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Staubabscheidung und Produktriickgewinnung mit gesteigerter Energieeffizienz Neuentwickelte und
modular aufgebaute Filterbaureihen bieten geringere spezifische Investitionskosten sowie eine erhohte Ener-
gieeffizienz im Betrieb und damit eine Reduzierung der Betriebskosten. Die Lebenszykluskosten der Filter-
anlage konnen gegeniiber marktgangigen Schlauchfiltern so um bis zu 40 % gesenkt werden.

ompaktfilter im Bereich 2000 bis
K 20000 m’/h  Luftvolumenstrom

miissen eine hohe Saugleistung an
der Staubquelle aufweisen und eine
100%ige Verfligbarkeit auch unter wech-
selnden Voraussetzungen bieten. Alle
Komponenten des Filters miissen die
Funktionalitdt bei rauen Betriebsbedin-
gungen unter Beweis stellen. Die neue
Filterbaureihe Projet Smart hat dartiber
hinaus tiber weitere Werte, die dem Be-
treiber einen Zusatznutzen bieten: Das
Kernstiick des Filters — die Filterschldu-
che und das Abreinigungssystem — ver-
fligt Giber eine neue Technologie, die ent-
weder eine hohere spezifische Leistung
des Filters zuldsst oder eine erhebliche
Reduzierung der Betriebskosten und da-
mit der LCC (Life Cycle Costs) fiir die Ent-
staubungsanlage.

Energiebedarf und betriebskosten bei
Kompaktfiltern senken

Die spezifische Leistung bezeichnet das
Verhaltnis des Volumenstroms zum um-
bauten Raum des Filters. Diese Grofe ist
proportional zur Filterflichenbelastung,
d.h. dem Verhéltnis des Volumenstroms
zur Filterflache. Die im Projet Smart mog-
liche Steigerung der Filterflachenbelas-
tung beruht auf dem Einsatz der neuent-
wickelten Filtermediengeneration Protex
in Verbindung mit dem effizienten Abrei-
nigungssystem mit ,idealer Diise”. Hier-
bei stromt der Druckluftpuls iiber mit
idealer Diisengeometrie ausgeformten
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Offnungen aus dem Blasrohr und durch
eine Einlaufdiise in den Filterschlauch.
Im Vergleich zu herkémmlichen Syste-
men, wie einfache Lochdiisen in Verbin-
dung mit Venturi-Einlaufdiisen, ist ein
deutlich geringerer Energieverlust beim
Einleiten des DruckstoRes in den
Schlauch gegeben. Auch bei hoher Filter-
flichenbelastung von 2 m’/(m’xmin)
und dariiber hinaus wird damit im On-
line-Betrieb ein ausreichender Schlau-
chinnendruck erzeugt und die vollstandi-
ge Abreinigung des Schlauches sicher-
gestellt. Dies ist eine Voraussetzung fiir
die volle Funktionalitit der Protex-Filter-
medien, die an der Anstromseite aus ex-
trem feinen Mikrofasern hergestellt sind.
Hierdurch werden nicht nur weit ber
dem Durchschnitt liegende Abscheide-

Konstruktionsmerkmale der
neuen Projet Smart-Filter-
baureihe

grade und ergo Reingaskonzentrationen
deutlich unter den gesetzlichen Vorgaben
erzielt, sondern vor allem ein geringes
Differenzdruckniveau im Betrieb.

Im Technikum wurde beim Einsatz
von Protex-PES-Filtermedien eine Redu-
zierung des Differenzdrucks tiber den Fil-
terschlauch gegeniiber Standard-Nadel-
filzen um mehr als 50 % nachgewiesen
(Dauerbetrieb in halbtechnischer Filter-
anlage mit zehn Filterschlduchen x 4 m
Lange). In der Praxis kann — je nach Be-
schaffenheit des Staubes eine Reduzie-
rung des mittleren Differenzdrucks iiber
den Filter von 40 % erwartet werden. Al-
ternativ kann der Filter bei gleichem Dif-
ferenzdruck mit einem erhéhten Volu-
menstrom betrieben werden. Die Ener-
gieeinsparung des Projet Smart mit Pro-
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tex-Filtermedien im Vergleich zu einem
Jet-Pulse-Filter konventioneller Bauart
ist deutlich. Der Filter Projet Smart steht
als elektrisch und pneumatisch an-
schlussfertiger Serienfilter einschlieBlich
Ventilator, Schallddmpfer und Jetbus-Fil-
tersteuerung, wahlweise mit Staubsam-
melrumpf oder als Silo- bzw. Bunkerauf-
satzfilter zur Verfligung. Das Baukasten-
system umfasst vier Filterkopfgrofien, die
mit vier Filterschlauchldangen kombiniert
werden konnen und deckt einen Be-
triebsvolumenstrombereich von 2 000 bis
20000 m’/h ab.

LCC fiir Prozessfilter senken

Die Betriebskosten verursachen bei Pro-
zessfiltern den weitaus grofSten Anteil
der LCC. Innerhalb der Betriebskosten
reprasentieren die Energiekosten, die
wiederum vor allem durch das Durch-
stromen des Filters verursacht werden,
den Hauptanteil. Im Lastenheft der neu-
en Prozessfilterbaureihe stand daher die
Senkung der Betriebskosten an vorders-
ter Stelle. Ein weiterer Schwerpunkt des
Projektes ,Standardisierung” bestand im
Beherrschen der extrem hohen Varianz
bei Prozessfilteranlagen. Diese ist not-
wendig, um den unterschiedlichen pro-

+ zesstechnischen und baulichen Gegeben-
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heiten Rechnung zu tragen. Durch Redu-
zieren der Teilevielfalt — innere Varianz —
bei gleichzeitigem Aufrechterhalten ei-
ner maximalen Anzahl mdglicher Aus-
flihrungen — dullere Varianz — wurde die-
ses Ziel erreicht. Das Ergebnis ist eine vol-
lig neu entwickelte und baugruppensei-
tig in 3D CAD ausgefiihrte modulare Fil-
terbaureihe, der Projet Mega. Aus einer
relativ geringen Anzahl konstruktiver
Grundelemente sind allein fiir Reihenfil-
ter von ein bis zwolf Filterkammern — mit
jeweils acht Injektorrohren x 8 bis 17 In-
jektoren je Reihe — iiber 600000 unter-
schiedliche Varianten darstellbar. Die

Ausfiithrungen reichen vom Einkammer-
filter mit 20000 m’/h iiber die Reihenfil-
ter fiir den mittleren Volumenstrom-
bereich bis zum sehr grofRen Doppelfilter
mit 12 m Schlauchldnge, 64 Filterkam-
mern (x 136 Schlduche) und einem Volu-
menstrom von 3000000 m’/h. Entstau-
bung, Produktabtrennung — zum Beispiel
hinter Ofenprozessen — und Gasreini-
gung mittels Trockensorption in der Che-
mie- und Grundstoffindustrie sowie in
der Kraftwerkstechnik konnen damit
durch einen einzigen Doppelfilter durch-
gefiihrt werden. Damit ergeben sich im
Vergleich zur bisher {iblichen Parallel-
schaltung von Reihen- oder Doppelfil-
tern bei sehr grofen Abgasvolumenstro-
men zusatzliche Kostenvorteile, auch bei
den Peripheriebauteilen, wie Rohrleitun-
gen, Stahlbau und Staubaustrag.

Je nach Anforderungen und Prozess-
bedingungen werden Projet-Mega-Filter
in folgenden Grundbauformen der Jet-
Pulse Abreinigung ausgefiihrt: Online,
online mit abschliefbaren Rein- und
Rohgasklappen fiir Online-Wartung, se-
mi-offline (eine Kammer ist kontinuier-
lich zur Abreinigung durch reingasseitige
Stromungsunterbrechung  abgetrennt)
und offline (wie semi-offline, jedoch zu-
sdtzlich automatische rohgasseitige Ab-
schaltung der abzureinigenden Kam-
mer). Die genormten Gehduseelemente
und Wandmodule wurden fiir eine maxi-
male Biegesteifigkeit mittels FEM opti-
miert und sind in Wanddicken von 3, 4
oder 5 mm in verschiedenen Stahlwerk-
stoffen verfiigbar. Die SchweiRbaugrup-
pen werden auf automatischen Fer-
tigungseinrichtungen mit Laserrobotern
mit hoher Produktivitdt sowie Genau-
igkeit vorgefertigt. Zur signifikanten Sen-
kung des Energiebedarfs und damit der
Betriebskosten verfiligt die Projet-Mega-
Baureihe iiber folgende Eigenschaften:
M Verteilung des Rohgases iiber ein CFD-
optimiertes Stromungsleitsystem;

M neues Design der Rein- und Rohgas-
klappen mit robustem pneumatischen
Drehantrieb und mit minimiertem Stro-
mungswiderstand (CFD-optimiert), Roh-
gasklappen in wandbilindiger Anord-
nung;

W Ventilblocks mit integrierter Membran
mit besonders groRem Hub und durch-
gestecktem geraden Injektorrohr fiir kiir-
zeste Stromungswege;

B moderne Injektortechnologie, wahl-

Aufbau der Projet-Mega-
Prozessfilterbaureihe

Fiir Betreiber

W Das Kernstiick des Filters Projet Smart
verfuigt iber eine neue Technologie, die
entweder eine hohere spezifische Leis-
tung des Filters zuldsst oder eine erheb-
liche Reduzierung der Betriebskosten
und damit der LCC (Life Cycle Costs) flir
die Entstaubungsanlage.

W Die im Projet Smart mogliche Steige-
rung der Filterflichenbelastung beruht
auf dem Einsatz der neuentwickelten Fil-
termediengeneration Protex in Verbin-
dung mit dem effizienten Abreinigungs-
system mit ,,idealer Duise"“.

W Auch bei hoher Filterflichenbelastung
von 2 m*/(m*xmin) und dariiber wird
damit im Online-Betrieb ein ausreichend
hoher Schlauchinnendruck erzeugt und
die vollstandige Abreinigung des Schlau-
ches sichergestellt.

weise mit idealer Diise oder Coanda-In-
jektor;

M alle Online- und Offline-Betriebswei-
sen sind im Standard implementiert, bei-
spielsweise semi-offline mit Nieder-
druckabreinigung, minimalem Druck-
luftbedarf und maximalen Schlauch-
standzeiten;

B Abreinigungssteuerung mittels Jetbus-
Controller und  vordruckgeregelter
Steuerung;

W Filterschlduche in verschiedener Aus-
fithrung.

Kosten um g0 % gesenkt

Durch Optimieren der Gehausestro-
mung, des Abreinigungssystems und der
Filtermedien ist der Einsatz von Filter-
schlauchldngen bis zu 12 m Linge mdog-
lich. Die gegeniiber konventioneller Bau-
formen mit den beschriebenen Neuerun-
gen der Baureihe Projet Mega mogliche
Energiekostenreduzierung in der indus-
triellen Entstaubung kann bei gleichen
Prozessbedingungen eine Reduktion der
Energiekosten um 45 % erzielt werden.
Dieses Ergebnis wird durch den kom-
binierten Effekt der Reduktion des Filter-
widerstandes und des Druckluftbedarfs
im Semi-offline-Betrieb sowie durch den
geringeren Differenzdruck bei Einsatz des
Protex-PI-Filtermediums erreicht. Da
auch die Wartungs-, Filtermedien- und
Investitionskosten reduziert werden,
konnen mit der neu entwickelten Filter-
technologie die LCC i{iber zehn Jahre um
40 % gesenkt werden. |
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