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Immer der richtige Wissensmix fiir lhre berufliche Praxis:

HDT Know-how Termine

Verfahrenstechnische Dimensionierung mit Erfahrungsregeln
18.-19.04.16 in Essen und 25. - 26.07.16 in Mlinchen

1 x 1 der Verfahrenstechnik: Grundlagen und ausgewahite Anwendungen aus der Praxis
28. - 29.04.16 in Essen und 25. - 26.08.16 in Timmendorfer Strand

Weiterbildung im Explosionsschutz fiir befahigte Personen
{Anh. 2, Abschnitt 3 BetrSichV) und Planungsingenieure
03.05.16 in Hamburg, 13.07.16 in Minchen, 24.08.16 in
Timmendorfer Strand

6. Essener Gefahrstofftage mit fachbegleitender Ausstellung
11.-12.05.16 in Essen

Planung und Auslegung von Rohrleitungen
12.-13.05.16 in Essen

Brandschutzbeauftragter: Ausbildung zum
Brandschutzbeauftragten

30.05. - 07.06.16 Berlin, 13. - 21.06.16 Essen,
27.06. - 05.07.16 St. Goar

Riihrwerksbehalter: Homogenisieren — Emulgieren —
Waérmeilibertragen - Absorbieren
30. - 31.05.16 in Essen

Der Betriebsleiter in der chemischen - und Prozessindustrie
30.05. - 03.06.16 in Miinchen

Druckbehélter nach EN 13445 : Allgemeine Anforderungen, Werkstoffe,
Herstellung, Inspektion und Priifung
01.-02.06.16 in Essen

Optimaler Pulvereintrag in Flissigkeiten
07.06.16 in Essen

Cost Engineering: Methoden zur Schatzung der Investitions- und Herstellkosten
im Anlagenbau und in der Prozessindustrie
13. - 14.06.16 in Berlin

Ausbildung zum Explosionsschutzbeauftragten
14. - 17.06.16 in Essen und 30.08. - 02.09.16 in Timmendorfer Strand

Verfahrenstechnische Anlagenplanung in der Praxis

15.-16.06.16 in Essen

Verfahrenstechnische FlieBbilder ( {
21.06.16 in Miinchen ] g‘

Abgasreinigungsverfahren
23. - 24.06.16 in MUnchen

Rohrleitungsplanung fiir Industrie- und Chemieanlagen
28. - 29.06.16 in Mdnchen

Fordern Sie ausfiihrliche Programme an oder besuchen Sie uns im Internet.

Ihr Ansprechpartner im HDT:

Dipl.-Ing. Kai Brommann Infos zu allen Terminen finden Sie hier:
Telefon 0201 / 1803-251 www.hdt-essen.de/verfahrenstechnik
E-Mail: fb5@hdt-essen.de
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Einzel- und
Beim morgendlichen Uberfliegen mancher online-Nachrichtentiber-
sichten kann man dieser Tage schon einmal aus dem inneren I t II
-
. Gleichgewicht geraten. Mich Uberkommt aber auch zunehmend n erva
I ein Gefuhl des Irrealen. Eine Uberschrift zum Sieg der Dallas
Schlac
\V/

Quality in vibrators

Mavericks steht da Uber der von einem entflhrten agyptischen
Flugzeug. Der Nachricht darunter vom drohenden Totalaus-
fall der VW-Dividende folgt gleich darauf die von Jogi Léws
Test-Mannschaftsaufstellung. Hier wird alles gleich behandelt,

Wdlfgang SEOR das ist auf den ersten Blick ein héchst demokratischer Uberblick.
Chefredakteur

Die Ankindigung eines neuen Animationsstreifens kommt genauso
dringlich daher wie die Meldung Uber eine Terrorattacke in Pakistan.
Alles ist gleich wichtig. Jedes Ereignis und auch jedes Schein-Ereignis auf der ganzen

=

Welt ist nur einen Click entfernt. Das nennt sich im digitalen Zeitalter Verfligbarkeit. Ein
anderer Begriff daflr ist Beliebigkeit.

Die Anschlage in Brussel beherrschten nattrlich die Nachrichtenlage am 22. Marz.
Der eine oder andere Sack Reis, der in China umfiel, musste deshalb auf Kenntnisnah-
me durch die Welt6ffentlichkeit verzichten. Dennoch blieb noch Raum genug fiir Banales
und Bizarres. Worlber ich allerdings wenig bis nichts gelesen habe war, dass an diesem

Tag unter anderem auch der Weltwassertag begangen wurde, wie seit 1993 an jedem
22. Marz. Das kann viele Ursachen haben: Dass ich die falschen Nachrichten-Aggre-
gatoren bemuht habe, oder dass die Aktionen zum Weltwassertag scheinbar oder auch
tatsachlich in der redaktionellen Wahrnehmung ins Reich des Unbedeutenden und
Nicht-Berichtenswerten verwiesen wurden.

Dabei ist der Anlass fur den Weltwassertag durchaus von bedrickend ernsthafter
Natur. Eine Dreiviertel Milliarde Menschen hat noch immer keinen Zugang zu sauberem
Trinkwasser, und noch einmal eine halbe Milliarde Menschen mehr hat keinen Zugang
zu elektrischem Strom. Darauf wollen die Vereinten Nationen mit dem Weltwassertag
aufmerksam machen. Fir ein menschenwurdiges Leben sind Trinkwasser und Energie
grundlegende Voraussetzungen. Um diese Situation zu verbessern, kommt der Verfah-
renstechnik eine immens wichtige Rolle zu. Einige Ansatzpunkte daftr stellen wir in der
kommenden Ausgabe von ClITplus vor, in der wir einen redaktionellen Schwerpunkt auf
das Thema Wasser- und Abwassertechnik und die einschlafige Fachmesse Ifat legen
werden.

Man kdnnte sagen, dem Gegenteil vom Wasser, den festen Kérpern in Pulver-,
Granulat- und Partikelform, ist der Schwerpunkt in der aktuellen ClTplus-Ausgabe ab
Seite 22 gewidmet. Wir berichten Uber zahlreiche neue Produkte und Verfahren, die vom
19. bis 21. April in Nurnberg bei der Powtech, der Leitmesse flr mechanische Verfah-
renstechnik, Analytik und Handling von Pulver und Schittgut, vorgestellt werden. Wir
hoffen, dass wir aus der Vielzahl der zur Verfigung stehenden Informationen eine ange-
messene Gewichtung gefunden und diejenigen herausgesucht haben, die flr Sie, liebe FKL-100 in
Leserinnen und Leser, auch einen Informationsgewinn darstellen und wichtig sind.

o Findeva AG

Wolfgang SieR

Pneumatische Vibratoren fiir die Industrie
Loostrasse 2, CH-8461 Oerlingen,
Schweiz. Tel. +41 (0)52 319 25 61
www.findeva.com.
Mail: info@findeva.com.

Deutschland: www.aldak.de. Mail: als-
bach@aldak.de

PS: Ein Pionier der Wasseraufbereitung ist Ubrigens nur einen Tag vor dem Weltwassertag
verstorben. Viktor Dulgers Erfindung einer elektronischen Magnet-Membrandosierpumpe im
Jahre 1968 hat die Grundlage daflr geschaffen, den Chemikalienverbrauch in der Wasser-
aufbereitung sowie in zahlreichen industriellen Prozessen zu minimieren.
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Softe Kapsel beweist Starke im Produktionsprozess
Fortschrittlicher Produktionsprozess fiir ein etabliertes Produkt

Softgelkapseln werden aus tierischer Gelatine und Wasser, einem
Weichmacher, einem Triibungsmittel, einem Farbstoff und einem Konser-
vierungsstoff hergestelit. Eine bestmdgliche Mischleistung wird erzielt,
wenn fiir eine starke Durchmischung von oben nach unten gesorgt wird.
|deal eignet sich dafiir der Einsatz eines sowohl axial als auch radial wir-
kenden Rihrorgans, wie z. B. dem Ekato Paravisc.

Ekato Systems GmbH, Schopfheim

Tel.: +49 7622 69070
systems@ekato.com - www.ekato.de
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Alte Technik in
neuem Gewand

Flexible thermoelektri-
sche Generatoren bieten
ein grol3es Potenzial zur
Ressourcenschonung

Wissenschaftler untersuchen in einem Projekt
der industriellen Gemeinschaftsforschung, ob
sich polymere leitfahige Materialien auf Vlies-
stoffen als thermoelektrische Elemente eignen.

Zwei Drittel der eingesetzten Energie
gehen weltweit als Abwéarme verloren. Der
Hauptteil des Warmeverlusts tritt bei Tempera-
turen bis 100 °C auf. Durch die Thermoelektrik
kénnen Warmestréme in elektrische Leistung
umgewandelt werden, ohne dass ein Damp-
ferzeuger bzw. Turbinensystem zur Energi-
eumwandlung notwendig ist. Es ist jedoch
aufwendig und teuer, thermoelektrische Ge-
neratoren (TEG) herzustellen. Deshalb werden
sie bisher vor allem dort eingesetzt, wo eine
autarke Energieversorgung notwendig ist, bei-
spielsweise in Raumsonden oder fiir den Be-
trieb von Messsensoren an schwer zugangli-
chen Orten.

Kommerziell erhéltliche TEG bestehen aus
Halbmetallen, bspw. aus Wismuttellurid. Diese
Metalle sind sprode, brechen leicht und sind
schlecht zu verarbeiten. AufRerdem kdénnen sie
selten optimal an die Warmquelle angepasst
werden. Wissenschaftler untersuchen jetzt in
einem Projekt der industriellen Gemeinschafts-
forschung, ob sich polymere leitfahige Mate-
rialien auf Vliesstoffen als thermoelektrische
Elemente eignen. Dazu werden Polymere auf
Thiophenbasis mit einer speziellen Drucktech-
nik direkt auf einen volumindsen Vliesstoff mit
gleichmaBiger Dichte und definiertem Saug-
vermogen aufgebracht.

Solche Polymer-TEG sind einfach zu ver-
arbeiten und konnen flexibel an die Warme-
quelle angepasst werden. Dadurch ergeben
sich neue Anwendungsfelder, etwa flr Stand-
heizungen, im Abluftsystem von Autos, an
Kuhltiirmen, bei der Nutzung der Geother-
mie, in der Kanalisation von industriellen Pro-
duktionsstralen und Abluftania-
gen. TEG bieten ein grolRes
Potenzial zur Ressourcen-
schonung und Minderung
der Umweltbelastung.

Jorg Reiblich
Tel.: +49 069 7564 283
reiblich@dechema.de
https://dechema.wordpress.com/
category/projekt-des-monats
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Menrwert Maintenance

Erklartes Ziel: Mehrwert durch Proaktive Instandhaltung

Proaktive Instandhaltung gilt seit langem als die wirtschaftlichste und wirksamste Form, um die geforderte

VerfUgbarkeit prozessindustrieller Anlagen sicherzustellen. In der betrieblichen Praxis finden sich allerdings nach

wie vor noch die Zeichen einer konventionellen reaktiven Instandhaltung, deren praventive Anteile durch die

ErfUllung gesetzlicher Anforderungen dominiert werden.

{ il - -
Dr. Ljuba Woppowa,
VDI-GVC, Diisseldorf

Dipl.-Ing.

Jens von Erden,

Vice President Instand-
haltung Technical Site
Services Ludwigshafen
BASF
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Eingeschrankte Transparenz hinsichtlich der
mittelfristigen Geschéaftsanforderungen, teils
fehlende Zielkongruenz, mangelnde Ressour-
cen und methodische Befahigung der Men-
schen in diesen SchlUsselfunktionen sowie das
selbstverstandliche Streben nach unmittelbarer
Wertschéatzung stellen nur einige der vielseiti-
gen, meist nicht-technischen Herausforderun-
gen bei der Umsetzung des proaktiven Lehr-
buchkonzepts dar.

Umso wichtiger ist es aufzuzeigen, dass die
Instandhaltung einen signifikanten Hebel bietet,
um den Mehrwert der Gesamtunternehmung
durch die kontinuierliche Optimierung der Anla-
genzuverlassigkeit, die Steigerung der Instand-
haltungskosteneffizienz bis hin zur zeitlichen
Flexibilisierung von technischen Auftragskos-
ten nachhaltig zu steigern.

Warum ist Maintenance so wichtig?

Chemische Produkte sind aus unserem Alltag
nicht mehr wegzudenken, Kunden erwarten
Lieferzuverlassigkeit und Qualitatseinhaltung

bei einem mdglichst attraktiven Preis-Leis-
tungsverhéltnis. Die Instandhaltung ist dabei
eine SchlUsselfunktion, die primar die Produk-
tionsféhigkeit sicherstellt und dartber hinaus
Freiheitsgrade fUr eine Flexibilisierung signifi-
kanter Anteile der Herstellkosten in einem vola-
tilen Geschéftsumfeld ermdglichen kann.

Dabei baut sie auf jahrzehntelangen Erfah-
rungen auf. Strenge gesetzliche Regelungen
schaffen die Basis fUr einen sicheren Betrieb.
Asset und Maintenance Management Pro-
zesse sowie eine auf Verflgbarkeitsgewahr-
leistung optimierte Serviceinfrastruktur zielen
dartber hinaus auf eine optimierte Anlagenzu-
verlassigkeit sowie die Sicherstellung der be-
nétigten Produktionskapazitat.

Im besten Fall ermdglichen eine ausgewogene
Kombination von Erneuerungs- und Modernisie-
rungsmaiBnahmen sowie ein vorausschauendes,
zustandsorientiertes Instandhaltungskonzept
eine stoérungsfreie, kostenoptimierte Produktion
und damit eine optimale Planbarkeit der notwen-
digen MaBnahmen und Tatigkeiten.



In der Realitdt missen sich die Produk-
tions- und Instandhaltungsverantwortlichen im
Arbeitsalltag groBen Herausforderungen stel-
len, um diese Verfligbarkeit zu gewahrleisten.
Stabilitat und Zuverlassigkeit von Produktions-
anlagen sind fur Unternehmen jeder GroBRen-
ordnung eine Herausforderung.

Planung ist das halbe Leben

Nach diesem Motto handeln die meisten von
uns im privaten Umfeld: Urlaub, Wochenende,
Kindergeburtstag, Einkaufsliste — alles wird ge-
plant, organisiert und terminiert. Und wie steht
es mit der Instandhaltung? Erfahrungen zeigen,
dass nach wie vor der Uberwiegende Anteil der
Instandhaltungsaufwénde korrektiv verbucht
wird, rund ein Drittel der Aktivitdten besitzen
eine hohe Prioritat. Wie kommt das?

Theoretisch sind alle Stellhebel bekannt, die
fur hohe Anlagenzuverlassigkeit und gleichzei-
tig kosteneffiziente Instandhaltung erforderlich
sind und davon gibt es jede Menge:

Der etablierte Startpunkt ist hier die Ent-
wicklung eines risikobasierten Instandhal-
tungskonzepts, in dem die Produktions- und
Instandsetzungsrisiken auf technischer Objekt-
ebene ermittelt und entsprechende Instandhal-
tungsmaBnahmen im Sinne einer Kompensa-
tionsstrategie abgeleitet werden.

Das beinhaltet die Definition eines ent-
sprechenden Wartungs- und Inspektionspro-
gramms, ggf. unter Nutzung entsprechender
Condition Monitoring Ansatze sowie die Ent-
wicklung einer Ersatzteilstrategie.

Wesentlicher Erfolgsfaktor fur eine effizien-
te Instandhaltungsdurchfiihrung ist neben der
Anlagenzuverlassigkeit auch das Aufsetzen
professioneller Beauftragungs- und Auftrags-
abwicklungsprozesse. Eine Schllsselstellung
besitzt hierbei das aus Sicht der Produktions-
verantwortung durchgeflhrte Gatekeeping,
das zunachst die grundsatzliche Notwendig-
keit der angeforderten Instandhaltungsmai-
nahme pruft, die Priorisierung festlegt und eine
moglichst préazise Beschreibung des Bedarfs
sicherstellt.

Dies ist der Befahiger fur eine erfolgreiche
Auftragsplanung, die die angeforderte Instand-
haltungstatigkeit zunachst inhaltlich in wesent-
liche Arbeitsschritte strukturiert, sodass die be-
nétigen Gewerke und Ressourcen beauftragt
und Material sowie Werkzeuge beschafft bzw.
bereitgelegt werden kénnen. Die darauffolgen-
de terminliche Planung stimmt die Umsetzung
der MaBnahme mit der Verfligbarkeit der betei-
ligten Einheiten und Materialien sowie dem fiih-
renden Produktionsplan ab.

Es gilt allerdings nicht nur eine voraus-
schauende Planung umzusetzen, sondern
ebenso wichtig ist eine Auftragsriickmeldung.
Dazu gehdren u.a. eine Dokumentation des
Schadensbilds sowie der identifizierten Ur-
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Abb. 1: Das erfolgreiche Heben des Innovationspotentials erfordert ein Fundament.

sache im Instandhaltungsmanagementsys-
tem und eine transparente Kostenzuordnung.
In Kombination mit den jeweiligen Verfugbar-
keitsdaten ist dies Grundlage fiir eine kontinu-
ierliche Weiterentwicklung des betriebsspezifi-
schen Instandhaltungsgeschehens. Dabei hilft
ein so genanntes Bad Actor Programm, ent-
sprechende Optimierungspunkte im Sinne von
Ausfall- und/oder Aufwandstreibern zu identi-
fizieren und zu priorisieren. Daran anknutpfend
fordert eine technische Schwachstellenanalyse
anhand eines strukturierten Problemldsungs-
prozesses die eigentlichen Ursachen zu Tage
und erlaubt die Entwicklung nachhaltig wirksa-
mer Losungsvorschléage.

Und in der Praxis?
In der Praxis sieht die Welt jedoch oft anders
aus. Ein sehr heterogenes Bild bzgl. des Um-
setzungsgrads der o0.g. Methoden ist zu be-
obachten. Dabei stehen der strukturierten und
zZielgerichteten Implementierung ganz mensch-
liche Eigenschaften wie
= Erfahrungswissen und technische Intuition,
= der Wunsch eines flexibel und eigenverant-
wortlich gestaltbaren Arbeitsplatzes,
= Ressourcenbeschrankungen sowie
= die gezielte Suche eines Alleinstellungsmerk-
mals des eigenen Arbeitsumfelds als identi-
tatsschaffende Komponente
vermeintlich gegentiber. Eine erfolgreiche Imple-
mentierungsstrategie versteht diese Eigenschaf-
ten nicht als Widerspruch zu einem exzellenten
Asset und Instandhaltungsmanagement, son-
dern Ubersetzt diese Aspekte in wichtige Befa-
higer und belohnt das zielgerichtete Einbringen
entsprechend. Somit kann die Wertschatzung
als ,schneller Helfer in der Not* in eine Wert-
schétzung als ,Realisierer einer Mehrwert-orien-
tierten Instandhaltung® Uberfuhrt werden.
Dies ist insbesondere deshalb notwendig,
da sehr haufig chemische Produktionsanla-

gen technische Unikate mit ganz individuellen
sich andernden geschéaftlichen Rahmenbedin-
gungen darstellen, die keine 1:1 Kopien eines
einmal entwickelten Instandhaltungskonzepts
erlauben. Die Bandbreite reicht hier von GroB3-
anlagen integriert in sensible und hocheffizien-
te Verbundstrukturen bis hin zu auf Kunden-
n&he und Produktindividualisierung optimierte
Kleinststandorte. Dabei werden Commodities
bis hin zu hoch innovativen Neuentwicklungen
hergestellt.

Um diesen unterschiedlichen Rahmenbe-
dingungen im Sinne einer zielgerichteten In-
standhaltung mittel und langfristig gerecht
zu werden, bedarf es der Vorschaltung zwei-
er weiterer methodischer Bausteine, die ein
Herausarbeiten der strategischen Ziele und
Leitplanken an und flr die Instandhaltung im
Fokus haben.

Dies beginnt mit der Erstellung einer so ge-
nannten anlagenUbergreifenden Asset-Strate-
gie eines Unternehmens, die basierend auf der
erwarteten Nachfrage die notwendigen Pro-
duktmixe, -qualitditen und Kapazitaten sowie
deren zeitlich Entwicklung innerhalb des Pro-
duktionsnetzwerks festlegt. Diese Anforderun-
gen hinsichtlich Verflgbarkeit und auch der
Kostenstruktur Ubersetzt dann der Asset Ma-
nagement Plan in konkrete betriebsspezifische
MaBnahmen im Sinne der Produktionstechnik
und definiert dabei den strategischen Pfad mit
Blick auf Erneuerung/Modernisierung, mog-
liche Kapazitatserweiterungen sowie die In-
standhaltung. Dabei ist der Soll-Ist-Abgleich
mit der vorliegenden Anlagensubstanz sowie
gesetzlichen Rahmenbedingungen ein zentra-
les Element.

Ist Segmentierung das Mittel der Wahl?

Die auf diesem Wege ermittelten BedUrfnisse
an die Instandhaltung hinsichtlich der Weiter-
entwicklung der Anlagensubstanz sowie der
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Abb. 2: Segmentierung erméglicht den maBgeschneiderten Einsatz von IH-Werkzeugen und Methoden zur

Maximierung des Wertbeitrages.

geforderten Verflgbarkeit erlauben eine klare
Segmentierung des Instandhaltungsmanage-
ments mit Blick auf Methoden und deren Imple-
mentierungstiefen, dem notwendigen Betreu-
ungsrahmen und -umfang sowie der daraus
abgeleiteten organisatorischen Aufstellung.

So sieht ein verflgbarkeitsoptimiertes In-
standhaltungsmanagement den breiten Ein-
satz von Methoden zur Steigerung der Anla-
genzuverlassigkeit wie bspw. die durchgangige
Implementierung eines risikobasierten Instand-
haltungskonzepts, einem engmaschigen Bad
Actor Program sowie dedizierten Kimmerer-
funktionen zur Durchflhrung von technischen
Schwachstellenanalysen und der Umsetzung
der abgeleiteten OptimierungsmaBnahmen
vor. Dabei wird konsequent die Datenbasis ge-
pflegt, um den kontinuierlichen Verbesserungs-
prozess zu unterstltzen. Dies wird flankiert
durch eine schnelle Bereitschaft im Falle von
ungeplanten Anlagenausfallen und einer kon-
tinuierlichen Erneuerung und Modernisierung
insbesondere von Schilisselkomponenten.

DemgegenUber steht ein auf Kostenmini-
mierung ausgerichtetes Instandhaltungsma-
nagement, das sich auf die Einhaltung gesetz-
licher Vorgaben und Unternehmensrichtlinien
fokussiert und die vorliegende Anlagensubs-
tanz konsequent aufbraucht, um Instandhal-
tungsaufwande zu reduzieren.

Der Wertbeitrag

Anhand dessen wird deutlich, dass eine ziel-
gerichtete Instandhaltung einen wesentlichen
Beitrag zur Wertsteigerung der Unternehmung
leisten kann, da zum einen direkt monetére
GroBen wie die Anlagenverfligbarkeit im Sinne
der Vermeidung von Ausfallkosten sowie die
notwendigen Instandhaltungsaufwande unmit-
telbar zum Geschéftsergebnis beitragen und
zum anderen indirekt monetére GroBen wie die
Anlagensubstanz, das Produktionsausfallrisiko
aber auch das Wissensmanagement den mit-
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telfristigen und langfristigen Geschéftserfolg
beeinflussen.

Dabei muss allerdings herausgestellt wer-
den, dass der leistbare Wertbeitrag das Re-
sultat mittel- bis langfristiger Weiterentwick-
lungs- und Optimierungsanstrengungen ist.
Nur selten konnen sprungartig realisierba-
re VerbesserungsmaBnahmen identifiziert und
umgesetzt werden. Dies bedeutet, dass eine
Entwicklungsplanung notwendig ist, um die an-
visierten Verbesserungspotenziale effizient und
nachhaltig zu heben. Diese Reise beginnt mit
der EinfUhrung von SchlUsselrollen zur Optimie-
rung und taktischen Steuerung des taglichen
Instandhaltungsgeschehens, der Vereinbarung
von robusten Arbeitsprozessen sowie der Er-
zeugung von Transparenz hinsichtlich Instand-
haltungseffizienz und —effektivitat. Darauf kon-
nen dann Anlagenzuverldssigkeitsoptimierende
Ansatze aufbauen und mit einer weiter effizienz-
steigenden Auftragsplanung verzahnt werden.

Die Erfahrung zeigt, dass dies zun&chst
eine Investition im Sinne temporér erhdhter In-
standhaltungsaufwande bedingt. Davon pro-
fitierend setzt eine schrittweise Verbesserung
der Anlagenzuverlassigkeit ein, die wiederum
der Treiber fUr eine nachhaltige Steigerung In-
standhaltungskosteneffizienz ist und damit fir
eine letztendliche Senkung der Kosten ge-
messen am urspringlichen Instandhaltungs-
umfang sorgt.

Instandhaltung und Industrie 4.0

Die technischen Moglichkeiten im Zusammen-
hang mit Industrie 4.0 versprechen riesiges Inno-
vationspotenzial im Bereich der Instandhaltung
sei es durch Technologien wie bspw. Remote
Condition Monitoring zur automatischen Be-
auftragung von Instandhaltungsleistungen ab-
héngig vom Equipmentgesundheitszustand,
robotergestutzten Wartungsrundgéngen oder
computergesteuerter vernetzter Auftragspla-
nung und -koordination.

Die Versuchung ist groB3 diese Technologien
als ,Abkuirzung” zu dem oben beschriebenen
schrittweisen Optimierungsweg zu verstehen.
Doch das Gegenteil ist der Fall. Eine stabile
Anlagenzuverlassigkeit und robuste Instand-
haltungsprozesse bilden dabei das Funda-
ment, um zielgerichtet Technologien aus dem
Industrie 4.0 Umfeld zum Einsatz zu bringen
und einen nachhaltigen wirtschaftlichen Erfolg
daraus zu ziehen.

In diesem Zusammenhang sei nochmals
daran erinnert, dass es nicht nur die metho-
dischen und technischen Herausforderungen
zu meistern gilt, sondern die Menschen in die-
sem Veranderungsprozess mitgenommen und
in das Zentrum gertckt werden mussen. Es
muss erklart werden, dass bspw. die EinfUh-
rung von geschérften dedizierten Rollen & Ver-
antwortlichkeiten sowie definierten Prozessen
nicht als eine Beschneidung der Kompetenz
bzw. die Reduktion des Gestaltungsspielraums
verstanden werden muss, sondern sich im Ge-
genteil ein bereichertes Arbeitsumfeld anhand
des Implementierungs- und kontinuierlichen
Verbesserungsprozesses auf dieser Basis er-
schlieBt. Die Mihen auf diesem Weg missen
eingefordert und wertgeschatzt werden.

Die ErschlieBung der Industrie 4.0 Potenzia-
le wird dartber hinaus erfordern, fur neue Auf-
gabenzuschnitte zu werben und die nicht vol-
lige Fehlerfreiheit eines technischen Prototyps
nicht als Beweis flir das generelle Scheitern
des Innovationsansatzes, sondern als Input
fur schnelle, iterative Verbesserungsschritte zu
verstehen.

Mehrwert Maintenance

Bei allen oben beschriebenen Aspekten ist also
die Schnittstelle zwischen Produktion und Tech-
nik der erfolgskritische Faktor. Der Betriebs-
ingenieur ist dabei das wesentliche Verbin-
dungselement dieser Schnittstelle und besitzt
mittels eines betrieblichen Asset Management
Plans sowie einer etablierten Asset Effective-
ness- und Kostenerfassung das passende
Navigationssystem. Im besten Fall werden die
beteiligten Akteure auf dem Weg zur Instand-
haltung 4.0 zu echten Produktionspartnern, die
gemeinsam einen Mehrwert schaffen, um den
Produktionsstandort Deutschland nachhaltig zu
sichern und weiterzuentwickeln.

Der Beitrag basiert auf einem Vortrag des
Autors bei der VDI-GVC-Jahrestagung der
Betriebsingenieure in der Produktion Ende
November 2015 in Frankfurt.

BASF SE, EST/M, Ludwigshafen am Rhein
Jens von Erden

Tel.: +49 621 60-91810
jens.von.erden@basf.com - www.basf.com




TERMINE

April

Ziindgefahrenbewertung nach ATEX-Richtlinien 94/9/EG  12. Apr. Essen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
und 2014/34/EU
Industrielle Durchfluss- und Fiillstandmesstechnik 12. Apr. Ingolstadt Krohne Messtechnik, academy.de@krohne.com
19.Apr. Dresden
Der SIL 360° - Workshop ,,Funktionale Sicherheit, 12. Apr. Hamburg HIMA, Endress+Hauser Messtechnik, Pepperl+Fuchs, Samson,
Praxis, Normen und Richtlinien* anmeldung@sil-in-der-praxis.de
Industriekélteanlagen in der Praxis 12.-18. Apr.  Raunheim VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Technische Schulungen erfolgreich gestalten und 12.-13. Apr.  Wuppertal Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
durchfiihren
Aufbaukurs Kéltetechnik 12.-15. Apr.  Kressbronn Cofely Refrigeration, jessica.lenz@cofely.de
Ausbildung zum Explosionsschutzbeauftragten 12.-15. Apr.  Essen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Certified Training for PROFIBUS PA Engineer 12.-15. Apr.  CH-Reinach Endress+Hauser Messtechnik, info@de.endress.com
Ausgewahlte Kapitel aus dem gewerblichen 13. Apr. Frankfurt/M Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de
Rechtsschutz
MSR Spezialmesse Rhein-Main 13. Apr. Frankfurt/M Meorga, info@meorga.de
Zerstorungsfreie Werkstoffpriifung mit der 13. Apr. Wuppertal Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Ultraschalltechnik
Online Messtechnik: Einfiihrung 13. Apr. Bochum Status Pro, www.statuspro.de
Kompaktseminar Prozessmesstechnik in der 18.-14. Apr.  Essen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Verfahrenstechnik
Genehmigungsmanagement bei Neu- und Umbau 13.-14. Apr.  Berlin T.A. Cook, www.tacook.com/QM2017
von Industrieanlagen
Lean Challenge ,,Kraftstoff Motivation“ 18.-15. Apr.  Heidelberg Conor Troy Unternehmensberatung (CTU),
www.lean-challenge.com
Explosionsschutz f. Hersteller + Errichter von Anlagen 14.-15. Apr.  Hamburg TUV Stid, akademie@tuev-sued.de
in ex.-geféhrdeten Bereichen
Auftragsmanagement und Produktionsplanung 14.-15. Apr.  Altdorf Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Strategisches Management 14.-15. Apr.  Frankfurt/M Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de
Gasmesstechnik fiir sicherheitstechn. Anwendungen 14. Apr. Frankfurt/M Dechema, www.dechema.de/kolloquien
Sicher abdichten mit 0-Ringen 14. Apr. Pinneberg O-Ring-Akademie, www.cog.de/o-ring-akademiereg/seminarue-
bersicht.html
Instandhaltungs-Workshop 15. Apr. Bochum Status Pro, www.statuspro.de
Projektmanagement im Anlagenbau 18.-19. Apr.  Essen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Verfahrenstechnische Dimensionierung mit 18.-19. Apr.  Essen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Erfahrungsregeln
Druckst6Be, Dampfschldge und Pulsationen in 18.-19. Apr.  Minchen Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Rohrleitungen
Pneumatische Férderanlagen fiir Diinn- und Dichtstrom  18.-19. Apr.  Altdorf Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

MEORGA EINLADUNG

MSR-S pez | almesse Mittwoch, 25. Mai 2016 Smidt-Arena
8:00 bis 16:00 Uhr Bismarckstrale 125

Rheinland 51373 Leverkusen

Messtechnik < Steuerungstechnik <= Regeltechnik <« Prozessleitsysteme < Automatisierung

Fuhrende Fachfirmen der Branche prasentieren ihre Gerate und Systeme und zeigen neue Trends im
Bereich der Automatisierung auf. Die Messe wendet sich an Fachleute und Entscheidungstrager die in ihren
Unternehmen fir die Automatisierung verantwortlich sind.

Der Eintritt zur Messe und die Teilnahme an den Fachvortragen ist fiir die Besucher kostenlos.

MEORGA GmbH
SportplatzstralRe 27 Tel. 06838 / 8960035 vaw.meorga.de
66809 Nalbach Fax 06838 /983292 info@meorga.de
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TERMINE

ASME-Kenntnisse fiir die Anfrage zu Druckgeréten,
Rohrleitungen etc

Industriereinigung in der Verfahrens- und Anlagentechnik

Eigensicherheit
Grundlagenschulung Kreiselpumpen

Rohrleitungssysteme fiir Kraftwerke nach ASME B31.1
Silos und Bunker - Schiittgutbehélter
Erfolgreicher Abschluss von Anlagenbauprojekten

Maschinensicherheitsexperte (HDT) in Herstellung
und Betrieb

Rohrleitungen in verfahrenstechnischen Anlagen planen

und auslegen
Service-Praxisschulung Analyse

Lighting - prozessoptimierte Dosiertechnik fiir die
Herstellung von LEDs

Neue und bewahrte Methoden der Charakterisierung
von Schiittgiitern

Qualitatssicherung fiir explosionsgeschiitzte elektrische

Geréte nach ATEX und IECEx
Prozessregler und Prozessregelung
Crashkurs Vertragsmanagement

Warmetauscher in verfahrenstechnischen Anlagen
planen und auslegen

Moderne und bewéhrte Schiittgut-Férderkonzepte

Werkstoffauswahl im chemischen Anlagen- und
Apparatebau

Stromungstechnik in der Chemie- und Prozesstechnik
- fiir Praktiker

Scale-Up

Ausbildung zur Priifung befahigte Person von Druck-
behalteranlagen und Rohrleitungen

Workshop Funktionale Sicherheit - Personen-
zertifizierung nach IEC 61511

Qualitatsrelevante Bedingungen fiir Bau und Priifung
von Druckgeraten nach ASME

Analysen- und Druckmesstechnik in der Praxis
Quantum - Olfreie Verdichtertechnologie
VDI-Tagung Emissionsminderung 2016

Vermeiden von Ziindquellen und Einsatz von
mechanischen Gerédten nach ATEX

Rohrleitungen - Umsetzung wasserrechtlicher
Anforderungen

Turbomaschinen — Axialverdichter

Priifungen von Druckbehélteranlagen und Rohrleitungen

Konstruktiver Explosionsschutz und Einsatz von
Schutzsystemen (Modul 3)

Fachforum Druckluft
1 x 1 der Verfahrenstechnik

Fehler- und Schwachstellenmanagement in der
Instandhaltung

Messunsicherheit und Qualitatsregelkarten
Design of Experiments (DoE) Workshop

Mali

Weiterbildung im Explosionsschutz
Lieferantenmanagement in der Pharmaindustrie

Explosionsschutz fiir Hersteller und Errichter von
Anlagen in ex.-gefahrdeten Bereichen

Kostenschatzung verfahrenstechnischer Anlagen
Priifmittelbeauftragter (TAW Cert)

Engineering verfahrenstechnischer Anlagen
Achemasia
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19. Apr.

19. Apr.
19. Apr.
19.-20. Apr.

20. Apr.
20. Apr.
20.-21. Apr.
20.-21. Apr.

20.-21. Apr.

20.-21. Apr.
20.-21. Apr.

21. Apr.
21. Apr.

21.-22. Apr.
21.-22. Apr.
21.-22. Apr.

22. Apr.
24. Apr.

25. Apr.

25.-26. Apr.
25.-27. Apr.

25.-29. Apr.
26. Apr.

26. Apr.
26.-27. Apr.
26.-27. Apr
27. Apr.

27.-28. Apr.

27.-28. Apr
28. Apr.
28. Apr.

28. Apr.
28.-29. Apr.
28.-29. Apr.

28.-29. Apr.
29. Apr.

3. Mai.
3.-4. Mai.
9.-10. Mai.

9.-10. Mai.
9.-10. Mai.
9.-11. Mai.
9.-12. Mai.

Essen

Berlin
Bochum
Bruchsal

Essen
Altdorf
Stuttgart
Essen

Wuppertal

Hamburg
Téging/Inn

Altdorf
Bochum

CH-Chur
Essen
Wuppertal

Altdorf
Frankfurt/M

Essen

Frankfurt/M
Essen

Augsburg
Essen

Stuttgart
Kressbronn
NUrnberg
Bochum

Minchen

Frankfurt/M
Essen
Bochum

Reinach
Essen
Koéln

Frankfurt/M
Frankfurt/M

Hamburg
Frankfurt/M
Leipzig

Altdorf
Esslingen
Dresden
CHN-Beijing

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Dekra Exam; exam-info@dekra.com

Sulzer Akademie fur Pumpen und Systeme,
pumpen.akademie@sulzer.com

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de

Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Endress+Hauser Messtechnik, seminar@de.endress.com
Viscotec

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Dekra Exam; exam-info@dekra.com

HTW Chur, www.htwchur.ch
Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Dechema, kurse@dechema.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de

Dechema, kurse@dechema.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de

Krohne Messtechnik, academy.de@krohne.com
Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de

Krohne Messtechnik, academy.de@krohne.com
Cofely Refrigeration, jessica.lenz@cofely.de

VDI Wissensforum, www.vdi.de/emissionsminderung
Dekra Exam; exam-info@dekra.com

Haus der Technik, kai.brommann@hdt-essen.de

VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de
Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Dekra Exam; exam-info@dekra.com

Endress+Hauser (Schweiz), dora.marstik@ch.endress.com
Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
TUV Siid, akademie@tuev-sued.de

Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de
Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de

Haus der Technik, kai.orommann@hdt-essen.de
Gesellschaft Deutscher Chemiker (GDCh), fo@gdch.de
TUV Slid, akademie@tuev-sued.de

Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
Technische Akademie Wuppertal, ralf.bartelmai@taw.de
VDI Wissensforum, www.vdi-wissensforum.de

Dechema, wu@dechema.de



Johannes Moller-Preis 2016
Den Johannes-Modller Preis 2016 hat
jetzt Dr.-Ing. Christina Bliimel erhalten.
Der Preis wurde ihr im Rahmen des
Jahrestreffens der ProcessNet-Fach-
gruppen Agglomerations- und Schiitt-
guttechnik, Computational Fluid Dy-
namics und Mehrphasenstromungen

in Bingen am Rhein verliehen. Sie er-
hielt die Auszeichnung fir Ihre Arbeit
,Charakterisierung der trockenen Be-
schichtung zur Herstellung von maB-
geschneiderten Kompositpartikeln®, an
der Universitét Erlangen-Nirnberg an-
gefertigt hat. www.cbi.uni-erlangen.de

Otto Roelen-Medaille fiir Peter Strasser

Prof. Dr. Peter Strasser von der TU
Berlin erhélt die von der Oxea-Gruppe
gestiftete Otto Roelen-Medaille 2016.
Mit diesem Preis zeichnen die Deche-
ma und die Deutsche Gesellschaft fir
Katalyse seine wegweisenden Arbei-
ten zur Entdeckung von hochaktiven

bimetallischen  Kern-Schale-Kataly-
satoren aus. Damit konnen Brenn-
stoffzellen als kostenglinstige und
nachhaltige Energiequelle bspw. flir
wasserstoffbetriebene Fahrzeuge ein-
gesetzt werden.

www.dechema.de

Raps fiihrt EagleBurgmann Germany

Dr. Andreas Raps ist seit dem
1. Mérz Vorsitzender der Geschéfts-
fiihrung von EagleBurgmann Germany,
einem Joint Venture der japanischen
EKK und der deutschen Freudenberg
Gruppe. Der Diplom-Kaufmann ber-
nimmt die Aufgaben von Dr. Stefan
Sacré, der das Unternehmen verlas-
sen hat. Raps war zuletzt CEO der
globalen Freudenberg-Division Speci-
al Sealing. Weiter in der Geschaftsflih-
rung des Wolfratshauser Dichtungs-

herstellers bleiben Michael Stomberg
(COO0) und Jochen Strasser (CFO).
www.eagleburgmann.com

Dirk Van Meirvenne Advanced Industrial Intermediates

Dirk Van Meirvenne wird beim
Spezialchemie-Konzern Lanxess
ab 1. Mai 2016 die Leitung der
Business Unit Advanced Industrial
Intermediates Ubernehmen, nach-
dem der bisherige Leiter des Ge-
schaftsbereichs, Hubert Fink, be-
reits am 1. Oktober 2015 in den

Lanxess-Vorstand berufen wurde.
Der promovierte Chemiker Meir-
venne leitete zuletzt Bayer Tech-
nology Services. Der Geschafts-
bereich  Advanced  Industrial
Intermediates ist einer der weltweit
fUhrenden Hersteller von Industrie-
chemikalien. www.lanxess.com

PERSONALIA

Dechema-Plakette fiir Norbert Pfeil

Fiir sein Engagement fiir die Sicher-
heitstechnik in der Dechema ist Prof.
Dr.-Ing. Norbert Pfeil, vormals Bun-
desanstalt fiir Materialforschung, Ber-
lin, mit der Dechema-Plakette geehrt
worden. Pfeil war u.a. Vorsitzender der
Fachsektion Sicherheitstechnik und

spéter der ProcessNet-Fachgemein-
schaft Anlagen- und Prozesssicher-
heit, Mitglied des Dechema-Vorstands
sowie des Vorstands von ProcessNet.
Pfeil war auch langjahriges Mitglied
im Fachbeirat der CITplus.
www.dechema.de

Jochen Block-Preis 2016 fiir Harun Tiiysiiz

Dr. Harun Tiiystiz vom Max-Planck-Insti-
tut fir Kohlenforschung in Milheim er-
hielt den mit 3.000 € dotierten Jochen-
Block-Preis 2016. Damit werden seine
herausragenden  Forschungsarbeiten
zur Entwicklung von nanostrukturierten
multifunktionalen Materialien fiir kata-

lytische Anwendungen gewdrdigt. Bei
den Arbeiten von Tilys(iz stehen kataly-
tische Anwendungen zur Energieerzeu-
gung im Vordergrund. Er verfolgt das
Ziel, Sonnenenergie direkt in Brenn-
stoffe umzuwandeln, die sich gut spei-
chern lassen. www.dechema.de

Preis des Zukunftsforums 2016

Den mit 3000 € dotieren Preis des
Zukunftsforums erhielt Dipl.-Ing. RU-
diger W. Maschke fiir seine Diplomar-
beit zur Entwicklung eines modularen
Modellierungssystems zur Simulation
von Wachstum und Produktbildung in
Suspensions-Kulturen von Sonnen-

blumenzellen. Die Arbeit fihrte er an
der Ziircher Hochschule flir Ange-
wandte Wissenschaften (ZHAW) und
am Institut fir Bioverfahrenstechnik
der TU Dresden durch. Die Hélfte des
Preisgelds stiftete die Darmstadter
Firma AB Enzymes. www.dechema.de

Koéhler wird Vorsitzender von Rittal International

Ab 1. Juli 2016 wird Dr. Karl-Ulrich
Kohler CEQ der Rittal International
Stiftung. Er wird damit die Verantwor-
tung fiir alle Geschéftsbereiche des
weltweit filhrenden Systemanbieters
flir den Steuerungs- und Schaltanla-
genbau und die rund 10.000 Mitar-
beiter des groBten Unternehmens in
der Friedhelm Loh Group Uberneh-
men. Der promovierte Ingenieur Koh-
ler war seit 2010 CEO und Managing
Director von Tata Steel Europe und

Donnerstag, 21. April 2016, 14:00 Uhr CET

]
_." JETZT ANMELDEN unter
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Mitglied des Boards von Tata Steel in
Indien.
www.rittal.de - www.friedhelm-loh-group.com

WEBINAR Hervorragender Sound im Fahrzeug
durch Multiphysik-Simulation
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WIRTSCHAFT + PRODUKTION

WTT Expo geht in die sechste Runde

Bereits zum sechsten Mal Gffnet vom
1. bis 2. Juni 2016 die Karlsruher
Messe flir die WTT-Expo — Fachmes-
se und Forum fiir industrielle Wérme-
und Kéltetechnik — ihre Tiiren. Zu den
Schwerpunkten des Branchentreffs
gehoren Warmeilbertrager, Wérme-
trager sowie die zugehorigen Kompo-
nenten und Dienstleistungen ebenso,
wie Warmerlickgewinnungssysteme,
industrielle Warmepumpen und die
industrielle Kéltetechnik. Das zwei-
tagige Rahmenprogramm beleuchtet
die Themen unter verschiedenen Ge-

sichtspunkten und hat spezielle Mog-
lichkeiten zur Steigerung der Ener-
gieeffizienz im Fokus. Gestaltet wird
es von energie-cluster.ch, fokus.en-
ergie , Karlsruhe sowie dem Koopera-
tionspartner VDKF. www.wtt-expo.com

Grundfos behauptet sich unter schwierigen Bedingungen

Dem stagnierenden Pumpenmarkt
weltweit zum Trotz erwirtschaftete die
Grundfos Gruppe ein moderates Um-
satzwachstum von 0,8 %, gemessen
in lokalen Wahrungen auf insgesamt
3,3 Mrd. Euro. Verglichen mit dem
Vorjahresergebnis von 118 Mio. €
belief sich das Ergebnis (EBIT) auf
268 Mio. €. Der Gewinn nach Steu-
ern (PAT) konnte mit 194 Mio. € den
Vorjahreswert nahezu verdreifachen
(2014: 67 Mio. €). Trotz einer schwa-

chen europdischen Wirtschaft sieht
Grundfos Fortschritte in Mérkten wie
[talien, Polen, Ungarn, der Tirkei, der
Tschechischen Republik und den bal-
tischen Staaten, die allesamt gute
Wachstumszahlen verzeichneten. In
den USA, dem weltweit groBten Pum-
penmarkt, stieg der Umsatz um 12 %,
auf den siidamerikanischen Markten
sogar um 18 %. Auch in Japan und
Vietnam gab es positive Entwick-
lungstendenzen.  www.grundfos. de

Neue Betriebsstitte von InfraServ Gendorf Technik

Neben seinem Hauptstandort im In-
dustriepark Werk Gendorf hat der In-
standhaltungsspezialist InfraServ
Gendorf Technik (ISGT) eine neue Be-
triebsstatte auf dem Gelénde von Wa-
cker Chemie in Burghausen errich-
tet. Auf dem zur Verfligung stehenden
1.500 m? groBen Betriebsgeldnde er-
richtete die ISGT im Herbst 2015 eine
eigene Montagehalle sowie Container-
bauten flir Vertrieb, Service und Er-
satzteillager. Damit wurden vor Ort Ka-
pazititen fir Mechanische Montage,

Kunststofftechnik und EMR-Montage
(Elektrotechnik, Messtechnik und Re-
geltechnik) geschaffen.

www.infraserv.gendorf.de

360°-Workshop Funktionale Sicherheit

Das Fachsymposium ,SIL in der Praxis”
bekommt ein neues Veranstaltungskon-
zept. Zur insgesamt neunten Auflage
haben sich die Veranstalter Hima Paul
Hildebrandt, Endress+Hauser Mess-
technik, Pepperl+Fuchs sowie Samson
fir eine praxisndhere Form entschie-
den. Kern des neuen Konzeptes ist der
360°-Workshop zum Thema ,Funktio-
nale Sicherheit”. In einem Fallbeispiel
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aus der Praxis werden alle Phasen
des Sicherheitslebenszyklus durchge-
arbeitet — von der Risikoanalyse tber
die Realisierung bis hin zu Betrieb, In-
standhaltung, Anderung und AuBerbe-
triebnahme. Bei SIL in der Praxis wird
gemeinsam mit den Referenten aus der
Industrie und von TOV Siid eine Losung
fur die Beispielanwendung erarbeitet.

www.sil-in-der-praxis.de

Achema bleibt mindestens bis zum Jahr 2024 in Frankfurt

Die Achema bleibt weiter in Frank-
furt. Die Dechema als Veranstalter
und die Messe Frankfurt haben ver-
einbart, inre Zusammenarbeit minde-
stens flr die kommenden drei Veran-
staltungen fortzusetzen. Der Vertrag
wurde bis 2024 verldngert. Seit 1937
findet die Achema auf dem Geldnde
der Messe Frankfurt statt und gehort
zu den traditionsreichen und inter-
nationalen Gastveranstaltungen in

Frankfurt. Die Messe findet im Tur-
nus von drei Jahren statt. Auf der
Veranstaltung im vergangenen Jahr
prasentierten etwa 3.800 Aussteller
aus aller Welt ihre Produkte, Verfah-
ren und Dienstleistungen. Mehr als
166.000 Teilnehmer aus aller Welt
besuchten im Jahr 2015 die Messe,
die das nachste Mal vom 11. bis 15.
Juni 2018 stattfindet.
www.achema.de

Mini-Enzyklopéadie zu Single-Use-Technologie ist online

Sinle-Use-Systeme  werden  hdufig
auch als ,Disposables” bezeichnet
und sind fiir den einmaligen Gebrauch
bestimmt. Sie werden bspw. bei der
Produktion von Antikrpern und Impf-
stoffen eingesetzt. Aber auch flr das
Downstreamprocessing, die Abfllung
und die Formulierung gibt es mittler-
weile entsprechende Single-Use-Pro-
zessplattformen. Wiederverwendbare
Systeme werden in laufenden, hybri-
den Produktionsanlagen zunehmend
durch ihre Single-Use-Gegenspieler
ersetzt. Dartiber hinaus gehen Markt-
prognosen davon aus, dass die An-
zahl kompletter Single-Use-Produk-
tionsstatten flir SHugerzell-basierte
Antikdrper und Biosimilars zukiinftig
weltweit zunehmen wird. Eine neue
Mini-Enzyklopadie ,Single-Use-Tech-
nologie von A-Z“ erklart etwa 300
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£ UnSingle-Use-Systeme=bags.

wichtige und hdufig gebrauchte Fach-
termini, die untereinander und mit
Literaturverweisen verlinkt sind. Sie
richtet sich an Studierende der Bi-
otechnologie (Masterlevel) und ver-
wandter Disziplinen (z.B. Pharma-
zeutische Technologie, Pharmazie,
Medizinische Biotechnologie, Biotech-
nologischer Apparatebau und Projek-
tierung) sowie an Neueinsteiger aus
der Industrie. Die Enzyklopadie ist ak-
tuell in deutscher Sprache verflighar.
Sie wurde mit Unterstiitzung durch bi-
otechnet Switzerland und das Natio-
nale Themennetzwerk (NTN) Swiss Bi-
otech realisiert und von der Dechema
herausgegeben.

www.a-z-singleuse.org

www.dechema.de

MSR-Spezialmesse in Leverkusen

Eine regionale Spezialmesse fiir Pro-
zessleitsysteme, Mess-, Regel- und
Steuerungstechnik veranstaltet die
Meorga am 25. Mai 2016 in der
Smidt-Arena in Leverkusen. Hier wer-
den etwa 130 Fachfirmen der Mess-,

Steuer-, Regel- und Automatisie-
rungstechnik von 8:00 bis 16:00 Uhr
Gerate und Systeme, Engineering- u.
Serviceleistungen sowie neue Trends
im Bereich der Automatisierung zei-
gen. www.meorga.de

Werner neuer Vertriebsleiter bei Jessherger

Seit Januar 2016 ist Markus Werner
als Vertriebsleiter und AuBendienst fiir
die Betreuung der Kunden der Firma
Jessberger in Bayern sowie Oster-
reich zustandig. Der Maschinenbau-
techniker aus der Nahe von Wolfrats-
hausen verfiigt (ber eine mehr als
20-jahrige Erfahrung im Industrie-
pumpenbereich und bringt profunde
Kenntnisse von Anwendungsféllen in

nahezu allen Branchen bei den un-
terschiedlichsten Pumpprinzipien mit.
www.jesspumpen.de



Comsol Multiphysics auf Wachstumskurs

Comsol Multiphysics hat in Géttingen
seine Birofldche verdoppelt. Neben
Kunden und Partnern aus der Indus-
trie, sowie regionalen Wirtschaftsver-
tretern kamen zur Einweihung auch
die beiden Griinder des Mutterunter-
nehmens, Svante Littmarck und Farhad
Saeidi, aus Boston und Stockholm an-
gereist. Die weltweit agierende Grup-
pe, fiihrender Anbieter von multiphysi-
kalischer Simulationssoftware, ist seit
dem Jahr 2000 mit einer eigenen Nie-

derlassung in Géttingen vertreten, die
urspriinglich unter dem Namen Fem-
lab von Dr. Bernhard Fluche gegriin-
det wurde, der nun Geschaftsfihrer
der deutschen Comsol Multiphysics
ist. Niederlassungsleiter in Géttingen
ist Dr. Winfried Geis. Die neuen R&dum-
lichkeiten umfassen nicht nur Biros
und moderne Schulungsréume fiir die
regelméBig stattfindenden Kurse son-
dern auch ein Tonstudio fir die Aufnah-

me von Webinaren.  www.comsol.de

KSB eridffnet neuen Servicestiitzpunkt in Abu Dhabi

Mitte Februar erdffnete die KSB-Grup-
pe einen neuen Servicestitzpunkt in
Abu Dhabi. Die neue Werkshalle hat
eine GroBe von 3.000 m? und ist u.a.
mit flinf Krdnen ausgestattet, die Ge-
wichte bis zu 40 t heben kénnen. Zu-
sétzlich gibt es eine Broflache von
rund 600 m2, Derzeit kiimmern sich
54 Mitarbeiter der KSB Service LLC
um die Reparatur von KSB-Produkten
und Fremdfabrikaten. Dariiber hi-
naus erhalten die Kunden im Ser-

vice-Center Service-Leistungen und
Ersatzteile. Besonderes Augenmerk
legt man auf den ,SES System Effi-
zienz Service“. Diese Dienstleistung
hat zum Ziel, den Energieverbrauch
von groBen leistungsstarken Pumpen
zu erfassen und diese auf die vorhan-
denen Betriebsbedingungen hin zu
optimieren. Die Gesellschaft ist ein
Gemeinschaftsunternehmen von KSB
und der Al Masaood Gruppe.
www.ksh.com

WIRTSCHAFT + PRODUKTION

Endress+Hauser wiirdigt seine Erfinder

Die Wirdigung der Erfinderinnen und
Erfinder hat beim Mess- und Auto-
matisierungstechnik-Spezialisten En-
drss+Hauser Tradition. Auch im Marz
2016 wurden Mitarbeitende, die
an einer Patentanmeldung beteiligt
waren, zum Innovatorentreffen ein-
geladen. Besonders bedeutende Pa-
tente wurden dabei mit Preisen ho-
noriert. Mit 270 Erstanmeldungen
und 456 erteilten Patenten konnte
die Schweizer Unternehmens-Grup-
pe im Jahr 2015 die Vorjahreser-
gebnisse noch (bertreffen. Zugelegt
hat insbesondere der Bereich Analy-
se, wo sich die strategischen Akqui-

sitionen der letzten Jahre (Analytik
Jena, SpectraSensors, Kaiser Optical
Systems) bemerkbar machten. Die
Anzahl weltweit aktiver Schutzrechte
ist auf die Marke von 6.552 geklettert.
Im Durchschnitt werden vier von fiinf
Eingaben ans Patentamt weitergerei-
cht. Mehr als die Hélfte davon hat glo-
bale Bedeutung und wird auch in den
USA und China patentiert. Etwa 30 %
aller Patente erreicht — oft erst nach
Jahren — wirtschaftliche Relevanz.
Das schweizer Familienunternehmen
investiert jahrlich mehr als 7 % des
Umsatzes in Forschung und Entwick-
lung. www.endress.com

Weltweite Kooperation fiir Brechen und Sieben

Sandvik Mining und Schenck Process
haben eine internationale Zusammen-
arbeit vereinbart. Sie soll fiir eine ho-
here Produktivitdt im Brecherkreislauf
der Hochkapazitats-Eindeck- und Dop-
peldeck-Bananensiebe von Schenck
Process und der hochproduktiven Ke-

gelbrecher von Sandvik sorgen. Die
Schenck Process Business Unit Mine-
rals & Metals z&hlt zu den fihrenden
Anbietern von Siebanwendungen im
Bergbau. Sandvik gilt als fiihrender Lie-
ferant fiir Brecher- und Brechertechno-
logien. www.schenckprocess.com

Wil=

Fachmesse und Forum fur industrielle
Warme- und Kaltetechnik

1.-2. Juni 2016

Messe Karlsruhe

Wiarmetragertechnik und -fluide | Warmepumpen

Heizelemente | Reinigung und Instandhaltung
Kaltemaschinen und -anlagen

www.wtt-expo.com
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Vega zeigt den Weg

Radar-Fiillstandmesstechnik mit 80 GHz-Sensoren macht sich daran, den Markt aufzurollen

Im Jahr 2015 hat der Schiltacher Messgerate-Spezialist Vega Grieshaber in steter Aufwartsbewegung fast
schon an der 350 Mio. €-Umsatzmarke gekratzt. Mit der jungsten Vorstellung eines ,echten Game-Changers*
kénnte das gerne auch dartber hinaus gehen. Dieser Meinung sind zumindest GeschéaftsfUhrer Gunter Kech
und seine Produktmanager, die Uberzeugt sind, mit der Einfihrung der 80 GHz-Radartechnik die Zukunft der
Flllstandmesstechnik fur Flissigkeiten einzulauten. Ab dem 2. Mai 2016 werden sich die Kunden davon Uber-
zeugen kénnen, dann geht der Vegapuls 64, der bereits jetzt bestellbar ist, an den Verkaufsstart.

Abb. 1: So dndern sich die Zeiten auch fiir die
Radar-Fiillstandmessung: Was im Jahr 1991 noch
kaum in einen Seesack gepasst hitte (links), lasst
sich heute in die Jacketttasche von Geschaftsfiih-
rer Giinter Kech stecken - bei gleichzeitig deutlich
besserer Performance.

Der Trend in der chemischen Industrie geht hin
zu kleineren Chargen. Das zieht auch ein redu-
ziertes Volumen bei Apparaten und Behéltern
nach sich. Allerdings stieBen Anwender nicht
nur in Technikums- und Pilotanlagen immer
wieder an Grenzen, wenn sie eine Radarfull-
standmesstechnik in sehr kleinen Anlagen ein-
setzen wollten. Vor allem die Blockdistanz des
Sensors, die GroBe und das Design der Anten-
nen, aber auch die Messunsicherheit am Be-
hélterboden flhrten dazu, dass oft die Wage-
technik oder Druckmessumformer zum Einsatz
kamen.

Beim neuen Vegapuls 64 kann nun das An-
tennensystem in den Prozessanschluss inte-
griert werden. Da keine Antenne in den Behal-
ter hineinragt, ist es moglich, bis dicht an den
Prozessanschluss zu messen. Dies gibt mehr
Flexibilitat, da das gesamte Behaltervolumen
ausgenutzt werden kann.

Dank des sehr fokussierten Messstrahls —
bei einer AntennengréBe von 80 mm hat das
Sendesignal gerade mal einen Offnungswinkel
von 3° — ist der Einsatz auch in Behaltern mit
Heizschlangen und Ruhrwerken deutlich einfa-
cher geworden. Weiterer Vorteil ist ein groBerer
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Abb. 2: Vegapuls 64 passt auf Prozessanschliisse
von DN 80 bis herunter zum kleinsten 34-Zoll Pro-
zessanschluss. Die kleinste Antenne ist nicht gro-
Ber als ein 1-Euro-Stiick. Damit und aufgrund der
hohen Dynamik und wesentlich besseren Fokus-
sierung erdffnen sich ganz neue Anwendungsmag-
lichkeiten, wie die beiden Radar-Produktmanager
Clemens Hengstler (I.) und Jiirgen Skowaisa hier
augenzwinkernd demonstrieren.

Dynamikbereich, der vor allem bei Anhaftun-
gen, Kondensat und Schaum oder turbulenten
Oberflachen zu einer héheren Messsicherheit
fuhrt.

Die berlUhrungslos messende Radarfull-
standmesstechnik hat in den vergangenen
Jahren viele Anwendungen in der chemischen
Industrie erobert. Vor etwa 18 Monaten erst
brachten die Schiltacher Radar-Vorreiter mit
dem Vegapuls 69 ein Fullstandradar fir Schiitt-
guter auf den Markt, das ebenfalls mit einer
Frequenz von 80 GHz arbeitet.

Der groBe Vorteil der Radartechnik ist die
Unabhéangigkeit von Prozesseinflissen wie
Temperatur, Druck oder Dichte. Mit dem neuen
Vegapuls 64 lassen sich nun auch Fullstande in
solchen Anwendungen erfassen, bei denen die
baulichen Voraussetzungen bisher nicht gege-
ben waren.

Doch nicht nur die Méglichkeiten der Mess-
technik werden auf eine neue Stufe gestellt:
Auch das Bedienkonzept flr die modulare Ge-
rateplattform plics erfahrt eine grindliche Auf-
wertung. Mit dem neuen Plicscom lassen sich
via Bluetooth alle Prozesssensoren des Schil-
tacher Herstellers bequem und sicher per App

e
Abb. 3: Mit dem neuen Plicscom lassen sich via
Bluetooth alle Prozesssensoren des Schiltacher
Herstellers bequem und sicher per App aus der
Ferne bedienen. Wer seine plics-Sensoren weiter-
hin vor Ort bedienen will, kann das jetzt dank eines
Magnetstifts beriihrungslos bei geschlossenem
Deckel durch das Sichtfenster hindurch tun, wie
Produktmanager Ralf Héll vorfiihrt.

aus der Ferne bedienen. Das neue Modul ist
abwartskompatibel und I&sst sich nach Aussa-
ge der beiden Produktmanager Ralf Holl und
Juan Garcia flr die gesamte installierte Basis
von Uber 1,5 Mio. plics-Sensoren nutzen, die
seit 2002 in Anlagen rund um den Globus im
Einsatz sind — Uber alle Messprinzipien hinweg
und ohne Softwareupdate.

Nutzern, die ihre plics-Sensoren weiter-
hin direkt vor Ort bedienen wollen, ermdglicht
jetzt ein Magnetstift eine beriihrungslose Be-
dienung bei geschlossenem Deckel durch das
Sichtfenster hindurch. Die Magnetstiftbedie-
nung ebenso wie die Bluetooth-Kommunika-
tion bietet den in der Prozessindustrie bislang
einzigartigen Vorteil, dass aufwandige Geneh-
migungen im Ex-Bereich (Feuerscheine) Uber-
flussig werden.

VEGA Grieshaber KG, Schiltach
Tel.: +49 7836 50-0
info.de@vega.com - www.vega.com/radar

@ citplus
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Metall-Recycling mit Membranen

Im Zuge einer Erhdhung der Ressour-
ceneffizienz spielt Recycling eine ent-
scheidende Rolle. Aufgrund der kom-
plexer werdenden Zusammensetzung
moderner Produkte steigen dabei die
Anforderungen: Es werden zuneh-
mend verdinnte, aber komplexe Ma-
terialstrome zu recyceln sein. Insbe-
sondere sind verschiedene Metalle
abzutrennen, da sie wertvoll und/oder
toxisch sind. Dazu wurden polymere
Hybridmembranen mit verschiedenen
eingebetteten funktionellen Adsor-

Schlacke unter Hochspannung

Aktuelle Verfahren zur Aufbereitung
und Riickgewinnung von Wertstoffen
aus der Schlacke von Millverbren-
nungsanlagen sind nur wenig effizient.
Eine Alternative konnte die Aufberei-
tung von Schlacke mittels Hochspan-
nungsimpulsen sein. Die entste-
henden Produkte weisen dabei sehr
saubere Oberflachen auf. Bei wech-
selnder Quantitét fallen qualitativ stets
dieselben fiinf Stoffgruppen an: ma-
gnetische Metalle, NE-Metalle, Steine/
Keramiken, Glas sowie teilkristalline
Schmelzprodukte. Besonders effek-
tiv erscheint die Freilegung von Me-
tallen. Schédliche Schwermetalle rei-

ber-Nanopartikeln entwickelt. In einer
Studie erwies sich ihr Adsorptions-
und Desorptionsverhalten im Hinblick
auf mehrfache Verwendbarkeit und
Riickgewinnung der getesteten Me-
talle als vielversprechend.

DOI: 10.1002/cite.201400144
Thomas Schiestel, Fraunhofer Institu-
te for Interfacial Engineering and Bio-
technology IGB, Stuttgart
Thomas.Schiestel@igb.fraunhofer.de

chern sich im Feinanteil an, Chloride
und Sulfate werden gréBtenteils mit
dem Prozesswasser ausgewaschen.
Glaser und Steine/Keramiken kdnnen
ebenfalls wiederverwertet werden, die
Schmelzprodukte eignen sich als Bau-
stoff oder Schiittgut im Deponie- oder
StraBenbau. Insgesamt kann das zu
deponierenden Schlackevolumen auf
die Halfte reduziert werden.

DOI: 10.1002/cite.201500044
Sebastian Dittrich, Fraunhofer Institut
fur Bauphysik IBP, Valley
sebastian.dittrich@ibp.fraunhofer.de

Lange in der der Chemie Ingenieur Technik, Wiley-VCH, Weinheim, erscheinen.

Der Aufruf eines Artikels erfolgt im Webbrowser unter der Adresse http://dx.doi.org/ mit nachfolgendem DOI.

Eisenfreies Glas per Elektrolyse

Glas ist fur kiinftige Schlusseltech-
nologien wie Solartechnologien und
Informations-/Kommunikationstech-

nologien unverzichtbar. Dafiir wer-
den farbstofffreie und somit eisen-
freie Glaser benétigt. Eisen ist jedoch
eine natirliche Verunreinigung in den
Ausgangsrohstoffen und eines der
haufigsten Verschmutzungselemente.
In einer Studie wurde die Entfernung
von Eisen aus Kalknatronglasschmel-
zen mittels elektrochemischer Verfah-
ren untersucht. Durch eine Variati-

on der Elektrodenmaterialien und der
Elektrolysebedingungen (Temperatur,
Spannung) gelang es, Eisen aus der
Glasschmelze direkt zu entfernen. Flr
eine effiziente Entfernung von erheb-
lichen Mengen Eisens ist allerdings
ein optimales Design der Schmelzan-
lage unabdingbar.

DOI: 10.1002/cite.201500019
Martin Kilo, Fraunhofer ISC, Wiirzburg
martin.kilo@isc.fraunhofer.de

Elektrophorese trennt Metallionen

Effiziente Technologien im Metallrecy-
cling werden immer bedeutsamer.
Wahrend die Riickgewinnung von Me-
tallen wie Aluminium, Eisen oder Kup-
fer z.B. aus Elektronikaltgeraten seit
Jahren im industriellen MaBstab eta-
bliert ist, steht das Recycling von High-
tech-Metallen, wie den seltenen Erden,
erst am Anfang. Essenziell fir den Auf-
bereitungsprozesses ist die Trennung
der Metallionen, da Metalle meist in
komplexen Gemischen vorliegen. Eine
Alternative zu etablierten Trennmetho-
den stellt die Free-Flow-Elektrophore-
se dar, deren Trennwirkung auf unter-
schiedlichem  Wanderungsverhalten

geladener Teilchen im elektrischen
Feld beruht. In einer Studie mit Ge-
mischen aus Fe, Cu, Dy und Yb wur-
den sehr gute Trennergebnisse erzielt,
die durch den Einsatz von Komplex-
bildnern auf eine Reinheit von 100 %
gesteigert wurden.

DOI: 10.1002/cite.201400155
Maximilian Kotzur, Fraunhofer-Institut
flir Grenzfldchen- und Bioverfahrens-
technik, Stuttgart
maximilian.kotzur@igb.fraunhofer.de
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 Softe Kar:ise bevvelst otarke

Fortschrittlicher Produ‘km’sprozess fur ein etabllertes Produkt

Softgelkapseln werden aus tierischer Gelatine und Wasser, einem Weichmacher, einem Tribungsmittel, einem

Farbstoff und einem Konservierungsstoff hergestellt. Eine bestmdgliche Mischleistung wird erzielt, wenn fur

eine starke Durchmischung von oben nach unten gesorgt wird. Ideal eignet sich daflr der Einsatz eines sowohl

axial als auch radial wirkenden Ruhrorgans, wie z.B. dem Ekato Paravisc.

Dieter Miiller,
Ekato Systems
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Rainer Engenhart,
Ekato Corporation

Alle Inhaltsstoffe werden hierzu in einen soge-
nannten Gelatine-Schmelzer gegeben, in dem
die Mischung auf ca. 60 °C erhitzt wird. Die
meisten Hersteller arbeiten mit heiBem Was-
ser, um die Aufheizzeiten zu verringern, wobei
der Warmeeintrag mit Hilfe des Heizmantels
des Gelatine-Schmelztiegels erzielt wird. Wah-
rend des gesamten Prozesses wird mit Umwal-
zung und Vakuum gearbeitet. Eine gute Durch-
mischung ist wichtig um die Aufheizzeiten kurz
zu halten und ein Produkt von héchster Homo-
genitat zu erzielen. Die Schwierigkeit, wahrend
des gesamten Aufheizvorgangs eine gleichma-
Bige Temperatur zu halten, wachst proportio-
nal mit der GroBe des Gelatine-Schmelzers.
Eine groBe Temperaturdifferenz innerhalb einer
Charge muss sich zwar nicht zwingend nega-

tiv auf die Qualitét des Endproduktes auswir-
ken, sie bedingt aber unnétig lange Aufheizzei-
ten und ist ein Hinweis auf eine unzureichende
Durchmischung.

Eine bestmogliche Mischleistung wird er-
zielt, wenn fUr eine starke Durchmischung von
oben nach unten gesorgt wird. Ideal ist der
Einsatz eines sowohl axial als auch radial wir-
kenden Ruhrorgans, wie z.B. dem Ekato Para-
visc. Die Mischwirkung eines axial wirkenden
Ruhrorgans Ubertrifft bei weitem herkdmmliche
AnkerrUhrer, die keine axiale Strémung erzeu-
gen (s. Abb. 1).

Bevor die Gelatine in die geheizten Trans-
fer-Tanks gegeben wird, muss die geschmol-
zene Masse frei von eingeschlossenen Luftbla-
sen sein, die zu einer Schwachung der Kapsel



Abb. 1: Vergleich der Durchmischung bei Ekato
Paravisc (li) und Ankerriihrer (re).

flhren wirden. Wahrend groBe Blasen pro-
blemlos und ohne Umwalzung an die Oberfla-
che steigen, mangelt es kleinen Blasen an aus-
reichendem Auftrieb, um sich ihren Weg durch
die viskose Gelatine an die Oberflache der
Charge zu bahnen. Das Ruhrorgan beférdert
eingeschlossene Luftblasen aller GréBen zur
Entgasung auf effiziente Weise an die Oberfla-
che, ohne diese in noch kleinere Blasen zu tei-
len. Durch den Wechsel von einem herkdmmli-
chen Gelatine-Mischer mit Anker-Ruhrwerk zu
einem System mit dem Paravsic kann die Pro-
duktivitat verdoppelt werden!

Nicht-tierisch basiertes Kapselmaterial

Die meisten auf dem Markt befindlichen Soft-
gel-Kapseln werden aus tierischen Quellen
hergestellt wie z.B. Haut oder Knochen. Rin-
der- und Schweinegelatine findet weiter Ver-
wendung. Nicht-tierische Kapselmaterialien
werden den Ansprichen derer gerecht, die eine
Alternative zu Tierprodukten winschen. Vege-
tarisches Kapselmaterial wird aus Seetang ge-
wonnen. Der Seetangextrakt bietet, gemischt
mit Starke, Wasser und Glycerin, nicht nur eine
gute Alternative zur traditionellen, tierisch ba-
sierten Gelatine, sondern verbessert die Leis-
tung der Kapsel sogar in mancherlei Hinsicht.
Nicht-tierisch basierte Formulierungen von
Kapselmaterial sind harter und widerstands-
fahiger gegen hohere Temperaturen als her-
kémmliche Gelatine tierischen Ursprungs.

Die Rohmaterialien werden bei Umge-
bungstemperatur in die Mischanlage gegeben
und auf 95-115 °C erhitzt. Die Viskositat steigt
steil an, wenn die Starke bei rund 65 °C zu ver-
kleistern beginnt. Von diesem Punkt an ist eine
Umwélzung mit hohem Drehmoment erforder-
lich, um das pastdse Produkt zu bewegen. Da
die Viskositat unterhalb von 85-90° so hoch
wird, dass das Produkt nicht mehr zu Kapseln
verarbeitet werden kann, muss die geschmol-
zene Masse vom ersten Erhitzen bis zur Kap-
selherstellung auf hoher Temperatur gehalten
werden.

Um die Stérketeilchen zu dispergieren wer-
den haufig hochscherende Mischer verwendet.
Der S-JET Homogenisator des Schopfheimer
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Abb. 2: Zuverldssiges Scale-up vom Labor- zum Produktionsmassstab

Anlagenbauers ist fur diese Aufgabe beson-
ders gut geeignet, da er in der Lage ist, selbst
dickste Materialien mit hoher Geschwindigkeit
zu pumpen. Er hat eine Chargenumwalzkapa-
zitdt von mindestens einmal pro Minute, d.h.
als Teil einer 800 Liter-Prozessanlage pumpt er
mit einer Geschwindigkeit von Uber 800 L/min
[211 GPM]. Darum kann er auch dazu einge-
setzt werden, um Clean-In-Place-Sprthkugeln
mit dem fUr eine schnelle und effiziente Rei-
nigung erforderlichen FlUssigkeitsstrom und
-druck zu erzeugen.

Dank kontinuierlicher Prozessverbesserun-
gen kénnen Schopfheimer Gerate auch ohne
den Einsatz von hochscherenden Mixern Re-
sultate in gleich guter Qualitdt erzielen. Das
Paravisc-Ruhrwerk erzeugt gentgend Ge-
schwindigkeit innerhalb des hochviskosen
nicht-tierischen Kapselmaterials, so dass die
innere Reibung ausreicht, um Stérke und an-
dere Komponenten ausreichend zu vermi-
schen.

Bei der Herstellung von nicht-tierisch ba-
siertem Kapselmaterial liegen LizenzgebUthren
und Kosten fur Rohmaterialien und Fertigung
derzeit noch Uber den Kosten traditioneller Ge-
latine. Optimierte Prozesse wie die Verwen-
dung von Ekato-Geraten konnen diese Kos-
tendifferenz jedoch erheblich verringern und
nicht-tierisch basierte Rezepturen konkurrenz-
fahig machen.

Kapselfiillstoffsuspensionen

Softgel-Kapseln werden haufig mit Olen oder
Pasten geflllt. Die Herausforderung an das
Kapselmaterial besteht darin, dass sich des-
sen Bestandigkeit nicht durch das Fullmaterial

verschlechtern darf. Noch vorhandenes Rest-
wasser aus dem Fullmaterial muss daher idea-
lerweise vollstandig entfernt werden bevor es in
Kontakt mit dem Kapselmaterial gebracht wird.
Am besten geschienht dies durch Verdampfen
unter einem starken Vakuum wahrend eines
abschlieBenden Entliftungsschritts. Von glei-
cher Bedeutung bei der Vorbereitung der Full-
materialien ist eine gleichmaBige Verteilung der
Wirkstoffe in Softgel-Kapseln.

Fur den Transport des Kapsel- und Fullma-
terials in den Raum, in dem die Verkapselung
stattfindet, werden Transfer-Tanks eingesetzt.
Hierbei ist es wichtig, dass es beim Transport
vom Mischtank in die Transfer-Tanks und von
dort in die Verteilerboxen oder Flllmaterialbe-
halter auf der Kapselmaschine nicht zu Luftein-
schlissen kommt und die Temperatur jederzeit
auf dem gewlinschten hohen Niveau gehalten
wird. FUr extrem viskose Materialien kann das
Ekato HYDS eingesetzt werden, ein Transfer-
system mit hoher Ausbeute.

Anforderungen an moderne Mischsysteme

Die in enger Zusammenarbeit mit Kunden ent-
wickelten Unimix Anlagen sind Vakuumprozess-
anlagen fur die kosmetische, pharmazeutische
und fUr die Nahrungsmittelindustrie. Dank fun-
dierter Berechnungsgrundlagen in Verbindung
mit verfahrenstechnisch abgestimmten Anla-
gengeometrien und Leistungscharakteristiken
fur alle BaugroBen ist ein schnelles und zu-
verlassiges Scale-up mdglich. Eine konstante,
reproduzierbare Produktqualitat ist zu jedem
Zeitpunkt gewahrleistet. Bereits im Vorfeld der
Produktionsplanung kénnen prazise Aussagen
zu den erzielbaren Prozesszeiten, dem Energie-

CITous 4-2016 |17



ANLAGEN | APPARATE | KOMPONENTEN

Abb. 3: Vollstiandiges Entgasen des Endprodukts

bedarf der Anlagen und zum ,,Return on Invest-
ment“ getroffen werden.

Die meisten Produkte, die mit einer solchen
Prozessanlage produziert werden, erfordern
ein hohes MaB an Flexibilitat. Im Laufe der Pro-
zesse werden unterschiedliche Fillstande und
Viskositaten durchlaufen. Es ist z.B. nicht un-
Ublich, dass sich zu Beginn einer Charge nur
10% oder weniger Material im Behélter be-
finden. Dem relativ geringen Anfangsvolumen
mussen spater effizient weitere Rohmateriali-
en hinzugefugt werden, ohne dass die Masse
spritzt oder Staube entstehen. Haufig ist auch
zu beobachten, dass die Viskositat sich wah-
rend eines Prozesses erhoht und die Masse
nach einer Phase besonders hoher Viskositat
wieder weicher wird.

Der Paravisc eignet sich sowohl bei unter-
schiedlichen Fullstdnden als auch bei schwan-
kenden Viskositdten. Je nach Drehrichtung
wird das Produkt an der AuBenwand des Be-
hélters entweder aufwérts oder abwarts ge-
drangt. Dadurch entsteht mittig im Behéalter
eine Senkrechtbewegung in entgegengesetz-
ter Richtung.

Der Einsatz des Ruhrorgans zahlt sich
auch dann aus, wenn Pulver mit sehr niedri-
ger Schuttdichte mit einer FlUssigkeit oder
Paste verbunden werden soll. Ein gutes Bei-
spiel fur den erfolgreichen Einsatz des Paravisc
ist Zahnpasta, bei deren Herstellungsprozess
eine pastdse Masse mit hoher Viskositat und
hohem spezifischem Gewicht mit einem Pul-
ver von leichter Dichte vermengt wird. Zudem
missen im Zahnpasta-Herstellungsprozess
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Abb. 4: Ekato Paravisc Stromungshild

zuletzt geringe Mengen von niedrigviskosen
FlUssigkeiten (Geschmacks- und Oberflachen-
aktivstoffe) in die Paste gemischt werden. Die
Flussigkeiten und die Pulver neigen dazu, auf
der Oberflache der schweren Paste aufzusch-
wimmen aber der Paravisc eignet sich hervor-
ragend, diese unterzumischen.

Dispergieren und Emulgieren

Der S-JET Rotor-Stator-Homogenisator wird
in der Mitte des Behélterbodens angebaut. Im
internen Betriebsmodus des S-JET wird das
Produkt aus dem Behélter durch den Rotor/
Stator und zurlick in den Behalter gedrangt.
Das heit das Produkt verlasst im internen
Modus den Behalter nicht Uber eine externe
Rezirkulationsleitung.

Hohe Scherraten, die in einem préazisions-
gefertigten schmalen Spalt zwischen Rotor-
und Statorzdhnen erzeugt werden, flhren bei
der Herstellung von Emulsionen in Kombina-
tion mit Durchflusssétzen, die bis zu 10 mal
pro Minute dem Volumen des Behdlters ent-
sprechen, zu einer engen GroBenverteilung der
Tropfchen. Im Falle von dekorativer Kosmetik
werden die Pigmente schnell und vollstandig
dispergiert.

Die meisten Rohmaterialien werden mit-
tels Vakuum Uber Unter-Niveau-AnschlUsse
in den Behalter eingesaugt. Aber auch andere
Methoden sind angebracht. Bei gewissen Re-
zepturen wird die Vorphase aus einem druck-
beaufschlagbaren Vorphasenbehélter in den
Hauptmischbehalter gepumpt oder gedrickt.
Diese Methode kann erforderlich sein, wenn

Abb.5 : Vakuum-Prozessmischanlage
Ekato Unimix SRC 500

man das Kochen wasserhaltiger Erzeugnisse
bei hohen Temperaturen vermeiden mdchte.
In einigen Fallen kdnnen sogar Pulver in das
System gepumpt werden. Je nach Beschaf-
fenheit des Rohmaterials kann dieses auch
direkt in die Scherzone des S-JET zugefUhrt
werden. So wird vermieden, dass sich soge-
nannte Fischaugen bilden, wenn Gums, Car-
bopol oder andere Verdickungsmittel verwen-
det werden. Pulver in groBen Mengen (von bis
zu 800kg/min) kann zudem Uber einen ver-
setzten Anschluss eingesaugt werden.

Eingeschlossene Luftblasen sind manchmal
schwierig zu entfernen. Eine Luftblase, die aus
einer viskosen Flissigkeit entfernt werden soll,
muss zuerst an die Oberflache gelangen, wo
sie aufplatzen und das freigesetzte Gas durch
das Vakuumsystem entnommen werden kann.
Haufig sind die Blasen zu klein und haben
daher nicht genug Auftrieb, um die Viskositat
des Produkts zu Uberwinden. Leider verstarkt
der hydrostatische Druck auf die eingeschlos-
senen Blase diesen Effekt. Je tiefer sich eine
Luftblase befindet, umso kleiner ist sie und
umso geringer ist ihr Auftrieb. In diesem Fall ist
ein Ruhrorgan wie der Paravisc notwendig, der
die Luftblasen vorsichtig vom unteren Bereich
der Charge an die Oberflache bewegt, ohne
sie aufzubrechen und dadurch weiter zu ver-
kleinern.

Luftblasen contra Kochblasen

Der Ekato Prozess unterstitzt zudem das
Kochen bei niedrigen Temperaturen als sehr
schnelle und effektive Entliftungsmethode, um



eingeschlossene Luftblasen zu entfernen. Hier-
zu muss ein Vakuum angelegt werden. Wenn
dieses tief genug ist, werden die chemischen
und physikalischen Eigenschaften des kochen-
den Produkts auch nicht permanent verandert.
Wenn mit der Niedrigtemperaturkochmethode
ein Produkt entlftet oder entgast werden soll,
ist zu beachten, dass sich vom Mischprozess
eingeschlossene Luftblasen in vieler Hinsicht
von Kochblasen unterscheiden. Koch- oder Sie-
deblasen entstehen im Inneren der FlUssigkeit
und sind mit Dampf geflllt. Aus diesem Grund
kénnen sie nur oberhalb des Siedepunkts be-
stehen, welcher von Vakuum und Temperatur
abhéangig ist. Wahrend ihrer kurzen Lebensdau-
er ist die Siedeblase ein hervorragender Tréger
der Luftblasen, die aus der FlUssigkeit entfernt
werden sollen. Ein Siedevorgang von wenigen
Sekunden reicht aus, um die eingeschlossenen
Luftblasen mit dieser Methode zu entfernen,
ohne dabei die Formulierung zu beeintrachtigen
oder fliichtige Bestandteile zu verlieren.

GroBtenteils wird die fertige Masse in Trans-
portgebinde (IBC ,Intermediate Bulk Con-
tainers®) umgeflllt, wobei der S-JET Ho-
mogenisator als Pumpe dient. Wenn die
Geschwindigkeit korrekt eingestellt ist, wird
das Produkt nicht beschadigt (Viskositatsan-
derung usw.). Auch scherempfindliche Produk-
te und Produkte mit Partikeln kénnen nach-
weislich mit dem S-JET gepumpt werden.

Eine Verdrangerpumpe kann ebenfalls zum
Umflllen der Masse verwendet werden. Bei
extrem hoher Viskositat eignet sich auch das
,High-Yield Discharge System“ (HYDS). Das
System entleert hdchstviskose Produkte mit
einer beeindruckenden Produktausbeute von
nahezu 99 %!

Your automation, our passion.
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Cleaning in place (CIP):

Beste Reinigungsergebnisse

Fur eine griindliche Reinigung sind die Produk-
tionsbehélter von Ekato mit mehreren, lang-
sam rotierenden Strahlsprihkugeln und meh-
reren schnell drehenden Tropfchensprihkugeln
ausgestattet. Die mechanische Einwirkung der
SprUhkugeln mit Strahlfunktion tragt haftende
und pastése Produkte von den Kontaktober-
flachen ab. Bei Vorhandensein von Schaum
oder Partikeln wie Glitter, missen die Spruh-
kugeln mit Beregnungsfunktion in Kombination
mit einer unidirektionalen Verluststrémungsme-
thode eingesetzt werden. In anderen Worten:
Frische CIP-FlUssigkeit wird Uber die Spriihku-
geln hinzugefuhrt und gleichzeitig Uber eine Bo-
dendffnung schneller abgepumpt als sie tber
die Sprthkugeln eingebracht werden kann. Auf
jeden Fall sind Spriihkugeln am wirksamsten,
wenn der Behélter wéhrend des CIPs leer ge-
halten wird.

Zusatzlich oder erganzend zur Reinigungs-
methode mit Sprihkugeln gibt es auch die
,Bottom-up“-Reinigung, bei der die CIP-FlUs-
sigkeit mit hohem Durchsatz durch eine oder
mehrere Offnungen in den Boden des Behal-
ters gepumpt wird. Damit konnen CIP-Phasen
haufig verkUrzt und der Wasserverbrauch ver-
ringert werden. Einzelne CIP-Zyklen wurden
mit weniger als 8 % Wasser abgeschlossen.

Der Markt fiir Softgelkapseln

Die Anwendungshaufigkeit von Softgelkapseln
verzeichnet nicht nur seit Jahren ein kontinuier-
liches Wachstum, sondern erlebt aktuell gera-
dezu einen Boom. Man kann davon ausgehen,
dass sich dieser Trend noch Uber Jahrzehnte
fortsetzen wird. Die Bevdlkerung wird zuneh-

HANNOVER
MESSE

25.-29.04.16
Halle 9, D76

mend alter, eine gestiegene Lebenserwartung
lasst den Markt flr seniorengerechte Produk-
te ansteigen und erhoht den Bedarf an leicht
konsumierbaren oralen Darreichungsformen fur
Medikamente wie z.B. Hart- oder Softgel-Kap-
seln. Ein zunehmend kritisches Verbraucher-
verhalten steigert die Nachfrage nach veganen
Produkten. Zudem sind Hart- und Softgel-Kap-
seln exzellente Kandidaten fur missbrauchssi-
chere Methoden der Medikamentenverabrei-
chung.

Hochviskose Mischanwendungen mit

Paravisc und S-JET

= Weingummi wird haufig nach dem Vorbild
von Comicfiguren oder anderen Spiel- oder
Actionfiguren geformt. Viele Weingummi-
marken beinhalten sogar ,Superkrafte” in
Form von Vitaminen.

= Medizinische Dunnfilm-Oral-Strips sind eine
orale Darreichungsform, die im Schmerzma-
nagement und in der Suchtbehandlung zum
Einsatz kommt

m Korperpflegeprodukte wie Rasierschaum,
Zahnpasta und kosmetische Produkte wie
z.B. Mascara

Ekato auf der Powtech

Halle 2, Stand 346

Ekato Systems GmbH, Schopfheim
Tel.: +49 7622 69070
systems@ekato.com - www.ekato.de

Vielfalt bieten.
Leistung steigern.
Sicherheit maximieren.

Elektrische Komponenten und Systeme
fir den Explosionsschutz

GroBe Auswahl an Klemmenké&sten, Befehls-

und Meldegeréten, Steuerkasten, Ex d/Ex de-
Steuerungen und Verteilungen sowie weiteren
Produkten und Lésungen

Zindschutzarten umfassen Ex d, Ex e, Ex p und
Ex i inklusive kombinierter Ex de-Ldsungen
Bester Schutz fiir jede Anwendung vom flihrenden
Experten fir Explosionsschutz

www.explosionprotection.com

I3 PEPPERL+FUCHS
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Schlauchhanalingsysteme

Einfache, sichere und ergonomische Verladung

Moderne Verladeanlagen mussen nicht nur komplexen Sicherheitsanforderungen entsprechen, sondern auch
vielfaltigen Verladesituationen gerecht werden. Oft lassen 6rtliche Gegebenheiten oder die Haufigkeit der Verla-
dung Investitionen in eine aufwandige Verladeanlage schwierig oder nicht sinnvoll erscheinen. Die Schlauchver-
ladung wird dabei zunehmend eingesetzt, sei es als favorisierte Verlademethode oder als alternatives System.

Die Firma Voortmann, ein Spezialist fur Verlade-
technik hat verschiedene Schlauchhandlings-
systeme entwickelt, die eine sichere und effizi-
ente Be- und Entladung von Kesselwaggons,
Tankfahrzeugen und Containern ermdglichen.
Durch individuelle Sonderldsungen lassen sich
mit den Systemen nahezu alle flissigen und
gasformigen Produkte sowie Granulate, egal
ob mittels Oben-, Boden oder Schiffsverla-
dung, umschlagen.

Einfaches System, einfaches Handling
Je nach Anwendungsfall kénnen ein bis
drei  Schlauchleitungen  gleichzeitig von
einem Schlauchhandlingsystem aufgenom-
men werden. Typische Einsatzbereiche sind
Schlauch-Nennweiten DN 25 bis DN 125.
Eine Tragkonstruktion stellt sicher, dass
das fahrzeugseitige Schlauchende stets in der
erforderlichen Lage am Fahrzeug positioniert
wird. Das anlagenseitige Schlauchende kann,
je nach Bedarf, fest positioniert oder eben-
falls in einem bestimmten Bereich schwenk-
bar ausgefuhrt werden. Fur das Bewegen der
Schlauchenden stehen verschiedene Bedien-
moglichkeiten zur Verflgung — von der ma-
nuellen Variante bis hin zur vollhydraulischen
Ausfihrung mit Steuerung Uber einen Joy-
stick.

Entlastung des Bedieners

Da mit Hilfe der Tragkonstruktion sowohl Pro-
dukt- als auch Gaspendelschlauche aufgenom-
men und unkompliziert von nur einer Person
bewegt werden kénnen, wird das Verletzungs-
risiko fur den Bediener im Vergleich zum han-
dischen Arbeiten reduziert. Auch die korperli-
che Belastung des Mitarbeiters verringert sich,
da die Gewichte der Schlduche und Armatu-
ren nicht durch ihn, sondern durch das Hand-
lingsystem aufgenommen werden.

Bei dem Schlauchhandlingssystem wird
der Schlauch in Schalen eingelegt, die unter
der Tragkonstruktion hangen. Durch diese Ver-
legung der Schlauchleitung werden Verschlei3
und Beschéadigung des Schlauches durch z.B.
Abrieb, Torsion, Knicken, Uberfahrens des
Schlauches, erheblich reduziert.
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Abb. 1+2: Beispiel Bodenverladestation:
Schlauchunterstiitzung mit Standséule, DN 125
zum Entleeren von Silofahrzeugen mit Granulaten

Das Handlingsystem selbst erfordert einen
sehr geringen Wartungsaufwand. Fur die ein-
gesetzten Schlauchleitungen sind vorgegebe-
ne Pruffristen einzuhalten.

Sicherheit fiir Betreiber und Umwelt
Optional kann das Schlauchhandlingsystem
durch Nottrennsysteme erganzt werden, um das
Personal und die Umwelt vor unkontrolliertem
Produktaustritt zu schitzen. Zusatzliche Arma-
turen und verschiedene Sonderausstattungen,
die Anlagenbetreiber von Verladearmen kennen,
lassen sich in den meisten Féllen auch in diesen
Handlingsystemen realisieren. Die eingesetzten
Komponenten und die bauliche Ausfliihrung ge-
statten das Arbeiten auch in Ex-Bereichen.

Als weitere Mdglichkeit zur Obenverladung
hat der Verladetechnikspezialist aus Issum
einen Schlauchroller entwickelt. Die Schlauch-
leitung wird hier Gber Rollen gefiihrt. Wahrend
der anlagenseitige Schlauchanschluss fest
steht, wird das fahrzeugseitige Schlauchende
mit Hilfe eines Fahrwagens an die Héhe und
Position des Fahrzeuganschlusses angepasst.

Auch Mehrfachverladungen lassen sich
mit Hilfe von Schlauchleitungen realisieren. So

kénnen z.B. zur Verladung verschiedener Me-
dien in Tankfahrzeuge mehrere Schlduche tber
ein Schienensystem an die Verladestelle ge-
fuhrt und mit Hilfe von Federbalancern an das
Fahrzeug abgesenkt werden. Das Schienen-
system l&sst sich Platz sparend als Decken-
konstruktion ausfuhren.

Planung, Produktion, Service, Wartung
Ergadnzend zum Verladesystem bietet Voort-
mann die Planung und Konstruktion der kom-
pletten Verladestation — mit Elementen wie
Sicherheitsklapptreppen, Schutzkérben, Stand-
saulen oder die komplette Verladeblihne — bis
hin zur Montage, alles aus einer Hand an.
Neben dem eigentlichen Instandsetzungs- und
Wartungsservice werden kunftig auch die ein-
gesetzten Chemieschlauche nach BetrSichV
gepruft.

Voortmann Steuerungstechnik

GmbH & Co. KG, Issum

Tel.: +49 28359233 0
info@voortmann.de - www.voortmann.de
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Die Powtech, weltweite Leitmesse fUr mechanische Verfahrenstech- KONTAKT:

. n 0 . . . VDI Wissensforum GmbH, Diisseldorf
nik, Analytik und Handling von Pulver und Schuttgut, wird vom 19. bis Wisshreri o e
21. April in Nurnberg etwa 900 Aussteller versammeln. Wahrend sie VDI Verein Dt. Ingenieure e.V.
einen 18-monatigen Veranstaltungs-Rhythmus einhalt, wird die Par- gvo@vdi.de - www.vdi.de

NiirnbergMesse GmbH
powtech@nuernbergmesse.de - www.powtech.de

der Partikeltechnologie, nur alle drei Jahre durchgefuhrt. Beide Veran-
staltungen zusammen machen Nurnberg fir einige Tage zum Zentrum Weitere Themen
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Prozesspeglerter

Die Powtech 2016 versteht sich als Leitmesse fiir die gesamte Prozessindustrie

Beate Fischer,
verantwortliche Projekt-
leiterin Powtech bei der

NirnbergMesse.

Die Besucher werden in sechs Hallen die neu-
esten Entwicklungen der klassischen mecha-
nischen Verfahren begutachten kénnen. Viele
Aussteller stellen ihre Neuheiten am Stand im
Livebetrieb vor. Darliber hinaus geht es auf der
Messe auch um die prozessbegleitenden Tech-
nologien, von der Mess- und Analysentechnik
Uber die Prozessleittechnik bis hin zu Umwelt-
schutz, Verpackung und Logistik.

Vortrags- und Rahmenprogramm deutlich
ausgebaut

Wenn im April die ersten Besucher in die Mes-
sehallen strdmen, werden sie neben vielen ver-
trauten Ausstellern auch auf einige Neuerungen
treffen. So wurde das Vortrags- und Rahmen-
programm der Powtech neu strukturiert und
deutlich ausgebaut. Ziel dabei ist es, dass
Fachbesucher die Messe noch stérker als Wis-

22 | CITous 4-2016

Die Powtech ruft wieder: Die weltweite Leitmesse flr mechanische Ver-
fahrenstechnik, Analytik und Handling von Pulver und Schuttgut fin-
det vom 19. bis 21. April in NUrnberg statt. Die Fachmesse, die alle 18
Monate und damit abwechselnd im Frihjahr und Herbst ihre Tore &ffnet
versammelt in diesem Jahr etwa 900 Aussteller in NUrnberg und kann
zudem einen leichten Zuwachs an Ausstellungsflache vermelden. Uber
den neuesten Stand bei den Vorbereitungen berichtet Beate Fischer, zu-
standige Projektleiterin bei der NurnbergMesse.

sensplattform wahrnehmen. In den Hallen wird
es daher drei klar gegliederte Fachforen geben.

Pharma.Manufacturing.Excellence Forum

Das Forum ,Pharma.Manufacturing.Excellen-
ce” in Halle 3A, organisiert von der Arbeitsge-
meinschaft fUr pharmazeutische Verfahrens-
technik e.V. (APV), fokussiert auf Trends und
Herausforderungen der Pharmaproduktion.

Expertenforum

Das Powtech Expertenforum in Halle 2 bietet
Vortréage zu den Themen Prozessautomation,
Partikelanalyse und Messtechnik.

Technologieforum

Im Powtech Technologieforum in Halle 3 erhalten
die Besucher Praxistipps rund um das Schiitt-
guthandling flr Food, Chemie und Pharma.

IND EX Safety Congress

Am zweiten Messetag ist der IND EX Safety Con-
gress zu Gast auf der Powtech. Ex-Schutz-Ex-
perten aus allen Kontinenten erlautern gesetz-
liche Vorgaben und neueste Ansétze fir mehr
Explosionsschutz. Unter kontrollierten Bedin-
gungen im AuBengelande der Messe lassen es
die Experten knallen und zeigen bei Live-Explo-
sionen, wie schnell es zu einer Reaktion kom-
men kann und was dagegen schitzt.

Generation Zukunft und Blue Competence

AuBer zu den drei Fachforen sind alle Interes-
senten eingeladen, den neuen Sonderbereich
,Generation Zukunft* zu besuchen. Hier stellen
sich 15 Hochschulen und Forschungseinrich-
tungen vor, eine laufend aktualisierte Stellen-
bdrse inklusive. Mit einer eigenen Sonderflache
ist auch der Verband Deutscher Maschinen-
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und Anlagenbau e.V. (VDMA) auf der Powtech
zugegen und prasentiert die Nachhaltigkeitsin-
itiative Blue Competence.

Smartphone-App

Und noch eine Premiere gibt es dieses Jahr:
Die Powtech Smartphone-App macht es Besu-
chern leichter, sich auf die Messe vorzubereiten
und vor Ort in den Hallen zurecht zu finden. Die
App punktet mit tagesaktueller Aussteller- und
ProduktUbersicht, dynamischem Hallenplan
und Infos zu allen Fachvortrdgen und Veranstal-
tungen. Besucher kénnen sich vorab ihr per-
sonliches Vortragsprogramm zusammenstellen
und erhalten auf Wunsch auf der Messe Erin-
nerungen zu ihren Highlights. Download-Links
finden Sie unter www.powtech.de/app.

Technopharm wurde integriert

Eine weitere Neuerung stand bereits zur letzten
Powtech fest: Ab 2016 ist die ehemals parallel
durchgefiihrte Messe TechnoPharm vollstan-
dig in die Powtech integriert. Pharma-Exper-
ten treffen in NUrnberg also wie gehabt ihre
gewohnten Kontakte und profitieren von einer
noch gréBeren Aussteller- und Produktvielfalt in
allen sechs Messehallen. Uber die Hélfte der

Prof. Dr.

Herrmann Nirschl,
Karlsruhe Institute of
Technology, Karlsruhe

Die diesjahrige Partec steht unter dem Motto
,Industry meets Science’. Es ist das erklar-
te Ziel, das auf Seiten der Industrie verfligba-
re anwendungstechnische Wissen und deren
Méglichkeiten mit den wissenschaftlichen Ent-
wicklungen und Fahigkeiten der Forschungs-

einrichtungen néher zusammenzubringen.
Obwohl es in den vorausgegangenen Jahren
bereits auf verschiedenen Ebenen zahlreiche
Initiativen gab, um die Industrie den Hochschu-
len anzundhern, scheinen noch immer Barrie-
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insgesamt rund 900 Aussteller prasentieren auf
der Powtech 2016 auch L&sungen fur die ge-
samte Pharma-Produktionskette. Durch den in-
terdisziplindren Ansatz der Querschnittsmesse
gibt es viele Chancen, von anderen Branchen
zu lernen und sich neue Anregungen zu holen.
Ob Pharma, Chemie, Food, Bau, Keramik oder
Recycling: Die Powtech 2016 ist die Leitmesse
fUr die gesamte Prozessindustrie.

PARTEC 2016 SONDERTEIL POWTECH | PARTECH

NiirnbergMesse GmbH, Niirnberg
Besucherservice

Tel.: +49 911 8606 4944
powtech@nuernbergmesse.de
www.nuernbergmesse.de - www.powtech.de

Sel der Partec hei3t es im Jahr 2016
ndustry meets science!

Die Partec ist ein internationales Forum flr die Forschung und Entwick-
lung in der Partikeltechnologie. Seit 1975 bringt dieser englischsprachige
Kongress alle drei Jahre Wissenschaftler und Ingenieure aus der ganzen
Welt zusammen und ist damit eine der weltweit groBten und bedeut-
samsten Partikelkongresse, wie der Chairman der Veranstaltung Prof. Dr.
Herrmann Nirschl vom KIT erldutert. In diesem Jahr werden in Gber 200
Vortragen und auf 170 Postern die neusten Entwicklungen im Bereich der

Partikeltechnologie vorgestellt.

ren, v.a. fir KMUs (kleinere und mittlere Un-
ternehmen), hinsichtlich einer umfangreichen
Zusammenarbeit im Bereich der Forschung
und Entwicklung zu existieren.

Gegenseitige Nutzen

Fur beide Seiten kann eine Kooperation von
gegenseitigem Nutzen sein: Die Hochschulen
kénnen den Studierenden anwendungsrele-
vante Abschlussarbeiten, in Form von Bache-
lor- und Masterarbeiten oder sogar Promoti-

onsarbeiten anbieten und damit die Abganger
bereits anhand von industriellen Aufgaben-
stellungen auf deren spatere Tatigkeit vorbe-
reiten.

Die Industrie wiederum erhalt im Gegen-
zug nicht nur Nachwuchskréfte, die bereits
erste Erfahrungen in der L6sung von industri-
ellen Aufgabenstellungen mitbringen, sondern
durchaus auch Loésungen fur anfallende prakti-
sche Problemstellungen, fur die im Alltag keine
Zeit zur Lésung bleibt.

CITous 4-2016 | 23
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Abb.2a+b: Solche Ventile, Klappen und Beliiftungssysteme sorgten bereits beim Ausstellerabend der Partec

vor drei Jahren fiir den sinnfilligen Anwendungsbezug.

Nicht zu vernachlassigen ist auBerdem die
Fahigkeit der Hochschulen, gerade grundle-
gende Zusammenhange zur Lésung einer Pro-
blemstellung zur Verfligung zu stellen. Insbe-
sondere fur KMUs kénnen diese Punkte eine
groBe Bedeutung haben, da diesen im Gegen-
satz zur GroBindustrie, meist hoch spezifisch
ausgebildete und haufig auch promovierte
Wissenschaftler fir die Problemldsung fehlen.

Keynotes aus Hochschule und Industrie

Diesen Aspekten soll auf der Partec 2016 nicht
nur in Form des Mottos ,Industry meets Scien-
ce' Rechnung getragen werden, sondern auch
durch die Auswahl der Vortragenden fur die

Keynote-Vortrage. Diese werden gleich verteilt
von renommierten Wissenschaftlern aus den
Hochschulen sowie von erfolgreichen Indus-
trievertretern aus dem chemischen, pharma-
zeutischen und Lebensmittelbereich gehalten.
Zusétzlich wird am zweiten Tag, nachmittags,
ein koordinierter Ausstellungsrundgang der
Partec Teilnehmer auf der Powtech stattfinden.
Einzelne, nach Fachinteressen zusammenge-
stellte Gruppen, werden einen geflhrten Rund-
gang Uber die Powtech machen. Bei diesem
werden die jeweiligen Austeller neue, spezifisch
auf die Interessen der jeweiligen Partec Gruppe
abgestimmte Produkte mit ihren Moglichkeiten
vorstellen. Eine von den Wissenschaftlern und
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der Industrie gemeinsam besuchte Exhibition
Party wird den Tag abschlieBen und gentigend
Zeit fur weiterfihrende Diskussionen bieten.

Thematisch stehen u.a. Prozesse der Parti-
kelbildung, Partikelcharakterisierung, Messme-
thoden und Messgeréte, Prozesse wie die Ag-
glomeration, Formulierung und Beschichtung
sowie alle industriellen Partikel-Anwendungen
im Mittelpunkt der Partec. Die einzelnen Ses-
sions sind in diesen Jahr jedoch nicht an den
einzelnen Unit-Operations ausgerichtet, son-
dern orientieren sich an den spezifischen Ei-
genschaften zur Vorhersage von Prozess-
Eigenschaftsfunktionen partikularer Systeme,
wie z.B. den grenzflachen-bestimmten Pro-
zessen, den von (Nano-)Partikeln strukturierten
Materialien oder den Eigenschaften von Parti-
keln im Kontakt.

Schwerpunkt Modellierung und Simulation
von Partikeln

Einen groBen Schwerpunkt wird die Model-
lierung und Simulation von Partikeln und den
damit verbundenen Prozessen bilden. Gera-
de dieser Bereich hat durch die in den letzten
Jahren stattgefundene rasante Entwicklung so-
wohl in der Computertechnik als auch in den
bendtigen Computerprogrammen einen sehr
starken Auftrieb erfahren, so dass auch in der
Zwischenzeit industrielle Anwendungen in den
Fokus gelangt ist. Es scheint nicht mehr allzu
lange zu dauern, bis Simulationen in der Lage
sind, exakte und fir die Industrie belastbare
Aussagen Uber die Auslegung und das Verhal-
ten von partikeltechnischen Prozessen zu lie-
fern. Und das bei vertretbaren Rechenzeiten
auf handelsUblichen Computern.

Aber auch die anwendungsrelevanten As-
pekte der Partikeltechnologie finden sich in
umfangreicher Form im Programm wieder. So
wird es durchgehend Uber die drei Tage eine
eigene Sektion zu den Anwendungsrelevan-
ten Aspekten im Bereich der Partikeltechnik
geben. DarUber hinaus eigene, fachspezifische
Sektionen z.B. zu pharmazeutischen Partikeln
oder Partikeln in den Lebenswissenschaften
und in der Lebensmitteltechnologie. Ergéanzt
wird das siebenzlgige Vortragsprogramm
schlieBlich durch Abschlusskolloquien einiger
von der EU geférderten Initiativen sowie einer
offenen Diskussionsrunde zur Entwicklung der
Partikeltechnologie in ihren unterschiedlichen
Anwendungsgebieten.

VDI Wissensforum GmbH, Diisseldorf
Tel.: +49 211 6214 429201
wissensforum@uvdi.de - www.partec.info

VDI Verein Dt. Ingenieure e.V.
Tel.: +49 211 6214-266
gvc@vdi.de - www.vdi.de
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Schittegliter pneumatisch transportieren, von Staubkorn- bis
Tennisballgréfle, schnell, schonend und mit geringstmdoglichem
Energieaufwand - eine Aufgabe fir Kénner, Performer und
echte Spezialisten. Olfrei verdichtende Drehkolbengeblase,
Drehkolbenverdichter und Schraubenverdichter von AERZEN
|6sen lhr Transportproblem. Erwarten Sie mehr - Prozessluft
jetzt in neuer Effizienz.
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Relnigen Im

dreidimensionalen Raum

Zielstrahlreiniger entfernt auch stark anhaftende Medien aus Tanks und Behaltern

Der Zielstrahlreiniger Tanko-MX125 des Armaturenwerks Hétensleben kann flr Behalter mit bis zu 10 m Durch-
messer eingesetzt werden und befreit diese aufgrund seines 3D-Reinigungsmusters selbst von stark anhaften-

den Medien.

Die Sauberkeit von Tanks und Behaltern, deren
Oberflachen mit Produkten in Bertihrung kom-
men, spielt bei vielen Herstellungsprozessen in
der Industrie eine entscheidende Rolle. Um die
Prozesshygiene zu gewahrleisten, werden zur
Reinigung meist Zielstrahlreiniger eingesetzt,
die auch bei groBen Behélterdurchmessern
und starker Verschmutzung fur die nétige Sau-
berkeit sorgen.

Hygienisches Design

Der Reinigungstechnikexperte = Armaturen-
werk Hotensleben (AWH) erweitert sein Port-
folio nun um ein Modell, das sich dank eines
speziellen, hygienischen Designs mit innen lie-
gendem Getriebe besonders fur den Einsatz
in der Lebensmittel-, Getranke- und Pharma-,
aber auch in der chemischen Industrie eignet.
Der Tanko-MX125 kann fur Behdlter mit bis
zu 10 m Durchmesser eingesetzt werden und
befreit diese aufgrund seines 3D-Reinigungs-
musters selbst von stark anhaftenden Medi-
en. Er ist auf Drlcke von 3 bis 10 bar sowie
flr Volumenstréme von 3,9 bis 10 m®h ausge-

26 | CITous 4-2016

legt und in drei unterschiedlichen Dusengro-
Ben flir verschiedene Verschmutzungsgrade
erhaltlich.

,Die 3D-Zielstrahlreinigung ist diejenige
Tankreinigungsmethode, mit der der héchst-
mogliche Effekt erzielt werden kann®, erklart

Jendrik  Semper, Applikationsingenieur bei
AWH. ,Der Reinigungskopf rotiert dabei Uber
eingebaute Zahnrédder und ermdglicht auf
diese Weise eine dreidimensionale Rundum-
reinigung.” Der Zielstrahlreiniger unterscheidet
sich von den meisten Reinigern, die nach die-

© Armaturenwerk Hétensleben GmbH

Abb. 1: Dariiber hinaus umfasst das Portfolio von AWH im Bereich Reinigungstechnik eine Reihe weiterer
Zielstrahl- und Schwallreiniger fiir unterschiedlichste Anwendungsfille.

s
£
2
)
©




Abb. 2: Auf der Powtech 2016
wird der neue Zielstrahlreiniger,
der je nach Verschmutzungs-
grad und BehéltergréBe auch
mit verschiedenen Diisen-
grdBen von 4,5 und 6 mm
erhdltlich ist, prasentiert.

sem Prinzip arbeiten, durch sein innen liegendes Planetengetriebe. Die-
ses sorgt fur eine glatte Oberflache des Gerats, so dass es selbst beson-
ders leicht zu reinigen ist.

GleichméBige Rotation und starker Impact

,Das Planetengetriebe ruft eine Untersetzung hervor, die eine konstan-
te Rotation des Kopfes um die vertikale Achse erzeugt”, so Semper.
Die Geschwindigkeit ist dabei von Druck und Volumenstrom abhangig,
deren Werte bei diesem Modell von 3 bis 10 bar beziehungsweise 3,9
bis 10 m3/h variieren kénnen. In der Regel kommt es zu 5 bis 11 Umdre-
hungen/min, Schwankungen treten nicht auf. Diese langsame und gleich-
maBige Rotation flhrt in Verbindung mit einem hohen Impact dazu, dass
selbst Behéalter, deren Inhalt zu einer starken Anhaftung neigt, zuverlassig
gesaubert werden kénnen. Entscheidend hierflr ist auch das 4-dusige
Design des Zielstrahlreinigers, das auf der Behalterwand ein sehr effizi-
entes 3D-Muster erzeugt. Insgesamt lasst sich damit eine breite Palette
von Ruckstanden entfernen, beispielsweise Farben, wassrige Losungen,
Pulver oder klebrige Stoffe.

,Um die optimale Reinigungswirkung zu erzielen, missen jedoch alle
Faktoren des Sinnerschen Kreises berlicksichtigt werden, was in der
Praxis bedeutet, die jeweils passende Kombination von Druck, Durch-
fluss, Einwirkzeit, Temperatur und Reinigungsmedium zu wéahlen®, erlau-
tert Semper. So wird in vielen Fallen im ersten Schritt eine Reinigung mit
einer sdurehaltigen Mischung und im Anschluss eine mit Wasser durch-
gefihrt. Ein Reinigungszyklus dauert bei Tanks und Behaltern mit bis zu
10m Durchmesser etwa 5 min, je nach Verschmutzungsgrad muss der
Vorgang ein- bis zweimal wiederholt werden.

Einbau6ffnung von 125 mm notwendig

Der Zielstrahlreiniger, der aus dem Grundwerkstoff 1.4404 (316L) sowie
FDA-konformen Kunststoffkomponenten besteht, wird dazu zusammen
mit seinem Verbindungsrohr Uber einen vorhandenen Stutzen in den Be-
hélter eingeflhrt. Der Durchmesser der Einbaudffnung muss dabei min-
destens 125 mm betragen. AnschlieBend wird der Stutzen verschlossen
und der Reinigungsvorgang kann ausgefuhrt werden. ,Da in den meisten
Behaltern nur eine Beflillung zu etwa 80 bis 90 % erfolgt, wird der Ziel-
strahlreiniger aus Hotensleben abhangig von der Behaltergréfe so mon-
tiert, dass er nicht mit dem Tankinhalt in Berlihrung kommt und im Behal-
ter belassen werden kann , ohne selbst zu verschmutzen®, erklart Semper.

Armaturenwerk Hotensleben auf der Powtech

Halle 4, Stand 4-261

Armaturenwerk Hétensleben GmbH, Hotensleben
Tel.: +49 394 05 92-0 - info@awh.eu - www.awh.eu
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MIXING TECHNOLOGY

POWTECH 2016
Bitte besuchen Sie uns!

M Nirnberg, Deutschland, 19.-21. April 2016
Halle 3A Stand 171

End-of-the-Line-Powder-Mixing
Single- oder Twin-Shaft

KOHGS“d@-MISChGI’ (patentiert)

Eine Symbiose aus exzellent hygienischem und
ergonomischem Design.

v/ Extrem schonender Mischvor-
gang mit kurzen Taktzeiten

v’ ldeale Mischgiiten

v Fiillgrade kénnen von ca.
10% bis 100% differieren

v’ Hohe Flexibilitat fir die Pro- ~ WN\E$
duktion von Stabilisatoren, /
Nanopartikel-Wirkstoffen,
Farbpigmenten, Pflanzen-
schutzchemikalien und Medizin

v Auf Wunsch viele grofRe
CleverCut®-Inspektions-
tiren in totraumfreier
Bauweise

v/ Reinigung: bequem, sicher,
ideal ergonomisch, nass
oder trocken, manuell oder
automatisch

v/ Auf Wunsch mit Bau-
musterpriifung Ex Il 1D
(fir Zone 20)

v/ Wahlweise wird der Mischer
druckstoRfest, druckfest und
vakuumfest gefertigt

v’ Alle Komponenten der amixon®-
Mischer stammen aus Deutsch-
land. Die Fertigung der Maschi-
nen findet ausschlieflich im
amixon®-Werk in Paderborn statt

v/ Komplettentleerung in
wenigen Sekunden




ENergie In Bewegung
Widrige Umgebungsbedingungen fiir Energiekette im
Freilager der Aluminiumoxidproduktion

Die Aluminium Oxid Stade (AOS) beauftragte die Kdlner Igus mit der Projektierung und Montage einer Rollen-Ener-
giekette fur den AuBeneinsatz auf einer Bauxit-Halde — ein Umfeld mit schwierigsten Umgebungsbedingungen.

Dipl.-Wirt.Ing. Andreas Wolf,
Geschéftsbereichsleiter
Montagedienstleistungen, igus

Ob als Bestandteil fir Kondensatoren in der
Elektrotechnik, Korrosionsschutz im Maschi-
nenbau oder Isolator bei ZUndkerzen: Alumini-
umoxid und -hydroxid sind Grundstoff fur die
Herstellung von Aluminiumprodukten und Halb-
zeugen fur verschiedenste Anwendungen. Der
Rohstoff fir die Produktion ist Bauxit, ein Sedi-
mentgestein, das auf groBen Halden gelagert
wird. Als einer der groBen Aluminiumoxidpro-
duzenten in Deutschland und weltweiter Lie-
ferant beauftragte die Aluminium Oxid Stade
(AOS) die Kdlner igus mit der Projektierung und
Montage einer Rollen-Energiekette fur den Au-
Beneinsatz auf einer Bauxit-Halde — ein Umfeld
mit schwierigsten Umgebungsbedingungen.
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Ein gefragter Leichtbau-Werkstoff

Die Aluminium Oxid Stade (AOS) gehort zu den
groBen Aluminiumoxidproduzenten in Deutsch-
land. Sie verarbeitet den Rohstoff Bauxit zu Alu-
miniumoxid in hoher Reinheit, das an die Ver-
arbeiter versandt wird. Mehr als eine Million
Tonnen Aluminiumoxid werden jedes Jahr in
Stade produziert. Daflir benétigt man etwa die
doppelte Menge an Bauxit, das Hochseeschif-
fe z.B. aus Afrika, Australien, und Stidamerika
am AOS-eigenen Hafen anliefern. Ein einzelnes
Schiff liefert bis zu 70.000 t Rohmaterial, das
Uber ein gekapseltes Férderbandsystem zur
Zwischenlagerung weiter transportiert wird. Die
verschiedenen Bauxitsorten werden entweder
in Hallen oder auf groBen Freiflachen gelagert
und von einem beeindruckenden, weithin sicht-
baren Schaufelrad-Haldengeréat der Produktion
zugefiihrt.

Kompletterneuerung der Energiezufiihrung
Als eine Komplettiiberholung des Haldenge-
rates anstand, entschieden sich die Verant-
wortlichen, nicht nur das Gerét selbst zu mo-
dernisieren, sondern auch den Schienenweg
sowie die Energiezuflihrung der Férderanlage

zu erneuern. Urspringlich wurde das Forder-
gerat auf seinem immerhin 366 langen Fahr-
weg Uber eine Motorleitungstrommel mit Ener-
gie und Signalen versorgt. Jetzt Ubernimmt ein
modernes Energiekettensystem von igus diese
Aufgabe. Da bei der Lange des Verfahrwegs
nicht zu unterschatzende Zug-/Schubkraf-
te auftreten, empfahlen die Projektingenieure
den Einsatz einer Rollen-e-kette, die sich nicht
gleitend in der FUhrungsrinne bewegt, sondern
Uber hochstabile Rollen mit Edelstahl-Kugel-
lagern abrollt. Da die Umgebungsbedingun-
gen eher unglnstig sind (AuBeneinsatz, Tem-
peraturschwankungen, Feuchtigkeit, Staub),
kommt eine ,Heavy Duty“-Rollenkette vom Typ
5050RHD zur Anwendung. AuBenliegende Ra-
diusanschlage verhindern ein Festsetzen des
Forderguts. Darlber hinaus wurde die FUh-
rungsrinne mit einer Einhausung als Aufstiegs-
und Wetterschutz ausgestattet.

»Heavy Duty“-Rollenkette mit
Selbstiiberwachung

Eine schwimmende Mitnehmer-Aufhdngung
sorgt fur den seitlichen Toleranzausgleich und
ein PPDS-System gewéahrleistet die hohe Ver-



<« Abb. 1: Das Schaufelradhaldengerit auf dem
AO0S-Freiflachenlager erreicht beeindruckende
Abmessungen. Im Zuge einer Generaliiberholung
wurde auch seine Energiezufiihrung modernisiert.

Abb. 3: Sicherheit geht vor: Ein PPDS-System iiberwacht kontinuierlich die
auftretenden Zug- und Schubkréfte der Energiekette. Bei UnregelméBigkei-
ten wird ein Abschalten der Bewegung veranlasst.

flgbarkeit, die in diesem Einsatz unabdingbar
ist. Dieses relativ neue System — die AbkUrzung
steht fur ,Push/Pull Forces Detection System —
misst kontinuierlich die auftretenden Zug- und
Schubkréfte. Sollten beim Verfahren der Ener-
giekette Hemmnissen oder Blockaden auftre-
ten, werden sie vom PPDS erkannt und das
System kann dann fUr einen sofortigen Stopp
der Férderanlage sorgen. Auf diese Weise wer-
den gréBere Schaden wie z.B. ein Abriss von
Leitungen vermieden.

Fir Dipl.-Ing. Fabian Wilhelm, Projektleiter
von AOS Stade, sind die Vorteile der e-ket-
ten-Losung offensichtlich: ,Durch den Wech-
sel von Leitungstrommel auf Energiekette kén-
nen wir auf eigene Schleifring-Antriebe und
deren Bremsmotoren verzichten. Das redu-
ziert sowohl den Energieverbrauch als auch
den Wartungsaufwand.” Zudem k&nnen in der
e-kette auch Lichtwellenleitungen sowie Me-
dienschlduche eingelegt und sicher geflhrt
werden. Diese Moglichkeiten nutzt AOS: Ein
LWL-Leiter mit sechs Fasern ist ebenso ,an

Bord“ der Kette wie ein schwerer Wasser-
schlauch fUr die Beregnung des Bauxits.

Alles aus einer Hand mit schliisselfertiger
Montage vor Ort
Igus lieferte das Engineering und das e-ket-
ten-System mit all seinen Komponenten ein-
schlieBlich des individuellen Konsolenunter-
baus. Die komplette Installation vor Ort in Stade
Ubernahm der Montageservice des Kolner Un-
ternehmens. Dessen Mitarbeiter montierten
die mehrere hundert Meter lange Energiefih-
rung auf den vorhandenen Schienenschwellen
des Haldengerétes. Die komplette Montage mit
Stahlbau wurde planmaBig in zwei Abschnitten
und an insgesamt nur zwolf Arbeitstagen durch-
gefiihrt. Die Abnahme, Ubergabe an AOS und
gemeinsame Probefahrten fanden zum verein-
barten Termin statt, seitdem lauft die Energie-
kette ohne Probleme oder UnregelmaBigkeiten.
»Wir legen groBten Wert darauf, verlassliche
Termine abzugeben und sie auch einzuhalten —
auch und gerade dann, wenn auf Baustellen wie

SONDERTEIL POWTECH | PARTEC

Abb. 2: Die Ausfiihrung als Rollenkette minimiert die auftretenden Zug-/Schubkraf-
te, auBenliegende Radiusanschldge verhindern ein Festsetzen des Forderguts an
den sich bewegenden Teilen.

dieser mehrere Gewerke parallel arbeiten”, stellt
der Technische Verkaufsberater Markus Bohm
heraus. ,Eine selbst entwickelte und auf unse-
re Produkte zugeschnittene Software schafft die
Voraussetzung daftir, dass wir exakt planen und
unsere Systemmontagen zu Festpreisen anbie-
ten kénnen. Dass wir fUr diese Leistungen auch
individuelle Garantien vereinbaren, erhéht aus
Kundenperspektive die Sicherheit und Verflg-
barkeit der gesamten Anlage.”

Ein weiterer Grund fir AOS, das Energie-
ketten-System komplett mit Montage an igus
zu vergeben, waren auch die Prasenz und
intensive Beratung vor Ort. AuBerdem gab
es eine Referenz im eigenen Hause: Im Jahr
zuvor hatte der igus-Montageservice ein e-ket-
ten-System auf einem 140 m Verfahrweg am
Schleifenwagen der AOS-Lagerhalle installiert.

igus GmbH, KéIn
Tel.: +49 2203 9649 0 - info@igus.de - www.igus.de
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Stefan Zadbisch,
Branchenmanager
Grundstoffe,
Endress+Hauser

Im Produktionsprozess der Kalk-
herstellung wird Messtechnik der
Arbeitsgebiete Fullstand, Durch-
fluss, Druck, Temperatur und Ana-
lyse in unterschiedlicher Anzahl
und Bedeutung bendtigt. Vom
Betreiber sind neben der Produk-
tionsUberwachung immer mehr
Aufgaben zu bewerkstelligen.
Einfache Bedienbarkeit gewinnt
aus diesem Grunde immer mehr
an Entscheidungsgewicht bei der
Produktauswahl. Endress+Hauser
vereinheitlicht deshalb die Gera-
tebedienung Uber Produktfamilien

bzw. Messwerte hinweg.

In heiBer Umgebung

Komplett-Lieferant mit vollstandigem Leistungsspektrum
fir die schiittgutverarbeitende Industrie

Das Produkt Kalk ist aus unserer Welt nicht
mehr wegzudenken und durch die Verwen-
dung im Umweltschutz jedem allgegenwar-
tig. Die Qualitdtsanforderungen, die Vielfalt der
Kalkprodukte und vor allem die Umweltaufla-
gen fur die Produktionsstandorte sind in den
letzten Jahren deutlich gestiegen, bzw. steigen
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weiter. Dies bedeutet flr die Werke eine fortlau-
fende Optimierung des Prozesses und der not-
wendigen Hilfskreislaufe bis hin zu Neuinvestiti-
onen in neue Brenntechnologie. In Folge dazu
mussen fur die Automation die Messwerte ge-
nauer, mit engeren Toleranzen zuverldssig er-
fasst werden.

Grundanforderungen fiir alle Messgeréate
im Kalkwerk

Die Umgebungsbedingungen im Kalkwerk sind
sehr rau: Sonne, Wind, Regen, Staub, Hitze,
Kélte sowie teilweise Vibrationen wirken stan-
dig auf die Gerate ein. Im Produktionsprozess
der Kalkherstellung wird Messtechnik der Ar-



Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen héren nicht bei den SOLIDS EUROPEAN SERIES

Messgeraten aut Durch die einheitliche und einfache SCHU I I GUT

Bedienung lassen sich die Inbetriebnahmezeiten und

16. — 17. November 2016
Messe Basel

SchulungsmaBnahmen auf ein Minimum reduzieren.
Mit den universell verwendbaren Komponenten werden

Lagerbestand und Ersatzteilhaltung minimiert,

Rudolf Eichin, Leiter des technisches Biiros und zustéandig
flr Energiemanagement beim Kalkwerk Istein

beitsgebiete Fullstand, Durchfluss, Druck, Temperatur und Analyse in
unterschiedlicher Anzahl und Bedeutung benétigt. Die Grundanfor-
derungen flr den sicheren Anlagenbetrieb betreffen alle Messgerate:
= Zuverlassige physikalische Messprinzipien

= Robuste Technik

= Einfache Bedienbarkeit der Feldgerate

Am Ofen, dem Herz des Herstellungsprozesses werden flr die Steu-
erung Temperatur-, Drucksensoren, sowie Durchfluss- und Fullstand-
messgerate bendtigt. Da im Ofen Energie zum Austreiben des naturli-
chen Kohlendioxids zugefuihrt wird, sind Temperaturmessungen zum
Uberwachen des Prozesses in den einzelnen Zonen von entschei-
dender Bedeutung. Im Kalkwerk Istein in Stidbaden werden die ver- SOLIDS EUROPEAN SERIES
schiedenen Ofentemperaturen am neuen Ofen mit Thermometer von L
Endress+Hauser des Typs Omnigrad S erfasst. Die Messungen sind

an den wichtigen Stellen des Ofens installiert, wie z.B. am Uberstrém- SCH U I I G U I

kanal und in unterschiedlichen Ebenen des Doppelschachtofens.

10. — 11. Mai 2017

Grenzen der Belastbarkeit
Messe Basel

Bei diesen Anwendungen liegen die Betriebstemperaturen teilweise
deutlich Uber 800 °C. Zur reinen Belastung durch die Hitze kommen
meist noch Abrasion und aggressive Gase. Bei diesen duBeren Bedin-
gungen werden die Materialien der Schutzrohre und Thermoelemente
an die Grenzen der Belastbarkeit gebracht.

Die Werkstoffforschung hat in den letzten Jahren viele neue Ma-
terialien hervorgebracht — sowohl metallische Legierungen als auch
keramische Substanzen. Die Ergebnisse der Forschungsarbeiten hat
Endress+Hauser in die Hochtemperaturlinie TAF einflieBen lassen. Die
breite Palette von Thermometern der Reihe Omnigrad ermdglicht die
optimale Temperaturmessung fur jede Anwendung. Im neuen Dop-
pelschachtofen in Istein werden z.B. die Typen Omnigrad TAF16 und
TCB5 eingesetzt.

Die pneumatische Dosierung des festen Brennstoffes muss eben-
so Uberwacht werden, um den Brennprozess und die Qualitat des
Kalkes sicherzustellen. Damit die Werte unter allen Betriebsbedin-
gungen vergleichbar sind, ist eine Messung des Gas-Volumenstro-
mes der Pneumatik in Normvolumina notwendig. Die Messtrecke be-
steht hier aus einem Durchflussmessgerat nach dem Vortex Prinzip,
einem Drucksensor und einem Temperatursensor. Diese zusatzlichen
Informationen aus den aktuellen Druck- und Temperaturzustand er-

méglichen eine Umrechnung in den normierten Volumenstrom der Jetzt Standflache sichern!
Forderdruckluft in Nm&/h. Details unter www.solids-triple.com EZSVFAIRS
oder rufen Sie uns an unter +49 (0)89 127 165 117 Visit the future

Bestens bewéhrt hat sich in diesen Umgebungsbedingungen
die keramische Messzelle des Drucksensors, die zudem eine bis
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Abb. 1: Temperaturmessung am Uberstromkanal

des Doppelschachtofens

zu 40fache Uberlastfestigkeit besitzt. Mit der
Messmembran aus Keramik sind die Druck-
transmitter Cerabar S und Cerabar M auch
fir Medien mit hohem abrasiven Feststoffan-
teil geeignet. Hier im Kalkwerk wurde der Cer-
abar S PMC71 in die Druckleitung eingebaut,
um langzeitstabile Druckdaten unter diesen
fordernden Bedingungen zu erhalten.

Anpassung an die Prozessumgebung

Das Bedienkonzept mit der 3-Tasten-Bedie-
nung ist gleich dem des Durchflussmessgerats
nach dem Vortex Prinzip; es ermdglicht eine
einfache und zuverlassige Inbetriebnahme.
Komfortabel lassen sich alle Einstellungen und
Abfragen von auBen und damit ohne Eingriff ins
Messgerét realisieren. Uber den Datenspeicher
HistoROM/M-DAT l&sst sich zudem die Gerate-
konfiguration zuverlassig durch einfaches Um-
stecken des Moduls auf andere Messgerate
schnell und sicher duplizieren. Da sich das Ge-
héuse, unabhéngig vom Prozessanschluss um
380° drehen lasst, passt sich der Drucktrans-
mitter jeder Prozessumgebung an.

Das daneben eingebaute Durchflussmess-
gerat aus der Prowirl Familie nach dem Vor-
tex-Prinzip gewahrleistet bei hoher Druck- und
Temperaturbelastbarkeit, einen langzeitstabilen
Dauerbetrieb bei gleichbleibender Messgenau-
igkeit des Volumenstroms. Im Gegensatz zu
herkdmmlichen piezobasierten Wirbelsensoren
gewahrleistet der ausbalancierte DSC-Sen-
sor (Differential Switched Capacitance; kapa-
zitiver Messaufnehmer) eine hohe Vibrations-
unempfindlichkeit, wichtig fir pneumatischen
Foérderungen mit teilweise wechselnden Bela-
dungen, sich &ndernden Produkteigenschaften
und damit verbundenen Druckschwankungen.

Ahnlich wie eine Fahne wird das in die
Rohrleitung hineinragende Sensorpaddel durch
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Abb. 2: Druck, Volumenstrom und Temperaturmes-
sungen zur pneumatischen Forderung

die am Staukorper entstehenden Wirbel aus-
gelenkt. Dadurch andert sich der Abstand der
Mittelelektrode zu den AuBenelektroden. Die
Auswerteelektronik zahlt die Anzahl der Ka-
pazitdtsanderungen. Dieses Verfahren ist zu-
verlassig und genau. Der maximale Messfeh-
ler betragt +1 % des momentanen Wertes bei
Gasen. Zudem hat Feuchtigkeit oder Schmutz
an der Vorderseite des Staukorpers einen eher
vernachlassigbaren Einfluss auf die Messung.

Zusammen mit der Temperaturmessung
Omnigrad S in der Rohrleitung l&sst sich somit
jederzeit das Normvolumen errechnen. Die Wi-
derstandsthermometer Omnigrad ist flr an-
spruchsvolle und sicherheitsrelevante Messun-
gen besten geeignet. Dieses Messgerét findet
seinen Einsatz in ex-gefdhrdeten Bereichen,
wie hier beispielhaft in der Kohlestaubdosie-
rung zum Ofen. Der Klemmverschluss ermdg-
licht einen schnellen Einbau bzw. mdglichen
Wechsel.

Vereinheitlichung der Geratebedienung
In der Schittgut verarbeitenden Industrie, und
nicht nur allein in dieser, sind vom Betreiber
neben der Produktionstberwachung immer
mehr Aufgaben zu bewerkstelligen. Das Per-
sonal fur die Elektrotechnik ist fur die reibungs-
lose Automation der Anlage zustandig und hat
sich im Detail um die Stromversorgung, die ver-
schiedenen Frequenzumrichter der Antriebs-
stationen, die Sensoren, bis hin zu der werksin-
ternen Kommunikationstechnik zu kiimmern.
Einfache Bedienbarkeit gewinnt aus die-
sem Grunde immer mehr an Entscheidungs-
gewicht bei der Produktauswahl. Eine intuiti-
ve, einheitliche Bedienung, schafft Sicherheit
im Tun und reduziert den Aufwand. Dies setzt
Endress+Hauser durch die Vereinheitlichung
der Geratebedienung Uber Produktfamilien

Abb. 3: Durchfluss- und Druckmessgerét mit ein-
heitlichem 3-Tastenbedienkonzept

bzw. Messwerte hinweg um. Die neuen Zwei-
leitergerate aus den Arbeitsgebieten Fllstand
und Durchfluss zeichnen sich aus durch Ein-
heitlichkeit in folgenden Punkten: Vor-Ort-Be-
dienelemente, Schnittstelle zur Parametrierung
Uber Common Data Interface (CDI), Parame-
triersoftware FieldCare nach DTM-Standard,
Bedienment mit drei Benutzergruppen: An-
lagenfahrer, Wartungspersonal und Experten/
Service. Es reduziert die Komplexitat fir den
Anwender und vereinfacht den Arbeitsalltag.

Entscheidend fUr dauerhaft zuverlassige
Datenerfassung aber ist neben der besten
Wahl des Messprinzips und der optimal ab-
gestimmten Technik deren korrekte Installati-
on. Die schnelle und unkomplizierte Inbetrieb-
nahme durch ein Quick-Setup am Messgerat
senkt Zeit und Kosten fUr den Betreiber.

Komplett-Lieferant mit vollstandigem
Leistungsspektrum

Als Komplett-Lieferant kann Endress+Hauser
das vollstandige Leistungsspektrum fur die
Schittgut verarbeitende Industrie anbieten:
von der vollumfanglichen Feldinstrumentierung
Uber Dienstleistungen bis hin zu Automatisie-
rungsldsungen und attraktivem Life Cycle Ma-
nagement. Alle Gerate, Komponenten und Sys-
teme sind dabei aufeinander abgestimmt und
arbeiten zusammen.

Endress+Hauser Messtechnik GmbH+Co. KG,
Weil am Rhein

Philippe Metzger

Tel.: +49 7621 975 721
philippe.metzger@de.endress.com
www.de.endress.com
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Druckwelle kontrolliert abfuhren

Atex-zertifiziertes Schutzsystem zur flammenlosen Druckentlastung

Explosionen durch brennbare Staube sind ein erhebliches Risiko fur verfahrenstechnische Anlagen und ihre
Bediener. Durch die Vermischung der Mikropartikel mit der Umgebungsluft ist ein primarer Explosionsschutz
— also das Vermeiden einer zindfahigen Atmosphére — zumeist nicht méglich. Dann bietet die neue Atex-zertifi-
zierte flammenlose Druckentlastung R-IQR von Bormann & Neupert by BS&B einen zuverlassigen konstruktiven

und zugleich wirtschaftlichen Schutz vor den Auswirkungen einer Explosion.

Die flammenlose Druckentlastung R-IQR
stoppt dank eines mehrlagigen Edelstahl-Filter-
gewebes die Druckwelle einer Explosion und
kihlt zugleich die Flammenfront effizient herab.
Anders als beim Einsatz von Berstscheiben
oder konventionellen Druckentlastungen treten
weder Flammen noch Druck aus. Konstruktiv
aufwendige und teure Abblaskanéle sind da-
durch unnétig. Anlagen kénnen stattdessen
auch in explosionsgefédhrdeten Umgebungen
prozessoptimiert aufgebaut werden.
Integrierte Drucksensoren lassen sich in
die Anlagensteuerung einbinden und ermaogli-
chen so schnelles Reagieren auf ein Ereignis.
Die wartungsarmen Schutzelemente verfligen
dank einer bogenférmigen Gestaltung Uber
eine groBe Entlastungsflache und sind den-
noch kompakt und leicht. Das vereinfacht die
Montage und beschleunigt den Austausch des
Filterelements nach einer Aktivierung; Produk-

tionsstillstdénde bleiben dadurch so kurz wie
moglich. Die Atex-zertifizierten R-IQR sind in
Abmessungen von 170 mal 470mm bis 586
mal 920 mm verfUgbar. Eingesetzt werden sie
etwa in der Lebensmittelindustrie oder bei der
Verarbeitung von Schittgut.

Bei Bedarf gewahrleistet Bormann & Neu-
pert by BS&B einen schnellen unkomplizierten
Service inklusive aller relevanten Leistungen wie
Montage, Wartung und Priifung, ebenso die Mit-
arbeiterschulung fir den Umgang mit explosiven
Stauben jeder Zusammensetzung. Dabei greifen
die DUsseldorfer als Teil von BS&B Safety Sys-
tems auch auf das weltweite Netzwerk an Ser-
vicepartnern der Unternehmensgruppe zurtick.

Bormann & Neupert by BS&B

auf der Powtech
Halle 1, Stand 645

Bormann & Neupert by BS&B GmbH, Diisseldorf
Tel.: +49 211 930550 - www.bormannneupertbsb.de

Beriihrungslose Durchflusswéachter fiir Schiittgutprozesse

Ganzheitlicher Explosionsschutz aus einer Hand

Die Dynaguard Serie gewahrleistet
eine einfache, kompakte, sichere und
dabei wartungsfreie sowie kosten-
giinstige  Uberwachung  sémtlicher
Schiittgutprozesse. Mit den unter-
schiedlichen Durchflusswéchtern der
Serie steht zur Uberwachung von of-
fenen und geschlossenen Schiitt-
guttransportsystemen  flir  nahezu
jeden Anwendungsfall eine Losung zur
Verfligung: Stopfer- und Behélterleer-
meldung, Alarm bei Brlickenbildung
Uber Zellenradschleusen und Forder-
schnecken, zugesetzte oder gerissene
Siebe, Filterbruch und viele weitere
Fehler werden zuverlassig und sofort
erkannt. So lassen sich ernsthafte Fol-
geschéden friihzeitig vermeiden. Der
Dynamas wird zur Online-Durchsatz-
messung von Schiittglitern aller Art,
im freien Fall sowie in pneumatischen
Fordersystemen eingesetzt. Unab-
hangig voneinander werden gleich-

zeitig die Produktkonzentration sowie
die Transportgeschwindigkeit gemes-
sen und daraus der Massedurchsatz
berechnet. Dadurch ist das Messsy-
stem unabhéngig von schwankenden
Transportgeschwindigkeiten.

Dyna auf der Powtech

Halle 3, Stand 180

Dyna Instruments GmbH
Tel.: +49 40/790185-0
jens.bornhoeft@dynainstruments.de

Auf der Powtech présentiert sich Hoer-
biger erstmals zusammen mit den
Marken IEP Technologies und Newson
Gale als fuhrender Anbieter von umfas-
senden Sicherheitslosungen. Mit dem
Ausbau des Geschaftsfeldes Safety
Solutions bietet das Wiener Unterneh-
men kiinftig ganzheitliche Explosions-
schutzlésungen an. IEP Technologies ist
der System- und Servicespezialist flir
den gesamten Prozess des Explosions-
schutzes bei Anwendungen mit Stauben
und Gasen. Newson Gale bringt Know-
how im Schutz von Anlagen gegen Ge-
fahren durch elektrostatische Aufladung
ein. Hoerbiger verfiigt tber ein breites
Spekirum  sicherheitstechnischer Pro-
dukte und Serviceleistungen. Und sieht
sich als Innovations- und Technolo-
gieftihrer im Explosionsschutz und bei
Riickschlagventilen fiir OI-, Gas-, und
Staub-Anwendungen im Maschinen-
und Anlagenbau.

Horbiger auf der Powtech

Halle 1, Stand 319

Hoerbiger Safety Solutions

Tel.: +43 1 74 004-397
Matthias.goepfert@hoerbiger.com
www.hoerbiger.com
www.ieptechnologies.com
www.newson-gale.de
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oiebe und Filter aus Metallgewebe

Trennscharf, stabil, bestdndig gegen Medien, langlebig und recycelbar

Aus den verfahrenstechnischen Bereichen der chemischen, pharmazeutischen, der Lebensmittelindustrie und
vielen anderen Anwendungen sind sie seit Beginn der Industrialisierung nicht mehr wegzudenken: Siebe und
Filter aus Metallgewebe. Dabei sind die Materialien, die Art der Veredelung und die Einsatzmdglichkeiten einem
standigen Wandel unterworfen.

Abb. 1: Flache Filter mit stabiler Einfassung

Wo in friiheren Zeiten Mineralien sortiert oder
Saatgut gesaubert wurde, ermdglicht der tech-
nische Fortschritt heute die prézise Trennung
und Klassierung von Pulver mit Feinheiten von
20 pm ebenso wie die Sauberung steingro-
Ben Siebgutes. Traditionsunternehmen wie die
Dorstener Drahtwerke, die seit 1918 mit Draht-
gewebe herstellen, beeinflussen diese Entwick-
lung maBgeblich.

Siebrahmenvarianten und
Anregungsformen

Auch der Fortschritt im Bereich der Siebma-
schinen wird durch geeignete Siebrahmenvari-
anten und Anregungsformen mit unterschiedli-
chen Frequenzen unterstutzt. FUr feinste Pulver
wird z.B. Ultraschall mit einer Frequenz von 30-
38.000 Hz leistungsférdernd eingesetzt. Durch
diese Art der Anregung der durch eine spezi-
elle Sintertechnik laminierten Siebgewebe wird
ein fast verlustfreier Transport der zu sieben-
den Partikel ermoglicht. Die Haftreibungskrafte
werden deutlich reduziert und das feine Sieb-
gut ,flieBt* durch die Offnungen. Ganz neben-
bei verhindert das stabile Laminat einen Sieb-
bruch und erhéht somit die Prozesssicherheit.
FUr grobe und schwere Siebguter hingegen
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sind hochfeste Stahlgewebe, die mit stabilen
Falzen in Siebmaschinen eingespannt werden,
nach wie vor die erste Wahl.

Leinen-, Koper- und Tressenbindungen

Fur die Filtration, den zweiten groBen ver-
fahrenstechnischen Bereich, der nicht ohne
Drahtgewebe denkbar ist, haben die Dorste-
ner Drahtwerke verschiedenste Leinen-, Koper-
und Tressenbindungen entwickelt, die sich so-
wohl fUr die Fest-/Fllssigtrennung als auch fur
die Filtration von Gasen eignen. In Verbindung
mit korrosions- und hitzebestandigen Materia-
lien bilden diese die Basis fur zahllose Filterele-
mente und Filterplatten. Auch auf Grund ihrer
hohen Prazision werden Metallgewebe, ins-
besondere als stabiler und strémungsfihren-
der gesinterter Verbund, fir Trennaufgaben ab
2 pm zur Filtration von FlUssigkeiten eingesetzt.
Gesinterte Gewebelaminate lassen sich zudem
gut mechanisch bearbeiten und sind schweiB-
bar. In groBflachigen Filtern — etwa Luftfiltern —
werden feine Drahtgewebe als drahtgitterge-
stltztes und gewelltes Sandwich eingesetzt.
So sind trotz ihrer GroBe gleichzeitig eine hohe
Stabilitat und ein groBer Durchlass des Filter-
materials gewéhrleistet. Kombinationen mit an-

Abb. 2: Filterkerzen bzw. Filterzylinder

deren Filtermedien wie Metallfaservliesen oder
textilen Materialien ermdglichen das Anpassen
der Filtereigenschaften an die gewunschten
Anwendungen.

Bei der Auslegung von Trennprozessen
muUssen haufig Eigenschaften wie prazise
Trennscharfen, Stabilitat, Bestéandigkeit gegen
Medien, Langlebigkeit und Recycelbarkeit be-
rcksichtigt werden. Gewebe aus Metalldrah-
ten erflllen diese Anforderungen in hohem
MaBe.

Dorstener Drahtwerke auf der Powtech
Halle 4A, Stand 303

Dorstener Drahtwerke —

H.W. Brune & Co. GmbH, Dorsten
Tel.: +49 2362 20990
Info@Dorstener-Drahtwerke.de
www.dorstener-drahtwerke.de
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Pulvertester Iklang

Drei Gerate und drei Messverfahren — Revolution,* vplﬁtion und Volution

Bei der Messung von Pulverfliessverhalten kommt es darauf an, unter welchen Bedingungen es untersucht wer-
den soll. Deshalb hat PS Prozesstechnik drei unterschiedliche Geréate und Messverfahren von Mercury Scientific
im Vertriebsprogramm und bietet jetzt sogar noch eine vierte Option an.

FUr klassische Auslegung von Silos und Trich-
tern ist Volution das richtige Gerat. Fur die Mes-
sung des losen Pulverfliessens wie in der addi-
tiven Fertigung oder beim Pulverdosieren ist es
der Revolution. Der uniaxiale Pulvertester Evolu-
tion schlieBlich ist das Geréat der Wahl, wenn der
Fliessfaktor von verfestigen Pulverproben schnell
und kostenglnstig gemessen werden soll.

Kleinste Unterschiede erfassbhar

Mit dem Revolution Powder Analyzer lasst sich
das dynamische Fliessverhalten von lose be-
wegtem Pulver in einer prozessahnlichen Um-
gebung betrachten und analysieren. In eine
schmale Trommel mit zwei Glasscheiben wird
das zu untersuchende Pulver eingeflllt. Die
Trommel wird von oben in das Gerat gelegt.
Wahrend der Messung dreht die Trommel und
eine CCD Kamera nimmt 10-30 Bilder des flies-
senden Pulvers pro Sekunde auf. Das Pulver
erscheint dunkel im Gegenlicht der eingebau-
ten Beleuchtung. Uber online Bildauswertung
werden automatisch eine Reihe von Kenngrés-
sen der sich bewegenden Pulveroberflache
erfasst. Eine Unterscheidung der Pulver er-
folgt anhand von Messgrdssen wie Avalanche
Energy, Break Energy, Avalanche Angle, Surfa-
ce Fractal, Surface Linearity mit Mittelwert und
Standardabweichung. Durch die Analyse von
100-ten von Lawinen in einer Messung werden
sehr reproduzierbare Mittelwerte bestimmt und
kleinste Unterschiede im Fliessverhalten kon-
nen erfasst werden.

Schnell und einfach zum Fliessfaktor
Der Evolution Powder Tester ist ein PC ge-
steuerter uniaxialer Pulvertester. Er misst auf

MO LTI S

direktem Weg die Schittgutfestigkeit (uncon-
fined yield strength) einer zuvor mit der Verfes-
tigungsspannung (major consolidation stress)
verfestigten Probe. Das Verhéltnis der beiden
ist der bekannte Fliessfaktor ff. Der Ablauf der
Messung ist schnell und einfach: die Probe wird
vom Gerat mit vorgegebener Kraft verfestigt.
Auch Zeitverfestigung mit Gewichten mit vielen
Proben bietet sich mit den einfachen und kos-
tenglinstigen Messzellen an. Danach wird die
verfestigte Pulverprobe automatisch aus dem
Messbecher geschoben und der Bruch des
Pulverkuchens gemessen.

Volution Powder Flow Tester

Der Volution Powder Flow Tester ist ein klas-
sischer aber voll PC-gesteuerter Ringscher-
tester. Kompakt und kostengunstig. Alle Kréaf-
te und Wege werden gemessen und Uber die
Software aufgenommen. Selbstverstandlich
wird auch die Wandreibung einbezogen. Alle
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o
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-
2

Kennzahlen werden daraus automatisch be-
rechnet.

Neue Option: Messung der Aufladung

Fur Revolution und Volution gibt es dartber
hinaus ein optionales Modul zur Messung der
elektrostatischen Aufladung von Pulver unter Be-
wegung. Die Aufladung hat Einfluss auf die Fliess-
eigenschaften und Wandhaftung von Pulvern.

Der Autor
Dr. Peter Schirg, PS Prozesstechnik

PS Prozesstechnik auf der Powtech

Halle 3, Stand 008

PS Prozesstechnik GmbH, CH-Basel
Tel.: +41 61 544 3003
peter.schirg@ps-prozesstechnik.com
Www.ps-prozesstechnik.com
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ochuttgut sicher messen

Digitale Drehfliigel-Serie bietet zertifizierten Explosionsschutz

In explosionsfahigen Atmosphéren steigen die Anforderungen an das messtechnische Equipment. Insbesonde-
re in Staub-Ex-Zonen hangt die Prozesssicherheit von der Auswahl geeigneter Gerate ab. Mit der Drehfllgelse-
rie MBASOO hat die Quickborner MBA Instruments eine neue, schrittmotorbasierte Technologie auf den Markt

gebracht, die zuverlassigen Explosionsschutz bietet.

Abb. 1: Nicht alltaglich: Die neue digitale Gerateserie verfiigt iiber einen Schrittmotor-Antrieb. Punktet mit
hoher Nutzerfreundlichkeit: das Plug-and-Play-Modell MBA888.

Die Fullstandanzeiger sollen neben anspruchs-
vollen Messaufgaben auch die Kriterien flr den
Einsatz in explosionsgefahrdeten Schittgu-
tern erflllen. Sie entsprechen der Atex-Richt-
linie 94/9/EG fur Gerate und Schutzsysteme
zur bestimmungsgemaBen Verwendung in ex-
plosionsgefahrdeten Bereichen. Dies ist im Be-
reich von SchittgUtern hinsichtlich der Gefahr
von Staubexplosionen von besonderer Bedeu-
tung: Etwa 80 % aller Schittguter erfordern
den Einsatz zertifizierter Gerate flr Staub-Ex-
Zonen. Die Fullstandanzeiger sind flir Bereiche
der Kategorie 2D (Zone 21) vorgesehen. Die
von einem integrierten Schrittmotor angetrie-
bene Welle der Flllstandanzeiger kann auBer-
dem in die Kategorie 1D (Zone 20) eingefiihrt
werden, vorausgesetzt die Geréate werden Uber
den Prozessanschluss in eine entsprechende
Trennwand eingebaut und eine Zonentrennung
ist Uber die Installation gegeben.

Konstante Messungen

Die neue schrittmotorbasierte Technik wurde
zum ersten Mal bei dem digitalen Elektronik-
fluigel MBA80O angewendet und dient den Ex-
perten aus Quickborn als Grundlage fur wei-
tere Produktvariationen. Mit acht wahlbaren
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Parameter-Kombinationen verfugt der Elek-
tronikfliigel Uber komfortable Voreinstellungen,
die je nach kundenspezifischen Anforderungen
individuell ausgewdhlt werden kdnnen. Das
Drehmoment ist die Sensitivitat des Gerats und
damit natUrlich separat einstellbar. Der Vorteil
dabei ist die komplette Unabhangigkeit von Flu-
gelgroBe und Drehzahl. In der Standardausstat-
tung mit Miniaturpaddel misst der Drehfligel
unbeeinflusst davon, ob Schuttgut leicht oder
schwer ist, ob es permanent auf das Paddel
fallt oder ob das Geréat direkt im Schittstrom
eingebaut ist. Der wichtigste Parameter ist die
Anderung der Drehrichtung. Fallt z.B. bei hori-
zontalem Einbau Schittgut auf den Fligel, halt
er in seiner Drehung inne und wechselt seine
Drehung in die Gegenrichtung, bis erneut eine
Schittgut-Ladung auf das Paddel féllt. Dieses
Hin- und Herschwenken des Fllgels erfolgt so
lange, bis der Flugel in beide Drehrichtungen
gleichzeitig blockiert ist. Erst dann wird das Si-
gnal ausgelost.

Modell fiir den Soforteinsatz

Das fur die schnelle Inbetriebnahme konstru-
ierte Plug-and-Play-Modell MBA888 ist mit sei-
nem kleinen Geratekopf eine besonders kom-

Abb. 2: Die Drehfliigel der Serie MBA80O leisten
zuverldssigen Explosionsschutz.

pakte Version aus der Drehfliigel-Serie. Der
Fullstandmesser verfugt Uber ein fest instal-
liertes Anschlusskabel und ein komplett ver-
schlossenes Gehause, das wahlweise aus Alu-
minium oder Edelstahl gefertigt ist. Deckel- und
Wellengehause sind dabei untrennbar mitein-
ander verbunden. Der standardmaBige Flugel
ist bereits an der Motorwelle fest installiert, die
wiederum in verschiedenen Langen wahlbar
ist. Alle Gerate der Serie sind fur den Einsatz
in explosionsgefahrdeten Schittgltern geeig-
net und entsprechen den Anforderungen der
EN 60079-0:2012 + A11:2013 sowie der EN
60079-31:2014.

MBA Instruments auf der Powtech

Halle 4, Stand 530

MBA Instruments GmbH, Quickborn
Tel.: +49 4106 123 8880
info@mba-instruments.de - www.mba-instruments.de




Intuitives Datenmanagement

Siemens hat seine Software Simatic Sipat zur Pro-
zessanalysetechnik (Process Analytical Technology/
PAT) erneuert: Mit der Version 5.0 kdnnen Anwen-
der die Qualitit ihrer Produkte wéahrend der Herstel-
lung in Echtzeit Uberwachen und steuern. Die neue
Version bietet ein neues Konfigurationskonzept, das
die Benutzerfreundlichkeit weiter erhoht und die Im-
plementierungszeit verkrzt. Darliber ermdglicht die
Software mit dem Dynamic Data Alignment (DDA)
ein optimiertes Datenmanagement fiir kontinuier-
liche Produktionsverfahren. Die Einsatzgebiete der
Software liegen vor allem in der Pharmabranche,
der Feinchemie sowie der Nahrungsmittel- und Ge-
trdnkeindustrie.

Siemens auf der Powtech

Halle 4A, Stand 115

Olfreies Prozessvakuumsystem

| 1 o BEE | E
Die Produktlinie fiir Pilot- und Technikumsanlagen
VAC 24seven ist ein modulares, chemiebestandiges
Vakuumsystem. Die Pumpmodule sind in zwei ver-
schiedenen Ausflihrungen verflgbar, wahlweise mit
5 mbar oder mit 70 mbar Endvakuum. Im Vollausbau
steht ein Saugvermdgen von bis zu 120 m¥h zur Ver-
filgung. Das Herzstiick jedes Pumpmoduls sind zwei
drehzahlgesteuerte Chemie-Membranpumpen. Ein
Controlmodul Ubernimmt die Vakuumregelung und
die bedarfsgerechte Drehzahlsteuerung. Je nach An-
forderung konnen bis zu drei Pumpmodule mit einem
Controlmodul zusammengefiigt werden. Diese neue
Kombinationsmdglichkeit bringt die hervorragenden
Eigenschaften von Vacuubrand Chemie-Membran-
pumpen jetzt vom Labor in die Prozesstechnik.

Vacuubrand auf der Powtech

Halle 3, Stand 01

Siemens AG - Division Process Industries and Drives
Tel: +49 9131 726616
david.petry@siemens.com - www.siemens.com

Vacuubrand GMBH + CO KG
Tel.: +49 9342 808 5550
info@vacuubrand.com - www.vacuubrand.com

Schnellentleermischer

Der Schnellentleermischer SEM 3000 ist mit einer
extra groBen Klappe ausgestattet, die tiber die ge-
samte Lange der Mischtrommel verlduft. So ldsst
sich die Maschine in Sekunden entleeren. Damit ist
sie speziell fiir Mischaufgaben geeignet, die hohe
Durchsétze im Chargenbetrieb erfordern. Der SEM
ist auch auf eine rasche Beflillung und kurze Misch-
zeiten ausgelegt. Bis zu 25 Chargen konnen pro
Stunde verarbeitet werden. Bei Feststoffmischungen
sind damit hohe Durchsétze bei einer diskontinuier-
lichen Fahrweise mdglich. Und auch bei hédufigen
Produktwechseln ist so eine effiziente Produktion
gewdhrleistet. Der Chargenmischer arbeitet nach
dem Verfahren des mechanisch erzeugten Wirbel-
betts. Der neue SEM ist in vier BaugréBen von 1.600
bis 3.000 Liter Trommelinhalt verfiigbar und optional
auch in Atex-Ausfiihrung erhéltlich.

Gebr. Lodige auf der POWTECH

Halle 1, Stand 517

Gebr. Lodige Maschinenbau GmbH
Tel.: +49-5251-309-371
lemperle@Ioedige.de - www.loedige.de

SONDERTEIL POWTECH | PARTEC

Ein Sensor fiir fast alle Falle

Feinste Pulver in der pharmazeutischen Indus-
trie werden mit Molosroto Sensoren ebenso zu-
verldssig gemessen wie Sand und grober Kies in
der Baustoffindustrie, Kunststoffgranulate oder
Pellets. Um diesem breiten Aufgabenspektrum
entsprechen zu kénnen, werden in der Baurei-
he dreizehn verschiedene Gerétetypen angebo-
ten. Die Variante DF21 bspw. zeichnet sich durch
einen groBen Anwendungsbereich aus. DF23
hat eine verstérkte Fliigelwelle und ist dadurch
noch robuster. DF25 (iberwacht zuverlassig mit
einem abgewickelten Ausleger, einem Stiitzrohr
aus Edelstahl, Verstarkungsrippen und einem so-
liden Flansch den Leerstand auch in sehr groBen
Silos ohne zusétzliche SchutzmaBnahmen. Jeder
einzelne Geréatetyp wird mit zahlreichen frei wahl-
baren Optionen individuell zusammengestellt. Die
Kompakt- und Rundgehduse sind wahlweise aus
Aluminium oder Edelstahl. Fiir den Einsatz der
Sensoren in Ex-Bereichen konnen die geeigneten
Ausflihrungen gewahlt werden. Die verfligharen
Elektroniken bieten alle erforderlichen Betriebs-
spannungen, mehrere Selbstdiagnose-Funktionen
und im Steuerkopf zusatzlich integrierte Signal-
leuchten. Mit den Optionen Schittgut-Tempera-
tur und Behélter-Druck lasst sich das Messge-
rét exakt an die jeweiligen Prozessbedingungen
anpassen. Die verschiedenen Prozessanschliisse
mit und ohne Flansch und die zahlreichen Varian-
ten in der Gestaltung der Ausleger ermdglichen
die Anpassung an die jeweils gegebene Einbau-
situation.

Mollet auf der Powtech

Halle 1, Stand 428

Mollet Fiillstandtechnik GmbH, Osterburken
Tel.: +49 6291 64400 - info@mollet.de
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Minimale Lebenszykluskosten

Dosierpumpe mit Membraniiberwachung hilft Produktionsverluste zu vermeiden

Die Ausgaben fur auBerplanmaBige Betriebs-Stillstdnde machen etwa 70 % der Lebenszykluskosten einer
Pumpe aus. Eine hermetisch dichte, vielseitig einsetzbare Membrandosierpumpe, die sich durch niedrige
Lebenszykluskosten auszeichnet, ist die Lewa ecosmart.

Wenn Chemikalien dosiert werden, mussen
Betreiber strenge Sicherheits- und Umwelt-
auflagen bertcksichtigen, zugleich aber den
Anforderungen des jeweiligen Prozesses ent-
sprechen. Dazu z&hlen neben einer hohen Do-
siergenauigkeit die Moglichkeit einer individuel-
len Konfiguration und gréBtmaogliche Flexibilitat
im Einsatz. Da die Ausgaben fUr auBerplanma-
Bige Betriebs-Stillstande im Schnitt rund 70 %
der Lebenszykluskosten einer Pumpe ausma-
chen, ist bei der Auswahl darauf zu achten,
dass diese sicher und robust gebaut ist, um
eine hohe Verfugbarkeit zu gewahrleisten. Eine
solche hermetisch dichte, vielseitig einsetzbare
Membrandosierpumpe, die sich aufgrund des
geringen Wartungsaufwands insbesondere
durch ihre niedrigen Lebenszykluskosten aus-
zeichnet, ist die Lewa ecosmart.

Bis heute machen viele Anlagenbetreiber
ihre Entscheidung bei der Neuanschaffung
einer Pumpe nur vom Einkaufspreis abhan-
gig, obwohl der GroBteil der Kosten erst da-
nach entsteht. Eingang in die Betrachtung der
Lebenszykluskosten einer Dosierpumpe sollten
deshalb neben der anfanglichen Investition vor

Abb. 1: Die Lewa ecosmart ist eine hermetisch
dichte, vielseitig einsetzbare Membrandosierpum-
pe, die sich aufgrund des geringen Wartungsauf-
wands und der geringen Produktionsausfélle durch
ihre niedrigen Lebenszykluskosten auszeichnet. »
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allem der Energieverbrauch, der Betriebsauf-
wand sowie die Instandhaltung, Ausfallzeiten
und die damit einhergehenden Produktions-
verluste finden. Bei kleinen bis mittelgroBBen
Dosierpumpen fallen die Energiekosten kaum
ins Gewicht und Unterschiede zwischen den
verschiedenen Modellen oder Herstellern sind

vernachlassigbar. Deshalb sollte das Haupt-
augenmerk bei der Anschaffung auf den War-
tungskosten sowie moglichen Produktionsver-
lusten liegen.

Robuste Sandwichmembran aus PTFE

Mit der ecosmart-Baureihe hat der Leon-
berger Pumpenhersteller Lewa eine Mem-
brandosierpumpe entwickelt, die genau auf
diesen Uberlegungen beruht. Die vier Bau-
groBen decken Durchflussraten von bis zu
3001/h ab und kénnen gegen Betriebsdriicke
bis zu 80 bar arbeiten. Der Antrieb erfolgt Uber
Dreh- oder Wechselstrommotoren nach IEC
oder amerikanischemm NEMA Standard. Der
M9O00-Pumpenkopf ist flr fast alle Arten von
Chemikalien geeignet und hermetisch dicht. Er
zeichnet sich durch eine hydraulisch betétigte,
frei schwingende Sandwichmembran aus rei-
nem PTFE aus.

Aufgrund dieser speziellen Pumpenkopf-
konstruktion ist die ecosmart auch fur verun-
reinigte Fluide oder Suspensionen geeignet.
Das Membranschutzsystem (diaphragm pro-
tection system, kurz: DPS) schitzt die Pumpe
dabei zuverlassig vor Fehlbedienungen oder
unzuléssigen Betriebszustédnden. Ein individu-
ell einstellbares Druckbegrenzungsventil im Hy-
draulikteil sichert die Pumpe zuséatzlich gegen
potentielle Uberlastsituationen und komplettiert
damit das Konzept. Darauf beruht die auBerge-
wohnliche Sicherheit, Verfligbarkeit und Saug-

© bluedesign - Fotolia.com



Mehr Informationen unter:
www.boge.de/hst
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Abb. 2: Eine Kontamination des Prozessfluids ist dank der doppellagigen Membran nicht zu befiirchten.

fahigkeit der ecosmart sowie die sehr lange
Lebenszeit der Membran von 24 Monaten und
mehr. Auch die Sandwich-Membran wird kon-
tinuierlich Uberwacht und meldet jede Stérung
oder Beschadigung unmittelbar. In einem sol-
chen Fall ist eine Kontamination des Prozess-
fluids dank der doppellagigen Membran nicht
zu beflrchten, so dass der Betrieb eine ge-
wisse Zeit lang aufrechterhalten werden kann,
was eine bessere Planung des Produktionsstill-
stands erlaubt.

Ohne groBen Wartungsaufwand prézise
und zuverlassig dosieren

Aufgrund des 90°-Winkels zwischen Pum-
penkopf und Kolbenachse ist die ecosmart
kompakt und platzsparend gebaut. Der ro-
buste Exzenterantrieb, Uber den jede beliebige
Hublange frei und prézise einstellbar ist, erlaubt

O A0

wVielleicht die effizienteste Art, olfreie Druckluft
zu erzeugen. Mit Sicherheit die intelligenteste."

Thorsten Meier, Geschéftsfilhrer BOGE Kompressoren

eine Anpassung an unterschiedliche FlUssig-
keiten und Prozessanforderungen und tragt
ebenfalls zu einem stérungsfreien Betrieb Uber
viele Jahre hinweg bei. Die praktisch wartungs-
freien Labyrinth-Kolbendichtungen sowie ein
gemeinsames Olbad fir Antriebseinheit und
Pumpenkopf machen die Instandhaltung fur
den Betreiber einfach, da nur ein handelstib-
liches Mineraldl bendtigt wird. In Kombination
mit den niedrigen Investitionskosten, dem ein-
fachen und wenig stéranfalligen Betrieb sowie
der robusten Langlebigkeit reduzieren sich die
Lebenszykluskosten der Membranpumpe auf
ein Minimum. Wird zudem eine Back-up-Pum-
pe mit der entsprechenden Infrastruktur ins-
talliert, sind Produktionsausfélle quasi ausge-
schlossen.

Ein typisches Anwendungsfeld fur die
gemaB APl 675-Standard ausgeflhrten eco-

Abb. 3: Das gemeinsame Olbad fiir Antriebseinheit
und Pumpenkopf macht die Instandhaltung fiir den
Betreiber einfach.

smart-Pumpen findet sich bspw. in der
Wasseraufbereitung in Kraftwerken. Bei der
industriellen Wasseraufbereitung werden sie
zum Dosieren von Additiven oder in der OlI-
und Gasindustrie zur Injektion von Chemikalien
eingesetzt. Auch werden Pumpen dieser Bau-
reine zur Anpassung des pH-Werts, zum Do-
sieren von Ldsungsmitteln in der chemischen
Industrie sowie zur Beschickung mit Korrosi-
onsschutzmitteln genutzt. Weiterhin dienen sie
zum Dosieren von Farb- und Geschmacksstof-
fen in der Nahrungsmittelindustrie oder von
Additiven in der Kunststoffindustrie.

Lewa GmbH, Leonberg
Tel.: 07152 14-0 - lewa@lewa.de - www.lewa.de

BOGE ziindet mit der High Speed Turbo-
Technologie die néchste Stufe der dlfreien
Druckluft! Schon dass die Aggregate auf
halbe GroRe und ein Drittel des Gewichts
geschrumpft sind, kommt einem Quanten-
sprung gleich. Einzigartig macht die BOGE
HST-Technologie jedoch das geniale Kons-
truktionsprinzip, das auf eine luftgelagerte
Motorwelle setzt. Drehzahlen jenseits von
120.000 U/Min. schrauben die Effi-
zienzwerte nachhaltig in die Hohe und las-
sen die Gesamtkosten um ca. 30% sinken.
BOGE High Speed Turbo — der neue An-
trieb fiir die Industrie.

& BOGE

DRUCKLUFTSYSTEME

BOGE LUFT. DIE LUFT ZUM ARBEITEN.
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Druckpulsationen im Griff

Druckluftmembranpumpen mit integriertem Pulsationsdampfer

Bei den Pumpen der Baureihe TK von Tapflo ist

der Pulsationsdéampfer in der Pumpe integriert. Das
Pulsationsdampfergehause ist ein Teil mit dem Pum-
pendruckstutzen. Es ist aus dem gleichen Werkstoff
wie auch die Pumpe, keine zuséatzliche Dichtung wird
bendtigt.

Beim Einsatz von Druckluftmembranpumpen (DMP) stéren haufig die Pul-
sationen, welche zwangslaufig systembedingt auftreten. Diese Pulsatio-
nen entstehen, wenn eine Membrane die Endlage erreicht hat und die
Bewegung in die entgegengesetzt Richtung umgelenkt wird. Fir einen
kurzen Moment wird die Férderung unterbrochen und ein Druckabfall in
der Druckleitung ist die Folge.

Extreme Belastungen

Diese Druckpulsationen kénnen die druckseitigen Rohrleitungen extrem
belasten und bis zum Ausrei3en der Rohrleitungshalterungen flihren. Fer-
ner ist bei langen Leitungen die Flussigkeitssaule nicht in der Lage, fur
den kurzen Moment der Unterbrechung ihre Bewegung zu unterbrechen.
Als Folge zieht das Gewicht der Flissigkeit die Membrane tief in die Pum-
penkammer. Dadurch wird die Membrane Uberdehnt und reit nach kur-
zer Zeit. Besonders bei PTFE-Membranen ist dies durch die Ausbildung
von weiBen Streifen in der PTFE-Schicht erkennbar.

Schon lange werden flr solche Falle aktive Pulsationsdampfer angebo-
ten. Diese werden mit der gleichen Druckluft wie die DMP versorgt und ar-
beiten zuverlassig auch bei wechselnden Druckverhéltnissen quasi im Ge-
gentakt zur Pumpe. Daher die Bezeichnung ,aktiver Pulsationsdampfer®.

Nun hat die schwedische Firma Tapflo eine Konstruktion auf den
Markt gebracht, wo der Pulsationsdémpfer in der Pumpe integriert ist.
Bei diesen Pumpen der Baureihe TK handelt es sich um Standardpum-
pen der PE-Reihe in drei BaugroBen.

Zusitzlicher Installationsaufwand erspart

Diese Konstruktion ist Uberaus kompakt und erspart zusatzlichen Installa-
tionsaufwand. Durch die Anordnung als In-Line-Dampfer wird der Pulsa-
tionsdampfer von dem Férdermedium durchstrémt. Dies verhindert Ab-
lagerungen und Ausgasungen zuverlassig. Der Sauganschluss ist unten
an der Pumpe, der Druckanschluss oben seitlich am Pulsationsdampfer-
ausgang. Das Pulsationsdéampfergeh&use ist ein Teil mit dem Pumpen-

Druck ———=
=<

Zeit EE—
Mit Pulsationsdampfer

Ohne Pulsationsdampfer

Abb. 1: Die Pulsationsdampfermembrane aus EPDM, NBR oder PTFE ist
baugleich mit der Pumpenmembrane (Im Bild die Modelle TK 100 und TK20).

druckstutzen. Es ist aus dem gleichen Werkstoff wie auch die Pumpe,
keine zusétzliche Dichtung wird bendtigt. Der Dampfer kann um 180°
gedreht werden.

Die Besonderheit hierbei ist die Tatsache, dass die Pulsationsdamp-
fermembrane aus EPDM, NBR oder PTFE baugleich mit der Pum-
penmembrane ist. Dies bedeutet, dass die Pulsationsddmpfung einen
optimalen Wirkungsgrad aufweist. Ferner wird hierdurch auch die Ersatz-
teillagerung optimiert.

Der Autor
Michael Steinle, Steinle Industriepumpen

Tapflo Pumpen im Vertrieb von Steinle Industriepumpen GmbH, Diisseldorf
Tel.: +49 211 3020 550 - steinle@steinle-pumpen.de - www.steinle-pumpen.de

Neue Edelstahlpumpen

Nach der Akquisition der Fullwood Packo Gruppe im vergangenen Jahr
prasentiert Verder eine neue umfassende Edelstahlpumpen-Baureihe:
Verderinox. Die Baureihe umfasst Edelstahlkreiselpumpen fiir die Le-
bensmittel- und Pharmaindustrie sowie fir die allgemeine Industrie.
Neben den Pumpen fir Standard-Anwendungen gibt es eine breite
Auswahl an massiven Hochleistungspumpen, selbstansaugenden und
mehrstufigen Kreiselpumpen, Hochdruckpumpen oder auch CIP-Re-
turn-Pumpen. Die neuen Edelstahlpumpen erreichen Fordermengen
bis zu 1.250 m%h sowie einen maximalen Differenzdruck von 16 bar.
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Verder Deutschland GmbH & Co. KG
Tel.: +49 2104 2333 255
m.freier@verder.de - www.verder.de
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Individuelle Vakuumlosungen

Kapazitatsausweitung im Bereich des Vakuumanlagenbaus

Individuelle Vakuumldsungen fiir einzelne Prozesse oder ganze Produktionsanlagen sind im Trend. Treiber die-
ser Entwicklung ist der Wunsch, Prozesse moglichst betriebssicher und gleichzeitig effizient und nachvollzieh-
bar zu fahren. Der Maulburger Pumpenspezialist Busch baut daher seine Kapazitaten im Bereich des Vakuum-
anlagenbaus weltweit massiv aus.

Busch als Hersteller von Vakuum-
pumpen betreibt in Deutschland
schon seit Gber 40 Jahren einen
Geschéaftsbereich, der sich aus-
schlieBlich mit der Konzeption,
dem Design und dem Bau von in-
dividuellen Vakuumsystemen be-
schéftigt. Hauptmarkt dafir ist die
chemische Verfahrenstechnik, wo
Busch Vakuumsysteme in prak-
tisch allen Prozessen eingesetzt
werden, die unter Vakuum arbei-
ten. Heute kann Busch auf die Er-
fahrung von weltweit tausenden
installierten Vakuumsystemen zu-
riickgreifen.

In den vergangenen Jahren
hat Busch den Anlagenbau durch
neue Systembau-Abteilungen in
verschiedenen Landern auf- bzw.
ausgebaut und Kompetenzcen-
ter speziell fur die chemische und
pharmazeutische Verfahrenstech-
nik eroffnet, die der jeweiligen
Busch Landesgesellschaft zuge-
ordnet sind. In Deutschland be-
findet sich ein Systembau-Kom-
petenzcenter am Standort in
Maulburg. Alle Vakuumsysteme
werden in den eigenen Montage-
hallen komplett montiert und ge-
testet, bevor sie an den Kunden

Vakuumsystem von Busch flr die chemische Verfahrens-
technik mit Cobra Schrauben-Vakuumpumpen

ausgeliefert, installiert und in Be-
trieb genommen werden.

Breite Produktpalette

Bei der Konzeption von Vaku-
umsystemen konnen die Verfah-
rens- und Vakuumtechniker von
Busch auf eine breite Produkt-
palette von Busch Vakuumpum-
pen zurlckgreifen. Alleine zwolf
BaugroBen von Schrauben-Vaku-
umpumpen Cobra bis zu einem
Saugvermdgen von 2500 mdh
stehen zur Verfugung. Diese tro-
ckenen Vakuumpumpen sind

zudem in verschiedenen Ausfih-
rungen verfugbar.
Flussigkeitsring-Vakuumpum-
pen der verschiedenen Dolphin
Baureihen sind ebenfalls oft ver-
wendete  Standardmodule in
Busch Vakuumsystemen. Dolphin
Vakuumpumpen sind in ein- und
zweistufiger Bauart im Standard-
lieferprogramm von Busch bis zu
einer GroRe von 4400 m?h erhalt-
lich. Sie kbnnen mit prozesskom-
patiblen Flissigkeiten betrieben
werden. Die groRe Auswahl an
verschiedenen Werkstoffen, Dich-

tungen und Dichtungsmaterialien
ermdglicht eine optimale Abstim-
mung auf die gegebenen Prozes-
sparameter.

Individuelle Vakuumversorgung
Aus verschiedenen Baureihen
von Wéalzkolben-Vakuumpumpen
kénnen die geeigneten Baugro-
3en als Booster ausgewahlt wer-
den. Alle Vakuum-Komponenten
von Busch sind mit verschiede-
nen Atex-Zertifizierungen erhalt-
lich. Durch diese Vielzahl an Ein-
zelkomponenten ist es immer

moglich, ein Vakuumsystem zu
realisieren, das exakt auf die Be-
dirfnisse des Kunden zugeschnit-
ten ist und fir ihn die geeignetste,
wirtschaftlichste und sicherste Va-
kuumversorgung darstellt.

Dr.--Ing. K. Busch auf der Powtech
Halle 31, Stand 157

Dr.-Ing. K. Busch GmbH, Maulburg
Uli Merkle

Tel.: +49 7622 681 144
uli.merkle@busch.de
www.buschvacuum.com

Hochleistungsmahlen bis in den Nano-Bereich!

Fiir das schnelle Nass- und Tro-
cken-Mahlen von harten, mittelhar-
ten, weichen, spréden und feuchten
Proben, sowie zum mechanischen Le-
gieren, Mischen und Homogenisieren
groBerer Probenmengen mit zuver-
lassigen Ergebnissen bis in den Na-
no-Bereich eignet sich die neue Pla-
netenmihle Pulverisette 6 premium
line. Sie besitzt zwei Mahlstationen
fur Mahlbecher von 160 ml, 250 ml
und 500 ml Volumen. Mit der neu-
artigen Servolock-Verspannung der

Mahlbecher und ihrer automatisch
Uberpriften Arretierung in der Mihle
sind Mensch und Maschine geschiitzt.
Bei unzuldssigen Betriebszustinden
blockiert die Maschine den Start der
Mahlung — und bei Unwucht schaltet
sie automatisch ab.

Fritsch GmbH e Mahlen und Messen
Tel.: +49 6784 70146
koehler@fritsch.de - www.fritsch.de

Fritsch auf der Powtech!

Halle H2, Stand 218
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Pumpen und Mischen

Pulver schnell in Fliissigkeitsvorlage einarbeiten

Fristam Pulvermischer ersetzen haufig konventionelle Mischer, wie Ruhrwerke, Tri-Blender
oder Venturisysteme, da sich mit ihrem spezifischen Pump-Mischsystem innerhalb kUrzester
Zeit exzellente Mischergebnisse erzielen lassen.

Energy Drinks enthalten auBer Wasser und
Kohlenséure eine Vielzahl weiterer Zutaten. Da
einige der wesentlichen Ingredienzien, z.B. Kof-
fein und Taurin, in Pulverform vorliegen, mus-
sen diese wahrend des Herstellungsprozesses
in die Flussigkeitsvorlage eingearbeitet werden.
Fur diese Aufgabe haben sich Fristam Pulver-
mischer vielfach in der Praxis bewahrt. Sie er-
setzen haufig konventionelle Mischer, wie Ruhr-
werke, Tri-Blender oder Venturisysteme, da
sich mit ihrem spezifischen Pump-Mischsystem
innerhalb kirzester Zeit exzellente Mischergeb-
nisse erzielen lassen.

Mischungen aus Fliissigkeiten und Pulvern
In vielen Anwendungen in der Lebensmit-
tel- und Getrankeindustrie mUssen Mischun-
gen aus FlUssigkeiten und Pulvern hergestellt
werden. Dabei sind zwei entscheidende Kri-
terien zu beachten: Zum einen zeigt sich die
Qualitat des Prozesses an der gleichmaBigen
Konsistenz des Endproduktes. Ziel ist es, ein
moglichst homogenes Gemisch ohne Verklum-
pungen, ,Fischaugen” oder marmorierte Ober-
flachen aus den vorliegenden Phasen herzustel-
len, und zwar reproduzierbar Uber alle Chargen.
Der zweite wichtige Faktor ist die Mischzeit, die
zum vollsténdigen Losen der festen Phasen,
also der Pulver, bendtigt wird. Die Optimierung
dieser beiden Faktoren gelingt mit dem statio-
nar und mobil einsetzbaren Fristam Pulvermi-
scher in nur einem Arbeitsschritt. Abhangig von
den Zuschlagstoffen wird eine um bis zu 90 %
kirzere Mischdauer bei exzellenter Homogeni-
tat des Multiphasengemischs erreicht.

Universelle Pulvereinzugs- und
Einmischstation

Erreicht wird die hervorragende Losung bei der
Herstellung von Energy Drinks durch die Kombi-
nation einer selbstansaugenden Kreiselpumpe
und einer Shearpump. Die Pulver, hier im We-
sentlichen Zucker, Koffein, Taurin, Zitronensau-
re und Stabilisatoren, wie Hydrokoloide, werden
Uber einen Zufuhrtrichter in den flissigen Pro-
duktstrom eingesaugt und mit Hilfe der She-
arpump homogenisiert. Die selbstansaugen-
de Kreiselpumpe, die unterhalb des Trichters
angeordnet ist, erzeugt bereits eine Vorvermi-
schung der festen und fliissigen Komponenten.
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Abb. 2: Das Pulver wird iiber einen Zufiihrtrichter
in den fliissigen Produktstrom eingesaugt und mit
Hilfe der Shearpump homogenisiert

Die endgtiltige Homogenisierung erfolgt dann in
der Shearpump.

StandardmaBig bestehen die Pulvermischer
aus einem Rohrrahmengestell auf Maschinen-
fuBen, Trichter, Tisch, manuellen Scheiben-
ventilen und Rohrleitungen. Alle Pulvermischer
sind voll CIP- und SIP-fahig. Sie kdnnen pro-
blemlos in vollautomatisierte Anlagen einge-
bunden werden. Dazu stellt Fristam die ent-
sprechenden Regelarmaturen und Adapter
bereit. Aber auch der Einsatz als mobile Einhei-
ten ist ohne weiteres moglich.

Pulvermischer koénnen je nach Viskositat
des Produktes, Pumpen- und Homogenisa-
torgréBe, Antriebsleistung und Rohrleitungs-
querschnitt bis zu zehn Tonnen Pulver pro
Stunde verarbeiten. Zu Versuchszwecken ste-
hen Pulvermischer unterschiedlicher GréBe zur
Verfligung.

Abb. 1: Fristam Pulvermischer der Baureihe PM
sind universell einsetzbare Mischaggregate

Abb. 3: Die Fristam Shearpumps ermdglichen die
Produktion beeindruckend homogene Endprodukie
bei reduziertem Rohstoffeinsatz und signifikanter
Zeitersparnis

Fristam Pumpen KG (GmbH & Co.), Hamburg
Tel.: +49 40 725 560
info@fristam.de - www.fristam.de




Druckluft-Membranpumpen nach EC konform

Fir Almatec Druckluft-Membran-
pumpen aus Kunststoff und Edelstahl
(Baureihen E-Serie, Chemicor, Biocor,
CXM) in PTFE-Ausstattung  (Mem-
branen, Ventilkugeln, 0-Ringe) kénnen
jetzt Konformitatserkldrungen entspre-
chend der Européischen Verordnung
EC 1935/2004 erstellt werden. Diese
Verordnung legt einen allgemeinen
Rahmen fir Materialien und Gegen-
stande fest, die dazu bestimmt sind,
mit Lebensmitteln in Berlhrung zu
kommen. Bei Anwendungen im Hygie-
nebereich entsteht immer eine Diskus-
sion (iber die verschiedenen Zertifikate,
die beriicksichtigt werden miissen. So
ist z.B. das EHEDG Zertifikat eine hoher
Standard fiir hygienisches Design
einer Pumpe oder Maschine. Wenn
die Desinfizierbarkeit nicht von Be-
lang in einem Anwendungsfall ist, wird
auch ein EHEDG Design nicht notwen-
dig sein. Dennoch sind strenge Aufla-
gen fiir Materialien mit Lebensmittel-
kontakt vorhanden. Fir viele Jahre war
hier der einzige MaBstab die Konfor-
mitdt hinsichtlich der Bestimmungen
der US Food and Drug Administration

(FDA). Aber in jiingster Zeit wird die Eu-
ropdische Verordnung EC 1935/2004
flr Europa immer wichtiger. Zur Identi-
fizierung EC 1935/2004 konformer Al-
matec Pumpen werden diese den Code
,H" in der Pumpenbezeichnung flihren
und mit einer entsprechenden Konfor-
mitatserklarung ausgeliefert. Der Ver-
kaufspreis dieser Pumpen liegt nur
geringfligig Uber der entsprechenden
Standardpumpe.

Almatec Maschinenbau GmbH,
Kamp-Lintfort

Tel.: +49 2842 9610
info@almatec.de - www.almatec.de
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COMPACT-Drehkolbengeblase
Durchdacht, kompakt
und sofort einsatzbereit

+ Zeit und Kosten sparen dank ,Plug & Work*

* Energiesparendes OMEGA PROFIL"‘?

+ hocheffizient durch IE3-Motoren (,Premium Efficiency") .
* Effizientes Steuern und Uberwachen mit SIGMA CONTROL 2

www.kaeser.com

KAESER
KOMPRESSOREN
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L140-Kompressoren mit verbessertem Wirkungsgrad

Der neue effizienzoptimierte 132 kW-
Schraubenkompressor ergénzt die
L-Serie von Compair. Die L140/132 kW
verfligt im Vergleich zu herkdmmlichen
132 kW-Kompressoren (iber eine gro-
Bere Verdichterstufe mit geringerer
Drehzahl, die eine hohere Lieferlei-
stung bewirkt. Dank kurzer Amortisa-
tionszeit ist die L140 besonders inte-
ressant bei Anwendungen, in denen
die Energiekosten kritisch sind. Diese
in luft- und wassergekuhlten Ausfiih-
rungen mit 7,5 und 10 bar erhéltlichen
Kompressoren mit fester Drehzahl bie-
ten eine hohe Lieferleistung bei gerin-
gem Energieverbrauch. Die kompakten
Abmessungen sorgen flir einen gerin-
gen Platzbedarf und vereinfachen die
Installation. Die luftgekiihlten Anlagen
verwenden energiesparende, effiziente
Radialllifter, um den Luftnachkiihler
und Olkiihler zu kiihlen. Die ruhig lau-
fenden Liifter erlauben eine ldngere
Kanalldnge verglichen mit herkémm-
lichen Liiftern. Die Kompressorkiihlung
ist auf eine Umgebungstemperatur von
bis zu 45 °C standardméaBig ausgelegt.
Warmertlickgewinnungssysteme kon-

www.jesspumb'eﬂﬁ;aér

® Fasspumpen

® Handpumpen

® Membranpumpen

® Kreiselpumpen

® Druckluftpumpen

® Dickstoffdosierpumpen

® Exzenterschneckenpumpen

® Impellerpumpen e LY

® Abfillanlagen

JESSBERGER GmbH
Jagerweg 5

D-85521 Ottobrunn

Tel: +49 (0) 89 - 66 66 33 40
Fax:+49 {0) 89 - 66 66 334118
info@jesspumpen.de
www.jssspumpen.de

nen fir Heizluft eingesetzt werden, die
bis zu 97 % der eingesetzten Energie
riickgewinnen. Alternativ konnen OI/
Wassertauscher installiert oder nach-
geriistet werden, die das Wasser auf
Uber 70 °C aufheizen und damit ca.
80 % der eingesetzten Energie riick-
gewinnen.

CompAir Drucklufttechnik
Zweigniederlassung der Gardner
Denver Deutschland GmbH

Tel.: + 49 6761 8320
marketing.simmern@compair.com
www.compair.de

PaintExpa
Karlsruhe
Halle 1 Stand 1301

Powtech
Niirnberg
+ Halled Stand 385

Fiir Ole,
Chemikalien,
brennbare Medien
und hochviskose

R Fliissigkeiten
h . ‘.

ESSBERGER

pumps and systems
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Hochste Prazision im Dosiersystem

Von der verbauten Technik bis zur Dosierung selbst

Die Toginger Firma ViscoTec Pumpen- und Dosiertechnik ist u.a. spezialisiert auf prazises, rein volumetrisches
Dosieren von FlUssigkeiten in Kleinstmengen. Welche Einsatzmoglichkeiten der preeflow eco-PEN in verschie-
denen Anwendungsbereichen bietet, zeigen die beiden nachfolgenden Beispiele auf.

Die Xenon Automatisierungstechnik projektiert,
entwickelt und baut Maschinen und Anlagen
fur die Automatisierung von Fertigungsprozes-
sen. Als flhrender Anbieter von komplexen und
schlUsselfertigen Anlagen erdffnet das Unter-
nehmen mit seinem neuen Prézisions-Dosier-
system die Moglichkeit auf unterschiedlichste
Bauteile und sogar unter Vakuum zu applizie-
ren. Durch die Kombination mit dem eco-PEN
von preeflow ist das Dosieren mit kontinuier-
lich gleichbleibend hoher Qualitét und absoluter
Genauigkeit moglich.

Unkomplizierte Inbetriebnahme
Die Inbetriebnahme der Komponenten ist un-
kompliziert. ,Das Spindeldosiersystem wird
Uber die plug'n‘dose Box und die SPS direkt
angesteuert, so dass ein NachflUhren des Volu-
menstroms zum Verfahrweg unkompliziert erfol-
gen kann.” so Xenon. Wéhrend andere Dosier-
pumpen Schwierigkeiten mit dem anliegenden
Vakuum haben, kann der Dosierprozess mithil-
fe des eco-PEN vollstandig kontrolliert werden:
So stellte er sich als die beste volumetrische
Dosierlésung in dieser Anwendung heraus. Zu-
satzliche Pluspunkte wie die einfache Integra-
tion in die Automationsanlage und eine simple
Inbetriebnahme Uberzeugen in der Anwendung.
Hohe Wiederholgenauigkeiten beim Dosie-
ren waren das Hauptziel bei der Umsetzung.
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Mit den eingesetzten direkt angetriebenen Ach-
sen erreicht die Einzelachse +10 um. Die z-Ach-
se ist als Spindel ausgefuhrt. Der Aufbau ist als
Gantry gewahlt. Die Querachse kann in zwei
verschiedenen BaugréBen ausgefihrt werden.
In die fertige Maschine ist eine verstérkte Achse
eingebaut, die Massen bis zu 20kg bewegen
kann. Eine Notwendigkeit, wenn im Vakuum
dosiert wird und entsprechende Komponen-
ten mitbewegt werden mussen (Luftlager inkl.
Aushubeinheit). Auch schwere Mehrkompo-
nentendosierventile kdnnen eingesetzt werden.
Fur Dosieraufgaben mit leichteren Dosierein-
heiten (wie z.B. dem eco-PEN) ohne Vakuum-
komponenten kann auch eine Achse mit gerin-
gerer Traglast gewahlt werden. Eine typisches
Gewicht fur einen solchen Dosieraufbau sind
ca. 5 kg. Mit diesem Baukasten ist es mdglich
kurzfristig auf spezielle Kundenwtnsche einzu-
gehen ohne dabei von Standardiésungen ab-
weichen zu mussen.

Besondere Schwierigkeiten bereiten beim
Dosieren unter Vakuum das gelegentlich auf-
tretende Nachtropfen und die groBe notwendi-
ge Nadellange. Das waren besondere Heraus-
forderungen fur die preeflow Produkte. So sind
Dosierventile, die nach dem Druck-Zeitprinzip
arbeiten, fur Xenon beim prozesssicheren und
genauen Dosieren nur bedingt geeignet. Aus
diesem Grund musste ein Volumendosierventil

e
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Abb.: Am Wichtigsten fiir Xenon waren
fiir den Einsatz des preeflow eco-PEN
die kompakte Bauform, die Flexibilitat
beziiglich maximalem Dosiervolumens
und das steuerbare Dosiervolumen.

eingesetzt werden: Fir die erforderliche Flexibi-
litdt muss der Volumenstrom bzw. die Forder-
menge einstellbar bzw. steuerbar sein.

Genaue Dosierergebnisse
Auch im zweiten Anwendungsbeispiel kann
preeflow durch Mikrodosierung in Perfekti-
on punkten. Die Auftragung eines ausharten-
den UV-Klebstoffes Delo Dualbond erfolgt bei
Sumida Components & Modules in Obernzell
durch einen preeflow eco-PEN. Die Spule einer
Hochfrequenzlitze wird durch den aufgetrage-
nen Klebstoff sofort in der Halterung befestigt.
Spezielle Herausforderungen waren hier
z.B. eine sehr schnelle Durchfihrung des Do-
sierprozesses. Auch genaueste Dosierergeb-
nisse (hochprézise bei vordefiniertem Gewicht)
waren unabdingbar. Ungewolltes Nachtropfen
des Klebstoffes aus der Dise musste unbe-
dingt vermieden werden.

Der Autor
Thomas Diringer, Leiter Geschéftsfeld Komponenten &
Gerdte, ViscoTec Pumpen- u. Dosiertechnik

ViscoTec Pumpen- u. Dosiertechnik GmbH,
Toging a. Inn

Tel.: +49 8631 9274441
thomas.diringer@viscotec.de - www.preeflow.com
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Industrielle Lufttrocknung nun auch fiir extrem tiefe Taupunkte

Eine komplett neue modulare Lo-
sung fir extrem trockene Prozess-
uft stellt die Lobauer Firma ULT vor.
Je nach Prozess kénnen mit dem
neuen Konzept Taupunkttempe-
raturen bis zu -65 °C (Tp) erreicht
werden. Anwender haben auBer-
dem die Mdglichkeit, zwischen Vo-
lumenstrdmen von 500 m%h bis
7.500 m%h auszuwahlen.

Die ULT Dry-Tec Produktserie be-
inhaltet folgende Grundmodule: Das
Sorptionsmodul Dry-Tec, welches
flir Adsorption und Desorption inner-
halb des Systems eingesetzt wird,
sowie das Vorkihlermodul Cool-
Tec V und das Nachkuhlermodul
Cool-Tec N. Die Vor- und Nachkiih-
lermodule kdnnen optional mit un-
terschiedlichen Filterelementen ent-
sprechender Filterklassen (G, F, M
oder H) bestiickt werden, damit der
gesamte Trocknungsprozess nicht
nur die geforderte niedrige relative
Feuchte (r. F) erreicht, sondern auch
der Prozessluftstrom am Ein- oder
Austritt der Modulanlage nahezu
partikelfrei bleibt.

Mittels eines optimierten Luftfiih-
rungskonzeptes durch das Innere
der Trocknungsmodule ist ein hoch-
effizienter Betrieb mit extrem gerin-
gen internen Druckverlusten inner-
halb der Sorptionsanlage mdglich.

Zu dem modularen Entfeuch-
tungskonzept gehdren ebenso en-
ergieeffiziente und regelbare Venti-
latoren fiir den Prozessluftstrom und
dem Regenerationsluftstrom.

Optional steht eine integrierte
Warmeriickgewinnung  innerhalb
des Desorptionskreislaufes des Re-
generationsvolumenstroms zur Ver-
fligung.

Aufgrund ihrer Kompaktheit und
dem modularen Zusammenbau der
Gesamtanlage kénnen die Module
leicht transportiert bzw. in entspre-
chende Fertigungsraumlichkeiten
eingebracht werden.

Das neue Modul-Konzept der
Systemarchitektur beruht auf dem
Rotationssorptionsverfahren.  Der
sich langsam drehende wabenfor-
mige in sich strukturierte Sorptions-
rotor ist mit einer hoch aktivierten
speziellen  Silicagel-Materialmi-
schung fldchendeckend auf der
Oberflache des  Sorptionsrades

appliziert. Weitere spezielle Ad-
sorptions-Materialmischungen, z.B.
flir extrem tiefe Taupunkttempera-
turen, stehen zur Verfligung.

ULT AG, Lobau

Tel.: +49 3585 4128474
Stefan MeiBner
meissner@ult.de - www.ult.de
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Process Vacuum Solutions

HU W W

Die neuen

Vakuumpumpen fiir Technikum und Prozess

VACUUBRAND GMBH + €O KG

T +49 9342 808-5550
info@vacuubrand.com
www.vacuubrand-process.com
POWTECH Halle 3 / 3-011

CITous 4-2016 | 45



PUMPEN | KOMPRESSOREN | DRUCKLUFTTECHNIK

Lucke geschlossen

Fiir spezielle Unterdruck-Anwendungen kommt nun eine
E-Variante zur Drehkolbenverdichter-Baureihe hinzu

Seit der EinfUhrung der Delta Hybrid Baureihe wurde das Sortiment dieser Drehkolbenverdichter stetig ausge-
baut. Mit insgesamt 16 BaugréBen decken die Delta Hybrid mittlerweile Ansaugvolumenstréme von 110 mé/h
bis 9.000 m®h und Uberdriicke bis 1.500 mbar ab. Neben den bisherigen Bauformen S und L sowie H fir hthe-
re DrUcke ist nun auch eine E-Variante fUr spezielle Unterdruck-Anwendungen verfugbar.

Die Synergie aus Geblase- und Verdichtertech-
nik bietet durch die konstruktive Verschmelzung
der Vorteile beider Systeme véllig neue Mdglich-
keiten in der Unter- und Uberdruck-Erzeugung
von Luft und neutralen Gasen. Im Vergleich zu
herkdmmlichen Kompressoren fihrte die Kom-
bination der beiden Technologien zu einer ver-
besserten Energieeffizienz um bis zu 15 %.

Neue Maglichkeiten im Bereich der
Saugforderung
Auch der Unterdruckbereich wurde
durch den bewussten Ausbau des
Sortiments ausgedehnt. Da her-
kédmmliche Drehkolbengeblase
aufgrund ihres Konstruktions-
prinzips im Unterdruckbereich
auf eine max. Druckdifferenz
von -500 mbar beschrénkt sind,
mussten flr niedrigere Druckbe-
reiche bisher kostenintensivere Va-
kuumpumpen eingesetzt werden.
Das Einsatzspektrum der Delta
Hybrid Aggregate wurde nun durch die
neue Bauform E auf einen Druckbereich von bis
zu -700 mbar erweitert. Dieser neue Druckbe-
reich ertffnet neue Mdoglichkeiten im Bereich
der Saugférderung und eignet sich z.B. fur Ein-
satzgebiete in der Lebensmitteltechnik, Kunst-
stoffgranulat-Pneumatik oder Chemie. Delta
Hybrid E schlieBt somit die Llcke im bisherigen
Aerzen Maschinen Portfolio. Die Vorteile fir den
Anlagenbau und Betreiber liegen auf der Hand:
reduzierte Investitionskosten, héhere Energieef-
fizienz und mehr Flexibilitat in der Saugférde-
rung.

Verwendung im Unterdruckbereich

Pneumatische Fordereinrichtungen sind in der
Schuttguttechnik sehr beliebt: Sie lassen sich
einfach aufbauen, haben wenig bewegte Teile
und sind dadurch wartungsarm und anpas-
sungsfahig. Die Feststoffe werden auch Uber
gréBere Entfernungen mit Luft oder Inertgas
kontinuierlich durch Rohre transportiert. Prinzi-
piell unterscheidet man Druck- und Saugforde-
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rung. Die Feststoffoeladung hat bei der pneu-
matischen Forderung einen entscheidenden
Einfluss auf das Betriebsverhalten der Anlage.
Je niedriger die Beladung, desto weniger neigt
die Rohrleitung zum Verstopfen.

Allerdings erfordert eine niedrige Beladung
(Flugférderung/Druckférderung)  hohe  Stro-
mungsgeschwindigkeiten und entsprechend
viel Energie und fuhrt zu Abrieb. Generell soll-
ten harte und abriebempfindliche Schttgdter
eher bei niedrigen Gasgeschwindigkeiten, also

im Dichtstrom (Saugférderung), geférdert wer-
den. Im Mitteldruckbereich haben sich Dreh-
kolbengeblase sowohl fir die Druckférderung
als auch im Saugbetrieb bewahrt.

Optional kénnen die Drehkolbenverdich-
ter auch mit der neuen Steuerung Aertronic
ausgerustet werden, die durch ihren modula-
ren Aufbau eine maBgeschneiderte Losung flr
jeden Anwendungsfall bietet. Dartber hinaus
gibt es fur die Delta Hybrid-Baureihe auch eine
LAll-in-One“-Lésung mit integriertem Frequenz-
umrichter und Leistungsteil. Diese Anlagen
sind nach Anschluss von Stromversorgung
und Forderluft-Leitung sofort betriebsbereit

Luft und neutrale Gase olfrei fordern

Die neuen Delta Hybrid-Aggregate wurden fur
alle Einsatzfélle geschaffen, bei denen Luft und
neutrale Gase Olfrei geférdert werden mussen,
wie z.B. in Klaranlagen, in der chemischen In-
dustrie, der Kraftwerkstechnik oder zum Trans-
port und zum Entladen staubformiger Guter.

Die Vorteile von Drehkolbenverdichtern

m signifikant verbesserte Energie-Effizienz
durch Energie-Einsparungen bis zu 15 %
gegenlber herkbmmlichen Anlagen;

m erweiterte Einsatzbereiche mit Druckdif-
ferenzen von 1.500 mbar im Uberdruck und
-700 mbar im Unterdruck;

m niedrige Wartungs- und Servicekosten
(Frontseitenbedienung, Olkontrolle von au-
Ben auch im laufenden Betrieb, Olwechse-
lintervalle auf 16.000 Betriebsstunden er-
weitert), Zuverlassigkeit und Langlebigkeit;

m sehr hoher Regelbereich (25-100 %) mit
bestmdglichen Wirkungsgraden auch im
Teillastbetrieb;

m patentierte und robuste Lagerkonstruktion
(Lebensdauer 60.000 Bh Lh10);

m Niedrige Druckluft-Austrittstemperaturen
dank hervorragender thermischer Haushalte;

m kompakte Bauweise und Side-by-Side-
Aufstellung, niedrige Schallpegel, fir Au-
Benaufstellung geeignet;

n ATEX-Zertifizierung sowie Klasse 0-Zertifi-
zierung gem. ISO 8573 fir Olfreiheit

n Keine Verwendung von Absorptionsma-
terial im Druckschalldémpfer, damit keine
Verunreinigung von nachgeschalteten Sys-
temen

m Riementrieb zur optimalen Auslegung des
Volumenstrom (Automatische Riemenspan-
nung durch Motorwippe gewéhrleistet nied-
rigen Wartungsaufwand und hohe Zuverlés-
sigkeit)

u Ol-Druckschmierung in Offilter und OI-
pumpe reduziert Strom- und Wartungskos-
ten (Kein Olfilter notwendig)

Aerzener Maschinenfabrik GmbH, Aerzen
Sebastian MeiBler

Tel.: +49 5154 81 9970
sebastian.meissler@aerzener.de - www.aerzen.com
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TUV-Priifung und héhere Anlageneffizienz

Dipl.-Ing. (BA)
Denise Rebstock,
Projektingenieurin bei
Résberg Engineering,
Engineering Center
MIRO Raffinerie

Was haben Raffinerien und Autos gemeinsam?
Beide mUssen in regelmaBigen Abstédnden zum
TUV. Bei einer Raffinerie kommen die techni-
schen Prifer allerdings aufs Betriebsgelande
und es vergehen einige Wochen, bis es die
Plakette gibt. Eine solche turnusméBige Grof3-
inspektion stand im Frihjahr 2015 bei der Mi-
neraloelraffinerie Oberrhein (MIRO) in Karlsruhe
an. Hier standen im Werkteil 1 alle 41 Prozess-
anlagen und im Werkteil 2 drei Anlagen fuir vier
bis sechs Wochen still. Dabei ging es um weit
mehr als um die Erfillung gesetzlicher Vorga-
ben: Die Anlagen wurden gereinigt, repariert,
technisch noch weiter optimiert und Gberprift,
damit sie auch fur die n&chsten Jahre sicher
und effizient laufen. AuBerdem wurde der Still-
stand genutzt, um zahlreiche Einzelprojekte zur
Erhéhung der Anlagenflexibilitat, zur Verbesse-
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anlagen mehrere Wochen still. Die Anlagen wurden gereinigt, repariert,

technisch noch weiter optimiert und Uberprift. AuBerdem wurde der Still-

stand genutzt, um zahlreiche Einzelprojekte zur Erhéhung der Anlagenfle-

xibilitdt, zur Verbesserung der Energieeffizienz sowie der Prozesssicher-

heit zu realisieren und in die Anlagen zu integrieren.

rung der Energieeffizienz sowie der Prozesssi-
cherheit zu realisieren und in die Anlagen zu
integrieren.

Innerhalb des etwa sechswdchigen Still-
stands galt es 110 verfahrenstechnische Ap-
parate der Raffinerie (sogenannte Kolonnen),
570 Behalter, 950 Warmetauscher und 1.200
Sicherheitsventile zu Uberprifen. Mehr als 150
Sachverstandige, Inspektoren und Werkstoff-
prifer waren im Einsatz. Insgesamt wurden rund
2 Mio. Arbeitsstunden geleistet. In der Kernpha-
se erhielt die MiRO-Mannschaft dabei Unter-
stitzung von weit mehr als 5.000 Mitarbeitern
aus Partnerfirmen von rund 120 Vertragsfirmen
— darunter auch alle lokalen Rahmenvertrags-
partner. Dazu zahlt der Automatisierungsspezia-
list Résberg Engineering, der schon seit Anfang
der 1960er Jahre mit im Boot ist, als am Stand-

ort Karlsruhe im Schnittpunkt wichtiger Pipelines
die Raffinerien entstanden.

Wahrend des Stillstands im Frihjahr 2015 be-
schaftigen vor allem zwei Aufgabenbereiche
die Karlsruher Spezialisten: die wahrend des
Ab- und Anfahrprozesses durchzuflhrenden
Schutzprifungen flr die Prozessleittechnik
und die Realisierung diverser Projekte zur An-
lagenoptimierung. Dazu gehorten z.B. die Er-
weiterung der Anlage um einzelne SIL-konfor-
me Messstellen, aber auch die Neu-Installation
einer kompletten Abhitze-Kessel-Anlage.

Von den Schutzprifungen betroffen waren
sdmtliche Notausschalter ebenso wie die
Messeinrichtungen z.B. fUr Temperaturen oder
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Druck. Nur wenn bei Uber- oder unterschritte-
nen Grenzwerten die vorgeschriebenen Alarme
oder Not-Abschaltungen ausgeldst werden, ist
ein sicherer Anlagenbetrieb gewahrleistet. Pla-
nung und Durchfihrungen entsprechender
Tests sind allerdings keineswegs trivial: Die ein-
zelnen Prifschritte missen dazu prazise ter-
miniert, also in sinnvoller Reihenfolge in den
Ab- bzw. Anfahrprozess der Anlagen und An-
lagenteile integriert werden. Denn verfahrens-
technische Anlagen werden ja nicht schlag-
artig ab- oder angeschaltet, sondern in einer
bestimmten Reihenfolge, die zum jeweiligen
Prozess passt. Beim Test der einzelnen Kom-
ponenten gilt es dann die entsprechenden Pr{if-
anweisungen zu beachten und alle Prifschrit-

Abb. 3: Mit Livedok kdnnen Anlagen elektronisch
dokumentiert werden, aufwandige Mehrfachénde-
rungen auf Papier und das zeitraubende Suchen
nach Dokumenten entfallen.
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Dokumentation.

te prazise und rechtssicher zu dokumentieren,
einschlieBlich der erforderlichen Loop-Checks.

Die Voraussetzungen fUr den Test der
PLT-Schutzfunktionen in Karlsruhe waren gut.
Dafir gab es gleich zwei Grinde. So gibt es
bei der MiRO fur die gesamte Anlage mit ihren
Uber 70.000 Messstellen eine prazise und ak-
tuelle Dokumentation, die von jedem Arbeits-
platz aus verfugbar ist. Dafir sorgt das PLT-
CAE-System Prodok. Es ist maBgeschneidert
fur die Planung und Betriebsbetreuung der
prozessleittechnischen Einrichtungen in ver-
fahrenstechnischen Anlagen und sorgt fur eine
rationelle, durchgéngige Projektierung und
konsistente Dokumentation, da es einen inte-
grierten Planungsprozess nach einheitlichen

Abb. 2: Das PLT-CAE-System Prodok ist maBge-
schneidert fiir die Planung und Betriebsbetreuung
der prozessleittechnischen Einrichtungen in verfah-
renstechnischen Anlagen und sorgt fiir eine ratio-
nelle, durchgéngige Projektierung und konsistente

Regeln mdglich macht, und das tUber den ge-
samten Lebenszyklus einer Anlage.

Wéhrend des Stillstands lieBen sich dann alle
Arbeits- und Prifschritte dank der Dokumenta-
tionssoftware Livedok protokollieren. Sie bietet
die Moglichkeit, sémtliche Dokumente, Plane
und Unterlagen von industriellen Anlagen digital
und in Echtzeit zu verwalten, zu durchsuchen
und zu korrigieren. Anderungen, Erganzungen
und neue Dokumente werden sofort eingespielt
und sind fur alle Projektbeteiligten jederzeit
sichtbar. Bei den PLT-Schutzprifungen lernten
die Mitarbeiter vor allem auch die mobilen Zu-
griffsmoglichkeiten schatzen. Wahrend des Still-
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Abb. 4: Das Rauchgas lagert zunachst Staub auf den Warmetauscher-Paketen im AHK 1 ab, die deshalb
wahrend des Normalbetriebs der Anlage per Kugelregenanlage gereinigt werden miissen. In den Trichtern
unterhalb der Abhitzekesselanlage wird die so abgeldste Flugasche gesammelt und abgefiihrt.
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stands konnte z.B. in den Leitwarten papierlos
gearbeitet werden. Punkte der Tageslisten, die
sonst in Ordnern hatten gesucht und markiert
werden muUssen, lieBen sich so komfortabel
auf dem Tablet-PC bearbeiten und verwalten.
Nach Schichtende lagen die geforderten Pro-
tokolle in digitaler Form vor. Gleichzeitig war die
Dokumentation immer auf dem aktuellen Stand.
Denn Prodok sorgt zusammen mit Livedok flr
eine ,lebendige”, stets aktuelle As-built-Doku-
mentation mit mobilen Zugriffsmdglichkeiten,
z.B. auch wenn wie in diesem Fall umfangreiche
Checklisten fur die unterschiedlichen Prifungen
abgearbeitet werden sollen.

Abhitze-Kessel fiir die energetische Nut-

zung des Warmegehalts von Abgasstromen
Parallel zu den Prifablaufen wurden in der Raf-
finerie auch neue Projekte realisiert. So wurde
die FCC-Anlage (Fluid Catalytic Cracking), in
der schwerere Erddlfraktionen in wertvolle Ole-
fine, Benzin, Gasdl- und Schwerdl-Kompo-
nenten umgesetzt werden, um eine Abhitze-
kesselanlage erweitert. Hier wird aus dem

Warmegehalt der Abgasstrome der FCC-Anla-
ge Mitteldruckdampf erzeugt. Auf diese Weise
lasst sich die Abwarme des Prozesses, die
sonst ungenutzt in die Atmosphére verloren
ginge, zurlckgewinnen und der energetische
Wirkungsgrad der Anlage verbessert sich.

Die Abhitzekesselanlage (AHK) ist in die
FCC-Anlage der MiRO integriert. Zwei unab-
hangige Abgasstrome werden zur Dampf-
erzeugung genutzt, die Uber einen Kamin
abgeleitet werden. Im Prinzip besteht die
AHK-Anlage also aus zwei raumlich getrenn-
ten Einheiten: Die eine (AHK 1) ist freistehend
als Neuanlage errichtet; die zweite (AHK 2)
wurde in den bereits vorhandenen Stahlbau
des ehemaligen Incinerators integriert. Beide
sind durch Rohrleitungen verbunden. Das
Rauchgas lagert zunachst Staub auf den War-
metauscher-Paketen im AHK 1 ab, die des-
halb wahrend des Normalbetriebs der Anlage
per Kugelregenanlage gereinigt werden mus-
sen. In den Trichtern unterhalb der Abhitze-
kesselanlage wird die so abgeldste Flugasche
gesammelt und abgefihrt.

Fir die AHK-Anlage Ubernahm R&dsberg
das komplette PLT-Engineering einschlieBlich
Verkabelung, Verdrahtung der ca. 150 Mess-
stellen sowie die Software fUr die eingesetzten
Sicherheitssteuerungen mit den vorgeschrie-
benen Schutzfunktionen. Die sicherheits-
gerichtete Steuerung ist an das werkswei-
te Leitsystem von Honeywell redundant Uber
Modbus angebunden. Bei der Planung, den
Loop-Checks und der Inbetriebnahme leiste-
te das PLT-CAE-System Prodok wieder gute
Dienste und Anderungen wurden mit Livedok
dokumentiert, sodass natUrlich auch fir die
neue Anlage eine stets aktuelle As-built-Doku-
mentation zur Verfigung steht.

Rosberg Engineering GmbH, Karlsruhe
Evelyn Landgraf

Tel.: +49 721 9501854
evelyn.landgraf@roesberg.com
www.roesberg.com - www.LiveDOK.com

# Fillstand

NN ausgedient.

Verschiedene Abgas-, Druck-, Luftgeschwindigkeits- sowie Tempera-
turmessgerate von Afriso kénnen kabellos um viele Funktionen erweitert
werden. Dazu gehdren z.B. die Dichtheitspriifung, die Gaslecksuche, die
Feuchte- oder Strdmungsmessung oder der 4Pa-Test.

Die Druckregler der Serie ToolReg von Aircom Pneumatic sind kompakt
und leicht. Sie eignen sich fiir den Betrieb mit Druckluftwerkzeugen und fiir
Anlagen, die manipulationssicher ausgeflinrt werden sollen.

Die Industrie-Druckmessumformer DMP 321von BD Sensors verfiigen tiber
Nenndruckbereiche von 100 mbar bis 600 bar. Sie zeigen Uber-, Unter- und
Absolutdruck bei einer Genauigkeit von < + 0,25 % FSO, optional 0,1 % an.

Die ifm-Ultraschallsensoren in Bauform M18 bieten einen besonders kleinen
Blindbereich und groBe Tastweiten bis zu 2,2 m. Erhéltlich sind Rund- und
Cube-Bauformen im Kunststoff- oder im besonders robusten V4A-Gehause.

Zur Abrundung der Interoperabilitit von Antriebs- und Motion Control-An-
wendungen stellt Pl ab sofort die Zertifizierung von Produkten mit Encoder-
profil zur Verfligung. Damit sorgt PI flir einheitliche und interoperable Kom-
munikations- und Applikationsschnittstellen.

www.afriso.de/usg

Jetzt: Ultraschall-Grenzschalter von AFRISO!

Molchfahig: Frontbiindiger
Einbau ohne Stérkonturen
fur beste Reinigungs-
ergebnisse

Integrierbar, selbst bei
kleinen Rohrquerschnitten

Unterschiedliche Prozess-
anschlisse fur verschie-
denste Einsatzméglich-
keiten: G2, G¥, G1, Ein-
schweilmufffe, Tri-Clamp,
Milchrohr, VARIVENT,
u.v.m.

USG 20

Non-invasive Messung
durch Kunststoffbehalter
oder -Rohrwande moég-
lich

AFRISO

Wir stellen aus: Meorga Rhein-Main, 13.04.2016
Wir freuen uns auf Ihren Besuch
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rennkost fur den Schaltschran

Signaltrennerfamilie: Neue Funktionen erstmals in der 6 mm-Welt

Andreas Grimsehl,
Produkt Marketing
Manager Pepperl+Fuchs

Das Portfolio der Signaltrenner des SC-Sys-
tems wird um zwei digitale Module erweitert.
Beide Neuentwicklungen entsprechen der Phi-
losophie, mit nur einem Modul alle marktubli-
chen bindre Signale verarbeiten zu kdnnen.
Damit sind die neuen Gerate auch fur Bereiche
auBerhalb der industriellen Automatisierung
interessant, bspw. fir die Gebaudeautomati-
on durch ihre SO-Schnittstelle. Neben einem
Schaltverstarker wird ein Drehzahlwé&chter ins
Portfolio mit aufgenommen, der diese Funktio-
nalitét als erstes 6 mm Modul Uberhaupt bietet.

Fir alle digitalen Module des SC-Systems
gilt: Signalformen aller markttiblichen Senso-
ren mussen in jedem Modul genutzt werden
kdnnen. Als 2-Draht-Sensoren sind neben Na-
mur-Sensoren mit Leitungsbruch/Kurzschluss-
Uberwachung auch SN-Sensoren flir die
Uberwachung hoher Temperaturen geeig-
net. Ebenso kénnen Signale von Z-Sensoren,
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Die Signaltrennerfamilie SC-System von Pepperl+Fuchs wird zukUnftig

noch umfassender einsetzbar sein: Zwei neue Module kénnen digita-

le Eingangssignale aller marktublichen Bindrsensoren verarbeiten und

bieten dartiber hinaus zusétzliche Funktionalitaten und Anwendungsbe-

reiche, flr die bislang keine schlanken 6 mm Geréte verfUgbar waren.

mechanischen Kontakten oder SO-Sensoren
durch die digitalen Module verarbeitet werden.
Die SO-Schnittstelle ist in der EN62053-31 de-
finiert und wird haufig in der Gebaudeautomati-
on verwendet, bspw. fur die Messung von Was-
ser, Gas, Elektrizitat oder Warme.

Weiterhin kénnen 3-Draht-Sensoren (NPN
oder PNP) an den Modulen genutzt werden.
FUr diese Anwendungen bieten die Geréte eine
kurzschlussgeschitzte Speisung — falls der
Sensor hohe Leistung fordert, ist die Speisung
aber auch extern mdoglich.

Der neue Drehzahlwéchter ist das einzige Geréat
seiner Art mit 6 mm Baubreite. Er verarbeitet
Eingangsfrequenzen von 0,01 Hz bis zu 50 kHz
und verfugt Uber einen Relaisausgang. Durch
die hohe Grenzfrequenz und das damit verbun-
dene groBe Aufldsungsvermdgen ist sicherge-
stellt, dass auch ,verschmierte” Impulse sicher
erkannt werden. Die Einstellungen des Mo-

duls erfolgen Uber Dip-Schalter oder PC. Sol-
len Grenzwerte im laufenden Betrieb eingelernt
werden, stehen frontseitige Teach-In Tasten zur
Verflgung. Mit einem separaten Eingang kann
bei einer Stillstandstiberwachung eine Anlauf-
Uberbriickung aktiviert werden: Moéchte der
Anwender bei Stillstand eine Maschine star-
ten oder die Bremse 16sen, so muss er eventu-
ell das Relais schalten, auch wenn noch keine
Frequenz anliegt, also Stillstand vorliegt. Dazu
nutzt er die AnlaufUberbrickung, die dann das
Relais fur die eingestellte Zeit aktiviert. Wenn
danach immer noch keine Frequenzen erfasst
werden, fallt das Relais wieder ab.

Der Schaltverstarker verfligt als einziges Gerat

am Markt Uber verschiedene Timerfunktionen:
Mit einer Einschaltverzogerung kénnen Im-
pulse in einem bestimmten Zeitraum unter-
drtickt werden, um Effekte von Einschwing-
vorgangen zu eliminieren.
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Abb. 2: Schaltverstérker mit
Timerfunktionen und alle mark-
tiiblichen bindren Sensoren

Abb. 1: Drehzahliiberwachung
jetzt auch als 6 mm-Modul

Falls bei hochfrequenten Zahlvorgangen die Impulse zu kurz werden,
kann diese Funktion die Impulse so verlangern, dass sie sicher erfasst
werden kénnen (Ausschaltverzdgerung).

Eine Wischerfunktion erzeugt durch die steigende Flanke eines Ein-
gangsimpulses am Ausgang ein Signal einer vorgewahlten Lange. Dies
ist bspw. bei Abflillvorgéngen sinnvoll: Wenn ein Impuls den Schaltver-
stérker erreicht — z.B. wenn ein Sensor meldet, dass das zu flillenden
Behéltnis seine Zielposition erreicht hat — sorgt das Ausgangssignal fur
die Offnung eines Ventils, das den Zufluss des Flillgutes freigibt. Nach
einer definierten Zeit wird das Ausgangssignal des Schaltverstarkers
zurlickgesetzt und das Ventil schlieBt sich wieder. Wahrend der Wi-
scherzeit werden Eingangsimpulse ignoriert.

Der Schaltverstarker des SC-Systems ist auBer fUr die Ublichen binaren
Signalen auch mit einem passiven Eingang ausgeristet, um Wechsel-
spannungen zu detektieren. Signale des Schaltverstarkers werden an
einem Relaisausgang ausgegeben.

Kompakte Module - hochwertige Trennung

Die ein- und zweikanaligen Signaltrenner des SC-Systems sind fUr Signa-
le aus dem nichtexplosionsgeféhrdeten Bereich konzipiert. Die kompak-
ten Module mit 6 mm Breite und 97 mm Hohe sind auch ideal zur Nach-
ristung unter beengten Platzverhaltnissen geeignet.

Das System bietet eine hochwertige 3-Wege-Trennung zwischen Ein-
gang, Ausgang und Versorgung, die einer Arbeitsspannung bis 300V und
einer Prifspannung bis 3,0KV standhalt. Sie sind fir Umgebungstempe-
raturen von -25 °C bis +70 °C ausgelegt und kénnen ohne Abstand und
Herabsetzung der Betriebswerte horizontal und vertikal montiert werden.

Die Versorgung der Module des SC-Systems mit 24 Volt erfolgt wahl-
weise Uber Klemmen oder den Power Bus, ein Einlegeteil fur die 35 mm
Tragschienen. Wahrend die Verdrahtung Uber Klemmen bei Anwendun-
gen mit nur wenigen Modulen sinnvoll ist, bspw. bei der Nachrtstung
vorhandener Anlagen, reduziert der Power Bus bei groBeren Anlagen
den Verdrahtungsaufwand erheblich. Die Einspeisung auf den Power
Bus kann entweder Uber den Einspeisebaustein oder ein montiertes
Modul erfolgen. Neben der Versorgung wird auch die Sammelfehlermel-
dung Ubertragen.

Das bisherige Portfolio des SC-Systems beinhaltet unter anderem
Transmitterspeisegeréte, Trennverstarker, mV- und Temperaturmessum-
former. Transmitterspeisegerate Ubertragen die 4...20-mA-Signale von
angeschlossenen Messumformern und liefern fUr diese zugleich die Ver-
sorgungsspannung. Sie sind auch als Splitter sowie als Smart-Gerate

Abb. 3: Verdrahtung sparen mit dem zu vielen Anbietern
kompatiblen Power Bus

verflgbar, die neben dem analogen Signal zum Beispiel Hart Signale zur
Diagnose oder Konfiguration des Feldgerates Ubertragen kdnnen.

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 2222 - pa-info@de.pepperl-fuchs.com - www.pepperl-fuchs.com

Mit ViDaTrend erhélt die Prozess-
industrie ein leistungsstarkes
Werkzeug zur konfigurationsfreien
Datenanalyse, dessen innovative und
effiziente Methoden insbesondere auf
die charakteristischen Eigenschaften
von Prozessrohdaten abgestimmt
sind.

\/l\l:/lgTrend

powered by MEGLA

Das Datenanalysewerkzeug
fir eine komfortable und
konfigurationsfreie
Prozessdatenanalyse
www.ViDaTrend.de

ViDaTrend nutzt Wavelets zur
Datenanalyse und bietet folgende
Funktionen:

e Varianzbestimmung

e Entrauschung

o AusreiBererkennung

o Trenddetektion zur simultanen

Suche von stationéren und linearen

Datentrends MEGLA GmbH
Das Ergebnis: FeldstraRe 34
Verbesserte Prozesse durch eine sig- 58972 Meschede

nifikant hohere Informationsausbeute! Tel.: +49 291-9985-0

Sprechen Sie uns an! sw@megla.de - www.megla.de
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Heiko Kurtz,
Field Segment Manager ATEX
Solutions bei Blrkert

Tesium in Holzminden plant, baut, betreut und
optimiert verfahrenstechnische Produktions-
anlagen und die zugehorige Werksinfrastruk-
tur und ist Spezialist fur Chemie, Duft und
Geschmack. Die thematische Nahe zur be-
nachbarten Symrise ist kein Zufall: Als eigen-
standiges Tochterunternehmen von Symrise
bldndelt Tesium Fachwissen und langjahrige
Erfahrung als Ingenieur-Dienstleister fur verfah-
renstechnische Anlagen in der Chemie-, Le-
bensmittel- und Kosmetikindustrie.

Der Schaltschrank Typ 8616 wurde von dem
Ingelfinger Hersteller grundsétzlich fir den
Einsatz in explosionsgeschtitzten Bereichen
konzipiert. In enger Kooperation erstellten die
Ingenieure beider Unternenmen auf Basis die-
ses Schaltschrankes eine kundenspezifische
Lésung, die bisher etwa zwanzigmal instal-
liert wurde und sukzessive an allen Standor-
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Symrise produziert an seinen internationalen Standorten Duft- und Ge-

schmackstoffe sowie funktionale Inhaltsstoffe fur die Parfum-, Kosme-

tik-, Lebensmittel- und Getranke- sowie pharmazeutische Industrie und

fur Produzenten von Nahrungserganzungsmitteln. Der Fluidik-Experte

Burkert konzipierte im Auftrag des Ingenieur-Dienstleisters Tesium eine

einheitliche Schaltschrankplattform flr die Automatisierung aller prozess-

technischen Anlagen bei Symrise.

ten zum Einsatz kommen soll. Aus den Er-
fahrungen der Firma Tesium entwickelten sie
eine Art ,Werksstandard®, so dass alle Schalt-
schranke die Burkert an die weltweiten Sym-
rise-Standorte ausliefert, eine einheitliche
GroBe, und einheitliche Bestlickung bzw. Be-
schaltung erhalten. Der Aufbau und die maxi-
mal mogliche Anzahl an Ventilen sind immer
gleich, es andert sich lediglich die Bestiickung
der ET200iSP Remote 1/0-Komponenten von
Siemens und gegebenenfalls die Anzahl der
Ventile.

Der Schaltschranktyp 8616 hat eine eige-
ne Systemzulassung fiir den Einsatz in explo-
sionsgefahrdeten Umgebungen der Zone 1.
Die Systemzulassung PTB 13 Atex 1010 X flr
den Schaltschrank entspricht der Schutzart
Ex e (Gehause mit Schutzart erhdhte Sicher-
heit). Samtliche notwendigen Zertifizierungen
und Baumusterprifbescheinigungen werden
gleich mit geliefert.

Als besondere Anforderung mussten hohe Um-
gebungstemperaturen von bis zu 45 °C berlck-
sichtigt werden. Was zunachst einfach klingt,
war in der Umsetzung schwierig, da durch die
extrem hohe Kanaldichte im Schrank viel elek-
trische Verlustleistung entsteht, die zu einer
hohen Eigenerwdrmung im Schaltschrank
flhrt. Dieses Problem konnten die Systemex-
perten von Burkert durch geschickte Auswahl
und Anordnung aller Komponenten l6sen. Wei-
tere Merkmale sind die feste Verrohrung der Zu-
luft im Schaltschrank bis zu den Pilotventilen.
Durch diese MaBnahme kdnnen Leckagen dau-
erhaft vermieden werden und Sicherheitsrisiken
wie platzende Schlauche minimiert werden.
Bei dem Komplettangebot anschlussfertiger
Schaltschranke kommt alles aus einer Hand:
Engineering, Beschaffung, Montage, Doku-
mentation und Zertifizierung ganzer Schalt-
schranke. Dabei werden die individuellen Kun-

© Inke Valentin — Fotolia.com




Die Hot-Swap-Funktion:

Deutlich weniger Anlagenstilistinde

Der Aufbau der Birkert Ventilinsel Typ 8640
ermdglicht den schnellen Wechsel von Ven-
tilen und Elektronikmodulen im laufenden
Betrieb, also unter Spannung und unter
Druck! Die integrierte P-Kanalabsperrung
verschlieBt dabei selbsttétig den Druckka-
nal unter dem Ventil und éffnet ihn wieder,
sobald das neue Ventil aufgeschraubt ist.
Durch diesen pneumatischen Hot Swap kann
erstmals bei einer Ventilinsel der volle Vorteil
der eigensicheren Ventiltechnik tatsdchlich
genutzt werden, da die (ibrigen Ventile nor-
mal weiterarbeiten kénnen. Das war bisher
so nicht méglich. Unterstitzt wird der Ven-
tilwechsel durch die einfache Handhabung
der Komponenten.

denanforderungen und die anzuwendenden
Atex-Normen und Richtlinien von Anfang an
bertcksichtigt. Mehr Service im Rahmen einer
Systemldsung geht kaum!

Im Schaltschrank wird auf das Remote I/O-Sys-
tem ET200iSP von Siemens gesetzt. Es ist flr
den Einsatz in Zone 1 zugelassen und hat eine
wichtige Besonderheit: Innerhalb einer Schalt-
schrankinstallation ist die Integration von fehler-
sicheren und eigensicheren Signalen moglich,
die Baugruppen koénnen also auf einer Station
gemischt werden, was eine deutliche Erspar-
nis an Platz und vor allem Installationsaufwand
bedeutet.

,Die SIL-Integration unter einem Dach mit
Ex-Schutz-Komponenten war einer der aus-
schlaggebenden Griinde flr uns, auf das Re-
mote 1/0O-System von Siemens zu setzen. Die
guten und jahrzehntelangen Erfahrungen in der
Zusammenarbeit mit Blrkert waren entschei-
dend dafir, eine anschlussfertige Systeml|o-
sung mit Burkert-Ventilen zu wahlen®, erklart
Armin Thies, Leiter der EMSR-Planung bei Te-
sium. ,Burkert ist auch einfach ein Benchmark,
wenn es um explosionsgeschitzte Ventile fur
die Prozesstechnik geht”, ergénzt sein Kollege
Norbert Béhmer. ,In dlteren von uns projektier-
ten Anlagen finden Sie zum Teil Birkert-Venti-
le auf der Feldebene, die seit Uber 25 Jahren
zuverlassig ihren Dienst tun und immer noch
dicht und ausfallsicher laufen!* Mit Heiko Kurtz
und Bernhard Lintow, den beiden standigen,
personlichen Ansprechpartnern bei Burkert,
wurden viele unterschiedliche Konzepte und
elektropneumatische Ldsungsansétze disku-
tiert, bis die aktuell gewéahlte Losung feststand.

Alle Signalein- und -ausgange der ET200iSP
und alle Ventile im Schaltschrank sind eigen-

sicher und erlauben dadurch die Durchfiihrung
von Arbeiten und WartungsmaBnahmen bei
laufendem Betrieb und unter Atex-Bedingun-
gen. Diese hohe VerfUgbarkeit wird durch die in
den Ventilgrundblock integrierte pneumatische
P-Absperrung erganzt. Das bedeutet: Zusatz-
lich zum elektrischen Hot Swap kann auch ein
pneumatischer Hot Swap durchgefihrt werden.

Auf den beiden ET200iSP-Zeilen im
Schrank werden sémtliche eigensicheren und
fehlersicheren Signale aus den Produktions-
prozessen Uberwacht, verarbeitet und an das
Ubergeordnete Prozessleitsystem Siemens
PCS7 gemeldet, das bei Symrise zunehmend
eingesetzt wird. Mit dem Remote I/O-System
besteht dann eine durchgéngige Losung bis
auf die Feldebene. Eigensichere Signale aus
dem Feld wie Drlcke, Temperaturen, Fullstan-
de und Durchflusse sowie die Namur-Ruck-

Abb. 2: Die bisherige, konventionell verdrahtete
Losung brauchte mehr Platz, ist nicht hot-swap-
fahig und ist aufwéandiger verdrahtet.

Abb. 1: Die kompakte und modulare Venti-
linsel AirLINE bietet maximale Flexibilitat im
Ex-Schaltschrank

meldesignale der durch die Ventilinsel im
Schaltschrank gesteuerten Prozessantriebe,
Kugelh&hne und Klappen werden auf den Elek-
tronikmodulen der ET200iSP verarbeitet.

Zur elektrischen Uberwachung der stetigen
Zuluftversorgung der Ventilinsel hat Burkert
Druckschalter integriert, die an die ET200iSP
angeschlossen sind. Fur die einfache optische
Erkennung des Drucks in der Ventilinsel vor Ort
in den Anlagen weltweit wurde auch ein kon-
ventionelles Manometer in der Zuluftleitung
montiert.

Fur die Steuerung der pneumatischen Funkti-
onen setzt Burkert den Ventilblock Typ 8640
mit eigensicheren Ventilen vom Typ 6525 in
5/2-Wege-Ausflhrung ein. Sie erreichen bei
einer Baubreite von nur 10mm eine Luftleis-

Abb. 3: Die neue, standardisierte Losung kombiniert
sicherheitsgerichtete und nicht-sicherheitsgerich-
tete Ventile auf einem Ventilblock.
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Riickschlagventile: Zusétzliche

Prozesssicherheit integriert

Optionale Rickschlagventile in den Bir-
kert-Ventilinseln vom Typ 8640 sorgen fiir
héhere Prozesssicherheit. Sollte es zu einem
Storfallin einer Anlage kommen, schalten alle
Aktoren gleichzeitig ab, sodass deren Abluft
Uber den gemeinsamen R-Kanal der Venti-
linsel entliiftet werden muss. Hierbei kann
sich ein Staudruck im Ventilblock aufbauen,
dadie Entliiftung nicht schnell genug abléauft.
Dieser Staudruck kann im ungdinstigsten Fall
bewirken, dass Ventile unbeabsichtigt ge-
schaltet werden. Das kann schwerwiegende
Auswirkungenaufden Prozess haben. Durch
die Integration von Ruickschlagventilen in
den Grundmodulen der Blirkert Ventilinsel
werden solche Fehler von Beginn an ausge-
schlossen.

tung von ca. 3001/min. Der Ventilblock Typ
8640 ist durch den konsequent modularen
Aufbau seiner pneumatischen und elektrischen
Schnittstellen zur Lésung komplexer Steue-
rungsaufgaben geeignet. Durch Anreihung der
Pneumatikmodule mit unterschiedlicher Anzahl
von Ventilen sind Ventilfunktionen von 2 bis 64
auf einer Ventilinsel realisierbar.

Die Gehause- und Verbindungsmodule wer-
den aus hochwertigen Materialien gefertigt und
sind durch die integrierte Rasttechnik einfach
zu verbinden und zu I6sen. Die Ventile sind in
den Symrise-Schaltschranken je nach Funkti-
on auf die eigensicheren und teils fehlersiche-
ren digitalen Ausgange (DO) der ET200iSP vor-
verdrahtet.

Ein Alleinstellungsmerkmal des gesamten
Schaltschrankaufbaus ist, wie erwéhnt, die

Abb. 4: Dank Eigensicherheit und pneumatischem Hot Swap erlaubt die Ventilinsel Typ 8640 den schnellen

Wechsel von Ventilen im laufenden Betrieb.

Kombination sicherheits- und nicht-sicher-
heitsgerichteter Ventile auf dem gleichen Ventil-
block. Es ist also kein separater pneumatischer
Aufbau flr beide Ventilarten erforderlich. Die
Ventile, welche auf die untere ET200iSP Zeile
des Schranks verdrahtet sind, befinden sich in
einer PLT-Schutzeinrichtung und dienen somit
als Sicherheitsventile mit einer SIL Einstufung
bis zu SIL 2 nach IEC 61508. Alle tbrigen Ven-
tile steuern normale Funktionen ohne SIL-An-
forderungen.

Die neue Schaltschrankldsung auf Basis
des Typs 8616 wird sukzessive an allen Sym-
rise-Standorten eingefihrt und [6st unter an-
derem zwanzig bis dreiBig Jahre alte Installa-
tionen mit Blrkert-Ventilen in Schutzart Ex m
und Ex em ab. Diese funktionieren zwar noch
tadellos, bieten aber nicht die flexiblen M&g-
lichkeiten heutiger Losungen. So kann dort
bspw. nicht im laufenden Betrieb an elektri-

schen Stromkreisen gearbeitet werden. Das
heiBt: Bei Stérungen muss die gesamte Instal-
lation stromlos geschaltet werden, Anlagenstill-
stand inklusive. Auch ist die Verdrahtung deut-
lich aufwandiger und nimmt viel Platz ein. Im
Einsatz ist auch eine neuere Lésung mit BUr-
kert-Ventilblécken vom Typ 5470, die aber bei
etwa gleichem Schrankvolumen weit weniger
Funktionalitdt und geringere Signaldichte bie-
tet, da die verwendeten Komponenten deut-
lich gréBer bauen als die aktuelle Kombination
aus Siemens-Steuerung und Burkert-Ventilen.

Biirkert GmbH & Co. KG, Ingelfingen
Tel.: +49 7940 1091 111
info@buerkert.de - www.buerkert.de

Rauscher zeigt auf der Control die Bas-
ler Time-Of-Flight Kamera mit den Soft-
wareldsungen von Matrox. Die Low-Cost
3D-Kamera (640x480 Pixel) liefert 2D
und 3D Daten gleichzeitig in einer Auf-
nahme damit die Héhen- und Grauwert-
information parallel ausgewertet werden
konnen. Die ToF-Kamera wird komplett
mit Optik und Beleuchtung, kalibriert auf
ca. =1 cm Genauigkeit, ausgeliefert und
eignet sich fir Anwendungen in Auto-
mation, Logistik, Robotik, Medizintech-
nik und fir autonome Fahrzeuge. Mit
drei Matrox Software-Entwicklungstool-
kits fiir Bildverarbeitung haben Anwen-
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der die richtigen Werkzeuge zur L6sung
ihrer BV-Aufgaben zur Hand: OEMs und
Systemintegratoren profitieren von gra-
fischen Entwicklungstools zur schnellen
Applikationsentwicklung und von BV-Bi-
bliotheken zur Integration in eigene Soft-
wareprojekte.

Rauscher auf der Gontrol

Halle 1, Stand 1602

Rauscher GmbH
Tel.: +49 8142 448410
info@rauscher.de - www.rauscher.de
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Entwicklung eines Werkzeugs fiir eine komfortable und konfigurationsfreie Prozessdatenanalyse

Gemeinsam mit weiteren Industriepartnern haben Lanxess Deutschland, der eingetragene Verein fUr Innovati-

onstransfer Aixcape und der Software-Entwickler Megla aus Meschede eine Ldsung entwickelt, die eine kom-

fortable und konfigurationsfreie Prozessdatenanalyse ermdglicht. Besonders wichtig flr die Prozessindustrie war

dabei, die Besonderheiten von Prozessrohdaten zu bertcksichtigen. Dieser Beitrag erldutert die strategischen

und betriebswirtschaftlichen Grinde, die zur Entwicklung von Vidatrend gefiihrt haben.

Heute, mehr denn je, k&nnen umfangreiche
Prozessdatenbestande als Basis verwendet
werden, um ein verbessertes Prozessverstand-
nis zu erlangen und laufende Prozesse zu opti-
mieren. Mittels zentraler Datenarchive ist es eine
Selbstverstandlichkeit fir Unternehmen, auch
sehr groBe Prozessdatenbestande komforta-
bel und nachhaltig vorzuhalten und vielféltigen
Anwendungen und datenverarbeitenden Syste-
men in kurzester Zeit zur Verflgung zu stellen.

Haufig wird das in den Datenbestanden ent-
haltene Potential zur Prozessoptimierung aller-
dings nicht vollstéandig ausgenutzt. Je umfang-
reicher die Datenbest&nde oder die Anzahl der
gemessenen ProzesskenngroBen sind, desto
aufwendiger gestaltet sich haufig eine Da-
tenanalyse. Eine Befragung von industriellen
Partnern durch Aixcape hat ergeben, dass
bis zu 80 % des Aufwands einer Datenana-
lyse alleine durch die unzureichend automa-
tisierte Aufbereitung von Rohdatenbestanden

entstehen kann. Hinzu kommt, dass oftmals
viele verschiedene Werkzeuge flr eine Analy-
se der Daten sukzessive eingesetzt werden.
Das ist kostenintensiv und fehleranféllig, da
zwischen den verschiedenen Werkzeugen in
der Regel Datenkonvertierungen vorgenom-
men werden mussen, haufig sogar manuell,
und die bereitgestellten Analysemethoden oft-
mals wenig automatisiert und aufeinander ab-
gestimmt sind. Viele Anwender winschen sich
weitestgehend automatisierte Methoden und
ein hohes Maf an Integration, um relevante In-
formationen aus den Daten effizient extrahie-
ren zu kdnnen.

In Vidatrend kdnnen Prozessrohdaten voll-
standig konfigurationsfrei oder mit nur wenigen
und flr die Anwender intuitiven Parametern
aufbereitet und analysiert werden. Es existie-
ren z.B. Methoden zur Erkennung von Ausrei-
Bern oder zur Bereinigung von Signalrauschen.
Eine Methode zur multivariablen Trendanaly-
se unterstutzt die Anwender bei der Detektion
von simultanen Trends (stationar oder linear) in

multiplen Datenreihen, um z.B. wiederkehren-
de KenngréBen des Prozesses zu identifizieren.
So werden Unternehmen in die Lage versetzt,
die optimalen Parameter fur ihren laufenden
Prozess zu definieren. — Komfortabel, mit nur
einem Werkzeug!

Aixcape ist im Jahr 2002 als Ausgriindung des
Lehrstuhls fur Prozesstechnik an der RWTH
Aachen (Lehrstuhlinhaber: Prof. Dr.-Ing. Wolf-
gang Marquardt) entstanden. Der eingetrage-
ne Verein fuhrt in enger Zusammenarbeit mit
Hochschulinstituten und seinen Mitgliedern
aus der Prozessindustrie Fallstudien und For-
schungsprojekte im Bereich der rechnerge-
stutzten Verfahrenstechnik durch. Diese Pro-
jekte dienen dazu, das Potential von neuen
und innovativen Methoden bzw. den zugehdri-
gen Software-Prototypen zu identifizieren oder
diese so anzupassen und zu erweitern, dass
sie in einem industriellen Umfeld eingesetzt
werden konnen.
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Abb.: Graphische Varianzbestimmung mit ViDaTrend

Konkret wird dies am Beispiel von Vida-
trend, dessen Entwicklungsziel es war, der
Prozessindustrie eine moderne L6sung flr eine
konfigurationsfreie Prozessdatenanalyse an die
Hand zu geben, welche die Besonderheiten
von Prozessrohdaten bertcksichtigt. Aixcape
hat die entscheidende Rolle gespielt, dass die
Entwicklungsschritte von der Forschung bis
zum industriell anwendbaren Produkt erfolg-
reich umgesetzt werden konnten. Nachdem
der Verein die BedUrfnisse der Industrie im Be-
reich der Datenanalyse frihzeitig erkannt hatte,
wurden entsprechende Innovationen des Lehr-
stuhls flr Prozesstechnik der RWTH Aachen
zusammen mit den Mitgliedern des Vereins
in Fallstudien anhand von realen Prozessda-
ten getestet, bewertet und fir die Nutzung in
einem industriellen Umfeld weiterentwickelt.
So konnte ein Software-Prototyp entstehen,
der basierend auf Wavelet-Zerlegungen von
Datenreinen und dem Expertenwissen aus der
Forschung und der Prozessindustrie effizien-
te, integrierte und weitestgehend automatisier-
te Methoden fUr verschiedenste Aufgaben im
Bereich der Datenanalyse zur Verflgung stellt.

Gemeinsam mit Lanxess Deutschland und
anderen international operierenden Mitgliedskon-
zernen aus der Prozessindustrie hat der Verein
Aixcape die Vidatrend zugrundeliegenden ma-
thematischen Konzepte und die softwaretechni-
sche Basis fur die Entwicklung eines marktreifen
Produktes geschaffen. Fir die finale Entwicklung
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Funktionen und Eigenschaften

ViDaTrend bietet

= Prozessdatenanalyse,

= Varianzbestimmung,

= Entrauschung,

= AusreiBererkennung,

= Trendanalyse
und

= gewahrleistet durch seinen hohen Grad
an Automatisierung eine einfache und
komfortable Vorbereitung von umfang-
reichen Rohdatenbestanden,

= vereinigt das Vorbereiten von Rohdaten-
bestanden und deren Analyse,

= realisiert die gleichzeitige Trendanalyse
beliebig vieler Prozessparameter,

= akzeptiert eine, durch den Benutzer
definierte, minimale Trendlénge und
Trendtoleranz,

» garantiert beste Resultate durch seine
wavelet-basierte Entrauschungsfunktion,

= verringert die Einarbeitungszeit durch
eine assistentengestitzte Bedienung.

des kommerziellen Produktes Vidatrend zeich-
net der Software-Entwickler Megla aus Mesche-
de verantwortlich.

Ein zentraler Mehrwert
Als Dienstleister fir Datenmanagement und
Prozessgestaltung ist Megla seit vielen Jah-

\/né;Trend

powered by MEGLA

Seit Februar 2016 ist ViDaTrend verfiigbar.
Gemeinsam mit Aixcape will Megla das
Produkt weiter entwickeln. Als weitere inter-
essante Funktionalitdt wird derzeit z.B. voll-
automatisches Tuning von Kompressions-
parametern diskutiert.

ren etablierter Partner international operieren-
der Unternehmen und Konzerne. Fir diese
sind Zuverlassigkeit, der Grad der Integrati-
on mit existierenden und bereits etablierten
[T-Umgebungen sowie umfassender Support
fur die eingesetzten Produkte unabdingbar.
Megla Uberzeugte mit ihrem Konzept eines
Excel-Ribbons, das auf einer API mit den zuvor
getesteten Methoden zur Datenanalyse basiert.
Nach der mehrmonatigen Entwicklungsphase
ist Vidatrend seither ein fester Bestandteil der
Prozessgestaltung und -analyse bei Lanxess
Deutschland. Es kann den Spezialisten zur Pro-
zessoptimierung an die Hand gegeben werden,
um damit die gesammelten Rohdaten optimal
zu interpretieren. Das Ergebnis, ein signifikanter
Anstieg der Informationsausbeute, ist ein zen-
traler Mehrwert fUr Lanxess.

Die Autoren

Dr. rer. nat. Marcus Soemers, technischer Leiter fiir
Innovationstransfer im Bereich der rechnergestiitzten
Verfahrenstechnik bei Aixcape

Rolf Feller, Leiter Process Modeling & Process Control
bei Lanxess Deutschland

MEGLA GmbH, Meschede

Dietmar Ort

Tel.: +49 291 9985 31

dort@megla.de - www.megla.de - www.vidatrend.de




Drahtloser Schnffler

Die Yokogawa Electric Corporation und GasSecure, ein Tochterunternehmen von Drager, haben die Bereitstellung
des ersten SIL2-zertifizierten Gaserkennungssystems weltweit fUr eine LNG-Anlage in Nordeuropa angekiindigt.

Yokogawa hat eine ganze Reihe von
ISA100 Wireless-konformen Tech-
nologien und drahtlosen Feldgera-
ten wie z.B. Adapter entwickelt, mit
deren Hilfe herkémmliche verdrah-
tete Gerate an Wireless-Netzwer-
ke angebunden werden konnen.
Zur Erkennung von Kohlenwasser-
stoffgas-Lecks, die ein hohes Ex-
plosionsrisiko darstellen, hat Gas-
Secure ISA100 Wireless-konforme
Gasdetektoren entwickelt. Diese
Gasdetektoren sind geman der Ex-
plosionsschutznorm Atex und dem
Zertifizierungsschema IECEx Cer-
tified Equipment Scheme zertifi-
ziert und werden von GasSecure in
Offshore-Ol- und Gasférderplattfor-
men und Tanklagern, Industrieanla-
gen usw. installiert. GasSecure hat
bereits viele dieser Systeme an fuh-
rende Ol- und Gasunternehmen auf
der ganzen Welt geliefert.

2014 haben GasSecure und Yo-
kogawa eine Vereinbarung Uber
die gemeinsame Entwicklung
eines drahtlosen Gaserkennungs-

systems zur Bedienung der indivi-
duellen Bediirfnisse ihrer Kunden
unterzeichnet. Dieses System ar-
beitet mit den drahtlosen Gasde-
tektoren GS01 von GasSecure zur
Messung der Konzentration von
Kohlenwasserstoffgas.

Der GSO1 verwendet das
ISA100 Wireless-konforme Kom-
munikationsprotokoll zur Anbin-
dung an Yokogawas Zugangs-
punkt YFGW510 und sendet
Uber Yokogawas Management-
station fur drahtlose Feldge-
rate  YFGWA410 Daten an ein
Host-System. Der Gasdetektor
ist mit einem Infrarotsensor mit
niedrigem Stromverbrauch aus-
gestattet und zeichnet sich durch
seine hohe Energieeffizienz aus,
verflgt aber trotzdem Uber eine
sehr schnelle Reaktionszeit. Auf-
grund ihrer hohen Leistungs-
fahigkeit und der verwendeten
dual-redundanten Kommunika-
tionstechnologie sind die Gas-
detektoren GS01 von GasSecu-
re und die drahtlosen Feldgerate
von Yokogawa fir die Implemen-
tierung von schnellen und hoch

zuverlassigen Uberwachungslo-
sungen geeignet.

Um die hohen Sicherheitsan-
forderungen seiner Kunden zu er-
fullen, hat GasSecure den GSO01
weiter verbessert und gemaR
SIL2-Standard (Sicherheits-Inte-
gritatslevel 2) zertifizieren lassen.
Yokogawa seinerseits hat die Ma-
nagementstation YFGW410 so-
weit modifiziert, dass nun auch

der Kommunikationsstandard fir
Sicherheitsldosungen Profisafe un-
terstiitzt wird.

Yokogawa Deutschland GmbH,
Ratingen

Chantal Guerrero

Tel.: +49 2102 4983 134
chantal.guerrero@de.yokogawa.com
www.yokogawa.com

. Safety is for life

REMBE?® Rush Order

Berstscheiben innerhalb von

24 Stunden

B +49 2961 7405-0

www.berstscheiben24.de

CITous 12- 2015 | 57



BETRIEBSTECHNIK | SICHERHEIT

Abb. 1: Chemikanten bei Begehung der Wasser- L%
stoffanlage. In Workshops lernen BASF-Betriebe, |
wie sie Gefahrensituationen bei Anlagenabstel- t“f-

lungen und Revisionen minimieren kénnen.

Drel Stellschrauben fur
menr Anlagensicherneit

An den Parametern Instandhaltung, Anlagenabstellungen
und Notfallvorsorge kann gedreht werden

Der Sicherheitsanspruch in der Prozessindustrie wachst immer weiter.
Wie kann man dem gerecht werden, trotz schrumpfender Ressourcen?
Vier Experten von BASF, Gazprom und DNV haben Antworten darauf —
auf den néchsten Seiten und zusammen mit vielen anderen Safety-Fach-

leuten im April auf der 3. VDI-Konferenz ,Anlagensicherheit”. Demnach
Dr. Ulla Reutner,

Fachjournalistin
Technik + Wissenschaft,
Kaufering

sind Instandhaltung, Anlagenabstellungen und die Notfallvorsorge drei

Schrauben, an denen es sich zu drehen lohnt.
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Abb. 2: Das Konzept der Risikobasierten Instandhaltung der DNV GL erhoht nicht nur die Sicherheit bei

begrenztem Budget. Es reduziert auch Anlagenausfille.

Wenn das Haus brennt, ist es zu spét, sich
Gedanken Uber die Moglichkeiten des Brand-
schutzes, Uber die Funktion des Feuerldschers
oder die Einsatzfahigkeit der Feuerwehr zu
machen. Ubertragen auf die Prozessindustrie
heiBt das zum einen: Sicherheitsfachleute dort
sollten zusammen mit den Instandhaltern eine
verléssliche Basis fur moglichst hohe Sicher-
heit ihrer Anlagen schaffen — mit Hilfe der Ri-
sikobasierten Instandhaltung, kurz RBI. Das
meint Jurgen Hofmann, Principal Consultant
bei DNV GL Oil & Gas Germany. Da es jedoch
100 % Sicherheit nie geben kann, setzt Tobias
Zilberman, Head of HSE (Health, Safety, En-
vironment) bei Gazprom Germania auf die sys-
tematische Notfallvorsorge und Gefahrenab-
wehr. Thomas Grau von der Werkfeuerwehr der
BASF Ludwigshafen und sein Kollege Werner
Weiss, Fachkraft fur Arbeitssicherheit, haben
bereits probate Methoden entwickelt, die die
Zahl der Ereignisse und Betriebsstérungen re-
duzieren.

Risikobasierte Instandhaltung

Risikobasierte Instandhaltung untersttitzt vor
allem diejenigen, die ein héheres Sicherheits-
level anstreben, ohne dass das Budget fur In-
standhaltungs- und SicherheitsmaBnahmen
steigt. Der Ansatz ist ganz einfach: Bei der Ent-
scheidung, wo der Fokus bei der Instandhal-
tung liegen soll, orientiere man sich an den Ri-
siken. DNV GL, im Jahr 2013 hervorgegangen
aus dem Zusammenschluss von DNV (Det Nor-

ske Veritas) und GL (Germanischer Lloyd), pro-
pagiert dazu die Methode RBI, die Dr. Jurgen
Hofmann auf der 3. VDI-Konferenz ,,Anlagen-
sicherheit” vorstellen wird. Hofmann stellt mit
Blick auf die chemische und petrochemische
Industrie klar: ,Dort, wo Menschen zu Scha-
den kommen koénnen, kann man in der Instand-
haltung naturlich nicht sparen.“ RBI hilft jedoch
auch, finanzielle Risiken im Blick zu behalten.
Maschinen- und Anlagenausfalle fihren unter
Umsténden zu gewaltigen finanziellen Einbu-
Ben flr den Betreiber. ,Alle Risiken, die diesen
Aspekt betreffen, muss man mit Inspektionen
und WartungsmaBnahmen vorzugsweise be-
dienen”, bekréaftigt der DNV-GL-Berater.

DNV-GL-Konzept minimiert Risiken und
erhoht Zuverlassigkeit

Wer Risiken minimiert, maximiert immer die
Zuverlassigkeit der Anlage. Insofern sieht Hof-
mann die Risikobasierte Instandhaltung als
Dach Uber alle Instandhaltungsmethoden —von
reaktiver Instandsetzung bis hin zu praventiver
Instandhaltung. Er sagt: ,Die andere Seite des
Risikos ist ja die Chance.” Insofern habe RBI
viel mit Industrie 4.0 zu tun, wo eben die Chan-
cen, die aus Datenvielfalt und -verknipfung re-
sultieren, betont warden.

Denn auch um Entscheidungen im Sinne
von RBI zu treffen, brauche es Daten. Hofmann
schildert: ,Leider passiert es uns in Projekten
immer wieder, dass man uns in verstaubte Kel-
ler fuhrt und uns dort 200, 300 Aktenordner
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zeigt. Und sagt: Das sind unsere Instandhal-
tungsdaten. Damit kann man gar nichts an-
fangen — auBer abstauben.” Fir RBI braucht
es die Moglichkeiten der modernen Informati-
onstechnik, um die nétigen Daten vorzuhalten,
aufzubereiten und auszuwerten.

RBI als Teil des Risikomanagements setzt
bereits bei der Entscheidung an, wo eine neue
Anlage entstehen soll. Den Anlagenbetreibern
und Instandhaltern bietet sie Entscheidungs-
hilfen: Wann kann man Anlagenteile auf Aus-
fall fahren? Wann sind vorbeugende Instand-
haltungsmaBnahmen und damit Investitionen in
z.B. den Austausch von Maschinenteilen noch
vor deren Ausfall sinnvoll? Und wann und wo
sollte man den [T-technischen Aufwand fiir die
pradiktive Instandhaltung treiben, der durch
Industrie 4.0 unterstitzt wird? Die Risikobe-
wertung als Teil der RBI macht offensichtlich,
,welche der vielen Methoden aus dem Zoo der
Instandhaltungsmethoden an einer bestimm-
ten Stelle anzuraten sind“, sagt Hofmann.

Ein Nutzen : Reduktion von
Versicherungsbeitrdgen

Der Nutzen, den Hofmann in seinem Vortrag
auf der VDI-Konferenz detailliert vorstellen wird,
kdnnte neben dem Sicherheits- und Verflgbar-
keitsgewinn auch in der Reduktion von Versi-
cherungsbeitragen liegen. Das ware mit der
jeweiligen Versicherung zu diskutieren, meint
der DNV-GL-Consultant: ,Das ist von Fall zu
Fall schon passiert — wenn einer seine Risiken

« Land- und Schiffsverladearme
« Schlauchhandlingsysteme
« Sicherheitsklapptreppen und Schutzkorbe
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W 2 —
Abb. 3: Tobias Zilberman, Head of HSE, Gazprom
bei einer Ubung zur Brandbekampfung. Er baut auf
ein szenarienspezifisches fiinfstufiges Modell zur
Gefahrenabwehr.

kannte und darstellen konnte.* Aber vorder-
grundig gehe es darum, die Anlage moglichst,
ohne irgendwelche Stérungen oder Schadens-
ereignisse zu fahren. Und damit den Profit zu
optimieren, resimiert Hofmann. RBI stehe an
der Schnittstelle der klassischen Betriebswirt-
schaftslehre zur Technik. Damit unterstutze sie
die Instandhaltung, die immer als unnétiger
Klotz am Bein verstanden werde. Es seien ja
unglaubliche Mengen an Geld, die in Deutsch-
land jedes Jahr fiir Instandhaltung ausgegeben
werden. Auf rund 200 Mrd. € beziffert Hofmann
den Aufwand. ,Davon nur 0,1 % einzusparen,
ware schon hervorragend.”

Doch selbst, wenn die Instandhaltung in
Sinne von RBI — oder jeder anderen denkba-
ren Methode — optimal arbeitet: Sicherheit zu
100 % kann es nicht geben, schon gar nicht
bei begrenzten Ressourcen. Daher wird sich
Tobias Zilberman von Gazprom Germania in
seinem Vortrag im April mit der Notfallvorsor-
ge und Gefahrenabwehr im Spannungsfeld
steigender Erwartungen und wirtschaftlicher
Rahmenbedingungen auseinandersetzen. Der
Leiter HSE erlautert: ,Unter Notfallvorsorge ver-
stehen wir alle MaBnahmen, die dazu dienen,
sich praventiv auf alle Notfallereignisse vorzu-
bereiten. Die operative Gefahrenabwehr um-
fasst Alarmierung, Brandbeké&mpfung, erste
Hilfe und Leckagebekampfung etc.” Far all
dies misse man geeignete Strukturen im Un-
ternehmen installieren — und vorbereitete Pro-
zesse, die im Prinzip nur schlummern, um fUr
den Fall der Falle gangbare Wege vorbereitet
zu haben. Zilberman verspricht: ,So kommt
man bei einem Ereignis schnell aus dem Re-
agieren ins Agieren.” So werde man einer Ge-
fahr wieder Herr, kbnne Schaden eindammen
und bekampfen und die Gefahr schlieBlich wie-
der beseitigen.

Selbst Aspekte der [T-Security subsum-
miert die Gazprom-HSE-Abteilung in ihrem

60 | CITous 4-2016

Notfall- und Krisenmanagement. Notfallma-
nagement-Bausteine fur Brand, Explosion und
Stofffreisetzung wiirden erganzt durch ein Not-
fallmanagement in der IT-Welt, das sich eher
mit virtuellen Themen beschéftigen, denn
,auch ein [T-Ausfall kann eine Krise im Unter-
nehmen bewirken.*

Risikobewusstsein in der

Gesellschaft gewachsen

Steigen tatséchlich die Erwartungen an die Ge-
fahrenabwehr an? Ja, meint Zilberman, schon,
weil das Risikobewusstsein im Privaten immer
weiter zunehme: ,Meine Eltern haben mich
selbstverstandlich bereits in der 1. Klasse allein
auf den Schulweg geschickt, die meisten Eltern
heute wirden das nicht mehr tun. Nicht, weil
die Welt so viel gefahrlicher geworden ist. Man
hat nur ein anderes Risikoverstindnis.“ Als Ol-
und Gasunternehmen bekommt Gazprom das
zu spuren. Dazu komme die wachsende Pra-
senz und schnellere Reaktionszeit der Medien.
Zilberman meint sogar: ,Die Erwartungshaltung
steigt exponentiell. Gleichzeitig verandert sich
die Marktsituation; wir mtssen immer effizienter
werden. Und zum dritten zieht sich die &ffentli-
che Hand aus der Gefahrenabwehr immer star-
ker zurlck.”

Tatsachlich sehen sich viele Berufsfeuerweh-
ren aufgrund von Budgetkirzungen gezwun-
gen, Schutzziele zu &ndern. Sie stehen nicht
mehr in derselben Frist zur Verfigung wie noch
vor wenigen Jahren. Und bei den freiwilligen
Feuerwehren macht sich der demographische
Wandel bemerkbar. Nicht allein, dass dort weni-
ger Menschen mitwirken. lhre Tagesverfligbar-
keit verringert sich durch die verdnderte Arbeits-
welt. Arbeitsplatz und Wohnort liegen oft weit
auseinander, und Arbeitgeber sind immer selte-
ner bereit, ihren Mitarbeitern die nétige Flexibili-
tat zu ermoglichen. Gazprom mit vielen kleinen
dezentralen Anlagen ist wie viele andere OI- und
Gas-Unternehmen, aber auch Betreiber kleiner
Chemieanlagen und —standorte ohne eigene
Werkfeuerwehr davon stark betroffen.

Verbessertes Notfall- und
Krisenmanagement bei Gazprom

Wie kann man reagieren? Ziloerman baut auf
ein fUnfstufiges Modell zur Gefahrenabwehr,
das er auf der VDI-Konferenz genauer vorstel-
len wird. ,Wir arbeiten szenarienspezifisch. Und
gleichen ab: Welche Mittel der &ffentlichen Ge-
fahrenabwehr stehen uns bei diesem Szenario
zur Verfugung? Was mussen wir tun, um LU-
cken zu schlieBen?” Dies kénnen technische
oder organisatorische MaBnahmen sein. Gaz-
prom, betont Zilberman, stellt sich im Notfall-
und Krisenmanagement besser auf — und be-
achtet auch das Thema Krisenkommunikation
wesentlich mehr als noch vor einigen Jahren. So
gibt es intensive Medientrainings flr Betriebs-

leiter und die Geschéaftsfuhrung. Der HSE-Lei-
ter fasst zusammen: ,Schlussendlich handeln
wir immer unter dem Duktus, mehr praventiv
zu handeln fur den Fall der Félle, aber trotz-
dem in einer schlanken und effizienten Struktur
zu arbeiten.” Mit Hofmann von DNV GL ist er
sich einig: ,Sicherheit heif3t automatisch auch
zuverlassiger Anlagenbetrieb mit weniger Sto-
rungen und hohere Effizienz.“ Doch der Nutzen
sei schwer quantifizierbar. Monetar vergleich-
bar seien nur die praventiven MaBnahmen,
etwa bei der Loschwasserversorgung, fir die
eine Zisterne, ein Léschwasserteich, ein Hoch-
behalter oder ein mobiles Wasserférdersystem
vorgehalten werden kdnnte. ,Unsere Aufgabe
ist es dann, die Variante zu finden, die fur das
Unternehmen die groBte Nachhaltigkeit hat.”

Auch wenn es aufwéandig sei, die gednder-
te VerfUgbarkeit der offentlichen Feuerweh-
ren auszugleichen, ,schon von Rechts wegen
mussen wir das ins KalkUl ziehen, verdeutlicht
Zilberman, ,denn die Storfallverordnung sagt
ja, dass Veranderungen in den Notfalldiensten
in der Alarm- und Gefahrenabwehrplanung zu
berlicksichtigen sind. Jeder der eine Storfallan-
lage betreibt, muss das tun.”

GroBe Unternehmen wie die BASF kdnnen
dabei auf eine gewachsene Struktur bauen.
Die Werkfeuerwehr am Standort Ludwigsha-
fen etwa besteht bereits seit Uber 100 Jahren.
Doch auch dort bewegt sich Einiges, um Si-
cherheitskonzepte immer weiter zu vervollstan-
digen. Thomas Grau von der Werkfeuerwehr
und Werner Weif3, Fachkraft fir Arbeitssicher-
heit bei der BASF, erlautern in ihrem Vortrag ein
praxiserprobtes Konzept fur die Planung der
Sicherheitsarbeit bei Abstellungen. Grau ver-
deutlicht: ,Letztlich besteht der BASF-Standort
Ludwigshafen aus vielen einzelnen Betrieben,
die fur ihre Sicherheit eigenverantwortlich sind.”

Abstellung bedeutet
zusitzliche Gefahrenquellen
Bei einer Abstellung bzw. Revision einer Anla-
ge sind sehr viele externe Mitarbeiter auf dem
Geléande und es ergeben sich durch die Arbei-
ten zusétzliche Gefahrenquellen im Vergleich
zum Normalbetrieb. ,Beim Offnen von Rohrlei-
tungen und Apparaten geht es bspw. neben
den mechanischen Gefahrdungen auch um die
Gefahrdungen durch Chemikalien®, sagt Weil3.

Bei Befahrvorgangen in engen Raumen und
Behéltern sowie bei feuergefahrlichen Arbeiten
kdénnen zusétzliche Gefahrdungen auftreten.
Die Sicherungsposten zum Beaufsichtigen die-
ser Arbeiten werden von der Feuerwehr aus-
gebildet. Zusatzlich stellt die Feuerwehr soge-
nannte Safety Advisors, erfahrene Kollegen, die
Rundgénge machen, auf die Arbeitssicherheit
achten und den Betrieb beraten.

Bei Abstellungen ist eine separate Infrastruk-
turplanung erforderlich. Dazu mUssen etwa So-



zialcontainer, Reinigungs- bzw. Lagerplatze
sowie Aufstellplatze fur Krane schon in der Pla-
nungsphase festgelegt werden. Selbstverstand-
lich sind Flucht und Rettungswege freizuhalten
und ein Alarmierungskonzept zu erstellen.

Festgeschriebene Rollen- und
Aufgabenverteilung

WeiB, Grau und ihre Abteilungen arbeiten sys-
tematisch daran, Geféhrdungssituationen, un-
sichere Handlungen und Ereignisse bei Abstel-
lungen zu minimieren. Als Hilfsmittel dient der
Leitfaden flr Arbeitssicherheit bei Abstellun-
gen. Das inzwischen praxiserprobte Konzept
setzt bei der Organisation einer Abstellung an.
WeiB flhrt aus: ,Im Rahmen eines Workshops
erarbeiten wir ein Organigramm mit klarer Auf-
gabenverteilung und Rollenbeschreibungen.
Gerade bei Abstellungen kommt es auf ein
klares Kommunikationskonzept an, da bei der
groBen Anzahl verschiedener Arbeiten ein er-
hohter Abstimmungsbedarf besteht.”

Fir den Workshop werden neben den Ver-
antwortlichen des Betriebs auch die Verant-
wortlichen der Gewerke zusammengezogen.
Dazu muss bereits ein Zeitplan existieren,
der alle notwendigen Arbeitsschritte beinhal-
tet. Werkfeuerwehr und die Abteilung Arbeits-
sicherheit erarbeiten mit den Teilnehmern die

notwendigen EHS (Environmental, Health and
Safety) -Funktionen und deren Aufgaben und
Qualifikation.

Der Einsatz externer EHS-Berater kann eine
wirkungsvolle Unterstltzung darstellen. Aller-
dings setzt dies voraus, dass diese vollstandig
integriert sind und klare Rollen und Verantwort-
lichkeiten bekommen. Die oftmals mangeln-
de betriebliche Erfahrung kann nur durch eine
grindliche Einarbeitung kompensiert werden.

Sicherheitskonzepte fiir kleine und

groBe Betriebe

Bei der BASF in Ludwigshafen ist das neue Si-
cherheitskonzept fur die Planung von Abstel-
lungen bei vielen GroBbetrieben umgesetzt. Im
nachsten Schritt sollen auch Kleinere Betriebe,
sowie Teilabstellungen beraten werden.

Vier bis sechs Stunden dauert der Initial-
workshop mit den Verantwortlichen des Be-
triebes. Danach bendtigt ein Betrieb ca. funf
Tage zur Erstellung einer Dokumentation der
verschiedenen Sicherheitsthemen. Dieses Si-
cherheitshandbuch dient dann als Planungs-
grundlage fur alle zukinftigen Projekte.

Angesichts des hohen Stellenwerts des
Themas Sicherheit sei das kein allzu groBer
Aufwand, meint Wei3. ,Die Umsetzung ist be-
reits in einigen Betrieben erfolgt.“ NatUrlich
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wurde auch er gerne den Nutzen der neuen
Methode quantifizieren. In absoluten Zahlen
geht das nicht, doch Wei3 sagt: ,Wir haben
wahrend unserer Abstellungen keine groBen
Ereignisse mehr verzeichnet.” Und da auch
der BASF-Standort Ludwigshafen letztlich aus
vielen kleinen Betrieben besteht, ist er sich si-
cher: Jeder Teilnehmer der VDI-Tagung kann
fir die Sicherheit im eigenen Betrieb etwas
mitnehmen.

3. VDI-Konferenz ,,Anlagensicherheit*

Am 27. und 28. April 2016 vertiefen in
Dasseldorf die Safety-Experten von BASF,
Gazprom und DNV GL ihre Ansétze zu Anla-
gensicherheit bei Abstellungen, Notfallvor-
sorge und Risikobasierter Instandhaltung.
Zudem werden Themen wie Alarmmanage-
ment mit Data Mining, Lagersicherheit und
Industrial Security diskutiert und die Még-
lichkeiten der HAZOP-Methode beleuchtet.

www.vdi.de/anlagensicherheit

VDI Wissensforum GmbH, Diisseldorf
Stefanie Tillmanns

Tel.: +49 211 6214 329

tillmanns@uvdi.de -www.vdi-international.com

Halbzeuge und Befestigungselemente
Durch ihre universellen Einsatzmdglichkeiten finden
Halbzeuge und Befestigungselemente in den un-
terschiedlichsten Branchen ihren Einsatz. Gefertigt
aus hochwertigen, physiologisch unbedenklichen
Elastomeren und Kunststoffen zeichnen sie sich
durch ihre ausgezeichnete chemische Bestandig-
keit, gutes elastisches Verhalten, gute antiadhésive
Eigenschaften und bemerkenswerte Abriebfestigkeit
aus. Sie sind ozon-, witterungs- und alterungsbe-
standig, Kaltestabil, sowie korrosions- und hoch-
temperaturbestandig. AuBerdem sind sie elektrisch
isolierend, lebensmittelecht und mechanisch hoch-
belastbar. Die besten Produkte aus dem Thoma-
plast-Programm Halbzeuge und Befestigungsele-
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mente prasentiert RCT Reichelt Chemietechnik nun
in einem eigenen Handbuch. Thomaplast The Best
versammelt eine Auswahl an Halbzeugen wie Folien
und Platten, B&nder und Schniire, Rohre und Stébe
sowie Befestigungselementen wie Muttern, Rosetten
und Scheiben, Schrauben und Distanzstiicke, Kap-
pen und Stopfen.
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fb Abb. 1: Eine Sys-
temlésung fiir
Tankinnenreinigung
umfasst die Hoch-
druckpumpe, den
HeiBwassererzeuger,
den Innenreinigungs-
kopf und die zentrale
Steuerungseinheit.

Je fruher desto besser

Behélterreinigung in der Chemieindustrie: Automatisierte
Anlagentechnik verkiirzt Produktionsausfalle

Die Innenreinigung von Transport-, Lager- und Produktionsbehaltern in
der chemischen Industrie ist eine Aufgabe, die sich nur unter Beachtung
der individuellen Gegebenheiten und geltenden Normen I6sen lasst. Die
Wahl der richtigen Reinigungstechnik ist von der Art der Verschmutzung,
der Form und GréBe der Behélter, aber auch von den Zugangsmaoglich-
keiten und eventuellen Einbauten im Behalter abhangig. Vor allem die
Reinigung mit automatisierten Hochdruckanlagen hat sich aufgrund der
verkurzten Unterbrechungszeit des Produktionsprozesses und der damit
verbundenen Kosteneinsparungen in jungster Zeit durchgesetzt.

Vor jeder Behalterreinigung steht zun&chst die
Frage nach dem erforderlichen Reinigungsgrad.
Hier wird unterschieden zwischen optisch sau-
beren Behaltern, wie sie bei Produktwechsel glei-
cher Grundstoffe ausreichend sind, chemisch
sauberen Behaltern, wenn etwa eine Tankrevisi-
on ansteht, und biologisch sauberen Behaltern.

Unterschiedliche Standards ...

MaBgeblich hierfir sind die unterschiedlichen
Standards der beteiligten Stakeholder. Da ist
zum einen das SQAS (Safety and Quality As-
sessment System), eine Norm des Européi-

schen Chemischen Industrieverbands Cefic,
zum anderen die ECD-Dokumentation (Euro-
pean Cleaning Document), die vom Deutschen
Verband fiir Tankinnenreinigung e.V. (DVTI) und
dem europaischen Dachverband (EFTCO) ge-
meinsam herausgegeben wird. Das SQAS
dient Logistikanbietern im Gefahrgutbereich
maBgeblich zur Bewertung der Qualitat, Sicher-
heit und Umweltvertraglichkeit. Neben dem ei-
gentlichen Transport-Service bezieht es auch
die Tankreinigung mit ein.

Die ECD-Dokumentation hat sich als Indus-
trie-Reinigungsstandard in ganz Europa durch-



gesetzt. So verlangen viele Lebensmittel- und
Chemiekonzerne heute die ECD-Dokumenta-
tion, bevor sie Tankwagen oder Tankcontainer
fur die Beflllung freigeben. Vor allem fUr die Le-
bensmittelindustrie ist es wesentlicher Bestand-
teil des so genannten HACCP-Konzepts (Hazard
Analysis and Critical Control Points-Konzept),
das wiederum als vorbeugendes System die Si-
cherheit von Lebensmitteln und Verbrauchemn
gewahrleisten sall. In der Chemischen Industrie
sind Reinigungsarbeiten in explosionsgefahrde-
ten Bereichen nicht auszuschlieBen. In diesem
Fall muss zwingend die Atex-Produktrichtlinie
94/9/EG eingehalten werden.

... erfordern kundenspezifische
Anlagekonzepte

Um ein bestmogliches Reinigungsergebnis zu
erreichen, ist ein kundenspezifisches Anlage-
konzept zu entwerfen. Abhangig von der Ei-
genschaft der Verschmutzung, der Anwendung
und weiterer Faktoren sind die vier Reinigungs-
faktoren nach Sinner Mechanik, Temperatur,
Chemie und Reinigungsdauer zu berucksichti-
gen. Somit mussen Disendruck, Férdermenge,
Temperatur, Reinigungsmittel und Einwirkzeit
bestmdglich aufeinander abgestimmt sein. Der
Dusendruck und die eingesetzte Férdermenge
bestimmen zunachst den Aufpralldruck. Dieser
dient maBgeblich daflr die Schmutzschicht auf-
zureiBen und vom Untergrund zu I6sen.

FUr den Abtransport des geldsten Schmut-
zes ist die Férdermenge des Reinigungsme-
diums ausschlaggebend. Zu kléren ist daher,
ob eine Reinigungsanlage, die im Hochdruck-
bereich bis 200 bar arbeitet, ausreichend ist
oder ob aufgrund hartnéckiger Verschmutzun-
gen Ultrahochdrucktechnik mit Werten bis zu
1.500 bar notwendig ist. Fur Verschmutzungen
wie Fette und mineral6lhaltige Produkte ist in
der Regel der Einsatz von Warm- oder Heil3-
wasser sowie alkalischer Reinigungsmittel sinn-
voll. Andere Stoffe, die bei hohen Temperaturen
quellen oder verklumpen (z.B. EiweiB, Starke),
werden kalt gereinigt, wahrend hingegen Kalk
oder Amine mit sauren Reinigungsmitteln ent-
fernt werden. Andere typische Materialien in
der Chemieindustrie wie Kunststoffmonomere,
die mit Wasser reagieren und sich zersetzen,
werden mit Ldsungsmitteln gereinigt.

Aber auch die Dauer der Reinigung darf
nicht unbeachtet bleiben, damit der Verbrauch
von Ressourcen so gering wie moglich gehal-
ten wird. Hierbei gilt bspw., die jeweils ent-
stehende Abwassermenge und somit Entsor-
gungskosten maglichst niedrig zu halten.

Mesit sind automatisierte Reinigungssy-
steme erforderlich

Vor diesem Hintergrund kann die Reinigung
von Hand in der Regel ausgeschlossen wer-
den. Automatisierte Reinigungssysteme sind
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Abb. 2: Moderne HeiBwasseranlagen sollten iiber einen Energiesparmodus verfiigen, der eine Auskiihlung
des Brenners zwischen HeiB- und Kaltwassernutzungsphasen verhindert.

erforderlich, um die steigenden Qualitatsanfor-
derungen der Chemieindustrie erflllen. Auch
ist die Reinigung von Hand Uberwiegend nicht
mehr zulassig, da oftmals eine Gefahrdung des
Reinigungspersonals z.B. durch gesundheits-
schéadliche Farb- und L&semittel-Dampfe be-
steht. Darlber hinaus verursacht die manuelle
Reinigung hohe Personalkosten. Grundséatzlich
setzt sich eine moderne Hochdruckreinigungs-
anlage immer aus vier Komponenten zusam-
men. Sie mUssen — je nach Anwendungsfeld
— aufeinander abgestimmt sein.

Hochdruckversorgung

Die Hochdruckaggregate stellen das Herz-
stlck einer Behdlterreinigungsanlage dar. Je
nach Reinigungsmedium und Anwendungsfall
werden unterschiedliche Typen zur Auswahl
gestellt. Hier gilt es zuerst zu entscheiden, ob
eine stationére Anlage oder ein mobiles Gerat
die bessere Losung ist. Bei wenigen, weit von-
einander entfernten ortsfesten Behaltern, ist
immer eine mobile Hochdruckpumpe vorzu-
ziehen, da aufwendige Verrohrungen vermie-
den werden kdnnen. Besonders in der Lackin-

Abb. 3: Da Riihrwerksbehilter in der chemischen Industrie oft mit vielen Hindernissen im Tankinnenraum
ausgestattet sind, empfehlen sich Innenreinigungsképfe mit Schwenkvorrichtungen. Selbst entlegene Ecken
und Winkel eines Behélters werden so bei sachgerechter Anwendung erreicht und eine Spritzschattenbil-
dung verhindert.
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dustrie und Petrochemie im Kreislaufbetrieb ist
zudem darauf zu achten, dass die Hochdruck-
pumpe mit Sonderdichtungen und einer Leck-
agerUckflihrung ausgestattet ist. Beides stellt
sicher, dass es weder zu einer Gefahrdung des
Bedienungspersonals noch der Umwelt kom-
men kann.

Anlagensteuerung

Das Steuerungs- und Anlagenkonzept umfasst
verschiedene Optionen, die eine individuelle
Anpassung an die kundenspezifischen Rah-
menbedingungen erlauben: Von der einfachen
Fernbedienung bis hin zur Bedienung Uber vi-
sualisierte Touch Panel oder in Technikzentra-
len integrierte PCs. Automatische Reinigungs-
programme ermdglichen eine Betriebs- und
Reinigungsdatenerfassung. Mittels Teleservice
kdénnen zudem einfache Service- und War-
tungsfalle von Mitarbeitern der Herstellerfirma
durch Zugriff von extern auf die Anlagensteue-
rung durchgeflihrt werden.

Energieanlagen

In Abhangigkeit der Verunreinigung ist der Ein-
satz einer Warm- oder HeiBwassererzeugung
erforderlich. In manchen Féllen ist der Einsatz
von Sattdampf (bspw. fur die Vorerhitzung
hochviskoser Stoffe) oder von HeiBluft zur
Trocknung erforderlich. Besonders hohe Anfor-
derungen an die Energieanlagen, aber auch an
die Ubrigen Komponenten des Hochdruckrei-
nigungssystems, werden bei der Verwendung
in explosionsgefahrdeten Bereichen gestellt.
Dann mussen sie zwingend der ATEX-Pro-
duktrichtlinie 94/9/EG entsprechen. Moderne
HeiBwasseranlagen sollten Uber einen Energie-
sparmodus verfugen, der eine AuskUhlung des
Brenners zwischen Hei3- und Kaltwassernut-
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Abb. 4: Fiir den Einsatz in explosionsgefahrde-
ten Bereichen miissen Innenreinigungskdpfe
eingesetzt werden, die nach der Explosions-
schutzrichtlinie ATEX zertifiziert sind. Dieses
Modell ist bei Zone 0 bis 500 bar einsetzbar.

zungsphasen verhindert. So kdnnen bis zu 7 %
Energie im Vergleich zum Normalbetrieb einge-
spart werden. Eine selbstregulierende Steue-
rungseinheit kann zuséatzlich die Brennerleis-
tung der Hohe der Wassereingangstemperatur
anpassen. Das ermdglicht eine genaue Re-
gelung des Sollwertes, da schwankende Zu-
lauftemperaturen berlcksichtigt werden.

Hochdruck-Innenreinigungskopfe

Sie mussen in ihrer GroBe und Ausfuhrung auf
den Behalter und die zu reinigenden Materiali-
en abgestimmt sein. Bei explosionsgefahrdeten
Tankinhalten ist es unerlasslich Produkte einzu-
setzen, die nach der Explosionsschutz-Richt-
linie Atex zertifiziert sind. Es gibt sowohl im
Hochdruck- als auch im Ultrahochdruckbereich
Innenreinigungskopfe, die diesen Anforderun-
gen nachkommen.

Da Ruhrwerksbehalter in der chemischen
Industrie oft mit vielen Hindernissen im Tan-
kinnenraum ausgestattet sind, empfehlen sich
Spritzkdpfe mit Schwenkvorrichtungen. Sie er-
mdglichen ein Versetzen des Innenreinigungs-
kopfes ohne Demontage. Selbst entlegene
Ecken und Winkel eines Behalters werden so
bei sachgerechter Anwendung erreicht und
eine Spritzschattenbildung verhindert. Da der
Hochdruckstrahl zudem berUhrungsfrei arbei-
tet, wird auch eine Schmutzverschleppung zu-
verlassig vermieden. Neben diesen Vorteilen
kommen noch kurze Reinigungszeiten und ein
geringer Frischwasserverbrauch hinzu.

Fazit

Je frher und regelmaBiger die Reinigung
durchgefuhrt wird, desto schneller 18sst sich die
Verschmutzung ablésen. Verkrustete Schmutz-
schichten bedeuten gerade in der Chemie-

Abb. 5: Fiir die Innenreinigung von Tanks und
Reaktoren werden Tankinnenreinigungskopfe
eingesetzt, die dank eines verstellbaren
Winkels jede Oberflache im Tankinneren
erreichen.

industrie langere Reinigungszeiten und damit
auch langere Produktionsausfélle. Dennoch
kénnen auch bei fest sitzenden Verunreinigun-
gen durch den Einsatz von Ultrahochdruck-
technik im Bereich zwischen 500 und 3.000 bar
gute Reinigungsergebnisse erreicht werden.
Hohere Temperaturen des Reinigungsmedi-
ums konnen zu besseren Reinigungsergebnis-
sen fuhren, und die Reinigungszeit verkurzen.
Jedoch kénnen diese Verfahren einen erheb-
lichen Kostenfaktor darstellen. Lésungen zur
Steigerung der Wirtschaftlichkeit und Effizienz
wie bspw. die Nutzung der Abwasserwarme
sollten daher ebenfalls in ihrer projektspezifi-
schen Wirksamkeit in Betracht gezogen wer-
den. FUr die unterschiedlichen Anwendungsfélle
in der chemischen Industrie werden heute zahl-
reiche Losungen zur Behélterreinigung angebo-
ten. Vor dem Kauf ist daher immer eine ausfuhr-
liche Bedarfsanalyse und Beratung durch den
Systemanbieter unerlasslich. Dieser hilft bei der
Auslegung des Reinigungssystems und opti-
miert es zusammen mit dem Kunden hinsicht-
lich der jeweiligen Anforderungen. Hilfreich kann
hier auch — insbesondere bei der Dimensionie-
rung und Auslegung der Systemldsung — die
Besichtigung von Referenzanlagen sein.

Alfred Karcher GmbH & Co. KG, Winnenden
Sebastian Wein

Tel.: +49 7195 14 4740
Sebastian.wein@de.kaercher.com
www.kaercher.com/de/




Anlagentechnik

Armaturen

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Muller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 79 40/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

—
FLOWSERVE Argus Valves
S

Flowserve Flow Control GmbH
Rudolf-Plank-Str. 2

76275 Ettlingen

Tel.: 07243/103 0

Fax: 07243/103 222

E-Mail: argus@flowserve.com
http://www.flowserve.com

Dampfkesselvermietung

STOCKEL

Dampfueksbbairmmiaiung set 1058

Gebrider Stockel KG

Postfach 11 05 32 - 64220 Darmstadt
Tel.: 06151/891761 - Fax: 895556
E-Mail: stoeckel-dampf@t-online.de
www.stoeckel-dampf.de

Dichtungen

RCT Reichelt

Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstraBe 18 - D-69126 Heidelberg
Tel.: 06221/3125-0 - Fax: -10
info@rct-online.de - www.rct-online.de
Schlduche & Verbinder, Halbzeuge aus
Elastomeren & Kunststoffen

Pumpen

ALLWEILER

ALL FLUIDS. NO LIMITS.

Allweiler GmbH
Allweilerstr. 1

78315 Radolfzell

Tel.: +49(0)7732 86-0
E-Mail: service@allweiler.de

Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

uAHNES

Jahns Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

Tel.: 069/848477-0, Fax: 848477-25
info@jahns-hydraulik.de
www.jahns-hydraulik.de

ksB O,

KSB Aktiengesellschaft
Johann-Klein-Stral3e 9
D-67227 Frankenthal

Tel.: +49 (6233) 86-0
Fax: +49 (6233) 86-3401
http:/fwww.ksh.com

Lutz

Die Fluid Manager

Lutz Pumpen GmbH

Erlenstr. 5-7 / Postfach 1462
97877 Wertheim

Tel./Fax: 09342/879-0 / 879-404
info@lutz-pumpen.de
http://www.lutz-pumpen.de

RCT Reichelt

Chemietechnik GmbH + Co.
EnglerstraBe 18 - D-69126 Heidelberg
Tel.: 06221/3125-0 - Fax: -10
info@rct-online.de - www.rct-online.de
Schlduche & Verbinder, Halbzeuge aus
Elastomeren & Kunststoffen

Pumpen,
Exzenterschneckenpumpen

JESSBERGER

pumps and systems

JESSBERGER GMBH

Jaegerweg 5 - 85521 Ottobrunn
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00
Fax +49 (0) 89-6 66 63 34 11
info@jesspumpen.de
www.jesspumpen.de

Pumpen, Fasspumpen

J pumps and systems
Jessbherger GMBH
Jaegerweg 5 - 85521 Ottobrunn
Tel. +49 (0) 89-6 66 63 34 00
Fax +49 (0) 89-6 66 63 34 11
info@jesspumpen.de
Www.jesspumpen.de

Pumpen, Zahnradpumpen

beinlich..»

systems

Beinlich Pumpen GmbH
Gewerbestrale 29

58285 Gevelsberg
Tel.02332/55860
Fax: 0 23 32 /55 86 31
www.beinlich-pumps.com
info@beinlich-pumps.com

Hochprézisionsdosier-, Radial-
kolben- und Férderpumpen,
Kundenorientierte Subsysteme

Regelventile

LEMLT°

GEMU Gebr. Miller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Muller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/ 1230
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Reinstgasarmaturen

LEMLT

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/ 123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Rohrbogen/Rohrkupplungen

lihs

hs-Umformtechnik GmbH
Gewerbestraflle 1

D-97947 Griinsfeld-Paimar

Telefon (0 93 46) 92 99-0 Fax -200
kontakt@nhs-umformtechnik.de
www.hs-umformtechnik.de

Stromungssimulationen

ROCENG °
MOSER
Ihr Speziclist fiir
Skémungssimulationen
in der Verfahrenstechnik.
www, proceng.ch

Ventile

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miiller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 7940/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Ingenieurbiros

Biotechnologie

~

VOGELBUSCH

Biocommaodities

Vogelbusch Biocommodities GmbH
A-1051 Wien, PF 189

Tel.: +431/54661, Fax: 5452979
vienna@vogelbusch.com
www.vogelbusch-biocommodities.com

Fermentation, Destillation
Evaporation, Separation
Adsorption, Chromatographie

Lager- und

Fordertechnik

Dosieranlagen

ProMinent Dosiertechnik GmbH
Im Schuhmachergewann 5-11
D-69123 Heidelberg

Tel.: 06221/842-0, Fax: -617
info@prominent.de
www.prominent.de

Mechanische

Verfahrenstechnik

Koaleszenzabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
www.alino-is.de - mail@alino-is.de
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Weitere Anbieter finden Sie unter www.pro-4-pro.com/prozesstechnik

Magnetfilter &
Metallsuchgerate

GOUDSMIT MAGNETICS SYSTEMS B.V.
Postfach 18 / Petunialaan 19

NL 5580 AA Waalre

Niederlande

Tel.: +31-(0)40-2213283

Fax: +31-(0)40-2217325
www.goudsmit-magnetics.nl
info@goudsmit-magnetics.nl

RuUhrwerke

«AHNE

JAHNS Regulatoren GmbH
Sprendlinger Landstr. 150

63069 Offenbach

Tel.: 069/848477-0, Fax: 848477-25
info@jahns-hydraulik.de
www.jahns-hydraulik.de

Tropfchenabscheider

ALIND-IS

Alino Industrieservice GmbH

Alino Industrieservice GmbH
www.alino-is.de - mail@alino-is.de

Vibrationstechnik

Finndewva

pneumatische Vibratoren + Klopfer

ALDAK visrATIONSTECHNIK
Redcarstr. 18 » 53842 Troisdorf
Tel. +49 (0)2241/1696-0, Fax -16
info@aldak.de « www.aldak.de

Zentrifugen

E Flottweg

Separation Technology

Flottweg S E
Industriestralle 6 - 8
B4137 Vilsbiburg
Deutschiand (Gemany)
Tel.: +49 8741 301 -0
Fax +49 8741 301 - 300
mail@flottweg.com

Aerosol- und
Partikelmesstechnik

Seipenbusch particle engineering
76456 Kuppenheim
Tel.: 07222 9668432

info@seipenbusch-pe.de
www.seipenbusch-pe.de

Durchflussmessung

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Muller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 79 40/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Gasanalysen

Fresenius

Umwelttechnik

Fresenius Umwelttechnik GmbH
Doncaster-Platz 5

45699 Herten

Tel.: +49 (0) 2366 93961-10

Fax: +49 (0) 2366 93961-16
www.fresenius-ut.com
info@fresenius-ut.com

simply smart gas monitoring

Leitfahigkeitsmessung in
Flussigkeiten

HAMILT®N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

pH-Messung

HAMILT®N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Sauerstoffmessung in
Flussigkeiten

HAMILT9SN

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Ventile

LEMLT°

GEMU Gebr. Miiller
Apparatebau GmbH & Co. KG
Fritz-Miiller-StraBe 6-8
D-74653 Ingelfingen

Tel.: +49 (0) 79 40/123 0
E-Mail: info@gemue.de
http://www.gemu-group.com

Wasseranalytik

HAMILT9N

Hamilton Bonaduz AG

Via Crusch 8

CH-7402 Bonaduz

Tel.: 0041/58 610 1010 Fax: 610 0010
contact.pa.ch@hamilton.ch
www.hamiltoncompany.com

Thermische

Verfahrenstechnik

Abluftreinigungsanlagen

63594 Hasselroth
06055/88 09-0
info@envirotec.de - www.envirotec.de

<’ ENVIROTEC® GmbH

UMWELTTECHNIK

www.venjakob-umwelttechnik.de
mail@venjakob-ut.de

WK Warmetechnische Anlagen
Kessel- und Apparatebau

GmbH & Co. KG

Industriestr. 8—10

D-35582 Wetzlar

Tel.: +49 (0)641/92238-0 - Fax: -88
info@wk-gmbh.com
www.wk-gmbh.com
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Vakuumsysteme

www.vacuum-guide.com
(Ing.-Biiro Pierre Strauch)

Vakuumpumpen und Anlagen

Alle Hersteller und Lieferanten

Verdampfer

G| G KARASEK

Apitem dlatins i gwagas st el bisphaea

GIG Karasek GmbH
Neusiedlerstrasse 15-19
A-2640 Gloggnitz-Stuppach
phone: +43/2662/427 80
Fax: +43/2662/428 24
www.gigkarasek.at

Warmekammern

oy

Will & Hahnenstein GmbH
D-57562 Herdorf

Tel.: 02744/9317-0 - Fax: 9317-17
info@will-hahnenstein.de
www.will-hahnenstein.de
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