesysteme AG - mit
20 eigenen Verkaufsbiros, 100 Servicestellen mit Gber
300 Montage- und Servicewagen - hélt aufgrund der
Verbandsstatistik (VSO) einen Marktanteil bei Brenner-
anlagen von Uber 25%; bei Industrieanlagen und tech-
nisch anspruchsvollen Gas- und Zweistoffbrennern liegt
der Anteil hoher.

Ausweitung des Titigkeitsbereiches

Bis anfangs 70er Jahre umfasste das Tatigkeitsgebiet
der ELCO AG in Zirich fast ausschliesslich Brenner fir
Wohnungsbau, Industrie- sowie Tankanlagen. Seither
erfolgte eine standige Erweiterung der Produktepalette
und der Dienstleistungen. Vorerst nahmen die beiden
Abteilungen fir Wasseraufbereitung/Schwimmbéder
sowie Tankschutzsysteme die Markttéatigkeit auf. Zu Be-
ginn der 80er Jahre hat das Unternehmen neue Produk-
te wie Gaskessel, Stahlrohrkamine und Fernwarme-
hauszentralen in das Lieferprogramm aufgenommen.

Gleichzeitig hat ELCO die Abteilung Alternativ-Heizsy-
steme gegriindet und im Bereich Heizungswéarmepum-
pen, Elektrospeicher und Elektroboiler ihre Tatigkeit in-
zwischen stark ausgebaut.

Partner flir die Fachleute sein

Die ELCO Energiesysteme AG versteht sich vor allem als
Partner zum Fachingenieur und zur Installationsfirma mit
denen zusammen die richtige Losung fir den Kunden an-
gestrebt wird. Gleichzeitig sorgt die effiziente und dicht
gestreute ELCO-Serviceorganisation fiir die notwendige
Kundennahe. Die ELCO halt nicht viel von einseitiger
Energiediskussion pro und kontra eines Energietréagers.
lhr Grundsatz lautet: «Eine Produktepalette fiir alle
Hauptenergietrdger — der Kunde soll wéhlen kénnen».
Die Produkte selbt miissen bezliglich Anforderungen der
Technik und der Umweltvertraglichkeit zur Spitze geho6-
ren.

Der «thermobloc» als individuelle Gesamtanlage

Vom Einzelelement zum ganzheitlichen Bausteindenken:
Lange Jahre wurde die Heizungsanlage aus einzelnen
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