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ED ITOR IAL

Mit einem erleichterten, aber auch hochzufriedenen „Geschafft!“ habe nicht nur 
ich, sondern sicher die meisten Besucher und Aussteller am 15. Juni das Frankfur-
ter Messegelände verlassen. Mit gutem Grund: Gab doch die diesjährige Achema 
wieder jede Menge Gelegenheit dazu, tiefergehende Gespräche mit Ausstellern und 
Gleichgesinnten zu führen, sowie sich detailliert darüber zu informieren, was die 
Prozessindustrie aktuell umtreibt. 

Der Eindruck, den man von der Achema mit nach Hause nahm, war alles in 
allem sehr positiv – aber einen Wermutstropfen gab es trotzdem. So musste der 
Veranstalter einen Rückgang der Besucherzahlen auf rund 145.000 vermelden; 
die Achema 2015 zählte noch über 166.000 Besucher. Die Organisatoren machen 
hierfür vor allem den Mehraufwand beim Registrieren verantwortlich, der wegen 
der gestiegenen Sicherheitsanforderungen bei Großveranstaltungen notwendig  
geworden ist.

Wir von der P&A haben unseren Messebesuch dazu genutzt, neue Kontakte zu 
knüpfen, alte zu pflegen und natürlich die neuesten Entwicklungen und Trends aus 
der Prozessindustrie für Sie aufzuspüren. Welche das sind, lesen Sie in unserem  
Fokusthema ab Seite 12. Und in der großen Achema-Umfrage auf den Seiten 16 
bis 22 erfahren Sie, welche Themen nach Meinung von Branchenvertretern auf der 
Achema 2021 die Hauptrolle spielen werden.

Adieu Achema, 
bis 2021!

Kathrin Veigel, Managing Editor P&A

Ihre
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Mit einzigartigem Flossenantrieb durch flüssige Medien

BIONISCHER 
UNTERWASSERROBOTER

Für den BionicFinWave, den Festo erstmals auf der Achema 2018 zeigte, hat sich das Bio-
nik-Team von der undulierenden Flossenbewegung einiger Meeresbewohner inspirieren 

lassen. Mit dieser Antriebsform manövriert sich ein Unterwasserroboter selbstständig durch 
ein Rohrsystem aus Acrylglas. Das Projekt soll Impulse zur künftigen Arbeit mit autonomen 

Robotern in der Prozessindustrie geben.

TEXT:  Kathrin Veigel, P&A      B ILD:  Festo
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Die Längsflossen von Meeresstrudelwurm und Sepia verlaufen von 

Kopf bis Schwanz, entweder am Rücken, am Bauch oder an beiden 

Seiten des Körpers. Um sich fortzubewegen, erzeugen die Fische 

mit den Flossen eine durchgängige Welle entlang ihrer gesamten 

Länge. Diese Undulation drückt das Wasser nach hinten, wodurch ein 

Vorwärtsschub entsteht. Mit diesem Prinzip manövriert sich auch der 

BionicFinWave vorwärts oder rückwärts. Dieser Flossenantrieb eignet 

sich besonders für eine langsame und präzise Fortbewegung und 

wirbelt weniger Wasser auf als ein konventioneller Schraubenantrieb. 

Während der autonome Unterwasserroboter durch das Rohrsystem 

schwimmt, kann er über Funk mit der Außenwelt kommunizieren und 

Daten – wie die erfassten Sensorwerte für Temperatur und Druck – an 

ein Tablet übertragen. Der BionicFinWave lässt sich für Aufgaben wie 

Inspektionen, Messreihen oder Datensammlungen weiterentwickeln 

– zum Beispiel für die Wasser- und Abwassertechnik oder andere 

Gebiete der Prozessindustrie.
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Granulation von Sterolschmelze

STETS TOP IN FORM

Ein neuer Name, eine neue Marke – davon geprägt war der 
Achema-Auftritt des Stahlband- und Anlagenbau-Spezialisten 
IPCO, ehemals als Sandvik Process Systems bekannt. IPCO 
ist seit dem Kauf durch die schwedische Holding-Gesellschaft 
FAM ein unabhängiges Unternehmen innerhalb der ebenfalls 
in Schweden ansässigen Wallenberg-Gruppe. Die 600 Beschäf-
tigten und über 35 Vertriebs- und Serviceniederlassungen er-
zielten zuletzt einen Jahresumsatz von 200 Millionen Euro. Mit 
seinem bekannten, in den späten 1970er Jahren eingeführten 
Rotoform-Pastillierungsverfahren bietet IPCO eine zuverläs-
sige Schmelzeverfestigung von mehr als 1.200 verschiedenen 
Produkten aus der Schwefel-, Chemie-, Düngemittel-, Schoko-
laden- und Lebensmittelindustrie.

Gleichbleibende Qualität und Kompetenz

Aber auch wenn einiges neu ist im Unternehmen, dieselbe 
geblieben ist das erfahrene Team sowie die Qualität der Ma-
schinen, die Technologien und der Service. Diese Qualität und 
die langjährige Kompetenz bei der Verfestigung von Schmel-
zen sind der Grund, warum die Rotoform-Technologie in der 
Produktion von Verbio eingesetzt wird, so Jörg Pfeiffer, Ge-
schäftsführer bei Verbio Diesel Bitterfeld. Das Unternehmen 
stellt Biodiesel aus Rapsöl her, verarbeitet aber auch die dabei 
anfallenden Nebenprodukte, Glycerin und Sterole, weiter.

„Glycerin bereiten wir zu einem Zusatzstoff auf, der in 
Cremes, Salben und Zahnpasta eingesetzt wird. Außerdem 
findet es als Feuchthaltemittel in Tabak oder als Süßstoff für 
Lebensmittel Verwendung“, erläutert Jörg Pfeiffer. Die Sterole 
werden zum Beispiel für die Produktion von Hormonen wie 
Testosteron oder Östrogen genutzt. Darüber hinaus kommen 

Verflüssigtes pflanzliches Sterol in ein stets gleichmäßiges, staubfreies und rieselfähiges Granulat 
zu verwandeln – das war die knifflige Aufgabe. Gelöst hat sie der Hersteller Verbio mit Hilfe der 
ausgeklügelten Pastilliertechnik von IPCO Germany. Damit konnte das Sterol in eine optimale 
Granulatform gebracht werden. Der Stoff, der als Lebensmittelzusatz den Cholesterinspiegel sen-
ken kann, hilft derart aufbereitet wiederum Verbrauchern dabei, in Topform zu bleiben.

sie im Lebensmittelbereich zum Einsatz. „Hier agieren sie in 
Margarine oder Joghurtdrinks als funktionelle Wirkstoffe, die 
den Cholesterinspiegel senken.“ 

Sterol sehr effizient herstellen

Die Sterolherstellung bei Verbio läuft seit 2015, wird seit-
her stetig ausgebaut und für den Standort Bitterfeld immer 
wichtiger (siehe Interview). „Wir setzen für die Verarbeitung 
der aufgeschmolzenen Sterolmasse auf das Pastilliersystem 
von IPCO, weil damit am Ende ein formstabiles, rieselfähi-
ges Granulat entsteht, das sich einfach handhaben sowie ver-
packen, transportieren, dosieren und mischen lässt“, erklärt 
der Verbio-Geschäftsführer. „Und da die halbkugelförmigen 
Pastillen eine geringe Bruchneigung haben, fällt beim Verar-
beiten so gut wie kein Staub an, vor dem Mitarbeiter geschützt 
werden müssen.“

Hauptkomponenten des Systems sind ein Rotoform 4G 
und ein Stahlbandkühler aus Edelstahl, aus hygienischen 
Gründen perfekt für eine Produktion für den Lebensmittel-
bereich. Der Rotoform besteht aus einem beheizten zylindri-
schen Stator, der mittels einer Pumpe mit dem flüssigen Sterol 
versorgt wird. Um den Stator dreht sich dabei konzentrisch ein 
perforiertes Außenrohr, welches uniform und effektiv, heiße 
Schmelztropfen aus Sterol auf die ganze Nutzbreite des konti-
nuierlich laufenden Stahlbands ablegt. Die Umfangsgeschwin-
digkeit des Rotoforms ist dabei mit der Bandgeschwindigkeit 
synchronisiert, damit die Tropfen in optimal runder Form auf 
das Edelstahlband abgesetzt werden können. Ein im Stator in-
tegriertes System aus Umlenkungen und Düsen sorgt für einen 
gleichbleibenden Druck im gesamten Rotoform und so auch 

TEXT:  Kathrin Veigel, P&A      B ILDER:  IPCO
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Herr Pfeiffer, was stellt Verbio am Stand-
ort Bitterfeld her?
Jörg Pfeiffer: Wir stellen hier hauptsäch-
lich Biodiesel aus Rapsöl her. Ein Neben-
produkt, das dabei anfällt, ist Glycerin. 
Wir raffinieren es in unserer Anlage 
zu einem hochreinen Produkt in Phar-
ma-Qualität. Eingesetzt wird das Gly-
cerin zum Beispiel in der kosmetischen 
Industrie oder als Lebensmittelzusatz-
stoff E 422. Neben dem Glycerin isolie-
ren wir bei der Biodieselherstellung auch 
pflanzliche Sterole aus dem Rapsöl. Sie 
dienen als Nahrungsergänzungsmittel 
oder als Ausgangsstoff für die Herstel-
lung von Steroid-Hormonen.

Die Sterolherstellung läuft in Bitterfeld 
seit Herbst 2015. Wie sieht das Produk-
tionsverfahren aus?
In unserer Anlage werden die Sterole aus 
einem Destillationsrückstand des Biodie-
sels mittels Kristallisation in mehreren 
Kristallisatoren und einem anschließen-
den Filtrationsverfahren hergestellt. Der 
aus der Filtration gewonnene Filterku-
chen wird dann aufgeschmolzen, und die 
Schmelze dann auf den Tropfenformer 
aufgegeben. Die Masse wird durch den 
mit Löchern versehenen Rotoform mit 
entsprechendem Vordruck gepresst und 
tropft auf das Stahlband, wo die Pastil-
len vollständig auskühlen. Das so ent-
standene Granulat gelangt über einen 
Abwurfschacht in die Abfüllanlage und 

lässt sich aufgrund der gleichmäßig run-
den Form der Pastillen weitestgehend 
staubfrei in Big Bags verpacken.

Welche Maschinen von IPCO setzen Sie 
ein, um das Granulat zu erzeugen?
Wir verwenden dafür den Rotoform 4G 
und das Edelstahlband. Von Vorteil ist, 
dass wir mit der Rotoform-Technik eine 
hohe Vielzahl an Durchsatzraten reali-
sieren können. Zu Beginn der Sterolpro-
duktion fuhr die Anlage mit geringeren 
Durchsatzraten. Im Jahr 2017 haben 
wir eine zweite Ausbaustufe in Betrieb 
genommen und die Mengendurchsätze 
verdoppelt. Aufgrund der Flexibilität, 
die der Tropfenformer hinsichtlich sei-
ner Durchsatzleistung bietet, war dies 

Jörg Pfeiffer, Geschäftsführer bei Verbio Diesel Bitterfeld, über nützliche Nebenprodukte 
der Biodieselproduktion, deren Herstellungsverfahren und welche Vorteile die Roto-

form-Technik von IPCO hierfür bietet.

Jörg Pfeiffer will sein Produkt in eine 

gleichmäßige Form bringen und setzt 

daher IPCO-Tropfenformer ein.

kein Problem, und das bei stets gleicher 
Pastillenqualität. Ermöglicht wird diese 
Flexibilität dadurch, dass es verschiedene 
Rotoform-Rohre mit unterschiedlicher 
Lochanzahl gibt, die man mit nur weni-
gen Handgriffen schnell auswechseln 
kann.

Sie planen, den Mengendurchsatz noch 
weiter zu steigern…
Richtig. Unser Ziel ist es, die Produkti-
onskapazität in den kommenden Jahren 
zu verdreifachen. 

…und müssen hierfür noch weitere 
Tropfenformer in Ihrer Produktion auf-
stellen. Wieder welche aus dem Hause 
IPCO?
Ja, denn dahinter steckt einfach eine 
ausgereifte Technik mit vielen cleveren 
Lösungen, zum Beispiel was die An- und 
Abfahrmechanik angeht. Der Rotoform 
bietet für uns zudem die nötige hohe 
Flexibilität in der Produktion. Darüber 
hinaus ist der Tropfenformer wartungs-
arm und hinsichtlich seiner Sicherheits-
thematik ausgereift. Seine Edelstahl-Aus-
führung erfüllt zudem die Hygiene-An-
forderungen, die bei der Produktion von 
Sterolen als Nahrungsergänzungsmittel 
an die Technik zu stellen sind. In die-
sem Zusammenhang ist auch von großer 
Bedeutung, dass sich die verschmut-
zungsgefährdeten Bauteile des Rotoform 
schnell und einfach reinigen lassen. ☐

„Auch bei doppeltem Durchsatz bleibt die 
Pastillenqualität gleich gut“

FRAGEN:  Kathrin Veigel, P&A      B ILD:  Verbio Diesel Bitterfeld
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für ein gleichmäßiges Austreten des Sterols durch alle Boh-
rungen des Außenrohrs. „Das ermöglicht es, dass alle Pastillen 
über die gesamte Nutzbreite des Stahlbandes die gleiche Größe 
haben“, freut sich Jörg Pfeiffer.

Umweltfreundlich in der Produktion

Die Sterolpastillen verfestigen sich aufgrund der leistungs-
fähigen indirekten Kühlung und der genau abgestimmten Ver-
weilzeit auf dem Stahlbandkühler. Während dieses Transports 
geht die Wärme der Tröpfchen an das Kühlwasser über, das 
mittels Düsen auf die Unterseite des rostfreien Stahlbands 
gesprüht wird. Das Wasser wird in Tanks gesammelt und in 
das Wasserkühlsystem zurückgeführt. Zu keinem Zeitpunkt 
kommen die Steroltropfen mit dem Kühlwasser direkt in Be-
rührung, somit ist eine „Crosskontamination“ ausgeschlossen. 

Das macht die Produktion umweltfreundlich, genauso wie die 
Tatsache, dass die Kühlzeit durch die gute Wärmeleitfähigkeit 
des Stahlbandes nur sehr kurz ist. Dadurch gelangen kaum 
Dämpfe in die Luft.

Bei Verbio ist das Standardmodell Rotoform 4G für das 
Erstarren niedrig- und hochviskoser Schmelzen im Einsatz – 
„und zwar seit zweieinhalb Jahren rund um die Uhr, sieben 
Tage die Woche; dabei hatten wir nie Probleme mit der An-
lage“, wie Geschäftsführer Jörg Pfeiffer betont. In der 4G-Fa-
milie gibt es aber noch weitere Modelle für unterschiedlichste 
Anforderungen: für Schmelzen, die bei hohen Temperaturen 
zum Beispiel bis 300 °C aufgegeben werden, für abrasive und 
sedimentierende Produkte, für unterkühlende Schmelzen, für 
korrosive Produkte und für die Produktion von Mikropastillen 
bis zu minimal 1,5 mm Durchmesser. ☐

STARKE LEISTUNG: ROTOFORM HP (HIGH PERFORMANCE)

Auf der Achema 2018 hat IPCO das neu-
este Mitglied seiner Rotoform-Familie 
vorgestellt: den Rotoform HP. Dessen 
Konzept basiert auf den Stärken des 
Rotoform 4G (4. Generation), ist aber 
besonders für die Verarbeitung von hoch-
viskosen Produkten (über 10.000 mPas) 
und zusätzlich hohen Volumina/Kapazi-
täten bei höheren Nutzbreiten (>1,5 m) 
geeignet. Der Hauptunterschied zwi-
schen dem HP und dem 4G-Standard-

modell ist ein modifizierter Produktver-
teilungskanal bei gleichzeitig erhöhtem 
Durchmesser des Außenrohrs. Das sorgt 
für eine gleichmäßige Verteilung der 
Schmelze über die ganze Nutzbreite des 
Stahlbandkühlers, was eine maximale 
Gleichmäßigkeit der Pastillen gewähr-
leistet. Dies ist insbesondere beim Verar-
beiten von hochviskosen Produkten wie 
Harz, Heißschmelze oder Schokolade 
von Vorteil.

Um die aufgeschmolzene Sterolmasse zu verarbeiten, setzt das Unternehmen Verbio 

aus Bitterfeld auf das Pastilliersystem Rotoform 4G von IPCO. Damit entsteht am Ende 

ein formstabiles, rieselfähiges Granulat, das sich einfach handhaben sowie verpacken, 

transportieren, dosieren und mischen lässt.
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Auf der Achema 2018 zeigte Aucotec erstmals die umfassende 
Erweiterung seiner kooperativen Plattform Engineering Base 
(EB) für das Anlagen-Engineering. Die Plattform ist laut Anbie-
ter das einzige System, das sämtliche Kerndisziplinen in einem 
universellen Datenmodell mit nur einer Datenbank vereint. 
Damit definiert EB den Begriff Durchgängigkeit neu. 
Die Plattform ermöglicht Anwendern eine Parallelisierung der 
Disziplinen: von FEED über Process und Detail Engineering bis 
hin zu Cause & Effect, Wartung und konsistentem Execution 
Management für größere Umbauten. Selbst beste Schnittstellen 
und Synchronisations-Plattformen machen eine Toolkette nicht 
kürzer. EB beendet das fehleranfällige Durchreichen von Daten, 
welches die Parallelisierung unmöglich macht.
Mit der Erweiterung deckt die EB-Plattform den gesamten 
Engineering-Lebenszyklus im Anlagenbau und -betrieb ab. Die 
Plattform beinhaltet das universelle Datenmodell und organisiert 
die Workflows.
Video: http://bit.ly/rce-aucotec1

Die neuen drehzahlgeregelten Kompressoren der Baureihe ZR 
90-160 VSD+ erzeugen ölfreie Druckluft um bis zu 35 Prozent 
effizienter als Volllast-Leerlauf-Kompressoren. Die wassergekühl-
ten ZR-Kompressoren der neuen Plus-Baureihe sind für Anwen-
dungen in der Lebensmittel- und Getränkebranche sowie der 
Elektronik-, Automobil-, Textil-, Chemie- und Pharmaindustrie 
geeignet. Sie verfügen über hochmoderne Verdichterelemente, 
ein neues Kühlerdesign und eine verbesserte Steuerung. 
Alle Elemente sind in einem kompakten, schallisolierten Gehäuse 
untergebracht. Der Kompressor muss damit nur noch an das 
Stromnetz sowie die Druckluft- und Kühlwasserleitungen ange-
schlossen werden. Zwei Permanentmagnetmotoren mit erstmals 
in dieser Baureihe eingesetzten Neos-Frequenzumrichtern mit 
VSD+-Technologie zur Drehzahlregelung treiben die Kompres-
soren an. Das Konzept mit zwei Motoren und einem intelligenten 
Steuerungsalgorithmus ermöglicht es, beide Verdichtungsele-
mente mit unterschiedlicher Drehzahl laufen zu lassen.
Video: http://bit.ly/rce-atlascopco

Atlas Copco Kompressoren und Drucklufttechnik
Effizienter zu ölfreier Druckluft

Aucotec
Neue Einigkeit im Anlagen-Engineering

Auf der Achema 2018 in Frankfurt stellten uns im Rahmen der Roten Couch Express Experten Pro-
dukt-Highlights, zukunftsgerichtete Konzepte und neue Unternehmensstrukturen vor. Die Links führen 
Sie direkt zu den Videos der Technik-Talks. Stöbern Sie auf dem YouTube-Kanal von publish-industry 
und entdecken Sie weitere Gespräche zu spannenden Themen: youtube.com/publishindustry

Gesprächspartner: Ulrich Ostermann
Produkt: Schraubenkompressor ZR VSD+FF mit MDG-Trockner
Web: http://bit.ly/atlascopco-kompressoren

Gesprächspartner: Uwe Vogt
Produkt: Engineering Base
Web: www.aucotec.com
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Beumer
Abfüllanlage für hohe Leistung oder kleineren Durchsatz

Festo
Automatisierungsplattform für Pneumatik

Für Unternehmen der (petro-)chemischen Industrie entwickelt 
Beumer komplette Verpackungslinien aus einer Hand. Somit 
vermeidet oder minimiert der Kunde Schnittstellen und hat nur 
einen Ansprechpartner. Der Systemanbieter legt die Leistung 
der einzelnen Maschinen und Komponenten, aber auch der 
übergeordneten Steuerung optimal aus. So erreicht der Kunde 
einen maximalen Durchsatz. Um auf verschiedene Anwendun-
gen noch gezielter eingehen zu können, hat der Systemanbieter 
die Produktfamilie der Form-Fill-Seal-Anlage um Fillpac FFS 
erweitert. Anwender erhalten die Abfüllanlage jetzt sowohl für 
den Hochleistungsbereich für bis zu 2.600 als auch für geringere 
Durchsätze ab 1.800 Säcken in der Stunde – wie sie beispielsweise 
in der Düngemittelindustrie eingesetzt werden. Je nach Anforde-
rung kann nun die passende Maschinen-Leistungsklasse aus der 
erweiterten Produktfamilie ausgewählt werden. Bei den Versio-
nen im unteren Leistungsbereich bietet Beumer auch eine leicht 
zu reinigende Lösung an.
Video: http://bit.ly/rce-beumer

Das Festo Motion Terminal VTEM katapultiert die Pneumatik 
ins Zeitalter von Industrie 4.0: Auf der standardisierten Auto-
matisierungsplattform können über Apps verschiedene pneu-
matische Automatisierungsfunktionen flexibel realisiert werden. 
Dank der Funktionswahl per App entfallen für Maschinen- und 
Anlagenbauer aufwendige Hardware-Änderungen, um eine 
Anlage an Kundenwünsche anzupassen. Auch Anpassungen an 
geänderte Produktionsanforderungen lassen sich einfach durch 
die Parametrierung der Apps umsetzen. 
Neue Funktionen werden schnell und intuitiv in das VTEM 
eingespielt. Damit reduzieren sich die Time-to-Market und die 
Komplexität des Engineering-Prozesses. Das Anlagendesign wird 
schlanker, da bis zu 50 Einzelkomponenten weniger nötig sind. 
Die Software ermöglicht Maschinenbauern zudem, ihr intellek-
tuelles Eigentum zu schützen, das bisher durch die Hardware 
identifizierbar war, und neue Geschäftsmodelle sowie zusätzliche 
Services anzubieten. 
Video: http://bit.ly/rce-festo

Gesprächspartner: Dr. Eckhard Roos
Produkt: Festo Motion Terminal
Web: http://bit.ly/festo-motion

Gesprächspartner: Christian Freise
Produkt: Fillpac FFS
Web: http://bit.ly/beumer-fillpac
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Gemü Gebr. Müller Apparatebau 
Neue Unternehmensstruktur

Gesprächspartner: Uwe Schmezer
Thema: Maßgeschneiderte Ventillösungen durch Neuaufstellung
Web: http://bit.ly/gemue-unternehmensstruktur

Mit dem Ziel, neue Absatzmärkte im Bereich industrieller An-
wendungen zu erschließen, hat sich Gemü neu aufgestellt. Seit 
2017 bündelt der Ingelfinger Ventilhersteller seine Kräfte im 
Geschäftsfeld Industry, um noch besser auf die unterschiedlichen 
Kundenanforderungen eingehen zu können. Die Verknüpfung 
von Vertriebsaktivitäten mit den Spezialisten aus Applikation 
und Technik bildet ein Kompetenzzentrum für kundenorien-
tierte Lösungen. Eine Lösung ist das Drei-Wege-Membranventil, 
dessen funktionsfähiges Modell innerhalb einer Woche erstellt 
worden ist.
Video: http://bit.ly/rce-gemue

Glatt Ingenieurtechnik
Sprüh-Agglomeration in der Wirbelschicht 

Mit GF ModFlex hat Glatt ein neues, modulares und kompaktes 
Anlagenkonzept für die kontinuierliche Sprüh-Agglomeration 
von feinen Pulvern und Pulvermischungen in der Wirbelschicht 
entwickelt. So können effektiv und gleichmäßig poröse, prak-
tisch staubfreie, gut lösliche und dosierbare Granulate hergestellt 
werden. Die integrierte Technologie garantiert, dass die „kleinen“ 
Kompakten ihren großen „Brüdern“ in puncto Produktqualität in 
nichts nachstehen. Durch ihre kompakte Bauweise mit platz-
sparend angeordneten Filtern eignen sich diese besonders für 
beengte Platzverhältnisse und niedrige Raumhöhen.
Video: http://bit.ly/rce-glatt

Hartmann Valves 
Sicherheit von Anlagen gewährleisten

Das von Hartmann Valves entwickelte Twin Ball Valve (TBV) 
bietet eine doppelte Leitungsabsperrung und ermöglicht es so, 
die Sicherheit einer Anlage mit wenig Aufwand erheblich zu 
erhöhen. Konstruiert für Anwendungen mit besonders hohen 
Sicherheitsanforderungen besteht das TBV aus zwei Kugelhäh-
nen, die auf Wunsch auch mit je zwei unabhängigen Barrieren 
ausgestattet sind. So kann im Vergleich zu einer Standardarmatur 
die Sicherheit um den Faktor 4 erhöht werden. Durch die Double 
Isolation and Bleed-Funktion dichtet jeder Kugelhahn sowohl 
eintritts- als auch austrittsseitig. Als Studded-Variante ist das 
Produkt sogar in gleicher Baulänge wie eine Standardarmatur er-
hältlich und bietet eine kompakte und wirtschaftliche Alternative 
zum Einsatz mehrerer Armaturen.
Video: http://bit.ly/rce-hartmann

Gesprächspartner: Hendrik Schreier
Produkt: GF ModFlex
Web: http://bit.ly/glatt-gfmodflex

Gesprächspartner: Werner Hartmann
Produkt: Twin Ball Valve
Web: www.hartmann-valves.com
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IPCO Germany
Rotationsdosiersystem sorgt für gleichmäßige Pastillen

Das Rotoform High Performance (HP) Rotationsdosiersystem 
baut auf den Stärken der Rotoform 4G auf. Besondere Vorteile 
schafft es bei der Verarbeitung hochviskoser Produkte in hohen 
Stückzahlen. Der wesentliche Unterschied zum Standardmo-
dell 4G besteht in einem modifizierten Produktvertriebskanal 
und einem vergrößerten Außendurchmesser, was eine höhere 
Effizienz in Bezug auf die gleichmäßige Verteilung der Schmelze 
über die gesamte Breite des Stahlbandkühlers ermöglicht und die 
Gleichmäßigkeit der Pastille gewährleistet. Vorteilhaft ist dies 
gerade bei der Verarbeitung von hochviskosen Produkten wie 
Schokolade, Harz oder Hotmelt. Eine weitere Verbesserung bei 
der Entwicklung dieses Modells ist die patentierte Möglichkeit, 
die Produktverteilung während der Produktion zu beeinflussen.
Video: http://bit.ly/rce-ipco

Gesprächspartner: Johan Sjögren
Produkt: Rotoform
Web: http://ipco.com/products/
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Labom Mess- und Regeltechnik
Druck- und Temperaturmessumformer

Gesprächspartner: Dr. Thomas Köster
Produkt: Die V-Line, Druck- und Temperaturmessumformer
Web: www.labom.com/de

Die V-line des Messgeräteherstellers Labom umfasst neue 
Druck- und Temperaturmessumformer. Diese zeichnen 
sich durch ihre Kompaktheit und den Bedienkomfort aus. 
Mit dem Druckmessumformer Pascal CV4 und dem Tempe-
raturmessumformer GV4 präsentiert das Unternehmen jetzt 
zwei Neuheiten für die Pharma- und Food Industrie sowie die 
Biotechnologie. Gerade hinsichtlich einer hygienegerechten Kon-
struktion erfüllen die Geräte die hohen Ansprüche dieser Bran-
chen entsprechend den Empfehlungen der EHEDG.
Video: http://bit.ly/rce-labom

LAR Process Analysers
Wechsel im Vorstand

Mit der Übernahme durch Process Insights möchte LAR seine 
globale Ausrichtung und Positionierung als Spezialist im TOC-
Markt weiter ausbauen. Die Weiterentwicklung des im Jahr 1986 
von Dr. Werner Arts gegründeten Unternehmens soll in den 
Händen von Jochen Eberheim erfolgen, dieser wurde zum neuen 
Vorstand der LAR ernannt. Auf der Achema 2018 übergab Arts 
den Vorsitz symbolisch in Form eines Hawaii-Blumenkranzes, 
passend zum Standkonzept, an seinen Nachfolger.
Video: http://bit.ly/rce-lar

Gesprächspartner: Dr. Werner Arts und Jochen Eberheim
Thema: Wechsel an der Führungsspitze
Web: https://www.lar.com/home.html

Rockwell Automation
Single-Use-Technologien und Cybersicherheit

Bei der Entwicklung, Modernisierung und Sicherung von Pro-
zess- und Produktionsanlagen in der Batch- und datenbasier-
ten Produktion steht Rockwell Automation unterstützend zur 
Seite. Aus diesem Grund widmete sich das Unternehmen zur 
Achema 2018 den zentralen Themen der Branche – nämlich der 
Lösungsfindung für Single-Use-Technologien, der Cybersicher-
heit und der Vernetzung. Gerade in den letzten beiden Jahren 
sehen sich Unternehmen, auch im Life Science-Bereich, immer 
mehr mit Cyberattaken konfrontiert. Gerade für diese Unter-
nehmen ist es überlebenswichtig, ihr geistiges Eigentum und 
ihre Ausrüstung vor den immer ausgefeilteren Bedrohungen zu 
schützen. Rockwell bietet hierfür ein großes Portfolio an maßge-
schneiderten Cybersicherheitslösungen.
Video: http://bit.ly/rce-rockwell1

Gesprächspartner: Andreas Hamm
Produkt: Lösungen für prozessorientierte Industrien
Web: www.rockwellautomation.com

Vega Grieshaber
Füllstandmessung mit 80-GHz-Radar

Produktionsanlagen benötigen eine hocheffiziente Mess- 
technik. Bei der Radarfüllstandmessung ist es der Dyna-
mikbereich, der zu deutlich mehr Effizienz führt. Je grö-
ßer dieser ist, desto breiter werden sowohl Einsatzspekt-
rum als auch Messsicherheit. Mit einem Wert von 120 dB mes-
sen die 80-GHz-Radarsensoren von Vega selbst kleine 
Reflexionen. Daher tragen sie wesentlich zur Stabilität und Zu-
verlässigkeit von Produktionsanlagen bei. Mit dem fokussierten 
Radarstrahl erzielt der 80-GHz-Vegapuls selbst unter schwierigen 
Bedingungen, wie in Behältern mit Heizschlangen, zuverlässige 
Messwerte. Er zeigt sich selbst extrem turbulenten Füllgut
oberflächen, Kondensaten oder Anhaftungen auf der Antenne 
gegenüber unempfindlich.
Video: http://bit.ly/rce-vega

Gesprächspartner: Jürgen Skowaisa und Clemens Hengstler
Produkt: Vegapuls 64 und Vegapuls 69
Web: www.vega.com/radar
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Die Achema ist das Weltforum und die internationale Leitmesse der 

Prozessindustrie. Die Fokusthemen 2018 waren Flexible Produktion, 

Chemie- und Pharmalogistik sowie Biotech for Chemistry. 

NACHGEFRAGT: WAS WAR IHR HIGHLIGHT 
AUF DER ACHEMA 2018? 

   B ILDER:  DechemaUMFRAGE:  Kathrin Veigel, Ragna Iser, P&A   

Die P&A hat sich auf der Weltleitmesse der Prozessindustrie umgehört: Wir haben Vertreter von 
Unternehmen und Verbänden nach ihrem Highlight auf der Achema 2018 gefragt und was die 
Messe für Aussteller so interessant macht. Und da es bekanntlich „nach der Messe ist vor der 
Messe" heißt, haben wir einen Blick in die Zukunft gewagt: Welche Trends werden uns in drei 

Jahren, auf der Achema 2021, begleiten? Eine Auswahl der Antworten lesen Sie auf den folgen-
den Seiten. Weitere Statements finden Sie im Internet auf unserem Portal industr.com! 

Weltforum der Prozessindustrie und chemischen Technik 

�RÜCKBL ICK  ACH E MA
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GERHARD  
BREU

Die Achema ist für unsere 
Business Unit Optima Phar­
ma die wichtigste Leitmesse. 
Daher messen wir ihr eine 
große Bedeutung bei. Attrak­
tiv macht die Achema für 
uns, dass sie von internatio­
nalem Fachpublikum aus al­
ler Welt besucht wird. Ihr 
Schwerpunkt macht die 
Achema ebenfalls so beson­
ders. Die Highlights für uns 
waren alle Themen rund um 
die Prozesssicherheit und die 
Digitalisierung. Grundsätz­
lich stehen Prozesse im Vor­
dergrund statt einzelne Anla­
gen oder Maschinen. Die 
gemeinsame Entwicklung mit 
unseren Kunden in den Pro­
jekten wird immer wichtiger. 
Wir glauben, dass auf der 
Achema 2021 flexible Maschi­
nenlösungen für eine effizi­
ente Produktion, die Timeto­
Market und alle Themen 
rund um die Digitalisierung 
im Fokus stehen werden.

Chairman Optima Pharma, Optima 

Packaging

STEFAN  
LÖBBECKE

Die Achema 2018 hat die 
große Dynamik in den drei 
aktuell wichtigen Zukunfts­
feldern der Prozessindustrie 
– Flexibilität, Modularität 
und Digitalisierung – gut er­
kennen lassen. Die anfäng­
lichen Visionen und Road­
maps der letzten Jahre 
konkretisieren sich zuneh­
mend, so dass eine große 
Bandbreite an Produkten, 
Dienstleistungen und For­
schungsergebnissen zu diesen 
Themen in vielen Messehal­
len zu finden war. Diese be­
eindruckende Spannbreite 
macht die Achema alle drei 
Jahre zu einer unverzicht­
baren Plattform für die che­
mische Prozesstechnik. Für 
uns als Vertreter der Ange­
wandten Forschung ist dies 
eine ideale Gelegenheit unse­
re neuesten Forschungsergeb­
nisse anzubieten und zukünf­
tige FuE-Arbeiten gemeinsam 
mit der Industrie voranzu­
bringen.

Head of Department Energetic Materi-

als, Fraunhofer Institute for Chemical 

Technology ICT 

DR. KNUT  
GEORGY

Die Achema gehört zu den 
wichtigsten Messen für die 
pharmazeutische, chemische 
und Prozessindustrie. Die in­
ternationalen Besucher und 
Aussteller sind Experten auf 
ihrem Gebiet und die Messe­
gespräche sowie Fachvorträge 
zeichnen sich durch ein ho­
hes Niveau aus. War das The­
ma Internet der Dinge bei der 
letzten Achema noch sehr 
unkonkret, so gab es dieses 
Mal schon detaillierte und 
vielfältige Lösungsansätze zu 
sehen. Darüber hinaus wurde 
unser „Swiss Apéro“ gut an­
genommen und war definitiv 
ein Highlight. Auf der näch­
sten Achema wird überwie­
gend die Fortsetzung der 
heutigen Trends zu beobach­
ten sein: Internet der Dinge, 
kontinuierliche Produktion 
und Single-Use. Darauf stel­
len wir uns schon heute ein, 
denn nach der Achema ist vor 
der Achema.

Senior Market Segment Manager Pro-

cess Analytics, Hamilton Bonaduz
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DR. ECKHARD  
ROOS

Die Achema ist für uns die 
wichtigste Leitmesse für die 
Prozessindustrien, auf der In-
novationen gezeigt und glo-
bale Trends diskutiert wer-
den. Highlight war zu sehen, 
wie die Digitalisierung auch 
in den Prozessindustrien Ein-
zug hält. Und zwar durch In-
novationen im Feld bis hin zu 
Cloud-Lösungen, die neue 
Instandhaltungskonzepte er-
möglichen. Und natürlich die 
Weltpremiere unseres Unter-
wasserroboters, der sich mit-
tels Längsflossen fortbewegt 
und autonom durch Rohrsy-
steme navigiert. Hiermit set-
zen wir einmal mehr einen 
Impuls für die Arbeit autono-
mer Roboter und neuer An-
triebstechnologien für den 
Einsatz in flüssigen Medien. 
Digitalisierung und modulare 
Anlagen werden neue Mög-
lichkeiten der Produktion er-
öffnen und die Themen der 
Achema 2021 werden.

Leiter Global KAM and ISM Process 

Industries, Festo

CHRISTIAN  
FREISE

Auf keiner anderen Messe in 
dieser Branche präsentieren 
so viele Aussteller aus aller 
Welt ihre Produkte, Verfah-
ren und Dienstleistungen – 
und ist so ein hochwertiges 
Publikum vertreten. Ein auf-
fallender Trend dieses Jahr 
war das Thema Digitalisie-
rung, sowohl auf den Messe-
ständen als auch im Kon-
gressprogramm, zum Beispiel 
in Form von Augmented Rea-
lity. Eine digitale Logistik 
bringt Kosten-, Transparenz-  
und Geschwindigkeitsvor-
teile. Speziell die Intralogistik 
kann durch smarte Integrati-
on digitaler Technologien 
umweltschonender und effi-
zienter gestaltet werden. Ein 
Thema, mit dem sich die 
Beumer Group intensiv be-
schäftigt. Die Vernetzung von 
Maschinen und die Umstel-
lung auf digitale Prozesse 
wird uns sicher auch auf der 
Achema 2021 beschäftigen. 
Dazu kommt die steigende 
Modularisierung.

Director Sales Chemical Division, 

Beumer

ROBERTO  
ALMODOVAR

Die Achema ist die größte 
und eine der wichtigsten 
Chemiemessen der Welt. Je-
der, der Rang und Namen in 
der Branche hat, ist dabei. Ich 
war 1991 erstmals da, diesmal 
also das zehnte Mal. Beein-
druckend ist, wie sich die 
Achema mit der Branche im-
mer weiterentwickelt hat. 
Ganz klar der überall erkenn-
bare Trend zur Digitalisie-
rung. Die ‘Chemie 4.0’ wurde 
ja bereits in der Studie des 
VCI als Wachstumsmotor 
identifiziert. Wir selbst haben 
ausgewählten Kunden in un-
serem VIP-Bereich gezeigt, 
wie wir uns eine vernetzte 
Zukunft vorstellen. Thema 
der Achema 2021 wird für uns 
sicher die Entwicklung vom 
Lieferanten zum Dienstleister 
mit starker digitaler Kompe-
tenz, Engineering Services 
und Customizing sein. Wer 
hier vorn dabei sein will, 
muss dafür jetzt sein Netz-
werk aufbauen. 

Marktsegmentmanager für chemische 

Prozessindustrie Deutschland, Georg 

Fischer Piping Systems

DR.THOMAS  
STECKENREI-

TER
Die Achema ist für mich das 
Familientreffen der Chemie-
industrie. Der Dreijahreszy-
klus ist ideal, denn man sieht 
echte Neuheiten und erkennt 
den Fortschritt unserer In-
dustrie. Es war spannend zu 
sehen, wie die Digitalisierung 
in der Branche angekommen 
ist. Es gibt kaum einen An-
wender und Lieferanten, bei 
dem die Digitalisierung nicht 
ganz oben auf der Agenda 
steht. Echte Highlights waren 
für mich die ersten Umset-
zungen bei den Themen mo-
dulare Automation, Namur 
Open Architecture und 
APL-Technologie. Auf der 
Achema 2021 werden wir in 
der Digitalisierung ganz an-
gekommen sein und viele re-
alisierte Beispiele sehen, die 
zu effizienteren Prozessen 
führen. Die künstliche Intelli-
genz wird in die Prozessfüh-
rung Einzug gehalten haben.

Mitglied des Vorstands Forschung und 

Entwicklung, Samson 
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Aussteller aus 

55verschiedenen Ländern

 145.000 
FACHBESUCHER

3.700 
AUSSTELLER INSGESAMT
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JÖRG  
PIEPER

Die Achema ist eines der 
wichtigsten Branchentreffen 
für die pharmazeutische und 
chemische Industrie mit einer 
hohen internationalen Betei-
ligung. Die Intensität der Ge-
spräche auf engstem Raum 
schafft eine einzigartige At-
mosphäre, die für jede ver-
trauensvolle Geschäftsbezie-
hung wichtig ist. Höhepunkt 
war für mich unser gemein-
samer Messeauftritt mit un-
serem chinesischen Mutter-
konzern Truking und zu 
sehen, wie beide Unterneh-
men ein Jahr nach der Über-
nahme zusammenwachsen. 
Industrie 4.0, Arbeiten in der 
Virtual Reality, Kontinuier-
liche Produktion – das sind 
Themen, die uns global be-
schäftigen. Auf der Achema 
2021 wird es auch wieder 
darum gehen, mit welchen 
Tools und Strategien sich die 
Gesamtanlageneffektivität 
(OEE) weiter optimieren 
lässt. 

CEO, Romaco

STEPHAN  
SAGEBIEL

Die Achema zeichnet sich 
durch eine klare Fokussie-
rung auf die Prozessindustrie 
aus. Unser Messeteam hat 
sich darauf gefreut, den Besu-
chern die Einfachheit unserer 
offenen Steuerungsplattform 
sowie einer Cloud-Lösung in 
einer realen Anwendung zu 
zeigen. Generell war die Digi-
talisierung das beherrschende 
Thema. Vom Zulieferer über 
den Planer bis zum Betreiber 
hat die gesamte Branche er-
kannt, dass hier der Schlüssel 
für die zukünftige Wettbe-
werbsfähigkeit liegt. Wenn 
die Prozessindustrie die He-
rausforderungen der Zukunft 
meistern will, reichen Inno-
vationen allein jedoch nicht 
aus. Verfahrens- und Auto-
matisierungstechniker müs-
sen noch mehr gegenseitiges 
Verständnis aufbringen und 
enger zusammenarbeiten. 
Das könnte ein Thema für die 
nächste Achema sein. 

Industriemanagement-Leiter im Be-

reich Prozess- und Verfahrenstechnik, 

Phoenix Contact Deutschland

MARKUS  
HÖRSCH

Von der Achema werden mir 
vor allem interessante Kon-
takte mit Menschen aus aller 
Welt in Erinnerung bleiben. 
Mich hat besonders der Be-
such vieler muslimischer 
Kunden gefreut, die gekom-
men sind, obwohl die Messe 
während des Ramadan statt-
fand. Wir hatten gute Ge-
spräche, größtenteils über 
konkrete Projekte. Gefragt 
sind nach wie vor Produkti-
onsanlagen, die vielseitig ein-
setzbar sind. Hier liegen wir 
mit unserem flexiblen Pro-
duktionssystem richtig. Als 
Besucher der Messe waren für 
mich technische Weiterent-
wicklungen etwa beim Con-
dition Monitoring interes-
sant. Ich bin auf die weitere 
Entwicklung gespannt. Auch 
Trends im Bereich Digitali-
sierung, die auch wir voran-
treiben, sind spannend. Die-
ses Thema wird sicher auch 
auf der Achema 2021 zentral 
sein.

Verkaufsleiter, Bausch+Ströbel Maschi-

nenfabrik

MARTIN  
HAAF

Die Achema ist die Haupt-
messe für unsere Branche der 
explosionsgeschützten Kom-
munikationsgeräte. Unter 
den internationalen Fachbe-
suchern war eine Vielzahl un-
serer Kunden und Geschäfts-
partner, sodass man die 
einmalige Gelegenheit des 
persönlichen Austausches 
über Branchennews, Ent-
wicklungen und Trends nut-
zen konnte. Im Fokus standen 
Themen wie Industrie 4.0, 
Internet of Things und Virtu-
al Reality. Viele Unternehmen 
sind in diesen Bereichen be-
reits aktiv. Die Meisten stehen 
hier jedoch erst am Anfang. 
Es muss noch viel getan wer-
den, bis diese Zukunftspro-
jekte umgesetzt werden kön-
nen. Die weitere Entwicklung 
von Industrie 4.0, IoT und 
Virtual Reality wird somit si-
cherlich Trend für die Ache-
ma 2021 sein.

Geschäftsführer, i.safe Mobile
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HOLGER  
SACK

Durch ihre Spezialisierung 
auf die Chemiebranche, den 
Drei-Jahres-Rhythmus und 
ihre Größe ist die Achema ein 
wichtiger Treffpunkt für Ex-
perten aus dem In- und Aus-
land. Es war spannend zu se-
hen, wie sehr die 
Digitalisierung auch in der 
Chemie an Bedeutung ge-
winnt. Viele Besucher haben 
sich für Lösungen in diesem 
Bereich interessiert und se-
hen darin einen Mehrwert für 
ihre Arbeit. Passend dazu 
machten auch wir Industrie 
4.0/IIoT zum Hauptthema. 
Trends für die Achema 2021 
werden die weitere digitale 
Vernetzung der Anlagen und 
Geräte sowie die sich daraus 
ergebenden neuen Anwen-
dungen und ihr Mehrwert für 
die Anlagenbetreiber sein. 
Auch die modulare und kun-
denspezifische Produktion in 
kleinen Chargen, Stichwort 
„flexible Produktion“, wird 
weiter an Bedeutung  
gewinnen.

Leiter Produktmanagement, Vega

JUHA  
PALDANIUS

Für uns ist die Achema die 
wichtigste Messe, die alle Ak-
teure dieses Bereichs versam-
melt und neue, wichtige Ver-
bindungen und 
Wissensaustausch ermögli-
cht. Schlüsseltrends, die die 
InlineInstrumentierung heu-
te prägen, sind intelligente 
Sensoren, IoT Implementie-
rungen und die Fähigkeit, 
MultisensorMessungen zu 
verarbeiten. Wir haben auf 
der Messe gezeigt, wie diese 
technologischen Fortschritte 
genutzt werden können: Un-
sere Prozessrefraktometer 
nutzen eingebettete Intelli-
genz, arbeiten autark und 
verbinden sich über Industri-
al Ethernet direkt mit Auto-
matisierungssystemen. Echt-
zeitdaten und analysen für 
Mehrkomponentenanwen-
dungen werden bereitgestellt. 
Wir erwarten auf der Achema 
2021 die Zusammenführung 
von WLAN-Kommunikation 
mit intelligenten Sensoren.

Area Manager, K-Patents

CHRISTIAN  
STOFFERS

Die Achema ist für uns die 
ideale Plattform, um neue 
Produkte und Prozesse fokus-
siert in unseren Kernmärkten 
vorzustellen, also etwa für 
Chemikalien, Biopharmazeu-
tika und die industrielle Ab-
wasseraufbereitung. Trotz In-
ternet – das Anfassen am 
Stand bleibt sehr wichtig. Ich 
finde ehrlich, dass die span-
nendsten Ausstellungsstücke 
auf unserem Messestand 
standen – in Form von vier 
neu vorgestellten Innovati-
onen für die Verfahrensindu-
strie. Digitalisierung und In-
dustrie 4.0 sind die Trends 
– allerdings gibt es noch we-
nig Greifbares. Die Achema 
2021 wird sicher mehr kon-
krete Anwendungsbeispiele 
liefern, ebenso wie Main-
tenance-Konzepte, mit denen 
Unternehmen die Leistung 
ihrer Anlagen verbessern. 
Auch Energieeffizienz und 
Abwasservermeidung werden 
2021 große Themen sein.

Bereichsleiter Energy Division, Alfa 

Laval Mid Europe

ANDRÉ  
VENNEMANN

Mein Höhepunkt der Achema 
lag schon am Freitag vor Mes-
sebeginn. An dem Tag konn-
ten wir unsere neuen digi-
talen Services auf dem Stand 
in Betrieb nehmen und die 
Funktionalitäten der aufre-
genden Entwicklungen aus-
probieren. Das Thema Digi-
talisierung wird auch 2021 
noch aktuell sein. Die Tech-
niken und damit die Mög-
lichkeiten sind noch nicht 
ausgereizt. Wir stehen noch 
am Anfang einer Reise, die 
weit mehr als Produkte und 
Services umfasst, auch die 
Kommunikation zwischen 
Menschen sowie zwischen 
Menschen und Maschine, 
kaufmännische Interaktion 
zwischen Unternehmen, Do-
kumentation und Daten-
schutz werden durch die Di-
gitalisierung neu definiert. 
Thema ist auch die weitere 
Globalisierung der Wirt-
schaftswelt und auch der 
technischen Systeme.

Vertriebsdirektor Industrie Deutsch-

land–Österreich, Grundfos
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PETER  
SCHLOSSNIKEL
Das Achema-Fokusthema 
„Biotech for Chemistry“ ist 
ein Trend, den auch die 
Pörner Gruppe bedient. Mit 
dem Gewinn des Innovati-
on-Awards für die Reishül-
sen-Technologie in dieser Ka-
tegorie haben wir ein starkes 
Zeichen gesetzt, dass Ökono-
mie und Ökologie vereinbar 
sind. Die patentierte Techno-
logie ermöglicht die nachhal-
tige Herstellung von 
High-Tech-Silikaten aus dem 
Abfallprodukt Reisschale. Die 
Planung der weltweit ersten 
Anlage zur Herstellung von 
e-crude aus CO2, Wasser und 
Ökostrom zielt ebenfalls auf 
diesen Trend und fand hohe 
Aufmerksamkeit unter den 
Besuchern. Insgesamt verlief 
die Achema für uns als Anla-
genplaner erfolgreich. Die 
Gespräche mit potentiellen 
Kunden aus der ganzen Welt 
waren quantitativ als auch 
qualitativ hochwertig.

Geschäftsführer, Pörner

DR. LJUBA  
WOPPOWA

Highlight der Achema 2018 
waren die vielen jungen Besu-
cher und jungen Aktionen, 
die wir als Verein Deutscher 
Ingenieure (VDI) begleitet 
und unterstützt haben, wie 
der Achema-Gründerpreis 
für innovative Start-ups, die 
Achema-Reporter der 
VDI-Mitgliedzeitschrift CIT-
plus des Wiley Verlags und 
die Schüler-Ralley des IASS 
Potsdam. Die Achema 2018 
präsentierte sich erneut als 
Leitmesse für die Chemie- 
und Prozessindustrie, auf der 
viele innovative Themen wie 
Ressourceneffizienz, Modu-
lare Anlagen, Biotechnologie, 
Medizintechnik und auch Na-
tur- und Umweltschutz zu-
nehmend Raum gewinnen 
und auch auf dem VDI-Stand 
nachgefragt wurden.

Geschäftsführerin der VDI-Gesellschaft 

Technologies of Life Sciences, VDI

JÖRG  
NIERMANN

Die Achema ist für uns eine 
wichtige Plattform, um unse-
re Produkte und Lösungen 
für die Prozesstechnik einem 
internationalen Fachpubli-
kum zu präsentieren. Hier 
treffen wir OEMs und End-
kunden wichtiger Branchen 
für unsere Unternehmens-
gruppe. Wir freuen uns, dass 
unsere Produkte und Digita-
lisierungskonzepte auf so 
reges Interesse gestoßen sind. 
Unsere Lösungen für Pum-
pen, Rührwerke und Förder-
systeme fanden großen An-
klang und wir haben gute 
Gespräche mit Kunden und 
Interessenten geführt sowie 
viele wertvolle Kontakte ge-
knüpft. Die Themen Digitali-
sierung und Energieeffizienz 
werden in Zukunft nicht an 
Bedeutung verlieren und si-
cherlich auch in drei Jahren 
wieder im Fokus der Messe 
stehen.

Bereichsleiter Marketing, Nord 

Drivesystems

MATTHIAS  
DÜHR

Für uns als Spezialist für 
Druck- und Temperaturmess-
technik sind das internatio-
nale Fachpublikum sowie der 
Fokus auf die Prozessindu-
strie große Pluspunkte der 
Achema. Die gute, themeno-
rientierte Belegung der Hal-
len ermöglicht zudem eine 
gezielte Kundenansprache. 
Besonders gefreut haben uns 
in diesem Jahr die zahlreichen 
positiven Rückmeldungen auf 
unsere neue Geräteserie – 
diese zeigen, dass wir uns 
auch vor größeren Wettbe-
werbern nicht verstecken 
müssen. Ein Trend, der sich 
schon jetzt abgezeichnet hat, 
ist die zunehmende Digitali-
sierung: Unsere IO-Link-Se-
rie für hygienische Prozesse 
ist schon in diesem Jahr auf 
großes Interesse gestoßen 
und wir erwarten, dass das 
Thema 2021 noch stärker in 
den Fokus rücken wird.

Sales Director, Labom Mess- und 

Regeltechnik
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Über 3.700 Aussteller aus 55 Ländern haben in diesem Jahr auf 
der Achema eine Woche lang ihre aktuellen Neuheiten und in-
novative Verfahren für die Chemie-, Pharma- und Lebensmit-
telindustrie gezeigt. Ob bei der Laborausrüstung, in den Pum-
penhallen oder beim Anlagenbau: Es herrschte großer Andrang 
in den Messehallen. „Die Aussteller, mit denen wir gesprochen 
haben, wie auch wir selbst hatten eine sehr erfolgreiche Messe“, 
sagte Jürgen Nowicki, Vorsitzender des Achema-Ausschusses und 
Sprecher der Geschäftsführung von Linde Engineering. „Die Aus-
stellerrückmeldungen waren sehr positiv“, wusste auch Dr. Tho-
mas Scheuring, Geschäftsführer der Dechema. „Auch die ersten 
Auswertungen der Aussteller- und Besucherbefragung zeigen, 
dass beide Seiten hochzufrieden waren.“
Ein Trend war dieses Jahr besonders auffällig: Zahlreiche Aus-
steller machten ihre Anlagen und ihr Equipment mit Hilfe von 
Spezialbrillen in Augmented Reality für die Besucher erlebbar. 
Interessierte konnten ihr Geschick sogar in komplett virtuellen 
Umgebungen testen.
Gut angenommen wurden nach Aussage des Veranstalters Deche-
ma die drei Fokusthemen. Unter dem Label „Flexible Produktion“ 
präsentierten die Unternehmen modulare Lösungen und intelli-
gente Komponenten für die Fabrik von morgen. Die Ausstel-
lungsbereiche zu „Biotech for Chemistry“ informierten über Ver-
fahrensentwicklung und Anlagen vom Labor bis zum Fermenter, 

Erfolgreiche Messe mit Wermutstropfen

Rund 145.000 Besucher verzeichnete die Achema 2018. Vor drei Jahren waren es noch über 166.000 Messebesucher. 

die biotechnologische Verfahren in die chemische Industrie in-
tegrieren. Das dritte Fokusthema „Chemie- und Pharmalogistik“ 
machte die fortschreitende Integration der Supply Chain sichtbar 
und sprach neue Zielgruppen an, die zunehmend nicht mehr nur 
Dienstleister, sondern Systempartner der Prozessindustrie sind.
Ein Wermutstropfen für die Veranstalter war der Rückgang der 
Besucherzahlen auf rund 145.000. 2015 waren es noch über 
166.000 Besucher. Die Organisatoren führen dies vor allem auf 
das aufwändigere Registrierungsverfahren zurück, das wegen der 
gestiegenen Sicherheitsanforderungen bei Großveranstaltungen 
notwendig geworden ist. „Das hat sicher den einen oder anderen 
spontanen Besucher gekostet“, sagt Dr. Thomas Scheuring. „Wir 
werden die Zahlen aber auch jenseits davon sehr genau analysie-
ren.“
Im Kongressprogramm stießen vor allem die Digitalisierungsthe-
men, aber auch Vorträge rund um Energie auf großes Interesse. 
Das 2015 eingeführte Konzept der Praxisforen hat sich auch die-
ses Mal bewährt: So waren diese Veranstaltungen, die in unmit-
telbarer Nähe zu den Hallen stattfanden und vor allem Aussteller 
und Anwender zusammenführen sollten, durchgehend gut be-
sucht.
Jetzt heißt es wieder drei Jahre bis zum nächsten Großevent der 
Prozessindustrie zu warten: Die nächste Achema findet vom 14. 
bis 18. Juni 2021 in Frankfurt statt. ☐

Und schon ist die internationale Leitmesse der Prozessindustrie wieder vorbei. Ein guter Zeit-
punkt, die Achema Revue passieren zu lassen. Soviel vorweg: Einen kleinen Wermutstropfen gab 
es dieses Jahr. 

DAS WAR DIE ACHEMA 2018

TEXT:  Ragna Iser, P&A      BILD:  Helmut Stettin, Dechema
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Die Achema 2018 nutzten viele Hersteller, um neue Produkte 
für die Prozessindustrie zu präsentieren. Unsere Auswahl 
stellt besondere Highlights vor: Dabei sind 10-fach schneller 
schaltenden Füllventile, Seperatoren mit Schnellwechseltech-
nik für Trommeln und modulare Injektionslösungen.

9
NEUHEITEN
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Modulare Bauweise

Injektionslösungen
Bosch stellt eine neue  flexible Prozess-
anlage für die wirtschaftliche Herstellung 
von Injektionslösungen vor. „Je nach Kun-
denanforderung ermöglicht das Design die 
Erweiterung der Anlage um zusätzliche 
Prozessbehälter  sowie den flexiblen Aus-
tausch von Modulen“, erklärt John Medina, 
Vertriebsleiter Pharmatec.

Erfahren Sie mehr: boschpackaging.com/de

Hygienic-Seal-Serie

Top-Compound 
Mit dem weißen Werkstoff Vi 770 verstärkt 
der Dichtungshersteller C.  Otto  Gehrckens 
seine Hygienic-Seal-Serie für die Lebens-
mittel- und Pharma-Industrie um einen 
weiteren Hochleistungs-FKM. Die jüngste  
Produktinnovation kommt direkt aus dem 
Labor und wurde speziell für die Lebens-
mittel- und Pharma-Industrie entwickelt.

Erfahren Sie mehr: cog.de/

Hohe Kälte- und Heizleistung

Presto W55 
Der Presto W55 von Julabo bietet hohe Käl-
te- und Heizleistung und ist für große Appli-
kationen gedacht. Er hat kurze Abkühl- und 
Aufheizzeiten in einem Temperaturbereich  
von -55 bis 250 °C bei einer Temperatur-
konstanz von bis zu ± 0.05 °C. Er besitzt 
eine Kälteleistung von 15 kW bei 20 °C und 
eine Heizleistung von 15 kW.

Erfahren Sie mehr: julabo.com/de

Füllventil-Plattform

Zehnmal schneller
Gemü geht mit einer neuen Füllventil-Platt-
form an den Start, die auf der PD-Tech-
nologie basiert und bewegliche Teile des 
Antriebs hermetisch vom Produktbereich 
abgrenzt. Mit Antriebsgeschwindigkeiten 
von bis zu 300 mm/s wird laut Gemü eine 
zehnmal höhere Performance im Vergleich 
zu bisherigen Ventilen erreicht.

Erfahren Sie mehr: gemu-group.com

Sicherheit für die Prozessindustrie

Smart Safety Plattform
Die neue Smart Safety Plattform von Hima 
stellt eine einheitliche Lösung dar, die Safe- 
ty und Security verbindet. Hard- und Soft-
ware sind aufeinander abgestimmt, sodass 
die Plattform den Aufwand für Betrieb und 
Wartung von Sicherheitssystemen reduziert. 
Kern der Lösung ist das neue programmier-
bare Sicherheitssystem HIQuad X.

Erfahren Sie mehr: hima.com

Schneller Tausch der Trommeln

Pharma-Separatoren
Gea bietet mit der Lösung SCI 100 eine neue 
Sperator-Generation für Pharma-Anwen-
dungen mit innovativem flexChange-Kon-
zept an. Die Trommeln dieser Separatoren 
können auf dem standardmäßig verbauten 
integrierten Direktantrieb ohne aufwändige 
bauliche Änderung einfach und schnell aus-
getauscht werden. 

Erfahren Sie mehr: gea.com

Anlage für Feuchtgranulation und Trocknung

Kurze Verweilzeit
Mit dem QbCon 1 hat L. B. Bohle eine Anla-
ge für die kontinuierliche Feuchtgranulation 
und Trocknung vorgestellt. Das neue Verfah-
ren mittels Wirbelschicht beruht auf kurzen 
Verweilzeiten und engen Verweilzeitvertei-
lungen. Die Restfeuchte der Granulate kann, 
falls gewünscht, unter der Ausgangsfeuchte 
des Rohmaterials liegen.

Erfahren Sie mehr: lbbohle.de

Ein- und Mehrfachtriebwerk

Pumpe mit 15 kW
Die Ecoflow-Serie des Pumpenherstellers 
Lewa ist um die neue Variante LDZ mit ei-
ner Leistung von 15 kW erweitert worden. 
Wie die anderen Typen der Baureihe lässt 
sie sich als Einfach- oder Mehrfachtrieb-
werk einsetzen und dank Baukastenprinzip 
an kundenspezifische Anforderungen an-
passen.

Erfahren Sie mehr: lewa.de

Graphit-Berstscheibe GRX

Für hohe Temperaturen
Die Graphit-Berstscheibe GRX wurde von 
Rembe für Prozesse mit korrosiven Medi-
en, niedrigen Drücken und Temperaturen 
zwischen -180 °C und 1.500 °C entwickelt. 
Sie ist unter anderem mit einer eigens ent-
wickelten PyC-Beschichtung erhältlich. Da-
durch hält sie wesentlich länger hohe Tem-
peraturen aus und bleibt dauerhaft dicht.

Erfahren Sie mehr: rembe.de
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Flexible Tray Carrier für die Pharmabranche

AUCH KLEINE SERIEN GUT VERPACKEN

TEXT:  Luc van de Vel, Multivac      BILDER:  Multivac; iStock, ANGHI

In der Pharmaindustrie geht der Trend aktuell hin zur Herstellung von immer 
kleineren Produktserien. Das bedingt flexible Verpackungslösungen, um die häu-

figen Chargenwechsel wirtschaftlich umsetzen zu können. 

Eine Lösung für das Verpacken von kleinen Serien sind 
Systeme, die einen schnellen und unkomplizierten Werkzeug-
wechsel gewährleisten – verbunden mit einer sicheren Line 
Clearance zur Sicherstellung eines zuverlässigen Verpackungs-
prozesses. Dafür bietet Multivac unter anderem ein Tray-Car-
rier-Konzept, das genau diese Anforderungen erfüllt.

Bei diesem Konzept handelt es sich um ein zirkulierendes 
Trägersystem für das Beladen von meist mehreren, unter-
schiedlichen Produkten in vorgeformte Blister beziehungswei-
se Trays mit mehreren Kavitäten. Hinsichtlich seiner Flexibili-
tät ist der Tray Carrier so gestaltet, dass er für die individuelle 
Fertigung in sehr kleinen Losgrößen (auch ab Losgröße 1) bis 
hin zur Produktion von höheren Stückzahlen nutzbar ist. Bei 
kleineren Stückzahlen kann das Beladen manuell, bei hohem 
Durchsatz auch automatisiert erfolgen.

Inspektionssysteme prüfen dabei die Vollständigkeit der 
Packungen sowie die Korrektheit der eingelegten Produk-
te. Schlecht- und Leerpackungen werden zuverlässig ausge-
schleust, Gutpackungen einem Traysealer zugeführt. In der 
Verpackungsmaschine erfolgt das Versiegeln der korrekt ge-
füllten Trays mit einer Deckelfolie, wobei verschiedene Mate-
rialien wie Mehrlagenverbunde, Tyvek, Papier oder Alumini-
umverbunde verwendet werden können.

Nach dem Siegelprozess erfolgt die Kontrolle der fertig 
versiegelten Trays hinsichtlich Vollständigkeit und Quali-
tät. Die Gutpackungen werden dann an eine nachgeschalte-
te Maschine, zum Beispiel zur Kartonierung, übergeben mit 
der Möglichkeit der sogenannten „In Process Control“ (IPC). 
Schlecht- oder etwa Leerpackungen werden aus dem Prozess 
ausgeschleust.

�VERPACKUNG  &  KENNZE ICHNUNG
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Die Lösung lässt sich je nach Anforderung hinsichtlich 
Größe und Stückzahl der Trays passend konfigurieren. Für das 
Fertigen von Kleinstserien kann das Rundläufersystem zum 
Beispiel mit nur einem Tray Carrier, für höhere Taktraten mit 
mehreren bestückt werden.

Das Beladesystem kontrolliert in einem ersten Schritt mit-
tels eines Überwachungssystems, ob tatsächlich alle Kavitäten 
des Tray Carrier mit den leeren Trays beladen sind. In einem 
zweiten Schritt werden die Träger über ein Bandsystem zum 
nächsten Prozessabschnitt transportiert. Dort erfolgt die auto-
matische Bestückung der Trays mit den einzelnen Produkten.

Unterschiedliche Komponenten zuführen

Die oftmals automatisierte Zuführung der unterschied-
lichen Produktkomponenten übernehmen verschiedene, in-
dividuell auf das jeweilige Produkt ausgelegte Systeme. Zum 
Beispiel werden vorgefüllte Spritzen auf sogenannten Werk-
stückträgern für den Pick-and-Place-Vorgang zugeführt. Klei-
ne Komponenten wie Kappen, Hülsen oder Nadeln gelangen 
oftmals als Bulkware zu einem Vibrationstopf, wo sie separiert 
und ausgerichtet werden. Produkte, die von einem vorgeschal-
teten Prozessschritt wie beispielsweise einer Kennzeichnungs-
lösung kommen, lassen sich über eine Rollenbahn oder ein 
Bandsystem zuführen.

Jeder Tray wird mit den entsprechenden Produkten per 
Pick-and-Place bestückt. Hierfür werden die modularen 
Handhabungsmodule von Multivac in Abhängigkeit von Pro-
dukt und erforderlicher Taktzahl mit einem oder mehreren 

Die Packungen beinhalten in der Regel mehrere Kompo-
nenten wie vorgefüllte Spritzen, Nadeln, Vials, Beipackzettel 
sowie Kleinteile wie Kappen oder Hülsen. Für die sensiblen 
Produkte kommen dabei häufig Trays zum Einsatz, deren 
Kavitäten so ausgeformt sind, dass die Produkte in dem Tray 
fixiert werden, so dass sie weder verrutschen noch mecha-
nisch beschädigt werden können, mit der Konsequenz, dass 
die Wirkstoffe aktiviert werden. Die Trays können aus ver-
schiedenen Materialien bestehen – ein gängiges Beispiel sind 
APET-Blister, die mit Deckelfolien aus Papier oder Tyvek ver-
schlossen werden.

Zuführsysteme für eine genaue Positionierung

Solch komplex ausgeformte Blister sind allerdings oftmals 
nicht selbststehend. Da das Beladen der Packungen jedoch 
grundsätzlich eine hohe Positioniergenauigkeit erfordert, ist es 
zielführend, hierfür spezielle Zuführsysteme in Form von Trä-
gersystemen zu nutzen und die Trays mithilfe dieser Trägersys-
teme zu den einzelnen Prozessschritten des Verpackungspro-
zesses zu transportieren.

Eine solche Lösung ist der Multivac Tray Carrier, der opti-
mal für das automatische Zuführen und Beladen der Produkte 
sowie für das Abführen von fertigen Kombinationspackungen 
geeignet ist. Er bietet dabei eine hohe Flexibilität hinsichtlich 
der zu verarbeitenden Losgröße. Der Multivac Tray Carrier 
wird in der Regel mit einem automatisierten Multivac Tray-
sealer kombiniert. Für das automatisierte Einlegen der leeren 
Trays in den Träger kommt ein Multivac Tray Denester zum 
Einsatz.

Beispiel für eine Kombinations-

packung bestehend aus mehreren 

Komponenten

VERPACKUN G  &  KE N N Z E I C HNUNG�
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Robotern ausgestattet. Sie nehmen mit passenden Greifern die 
jeweiligen Produkte auf und legen sie zuverlässig in der ent-
sprechenden Kavität des Trays ab.

Qualitätskontrolle per Kamera

Zur Packungsvollständigkeitsüberwachung der fertig bela-
denen Trays kommen Kamerasysteme zum Einsatz. Sind die 
Packungen in Ordnung, werden sie im Traysealer mit der Ober-
folie versiegelt. Die versiegelten Packungen werden schließlich 
mithilfe des Tray Carriers zur Entnahmestation weitertrans-
portiert. Dort entnimmt ein weiteres Handhabungsmodul die 
Trays aus dem Tray Carrier.

Je nach Anforderung erfolgt dies einzeln oder zu mehre-
ren Trays gleichzeitig. Die Gutpackungen werden schließlich 
auf einem Transportband weiter zum nächsten Verpackungs-
schritt, beispielsweise einer Kartonverpackung, transportiert. 
Während des Entnahmeprozesses findet – immer auf Einzel-

packungsebene – auch das Ausschleusen der Schlechtpackun-
gen statt. Hierbei handelt es sich um Leerpackungen sowie 
um unvollständige Packungen, die wieder in den Prozess zu-
rückgeführt werden dürfen. Auch prozessbedingte Schlechtpa-
ckungen werden komplett aus dem Prozess ausgeschleust. Eine 
Stichprobenentnahme zur IPC ist jederzeit möglich.

Zur Erfüllung der „Good Philosophy“ ist der Entnahme-
prozess so gestaltet, dass der Roboter erst die Schlechtpackun-
gen ausschleust und dann die Gutpackungen auf dem Trans-
portband ablegt. Dadurch ist gewährleistet, dass Schlechtpa-
ckungen auch sicher aus dem Prozess ausgeschleust werden.

Die sichere und zugleich effiziente Verpackungslösung 
setzt sich aus einfachen Einzelmodulen zusammen, die perfekt 
aufeinander abgestimmt sind. Durch den modularen Aufbau 
kann das System optimal auf die jeweiligen Anforderungen 
ausgelegt werden, wobei die Bandbreite von Losgröße 1 bis hin 
zu hohen Fertigungsstückzahlen reicht. ☐

Der Multivac Tray Carrier ermöglicht einen 

sicheren und kontrollierten Transport von 

vorgeformten Trays.

TRAYSEALER FÜR SENSIBLE PRODUKTE IN KLEINEN LOSGRÖSSEN

Auf der Achema 2018 zeigte Multivac im 
Bereich der Traysealer den halbautomati-
schen T 260, der speziell für das Verpa-
cken von sensiblen Produkten in kleinen 
Losgrößen ausgelegt ist. Das mobile und 
daher flexibel einsetzbare Kompaktmo-
dell eignet sich für die Verarbeitung eines 
breiten Spektrums an Trays. Beim Ver-
packen in kleinen bis mittleren Chargen 

bietet der T 260 ein hohes Maß an Pro-
zesssicherheit, Reproduzierbarkeit und 
vor allem Flexibilität. Das Siegelwerkzeug 
sorgt für einen kontrollierten Siegeldruck 
sowie für eine genaue Temperaturvertei-
lung und damit für einen reproduzierba-
ren Verpackungsprozess. Aus dem Spek-
trum der Kammermaschinen stellte Multi-
vac die C 300 TC vor. Sie ermöglicht das 

sichere Verpacken von Pharmaprodukten 
und medizinischen Sterilgütern in Beu-
teln, wobei Verpackungen unter Vakuum 
oder unter modifizierter Atmosphäre und 
reduziertem Restsauerstoffgehalt herge-
stellt werden können. Eine temperatur-
geregelte und permanent beheizte Sie-
gelschiene sorgt bei dieser Maschine für 
eine reproduzierbare Siegelqualität.
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Schnelle Etiketten für Traubenzuckertafeln

Traubenzucker und Blutzucker ha-
ben eine sehr ähnliche chemische Zu-
sammensetzung. Daher kann die als 
Dextrose bezeichnete Süßigkeit auch 
so schnell vom Körper aufgenommen 
und in Energie umgewandelt werden. 
Ursprünglich wurde sie von Ärzten als 
Kräftigungsmittel verschrieben und in 
Pulverform in Apotheken verkauft. Seit 

Sicher versiegelt

1935 gibt es den Energielieferanten auch 
in Würfelform.

Das Unternehmen Dextro Energy 
produziert seit jeher Produkte unter Ver-
wendung von Traubenzucker; die Zahl 
der Geschmacks- und Darreichungsva-
rianten hat dabei stark zugenommen. 
Mittlerweile gibt es beispielsweise Sor-

TEXT:  Antoinette Aufdermauer, Bluhm Systeme      BILDER:  Bluhm Systeme; iStock, heliopix

Quadratische Traubenzuckertäfelchen sind auf der ganzen 
Welt bekannt und beliebt. Damit die süße Versuchung den 
Weg zum Verkaufsort sicher verpackt übersteht, nutzt der 
Traubenzuckerhersteller Dextro Energy zur Versiegelung 
seiner Umkartons einen speziellen Etikettierer.
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Schnelle Etiketten für Traubenzuckertafeln tenspendern entlang. Bei Erreichen ei-
ner Lichtschranke lösen sie dann einen 
Spendeimpuls aus. Die Anlagen vom Typ 
Alpha Compact spenden daraufhin je-
weils die eine Hälfte des Etiketts auf die 
Produkte auf. Kulissenbleche klappen 
die zweiten, seitlich noch überstehenden 
Hälften anschließend um und fixieren 
sie dadurch.

An Werktagen arbeiten die Etiket-
tenspender bei Dextro Energy oftmals 
rund um die Uhr. „Das funktioniert rei-
bungslos“, berichtet Bernd Holtmanns, 
Leiter Produktion und Technik bei Dex-
tro Energy. „Neues Material füllen unse-
re Mitarbeiter mit wenigen Handgriffen 
auf. Und auch die Umstellung auf andere 
Produktgrößen ist einfach.“

Über Spindeln lassen sich sowohl 
Etikettierer als auch Förderbänder genau 
justieren. Eine numerische Anzeige hilft 
beim schnellen Auffinden einmal defi-
nierter Einstellpositionen. Die Etikettie-
rer sind in der Lage, bis zu 100 Etiketten 
pro Minute zu befestigen. Dabei können 

Sicher versiegelt
ten mit Erdbeer-, Kirsch-, Zitronen- und 
Kakaogeschmack.

Alles zuverlässig verschlossen

Am Standort Krefeld werden die 
bekannten Traubenzuckerwürfel aus je-
weils acht Täfelchen hergestellt. Die Ver-
packungsanlage bündelt die Produkt- 
einheiten je nach Kundenauftrag und 
packt sie vollautomatisch ab. Sie setzt die 
Würfel dazu auf Trays und verschließt 
sie mit Kartondeckeln. Erst im Handel 
werden die Deckel abgenommen und die 
Trays am Point of Sale platziert. Damit 
die Kartondeckel bis dahin zuverlässig 
am Produktträger haften, werden sie je-
weils mit zwei Etiketten versiegelt.

Dazu integrierte der Kennzeich-
nungsproduzent Bluhm Systeme den 
Etikettenspender Geset 114 Tamper 
Evident in zweifacher Ausführung in 
die Endverpackungsanlage von Dex- 
tro Energy. Die einzelnen Kartonagen 
laufen auf dem Förderband zwischen 
den links und rechts montierten Etiket-

Entlang des Förderbands sind 

Tamper-Evident-Etikettierer ange-

bracht, die die Siegeletiketten 

übereck aufbringen.

die Etiketten eine Größe von 20 mal 
20 bis hin zu 120 mal 300 Millimetern  
haben.

Versiegelung: Pharmaindustrie 
als Vorbild

Bislang setzte Bluhm Systeme die bei 
Dextro Energy integrierten Tamper-Evi-
dent-Etikettierer vor allem in Phar-
maunternehmen ein. Denn die Arznei-
mittelbranche muss Medikamente zum 
Schutz vor Produktfälschungen spätes-
tens im Jahr 2019 europaweit mit einem 
Erstöffnungsschutz versehen.

Die Etikettieranlagen können dabei 
sogenannte Tamper Evident Safety Seals 
auf die Arzneimittel aufbringen, anhand 
derer sich jederzeit überprüfen lässt, ob 
die Originalverpackung bereits geöffnet 
wurde. Diese Siegeletiketten sind den bei 
Dextro Energy eingesetzten Aufklebern 
sehr ähnlich: Sie sind rund, können weiß 
oder transparent sein und verfügen über 
eine Perforationslinie, die eine eventuel-
le Öffnung des Siegels anzeigt. ☐
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Schüttgutförderung mit Vakuum

Pulver gut im Griff haben

Sollen in der Produktion feine Farbpulver, grobe Agglome-
rate, schwere Eisenpulver und Stoffe wie Titandioxid oder Ruß 
befördert werden, müssen die bekannten Transportverfahren 
optimiert und angepasst werden. Das Resultat ist ein prozess-
sicheres, pneumatisches Pulvertransportsystem zur patenten 
Lösung vielfältiger Förderaufgaben, welches zusätzlich mit Bau-
musterprüfbescheinigung für den Einsatz in allen relevanten 
Staub- und Gas-EX-Zonen geeignet ist.

Vakuumerzeuger der neuesten Generation

Hinter den einfachsten physikalischen Prinzipien verbirgt 
sich häufig ein ungeahntes Problemlösungspotential für die 
tägliche Betriebspraxis. Im Gegensatz zu aufwändigen und war-
tungsintensiven elektromechanischen Konstruktionen zur Er-
zeugung von Unterdruck ist das Funktionsprinzip des mehrstu-
figen druckluftbetriebenen Ejektors sehr einfach: Das Treibgas 
p+, in der Regel Druckluft mit 4 bis 6 bar, tritt in das Pumpen-
gehäuse ein und durchströmt die erste Düsenstufe. Diese be-
steht aus einzelnen Lavaldüsen. Zunächst wird die Druckluft im 

Der Transport von unterschiedlichen Pulvern oder Stäuben im Chemie-, Pharma- und Lebens-
mittelbereich erfordert ein flexibel einzusetzendes, nach dem Baukastenprinzip konzipiertes För-
dersystem. Mechanische Systeme scheiden in diesen Bereichen häufig aus, da sie zu viel Reibung 
mit dem Schüttgut verursachen oder unhygienisch sind. Für diese Fälle bieten sich pneumatische 
Fördersysteme an.

Unterschallbereich der Düsen durch die Querschnittsverengung 
so stark beschleunigt, dass im engsten Querschnitt die Schall-
geschwindigkeit erreicht wird. Die Umkehrung der Strömungs-
verhältnisse im Überschallbereich wird im nachfolgenden Dif-
fusor berücksichtigt. Hier führt die nun folgende Querschnitts-
erweiterung zu einer weiteren Geschwindigkeitssteigerung, so 
dass am Austritt der ersten Düsenstufe Überschallgeschwindig-
keit erzielt wird. Der mit der hohen Geschwindigkeit konver-
gierende starke Druckabfall erlaubt das Erreichen eines hohen, 
möglichen Unterdruckes, was insbesondere bei der Pfropfen-
förderung wichtig ist. Die nun folgenden drei bis vier weiteren 
Düsenstufen nutzen die vorhandene hohe Strömungsenergie 
zusätzlich, um die Saugluftmenge der Pumpe zu vervielfachen, 
ohne eine weitere Energiezufuhr zu beanspruchen. Durch die 
Reihenschaltung von mehreren einstufigen Ejektoren mit je-
weils unterschiedlicher Charakteristik entsteht ein leistungs-
starker Multijector mit breiter nutzbarer Kennlinie.

Damit ergeben sich gerade für die Vakuumförderung wich-
tige Eigenschaften. Zunächst erlaubt die mehrstufige Konstruk-

TEXT:  Thomas Ramme, Volkmann      B ILDER:  Volkmann; iStock, LightFieldStudios 

Modulare Sack-Aufgabestation RNT mit 

integrierter Staubabsaugung und direktem 

Anschluss an die Förderleitung
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tion einen für Ejektoren bisher nicht zu erreichenden, hohen 
Wirkungsgrad. Neben dieser höchsten Effizienz ist es außerdem 
entscheidend, dass Multijectoren keine drehenden Teile besit-
zen, keine Schmierung und Wartung benötigen und im Betrieb 
auch keine Wärme entwickeln. Folglich ergibt sich eine extrem 
lange Lebensdauer gegenüber konventionellen Gebläsen oder 
Pumpen. Zudem ist dieses Vakuumerzeugungsprinzip vollkom-
men zündquellenfrei.

Mit Hilfe aufwändiger Strömungssimulation und langjäh-
riger empirischer Optimierung wurde ein verbessertes Düsen-
system konzipiert, welches den Druckluftbedarf senkt und die 
Saugleistung erhöht. Die Auswahl verschiedener Werkstoffe 
und der bewusste Verzicht auf Kunststoffdüsen stellt auch unter 
rauen Einsatzbedingungen die gewohnte Langlebigkeit der Mul-
tijectoren sicher. Dank der besonderen Bauart und Schalldämp-
fung liegt das Geräuschniveau deutlich unter dem von konven-
tionellen, mechanischen Vakuumpumpen. Außerdem nimmt, 
im Gegensatz zu Gebläsen, der ohnehin geringe Schallpegel mit 
steigendem Vakuumniveau weiter ab.

Produktwechsel leicht gemacht

Es existiert wohl keine andere Art der Schüttgutförderung, 
mit der sich so viele verschiedene und schwierige Produkte 
fördern lassen. Weiterhin ist es mit den Edelstahlbehältern der 
neuesten Generation besonders einfach, unterschiedliche Pul-
ver oder Granulate mit dem gleichen Fördersystem zu trans-
portieren. Eine ungewollte Vermischung verschiedener Ansätze 
wird vermieden, da alle Teile ohne Werkzeug einfach zu zerle-
gen und zu reinigen sind. Selbst das verwendete strapazierfähige 
Filtermaterial erlaubt die nasse Reinigung mit Hochdruck oder 
im Ultraschallbad. Dies ist insbesondere für Anwendungen im 
Pharma- und Lebensmittelbereich wichtig. Das physikalische 
Prinzip der pneumatischen Vakuumförderung ist schon von 

Haus aus staubarm, da sich bildende Stäube mit eingesaugt wer-
den. Anders als bei der Druckförderung kann der Produktvolu-
menstrom nicht in die Umgebung geblasen werden. Verschiede-
ne Adaptersysteme sorgen dafür, dass auch bei der Entleerung 
des Saugförderers kein Staub nach außen tritt. Folglich lassen 
sich auch extrem feine Stäube wie Tonerpulver oder Palladium- 
asche fördern.

Leitfähiges Modulkonzept

Bei der Konstruktion spezieller Abscheidebehälter für Va-
kuumförderer in Edelstahl-Modulbauweise wird insbesondere 
auf eine durchgehende elektrische Leitfähigkeit geachtet. Die 
zahllosen Kombinationsmöglichkeiten zur optimalen Lösung 
der fördertechnischen Aufgabe stellen damit auch für den 
EX-Bereich eine sichere Variante dar. Alle Module werden bei 
der Montage so miteinander verbunden, dass nur ein zentraler 
Erdungsanschluss benötigt wird.

Gegenüber einem „starren“ Behälterkonzept bestehen wei-
terhin die Vorteile des geringen Gewichtes, der einfachen Zer-
legbarkeit und Reinigung sowie der größeren Flexibilität. So 
können etwa standardisierte Schleusen zur sicheren Einbrin-
gung des Fördergutes in Reaktoren einfach adaptiert werden. 
Die Filteraufnahme ist ebenfalls elektrisch leitfähig in den 
Abscheidebehälter integriert. Das Baukastenprinzip ermög-
licht den Einsatz der unterschiedlichsten Filterwerkstoffe und 
-bauformen, inklusive elektrisch ableitfähiger Materialien. Als 
Werkstoff für die Förderleitung kommt entweder Edelstahl oder 
ein ableitfähiger, vakuumfester Saugschlauch zum Einsatz. Bei 
Verwendung von Schläuchen mit Drahtspirale wird diese an 
beiden Enden geerdet.

Multijector-Vakuumförderer lassen sich beliebig mit wei-
teren Pulver-Handling-Lösungen kombinieren. Über spezielle 

Mobiler Vakuumförderer (rechts) in höhenverstellbarem Fahrwa-

gen (Mitte) bei der Vorabnahme im Herstellerwerk

Vakuumförderer sichern die Feststoff-Materialversorgung in den 

unterschiedlichen Industriezweigen.
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Feeding-Rohrbögen wird direkt an Big-Bag-Entleerstationen 
(für FIBCs) angedockt und abgesaugt. Das ohnehin vorhandene 
Vakuum kann zusätzlich zur Entstaubung beim An- und Abdo-
cken der Big-Bags genutzt werden, um dem Ziel einer staubfrei-
en Umgebung näher zu kommen. In ähnlicher Weise werden 
mit Pulver gefüllte Container (IBCs) direkt durch das Absetzen 
einfach an einen speziellen Saugschuh staubdicht angedockt 
und per Vakuumförderer automatisch entleert.

Sind kleinere Batchgrößen gefragt, erfolgt die Materialauf-
gabe häufig über eine spezielle Sackschütte. Diese ist ähnlich wie 
die Vakuumförderer modular aufgebaut, so dass sie sich optimal 
an die Art der Sack-Entleerung anpassen lässt. Alternativ kann 
eine Sauglanze verwendet werden, mit der der Bediener direkt 
Pulver aus den unterschiedlichsten Gebinden fördert. Durch ei-
ne Fass-Kippstation und automatisierbare Sauglanzen-Führung 
kann dieser Vorgang vereinfacht werden. Damit sind Fässer, Sä-
cke, Octabins oder andere Kleingebinde ohne lästiges Umfüllen 
und ohne mühevolles manuelles Hantieren einfach zu entleeren. 
Eine Sauglanze wird von oben in das Gebinde eingetaucht und 
die Absaugung und der pneumatische Transport erfolgt dann 
beispielsweise über einen Standard-Vakuumförderer.

Wiegen und Dosieren

Ist neben dem reinen Fördervorgang auch eine Ermittlung 
der geförderten Menge gewünscht, wird aus dem Saugförderer 
ein Conweigh-System. Bei dieser Saugwaage befindet sich der 
Abscheider in einem störkraftkompensierenden Halterahmen. 
Das eingeförderte Produkt wird gravimetrisch über Wägezellen 
erfasst. Neben Restmengenoptimierung und Feinstromregelung 
ist die intelligente Steuerung auch in der Lage, verschiedene 
Pulverdaten zu speichern, sodass selbst komplexe Rezepturen 
förderbar sind. Alternativ erfolgt beim Conweigh die Kommu-
nikation mit einem übergeordneten Prozessleitsystem. Diese 
Sonderlösungen und Kombinationen sind auch in Varianten er-
hältlich, die für den Einsatz im EX-Bereich geeignet sind. Zur 
genauen Auslegung empfehlen sich Tests und Vakuumförder-
versuche im Technikum des Herstellers oder direkt vor Ort in 
der Produktion.

Kontinuierliche Förderung

Neben der bekannten, diskontinuierlichen Saugförderung 
lässt sich durch eine einfache Kombination von zwei Abschei-
debehältern auch die kontinuierliche Förderung realisieren. 
Diese Konstruktion erhöht drastisch die erreichbare Förder-

leistung (bis 10 t/h) und setzt Maßstäbe bezüglich der reali-
sierbaren Förderhöhen und -strecken. Darüber hinaus gibt es 
zahlreiche stetig ablaufende Produktionsprozesse, bei denen 
die Absaugung ebenfalls kontinuierlich erfolgen soll. Wenn die 
Absaugung, der Transport und die Beschickung prozessbedingt 
kontinuierlich ablaufen müssen, wird der Vakuumförderer mit 
einem kontinuierlichen Austragsorgan konfiguriert. Hier wird 
einmal mehr deutlich, wie gut das modulare Baukastenprinzip 
Anpassungen an die unterschiedlichsten Erfordernisse aus der 
Praxis ermöglicht.

Multijector-Vakuumförderer lassen sich ohne besonderen 
Aufwand mit zahllosen anderen mechanischen Verfahrens-
schritten kombinieren. Dazu gehören beispielsweise Schutzsie- 
be, Siebmühlen, Metalldetektoren, Fass-Entleersysteme, Auf-
gabestationen und Mischer, um nur einige wenige zu nennen. 
Aktuelle Förderleistungsdiagramme und beispielhafte Trans-
portleistungsdaten für Produkte wie Flammruß, Titandioxid, 
Calciumcarbonat, Schwefel und Teflonpulver können über den 
Hersteller bezogen werden. ☐

SYSTEMS
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SOLIDS 2018
7.– 8. NOVEMBER
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Metallisches Filtermedium 

Besser filtern 
mit Metall

Für Filtrationsprozesse mit hohen Qualitätsanforderungen 
werden meist metallische Drahtgewebe eingesetzt. Aufgrund 
des Verschlusses der Filtermedienporen durch abgeschiedene 
Partikel und der damit verbundenen Erhöhung des Filterme-
dienwiderstandes war dies bisher mit einem großen Leistungs-
bedarf und hohen Energiekosten verbunden. Das Kombinati-
onsfiltermedium Compomesh kombiniert ausgewählte Metall-
drahtfiltergewebe mit Metallfaservliesen. Das Ergebnis ist eine 
erhöhte Filterstandzeit und ein geringerer Energieverbrauch 
für den Filtrationsprozess.

Drahtgewebe entspricht Qualitätsanforderungen

Nahezu das gesamte Spektrum an Filtrationsaufgaben kann 
durch den Einsatz metallischer Filtermedien abgedeckt wer-
den. Die Einsatzgebiete erstrecken sich dabei unter anderem 
von der Reinigung von Hydraulikflüssigkeiten und Treibstof-
fen über die Abscheidung von Partikeln aus Kunststoffschmel-
zen und Polymerlösungen bis hin zur Wasseraufbereitung. 
Die Staubabscheidung, auch bei hohen Feststoffkonzentratio-
nen, bildet einen weiteren großen Anwendungsbereich. Die-
ses breite Anwendungsspektrum verdanken die metallischen 
Filtermedien dabei ihren vorteilhaften Eigenschaften gegen-
über Filtermedien aus Kunststoff oder Textil – wie die sehr 
gute thermische, chemische und mechanische Beständigkeit. 
Durch ihre enge Porengrößenverteilung garantieren metalli-
sche Drahtgewebe ausgezeichnete Trenn- und Klassierschär-

TEXT:  Martin Müller, Spörl Präzisionsdrahtweberei   

   BILDER:  Spörl Präzisionsdrahtweberei; iStock, SafakOguz

In dem Kombinationsfiltermedium Compo-
mesh werden Metalldrahtfiltergewebe mit 
Metallfaservliesen kombiniert. Dadurch lässt 
sich die Filterstandzeit deutlich erhöhen und 
der Energieverbrauch des Filtrationsprozes-
ses senken.
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mungswiderstand und damit der Leistungsbedarf des Filtrati-
onsprozesses steigen signifikant.

Metallfaservliese als Tiefenfiltermedium

Metallfaservliese wirken als Tiefenfiltermedium mit ei-
nem geringen Anstieg des Widerstandes bis zum Übergang 
in die Kuchenfiltration. Aufgrund der hochporösen Struktur 
und der großen Anzahl an Ablagerungsstellen im Innern des 
Faservlieses stehen dem Fluid zur Durchströmung des Filters 
trotz abgeschiedener Partikel noch eine ausreichende Anzahl 
an freien Strömungsquerschnitten zur Verfügung. Der Druck-
verlust steigt nur moderat an. Zur Erzielung der porösen 
Struktur werden die mit einem speziellen Drahtziehverfahren 
hergestellten Metallfasern in einer stochastischen Anordnung 
übereinandergelegt und in einem Sinterprozess in die mecha-
nisch feste, aber dennoch flexible Form des Metallfaservlieses 
gebracht. Da diese Faseranordnung nicht so gleichmäßig im 
Vergleich zur Drahtanordnung bei gewobenen Geweben ist, 
besitzen Faservliese eine wesentlich breitere Porengrößenver-
teilung. Neben einer Vielzahl an kleinen Porenquerschnitten 
liegen auch große Porenöffnungen im Vlies vor. Dies bedingt 
eine deutlich geringere Trennschärfe im Vergleich zu Draht-
geweben und es muss damit gerechnet werden, dass eine zwar 
begrenzte aber doch erhebliche Anzahl an Partikeln, die grö-
ßer als die angestrebte Filterfeinheit sind, das Filtermedium 
passieren kann.

In dem neu entwickelten Filtermedium Compomesh wer-
den durch die Kombination eines Metallfaservlieses mit einem 
Drahtgewebe die Vorteile der beiden Arten von Filtermedien 
auf eine einzigartige Weise in einem Produkt miteinander ver-

fen. Aufgrund ihrer hohen thermischen und chemischen Be-
ständigkeit können Drahtgewebe auch unter anspruchsvollen 
Betriebsbedingungen eingesetzt werden, wie beispielsweise 
bei der Filtration heißer und/oder chemisch aggressiver Flui-
de. Darüber hinaus weisen die Gewebe eine hohe Festigkeit 
und zugleich gute Zähigkeitseigenschaften auf. Daher können 
auch scharfkantige oder kohäsive Partikel filtriert werden, oh-
ne dass das Filtermedium beschädigt wird und damit die Güte 
des Filtrationsergebnisses sinkt. Die hohe Festigkeit ermög-
licht den Einsatz bei hohen Prozessdrücken.

Metalldrahtgewebe werden auf speziell dafür ausgelegten 
Webmaschinen hergestellt. Parallel zur Webrichtung vorge-
spannte Kettdrähte bilden das Trägermaterial, in welches die 
quer dazu verlaufenden Schussdrähte sukzessive eingezogen 
werden. In Abhängigkeit davon, wie die Kett- und Schuss-
drähte miteinander verwoben werden, lassen sich Gewebe in 
verschiedenen Bindungsarten fertigen, die sich in ihren Eigen-
schaften deutlich unterscheiden. Sollen Partikel kleiner circa 
30 µm vom Gewebe zurückgehalten werden, sind Tressenge-
webe einzusetzen. Bei diesen blickdichten Geweben werden 
entweder die Schuss- oder Kettdrähte so verwoben, dass sie 
sich berühren und in der Projektion keine Masche mehr sicht-
bar ist. Aus filtrationstechnischer Sicht ist an Tressengeweben 
der s-förmige Druckverlustanstieg mit zunehmender Bela-
dung des Filtermediums beziehungsweise abgeschiedener Par-
tikelmasse nachteilig. Besonders ist dies bei Tressen in Köper-
bindung ausgeprägt. Abgeschiedene Partikel verschließen die 
dreieckförmigen Porendurchgänge zwischen den Schuss- und 
Kettdrähten im Innern des Gewebes. Hierdurch steht dem 
strömenden Fluid zunehmend eine geringere Anzahl freier 
Porenöffnungen zum Durchströmen zur Verfügung. Der Strö-

Zu sehen ist die Änderung des Druck-

verlusts unterschiedlicher Filtermedien 

während der Beladung mit Teststaub 

(links) und Trenngrad der Medien bei 

einer mittleren Aufgabe von 2,5 g/m2 

(–) beziehungsweise 32,5 g/m² (– –) 

Teststaub (rechts). Als Teststaub wurde 

Arizona Test Dust coarse verwendet mit 

0,18 m/s Anströmgeschwindigkeit der 

Luft.
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einigt und verstärkt. Gleichzeitig wird das Auftreten der Nach-
teile der einzelnen Filtermedien verhindert. Durch den Einsatz 
von Stützlagen in der dritten oder weiteren folgenden Lagen 
können eigenstabile Filterelemente hergestellt werden, die kei-
ne separaten Stützstrukturen benötigen und das Compomesh 
kann auch unter höchsten mechanischen Belastungen sicher 
eingesetzt werden.

Kombination der vorteilhaften Eigenschaften

Das anströmseitig angeordnete Metallfaservlies sorgt für 
eine große Schmutzaufnahmekapazität, indem der größte 
Teil der Partikel bereits im Faservlies abgeschieden und da-
mit das Verblocken des Drahtgewebes verhindert wird. Je nach 
Vlies-Gewebe-Kombination kann die Schmutzaufnahmekapa-
zität und folglich die Filterstandzeit beziehungsweise Lebens-
dauer im Vergleich zum einlagigen Drahtgewebe verfünffacht 
werden. Lediglich der Anfangsdruckverlust im unbeladenen 
Zustand ist beim Compomesh höher als beim einzelnen Filter-
medium. Bereits bei geringer Beladung steigt der Druckverlust 
des Tressengewebes stark an.

Der Druckverlustanstieg des Compomesh ist hingegen 
moderat und die Filtrationsdauer bis zu einer erforderlichen 
Rückspülung aufgrund der Überschreitung eines maximal zu-
lässigen Differenzdruckes deutlich höher. Gleichzeitig schei-
det das Faservlies auch kleinste Partikel ab und durch den 
mehrlagigen Aufbau verbessert sich die Abscheideleistung des 
Compomesh im Vergleich zu den einlagigen Filtermedien. Mit 
zunehmender Beladung geht der Filtrationsprozess von der 
Tiefen- in die Oberflächenfiltration mit Kuchenaufbau über, 
im Vergleich zum Tressengewebe aber auf einem deutlich 
niedrigeren Druckverlust- und damit Leistungsbedarfniveau. 
So sind im Falle einer Optimierung des Filtrationsprozes-
ses in Bezug auf den Druckverlust Energieeinsparungen von  

50 Prozent und mehr bei identischer absoluter Filterfeinheit 
des Filtergewebes erreichbar. Das auf der Abströmseite an-
geordnete Drahtgewebe wirkt als Polizeifilter und garantiert 
aufgrund dessen engen Porengrößenverteilung eine definier-
te Trennschärfe. Alle Partikel, die das Vlies in dessen großen 
Porenöffnungen passieren können, werden vom Drahtgewebe 
sicher zurückgehalten. Eine deutlich größere minimale Rein-
heit des Filtrates im Vergleich zum einlagigen Faservlies kann 
damit in jedem Beladungszustand gewährleistet werden, ohne 
die Nachteile eines verblockenden Gewebes in Kauf nehmen zu 
müssen. Hat das Compomesh den maximal zulässigen Druck-
verlust erreicht, erfolgt die Rückspülung. Je konzentrierter und 
stärker die Rückspülströmung, desto besser die Abreinigung 
des Filtermediums. Entsprechend höher ist aber auch die me-
chanische Belastung. Desto dünner die Faserstruktur, umso 
besser die Reinigungsfähigkeit, aber umso geringer auch deren 
Festigkeit. Beim Compomesh wird das empfindliche Wirrfa-
servlies durch das Drahtgewebe vor der Kraft des Rückspühl-
strahls geschützt. Da die Gewebestruktur den überwiegenden 
Anteil der Festigkeitseigenschaften übernimmt, kann die Di-
cke des Wirrfaservlieses auf das für die Filtration notwendige 
Maß reduziert werden.

Indem die einzelnen Lagen des Compomesh miteinander 
versintert werden, wird das Lösen von Fasern aus dem Fa-
servlies und deren Austrag verhindert. Compomesh genügt 
höchsten Sauberkeitsanforderungen gemäß ISO 16232 und 
VDA Band 19. Durch die aufeinander abgestimmte Kombina-
tion eines Metallfaservlieses mit einem Drahtgewebe können 
in dem neuen Hochleistungsfiltermedium bei der Filtration 
von Luft Filterfeinheiten von x50 = 0,2 µm und feiner erzielt 
werden. Gleichzeitig kann die Filterstandzeit mehr als verfünf-
facht werden. Compomesh ist in Plattenformaten von 1.200 
mal 1.200 mm und kundenspezifisch zugeschnitten, gestanzt 
oder lasergeschnitten als einbaufertige Bauteile lieferbar. ☐

Beispielhafter Aufbau des neu 

entwickelten Compomesh
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Robuste Strömungs- und Temperatursensoren

HEISSE MEDIEN ZUVERLÄSSIG ÜBERWACHEN

TEXT:  Martin Leupold, Baumer; Ellen-Christine Reiff für Baumer      BILDER:  Baumer; iStock, Sandsun

Wo es heiß hergeht, stoßen konventionelle Strömungssensoren oft an Grenzen und müssen 
häufig ausgetauscht werden. Das ist etwa bei Kühlkreisläufen in Sinteröfen der Fall, wo Tem-
peraturen jenseits von 100 °C herrschen. Thermische Strömungssensoren funktionieren dage-
gen selbst bei Prozesstemperaturen bis 150 °C noch zuverlässig und nahezu wartungsfrei.
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nierten Bedingungen ablaufen. Andernfalls wäre Ausschuss 
die Folge, was bei den meist vollbeladenen Öfen inakzeptable 
finanzielle Einbußen verursacht. Für eine zuverlässige Funk-
tion ist dabei die Kühlung der Anschlüsse der Heizelemen-
te ein entscheidender Punkt. Hier darf es nicht zu Ausfällen 
kommen.

Wasserkühlung gilt deshalb als Mittel der Wahl. Die 
Kühlkreisläufe müssen allerdings auch während des Betriebs 
überwacht werden, damit eine Überhitzung des Ofens und 
der Heizelementanschlüsse zuverlässig vermieden wird. Sen-
soren im Rücklauf erkennen beispielsweise anhand der Strö-
mungsgeschwindigkeit und der Temperatur des Kühlmittels, 

Der Druck steigt: Beim Sintern treffen Stoffe aufeinander, 
die unter normalen Umständen nichts miteinander zu tun 
haben wollen. Dabei werden pulverförmige Stoffe vermischt 
und im Anschluss durch Erwärmung miteinander verbun-
den oder verdichtet. Zunächst werden die Pulvermassen 
so geformt, dass ein bestimmter Zusammenhalt der Parti-
kel gegeben ist. Der auf diese Weise vorgepresste Grünling 
wird anschließend durch Wärmebehandlung unterhalb der 
Schmelztemperatur verdichtet und ausgehärtet. Das Sinterer-
zeugnis erhält erst durch diese Temperaturbehandlung seine 
endgültigen Eigenschaften, wie Härte, Festigkeit oder Tem-
peraturleitfähigkeit, die im jeweiligen Einsatz erforderlich  
sind.

Typische Anwendungen sind die Fertigung hochfester 
Keramiken und Metallwerkstoffe mit komplexen Geometri-
en wie Schneidwendeplatten für den Werkzeugbau, Bauteile 
für Motoren und Transformatoren oder Mahlwerke für Kaf-
feemaschinen. Dabei geht es durchaus heiß zu: Bei Silikat-
keramik beispielsweise liegen die Temperaturen beim Sintern 
zwischen 800 und 1.400 °C, bei technischer Keramik sogar 
bei bis zu 2.500 °C.

Öfen müssen stets verfügbar sein

Da das Verfahren aufwendig ist, sind die Anforderungen 
an die Verfügbarkeit der Sinteröfen hoch. Der Prozess ist 
energieintensiv und damit kostenträchtig. Gleichzeitig muss 
das Sintern störungsfrei über Stunden oder Tage unter defi-

DAS KALORIMETRISCHE MESSPRINZIP

Es basiert auf den physikalischen Gesetzmäßigkeiten der 
Wärmeleitung und des Wärmetransports in Flüssigkeiten 
und Gasen. Ein Körper höherer Temperatur gibt an seine 
Umgebung Energie in Form von Wärme ab. Die Höhe der 
Energieabgabe ist abhängig von der Temperaturdifferenz 
und dem Massefluß. Das lässt sich messtechnisch nutzen: 
Ein beheizter Sensor wird durch die ihn umströmende Flüs-
sigkeit abgekühlt, dabei ist der Grad der Abkühlung direkt 
abhängig von der vorbeiströmenden Masse. Neben der 
Fließgeschwindigkeit lässt sich so mit einem Sensor auch 
die Medientemperatur erfassen und überwachen. Das redu-
ziert die Anzahl der Messstellen und minimiert den Aufwand 
für Installation, Service und Lagerhaltung.

Aufgrund ihres symmetrischen und zentrierten Designs lassen 

sich die Strömungssensoren unabhängig von Einbaulage und 

Ausrichtung im Prozess installieren und ermöglichen präzise 

Messungen.
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ob die Pumpen zuverlässig funktionieren und außerdem aus-
reichend Kühlmittel die Heizelementanschlüsse umspült.

Die Auswahl geeigneter Sensoren für diesen Einsatzbe-
reich ist allerdings nicht einfach. Kühlmitteltemperaturen 
von oft über 100 °C setzen 
vielen Sensoren erheblich 
zu. Deshalb müssen bei gro-
ßen Sinteröfen in regelmä-
ßigen Abständen 20, 30 oder 
noch mehr Sensoren ausge-
tauscht werden. Das bedeu-
tet einen erheblichen zeitli-
chen und auch finanziellen  
Aufwand. 

Sinnvoller ist es deshalb, 
wenn die Sensoren mit ho-
hen Prozesstemperaturen 
zurechtkommen. Hinzu 
kommen aber noch andere 
Anforderungen. Zum Bei-
spiel ist eine einfache Mon-
tage wünschenswert und 
auch Manipulationssicher-
heit wird bei Sinteröfen oft 
gefordert. Die thermischen 
Flexflow-Sensoren von Bau-
mer erfüllen dieses Anforde-
rungsprofil und haben sich 
deshalb mittlerweile in den 
Kühlkreisläufen zahlreicher 
Sinteröfen bewährt.

Präzise und sicher 
messen

Die thermischen Strö-
mungssensoren arbeiten 
mit dem kalorimetrischen 
Messverfahren (siehe Kas-
ten). Aufgrund ihres sowohl 
symmetrischen als auch zen-
trierten Designs lassen sich 
die Sensoren unabhängig 
von Einbaulage und Ausrich-

tung im Prozess installieren. Sie ermöglichen dadurch präzi-
se Messungen und außerdem Prozesssicherheit. Die Sensoren 
gibt es mit unterschiedlichen Prozessanschlüssen und Stab-
längen von 16 bis 200 mm. Sie eignen sich für eine Vielzahl 
von Anwendungen.

SICHTBAR MEHR ENERGIEEFFIZIENZ.

Mit SICK erreichen Sie mehr: ein Plus an Effizienz bei der Prozesssteuerung, 
ein Plus an Stabilität beim Messergebnis und ein Plus an Transparenz bei Ihren 
Prozessdaten. Mit Gesamtlösungen für die Stromerzeugung, Zementherstel-
lung, Abfallverwertung, chemische Produktion oder Erdgasverteilung – perfekt 
an die Prozesslandschaft angepasst. Die Gestaltung des Technologiewandels 
inklusive. Wir finden das intelligent. www.sick.com/industries-pa
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Bei Sinteröfen kommt üblicherweise die Version mit 
Dichtkegelanschluss zum Einsatz. Die metallische Dichtung 
in Kombination mit einer zusätzlichen O-Ring Kunststoff-
dichtung ist druckfest bis 100 bar, lässt sich einfach in der 
Rohrleitung montieren und im Fall der Fälle ist auch ein Aus-
tausch schnell und einfach möglich. Das hält Stillstandzeiten 
klein und erhöht die Anlagenverfügbarkeit.

Die thermischen Strömungssensoren von Baumer eig-
nen sich für Fließgeschwindigkeiten von 10 bis 400 cm/s und 
Temperaturen zwischen -25 und +150 °C, nehmen also auch 
dann keinen Schaden, wenn die Kühlkreisläufe mit hohen 
Temperaturen gefahren werden. Die Sensoren gibt es entwe-
der in Analogausführung (4...20 mA) oder mit frei einstellba-
ren Ausgängen mittels IO-Link. In den Kühlkreisläufen der 
Sinteröfen haben sich Ausführungen mit Analogausgang be-
währt. Sie sind manipulationssicher.

Bei Applikationen mit häufig wechselnden Chargen oder 
unterschiedlichen Prozessschritten ist die IO-Schnittstel-
le sinnvoll. Sie ermöglicht die gleichzeitige Parametrierung 
mehrerer Sensoren. Das vereinfacht die Schaltpunktanpas-
sung und spart Zeit. Alle Datensätze können zudem zentral 
in der Anlagensteuerung abgelegt und verwaltet werden, was 
eine fehlerfreie Konfiguration der Anlage gewährleistet. ☐

Strömungssensoren mit verschiedenen Prozessanschlüssen: Bei 

Sinteröfen kommen häufig Dichtkegelanschlüsse zum Einsatz. Die 

metallische Dichtung mit zusätzlicher O-Ring-Kunststoffdichtung 

ist druckfest bis 100 bar. 
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Daten verschlüsselt übertragen

Auf der Suche nach einem neuen Tool

TEXT:  Evelyn Landgraf, Rösberg Engineering      BILDER:  Rösberg Engineering; iStock, calypte

Der Fortschritt der Digitalisierung vernetzt Anlagen ganzheitlich und bietet 
Potential für mehr Effizienz und Effektivität. Kritisch an der Vernetzung sind 

aber mögliche Sicherheitslücken im Netzwerk. Das Thema Automation-Security 
beschäftigt sich damit und zeigt, wie ein wirtschaftlicher, vernetzter Betrieb mit 

flexibler Kommunikation und sicherem Datenaustausch möglich ist. 
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Störung hätte erhebliche Auswirkungen, weshalb gesetzliche 
Vorgaben und Normen die Sicherheit gewährleisten. Beson-
ders hervorzuheben sind hierbei das IT-Sicherheitsgesetz, die 
ISO 27001 und die IEC 62443.

Das IT-Sicherheitsgesetz (Gesetz zur Erhöhung der Sicher-
heit informationstechnischer Systeme) ist zentral für die IT-Si-
cherheit und richtet sich vor allem an die Betreiber kritischer 
Infrastrukturen. Gesetzlich müssen Sicherheitsproblematiken 
an das Bundesamt für Sicherheit in der Informationstechnik 
(BSI) weitergeleitet werden, und der Betreiber ist dazu ver-
pflichtet, Präventivmaßnahmen wie Systemhärtungen durch-
zuführen.

Bei der ISO 27001 liegt der Schwerpunkt auf Informati-
onssicherheit innerhalb von Organisationen. Sie spezifiziert 
die Anforderungen für Einrichtung, Umsetzung, Aufrechter-
haltung und fortlaufende Verbesserung eines dokumentierten 
Informationssicherheits-Managementsystems (ISMS). Dazu 
benennt sie Anforderungen, wie geeignete Sicherheitsmecha-
nismen implementiert werden sollen. Außerdem legt sie ein 
wesentliches Augenmerk auf die permanente Sicherung kriti-
scher Daten. 

Die IEC 62443 (Industrielle Kommunikationsnetze –IT-Si-
cherheit für Netze und Systeme) schließlich beschreibt Stan-
dards der IT-Security. Als Normenserie zur Anwendung in der 
branchenübergreifenden Prozessindustrie werden die Themen 

Die Prozessindustrie stellt hohe Anforderungen an die 
IT-Infrastruktur. Zum einen sind die rechtlichen Vorgaben 
streng, zum anderen bestimmen Eigenheiten von Branche und 
Betreiber, welche Software-Produkte eingesetzt werden. Ge-
nerell ist die Prozessindustrie eher konservativ eingestellt und 
verhält sich bei der Einführung von neuen Technologien meist 
zögerlich. „Never touch a running system“ lautet vielerorts die 
Devise. Dies gilt auch für den Datenaustausch. 

Dabei entspricht es nicht mehr dem Stand der Technik, 
Dokumente, Daten und Updates mittels Datenträger auszutau-
schen. Die Automatisierungsexperten von Rösberg prüften da-
her am Markt vorhandene Tools zur Datenübertragung. Keines 
der getesteten Tools erfüllte die gestellten Anforderungen voll-
ständig. Daher kamen die Automatisierungsexperten zu dem 
Schluss, eine eigene Automation-Security-Lösung zum siche-
ren Datenaustausch speziell für Anwendungen in der Prozess- 
industrie zu entwickeln. Ein wesentlicher Fokus lag dabei auf 
den rechtlichen Vorgaben rund um IT- und Automation-Se-
curity.

Rechtliche Vorgaben bei Software-Sicherheit

Im Bereich kritischer Infrastrukturkomponenten spielt Si-
cherheit eine entscheidende Rolle. Denn diese Infrastruktur-
komponenten übernehmen wichtige gesellschaftliche Funk-
tionen, beispielsweise im Bereich der Energieversorgung, 
Wirtschaft, Gesundheit und Nahrungsmittelproduktion. Eine 

Kriterien, die als Maßstab 

genommen werden, um ein-

zelne Softwarelösungen zum 

Datenaustausch zu bewerten
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Management Systeme, Industrial IT-Security und Embedded 
Security behandelt. Die Norm beschreibt Grundkonzepte 
und Strategien, wie die Risikoanalyse zur Bestimmung eines 
Sicherheitsgrades durchgeführt werden. Weiterhin geben so-
genannte Security Levels einen Überblick über die möglichen 
Auswirkungen bei Ausfall oder Störung verschiedener Kom-
ponenten und Systeme.

Getestet und für schlecht befunden

Werden Softwarelösungen für die Prozessindustrie ent-
wickelt, müssen sie also den strengen Normen und gesetzli-
chen Vorgaben entsprechen. Bei der Evaluierung vorhandener 
Lösungen für den Datenaustausch war Sicherheit daher das 
wesentliche Kriterium, gefolgt von Usability und Systemres-
sourcen. Keine der getesteten Softwarelösungen konnte diesen 
Kriterien ausreichend gerecht werden. Die getesteten Lösun-
gen verwendeten zum Teil weder Zugriffskontrollen noch eine 
Nutzerverwaltung zum gesicherten Dateizugriff. Die Usability 
einzelner getesteter Lösungen ließ zu wünschen übrig.

Weitere Anwendungen waren als Cloud-Lösung konzi-
piert, die einen aktuellen Browser zur fehlerfreien Darstellung 
voraussetzte. Beim industriellen Einsatz ist dies nicht durch-
gängig gewährleistet. Des Weiteren war das Cloud-Hosting auf 
Fremdservern mit sensiblen Anlagendaten aufgrund fehlen-
der Internetverbindung und unsicherem Datenverbleib nicht 
machbar. Ähnliches gilt für Anwendungen, die vorhandene 

Systemressourcen auslasten und somit den eigentlichen Be-
trieb stören können.

Maßgeschneidert für die Prozessindustrie 

Simon Hofmann, Automation Security Specialist bei Rös-
berg Engineering, hat sich mit verschiedenen Softwarelösun-
gen eingehend befasst und kam zu dem Schluss: „Die unter-
suchten Tools entsprachen nicht den hohen Sicherheitsanfor-
derungen der Prozessindustrie. Auch die schlecht gestalteten 
User Interfaces empfehlen die Softwarelösungen nicht gerade 
für den Praxiseinsatz. Wir haben daher überlegt, wie wir ein 
maßgeschneidertes Tool für den sicheren Datenaustausch in 
der Prozessindustrie umsetzen können.“ Dabei entstand ein 
verhältnismäßig schlankes Tool, das sich auf die tatsächlich 
notwendigen Funktionalitäten für den Datenaustausch selbst 
konzentriert. 

Der Fokus liegt auf der sicheren Datenübertragung mit 
Verschlüsselung. Eine intuitive, browserunabhängige Nutzer-
oberfläche erleichtert zudem das Arbeiten mit der Software. 
Unter den genannten Rahmenbedingungen der IEC 62443 so-
wie einem ISMS lässt sich eine Anlage damit optimal schützen 
und betreiben. Die so entstandene Automation-Security-Lö-
sung wird in die hauseigene Produktlinie Plant Assist Mana-
ger (PAM) integriert. Sie ist aber auch als alleinstehendes Tool 
unter dem Namen Rösberg DataGateway erhältlich. Bei ersten 
Anwendern ist das Tool bereits vermarktet und im Einsatz. ☐

„Die am Markt angebotenen Tools 
zur Datenübertragung eignen sich 

aus unserer Sicht nicht für den 
industriellen Einsatz.“

Simon Hofmann, Automation Security Specialist bei 
Rösberg Engineering
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Monitoring in Chemieanlagen 

KORROSION LIEBER GEZIELT VORBEUGEN
Hohe Anlagenverfügbarkeit und niedrige Instandhaltungskosten sind wesentliche 
Voraussetzungen für den wirtschaftlichen Betrieb einer Chemieanlage. Entschei­

dend ist deshalb, Korrosion an Bauteilen frühzeitig zu entdecken, diese zu vermeiden 
oder zu kontrollieren. Lagert man Korrosionsproben aus, ist es möglich, Anlagen­

werkstoffe im laufenden Betrieb zu prüfen und parallel Alternativen zu testen.

TEXT:  Dr. Helga Leonhard, TÜV SÜD Chemie Service      B ILDER:  TÜV Süd; iStock, Matthias Lindner
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Korrosion verursacht hohe Kosten. Es lohnt sich also, diese 
zu reduzieren. Auf circa vier Prozent des Umsatzes der deut-
schen chemischen Industrie werden die korrosionsbedingten 
Kosten geschätzt. Dies entspricht einem Verlustvolumen von 
7,4 Milliarden Euro – bezogen auf das Jahr 2016. Vom Prinzip 
her sind Anlagenwerkstoffe aus nichtrostendem Stahl durch 
ihre Passivschicht gut vor Korrosion geschützt. Vermehrt an-
zutreffende, raue Produktionsbedingungen bringen jedoch die 
eingesetzten Werkstoffe an die Grenze ihrer Beständigkeit. 

Dazu zählt vor allem die Chloridbelastung. Verstärkt 
durch niedrige pH-Werte kann sie zu Loch-, Spalt- oder Span-
nungsrisskorrosion führen. Aber auch verfahrenstechnische 
Optimierungen zur Steigerung der Produktivität erhöhen die 
Werkstoffbelastung. Denn die größere Ausbeute wird oft erst 
möglich, indem man Temperatur und Druck in der Prozess-
führung anhebt. Und auch der häufigere Einsatz von Multipur-
pose-Anlagen rückt die Frage nach der Korrosionsbeständig-
keit der eingesetzten Werkstoffe zusätzlich in den Blick. Denn 
hier müssen die Werkstoffe besonders sorgfältig abgestimmt 
sein auf die zum Teil sehr unterschiedlichen Produktionsauf-
gaben und -bedingungen. Eines dabei gilt für alle Anlagen: 
Bleiben Korrosionsangriffe unentdeckt, drohen Produktions-
ausfälle und hohe Aufwendungen für die Instandhaltung.

Überwachung rentiert sich

Das Auslagern von Korrosionsproben ist eine leicht zu 
handhabende Untersuchungsmethode, die kritische Bedin-
gungen für die eingesetzten Werkstoffe und drohende Schäden 
frühzeitig aufdeckt. Ein weiterer Vorteil: Sämtliche Werkstoffe 
können im laufenden Betrieb getestet werden. Dazu befestigt 
TÜV Süd Chemie Service gewogene, eindeutig gekennzeich-
nete Korrosionsproben elektrisch isoliert auf einem Halter. 

Diese werden anschließend vom Betrieb in eine Anlage, einen 
Behälter oder eine Rohrleitung eingebracht und für einen de-
finierten Zeitraum den Bedingungen an der Auslagerungsstel-
le ausgesetzt. Für den Betriebsingenieur beschränkt sich der 
Aufwand auf den Ein- und Ausbau des Probenhalters. Beim 
Fahren der Anlage sind keine weiteren Maßnahmen nötig. Die 
Proben zeigen die Spuren der gesamten während der Auslage-
rungsperiode erlebten chemischen Belastung. Nach der Aus-
wertung durch TÜV Süd Chemie Service sind klare Aussagen 
zum Korrosionsverhalten der Werkstoffe möglich, und man 
kann notwendige Maßnahmen ergreifen. Das senkt das Risiko 
für ungeplante Stillstände und aufwendige Reparaturen. Be-
treiber steigern so die Verfügbarkeit, Produktivität und Sicher-
heit ihrer Anlage und sparen gleichzeitig Kosten ein.

Montageort richtig auswählen

Für die Korrosionsüberwachung sind Stellen auszusuchen, 
an denen die kritischsten Bedingungen für den Werkstoff zu 
erwarten sind. Dazu gehören Orte mit höchstem Chloridge-
halt, höchster Temperatur oder größter Strömungsgeschwin-
digkeit. Liegen im Betrieb keine Erfahrungswerte dazu vor, 
lassen sich die Auslagerungsstellen auch anhand von RI-Dia-
grammen festlegen. Bei älteren Anlagen machen sich die zu 
überwachenden Stellen durch Auffälligkeiten bei den Inspek-
tionen bemerkbar. 

Für das Einbringen der Korrosionsproben gibt es Erfah-
rungen mit zahlreichen Standardkonstruktionen: Probenmon-
tagen auf Blindflanschen, Zwischenflanschmontagen im Rohr, 
Befestigungen mit einer Schelle auf einer Rührwelle oder um 
ein Einleitrohr sowie Montagen auf rückziehbaren Systemen. 
Um die Montage oder Demontage zu erleichtern, liefert TÜV 
Süd Chemie Service fertig konfigurierte Basisprobenhalter, auf 

Schadensfall: Rohr aus nichtrostendem 

Stahl mit chloridbedingter Spannungs-

risskorrosion. 
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denen nach Kundenanforderung Korrosionsproben montiert 
werden. Diese kann man einfach mit einer korrosionsbestän-
digen Schraube an einem im Betrieb angeschweißten Adapter 
befestigen. Verfügbar sind Adapter aus rostfreiem Stahl oder 
einer Nickelbasislegierung.

Soll die Korrosionsprobe als einzige Aufgabe der Überwa-
chung dienen, so muss der Werkstoff dem des Bauteils entspre-
chen. Dabei ist die Verwendung von einer beziehungsweise 
höchstens zwei Proben vollkommen ausreichend. In der Re-
gel ist es nicht nötig, die gleiche Werkstoffcharge zu benutzen. 
Rechenförmige Probenhalter erlauben die Parallelbefestigung 
verschiedener Proben. Alternative Werkstoffe können so unter 
Praxisbedingungen direkt mitgetestet werden. Die Auswahl 
dafür sollte man nach Medienanforderungen treffen.  

Materialauswahl und Vorbehandlung

Vom Prinzip her sind alle Werkstoffe in Probenform her-
stellbar und für die Auslagerung geeignet. Auch Proben mit 
gehärteten Oberflächen, einer Beschichtung, Spaltproben oder 
geschweißte Proben lassen sich testen. Wichtig ist, Proben 
zu verwenden, deren Oberflächen nach der Auslagerung gut 
zu bewerten sind. Daher setzt TÜV Süd Chemie Service aus-
schließlich Probenstreifen ein, deren Oberfläche auf mindes-
tens einer Seite glatt genug ist, auch kleinste lokale Angriffe 
nach der Auslagerung zu finden. Manche Proben benötigen 
eine Vorbehandlung. Um beispielsweise durch die Auslage-
rung chloridbedingte Spannungsrisskorrosion aufzudecken, 
muss die Oberfläche zuvor scharf angeschliffen werden, um 
Zugspannungen einzubringen. Auch Proben aus Email kann 
man auslagern. Nach einer Auslagerungszeit von mindestens 
zwei Wochen wird der Werkstoffprobenhalter vom Betrieb 
ausgebaut und an das TÜV-Süd-Korrosionslabor geschickt. 

Jetzt können klare Aussagen zum Korrosionsverhalten des 
Werkstoffs unter realen Anlagenbedingungen gemacht wer-
den. Die Bestimmung des Masseverlustes der Probe erlaubt die 
Berechnung der Korrosionsgeschwindigkeit des Werkstoffs. 
Zudem ist lokale Korrosion in Form von Loch-, Spalt- oder 
Spannungsrisskorrosion visuell aufzufinden. Eine Messung 
der Tiefe des Angriffs macht das Ausmaß von Loch- und Spalt-
korrosion deutlich. Zum Nachweis von Spannungsrisskorro-
sion werden die Probenstreifen gebogen; bereits vorhandene 
Risse weiten sich so auf und werden gut sichtbar. Auch Beläge 
und Korrosionsprodukte auf der Probe lassen sich analysieren. 
Als Ergebnis wird ein Bericht oder Zertifikat erstellt. 

Die Experten von TÜV Süd Chemie Service unterstützen 
mit ihrer langjährigen Expertise im Umgang mit Korrosion in 
Chemieanlagen bei allen Fragen zur Werkstoffauswahl, über-
nehmen das Monitoring bis hin zur Schadensanalyse und die 
Erstellung von Gutachten.

Betreiber erhält mehr Planungssicherheit

Die Korrosionsüberwachung leistet einen wertvollen Bei-
trag zur vorausschauenden Instandhaltung von Chemieanla-
gen. Betreiber können die Ergebnisse gut nutzen, um gesetzlich 
vorgeschriebene Inspektion zu ergänzen. Sollen neue Produkte 
in vorhandenen Anlagen hergestellt werden, ist es möglich, die 
Auswirkung unbekannter Medien auf die Beständigkeit der 
Werkstoffe zuverlässig zu beurteilen. Werkstoffalternativen 
können in der Praxis getestet werden. Ergänzend zu Laborun-
tersuchungen nutzt dies der sicheren Werkstoffauswahl – zum 
Beispiel bei der Neubeschaffung einer Anlage. Und schließlich 
ermöglicht die Korrosionsüberwachung das Nachstellen von 
Schadensfällen und liefert Hinweise dazu, ob die Bedingun-
gen, die zum Schaden führten, erneut auftreten können. ☐

Elektrisch isolierte und auf einem Probenhalter 

montierte Korrosionsproben zur Verschraubung an 

einem in der Anlage angeschweißten Adapter. 
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Unterstützung für die Instandhaltung

Mit dem richtigen Tool wartet es sich leichter

TEXT:  Anke Fähnrich für Kutzner      BILDER:  Kutzner; Shutterstock, Oil and Gas Photographer

Betriebsunterbrechungen treffen ein produzierendes Unternehmen ins Mark, völlig unabhängig 
vom Reifegrad seiner Digitalisierungsprozesse. Entsprechend verständlich ist der Wunsch vieler 
Firmen, dieses Risiko zu minimieren. Beim Industriedienstleister Kaefer nimmt die Risikomini-
mierung mit dem Dokumentations- und Managementtool MainMan konkrete Formen an. 
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Bei Kaefer, ein Unternehmen, das An-
lagenintegrität in den Bereichen Indust-
ry, Marine & Offshore und Construction 
gewährleistet, beschäftigen sich 27.000 
Mitarbeiter weltweit unter anderem mit 
der Prüfung und Wartung großer Indust-
rieanlagen und einzelner Bauteile. 

In zahlreichen Industrieunternehmen 
der Lebensmittel- und Energiebranche 
sind Kaefer-Teams im Einsatz und begut-
achten beziehungsweise warten Maschi-

nen, Gewerke und Brandschutzsysteme. 
Bei solchen Tätigkeiten setzt das digitale 
Maintenance-System MainMan an. 

Die Wartungs- und Dokumentati-
onslösung wurde vom Prozessoptimierer 
und IT-Lösungsanbieter Kutzner in agiler 
Projektentwicklung erarbeitet und 2009 
erstmalig für Kaefer ausgerollt. Seitdem 
wird sie kontinuierlich weiterentwickelt. 
MainMan, das sich auf drei elementare 
Pfeiler stützt, hilft den Wartungstrupps, 

Service-Mitarbeitern und Maintenan-
ce-Verantwortlichen bei ihrer täglichen 
Arbeit. 

Lückenlose Dokumentation

Je nach Gewerk und Gegenstand gibt 
der Gesetzgeber Industrieunternehmen 
verschiedene Vorschriften an die Hand, 
um die Sicherheit im täglichen Betrieb 
zu gewährleisten. „Um unseren Kunden 
die Einhaltung dieser Gesetzesvorgaben 
zu erleichtern, wollten wir bei Kaefer ei-
ne lückenlose Dokumentation des War-
tungszustands aller relevanten Bauteile 
einführen. Dazu entwickelten wir mit 
Kutzner ein eigenes System“, so Stefan 
Prinzler, übergeordneter Projektleiter 
für MainMan bei Kaefer. „Vor allem die 
Flexibilität von MainMan hat sich als ent-
scheidend für uns erwiesen. Wenn bei 
unseren Kunden weitere Maschinen oder 
Gewerke hinzukommen, können wir die-
se umgehend in unser Wartungssystem 
aufnehmen. 

MainMan passt sich der jeweiligen 
Unternehmenssituation umstandslos 
an.“ In MainMan lassen sich alle mögli-
chen Vorschriften ablegen – zum Beispiel 
Vorgaben für die Wartungsintervalle 
von Maschinen, gesetzliche Vorgaben zu 
Brandmeldesystemen, Umweltnormen 
für das Abwasser oder Reparaturempfeh-
lungen für Rohrleitungen. Zudem fließt 
eine nahezu unbegrenzte Anzahl von Pa-
rametern in die Software ein, um nicht in 
Vergessenheit zu geraten. Dabei ist wich-
tig, dass der Kunde genau angibt, welche 
Normen und Vorschriften eingehalten 
werden müssen. 

Das MainMan-Serviceportal ist 
Cockpit und Kommunikationszentrale 
in einem: Hier kann der Kaefer-Projekt-
verantwortliche Daten erfassen und alle 
Dienstleistungen, anstehende Wartungen 
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und Brandschutzmaßnahmen einsehen, 
auswerten und steuern. Über das ange-
dockte Kundenportal MainPatch erhält 
der Kunde volle Transparenz bezüglich 
aller Maßnahmen und Wartungsergeb-
nisse. Dort kann er Bauteilzeichnungen 
zu den einzelnen Gegenständen hin-
terlassen, Reports ausdrucken oder ta-
gesaktuelle Übersichten bezüglich des 
Zustands einzelner Gewerke in einer in-
tuitiven Ampeldarstellung abrufen – zum 
Beispiel, um anstehende Neuanschaffun-
gen rechtzeitig in die Wege zu leiten.

Mobile Datenerfassung

Das mobile Arbeitstool MainScan 
komplettiert das MainMan-System. Mit 
seiner Hilfe können Wartungsmitarbei-
ter vor Ort Pläne abrufen, Daten erfas-
sen oder Fotos der zu prüfenden Objek-
te aufnehmen. In MainScan lassen sich 
Wartungsmaßnahmen komfortabel und 
zeitsparend überprüfen. Auch genaue Zu-
standsbeschreibungen von Gegenständen 
wie beispielsweise Feuerlöschern können 
nebst Datumsangabe abgelegt werden, 
was zusätzliche Rechtssicherheit bedeu-
tet. Dank der zeitnahen Datensynchroni-
sation mit MainPatch bleibt der Betreiber 
der Anlage stets auf dem Laufenden. Um 

sicherzustellen, dass das Industriema-
nagementtool MainMan so reibungslos 
funktioniert wie die zu wartenden Anla-
gen, bedarf es gründlicher Vorarbeit von 
Profihand: Im ersten Schritt werden alle 
wartungsrelevanten Daten gesammelt 
und Zuständigkeiten festgelegt. Dabei 
helfen integrierte Gebäudezeichnungen 
dem Wartungspersonal, sich innerhalb 
der einzelnen Betriebe zu orientieren.

Anschließend kommt im zweiten 
Schritt erstmalig MainScan zum Einsatz: 
Sämtliche Ist-Bestände der Gewerke und 
Maschinen erhalten Barcodes und Ab-
nahmekennzeichen, werden fotografiert 
und an das System übermittelt. „Uns war 
immer wichtig, dass die MainScan-Gerä-
te robust und selbsterklärend sind“, be-
tont Christian Kutzner, Geschäftsführer 
bei Kutzner und mit Stefan Prinzler ent-
wicklungsverantwortlich für das Projekt. 

Im dritten Schritt werden die digital 
übermittelten Ist-Bestände verarbeitet, 
Wartungsintervalle geplant und Fotos in 
den Wartungsbericht eingefügt. Die fer-
tigen Berichte liegen dann abrufbereit im 
Kundenportal MainPatch. Über das Por-
tal kann der Kunde alle Wartungsmaß-
nahmen in seinem Unternehmen bequem 

Planung der Wartung

Durchführung
der Wartung

Wartungsberichte
sichten

Mängellisten 
erstellen

Angebote zur Mängel-
beseitigung erstellen

Recherche von
Ersatzteilen

Abarbeitung 
der  Mängel

Erstellen der
Prüfprotokolle

Übergabe des
Wartungsauftrages

Ist-Aufnahme

MainMan

Baustellen-
personal

Kunde

Main-O�ce

Kommunikation

Das digitale Maintenance-System MainMan 

basiert auf drei Säulen, die gewährleisten, 

dass das Wartungspersonal, der Maintenan-

ce-Verantwortliche und der Anlagenbetreiber 

stets im Bilde sind.

am Bildschirm verfolgen. Ein weiterer 
Vorteil: Die Brandschutzdokumentation 
ist jederzeit druckfertig per Mausklick 
abrufbar – ein wesentlicher Faktor im 
Falle einer Versicherungsprüfung.

Zukunftsorientierte Manage-
mentlösung 

Für Kutzner ist MainMan kein ab-
geschlossenes Projekt, sondern eine zu-
kunftsorientierte Managementlösung, 
die sich kontinuierlich weiterentwickeln 
muss, um mit dem Innovationstempo 
in der Industrie Schritt halten und dem 
Wunsch vieler Unternehmen nach Risi-
kominimierung gerecht werden zu kön-
nen. 

Aktuell arbeitet das Kaefer-Team an 
einer noch schnelleren Synchronisierung 
der Daten mittels einer serverbasierten 
Lösung. „In Betrieben beziehungsweise 
an Standorten, die MainMan neu einfüh-
ren, entfällt damit die komplette Zettel-
wirtschaft. Und wer bereits mit Main-
Man arbeitet, profitiert von einer noch 
schnelleren Auskunftsfähigkeit für seine 
Kunden“, benennt der IT-Experte Christi-
an Kutzner die Vorteile dieser Weiterent-
wicklung. ☐
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Feststoffhaltige Fluide mit niedrigen 
bis sehr hohen Viskositäten werden vor-
rangig mit Exzenterschneckenpumpen 
gefördert. Dies gilt auch für aggressive 
oder abrasive Medien, wie sie beispiels-
weise in der Papierherstellung, der Ab-
wasserbehandlung und im Brauereiwesen 
auftreten. Um die Standzeit seiner Ne-
mo-Exzenterschneckenpumpen bei die-
sen Anwendungen weiter zu erhöhen, hat 
Netzsch Pumpen & Systeme eine spezielle 
xLC-Einheit zur Nachjustierung der Ro-
tor-Stator-Einheit entwickelt. 

Das Nemo-Pumpsystem besteht aus 
zwei Baugruppen: zum einen aus einer 
außenstehenden Einheit mit einem Stator 
als statische Wirkkomponente und zum 
anderen aus einer in der stehenden Ein-
heit rotierenden Baugruppe, dem Kraft-
strang, mit einem Rotor als dynamische 
Wirkkomponente.

Der Stator besteht standardmäßig 
aus einem Stahlrohr als Mantel, in dem 
ein Elastomerkörper einvulkanisiert ist. 

VERSCHLEISS IN SEKUNDEN ERKENNEN

Das Statorelastomer liegt mit Vorspan-
nung am Rotor an, um die Förderräume 
gegeneinander abzudichten und so den 
Druckaufbau zu ermöglichen. Aufgrund 
der Reibung zwischen Rotor und Stato-
relastomer tritt jedoch je nach Förder-
medium ein stetiger Verschleiß an beiden 
Bauteilen auf. Dies kann auf Dauer zum 
Verlust der gegenseitigen Abdichtung 
zwischen Rotor und Stator führen. 

Um die Wartung unter diesen Voraus-
setzungen möglichst zu erleichtern, hat 
der Pumpenhersteller bereits vor einigen 
Jahren den iFD-Stator 2.0 entwickelt: ein 
Statorsystem, bei dem das Elastomer in 
das Gehäuse durch axiales Verpressen 
fixiert wird. Das Unternehmen geht nun 
einen Schritt weiter, um die Wartungs-
intervalle der Pumpe zu verlängern, und 
hat die xLC-Einstelleinheit konzipiert. 

Das System macht sich zunutze, dass 
das Rohr vom Elastomerkörper getrennt 
ist. So ist es möglich, das Elastormerteil 
relativ zum Mantel zu verschieben. Bei 

TEXT:  Mikael Tekneyan, Netzsch Pumpen & Systeme      BILD:  Netzsch Pumpen & Systeme

entsprechender Stauchung der Elasto-
merkomponente kann die Vorspannung 
zwischen Stator und Rotor beeinflusst 
werden. Stellt sich Verschleiß zwischen 
Stator und Rotor ein – das heißt, die Ab-
dichtung zwischen den Förderkammern 
lässt nach – kann die Vorspannung und 
somit auch die Pumpenperformance 
mit dem xLC-System auf einfache Weise 
durch die Stauchung des Elastomers wei-
testgehend wiederhergestellt werden. 

Die Stator-Nachstellung über die 
xLC-Einheit erfordert keine Erfahrung 
des Bedieners, da die Verstellelemente 
über nur zwei Schrauben bedient wer-
den. Zusätzlich erleichert eine Anzeige 
das gleichmäßige Nachstellen. Eine Skala 
zeigt an, in welchem Status sich der Stator 
befindet. Der Betreiber kann so den Ver-
schleißzustand auf einen Blick überprü-
fen und beurteilen, wieviel Nachstell-Po-
tenzial der Stator bis zum endgültigen 
Verschleiß noch bietet. Er gewinnt nicht 
nur Betriebs-, sondern auch Planungssi-
cherheit für Wartungsarbeiten. ☐

Die Wartungsintervalle seiner Pumpe zu verlängern, ist das Ziel eines jeden Pumpenherstellers. 
Besonders aggressive und abrasive Medien sorgen jedoch für einen schnellen Verschleiß. Mit einer 
Einheit lässt sich nun ganz einfach die Standzeit von Exzenterschneckenpumpen erhöhen: Nimmt 
die Abdichtung zwischen den Förderelementen aufgrund von Verschleiß ab, kann die Vorspannung 
und somit die Pumpenperformance durch Stauchung des Statorelastomers wiederhergestellt werden. 

Pumpenperformance wiederherstellen
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SPITZENPRODU KTE
MOBILE LECKSUCHER ASM 390 UND ASM 392

PFEIFFER VACUUM

Die Lecksucher von Pfeiffer Vacuum ASM 390 und ASM 392 für schnelles 
Abpumpen und kurze Ansprechzeiten bei großen Prüflingen.

54 P&A  |  A u s g abe  7+8 .2018

PROMOT IONSP ITZE N PRO D UKT E�



SPITZENPRODU KTE Der ASM 390 und der ASM 392 eignen sich als Lecksuchlösungen für die Halblei-
ter- und Display-Industrie sowie für andere anspruchsvolle Anwendungen, bei denen 
kurze Abpumpzeiten und eine hohe Empfindlichkeit von entscheidender Bedeutung 
sind. Beide sind konform mit der Richtlinie Semi S2.

D ie Lecksucher sind mit einer ölfreien, berührungs-
los arbeitenden Vorvakuumpumpe und einer leis-
tungsstarken Hochvakuumpumpe ausgestattet. 

Damit sind sie für die Dichtheitsprüfung von Bauteilen aller 
Art in reinen Umgebungen geeignet.

Schnelle Lecksuche

Dank einer zusätzlichen Turbopumpe beschleunigt der ASM 
392 den Lecksuchprozess und trägt so zur Reduzierung 
der Ausfallzeiten in Produktionsanlagen bei.

Robust, akkurat und zuverlässig

Der ASM 390 und der ASM 392 wurden entwickelt, um un-
abhängig von den Kenntnissen des Bedieners eine unein-
geschränkt zuverlässige Leckprüfung zu gewährleisten. Sie 
liefern in kürzester Zeit akkurate Ergebnisse und arbeiten 
somit hocheffizient.

Ergonomisch und mobil

Beide Geräte verfügen über eine einzigartige Ergonomie. 
Sie haben eine optimale Größe und Höhe, einen zusätzli-

chen Griff an der Vorderseite, ein frei dreh- und abnehm-
bares Display und eine Schnittstelle an der Vorderseite zur 
einfachen Verbindung mit Prüfanschlüssen. Hinzu kommt 
ihre Mobilität, die selbst bei engen Platzverhältnissen den 
Zugang zu allen Testbereichen ermöglicht.

Das große, übersichtliche Touch-Panel-Farbdisplay, eine 
integrierte, modular aufgebaute Werkzeugbox sowie der 
Stauraum für Vakuumbälge gestalten die Lecksuche zu-
sätzlich komfortabel. ■

Fast Facts

■■ sehr wendig und kompakt

■■ überlegene Lecksuchperformance

■■ hohe Vorpumpenleistung (35 m3/h) für 
schnelle Evakuierung

■■ konform mit der Richtlinie Semi S2

■■ Kurze Hochlaufzeit

■■ Hohe Empfindlichkeit und genaue 
Messungen

■■ Geringer Wartungsaufwand
Weitere  

Informationen  
zum Produkt
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Mehrleistung und Sicherheit bei Hochdruckpumpen

KOMMUNIKATION 
IST ALLES

TEXT:  André Vennemann, Grundfos      BILDER:  Grundfos; iStock, Murat Göçmen

Wie klassische Pumpen muss auch die cyber-physische Industriepumpe 4.0 in erster Linie 
Medien zuverlässig von A nach B fördern. Moderne Technologie erhöht dabei den Komfort 
für Anlagenbetreiber: Ihm stehen heute Möglichkeiten der Individualisierung offen und er 
kann bequem Leistungs- und Zustandsparameter seiner Pumpen überwachen.

Die Chemieproduktion der Zukunft muss flexibler 
werden – gefragt sind deshalb modulare Anlagen, die aus 
Plug-and-Play-Komponenten nach Bedarf für unterschied-
liche Prozesse, Produktionsvolumina oder Standorte ange-
passt werden können. Robuste Technologien ermöglichen 
dabei Schwankungen in der Produktionsmenge beispielsweise 
abhängig vom Energieangebot. Und automatisierte Prozess-
steuerungen verbessern die Verfahren eigenständig anhand 
von Echtzeitmessungen. Das bedeutet mit Blick auf die hier 

arbeitende Industriepumpe: Sie sollte möglichst unterschied-
liche Fördervolumina und -drücke abdecken. Und sie braucht 
Augen und Ohren – also geeignete Industriesensoren, um die 
für den Produktionsprozess relevanten Parameter erfassen und 
verarbeiten zu können.

Grundfos hat unter anderem für solche Anforderungen 
sein umfangreiches Angebot an Hochdruckkreiselpumpen der 
Baureihe CR überarbeitet und nach oben erweitert: Die bis-
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Mehrleistung und Sicherheit bei Hochdruckpumpen

Energie und verlängert zudem die Lebenszeit der Pumpe. Den 
Möglichkeiten der Individualisierung (Customizing) sind bei 
den Pumpen kaum Grenzen gesetzt. Ein Beispiel dafür: Die 
Variante CR Maddrive arbeitet hermetisch dicht, ist also voll-
ständig leckagefrei. Die Kraftübertragung vom Motor auf die 
Pumpe erfolgt mit Hilfe von starken Magneten; es sind kei-
ne Dichtungen erforderlich. Oder die Variante CR Air-cooled 
Top: Sie verfügt über eine luftgekühlte Wellendichtungskam-
mer und fördert Wasser mit einer Temperatur bis 180 °C und 
Wärmeträgeröle bis 240 °C. Eine externe Kühlung ist dazu 
nicht erforderlich.

Für Anwendungen mit schlechten Zulaufbedingungen, wie 
die Kesselspeisung, sind CR-Pumpen mit besonders niedrigem 
NPSH-Wert verfügbar, was das Risiko von Kavitation senkt. 
Für Anwendungen, bei denen eine hohe Kristallisationsgefahr 
des Mediums besteht, ist eine Doppelwellendichtung mit Spül-
kammer (Quench-Dichtung) empfehlenswert. Das modulare 
Design der neuen XL-Baureihen macht ein weitergehendes 
Customizing möglich. Konkret bedeutet dies, die Pumpen in-
dividuell auf Wunsch mit weniger Zubehör oder Komponen-
ten auszurüsten; was der Kunde nicht benötigt, entfällt – das 
reduziert die Komplexität. Eine vertikale mehrstufige Hoch-
druckkreiselpumpe der CR-Baureihe ist aus diesen Gründen 
für viele Anwender die Pumpe der Wahl: Aufgrund der platz-
sparenden Inline-Bauweise mit gegenüberliegenden Saug- und 

herigen Typen CR 90, 120 und 150 werden ersetzt durch die 
XL-Ausführungen CR 95, 125 und 155 mit einem maximalen 
Förderstrom bis 240 m3/h und einem Nenndruck von PN 40.

XL-Pumpen mit hoher Effizienz

 Verglichen mit dem Marktstandard sind die neuen 
XL-Ausführungen um fünf bis zehn Prozentpunkte effizienter. 
Von großer Bedeutung für die Effizienz dieser Pumpen ist der 
hocheffiziente Antrieb, den alle Ausführungen besitzen, und 
außerdem die Möglichkeit, sie mit einer Drehzahlregelung per 
integriertem Frequenzumrichter (FU) auszurüsten: Sowohl 
beim klassischen MGE-Asynchronmotor bis 22 kW und mit 
der Energieeffizienzklasse IE3 als auch beim MGE-Perma-
nentmagnet-Synchronmotor bis 11 kW mit der Energieef-
fizienzklasse IE5 ist der FU im Motor integriert. Für höhere 
Leistungen bietet Grundfos die CUE-Lösung mit einem exter-
nen FU im Schaltschrank – optional auch mit IE5-Motoren. 
Jede dieser Lösungen spart bei wechselndem Förderbedarf 

Die Variante CR Air-cooled Top mit luftgekühl-

ter Wellendichtungskammer fördert Wasser 

mit einer Temperatur bis 180 °C und Wärme-

trägeröle bis 240 °C ohne externe Kühlung.
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Druckstutzen gleicher Nennweite lässt sie sich selbst in kom-
plexen Anlagen gut integrieren. Die Pumpe bietet außerdem 
hohe Wirkungsgrade bis 80 Prozent und geringe Betriebs- und 
Lebenszykluskosten. Die Wellendichtung in Cartridge-Bau-
weise besteht aus hochverschleißfestem Material mit hoher Le-
bensdauer und reduzierten Stillstandszeiten. Alle Komponen-
ten sind in einer Patroneneinheit zusammengefasst, im Falle 
des Falles ist die Dichtung in kurzer Zeit ohne Spezialwerk-
zeug ausgetauscht.

Die Einsatzgebiete liegen unter anderem in der Wasser-
versorgung und -aufbereitung, in Druckerhöhungsanlagen, 
Industrieproduktionsanlagen, Kesselspeisung und Kühlung. 
Insbesondere zur Druckerhöhung in Wasseraufbereitungsan-
lagen, in denen Membrantechnologie zum Einsatz kommt, ist 
die CR-Baureihe quasi zum Standard geworden. Ausgesuchte 
CR-Pumpen sind im Fast-Track-Programm verfügbar und da-
mit innerhalb von 48 Stunden lieferbar.

Condition Monitor sichert die Verfügbarkeit

Anlagenverfügbarkeit, effiziente Planungs- und Instand-
haltungsprozesse – dafür steht das Konzept des Condition Mo-
nitor CMU von Grundfos: ein Überwachungssystem auf der 
Basis eines Multifunktionssensors mit einem lokalen Display 
auf der Pumpe, SCADA-Integration zu Prozessleitsystemen 

und optionaler Cloud-Anbindung. In einem herkömmlichen 
System zur Zustandsüberwachung hat jeder Sensor seine eige-
ne optimale Position. 

Aber was wäre, wenn alles mit nur einem einzigen Sensor 
von einer festen Position an der Pumpe ausgemessen werden 
könnte? Eine Position, die bei allen CR-Pumpen von Grundfos 
vorhanden ist und daher für alle bereits auf dem Markt befind-
lichen CR-Pumpen nachrüstbar ist? 

Unter diesen Prämissen wurde der Multifunktionssensor 
konzipiert. Ausgehend von einer zentralen, gut zugänglichen 
Position an der Ablassschraube des Motors überwacht der Sen-
sor wichtige Leistungs- und Zustandsparameter:

–– Drehzahl: In einigen Anwendungen kann die Kenntnis 
der Pumpendrehzahl ein nützlicher Indikator für den 
Systemstatus sein. Der Multifunktionssensor verwendet 
Algorithmen zur Berechnung der Pumpendrehzahl auf 
der Basis von Schwingungsmessungen.

–– Temperatur: Die Temperatur des geförderten Mediums ist 
oft wichtig, um einen optimalen Betrieb zu erreichen. Der 
Sensor überwacht die Flüssigkeitstemperatur.

–– Trockenlauf: Läuft eine Pumpe trocken, können deren La-
ger und Gleitringdichtungen beschädigt werden, was zum 
Ausfall der Pumpe führt. Der Sensor erkennt Trockenlauf 
in jeder Flüssigkeit mittels Ultraschall.

Größe zählt manchmal doch – die neuen 

XL-Ausführungen CR 95, CR 125 und CR 

155 bieten einen maximalen Volumenstrom 

bis 240 m3/h.

Auf der Basis von Künstlicher Intelligenz (KI) identifiziert der Multifunktions-Sensor mit 

einer intelligenten Mustererkennung frühzeitig fehlerhafte Bedingungen, die zum Ausfall 

der Pumpe führen können.
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–– Lagerfehler: Beschädigte Lager führen häufig zu Maschi-
nenschäden und Produktionsstörungen. Der Sensor über-
wacht und analysiert Pumpenschwingungen und erkennt 
Fehler in jedem Lagertyp.

–– Unwucht: Die Unwucht-Schwingungen der Pumpe hängen 
mit der unsymmetrischen Massenverteilung im rotie-
renden Teil der Pumpe zusammen. Diese Vibrationen 
belasten Pumpe und Motorlager und reduzieren die Le-
bensdauer der Pumpe und des Motors. Der Sensor nutzt 
Schwingungsmessungen und Algorithmen zur Messung 
der Unwucht.

–– Wasserschläge: Wasserschläge durch schlecht ausgeleg-
te Rohrleitungen können die mechanischen Teile der 
Pumpe überlasten. Die Ursachen von Wasserschlägen sind 
möglicherweise schwer zu finden, aber der Sensor erkennt 
Wasserschläge mit Hilfe von Schwingungsmessungen und 
Algorithmen.

–– Kavitation: Kavitation (kollabierende Dampfblasen in 
der Förderflüssigkeit) kann zu erheblichen Schäden 
am Laufrad oder Pumpengehäuse führen. Der Sensor 
überwacht Pumpenschwingungen mittels Spektralanalyse, 
erkennt Luft in der Flüssigkeit und sogar frühe Anzeichen 
von Kavitation, was mit herkömmlichen NPSH-Messver-
fahren nicht möglich ist.

KI hilft bei Predictive Analytics

Auf der Basis von Künstlicher Intelligenz (KI) identifiziert 
der Multifunktionssensor mit einer intelligenten Musterer-
kennung frühzeitig fehlerhafte Bedingungen, die zum Ausfall 
der Pumpe führen können. Der Hauptunterschied zu anderen 
Systemen besteht darin, dass der Betreiber genau erfährt, was 
falsch ist: So warnt der Lagerstatus in gelber Farbe, wenn die 
Lager mechanische Beschädigungen aufweisen. Dies ermög-
licht es dem Betreiber, die Wartung zu einem betriebstech-
nisch passenden Zeitpunkt einzuplanen. Bei Rot-Alarm muss 
der Betreiber die Lager schnellstmöglich wechseln, um einen 
Pumpenausfall zu vermeiden. Der Condition Monitor CMU 

ist für den Praktiker konzipiert, der für die Verfügbarkeit sei-
ner Pumpen verantwortlich ist und sich nicht mit der Analyse 
von Daten beschäftigen will. Es ist dies eine Lösung, die um-
setzbare Erkenntnisse liefert und nahtlos mit anderen Über-
wachungssystemen zusammenarbeiten kann. 

Der Condition Monitor ist für alle CR-Pumpen verfügbar 
und kann auch nachgerüstet werden. Es gibt unterschiedliche 
Wege, um die Daten von Feldgeräten wie Pumpen zur zentra-
len Leitstation zu lenken. Die klassische Praxis, jedes Feldgerät 
einzeln mit einem zentralen Prozesscontroller zu verkabeln, 
funktioniert zwar, ist aber nicht sehr effizient. Dagegen macht 
die Verwendung einer Bus-Struktur eine Punkt-zu-Punkt-Ver-
kabelung unnötig. Um seine Pumpen in ein Feldbussystem in-
tegrieren zu können, nutzt Grundfos bereits seit Jahren pum-
penspezifische Feldbuskarten. Auch die Anbindung an das 
SCADA-System eines führenden Anbieters ist möglich. Mit 
einem SCADA-System verbessern Betreiber die Transparenz 
und Produktivität im Unternehmen. Siemens und Grundfos 
haben eine Lösung entwickelt, mit der die Datenübertragung 
zwischen Grundfos-Pumpen und einem Siemens-Prozessleit-
system durchgeführt werden kann.

Pumpen als kommunizierende Einzelobjekte

Das Dechema-Positionspapier „Digitalisierung in der 
Chemieindustrie“ geht auf die Bedeutung von Pumpen als 
kommunizierende Einzelobjekte mit eigenständiger Sensorik 
ein: So steht der aktuelle Betriebszustand der Pumpe und der 
prognostizierte Zeitpunkt und Umfang der nächsten Wartung 
abrufbar bereit. Bei drohendem Ausfall warnt das intelligente 
Equipment den Betreiber vorab, so dass ein durchgehender, 
störungsfreier Betrieb gewährleistet werden kann. 

Mit der breiten Palette an Pumpen der Baureihe CR und 
dem Condition-Monitor-Konzept auf der Basis des Multifunk-
tionssensors ist Grundfos im Hinblick auf die Anforderungen 
der Prozessindustrie bestens positioniert. ☐
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Dosierpumpenreihe erweitert

Watson-Marlow Fluid Technolo-
gy hat seine Qdos-Pumpe um ein neu-
es Modell erweitert. Wie der Rest ihrer 
Familie bietet die Qdos 20 viele Kont-
rollmöglichkeiten und verfügt über le-
diglich ein einziges Verschleißteil: der 
Allwzeck-Pumpenkopf Renu von Wat-
son-Marlow, der einen schnellen Aus-
tausch ohne Werkzeug ermöglicht. 

Anwender erhalten mit dem neuen 
Modell uneingeschränkte Prozesskonti-
nuität. Mit seinen geringen Gesamtbe-
triebskosten eignet es sich als direkter 
Ersatz von Membranpumpen.

Das Modell erleichtert Benutzern 
die Bedienung mit einem intuitiven Me-
nü. Aufgrund ihrer vielfältigen Steuer
optionen lässt sich die Pumpe manuell, 
über ein 4...20-mA-Signal, eine Kon-
taktsteuerung oder über Profibus be-
treiben. Mit ihrem bürstenlosen Gleich-
stromantrieb bietet die Qdos 20 eine 
Fördergenauigkeit von +/-1 Prozent bei 

Natriumhypochlorit 

einer Wiederholgenauigkeit von +/-0,5 
Prozent und einem Regelbereich von 
3.330:1.

Versetzte Schlauchbahnen, 
niedrige Pulsation

Ein Einsatzgebiet für die Pumpe ist 
die enge Kontrolle von Chlorrückstän-
den. Testeinsätze und Scada-Daten zei-
gen eine Verringerung bei den Schwan-
kungen der Chlorrückstände, selbst im 
Vergleich zu leistungsfähigen Membran-
pumpen. Möglich wird dies durch das 
spezifische Offset-Design des Twin-Ro-
tors der Pumpe: Die peristaltische Tech-
nik verfügt über zwei Förderkanäle, die 
jeweils phasenverschoben agieren. 

Zwar bieten Schlauchpumpen bereits 
von Haus aus eine grundsätzlich nied-
rigere Pulsation als vergleichbare Ver-
drängerpumpen. Die Qdos 20 verringert 
diese niedrige Pulsation noch weiter 
durch eine abwechselnde Komprimie-

TEXT + BILD:  Watson-Marlow Fluid Technology Group   

rung der Schläuche. Die Pulsationen der 
beiden Förderkanäle werden so gegenei-
nander ausbalanciert. Das Ergebnis ist 
eine nahezu gleichmäßige Verdrängung 
des zu fördernden Mediums und eine 
besonders gleichmäßige Dosierung der 
Chemikalien.

Einfache Wartung, hohe 
Betriebszeit

Die verfügbare Betriebszeit der neu-
en Pumpe wird durch einen einfachen, 
sicheren und schnellen Austausch des 
Renu-Pumpenkopfes maximiert. Dabei 
sind weder Werkzeug noch spezielle 
Kenntnisse erforderlich. Der Austausch 
kann problemlos vom Bedienpersonal 
am Einsatzort durchgeführt werden, auf 
den Einsatz von spezialisierten War-
tungstechnikern kann verzichtet wer-
den. Der gekapselte Pumpenkopf mit in-
tegrierter Leckage-Erkennung reduziert 
Abfall und verhindert einen Kontakt des 
Bedieners mit den Chemikalien. ☐

Die neue Pumpe für die Dosierung von Natriumhypochlorit 

bietet eine Fördergenauigkeit von +/-1 Prozent.

gleichmäßig dosieren
Eine neue Dosierpumpe für Natriumhypochlorit 
mit Fördermengen bis zu 20 Litern pro Stunde 
und einem Druck bis 7 bar bietet eine einfache 
Wartung und eine besonders gleichmäßige Do-
sierung mit geringer Pulsation.
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Explosionsschutz für die Aromenproduktion

DAMIT DER GESCHMACK  
EXPLODIERT, NICHT DIE ANLAGE
Wer Pulverstoffe, wie etwa Aromen, lagert, verarbeitet und 
transportiert, ist einem ständigen Risiko ausgesetzt – nicht nur, 
was die Reinheit der Rohstoffe anbelangt, sondern vor allem, 
was deren sichere Aufbewahrung betrifft. Schließlich kann die 
Gefahr einer Explosion bei Pulvern erheblich sein.

TEXT:  Markus Häseli, IEP Technologies      B ILDER:  Hoerbiger; iStock, GMVozd
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Explosionsschutz-Lösungen von IEP Technologies schützen 

effizient und umweltverträglich sowohl Mitarbeiter als auch die 

Produktionsanlagen.

Im Zuge der Ausweitung seines Produktionsstandorts ent-
schied sich der Aromenhersteller Silesia für ein ganzheitlich 
durchdachtes Konzept mit Explosionsunterdrückungslösun-
gen von IEP Technologies. Durch den Einsatz der Systeme las-
sen sich Explosionen frühzeitig erkennen und unterdrücken.

Die industrielle Produktion von Aromastoffen, -extrak-
ten und komplexen Gemischen erfordert ein Höchstmaß an 
Erfahrung und Expertise sowie leistungsfähige Anlagen, die 
moderne Sicherheitsstandards erfüllen. Durch Destillation, 
Extraktion und andere Trennverfahren gewinnen die Experten 
von Silesia die Grundbestandteile hochwertiger Geschmacks-
stoffe für Lebensmittel. Pulverförmige Aromen sind das Kern-
geschäft des Traditionsherstellers am Niederrhein. Seit der 
Gründung im Jahr 1910 befindet sich das Unternehmen in 
Familienbesitz. Heute entwickeln und produzieren rund 700 
Beschäftigte weltweit Aromen für die Lebensmittel- und Ge-
tränkeindustrie. „Lediglich ein Bruchteil der weltweiten Nach-
frage nach geschmacklich ansprechenden, industriell gefer-
tigten Lebensmitteln lässt sich durch die direkte Zugabe oder 
Verarbeitung von frischen Früchten, Kräutern und Gewürzen 
abdecken“, erklärt Silesia-Geschäftsführer Michael Mausbach. 
„Durch den Einsatz von Aromen wird ein vielfältiges Ge-
schmacks- und Genusserlebnis für die breite Weltbevölkerung 
überhaupt erst möglich und letztendlich auch erschwinglich.“

Der Stammsitz von Silesia befindet sich in Neuss. Um der 
stetig wachsenden Nachfrage nach Aromen gerecht zu werden, 
entschied sich der Hersteller 1998 allerdings dafür, eine zu-
sätzliche Produktionsstätte in Betrieb zu nehmen. „Mit dem 

Bau eines weiteren Werks in Kalkar reagierten wir auf die stei-
gende Nachfrage nach pulverförmigen Aromen, deren Her-
stellung in unserem Stammbetrieb an ihre Kapazitätsgrenzen 
gestoßen war. Gleichzeitig nutzen wir dies als Chance, unseren 
Aktionsradius zu erweitern. Daher haben wir uns an unserem 
neuen Standort auf die Herstellung pulverförmiger Aromen 
für die Lebensmittelindustrie fokussiert.“ 

Explosionsschutzkonzept für den Neubau

Der Umzug brachte jedoch nicht nur mehr Platz für die 
Produktionsausweitung und moderne Steuerungsanlagen, 
sondern forderte auch ein effizientes Konzept im Bereich des 
Explosionsschutzes. Denn bei der Herstellung von Aromen 
werden verschiedenste Technologien wie beispielsweise die 
Sprühtrocknung, die Granulierung oder die Extrusion ein-
gesetzt. Diese ermöglichen unter anderem die Umwandlung 
flüssiger in pulverförmige Stoffe. Bei der Sprühtrocknung wird 
ein flüssiges Aroma mit Wasser und diversen Trägerstoffen 
zu einer Emulsion verarbeitet. Diese wird über Düsen in den 
Sprühturm injiziert und dort in ein trockenes Pulver umge-
wandelt. Technical Plant Manager Michael Tacke erläutert: 
„Bei der bei uns im Einsatz befindlichen thermischen Trock-
nung lassen sich explosionsgefährdete Staub-Luft-Gemische 
im Zerstäubungstrockner nicht völlig ausschließen. Die durch-
schnittliche Staubkonzentration liegt in der Regel zwar unter-
halb der temperaturbezogenen Explosionsgrenze. Da die meis-
ten Zerstäubungstrockner im Bereich des Auslaufs jedoch ko-
nisch zulaufen, kann dort eine explosionsfähige Staubkonzen-
tration nicht vollständig ausgeschlossen werden.“ Auch kann 

Die industrielle Produktion von Aromastoffen, -extrakten und 

komplexen Gemischen erfordert moderne Sicherheitsstandards. 
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sich das Produkt exotherm zersetzen. Es 
können Anbackungen oder Beläge an 
den Trocknerwänden entstehen. Diese 
erwärmen sich im ungünstigsten Fall bis 
auf Glimmtemperatur und bilden durch 
die hohe Lufteintrittstemperatur im Zer-
stäubungstrockner ein Glutnest. Diese 
können je nach Zündverhalten zu einem 
Brand oder einer Staubexplosion führen.

Sicherheitsniveau gefragt

Bei der Planung der Silesia-Anla-
gen wurden umfassende Explosions-
schutz-Lösungen von IEP Technologies 
implementiert. Sie schützen effizient 
und umweltverträglich sowohl Mitar-
beiter als auch die Produktionsanlagen. 
„Unser oberstes Ziel ist es natürlich, 
Menschen zu schützen und Produkti-
onsunterbrechungen zu verhindern“, so 
Michael Mausbach. „In unserem Un-
ternehmen ist die Notwendigkeit und 
Bedeutung eines fortschrittlichen Explo-
sionsschutzes immens gewachsen. Das 
liegt am kontinuierlichen technischen 
Fortschritt und der Tendenz zu immer 
größeren Produktionseinheiten mit hö-
herem Produktionsvolumen.“

Im Falle einer anlaufenden Explo-
sion sorgt die Explosionsunterdrü-
ckungsanlage von IEP Technologies für 
Sicherheit: Der erhöhte Explosionsdruck 
wird mittels dynamischer Drucksenso-
ren in Millisekunden erkannt und die 
Explosionsflammen durch Löschpulver 
abgelöscht. Damit wird der zu erwar-

tende maximale Explosionsüberdruck 
unter die Grenze der Druckfestigkeit 
der Anlage gesenkt. „Das Explosionsun-
terdrückungssystem bei Silesia besteht 
aus einem Detektionssystem, der Steu-
erzentrale sowie High Rate Discharge, 
kurz HRD, Löschmittel-Druckbehäl-
tern“, erklärt Hilmar Winkler, Vertrieb-
singenieur bei IEP Technologies. „Diese 
sind mit Löschpulver auf Basis von Na-
triumbikarbonat gefüllt und mit einem 
Stickstoffdruck von 60 bar beaufschlagt. 
Spezialventile geben im Ernstfall den ge-
samten Öffnungsquerschnitt im Millise-
kundenbereich frei.

Mithilfe eines speziellen Düsen-
systems würde so eine optimale und 
gleichmäßige Löschmittelverteilung in 
der zu schützenden Trocknungsanlage 
erreicht.“ Neben der Implementierung 
der Explosionsunterdrückungslösungen 
ist IEP Technologies auch für den regel-
mäßigen Service bei Silesia verantwort-
lich. Das System konnte optimal auf die 
zu betreibenden Anlagen abgestimmt 
werden und stellt für den Aromenher-
steller eine hochmoderne konstruktive 
Schutzmaßnahme gegen eine eventuelle 
Staubexplosion dar.

„Die implementierte Sicherheitslö-
sung samt umfassendem Servicevertrag 
schützt nicht nur unsere Kolleginnen 
und Kollegen am Arbeitsplatz, sondern 
trägt zum nachhaltig störungsfreien Be-
trieb und zu einer Technologie gemäß 
dem State of the Art bei“, sagt Tacke. ☐
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Löschsystem für Bohrinseln

Es waren dramatische Bilder, die am 
20. April 2010 die Katastrophe auf der 
Bohrinsel Deepwater Horizon zeigten. 
Eine Explosion und der anschließen-
de Brand auf der Bohrinsel kosteten elf 
Menschen das Leben. Unfälle wie dieser 

Explosionsschutz für Brandschützer

oder die noch dramatischere Katastro-
phe auf der Bohrinsel Piper Alpha in den 
1980er-Jahren beweisen, wie wichtig ein 
gut funktionierendes Feuerlöschsystem 
auf Ölbohrinseln ist. Druckluftschaum-
anlagen (compressed air foam systems, 

TEXT:  Rainer Nägle, Pepperl+Fuchs      BILDER:  Pepperl+Fuchs; iStock, 14951893

Feuerlöschsysteme schützen Öl- und Gasplattformen vor Brandkatastrophen. Um zu 
verhindern, dass diese Systeme selbst zum Auslöser einer Explosion werden können, 
muss ihre Elektronik explosionsgeschützt sein. 

abgekürzt CAFS) bekämpfen Brände auf 
Ölbohrinseln effektiv: Aufgrund ihrer 
konstant hohen Schaumqualität schützen 
sie noch nicht betroffene Bereiche vor 
dem Feuer und verhindern ein Wiede-
rentzünden. Die französische Spezialfir-
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häuse ist aus korrosionsbeständigem Edelstahl 
hergestellt und damit für die rauen Offsho-
re Bedingungen geeignet. Die Leuchtmelder, 
Drucktaster und Wahlschalter sind ebenfalls 
in der Zündschutzart „Druckfeste Kapselung“ 
ausgeführt. Damit ist der Explosionsschutz 
der Steuereinheit vollständig hergestellt. Der 
druckfeste Steuerkasten ist an zentraler Stelle 
in das Feuerlöschsystem integriert.

Flexible Konfiguration

Ein voll Atex- und IECEx-zertifizierter 
Steuerkasten sichert den Explosionsschutz 
des Feuerlöschsystems. Damit können elektri-
sche Industriekomponenten ohne individuelle 
Ex-Zulassung auf Offshore-Anlagen eingesetzt 
werden. Das Feuerlöschsystem kann seine ei-
gentliche funktionale Aufgabe zuverlässig er-
füllen. 

Das Ex-d-Gehäuse ist, bedingt durch sei-
ne robuste Konstruktion, widerstandsfähig 
und auch langlebig. Damit eignet es sich für 
den Einsatz in rauen Umgebungen, wie zum 
Beispiel auf Ölbohrinseln. Pepperl+Fuchs hat 
unterschiedliche Formen und Größen der 
Ex-d-Gehäuse im Portfolio – dadurch ist eine 
flexible und individuelle Konfiguration mög-
lich. ☐

ma für Feuerlöschsysteme Ai Group entwickelt 
und fertigt das System, das auf einer Ölbohrin-
sel vor der Küste Nigerias installiert ist.

Druckfeste Gehäuse für Elektronik

Auf Ölbohrinseln besteht permanent das 
Risiko, dass es zur Bildung einer explosions-
fähigen Atmosphäre kommen kann. Je nach 
Häufigkeit des Auftretens dieser Gas-Luft-Ge-
mische werden die Bereiche in Zonen einge-
teilt. In diesem Fall wird die Bohrinsel als Zone 
1 klassifiziert. 

Um sicherzustellen, dass das Feuer-
löschsystem nicht selbst zum Auslöser einer 
folgenschweren Explosion werden kann, muss 
seine Elektronik für den Einsatz in Zone 1 
entsprechend explosionsgeschützt sein. Und 
damit die elektronischen Komponenten nicht 
individuell Ex-zertifiziert sein müssen, ist es 
notwendig, dass diese in einem druckfesten 
Gehäuse verbaut werden.

Explosionsschutz für Steuereinheit

Der Explosionsschutz lässt sich erreichen, 
indem die Steuereinheit des Feuerlöschsys-
tems in einem stabilen druckfesten Gehäuse 
der EJB-Reihe untergebracht wird. Dieses Ge-

Transportables Feuerlösch-Skid mit explosionsgeschützter Steuereinheit

Kennen Sie 
Ihr Risiko?
Ihr Partner im 

Explosionsschutz

 Explosionsunterdrückung

 Explosionsdruckentlastung

 Explosionsentkopplung
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Datenfluss in Rohrleitungssystemen

Ventile mit Grips

Intelligente Ventile, auch Smart Valves genannt, leisten 

wertvolle Hilfe beim Erschließen von Daten in Rohrlei-

tungssystemen.

TEXT:  Attila Albert, GF Piping Systems      BILDER:  GF Piping Systems; iStock, posteriori

Mit Hilfe von Smart Valves lassen sich Daten in Rohrleitungssystemen ohne größeren 
Aufwand erschließen, um damit Prozesse zu verbessern, die Wartung und den Austausch 
zu koordinieren und die Leistung einer Anlage zu dokumentieren. GF Piping Systems 
sorgt dafür, dass die Ventile den dafür nötigen Grips haben.
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sind sie der erste Schritt, um auch bei der Intelligenz ihrer An-
lagen aufzudrehen. Dabei tut sich Sandra Schiller schwer mit 
dieser Bezeichnung: „Ein Ventil ist nicht schon deshalb intelli-
gent, weil Kabel daran hängen.” Vielmehr gehe es darum, eine 
durchgehende Datenverfügbarkeit für das gesamte System zu 
gewährleisten: Von der Produktion und Auslieferung des Ven-
tils über die Installation und den vollständigen Lebenszyklus 
beim Nutzer – inklusive Wartungen und eingebauten Ersatz-
teilen – bis hin zum schlussendlichen Austausch.

„Bisher sind die einzelnen Prozessschritte separiert”, er-
klärt Sandra Schiller. „Das beginnt bereits bei uns Herstellern 
und setzt sich beim Nutzer fort.” Beispielsweise wird für jedes 
Ventil das Montagedatum und das Bestehen der Qualitätsprü-
fung registriert, anschließend werden diese Daten jedoch nicht 
weiterverwendet. Das reicht kurzfristig zwar tatsächlich aus – 
aber wäre es nicht extrem hilfreich, wenn ein Hersteller über 
die gesamte Nutzungszeit seiner Ventile hinweg die detaillier-
ten Ergebnisse der Dichtheitsprüfung direkt dem individuel-
len Bauteil zuordnen und mit dem Wartungsbedarf abgleichen 
könnte?

Moderne Rohrleitungssysteme sind komplexe Netzwerke, 
durch die von Wasser über Chemikalien bis hin zu Gasen so 
ziemlich alles fließt. Nur eines ist selbst im Informationszeit-
alter bisher nur selten in ihnen unterwegs: Daten. Mit anderen 
Worten: Häufig fehlen präzise datengestützte Einblicke in die 
Funktionen und Abläufe innerhalb der Rohrleitungen. Zwar 
wird viel über Digitalisierung und Industrie 4.0 gesprochen. 
Doch Sandra Schiller, Head of Product Management Valves & 
Automation bei GF Piping Systems, berichtet: „Deutschland ist 
mehrheitlich noch immer bei der Industrie 3.0, also der Au-
tomatisierung.“ Dafür gibt es einen plausiblen Grund: Wenn 
Industrie 3.0 bereits gut läuft, scheinen der Aufwand und die 
Risiken einer Digitalisierung unnötig groß. „Andere Marktre-
gionen haben die Automatisierung größtenteils übersprungen 
und tun sich jetzt leichter bei der Umstellung auf Industrie 
4.0”, weiß Sandra Schiller.

Intelligente Ventile

Einen Ausweg aus diesem Dilemma versprechen sogenann-
te Smart Valves. Für viele Betreiber von Rohrleitungssystemen 
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Gute Gründe für digitale Anbindung

Vieles spricht dafür, Ventile digital anzubinden: Unüber-
sichtlich viele Ventile innerhalb einer einzigen Anlage, deren 
schwere Zugänglichkeit beziehungsweise flächenmäßige Ver-
teilung oder ganz generell der Wunsch, Ventile in bestehende 
IT-Systeme einzubinden. Zudem wird es immer wichtiger, dass 
Unternehmen ständig eine lückenlose Wartung nachweisen 
können. Nicht zuletzt erfordern stetig steigende Mitarbeiter-
fluktuationen verlässliche neue Wege, um den Wissenstransfer 
zu neuen Mitarbeitern zu vereinfachen beziehungsweise zu 
systematisieren. „In der Praxis sieht man aber bis heute, dass 
die Ventildaten ausgedruckt an der Anlage hängen oder in 
Ordnern abgeheftet sind”, berichtet Sandra Schiller über ihre 
Erfahrungen. „Das macht es natürlich schwer, Daten systema-
tisch zu erfassen und auszuwerten.“

Nachrüstung bestehender Anbindungen

Um ein Rohrleitungssystem intelligenter zu machen, bietet 
es sich an, zuerst bestehende Strom- und Signalanbindungen 
zu nutzen oder Handarmaturen mit Rückmeldern beziehungs-
weise elektrischen Antrieben nachzurüsten. Auf diese Weise 
lassen sich Daten wie die Historie des Bauteils, Stellzeiten oder 
Zyklen seit der letzten Wartung bequem erschließen. GF Pi-
ping Systems versieht bereits erste Ventile mit aufgedruckten 

DataMatrix-Codes, die sich mit dem Smartphone einscannen 
lassen und in Sekundenschnelle Produktinformationen sicht-
bar machen. Zur weiteren Verfolgung besitzt jedes Ventil eine 
eindeutige Identifizierungsnummer.

Beim Betreiber einer Freizeitanlage in Deutschland ersetz-
te GF Piping Systems kürzlich die Handarmaturen, über die 
Mitarbeiter täglich die wassergefüllten Außenbecken durch-
spülen. In der neuen Variante haben die Ventile elektrische 
Antriebe, die über eine Smartphone-App gesteuert und kont-
rolliert werden. Der Prototyp registriert jede Ventilbewegung 
automatisch und dokumentiert zweifelsfrei, ob die Arbeit erle-
digt wurde. Gleichzeitig hilft er bei der Planung der notwendi-
gen Wartungstermine.

Im Bereich der Gebäudetechnik lässt sich mit Hilfe des 
Hycleen Automation System von GF Piping Systems die tur-
nusmäßige Desinfektion von Trinkwassersystemen nicht nur 
automatisieren, sondern auch digitalisieren. Ein einziges Kabel 
genügt für Strom und Daten. Alle Systemdaten werden pro-
tokolliert, ausgewertet und auf einem Touchscreen angezeigt.

Bessere Dateninterpretation

Der nächste Schritt bei Systemumrüstungen besteht darin, 
die Daten besser zu interpretieren. „Oft erheben Firmen be-

Bindet Ventile digital an und macht sie dadurch intelligenter: 

Sandra Schiller, Head of Product Management Valves & Automa-

tion bei GF Piping Systems.

Eine digitale Ventilanbindung sorgt dafür, dass der Nutzer selbst 

bei großen Anlagen mit unübersichtlich vielen Ventilen bequem 

den Überblick behält. 
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reits einige Informationen aus ihren Rohrleitungssystemen, 
beispielsweise die Anzahl der Ventilzyklen. Doch sie können 
noch wenig damit anfangen“, erläutert Sandra Schiller. Hier 
kann der Hersteller helfen, den Daten einen Sinn zu geben. 
Denn er kennt breiter gestreute Anwendungsfälle und kann 
damit das Verhalten eines Ventils besser einschätzen. Beispiel: 
Ein Unternehmen arbeitet in seinem System nur mit Wasser 
im Druckbereich von 2 bis 4 bar. Der Hersteller hat jedoch In-
formationen über das exakt gleiche Bauteil mit unterschied-
lichsten Medien und in einem Druckbereich von 0,5 bis 16 
bar. Laut Sandra Schiller lassen sich oft Muster erkennen, zum 
Beispiel dass für ein bestimmtes Ventil im Schnitt nach 30.000 
Zyklen ein Austausch notwendig ist. Solche Informationen 
helfen dem Nutzer, vorausplanend Ersatz zu bestellen und das 
Ausfallrisiko zu minimieren.

Sensor direkt im Ventil

Sensoren für den Druck oder die Temperatur lassen sich 
direkt ins Ventil einbauen. Gegenüber einem Sensor im Rohr 
spart diese Variante eine Menge Platz, reduziert das Lecka-
ge-Risiko und vereinfacht den Abgleich mit anderen Sensor-

daten. Bei Bedarf lassen sich die Sensoren per Bluetooth an-
binden und in bereits vorhandene IT-Strukturen (zum Beispiel 
Microsoft, SAP oder Apple-Geräte für den Außendienst) inte-
grieren – alle Lösungen lassen sich genau an den individuellen 
Bedarf des Nutzers anpassen. „Bereiche wie die Halbleiterin-
dustrie haben höhere Sicherheitsbedürfnisse als beispielsweise 
die Wasseraufbereitung“, sagt Sandra Schiller. Bei Wasser- und 
Gasanwendungen genügen oft ganz grundlegende Daten, zum 
Beispiel, wo Ventile liegen und wann sie installiert wurden. 
Die Sensoren von GF Piping Systems führen alle Signale per 
Kabel zusammen und senden sie anschließend über Internet 
oder Mobilfunk (SIM-Karte im Gerät) zu einem Asset-Mana-
ger innerhalb der Anlage oder zu einem Web-Interface.

Kostengünstige Alternative

„Es stimmt nicht, dass Industrie 4.0 teurer ist als 3.0”, be-
tont Sandra Schiller abschließend. „Nicht selten ist das Gegen-
teil der Fall. Wo eine Automatisierung überdimensioniert wäre 
oder die Anlagenfläche zu groß für die notwendigen Strom- 
und Signalleitungen ist, stellt die Digitalisierung eine kosten-
günstige Alternative dar.” ☐
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On Stream Inspections (OSI)

Mensch und 
Umwelt schützen
Die Betreiber chemischer und petroche-
mischer Anlagen sind zu regelmäßigen 
Prüfungen verpflichtet, um die Sicherheit 
zu gewährleisten und die Risiken für die 
Umwelt zu minimieren. Transparente und 
kosteneffiziente Inspektionen sind wichtige 
Bausteine für die Sicherheit bei Raffinerien.

TEXT:  Holger Göttmann für Bureau Veritas Industry Services   

   B ILDER:  Bureau Veritas Industry Services; OMV Raffinerie Schwechat
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Die Raffinerie Schwechat der OMV hat Bureau Veritas In-
dustry Services für On Stream Inspections und zerstörungs-
freie Prüfungen (ZfP) mit der Dokumentation der Integrität 
der Rohrleitungen beauftragt. Als eines der weltweit führen-
den Unternehmen für Konformitätsprüfung und Zertifizie-
rungsleistungen unterstützt Bureau Veritas die Schnittstellen, 
um Abstimmungen zu reduzieren und gleichzeitig die Anla-
genverfügbarkeit zu erhöhen. Die effiziente Organisation von 
Prüfungsaufgaben und der Fachkräfte vor Ort sowie die eigene 
Datenverwaltung über kundenspezifische Datenbanken er-
möglichen schnelle und unkomplizierte Durchführungen an-
fallender Prüfungen samt transparenter Dokumentation.

Seit mehreren Jahren vertraut OMV bereits auf die Exper-
tise des Prüfungsunternehmens. Im Rahmen der OSI über-
prüfen die Mitarbeiter von Bureau Veritas die Wanddicke von 
Rohrleitungen, gegebenenfalls vorhandene Korrosion und all-
gemeine Beschädigung. „Wir haben den Bedarf und die Mög-
lichkeiten erkannt, die sich aus der Vergabe der OSI-Leistun-
gen an den Prüfdienstleister Bureau Veritas ergeben“, berichtet 
Franz Hirtl, Inspektionsleiter bei OMV in Schwechat. Dieses 
Vorgehen bietet viele Vorteile: So werden beispielsweise die 
Aufträge unter qualifizierter Aufsicht koordiniert und sämtli-
che Leistungen in einer Datenbank dokumentiert. Dabei ist die 
notwendige Datenqualität zu jedem Zeitpunkt sichergestellt.

Einhaltung von Prüffristen und Vorgaben

Bei einem umfangreichen Projekt – wie den wiederkehren-
den Prüfungen – ist für den Anlagenbetreiber die Sicherstel-

lung der Einhaltung der gesetzlichen Prüffristen bei gleich-
zeitiger Erfüllung technischer Vorgaben wichtig. So muss der 
Überwachungspflicht und den damit verbundenen, behördlich 
vorgeschriebenen Terminen nachgekommen werden – bei-
spielsweise durch die fristgerechte Einhaltung der wiederkeh-
renden Prüfungen der Rohrleitungen. Diese ist in Deutsch-
land gemäß Betriebssicherheitsverordnung (BetrSichV) und 
in Österreich gemäß Druckgeräteüberwachungs-Verordnung 
(DGÜWV) geregelt.

Zur Qualitätssicherung hat sich OMV für Bureau Veritas 
als akkreditierte Prüfgesellschaft entschieden, die auf ein gro-
ßes Netzwerk an fachlicher Kompetenz zurückgreifen kann. 
Die Kompetenzen und Qualifikationen, das Wissen und die 
Erfahrung der Prüfer werden regelmäßig kontrolliert (EN 
9712). „Bureau Veritas legt großen Wert auf die fachliche 
Kompetenz seiner spezialisierten Techniker und Ingenieure, 
um eine reibungslose Durchführung aller Arbeiten zu ge-
währleisten. Qualität und Sicherheit sind für uns die obersten 
Prämissen“, erklärt Michael Post, Bauleiter bei Bureau Veritas. 
„Wir sind nach ISO 17025 akkreditiert und somit bestens für 
die On Stream Inspections aufgestellt.“ Das Team der Prüfge-
sellschaft umfasst im Regelbetrieb 20 bis 30 Mitarbeiter.

Prüfungen für hohe Anlagenverfügbarkeit

Umfangreiche Prüfungen zur Wartung und Instandhaltung 
benötigen einen Anlagenstillstand von wichtigen Anlagen. 
Um die Dauer des Stillstands möglichst gering zu halten und 
dadurch die Anlagenverfügbarkeit zu verbessern, sind flexible 

Etwa 1.500 analoge und digitale Röntgenbilder erstellt 

Bureau Veritas für Schattenaufnahmen der Wanddi-

cken und Außen-/Innenkorrosion. Darunter befinden 

sich auch genauere Detailaufnahmen für die Fehlerer-

kennung bei Schweißnähten.
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Prüfungen mit Hilfe von risikobasierten Inspektionstätigkei-
ten auf der Basis wiederkehrender und zerstörungsfreier Prü-
fungen geeignet. „Um Schwachstellen im Rohrsystem zu iden-
tifizieren, überprüfen wir besonders Abschnitte mit hohem 
Gefahrenpotenzial insbesondere an Bögen und T-Stücken“, so 
Post. Im Rahmen dieser Prüfungen übernimmt Bureau Veritas 
beispielsweise die äußere Begehung zum Aufdecken von Ero-
sionsrisiken durch Witterung oder Röntgeninspektionen zur 
Analyse von Korrosionsrisiken. Etwa 1.500 analoge und digi-
tale Röntgenbilder werden von Bureau Veritas dabei erstellt. 
Die Schattenaufnahmen dienen zur Bestimmung der Wanddi-
cken und Prüfung der Außen- und Innenkorrosion. Darunter 
befinden sich auch genauere Detailaufnahmen für die Fehler-
erkennung bei Schweißnähten. Somit wird die Sicherheit der 
Anlagen bei gleichzeitiger Kosteneffizienz erhöht.

Qualität und Sicherheit gewährleisten

Die Prüfgeräte von Bureau Veritas sind auf höchstem tech-
nischen Niveau und für die notwendigen Prüfungen durch ih-
re lückenlose Kalibrierung zugelassen. So untersucht das Per-
sonal Anlagen auf mögliche Korrosion, Abrasion und mecha-
nische Störgrößen mit Ultraschall- oder Sichtprüfungen sowie 
digitaler Radiografie. Der Schädigungsfortschritt wird durch 
einen Vergleich mit früheren Inspektionen ermittelt. Auf diese 
Weise erfolgt eine Bestimmung der Restlebensdauer und da-
mit der notwendigen Inspektions- und Reparaturzyklen.

Zur effizienten Verwaltung benutzt Bureau Veritas Daten-
banken für die Sammlung aller wichtigen Informationen. Da-

hinter verbirgt sich die Dokumentation des gesamten Work-
flows der OSI und einzelner Rohrleitungsprüfungen. Dies ge-
schieht über ein intelligentes Excel-Protokoll, das SAP-kompa-
tibel ist und über ein integriertes Risk-Based-Inspection-Tool 
verfügt. Die Projektdaten des zu prüfenden Objekts werden 
vollautomatisch eingetragen – von Angaben des Koordinators 
inklusive dessen Kontaktdaten über den Prüfungsfortschritt 
bis hin zu Rechtshilfebelehrungen und Unterschriften. Somit 
erhält der Kunde auf Anfrage in jeder Lebensphase der Anla-
ge eine Übersicht mit allen Arbeitsnachweisen und Auskunft, 
wann visuell geprüft wird, ein Gerüst aufgebaut oder die Ins-
pektion vollzogen ist.

„Wenn wir eine Leitung neu bearbeiten, ist das Datenbank-
formular bis auf die Rohrleitungsnummer und die Angaben 
zum Koordinator leer“, erläutert Post. „Sobald unser Mitarbei-
ter zum Beispiel eine visuelle Prüfung vornimmt, trägt er Län-
ge oder Merkmale des Rohrs ein und welche Besonderheiten 
zu sehen sind. All dies wird zusammen mit dem zu prüfenden 
Abschnitt gespeichert. 

Wenn zu einem späteren Zeitpunkt ein Gerüstbauer oder 
Isolierer an diesem Rohr arbeitet, sind sämtliche wichtigen In-
formationen bereits gesammelt und er kann schnell auf diese 
zurückgreifen und die Informationen erweitern.“ Je nach Ar-
beitsfortschritt vervollständigt sich somit der Eintrag zu dieser 
Leitung wie ein Lebenslauf. Dies erhöht die Qualität der Do-
kumentation und damit wiederum die Sicherheit der gesam-
ten Anlage. Zusätzlich wird ein effizientes und transparentes 
Arbeiten aller Beteiligten gewährleistet. ☐

Im Rahmen von Prüfungen übernimmt Bureau 

Veritas beispielsweise die äußere Begehung 

zum Aufdecken von Erosionsrisiken durch Wit-

terung oder Röntgeninspektionen zur Analyse 

von Korrosionsrisiken.
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Chinin-Kopie als Malaria-Impfstoff

Die neu entwickelten Analoga des 
Naturstoffes Chinin haben eine ver-
gleichsweise höhere Aktivität gegenüber 
Malar ia-Erregern als bisher 
eingesetzte Medi-
kamente. Nicht 
selten spielen 
k o m p l e x e 

Dem Erreger geht es an den Kragen

Moleküle – als Leitsubstanzen in der 
Entwicklung von Medikamenten – eine 
tragende Rolle. Das Nachbauen solcher 
Moleküle im Labor, die Totalsynthese, 

bietet die Möglichkeit zur Herstellung 
von strukturellen Verwandten. Sie 
werden dann als Analoga bezeich-

net. Die Modifikation der Moleküle 
auf diese Weise kann Vor- aber auch 

Nachteile mit sich bringen, bei-
spielsweise in Form eines 

Verlusts oder einer deut-
lichen Verbesse-

rung der biolo-
gischen Ak-
tivität einer 
Substanz.

Neben der Entwick-
lung dieser neuartigen 
chemischen Reaktio-
nen beschäftigte sich 

die Arbeitsgruppe der 
Uni Wien auch mit der Anwen-
dung dieser in der Naturstoffsyn-
these. Vor kurzem gelang es der 
Gruppe, eine neue Synthese von 
Chinin, ein aus Chinarinde ge-
wonnenes Alkaloid, zu entwi-
ckeln. Dieses ist unter anderen in 
Tonic Water enthalten und wird 
schon seit dem 17. Jahrhundert 
als Wirkstoff gegen Malaria ein-
gesetzt. Mit der Synthese des 

TEXT:  Anna Gampenrieder, P&A nach Material der Universität Wien      BILD:  iStock; frank600

Strukturell verwandte Verbindungen herstellen, welche die Natur nicht erzeugen 
kann: Dieser Aufgabe haben sich Forscher der Universität Wien gewidmet. Nun 
gelang ihnen mit der Herstellung zweier neuartiger Analoga des Naturstoffes 
Chinin ein Wirkstoff gegen Malaria – ein kleiner medizinischer Durchbruch.

Moleküls gelang Robert B. Woodward 
vor 70 Jahren ein Meilenstein der orga-
nischen Chemie. Seither wird daran ge-
arbeitet, mit modernen Methoden effek-
tivere Synthesewege für dieses zu finden.

Die kurze Route zu dem Naturstoff 
zu entwickeln gelang den Forschern 
durch eine katalytische C-H-Aktivie-
rung; das sind Kohlenstoff-Wasser-
stoff-Bindungen spaltende Reaktionen. 
Dabei wurde auch ein Weg gefunden, 
bisher unbekannte Analoga des Wirk-
stoffs herzustellen. Zur Bestimmung 
der Anti-Malaria-Aktivität wurde sich 
an das Swiss Tropical and Public Health 
Institute der Universität Basel gewandt. 
Dort zeigte schließlich ein Kooperati-
onspartner, dass die Analoga eine höhe-
re Aktivität gegen Plasmodium berghei, 
einem Haupterreger der Krankheit, auf-
weisen als der Naturstoff selbst.

Manche Erreger können Resistenzen 
gegen vorhandene Medikamente entwi-
ckeln. Aus genau diesem Grund ist es so 
wichtig, neue Substanzen zu entwickeln. 
Lebende Organismen können nur ganz 
bestimmte Moleküle herstellen, was sehr 
limitierend ist, da diese ja nur ganz be-
stimmte Sets an Molekülen sind. Es ist 
also wichtig im Kampf gegen Krankhei-
ten, in Zukunft noch potentere Wirk-
stoffe zu entwickeln. ☐
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