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Endlich soll der Vollstindigkeit halber eine neue Heizungsart gestreift werden, bei der die
aus glatten Rohren bestehende Heizfliche in den Decken der Geschosse angeordnet wird. Hiervon
verspricht man sich eine indirekte, gleichméflige und angenehme Erwirmung der Réume ledig-
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Abb. 314. Abb. 315.

Abb. 314 und 315. Anordnung von Rippenrohrgruppen und Luftheizapparaten in einer Halle; die Dampfverteilungsleitungen liegen
lings der Kranbahn.

a PreBluftleitung, b Gasleitung, beide fiir den AnschluB von Arbeitsgeriten, ¢ Dampfanschlu8 fiir den Luftheizapparat, d Dampf-
anschluB fiir die Rippenrohrgruppe, ¢ KondensatanschluB fiir den Luftheizapparat, j KondensatanschluB fir die Rippenrohr-
gruppe, ¢ Kondensathauptleitung.
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lich durch milde Strahlung; auBerdem werden keinerlei Wandflichen fir die Unterbringung
der Heizkérper beansprucht. Dieses Heizungssystem ist verhiltnismiBig teuer und kommt
im Fabrikbau hochstens fiir Biiro-

gebiude in Frage. Ausreichende Zahlentafel 60. Erforderlicher stiindlicher Luftwechsel bei

Erfahrungen mit derartigen Hei- Ehpaaiiehor Laftung.
zungen liegen in Deutschland 1. Metallschmelzen, GieBereien u.dgl.. . . . . . . 10—20fach
nicht vor. 2. Metallschleifereien . . . . . . ... ..... 10—20 .,
B. Liiftung. Zur allgemeinen 3. Beizereien, Galvanisierungsanlagen u. dglesoiiv i 2030 -,
Liftung der Arbeitsriume dienen £ pAoceribict tupragnicr: und Trimarlagen. - (0738 -
auch im Fabrikbetrieb wie im ¢ papierindustrie. . . . . . . . . . ... ... 10-20 .,
Wohnungswesen Fenster und 7. Keramische Industrie. . . . . . . . ... .. 5—10 ,,
Tiiren; in vielen Fabrikanlagen 8. Iéedern.l.dlgtr'lce‘ ................ ig—gO %
wird diese matiirliche Liftung 0 Rt Alosice © 0111l 155 )
noch durch Entliiftungsdachauf- 71. Tabakindustrie. . . . . . . . . . ... ... 15—25 ,,
bauten unterstiitzt. Undichtig- 12. Lebensmittelindustrie . . . . . . . . . . . .. 516 5
keiten an den Fenstern und Tiiren  13. Akkumulatorenrdume .. . . . . . . . ... . . . 8—15 ,,
. d d h d V kehl' be- 14. Laboratorien ................. 10—-15 o
S(?Wle o e oR e S 15. Wadeh- und: Baderdume: .= .o s rd an s g S
dingte zeitweise Offnen der Tiiren 16, Werkskiichen . . . . . . . . . . . . .. .. 10—15

ergeben a,u.c h bei _geschlgssenen Bemerkung: Die hoheren Werte gelten fiir schlechtere Liiftungs-
Fenstern eine gewisse Liiftung. yerhaltnisse, z. B. niedrige oder kleine Raume, starke Belegschafts-
Benutzt man als MaBstab fiir die  ziffer und forcierten Betrieb.

Liiftung den ,,Luftwechsel*, d. h.

das Verhiiltnis der einem Raum in einer Stunde zugefithrten Luftmenge zum Inhalt des
betreffenden Raumes, so kann man fiir die vorstehend erwéihnte ,natiirliche” Liiftung bei
normalen Fabrikbauten neuzeitlicher Gestaltung einen 1 bis 2fachen Luftwechsel, bei Fabrik-
bauten mit Dachentliiftern einen 2 bis 3fachen Luftwechsel annehmen. In Fabrikbetrieben, die
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in stirkerem MaBe Diinste, Dimpfe oder Staub entwickeln, ist die natiirliche Liiftung nicht
ausreichend, da hier ein stirkerer Luftwechsel gefordert werden muB (siehe Zahlentafel 60). Ein
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Abb. 316. Entdunstung des Ballenbrecherraumes einer
Baumwollspinnerei.

solcher kann nur mittels kiinstlicher Liftung
durch Ventilatoren bewirkt werden. Man kann
solche allgemeinen Raumliiftungen nach verschie-
denen Grundsitzen gestalten und hierbei folgende
Hauptgruppen unterscheiden:

1. Entliftungsanlagen mit oberer Absaugung und
selbsttatiger Luftnachstrémung unter der Decke
(Abb. 316), beispielsweise zur Abfithrung auf-
steigender Diinste.

2. Entliftungsanlagen mit oberer Absaugung
und selbsttitiger Luftnachstromung iiber dem FuB-
boden (Abb. 317 und 318), beispielsweise zur Er-
haltung von trockenen, pilz- und schimmelfreien

Lagerkellern, ferner zur Kiihlung von Maschinen- und Transformatorenrdumen. '

3. Entliftungsanlagen mit unterer Absaugung
Decke (Abb. 319 und 320) zur Abfiithrung von

und selbsttitiger Luftnachstromung an der
Gasen und Diinsten, die schwerer als Luft sind,
2. B. in Kesselrdumen, Beizereien, Akku-
mulatorenstationen u. dgl.
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Abb. 317. Liiftung eines Lagerkellers zur Trockenhaltung
des Raumes.
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Abb. 319, Abfiihrung nitroser Gase aus einer Metallbrenne.
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Abb. 318. Liiftung eines Transformatorenraumes zur
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Abb. 320. Ableitung der Diinste aus einem Akkumulatorenraum.

4. Entliftungsanlagen mit ausgeglichenem Zug, mit Absaugung an der ganzen Fliche einer
Seitenwand und Luftnachstromung auf der gegeniiberliegenden Seite (Abb. 321 und 322),
z. B. fiir Stapelriume von wertvollen Holzern u. dgl.

5. Beliiftungsanlagen mit Zulufteintritt
Mitbenutzung des natiirlichen Auftriebes
Kochereien u. dgl. °

am FuBboden und Abliftung an der Decke unter
(Abb. 323 und 324), z. B. zur Nebelbindung in
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6. Beliiftungsanlagen mit Lufteintritt an der Decke und Absaugung am FuBboden (Abb. 325
und 326), z. B. fiir Laboratorien. »
7. Absaugungsanlagen fiir Staub, Gase, Diinste, u. dgl. unmittelbar an der Entstehungs-

Al stelle (Abb. 327 bis 329), z. B. in Schleifereien,
— } g/ {(M Lackierereien, Sandstrahlereien, Druckereien usw.
Vi) £ 8. Umluftanlagen mit teilweiser Lufterneue-
N rung fiir Heizzwecke (Abb. 330) oder als , Klima-
g
, E
' |
N~ =]
\. TR Nappe 7
\ @ &4 4 /
wlemsESIETET T e R e : N Fischly-
e /1] 8. Linthin
\‘ S 54/ N, 74

el i

Abb. 321. Uberdruckliiftung zur Holztrocknung.
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Abb. 325. Uberdruckliiftung in einem chemischen Abb. 326. Be- und Entliiftung eines chemischen
Laboratorium (Giftraum). Laboratoriums mit Digestorien.

anlagen® zur Herstellung bestimmter Wirme- und Feuchtigkeitsverhiltnisse (Abb.331) in
Textilfabriken, in der Tabakindustrie, in Holz- und Porzellantrocknungsanlagen u. dgl.

Der wichtigste Teil jeder kiinstlichen Liiftungsanlage ist der Lifter (Ventilator, Exhaustor).
Die Liifter werden als Axial- oder Radialgeblise gebaut. Axialgeblise finden als Fenster- und
Wandringliifter Anwendung. Fiir groBere Leistungen und zum Betrieb von Liiftungen mit an-
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geschlossenen Saug- oder Druckleitungen werden Radialgeblise (Zentrifugalventilatoren) be-
nutzt. Es gibt hierfiir zahlreiche Bauarten, die sich in erster Linie durch die Form der Laufrader
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Abb. 327. Staubabsaugung aus einer Schleiferei.

voneinander unterscheiden. Eine Be-
schreibung der verschiedenen Lauf-
radkonstruktionen wiirde zu weit
filhren. Da die Ausfiihrung der Lif-
tungsanlage als Ganzes zweckmaiBig
einer Spezialfirma iibertragen wird,
geniigt es fir die Bestellung der An-
lage zu wissen, daf die Laufradkon-
struktion von Bedeutung fir den
Wirkungsgrad, also auch fiir den
Kraftbedarf des Liifters, und mit-
bestimmend fiir erschiitterungs- und

gerauschfreien Lauf der Maschine ist. Man vergleiche daher die Angebote auf Liiftungsanlagen
in dieser Hinsicht und fordere von dem Lieferanten scharfe Garantien fiir die Einhaltung der
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im Angebot angegebenen Werte. Bei gro-
Beren Anlagen sind diese Werte nach In-
betriebsetzung nachzumessen. Fir die
Garantien wie auch fiir die Durchfithrung
der Abnahmeversuche sind die vom Verein
Deutscher Ingenieure aufgestellten ,,Regeln
fir die Leistungsversuche an Ventilatoren
und Kompressoren‘‘! zugrunde zu legen.
Der Kraftbedarf von Zentrifugalventila-
toren kann iiberschliglich aus der Abb. 332
entnommen werden. Die Antriebsmotoren

~* werden zweckmiBig mit etwa 15 % groBerer

Leistung gewiahlt, als dem Kraftbedarf

Abb 328. Farbdunstabfiihrung von den Spritztischen emerLacklererex des Liifters an der Welle entsprlcht Die

Liifter werden am besten mit den An-

triebsmotoren direkt gekuppelt, wenn nicht sogar das Fliigelrad des Ventilators unmittelbar

auf der Motorwelle befestigt wird.

Abb. 329. Absaugung von Lotdiinsten aus einer Fabrik
fiir Trockenelemente.
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Abb. 330. Trockenanlage fiir die keramische Industrie.

Fiir die Rohrleitungen der Saug- und Druckstringe werden Luftgeschwindigkeiten von
4 bis 12 m/sek zugelassen. Mit einem Mittelwert von 8 m/sek ergeben sich die in Zahlentafel 61

Zahlentafel 61.

Rohrdurchmesser fiir Liiftungsanlagen bei einer Luftgeschwindigkeit von 8 m/sek.

Luftmenge . .

Rohrdurch-
messer

Mindest- Ble(;h
starke . . .
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1 2. Aufl. Berlin: VDI-Verlag GmbH.
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angegebenen Durchmesser fiir runde Leitungen. Die Leitungen werden aus schwarzem oder ver-
zinktem Blech, fiir Sdurediinste auch aus karboliniertem Holz, aus Steinzeug oder aus Aluminium-
blech hergestellt. Die praktisch in Frage kommenden Mindestwandstiarken von Blechrohr-
leitungen sind aus der vorgenannten Zahlentafel zu ersehen. An Stelle der kreisrunden Leitungen
konnen auch rechteckige Leitungen Anwendung finden, doch ist der kreisformige Querschnitt
dem rechteckigen Querschnitt stro-

mungstechnisch und bei Blechleitungen [S N
auch konstruktiv iiberlegen ; fiir Holzlei- —% ] = E&
tungen kommt aus Herstellungsgriinden ]
fast nur der rechteckige Querschnitt in
Frage. Ein rechteckiger Querschnitt ist
um so giinstiger, je mehr sich das Seiten-
verhiltnis dem Quadrat ndhert. Ein Ver-
héltnis der Hohe zur Breite von 2 zu 3 N
soll daher nicht unterschritten werden. —
Zur Vermeidung iibermaBiger Stromungs- E N Sy PR
verluste sollen ferner die Kriimmungs-
halbmesser der Rohrleitungen moglichst
nicht kleiner gew#hlt werden als

Abb. 331. Bewetterungsstation fiir die Tabakindustrie.

1 Rohrdurchmesser fiir runde Leitungen,
2 Rohrdurchmesser fiir runde Leitungen bei Lackdunstabsaugungen,
3 Rohrdurchmesser fiir runde Leitungen bei Spaneabsaugungen,

1,5 Kanalbreite bzw. -hohe fiir rechteckige Leitungen.

Der Kriimmungshalbmesser ist hierbei auf der Innenseite der gekrimmten Leiturnig gemessen.
Abzweige sind unter Vermeidung scharfer Ecken nach stromungstechnischen Gesichtspunkten
anzuordnen.
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zusehen. Bei Lack- | / ///// // e //J B s //Zé e aam
oder  Farb-Dunstab- : //// /’ ///§ b //'///’_/ i i
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von Sieben und Prall- 4 ///,///2///", - ’/ /_ A,—/’o WS, b
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MitreiBen von Lack- ==
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werden (Si(g-‘bhe Abb. Abb. 332. Kraftbedarf von Zentrifugalventilatoren.

333). In die Ausblase- : : i

leitung von Absaugungsanlagen werden vielfach Vorrichtungen eingebaut, die die festen oder
tropfbaren Bestandteile aus der ausgeblasenen Luft ausscheiden, sei es zur Erfillung gewerbe-
hygienischer Forderungen, sei es aus wirtschaftlichen Griinden zur Riickgewinnung von wert-
vollen Abfallstoffen oder Losungsmitteln. Feste Bestandteile werden durch ,,Entstauber®, das
sind Separatoren (siehe Abb. 334) oder Filter der verschiedensten Bauart zuriickgehalten. Eine
restlose Abscheidung ist selten moglich. Tropfbare Bestandteile werden durch Kondensation,
durch Absorption oder durch chemische Reaktion ausgefillt. Die Kondensationserscheinungen
werden in Riesel- oder Oberflichenkiihlern hervorgerufen; zur Absorption wird das zu rei-

Heideck u. Leppin, Industriebau IT. 14



210 Gestaltung und Ausfiihrung.

nigende Gas (bzw. die verunreinigte Luft) iiber entsprechend wirksame Stoffe (z. B. Silica-Gel,

aktive Kohle oder dgl.) geleitet.

Auch die angesaugte Luft von Beluftungsanlagen wird
in vielen Fillen einer besonderen Behandlung unterworfen.
So wird die Zuluft fir Lackierereien, Trocknungsanlagen
usw. durch Filter von Staub gereinigt. In der Tabakindustrie
und im Textilgewerbe wird die Zuluft durch Wasserein-
spritzung auf einen bestimmten Feuchtigkeitsgehalt gebracht.
Endlich wird die Zulufttemperatur durch Lufterhitzer oder
durch Kiihler in dem gewiinschten Sinne beeinfluf3t.

Als Filter zur Reinigung der Frischluft haben sich beson-
ders die sogenannten Viscin-Zellenfilter bewahrt; diese sind
in Blechrahmen zusammengefafte Filterkorper aus Metall-
ringen, die mit einem Spezialol getrankt sind.

Die vorstehend erwahnten Luftbefeuchtungsanlagen
zur Aufrechterhaltung eines bestimmten Feuchtigkeitsgehal-
tes der Luft werden nach verschiedenen Systemen aus-
gefithrt. Grundsatzlich wird bei allen Systemen der Raum-
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Abb. 333. Lackabscheider fiir Absaugungsleitungen.
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Abb. 33¢4. Entstauber (Separator).

Abb. 335. Luftbefeuchtungsanlage.

luft Wasser in fein verteilter Form durch Spriithdiisen oder dgl. zugefiihrt. Die eingefiihrte
Wassermenge wird automatisch in Abhiingigkeit vom Feuchtigkeitsgehalt der Luft geregelt.

™
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Das zugefilhrte Wasser wird entweder in Druckluftzer- g,
stdubern direkt als Nebel in den Raum geblasen oder in
Verbindung mit einer kiinstlichen Liftung im Ausblase- -
mundstiick des Ventilators der | = — 4
Luft zugesetzt (siehe Abb.335); !
in diesem Fall 1aBt sich die | Maschin-
Luftbefeuchtungsanlage auch Raum
mit der Raumheizung kombi- . 7 i
nieren. Wichtig ist unter allen i | ‘
Umstédnden, daB nicht mehr : N\

Wasser zugefithrt wird, als die i |
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Luft aufnehmen kann, damit ;

Tropfenfall im Raum vermieden Tischlerei

wid = =aen=illll
Durch Abkithlungder Frisch-  [eeeedil Leeoilou b d

luft unter den Taupunkt kann
man andererseits auch den % Lackiererer ‘ [ eserve Stutzen

75,

Feuchtigkeitsgehalt der Luft
verringern; von dieser Moglich-
keit macht man in manchen =)
Fillen im Sommer Gebrauch, = SN

um iiberméBig feuchte Luft vom Heiz- | % Y =
ol

Arbeitsraum fernzuhalten. Apparat | /| ) i i
Durch Kombination der vor- E ||| ||Setregere:
stehend erwihnten Einrich- iy m ! f
tungen lassen sich Anlagen NN
schaffen, die Sommer und Win- =
ter jede gewiinschte Raumluft- i PR ;
temperatur und Feuchtigkeit | Feiniqungs-Ofmng
unabhingig von der AuBenluft
und dem Wetter gewéhrleisten. ™ TRERRS o ie S e T
Je nach dem Charakter des (¢ Abb. 336, ; g
Fabrikbetriebes und je nach der v SR SrnE
Lage der kiinstlich zu liftenden ‘Y”l”f"”’”f 5 ’3’;‘7’””” - Sub-
Raume werden zentralisierte — pid st mid

oder ortliche Liiftungsanlagen ‘&\' lk\
|

—ARes—~Sturzen

ausgefithrt. Es ist von Fall zu
Fall zu priifen, welcher Ausfiih- : .
rungsform der Vorzug zu geben Metgll ~Bremnere/
ist. Die Abb. 336 bis 339 zeigen :
eine zentralisierte und eine de-
zentralisierte Anlage im Schema..
Bei der zentralisierten Anlage
sind immerhin noch 6 Liifter
vorhanden, und zwar an jeder
Stranggruppe 3 Maschinensétze.

ReserveStuizen  Gaswand i

Die Verteilung auf drei Stringe | Jichen G

wurde hier notwendig, weil Trocken - Faum ! w. Casino

heiBe Abgase nicht mit explo-

“siblen Lackdiinsten und diese - — . X

i A4 Sodne-Absaugury

zur Vermeidung von Schmutz- Yfen-Lotdunstung — i

ablagerungen nicht mit Schlei- — NN Ny

fereistaub zusammengebracht Abb. 337.

werden diirfen. Abb. 336 und 337. Zentralisierte Anordnung von Liiftungsanlagen.

1 Die bei verschiedenen Temperatur- und Feuchtigkeitsverhaltnissen zuzufiihrende Wassermenge 1a8t
sich graphisch durch Benutzung der Jz-Tafeln feuchter Luft von Dr.-Ing. M. Grubemann ermitteln. Berlin:
Julius Springer 1926.
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Der Energieverbrauch fiir die Liiftung ist in neuzeitlichen Fabrikanlagen nicht unbetricht-
lich. Besonders groB ist auch der Wirmeverbrauch von Liftungsanlagen; die Erneuerung der
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Abb. 339.
Abb. 338 und 339. Dezentralisierte Anordnung von Liiftungsanlagen.

Raumluft durch Absaugungs- und Beliiftungsanlagen erfordert im Winter einen betrichtlichen
Wirmeaufwand. Dieser kann verringert werden, wenn es gelingt, der ins Freie entweichenden
Abluft einen Teil der Wirme zu entziehen und hiermit die Frischluft vorzuwirmen.



