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(Ganz Ohr statt ganz Auge

Chemieanlagen mit Acoustic Testing statt mit visueller Inspektion priifen

In Chemieanlagen kommen zunehmend spe-
zielle, z.B. piezoelektrische Sensoren zum
Einsatz, die direkt am Equipment angebracht
werden. Diese reagieren empfindlich auf Schall-
wellen und Vibrationen, die bereits durch
kleinste Materialveranderungen unter Belas-
tung entstehen. Ein wesentlicher Vorteil der
Schallemissionsprufung liegt darin, dass sie
im laufenden Betrieb vorgenommen werden
kann. Das Verfahren kann frihzeitig Materialer-
mUdung oder Risse erkennen, sodass Instand-
haltungsmaBnahmen gezielter und effektiver
geplant werden kdnnen. Moderne Prifsysteme
bieten zudem erweiterte Diagnosemdglichkei-
ten: Sie erfassen nicht nur den Zustand der
Anlagenkomponenten, sondern liefern auch
wertvolle Informationen Uber veranderte Stro-
mungs- und Mischverhaltnisse sowie mdgliche
Ablagerungen im System.

Einsparungen durch Ersatzpriifungen

TUV Siid nutzt Acoustic Testing fiir die von
der BetrSichV geforderten wiederkehrenden
Prifungen an Druckbehéltern und Tanks. Als
Ersatzprifung im Rahmen eines Prifkonzepts
ersetzt AT bspw. eine visuelle Innenbesichti-
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Durch Fortschritte in der Sensortechnik und der Datenanalyse kommt
Acoustic Testing (AT) zunehmend fur chemische Anlagen zum Einsatz.
Das Verfahren basiert auf Schallsignalen und kann in Maschinen und
Anlagen fruhzeitig Schaden und Fehlfunktionen anzeigen. Betreiber pro-
fitieren von einer frihzeitigen Schadenserkennung und optimieren mit
kontinuierlichem Monitoring kritischer Komponenten ihre Instandhaltung.
Das spart gegentber herkébmmlichen Prifverfahren signifikant Kosten ein.

gung, aber auch hydrostatische Festigkeitspru-
fungen. Behalter und Tanks lassen sich so ohne
vorheriges Entleeren oder Beflllen mit Wasser
schneller, wirtschaftlicher und risikodrmer und
sogar unter betrieblichen Bedingungen beur-
teilen. Das reduziert die Gesamtkosten fUr die
Betreiber. Die Ingenieurinnen und Ingenieure
nutzen AT bei der Prifung von Komponenten
verfahrenstechnischer Anlagen wie Druckge-
rate, Warmetauscher sowie Maschinen. Vor
allem sogenanntes Rotating Equipment ist hier
bei den Maschinen gemeint. Das umfasst vor
allem Pumpen, Turbinen, Kompressoren und
Motoren. Mit einem einfachen Tool berechnet
TUV Sid die wirtschaftlichen Vorteile des AT
gegenuber klassischen Prifungen von Druck-
geraten nach BetrSichV schon im Vorfeld.

Fallbeispiel: Herstellung von Polymerharzen
Eine Chemieanlage produziert Polymerharze
fUr die Automobil- und Verpackungsindust-
rie. Sie besteht aus einer Reihe von Behaltern
und Reaktoren, in denen chemische Reaktio-
nen unter kontrollierten Bedingungen ablaufen.
Typische Prozesse umfassen das Erhitzen, Kih-
len und Mischen von Rohstoffen unter Druck,

e AkKkustische Priifverfahren
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e Priifnebenkosten

e Anlagenverfiigbarkeit

sodass die Anlagenteile, besonders die Druck-
gerate, regelmaBigen Prifungen unterliegen.
Ziel der Prifungen ist es, strukturelle Integritét
zu gewahrleisten und Produktionsunterbrechun-
gen zu minimieren. Die Betreiber haben jahrlich
rund 1 Mio. EUR fur Prufleistungen kalkuliert.

Stillstand durch Wasserbefiillung vermieden
Durch AT entfallt die Wasserbefillung der
Behalter, um den Prifdruck aufzubauen. Das
reduziert das Risiko von Korrosionsschaden,
die durch Restfeuchte entstehen kénnen.
Zudem spart der Betreiber rund 20 % der jahr-
lichen Prifkosten, was etwa 200.000 EUR ent-
spricht. Der Entfall der Trocknung nach einer
hydrostatischen Prifung verktrzt zudem die
Stillstandszeiten um durchschnittlich zwei
Tage. Bei einem Tagesumsatz von geschatz-
ten 80.000 EUR bedeutet dies fUr die Anlage
160.000 EUR weniger Umsatzausfall.

Kosten fiir Dichtungen und deren Einbau
reduziert

Da beim AT die Behélter nicht gedffnet werden
muUssen, entfallen auch die Kosten flr das Aus-
tauschen und das Einsetzen neuer Dichtungen.
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Dies belauft sich bei Reaktoren, die alle zwei
Jahre gedffnet werden, auf etwa 25.000 EUR
jahrlich, was rund 2,5 % der Gesamtprifkos-
ten ausmacht. Gleichzeitig sinkt das Risiko von
Leckagen und damit verbundener ungeplanter
Stillstande, weil die Originaldichtungen belas-
sen werden konnen.

Friiher erkannte Materialermiidung
verbessert Wartungsplanung

Eine der Starken des AT liegt darin, Material-
schwéachen wie Risse oder Korrosion im Friih-
stadium zu erkennen. Dadurch kénnen Betrei-
ber auf mdgliche Schaden reagieren und
WartungsmaBnahmen gezielt planen, anstatt
auf kostenintensive Notfallreparaturen zurtick-
greifen zu muassen. FUr die Beispielanlage, in
der pro Jahr durchschnittlich 50.000 EUR fur
ungeplante Wartungsarbeiten aufgewendet
werden, bedeutet das 80 % an potenziellen Ein-
sparungen — also 40.000 EUR weniger Kosten.
Die nun nur noch gezielt geplanten und vorge-
nommenen Wartungen erhdhen dardiber hinaus
die Lebensdauer der betroffenen Komponen-
ten, was langfristig zusatzliche Kosten spart.

Gleichzeitige Priifung mehrerer
Anlagenteile

Ein oft Ubersehener Vorteil von AT ist die Mog-
lichkeit, mehrere Druckkreise gleichzeitig zu
Uberprufen. Im vorliegenden Fallbeispiel kann
die Polymerharzanlage etwa 10% der jahrlichen
Prifkosten einsparen, indem mehrere Druck-
behalter und Reaktoren gemeinsam getestet
werden. Durch die gleichzeitige Prifung lassen
sich Personaleinsatz und Prtifzeiten optimieren.
Die Einsparungen: rund 100.000 EUR jahrlich.
Da weniger Priifpersonal bendtigt wird, verkirzt
sich auch die Prufzeit erheblich und erleichtert
die Planung und den Ablauf der Inspektionen.

Integration in bestehende ZfP-Verfahren

AT kann nahtlos in andere zerstérungsfreie
Prifverfahren (ZfP) integriert werden, was eine
gezielte Nachprifung erlaubt, ohne aufwan-
dige und kostenintensive Prifprozeduren. So
koénnen Anlagenteile, bei denen Auffalligkeiten
festgestellt wurden, im Rahmen der bestehen-
den ZfP-Verfahren weiter untersucht werden.
Durch die Méglichkeit, direkt und gezielt zu
Uberprufen, kann die Anlage im Beispiel wei-
tere 5% der jahrlichen Kosten einsparen,
was 50.000 EUR entspricht. Diese integrative
Prifstrategie reduziert den Ressourcenver-
brauch und trégt zu einer nachhaltigen An-
lageninstandhaltung bei.

Verldngerte Lebensdauer von Anlagenteilen
Das AT kann auch im laufenden Betrieb
erfolgen. Dadurch entfallen alle fUr eine her-
kommliche Prtfung notwendigen Ab- und
Anfahrprozesse, die durch Druck- und Tempe-
raturwechselvorgénge Stress auf das Material
der Anlage bzw. einzelner Komponenten bewir-
ken, was zu einer Verringerung der Lebens-
dauer fuhrt. Im Fallbeispiel fUhrt das zu einer
Einsparung von etwa 5 % der jahrlichen Inves-
titionen in Ersatzteile, Material und Komponen-
ten, was etwa 200.000 EUR umfasst, die Kos-
ten also jedes Jahr um 10.000 EUR senkt.

Erhebliche Einsparungen erzielt

Fur die Beispielanlage summieren sich die Ein-
sparungen durch den Einsatz von AT auf insge-
samt 585.000 EUR pro Jahr. Die Einsparungen
betreffen allerdings nicht die Kosten flir das AT,
das fur sich alleine betrachtet nicht glnstiger ist
als herkdmmliche PrUfverfahren. Die Einsparun-
gen werden —im Vergleich zu herkdmmlichen
Prifverfahren — mit dem Vermeiden von Prif-
nebenkosten (Vorbereitung, Nachbereitung und
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ggf. Entsorgungskosten einer Wasserdruckprui-
fung) und Produktionsausféllen erzielt. Hinzu
kommt ein reduzierter Materialbedarf. Da nicht
immer alle Potenziale vollstandig realisiert wer-
den, wirde eine vorsichtige Kalkulation maxi-
mal 70 % ansetzen und somit auf jahrlich etwa
409.500 EUR kommen.

Langfristig verbessert das nicht nur die
Wirtschaftlichkeit und Verfligbarkeit, sondern
auch die Nachhaltigkeit der Anlage. Gerade
fur Betreiber in einem wettbewerbsintensiven
Marktumfeld bietet das nicht zu unterschat-
zende strategische Vorteile: Eine verbesserte
Nachhaltigkeit 1asst sich wirksam nach auBen
dokumentieren und kommunizieren — was Kun-
den immer wichtiger wird.
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Ferndiagnose fiir Leitfahigkeits- und pH-Sensoren

Sensoren, die in Wasser- oder Chemieanwen-
dungen zur Uberwachung des pH-Werts oder
des Redoxpotentials von Fllssigkeiten einge-
setzt sind oder die Leitfahigkeit messen, lie-
fern normalerweise analoge Signale, die an
eine SPS Ubertragen werden. Das bedeu-
tet Installationsaufwand, kostspielige Verka-
belung und entsprechende Eingangskarten
fUr die Steuerung. Burkert Fluid Control Sys-
tems hat deshalb in seinem pH-/Redox-Trans-
mitter Typ 8202 sowie in seinem Leitfahig-
keits-Transmitter Typ 8222 gleich zwei digitale
Industrieprotokolle integriert: 10-Link und den
Systembus buS/CANopen. Der Installations-
aufwand sinkt durch die Digitalisierung, den

Anwendern stehen zusatzlich Diagnoseda-
ten sowie Fernwartungsoptionen zur Verfu-
gung und die Anlagenverflgbarkeit steigt. Alle
Daten kénnen in Echtzeit an die SPS oder
in eine Cloud transferiert werden. Fir den
Anlagenbetreiber, aber auch fir OEMs und
Systemintegratoren erschlieen sich so viele
Auswertemoglichkeiten. Die digitale Kom-
munikation ermdglicht zudem eine schnelle
Inbetriebnahme, denn Sensorparameter kdn-
nen komfortabel per Laptop eingegeben wer-
den. Die fur Anwender kostenlose Communi-
cator-Software aktualisiert sich automatisch
bei Internetverbindung. Die Transmitter lassen
sich auBerdem einfach mit anderen Senso-
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ren oder Aktoren vernetzen. In der ,bUS-Welt*
kénnen bis zu 128 Teilnehmer (Sensoren, Ven-
tile oder Ventilinseln) miteinander verbunden
werden. Fur die Umsetzung auf ein Ethernet
Protokoll, wie Profinet, Ethernet/IP, Modbus/
TCP, EtherCAT, CC-Link wird nur ein Gateway
fUr die gesamte Anlage bendtigt, wodurch der
Anwender Kosten einspart.  www.buerkert.de
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