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"Damit das Mégliche entsteht, muss immer wieder
das Unmagliche versucht werden."

(1]
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Abstract

The aim of the thesis was to develop a methodological application that enables a quantitative
statement on selected processes and indicators by means of key figures on turnover, efficiency,
quality, occupational safety and environmental effects. Small and medium-sized enterprises should
therefore be able to make decisions regarding the introduction of new processes and products re-
spectively process and product changes in the sense of sustainable production. The basis is provid-
ed by appropriate information on the raw materials and chemical aids used in the plant, which are
mainly available via the safety data sheets provided by the suppliers. To translate the process indi-
cators into indicators, their orientation on the qualification of the company's staff is necessary in
order to be able to carry out an ever-recurring use and control in connection with the process and
product development.

On the basis of two example processes, a washing process of raw materials on a continuously op-
erated screen drum washing machine and the development of a textile filter for the separation of
particulate matter and the simultaneous elimination of gaseous nitrogen oxides, key figures for a
quantitative description and indicators are introduced and investigated in particular on environ-
mental aspects. Technical deficits during the washing process inevitably lead to a shifting of fiber
associated material not removed by the laundry into the subsequent drying and fixing process,
where they can lead to increased expenditure on the treatment of the exhaust air and also to quality
problems. The textile filter advantageously has two different sides which, on the one hand, enable
the particulate matter deposition and, on the other hand, the nitrogen oxide elimination via a UV-
light-aided and titanium dioxide catalyzed reaction. This double-sided filter can be realized with a
novel coating process.
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Zusammenfassung

Das Ziel der Arbeit bestand darin, eine methodische Anwendung zu entwickeln, die iiber Kenn-
grofen zu Umsatz, Wirkungsgrad, Qualitit, Arbeitsschutz und Umweltwirkungen eine quantitative
Aussage zu ausgewdhlten Prozessen und Indikatoren ermdglicht. Kleine und mittlere Unternehmen
sollen dadurch in der Lage sein, Entscheidungen zur Einfiihrung neuer Verfahren und Produkte
resp. zu Verfahrens- und Produktinderungen im Sinne einer nachhaltigen Produktion zu finden.
Als Basis dienen geeignete Informationen zu den im Betrieb eingesetzten Rohwaren und chemi-
schen Hilfsmitteln, die vorwiegend tiber die von den Lieferanten zur Verfigung gestellten Sicher-
heitsdatenblitter vorliegen. Fiir eine Uberfithrung der ProzesskenngréBen in Indikatoren ist ihre
Ausrichtung auf die Qualifikation des betrieblichen Personals notwendig, damit eine immer wie-
derkehrende Verwendung und Kontrolle im Zusammenhang mit der Verfahrens- und Produktent-
wicklung praktiziert werden kann.

Anhand von zwei Beispielprozessen, einem Waschprozess von Rohwaren auf einer kontinuierlich
betriebenen Siebtrommelwaschmaschine und der Entwicklung eines Textilfilters fiir die Abschei-
dung von Feinstduben und gleichzeitige Eliminierung gasformiger Stickoxide werden Kenngréfen
fiir eine quantitative Beschreibung und Indikatoren insbesondere zu Umweltaspekten eingefiihrt
und untersucht. Technische Defizite beim Waschprozess fiihren zwangsldufig zu einer Verlage-
rung von nicht durch die Wische entfernten Faserbegleitstoffen in den nachfolgenden Trocknungs-
und Fixierprozess, wo sie zu einem erhdhten Aufwand bei der Behandlung der Abluft und auch zu
Qualitdtsproblem fithren konnen. Der Textilfilter weist giinstigerweise zwei unterschiedliche Sei-
ten auf, die einerseits die Feinstaubabscheidung und andererseits die Stickoxid-Eliminierung iiber
eine UV-Licht-gestiitzte und mit Titandioxid katalysierte Reaktion ermdglichen. Mit einem neuar-
tigen Beschichtungsverfahren kann dieser zweiseitige Filter realisiert werden.
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