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KemTex® - najnowoczesniejsze
rozwigzanie w dziedzinie
filtracji w spawalnictwie

Andrzej Nieroba

Firma CLOOS Polska od pigtnastu lat oferuje, wdraza i serwi-
suje produkty firmy KEMPER w zakfadach spawalniczych na
terenie Polski. Dtugoletnia wspoétpraca migdzy firmami KEM-
PER jako producentem a CLOOS Polska jako wiodgcym dys-
trybutorem, opierajgca sie na wzajemnej wymianie doswiad-
czen, systematycznych szkoleniach i rozwigzywaniu proble-
mow technicznych, zaowocowata wieloma interesujgcymi
wdrozeniami systemow filtracji w spawalnictwie.

P odczas spawania zostajg uwalniane szkodliwe gazy,
pyt i kurz, ktére wdychane stajg sie zagrozeniem dla zdro-
wia cztowieka. Rodzaj powstajgcych substancji toksycznych
jest uzalezniony od metody spawania, uzywanych materia-
téw dodatkowych, a takze od stopnia zanieczyszczenia po-
wierzchni spawanych. | tak w trakcie spawania tukowego
wydzielajg sie szkodliwe dla zdrowia gazy, jak na przyktad
tlenki azotu, tlenek i dwutlenek wegla, ozon i fosgen, a przy
spawaniu elektrodg otulong — pyty zawierajgce znaczne ilo-
$ci tlenkéw metali, krzemionki, zwigzkéw chromu i niklu oraz
fluoru, dla ktérych obowigzujg bardzo niskie wartosci gra-
niczne dopuszczalnych stezen. Dtugotrwate narazenie na
wdychanie dymoéw spawalniczych powoduje odktadanie sie
w ptucach tlenkéw metali, co moze doprowadzi¢ do choro-
by zawodowej, tj. pylicy ptuc spawacza elektrycznego.

Dla wszystkich emitowanych szkodliwych substanciji usta-
lono najwyzsze dopuszczalne stezenia (NDS), ktére nie
moga zosta¢ przekroczone. Wartosci te okreslajg najwyzsze
dopuszczalne natezenia fizycznego czynnika szkodliwego
dla zdrowia — ustalone jako wartosc¢ $rednia natezenia, kt6-
rego oddziatywanie na pracownika w ciggu 8-godzinnego
dobowego i przecietnego tygodniowego wymiaru czasu pra-
cy, przez okres jego aktywnosci zawodowej, nie powinno
spowodowac ujemnych zmian w jego stanie zdrowia oraz
w stanie zdrowia jego przysztych pokolen.

Podkresli¢ nalezy fakt, ze wentylacja ogolna lub samo tyl-
ko przewietrzanie pomieszczeh nie zapewniajg odpowied-
niej ochrony pracownikow stanowisk spawalniczych przed
wdychaniem szkodliwych substancji oraz nie chronig sro-
dowiska naturalnego. Optymalng ochrone zapewnia tylko
odsysanie tych substancji w miejscu ich powstawania, nie-
dopuszczajgce do wniknigcia pytow i dymow spawalniczych
do uktadu oddechowego pracownikow oraz do atmosfery.
Punktowe odsysanie jest najefektywniejszg metodag utrzy-
mywania czystosci powietrza podczas spawania. Niezbed-
ne do tego wyposazenie powinno mie¢ kazde stanowisko
spawalnicze. Obecnie stworzenie odpowiednich warunkow
pracy staje sie coraz wazniejszym elementem w profesjonal-
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nym zarzgdzaniu firmg, a odpowiednio filtrowane stanowi-
sko pracy spawacza umozliwia efektywng i wydajng prace,
bez narazania zdrowia pracownika na grozne choroby za-
wodowe.

KEMPER - zawsze czyste rozwigzanie

Jako wiodgcy producent w dziedzinie systematycznego
utrzymywania czystego powietrza na stanowisku pracy, fir-
ma KEMPER oferuje bogaty program wysoko wydajnych
urzgdzen ssaco-filtrujgcych do punktowego oczyszczania
powietrza, dostosowany do potrzeb kazdego klienta.

Do obstugi instalacji odciggowych pytéw i dymow spa-
walniczych przy stanowiskach zrobotyzowanych, zautoma-
tyzowanych przy stotach do cigcia termicznego oraz przy
instalacjach wielopunktowych z centralnym urzgdzeniem
odciggowym stosowane sg wyfgcznie urzgdzenia z automa-
tycznym oczyszczaniem filtrow. Firma KEMPER ma w swoim
standardowym programie produkcyjnym centralne stacje fil-
trujgce o wydajnosciach odsysania od 2000 m3/h do
34 000 m3/h, przy czym gorna granica wydajnosci jest nie-
okreslona, a najwigksza wdrozona do tej pory instalacja
odciggowa jest wyposazona w urzgdzenia o wydajnosci
50 000 m3/h. Urzadzania te majg najnowoczesniejsze filtry
nabojowe KemTex® z membrang ePTFE.

Rys. 1 Schemat obiegu powietrza w centralnej stacji filtru-
jacej KEMPER

W trakcie badan prowadzonych w BGIA (Berufsgenos-
senschatftliche Instytut fiir Arbeitssicherheit), w ramach pro-
jektu E308-16 dokonano pomiaru srednic czastek, z kto-
rych sktada sie dym spawalniczy, a nastepnie okreslono $red-
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ni udziat procentowy i masowy czgstek w poszczegdélnych
grupach srednic. Wyniki badan wykazaty, ze podczas spa-
wania powstajg szczegolnie mate czgsteczki, ktérych sred-
nica miesci sie w zakresie od 0,1 um do 1,5 um. Szczegoéto-
we zestawienie udziatu procentowego oraz masowego czg-
stek w dymie spawalniczym przedstawia tabela 1.

Srednica

czgsteczki
wpum

<0,2|< 0,4|<0,6|<0,8|<1,0|> 1,0

llos¢ 800 | 251 9 0 1 2
% ilosciowy 75,3|23,6| 0,9 0 0,1 | 0,2
% masowy 15,9|38,7| 7,5 0 8,2 |29,7

Tabela 1 Sredni rozktad czgstek w dymie spawalniczym

Z danych tych wynika, ze udziat procentowy czgstek o Sred-
nicach mniejszych niz 0,4 um wynosi az 98,9%, co ze wzgle-
du naich znikomg wielko$¢ stanowi 54,6% catkowitej masy.
Tak mate czgsteczki, wchioniete do ptuc, mogg przenikac
przez pecherzyki ptucne wprost do krwiobiegu cztowieka,
powodujgc grozne choroby .

Majgc to na uwadze, firma KEMPER dotozyta maksimum
staran, aby opracowac i produkowac filtry, ktére umozliwiajg
oddzielanie czgsteczek o Srednicach ponizej 0,4 um, po-
wszechnie stosowane filtry, mimo ze odpowiadajg klasie fil-
tracji ,M”, natrafiajg tutaj bowiem na kres swoich mozliwo-
Sci. Efektem intensywnych poszukiwan prac i badan jest
najnowoczesniejsze medium filtrujgce KemTex®, z mem-
brang ePTFE. Potwierdzona w instytucie BGIA skutecznosc¢
separacji tego medium filtrujgcego, dla czgstek o najmniej-
szych $rednicach, tj. 0,1 um, wynosi ok. 92%, a dla czgstek
wiekszych od 0,2 um az 99,98 %. Dlatego dzisiaj urzgdze-
nia filtrujace, w ktérych zastosowano filtry KemTex®, ozna-
czone sg przedstawionym ponizej symbolem.

Wiasciwy dla pyléw przenikajacych przez pluca
Stopien oczyszczania > 99% dla czasteczek < 0,4 um

Rys. 2 Oznaczenie urzgdzen z filtrami KemTex®

KemTex® jest medium filtrujgcym, opatentowanym przez
firme KEMPER. Specjalna technologia wykonywania tych
filtrow, poprzez nanoszenie laminatu ePTFE na materiat ba-
zowy filtra, umozliwita powstanie jedynej w swoim rodzaju
mikrostruktury membrany KemTex®, ztozonej z milionow
przypadkowo rozmieszczonych cieniutkich widkien. Wyni-
kajgca stgd efektywna wielko$¢ mikroporow jest wielokrot-
nie mniejsza niz uzyskiwana dotychczas, dzieki czemu nowe
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filtry mogg zatrzymywac jeszcze drobniejsze czastki pytéw
i dyméw spawalniczych. Jednoczeénie zdecydowanie wigk-
sza liczba mikroporéw, przypadajgca na jednostke po-
wierzchni filtra, spowodowata obnizenie oporéw przyptywu
powietrza w komorze filtracyjnej urzgdzenia, w zwigzku
z czym dla tej samej wydajnosci stacji filtrujgcej stosowane
sg silniki o mniejszych mocach znamionowych i mniejszym
zuzyciu energii elektrycznej. Réwniez wtasciwosci antyprzy-
czepne i zrzutu zanieczyszczen z powierzchni filtrow KemTe-
xu® z membrang ePTFE zostaty udoskonalone, czego efek-
tem jest skuteczniejsze oczyszczanie filtra, wydtuzenie cza-
su pomiedzy kolejnymi cyklami czyszczenia oraz znaczne
podwyzszenia trwatos$ci i zywotnosci filtrow.

Nalezy podkresli¢, ze bliska zeru emisja czasteczek prze-
dostajgcych sie przez membrane ePTFE KemTexu® prze-
wyzsza wszystkie powszechne zalecenia, réwniez te doty-
czace najmniejszych czgsteczek.
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Rys. 3 Skutecznos¢ oddzielania czgstek przez filtry z Kem-
Texu®

Instalacja odciggowo-filtrujgca
na miare XXI wieku

Ostatnim projektem zrealizowanym wspolnie przez firme
CLOOS-Polska i KEMER byto wdrozenie instalacji odciggo-
wo-filtrujgcej w Zaktadach Naprawczych Przemystu Weglo-
wego REMAG w Katowicach. Instalacja ta zostata wyposa-
zona w szereg udogodnien zapewniajgcych jej bezpieczna,
bezobstugowg i wydajng prace. Giéwnym elementem opi-
sywanej instalacji odciggowe;j jest centralne urzadzenie fil-
trujace, z automatycznym oczyszczaniem filtra KEMPER SYS-
TEM 8000, o wydajnosci ssania 13000 m?¥h. Jako medium
filtrujgce zastosowano filtry nabojowe KemTex®, z membrang
ePTFE, o fgcznej powierzchni 130 m2. System ten obstugu-
je dziewie¢ stanowisk do spawania recznego oraz dwa sta-
nowiska do spawania zautomatyzowanego. Do kazdego ra-
mienia odciggowego, na stanowiskach do spawania recz-
nego, zostato przyporzadkowane gniazdo przytgczeniowe
sieci elektrycznej do podtgczenia urzgdzenia spawalnicze-
go. Gniazda te sg wyposazone w specjalny uktad elektro-
niczny wykrywajacy rozpoczecie i zakonczenie pracy urzg-
dzenia spawalniczego, tak zwang automatyke Start-Stop.
W chwili rozpoczecia spawania, to jest zajarzenia tuku spa-
walniczego, automatyka Start-Stop zostaje uruchomiona
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i przekazuje sygnat do przepustnicy elektrycznej, umiesz-
czonej miedzy ramieniem odciggowym a rurociggiem cen-
tralnym. W czasie ponizej 10 sekund przepustnica uzyskuje
petne otwarcie i poprzez ssawke ramienia odciggowego pyly
i dymy spawalnicze zostajg doprowadzane do urzgdzenia
filtrujgcego. Poniewaz po otwarciu przepustnicy parametry
przeptywu powietrza w rurociggu zostaty zmienione (zostat
wtgczony dodatkowy odbiornik), zesp6t czujnikéw podci-
$nienia przekazuje te informacje do przetwornicy czestotli-
wosciowej, ktora z kolei wymusza zmiane obrotéw wentyla-
tora w urzadzeniu filtrujgcym. Wskutek tej zmiany wydaj-
nos$¢ odsysania na poszczegdlnych ramionach zostaje wy-
rownana do zatozonego poziomu, w tym przypadku 1200
mé/h. W celu zoptymalizowania dziafania automatyki Start-
Stop, mozna nastawi¢ odpowiednio czas zwtoki przy roz-
poczeciu spawania, czas zwtoki po jego zakonczeniu, pro-
gowag warto$¢ pradu oraz jego histereze.

Potaczenie automatyki Start-Stop na ramionach odciggo-
wych z falownikiem, regulujgcym bezstopniowo wydajnosc¢
ssania centralnego urzgdzenia odciggowego, spetnia dwa
zasadnicze zadania. Po pierwsze, gwarantuje zawsze staty
wydatek ssania na kazdym ramieniu w instalacji niezaleznie
od liczby czynnych stanowisk spawalniczych, po drugie,
obniza znaczenie zuzycie energii elekirycznej potrzebnej do
zasilania stacji. Ma to szczegélne znaczenie w zaktadach
spawalniczych, gdzie wspoétczynnik rownomiernosci obcig-
zenia poszczegolnych stanowisk jest zmienny.
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Rys. 4 Schemat instalacji odciggowej

W celu zapewnienia petnej ochrony instalacji odciggowej
przed pozarem, instalacja ta zostata wyposazona w prewen-
cyjny system przeciwpozarowy. Urzadzenia wchodzgce
w sktad tego systemu to: niezalezny uktad sterowania z du-
zym i czytelnym panelem operatorskim, detektor iskier, ze-
spot dysz gasniczych oraz sygnalizator dzwiekowy i optycz-
ny. Dziatanie systemu przeciwpozarowego moze przebie-
gac dwojako. Otéz umieszczony w rurociggu centralnym,
bezposrednio przed wlotem do komory filtra, detektor iskier
analizuje widmo podczerwieni przemieszczajgcych sie
w strumieniu powietrza czastek. W chwili gdy detektor wy-
kryje pojedynczg czastke, rozgrzang do temperatury moga-
cej spowodowac zagrozenie pozarowe, zostaje uruchomio-
ne zraszanie, tak aby wygaszona czgstka bezpiecznie trafita
do komory filtracyjnej. Praca instalacji filtrujgcej w takim przy-
padku pozostaje niezaktécona i trwa bez przerwy. Uktad ste-
rowania odnotowuje jedynie komunikat z biezgcg datg
0 zadziataniu pierwszego poziomu gaszenia iskier.

Natomiast gdy detektor iskier wykryje wigkszg liczbe jed-
noczesnie przemieszczajgcych sig iskier lub gdy pojedyn-
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cza czgstka ma stosunkowo duzg mase i wysokg temperatu-
re, uruchamiane jest wtasciwe gaszenie iskier w rurociggu.
W takim przypadku stacja filtrujgca jest automatycznie wyta-
czana, a o zaistniatej sytuacji pracownicy spawalni sg infor-
mowani przez syrene alarmowg i sygnalizator optyczny. Po
wykonaniu kontroli stanu instalacji i upewnieniu sie, ze nie-
bezpieczenstwo pozaru zostato zazegnane, nalezy wytgczy¢
sygnat btedu na panelu operatorskim systemu przeciwpo-
zarowego i ponownie wigczy¢ centralne urzgdzenie filtruja-
ce. Rowniez w tym przypadku zostanie odnotowana infor-
macja w uktadzie sterowania o zadziataniu drugiego pozio-
mu gaszenia iskier. Warto podkresli¢, ze caty czas w trakcie
pracy instalacji odciggowej kontrolowane sg wszystkie pod-
zespoty, niezbedne do poprawnego dziatania zaréwno sta-
cji filtrujacej, jak i systemu przeciwpozarowego, tak ze awa-
ria ktéregokolwiek z nich uniemozliwia ponowne urucho-
mienie centralnego urzgdzenia filtrujgcego.

Podsumowanie

Urzadzenia firmy KEMPER to pewna i optacalna inwestycja
przy wszelkich pracach spawalniczych.

Kierujgc sie tg dewiza, firma KEMPER stale przeznacza
znaczne nakfady finansowe na badania i rozwoj, gwarantu-
jac w ten sposob najwyzszy pod wzgledem technicznym
standard produktow oraz btyskawiczng odpowiedz na za-
potrzebowanie rynku. Trafno$¢ obranego kierunku rozwoju
oraz stosowanych rozwigzan w dziedzinie filtracji spawalni-
czej potwierdzana jest przez coraz wiekszg grupe zadowo-
lonych klientow, uzywajgcych instalacji odciggowo-filtrujg-
cych firmy KEMPER. [

Fot. 1 Przyktad wspdfpracy firmy CLOOS i KEMPER

Andrzej Nieroba

Artykut promocyjny
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