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EDITORIAL

Jessica Bischoff, Chefredakteurin P&A:
Die Corona-Pandemie scheint nicht abzuflachen. Im Jahre
\\ 2020 werden Stand jetzt keine internationalen Messen mehr
| stattfinden. Dennoch sind Messebetreiber was 2021 angeht
| zuversichtlich. Mit der Achema steht 2021 eine der wich-
tigsten Messen der Prozessindustrie in den Startlochern.
Deshalb frage ich Sie Herr Dr. Bjorn Mathes:

Herr Dr. Mathes ist Mitglied der Geschiftsfiihrung der
DECHEMA-Ausstellungs-GmbH: Auf der Internationalen Leit-
messe Achema wird diskutiert, welche Losungen gebraucht wer-
den, was technisch moglich ist und welche grofien Themen die
Prozessindustrie in Zukunft bewegen werden. Aber natiirlich
ist auch die Corona-Pandemie und ihre Auswirkungen derzeit
ein Thema fiir uns. Wie schaffen wir es, dass es fiir Besucher,
Aussteller und Verantworliche eine sichere Veranstaltung wird
und welche Konzepte bendtigen wir hierfiir? Diese Themen sind
jedoch alle im Doing und werden von uns umgesetzt.

Dass auch die Digitalisierung zur Achema dazugehoéren wird, darii-
ber sind sich die Aussteller einig. Eine Vision abseits von Corona ist, Anla-
gen autonom und sicher zu betreiben. Modulare und vernetzte Produktion ist hier
ebenso unerlésslich wie IT-Sicherheit. Doch die Digitalisierung treibt nicht nur die Technik voran; sie ist
ein wichtiges Instrument, um Nachhaltigkeitsziele zu erreichen. Denn neue Anlagen miissen effizienter und
flexibler sein, moglichst wenig Energie verbrauchen und dabei eine maximale Stoffausbeute liefern. Nach-
haltige Entwicklung ist die zentrale Fragestellung der kommenden Jahre. Dazu gehort auch klimaneutral zu
produzieren, Abfille und Abwasser zu vermeiden und Rohstoffe im Kreislauf zu fiihren. Viele Anlagenbetrei-
ber haben sich ambitionierte Ziele gesetzt: Am Ende des Jahrzehnts wollen bereits erste globale Chemie- und
Pharmaunternehmen klimaneutral sein.

Es gibt aber auch Gelegenheiten, bei denen die Digitalisierung an ihre Grenzen st6f3t — in der Prozessin-
dustrie und erst recht im Messegeschéft. Die Achema bringt Menschen zusammen, die neue Ideen entwi-
ckeln, und wir erleben gerade, dass sich das digital nur schlecht abbilden ldsst. Da geht es um Emotion, um
Vertrauen. Und was fiir den Kontakt zwischen Menschen gilt, gilt in gewisser Weise auch fiir den Kontakt
mit Technik: Auf der Achema bekommen Sie nicht nur Daten und Fakten zur Pumpe oder zur Verpackungs-
strafle, sondern kénnen die neuen Technologien erleben, anfassen, in Aktion sehen. Hautnah und mit allen
Sinnen dabei sein, das kann derzeit keine digitale Plattform leisten. Selbstverstindlich werden auch wir zu-
kiinftig hybride Messeformate einsetzen, also das reale Messegeschehen um virtuelle Elemente ergdnzen. So
erreichen unsere Aussteller auch Kunden, die nicht vor Ort dabei sein konnen. Doch der Kern dessen, was
die Achema zur Kommunikationsdrehscheibe und Inspirationsquelle unserer Branche macht, bleibt. Mehr
noch: Mit neuen digitalen Formaten kommt eine zusdtzliche Dimension von Effizienz und Reichweite hinzu.
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Radioaktive Elemente aus dem Wasser filtern

MEMBRAN GEGEN
RADIOAKTIVITAT

Vor einiger Zeit haben Forscher der Eidgendssischen Technischen Hochschule (ETH)
Ziirich eine Filtermembran aus Molkeproteinen und Aktivkohle entwickelt. In einer neu-
en Studie zeigen sie nun, dass diese Membran auch sehr effizient radioaktive Elemen-

te aus verseuchtem Wasser filtert.

TEXT: Peter Riiegg, ETH Ziirich BILD: iStock, Mafaldita




Die Nuklearkatastrophe von Fukushima ist im kollektiven Gedéchtnis haften geblieben. Bei dieser
Katastrophe traten groBe Mengen radioaktiv verseuchten Wassers aus, das die AKW-Betreiber
reinigen mussten. Sie nutzten dazu unter anderem die Methode der Umkehrosmose. Allerdings ist
diese Methode wenig effektiv. Zwar lasst sich damit bis zu 70 Prozent des radioaktiv verseuchten
Wassers reinigen, in den restlichen 30 Prozent reichern sich jedoch die teilweise stark und iiber
Jahrtausende strahlenden radioaktiven Elementen an. Dieses Wasser — insgesamt iiber eine
Million Liter — will die japanische Regierung 2022 im Pazifik entsorgen.

»Das miisste nicht sein, wenn sie unseren Filter verwenden wiirden®, sagt Raffaele Mezzenga,
Professor fiir Lebensmittel und weiche Materialien an der ETH Ziirich. Schon vor vier Jahren
stellte er zusammen mit seinem Oberassistenten Sreenath Bolisetty eine Filtermembran vor, die
im Wesentlichen aus denaturierten Molkeproteinen und Aktivkohle besteht. In einer Publikation
zeigten die Forscher damals auf, dass diese Filtermembran Wasser von Schwermetallen, einigen
radioaktiven Elementen wie Uran und Edelmetallen wie Gold oder Platin sehr effizient reinigt.
Mehr dazu auf industr.com/2535650




TITELREPORTAGE

DIGITALER WERKZEUGKASTEN

Prozesssensoren stellen die Augen und Ohren in der Prozessindustrie dar. 97 Prozent essentieller
Sensordaten bleiben allerdings ungenutzt. Als unabhéngiger, technologischer Wegbereiter moch-
te Endress+Hauser dieses Daten-Potential erschliefSen und zusammen mit seinen Kunden und
technologischen Partnern den néchsten Schritt Richtung Prozessindustrie 4.0 gehen. Hierzu stellt
Endress+Hauser Losungspakete zum Anlageniiberblick, zur Anlageniiberwachung, zum mobilen
Asset Management und zur vorausschauenden Wartung vor.

TEXT: Peter Dietrich, Endress+Hauser BILDER: Endress+Hauser; iStock, FeelPic

Innovationen wie die Heartbeat Technology oder draht-
lose Schnittstellen machen die smarte Messstelle zu einem
Fundament fiir Industrie 4.0. Dank verschiedener Konnek-
tivitatslosungen, sowohl fiir Brownfield- als auch fiir Green-
field-Anwendungen, konnen die Potentiale der Feldebene
gehoben werden. Endress+Hauser riickt die Prozessindustrie
4.0 in greifbare Nédhe: Mit seinem Industrie4.0-Programm
Netilion mit Onlinediensten, Apps und Tools lassen sich heute
schon in wenigen Schritten die Wartung und Verwaltung von
Anlagen optimieren. Standardisierte Schnittstellen ermogli-
chen einen Zugang zu Dokumenten und Gerdteinformationen
von iiber 40 Millionen Feldgeriten. Die Erstellung eines digi-
talen Zwillings ist hiermit problemlos moglich. Dank dieser
standardisierten Schnittstellen wie API kann Netilion auch in
Tools und Systeme von Drittanbietern verarbeitet oder inte-
griert werden. Mit dem , digitalen Werkzeugkasten® Netilion
konnen konkrete Anwendungen realisiert werden.

Losungspaket Anlageniiberblick

Bisher waren eine intensive Recherche und ein hoher
manueller Aufwand erforderlich, um installierte Messgerite
zu erfassen - ein sehr kostenintensiver und fehleranfalliger
Prozess. Hinzu gesellte sich die miihselige Pflege der Doku-
mentation der installierten Feldgerdte. Die Kombinationen
der einzelnen digitalen Netilion-Tools ermoglicht eine ef-
fiziente Verwaltung der installierten Assets. Die kostenlose
Netilion-Scanner-App von Endress+Hauser macht die manu-
elle Erfassung der installierten Basis kinderleicht. Die wesent-
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lichen Daten des Feldgerits lassen sich iiber einen QR-Code
oder einen RFID-Chip einscannen. Zusitzliche Informatio-
nen wie die Lokalisierung der Messstelle konnen schnell und
miihelos festgelegt werden. Mithilfe des Edge Device werden
die Messgerdte sogar automatisch erfasst. Die Plug&Play-
Losung lasst sich schnell installieren und stellt eine sichere
Datenverbindung zum Netilion Hub her. Alle Anderungen an
der installierten Basis werden fortlaufend automatisch erfasst.
Praktische Dashboards in Netilion Analytics erleichtern die
schnelle Auswertung der installierten Feldgeratebasis. Das er-
laubt eine nie dagewesene Transparenz. Entscheidungen kon-
nen zukiinftig aufgrund valider Daten schneller und sicherer
getroffen werden. Hier werden auch Informationen iiber die
Verfiigbarkeit der Gerdte angezeigt. Bei einem ausgemuster-
ten Gerdt wird auf Anhieb das geeignete Nachfolgeprodukt
empfohlen. In Netilion Library steht die Dokumentation
der erfassten Gerite jederzeit zur Verfiigung. Hier entsteht
ein digitaler Zwilling der Messstelle, der die historischen
Lebenszyklusdaten und -dokumente wie die Betriebsanlei-
tung oder den Kalibrierbericht aus dem Entwicklungs- oder
Herstellungsprozess beinhaltet. Auf der Datenplattform von
Endress+Hauser liegen inzwischen Datensétze zu iiber 40
Millionen installierten Geréten.

Losungspaket Anlageniiberwachung

Bei kritischen Ausfillen sind kurze Reaktionszeiten
sehr wichtig. Eine zeitaufwendige Interpretation von Feh-

lermeldungen und das nervenaufreibende Suchen nach der
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Netilion Library sorgt fur die liickenlose
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Dokumentation der erfassten Feldgerate.

relevanten Behebungsmafinahme sind teuer.
Eine automatische Interpretation der Gerite-
Diagnoseinformation vereinfacht den Wartungsein-

satz in der Industrie 4.0 dagegen sehr.

Die Geritewartung wird dank integrierter Losungen
und klarer Handlungsempfehlungen hoch effizient. Die Er-
mittlung des Geritestatus und seine Einstufung nach NE107
ist dank der Heartbeat Technology in den Feldgeriten prazise.
Das Edge Device leitet den Status und die Fehlerdiagnose iiber
eine sichere Datenautobahn an den Onlinedienst Netilion
Health weiter. Auf diese Weise sind alle Informationen zentral
verfugbar. Der Onlinedienst Netilion Health unterstiitzt den
Anwender mit iiber 25.000 Geratediagnosen. Er zeigt zu den
einzelnen Statusmeldungen den Diagnosecode, die Ursache
und Handlungsempfehlungen an. Die mithsame Fehlerinter-
pretation gehort der Vergangenheit an. Jede Fehlermeldung
kann schnell und zielgerichtet bearbeitet werden. Dank der
durchgingigen Zustandsiiberwachung und der Ubersicht
nach NE107 lassen sich Wartungsmafinahmen analysieren
und optimieren. Dazu werden die ermittelten Diagnoseinfor-
mationen aus Netilion Health heute schon mit weiteren Da-
tenquellen iiber standardisierte Schnittstellen kombiniert und
gemeinsam ausgewertet. So konnen Dienstleister und Kunden
auf die Statusmeldungen, Fehlerdiagnosen und Handlungs-
empfehlungen zugreifen.

Die Zeiten, in denen ein Dokument gesucht und manuell
abgelegt werden musste, sind dank Netilion Library vorbei.

9

Wenn zudem Netilion Library mit

dem Tablet PC Field Xpert SMT7x kom-

biniert wird, vereinfacht sich nicht nur die

Dokumentation der Instandhaltung, sondern auch

die Wartungsaktivitdten selbst. Der Mobile Worker wird
Realitit.

Lésungspaket mobiles Asset Management

Field Xpert und Netilion Library erzielen eine papier-
lose Wartung und Pflege tiber den gesamten Lebenszyklus
hinweg. Das Field Xpert-Industrie-Tablet ist ein regelrechtes
»Schweizer Taschenmesser* fiir Wartung und Instandhaltung.
Hiermit ist die Konfiguration von Gerdten unterschiedlicher
Hersteller iiber verschiedene Schnittstellen moglich. Dazu
gehoren auch die WLAN- oder Bluetooth-Schnittstellen der
Feldgerite — und dies selbstverstdndlich auch im Ex-Bereich.
Durch die Anbindung des Field Xpert an den Onlinedienst
Netilion Library wird automatisch ein digitaler Zwilling an-
gelegt. Dabei werden die in Netilion erfassten Feldgerdte mit
spezifischen Dokumenten wie zum Beispiel Betriebsanleitun-
gen oder technischen Informationen aus den Datenbanken
der Hersteller verkniipft. Endress+Hauser stellt dazu die Da-
tensdtze von iiber 40 Millionen installierten Feldgerdten zur
Verfiigung. Dank der Verlinkung zwischen Field Xpert und
Netilion ist ein nahtloser Wechsel vom Konfigurationsme-
nii zur Gerdtedokumentation oder umgekehrt méglich. Das
Tablet hilt die Wartung und Dokumentation der Feldgerdte
tiber Thren kompletten Lebenszyklus hinweg im Blick. Geré-

INDUSTR.com



TITELREPORTAGE

Die Anwendung Netilion Analytics schafft Uberblick tiber die verbauten Gerite.

teberichte und Bilder vom Messgerit werden automatisch im
Netilion Library Account abgelegt. Im Offline-Modus werden
Wartungstatigkeiten auch ohne Internetanbindung nachver-
folgbar aufgezeichnet.

Losungspaket vorausschauende Wartung

Eine reaktive Wartung verursacht vermeidbare Kosten
wegen ungeplanter Stillstinde. Eine iiberfliissige vorbeugende
Wartung ist ebenfalls mit unerwiinschten Kosten verbunden.
Jeder Anlagenbetreiber wiinscht sich deshalb eine bedarfsge-

rechte Wartung und Priifung der Feldgerite zum passenden
Zeitpunkt. Das wird der neue Onlinedienst Netilion
Predict ermoglichen.

Nach dem Briickenschlag zwischen Senso-
rik und Onlinedienst lasst sich das Potential
der Heartbeat Technology voll ausnutzen.
Der neue Onlinedienst Netilion Predict
soll den idealen Wartungszeitpunkt
angeben. Dadurch wird eine voraus-
schauende Wartung von Feldge-

raten und Prozessen moglich.

— Mit Netilion Predict for
Flow wird ein erster

Onlinedienst zur vo-

rausschauenden

Wartung von Coriolis Durchflussmessgerdten kreiert. Eine
Erweiterung des Onlinedienstes mit der vorausschauenden
Wartung von anderen Messparametern wird folgen. Die He-
artbeat Technology sichert die Prozesskonformitit. Heartbeat
Verification priift die Sensorik ohne Prozessunterbrechung.
Die Verifizierung lasst sich auf verschiedene Arten durch-
fihren. Mit dem Field Xpert kann zum Beispiel via WLAN
eine Heartbeat Verification ausgelost und die Priifergebnisse
in Threm Netilion Library Account ablegt werden. Eine Aus-
wertung dieser Ergebnisse erlaubt es, den néchsten Priif- und
Kalibriertermin festzustellen. Die gewonnenen Erkenntnisse
konnen tber eine standardisierte Schnittstelle an ein belie-
biges Wartungstool iibertragen werden. Die Integration der
Endress+Hauser Sensoren und Apps in dem Onlinedienst
SAP AIN stellt eine durchgehende Losung fiir Thren SAP-
Workflow dar. Standardisierte Schnittstellen und die in SAP
AIN eingebetteten Apps machen manuelle Tdtigkeiten {iber-
flissig, sodass Fehler vermieden und Instandhaltungsprozesse
grundlegend optimiert werden.

Schon heute ist es Anwendern in Brownfield- und Green-
field-Anwendungen méglich, die Potentiale der Industrie 4.0
zu nutzen. Mit dem IIoT-Okosystem Netilion ldsst sich mit
geringem manuellem Aufwand ein Anlageniiberblick gene-
rieren, die Anlage tiberwachen, Assets mobil managen und
Strategien zur vorausschauenden Wartung implementieren.
So lassen sich die Potentiale der Feldgerite heben. O
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TITELINTERVIEW

Digitaler Werkzeugkasten fur die Prozessanlage
Digitalisierung ist
eine lechnologie

Im P&A-Interview erklart Peter Dietrich, Abteilungsleiter Mar-
keting Solution und Industrie 4.0, wie das Netilion Okosystem
von Endress+Hauser funktioniert und welche Moglichkeiten sich
eroffnen.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Jessica Bischoff, P&A BILD: Endress+Hauser

Mit Netilion entwickelten Sie einen Mit dem Schwerpunkt auf Nutzung und Verwaltung von Assets haben wir das
digitalen Werkzeugkasten fiir Pro- Okosystem Netilion entwickelt, das aus den folgenden Stufen besteht: Die
zessanlagen. Konnen sie kurz die Feldgerateebene, eine Konnektivitdtsebene mit ihren Edge Devices bezie-
Funktionsweise des IIoT-Okosys- hungsweise Field Gates und Adaptern, die Plattformebene mit einem zentralen
tems erldutern? Hub fur die Speicherung und Verarbeitung von Asset Life Cycle Management

Daten und schlieBlich die Anwendungsebene mit den jeweiligen lloT-Service-
Apps. Anwendungen und Systemkomponenten von Netilion vereinfachen

die Verwaltung und Wartung von Anlagen deutlich. Die Netilion-Scanner-App
ermbglichen eine einfache Erfassung der installierten Basis. Daraufhin stellt der
Onlinedienst Netilion Analytics einen Uberblick Uber die verbauten Feldgerate
dar. Der Onlinedienst Netilion Health visualisiert und interpretiert den Gera-
testatus der installierten Gerate, sodass eine reaktionsschnelle Wartung bei
UnregelméBigkeiten ermdglicht wird. Mit Netilion Library bietet Endress+Hau-
ser einen Datenmanagement-Onlinedienst fUr den ganzen Lebenszyklus der
Messstelle an. Uber eine standardisierte Schnittstelle, eine API, kann ebenso
die Integration unserer Anwendungen in die Kundenprozesse erfolgen.

Wie grof8 ist der Kundenwunsch nach Die Digitalisierung trifft dann den Kern eines Unternehmens, wenn sie fixer Teil
der Verkniipfung von Sensorik und der Produkte und damit des Nutzenversprechens fUr den Kunden wird. Genau
Online-Diensten? das ist bei unserem Fullstands-Sensor FWR30 in Kombination mit dem Online-

Dienst Netilion Value der Fall. Die Digitalisierung ist kein eigenes Geschéfts-
feld, sondern eine Technologie.

Welche Potenziale sehen Sie in der Entscheidend bei der Umsetzung digitaler Lésungen in verfahrenstechnischen

Auslesung von Daten in den Anlagen? Prozessen ist es, zun&chst die relevanten Daten aus dem Prozess zu holen.
Maoglichst viele, divers und umfassend, um beispielsweise Big-Data-Anséatze
zu realisieren. Die Voraussetzungen hierfUr sind glinstig. Schon heute sind
etwa 90 Prozent der Feldgerate von Endress+Hauser aufgrund ihrer Diagnose-
funktionen und digitalen Schnittstellen ,smart”. Derzeit werden aber 97 Prozent
der Daten aus der Feldebene nicht genutzt. Ziel muss es also sein, relevante
Daten auszulesen und sinnvoll aufzubereiten, sodass fur den Anwender aus
reinen Daten nutzbringende Informationen werden. O
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PROMOTION

SPITZENPRODU

SELBSTUBERWACHENDE SICHERHEITSELEKTRONIK

EXKOP EXPRESS — EINE STEUERUNG FUR VERSCHIEDENSTE ENTKOPPLUNGSEINRICHTUNGEN

Mit der Exkop Express bietet Rembe als erster
Hersteller eine Steuerung, die verschiedene
Entkopplungsorgane steuern kann.



Mit der Exkop Express Steuerung erweitert Rembe seine Exkop-Reihe. Mit der
Steuerung liefert der Spezialist fiir Explosionsschutz und Druckentlastung den ersten
Controller weltweit, der verschiedenste Entkopplungsorgane ansteuern kann - egal

ob Loschmittelsperre, Schieber oder Quenchventil.

ie EXKOP Express Steuerung empfangt im Explosi-
D onsfall ein Auslosesignal, beispielsweise von dem

Signalgeber einer flammenlosen Druckentlastung,
von einer Berstscheibe, einem Drucksensor oder einem
IR-Flammenmelder. Dadurch aktiviert die EXKOP Express
Steuerung die angeschlossenen Entkopplungseinrichtun-
gen. So werden innerhalb von Millisekunden angrenzende
Anlagenteile entkoppelt und vor einer Explosionsausbrei-
tung geschitzt. Die EXKOP Express ist flr folgende Entkopp-
lungseinrichtungen geeignet: REMBE Quenchventile QV |l
und QV Ill, die Loschmittelsperre Q-Bic sowie die Schieber
RSV und REDEX Slide.

Zusammen mit dem REMBE iQ Safety Cockpit, einer Soft-
ware flr die zentrale Darstellung des Explosionsschutzes
Ihrer Anlage, bietet die EXKOP Express eine komplette
Uberwachung von Anlagenteilen, Prozessabschnitten und
Zustdnden diverser Schutzkomponenten. Sobald die EXKOP
Express im Fall einer Explosion ein Ausldsesignal emp-
féngt, gibt sie diese Information an das REMBE iQ Safety
Cockpit weiter. Aufgrund der direkten Benachrichtigung bei
einer Storung der Anlage an das gewiinschte Kommunika-
tionsmedium, zum Beispiel das Mobilfunkgerat der Verant-
wortlichen, wurde von REMBE eine optimierte und gezielte
Ursachenidentifikation geschaffen mit der Stillstandzeiten
verringert werden kénnen.

Durch die Erkennung der betriebsrelevanten Komponenten
flr den konstruktiven Explosionsschutz oder Temperatur-/
Brandgasmelder und Erdungssysteme fiir den vorbeugen-
den Explosionsschutz kénnen diese liber das REMBE iQ Sa-
fety Cockpit registriert und mit dem Materialmanagement
verbunden werden. Kommt es also zu einem Stérereignis
wie einer Explosion, erkennt das System welche Stellen
betroffen sind und liefert Informationen dariiber, welche
Ersatzteile benotigt werden, um schnellstmdglich einen
sicheren Zustand der Anlage wiederherstellen zu kénnen.
Diese Funktionen kdnnen sowohl im System des Betreibers
als ,Vorschlag” vorgelegt werden, als auch direkt an den
Hersteller als unverbindliche Anfrage gesendet werden. Die
detaillierte Dokumentation und Auswertung aller Ereignisse
schafft eine kontinuierliche Optimierung der Prozesse. |

Vorziige der EXKOP Express Steuerung im Uberblick:

M eine Steuerung fir alle Entkopplungseinrichtungen
(Quenchventile QV Il und QV Ill, Q-Bic sowie die Schieber
RSV und REDEX Slide),

M selbstiiberwachende Sicherheitselektronik mit Betriebs-
datenspeicher fiir bis zu 100.000 Events,

M REMBE iQ-fahig,

M sofortige Erfassung des Systemstatus oder Fehleranzei-
ge durch das Touch Panel (optional),

M Online-Fernwartung optional mdglich.
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Hygienic Design ist zwar in
der Anschaffung etwas kos-
tenintensiver, langfristig sind
aber Einsparungen zu erwar-
ten. Anlagen mit gut zu reini-
genden Komponenten koén-
nen schneller und vor allem
im CIP-Verfahren gereinigt
werden. Das spart Personal-
kosten und verkiirzt die Riist-
zeit. Aufgrund des hohen
Kostendrucks in der Lebens-
mittelbranche miissen Still-
standzeiten minimiert wer-
den. Bedenkt man, dass nur
eine Verunreinigung eines
Produkts aufgrund mangeln-
der Hygiene fiir Unterneh-
men schwerwiegende wirt-
schaftliche = Folgen  vom
Imageverlust bis hin zur In-
solvenz haben kann, so wird
die Notwendigkeit vom Hy-
gienic Design deutlich. Bei
vorausschauender ~ Planung
muss eine hygienische Anlage
nicht unbedingt teurer sein.
Die Anbieter haben sich auf
die Anforderungen der Bran-
che eingestellt und bieten
zahlreiche hygienische Kom-
ponenten an. Der Mehrpreis
amortisiert
Laufzeit.

sich iber die

In der Lebensmittelindustrie
liegen die Budgetverantwort-
lichkeiten fiir Anschaffung
und Betrieb der Anlage oft in
verschiedenen Hinden. Um
die Bereitschaft zu erhohen,
fiir Hygienic Design das ent-
sprechende Geld zu investie-
ren, miissen die Verantwort-
lichen fiir CAPX und OPEX
an einem Tisch sitzen. Das
Konzept fir Hygienic Design
funktioniert nur, wenn es von
der Planung der gesamten
Produktionseinrichtung iiber
das Personal bis hin zum Be-
trieb sowie zur Reinigung
und Wartung konsequent an-
gewendet wird. Das Wissen
dafiir steht zur Verfiigung,
zum 'Beispiel durch Organi-
sationen wie die European
Hygienic Engineering and
Design Group (EHEDG).
Dieses muss jedoch weiter-
verbreitet und geschult wer-
den. Hygienic Design konse-
quent angewendet kostet
nicht mehr Geld, sondern
hilft, dieses zu sparen.

C/IPTRON

b

ZERTIFIZIERT UND SICHER:

Der neue series10 Touch Hygiene erganzt
die bereits bestehende CANEO Reihe im
Bereich der Lebensmittel- und

Pharmaindustrie

XVindd f¥

series10.captron.de
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STEPHAN
FEICHO

Einer der héufigsten Beanstan-
dungsgriinde in der Lebens-
mittelindustrie sind kontami-
nierte  Produkte Folge
unzureichender Reinigung der
Anlage und deren Komponen-
ten. Durch konsequentes Hygi-
enic Design koénnen aufwin-
dige Riickrufaktionen, eine
gesundheitliche  Gefihrdung
der Verbraucher und hohe Rei-
nigungs- und Folgekosten ver-
Zusétzlich
kann die Reinigungseffizienz
durch eine reinigungsgerechte
Gestaltung der Anlagenkom-
ponenten gesteigert werden.
ViscoTec Hygienic Dispenser
sind beispielsweise unter Be-
riicksichtigung der Hygienic-
Design-Grundsitze konzipiert.
Damit konnen zusatzliche Rei-
nigungszeit, Ressourcen oder
gar Ausfallzeiten eingespart
werden. Ein effizientes Reini-
gungsdesign kostet nicht, son-
dern zahlt sich aus.

in

mieden werden.

Technical Sales Hygienic Solutions,
ViscoTec Pumpen- und Dosiertechnik

HYGIENIC DESIGN

JOACHIM
LIEDTKE

Hygienic-Design-Komponen-
ten bieten Nahrungsmittel-
produzenten in puncto Rei-
nigung zwei entscheidende
Vorteile: Durch verbesserte,
konstruktive Merkmale wird
mit iiberschaubarem Reini-
gungsaufwand ein optimales
Reinigungsergebnis  erzielt.
Fehlen Features wie Totraum-
freiheit oder vergroflerte Ra-
dien bei Ecken und Kanten,
ist eine griindliche Reinigung
in der Regel nur durchauf-
wendige Reinigungsprozesse
und die Demontage einzelner
Komponenten realisierbar. Bei
hoher  Reinigungsfrequenz
entstehen so Mehrkosten, die
bei Investitionsentscheidungen
nicht vernachldssigbar sind.
Zusammen mit den Kosten ei-
ner Riickrufaktion sowie den
Umsatzverlusten und Image-
schiden im Falle einer Krise
relativieren sich die etwas ho-
heren Kosten fiir Hygienic
Design sehr schnell.

Leiter Entwicklungsabteilung, J.
Engelsmann
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HEIKO
EMDE

Food-Produktionsanlagen

ausschliefllich Kos-
tenaspekten zu konstruieren
und zu bauen, kann bei Le-
bensmittel-Verunreini-
gungen hohe Folgekosten
und beim Riickruf von Char-
gen einen Imageschaden ver-
ursachen. Hersteller und Zu-
lieferer sind gut beraten, das
Design ihrer Anlagen hygie-
nefreundlich zu gestalten. So
sollten auch Komponenten,
wie zum Beispiel Kabelver-
schraubungen, maoglichst so
optimiert werden, dass eine
zuverldssige Reinigung ge-
wihrleistet ist beziehungs-
weise sich keine Bakterien-
nester bilden konnen. Statt

unter

auf Standardlésungen zu ver-
trauen, sollte man von An-
fang an auf Sicherheit setzen
- zum Beispiel auf die
EHEDG-zugelassenen Kabel-
verschraubungen blueglobe
Clean Plus aus Edelstahl oder
lebensmittelechtem
stoff mit glatten, spaltfreien
Oberflichen und gerundeten
Ubergingen.

Kunst-

Markt Segment Manager Food & Phar-
ma/Business Development Manager,
Pflitsch

INDUSTR.com

ANDREAS
GRAU

Wir stellen fest, dass bei
Neuinvestitionen oftmals die
Anschaffungskosten
betrachtet und gegeniiberge-
stellt werden. Dabei bleiben
die sogenannten ,Total Costs
of Owership“ aber weitestge-
hend unberiicksichtigt. Oft
sind es duflere Einfliisse, zum

reinen

Beispiel die Notwendigkeit
entsprechender  Zertifizie-
rungen, die einen Wandel
einleiten. Ein Umdenken von
innen heraus ist immer dann
zu beobachten, wenn sich ein
Buyingcenter aus Enginee-
ring, Betreiber und auch
Controlling gemeinsam fiir
die Anlagenbeschaffung ver-
antwortlich zeichnen. Dann
spielen neben den Beschaf-

fungskosten, auch maximale

Anlagenverfiigbarkeit ~ und
Kosten fiir Betriebsstoffe eine
angemessene Rolle. Beide

sind durch die angespro-
chenen hoherwertigen Hy-
gienic-Design-Komponenten
unmittelbar beeinflussbar.

Field Segment Manager Hygienic,
Birkert Fluid Control Systems



JOACHIM
ZIPP

Zu teuer - dieses Urteil zu
Hygienic Design relativiert
sich rasch mit Blick auf Be-
triebs- und  Folgekosten.
Beim Reinigungsprozess zum
Beispiel senkt Hygienic De-
sign den Verbrauch von
Energie, Wasser und Reini-
gungsmitteln sowie den Zeit-
aufwand. Was noch schwerer
wiegt als der Spar-Aspekt:
Ohne Hygienic Design erhoht
sich das Hygienerisiko. Die
potenziellen Folgen bleiben
in der Investitionsphase oft
unberticksichtigt. Das heift:
Erst wenn ein Batch verwor-
fen werden oder gar ein
Riickruf gestartet werden
muss, treten die Schwiéchen
der Anlagenplanung zutage.
Die konsequente Anwendung
von Hygienic Design mini-
miert solche Risiken. Fiir die
Prozessinstrumentierung
zum Beispiel gibt es mittler-
weile eine Vielzahl hygiene-
gerechter Messgerate und Fit-
tings.

Global Market Segment Manager Food
and Pharma, Process Instrumentation,
Wika Alexander Wiegand

MARTIN
EPPINGER

Was in groflen Anlagen be-
reits Standard ist, erscheint
im Maschinenbau oft unver-
hiltnisméflig und teuer. Des-
halb wird beispielsweise im-
mer wieder auf den bekannten
»Milchkegel“-Prozessan-
schluss zuriickgegriffen. Oft
findet man in Anlagen und
Maschinen auch eine Vielzahl
unterschiedlicher Prozessan-
schliisse.
chung der Anschliisse fiir alle
Messgroflen reduziert die Er-
satzteil-, Lager- sowie War-
tungskosten und kompensiert
dadurch die hoheren An-
schaffungskosten. Das Pe-
ka-Adaptersystem von Jumo
zielt mit einem totraumfreien
und gut zu reinigendem De-
sign speziell auf die Anforde-
rungen hygienischer Prozesse
ab. Die nachweislich leichte
Reinigung ohne Demontage
der Sensoren reduziert den
Einsatz von Reinigungsmit-
teln, Wasser und Energie. Be-
trachtet man dann nicht nur
die Anschaffungskosten, son-
dern auch die gesamten Kos-
ten des Betriebs der Anlage,
so sind die Kosten fiir die zu-
satzliche Sicherheit deutlich
geringer, als sie anfangs er-
scheinen.

Eine Vereinheitli-

Branchenmananger Lebensmittel &
Getranke, Jumo
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DIETER
SPIEGEL

Hygienic Design bringt lang-
fristig
schaftlichen Gewinn, weil die
konsequente Umsetzung von
Hygienic Design Lebensmit-
telanlagen sauberer, sicherer
und umweltschonender
macht. Wenn die Aussicht auf

automatisch  wirt-

diesen Gewinn nachvollzieh-
bar ist, kommt es zum Um-
denken. Voraussetzung dafiir
ist ein optimales Anlagen-
konzept, bei dem Hygienic
Design auf dem richtigen
Qualitdtslevel zum Einsatz
kommt. Fiir so unterschied-
liche Produkte wie Fruchtsaft
oder Ol, Hafermilchkonzen-
trat, Schokolade oder Aro-
menwiirze miissen mafige-
schneiderte Losungen fiir
optimale Hygiene und gleich-
zeitig minimierten Produkt-
verlust gefunden werden. Mit
Erfahrung und Kreativitit ge-
lingt dies immer. So wird Hy-
gienic Design wirtschaftlich
und iiberzeugend.

Vertrieb, Ruland Engineering &
Consulting

INDUSTR.com

BETTINA
SCHERER

Konsumverhalten der

Das
Bevolkerung verlangt nach
Lebensmitteln, die immer
langer haltbar sind und weni-
ger chemische Zusitze und
Zucker beinhalten. Eine hygi-
enische oder gar aseptische
Produktion und Abfiillung
unterstiitzen die langere Halt-
barkeit gravierend. Hierzu ist
der Einsatz von aseptischen
Ventilen notwendig,
vermeintliche Mehrkosten je-
doch mit den Kosten fiir
Mafinahmen zur Verminde-
rung von Keimen gegenzu-
rechnen sind. Wir bieten fiir
diese Anforderungen asep-
tische Ventile an. Die neu
entwickelte PD-Technologie
beispielsweise die
Vorteile eines Sitzventils mit
denen eines Membranventils.
Aseptisches Medienhandling,
bessere Reinigbarkeit, prazise
Regelbarkeit bei hoher Schalt-
wechselanzahl sind nur einige
Vorteile, die Produzenten da-
bei unterstiitzen, Lebensmit-
tel sicher herzustellen und
damit mittelfristig Kosten
einzusparen.

deren

vereint

Head of Division Business Unit Pharma,
Food & Biotech, Gemii
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Perfektes Eisaroma dank Sensoren

Im Zuge der Produktionsoptimierung hat ein Speiseeisproduzent die Uberwachung der
Mixtanks von Schwimmerschaltern auf Sensoren umgestellt — zum Einsatz kommen ein Druck-
sowie ein Fiillstandssensor. Thre Aufgabe: warnen, wenn ein Mixtank leerlduft und verifizieren,
dass sich die richtige Masse im Tank befindet. Durch die Erhohung der Messgenaulgkelt konnten

Produktionsausfille mmlmlert werden i

TEXT: Baumer BILDER: Baumer; iStock, kerd](al._mo

Ob beim Baden am See, als -Eelohnung nach der Schule
oder als Dessert: Ein Speiseeis gehort fiir Kinder wie fiir Er-

wachsene zu den schonen Seiten des Lebens. Einige der be-|

liebtesten Sorten entstehen bei Froneri, einem globalen Spei-
seeisproduzenten mit 10.000 Mitarbeitern an Standorten in 20
Liandern und einem Sortiment von Rahm- und Wassereis iiber
Sorbet bis zu organischem Speiseeis in diversen Formen und

Geschmacksrichtungen. Dabei agiert Froneri als langjahriger -

lizenzierter Partner fiihrender Unternehmen wie Nestlé und
Mondeléz. Am Standort Goldach in St. Gallen (Schweiz) pro-
duziert Froneri Speiseeissorten von Movenpick und Frisco auf
finf Fertigungslinien, darunter Pralinato, Rakete, Cornetto
sowie Eisbecher fiir Haushalte und die Gastronomie. Wahrend
dort in der Nebensaison bis zu 50 t Eis tiglich entstehen, ist
es in der Hauptsaison fast das.Doppelte. Grundvoraussetzung
fir die Herstellung solcher Mengen hochgeschitzter Eissorten
ist eine effiziente Produktion -~ daher hat Froneri in Goldach

als Optimierungsmafinahme die Schwimmer in den Mixtanks .

durch zwei Sensoren des Schweizer Sensotexperten Baumer
ersetzt: Zum Einsatz kommen dabei der Drucksensor PBMN
Flush sowie der Fiillstandssensor CleverLevel LBFS. Durch
den Einsatz der Sensoren erhohte sich die Genauigkeit. der
Messungen  ge- geniiber den Schwimmern deutlich
— ein spiirbarer '7-“,_{ Gewinn an Sicherheit fiir die Be-

@

treiber, da dadurch das Risiko des Leerlaufens der Anlage oder
einer Féhlproduktion stark. minimiert'wurde. Ausfallzeiten auf
Grund dieser Risiken gehoren damit der'Vergangenheit an, ei-
ne hohe Gesamtanlageneffektivitit ist.gewahrleistet.

Doppellosung fiir optimale Prozesskontrolle

Die Mischung machts: Die Aufgabe der Mixtanks ist es,
Speiseeismasse und die verschiedenen Aromen miteinander
in genau spezifizierten Mischverhdltnissen zu kombinieren.
Damit das Resultat in dem automatisierten Prozess stets den
hohen Qualititsvorgaben entspricht, ist eine stindige Uberwa-
chung durch Sensoren Pflicht. Bewusst hat sich Froneri dabei
fiir eine Doppellosung aus Druck- und Fiillstandssensor ent-
schieden. Die Sensoren sind am Tankboden angebracht und
erganzen sich mit ihren jeweiligen Fahigkeiten optimal. Der
Fiillstandssensor CleverLevel LBFS tiberwacht den Fiillstand
der Tanks und gibt ein Signal, wenn der Tank leer wird. Zudem
stellt der LBFS auch fest, welches Medium sich im Tank befin-
det und verifiziert auf diese Weise, ob die richtige Mischung
fir die zu produzierende Eissorte im Tank verwendet wird
—.das gibt den Betreibern ein Mehr an.Sicherheit, dass ihre
Produktion gemafd den Vorgaben fehlerfrei funktioniert. Der
zusatzlich angebrachte Drucksensor PBMN Flush mit Kiihl-

v
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Am Standort in Goldach produziert Froneri Spei-
seeissorten und Tiefkiihlprodukte von namhaften
Lizenzgebern wie Nestlé und Mondeléz.

strecke, welche hier als Erwarmungsstrecke verwendet wird,
liefert dank préziser Druckmessung tiber den gesamten Tem-
peraturbereich einen noch genaueren Fiillstandswert, sodass
eine optimale Kontrolle der Messaufgabe stets sichergestellt ist.

Langjahrige Kooperation

Serkan Sezgin ist als Supervisor Automation bei Froneri
Schweiz zustdndig fiir die Ablaufoptimierung, wobei er eng
mit den Linienfithrern zusammenarbeitet. Baumer ist fiir ihn
ein wichtiger Kooperationspartner bei den Mafinahmen, die
er unternimmt: ,,Sie verstehen unsere Aufgaben und machen
proaktiv gute Vorschldge®, so Sezgin. ,,Der Einsatz des zusitz-
lichen Drucksensors war zum Beispiel eine Idee von Baumer.
Solche sachverstindigen Impulse bringen uns viel, auch in die-
sem Fall: Durch die prazisen Sensoren und die doppelte Absi-
cherung konnten wir die Ausfallzeiten deutlich minimieren.*
Die Zusammenarbeit zwischen Froneri und Baumer besteht
schon seit vielen Jahren. Thomas Schneider, Produkt Markt
Manager bei Baumer, begleitet Froneri als Ansprechpartner.
»uns ist wichtig, dass wir nicht nur vereinzelte Produkte ver-
kaufen, sondern als Berater und Dienstleister langfristige Part-
nerschaften mit unseren Kunden pflegen®, sagt Schneider. ,,Da-
durch lernen wir ihre Bediirfnisse und Wiinsche besser kennen
und kénnen mit diesem Wissen aktiv bei Herausforderungen
und Optimierungsmafinahmen weiterhelfen.”

Durch die lange Zusammenarbeit sind bereits mehrere
Generationen von Sensoren bei Froneri im Einsatz. ,,Ein gro-
Bes Plus ist fir uns, dass die Baumer Sensoren alle relevanten
Normen beziiglich Lebensmittelsicherheit und Hygiene zu 100
Prozent einhalten®, so Sezgin. ,Das ist fiir uns natiirlich ganz
wichtig.“ Und auch die Integration der Sensoren in die An-
lagen verlief so, wie der Anwender sich dies wiinschte. ,Die

Sensoren sind sehr einfach zu installieren und zu handhaben»,
berichtet Sezgin. ,Die Parametrierung haben wir auf unserem
Server gespeichert, wenn ein Sensor mal gewechselt werden
muss, konnen wir das schnell umsetzen.“ Auch das trigt dazu
bei, dass Froneri sich ganz auf das Produzieren ihrer Speise-
eissorten konzentrieren kann - ganz zugunsten der vielen Eis-
liebhaber auf der Welt. OJ

DICHTUNGSTECHNIK
PREMIUM-QUALITAT SEIT 1867

COGSETZT ZEICHEN:
Elastomerdichtungen ganz
nach lhrem Geschmack.

Werkstoffe fiir die Anforderungen der Lebensmittel-
industrie - Hygienic-Design-konform, CIP- und
SIP-geeignet, und mit allen relevanten Zulassungen.

01.-03.12.2020

Besuchen Sieunsin:
Halle 3, Stand 3E28

www.COG.de



HYGIENIC DESIGN

Hygienisch optimiertes Design

Bei der Herstellung von Lebensmitteln zéhlt die Sicherstellung der Hygiene in allen Prozess-
schritten zu den wichtigsten Herausforderungen. Fiir einen Hersteller industrieller Wage- und
Inspektionstechnologie hat das Thema Hygienic Design deshalb bereits seit Jahren oberste Priori-
tat, was sich auch bei der Vorstellung neuer Systeme des Unternehmens zeigt.

TEXT: Inken Martens, Minebea Intec BILDER: Minebea Intec; iStock, Savushkin

Nichts kann den guten Ruf eines Unternehmens aus dem
Bereich der Lebensmittelherstellung schneller ruinieren und zu
hohen wirtschaftlichen Schdden fiihren als Meldungen iiber ver-
schmutzte oder zum Beispiel mit Pilzen oder Bakterien kontami-
nierte Produkte. ,,In modernen Anlagen, in denen Lebensmittel
und Getranke heute in industriellem Maf3stab produziert werden,
ist Hygiene in der gesamten Prozesskette extrem wichtig, um qua-
litativ hochwertige Produkte zu garantieren und Sicherheitsrisi-
ken fiir die Verbraucher zu minimieren®, betont Frank Wieland,
Chief Sales Officer bei Minebea Intec, einem der international
fithrenden Hersteller industrieller Wage- und Inspektionstech-
nologien.

Der hohe Stellenwert des Themas Hygiene zeigt sich auch an
den zahlreichen Organisationen und Bestimmungen, die sich
weltweit fiir hygienisch einwandfreie Lebensmittel einsetzen. In
Europa ist dafiir die European Hygienic Engineering & Design
Group (EHEDG) die mafigebliche Organisation, die das Bewusst-
sein fiir Hygiene in der Nahrungsmittelindustrie durch entspre-
chende Guidelines starkt und Fachwissen fiir eine hygienegerech-
te Konstruktion und Gestaltung im Prozess vermittelt. Weitere
Institutionen wie die National Sanitary Foundation (NSF) und
die Food & Drug Administration (FDA) in den USA oder auch
das British Retail Consortium (BRC) in GrofSbritannien sowie
Methoden wie die 3-A Sanitary Standards, Good Manufacturing
Practice (GMP) und Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP) bemithen sich weltweit um hygienische Ablaufe und
Vorgaben in der Lebensmittelproduktion.

Hygiene beginnt in der Konstruktion

»Fiir Minebea Intec hat dieses sensible Thema schon seit vielen
Jahren oberste Prioritat, unterstreicht Nick Parsons, Leiter Pro-
duktmanagement bei Minebea Intec. ,Wir achten deshalb beim
Design neuer Systeme vor allem fiir die Lebensmittelbranche,
aber auch fiir andere Industrien, immer auf eine optimale Ausle-
gung in Bezug auf die Hygiene.“ Nach Uberzeugung von Parsons
beginnt Hygienic Design bereits bei der Auswahl der geeigneten
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Materialien, wo der Einsatz hochwertiger, lebensmittelechter
Edelstdhle mit moglichst glatten Oberflichen zu den bestmdogli-
chen Hygienebedingungen fiihrt. In der Konstruktionsphase gilt
es zudem, schlecht zugangliche Stellen zu vermeiden, da sich dort
Lebensmittelreste ansammeln und aufgrund zu langer Verweil-
dauer verderben kénnten. Nachdem sdmtliche Anlagen in der
Nahrungsmittelproduktion regelmifiig gereinigt werden miissen,
ist das Thema Zugénglichkeit ein wichtiger Aspekt, den es zu be-
achten gilt. So ist es beispielsweise in Bereichen, die produktions-
bedingt eine Nassreinigung erfordern, meist nicht zu vermeiden,
Anlagen zu Reinigungszwecken teilweise zu zerlegen. In diesen
Fallen sollte eine Demontage mdglichst einfach und werkzeuglos
durchzufithren sein, um eine Kontamination der Lebensmittel
auszuschlieflen.

Zu den wichtigsten Gestaltungsprinzipien im Hygienic De-
sign zdhlen dabei unter anderem die Vermeidung von horizon-
talen Oberflachen, scharfen Ecken und Winkeln, iiberfliissigen
Bohrlochern, Kontaktflichen, Schrauben und Spalten sowie von
Hohlkorpern und Totrdumen. Auch die Bodenbeschaffenheit ist
ein Aspekt, der bei einer durchgiangigen Fokussierung auf hygie-
nisches Design nicht vernachlédssigt werden darf.

Gelungene Beispiele

»Derartige Gestaltungsrichtlinien beachten wir bei all unse-
ren Neuentwicklungen schon seit Jahren®, so Frank Wieland, und
nennt das neue Wigemodul Novego als ein typisches Beispiel
einer hygieneoptimierten Entwicklung aus dem Firmensegment
Wiagezellen. Dieses erst kiirzlich vorgestellte Produkt
fir die Verwiegung von Behiltern weist eine
Vielzahl konstruktiver Details auf, die
den Hygienic-Design-Richtlinien
der EHEDG entsprechen und so
fur weniger Verschmutzun-
gen und effizientere Rei-

&

nigungs-

-

T



e

Bei dem Wagemodul Novego wurde
besonders auf die Minimierung horizontaler
Flachen, eine geringe Oberflachenrauheit
und die Verwendung eines FDA-konformen

prozesse sorgen: So wurde bei der Entwicklung von Novego be-
sonders auf die Minimierung horizontaler Flichen, eine geringe
Oberflichenrauheit und die Verwendung eines FDA-konformen
Silikons geachtet. Der korrosionsbestindige Edelstahl 1.4418
sorgt neben einer verbesserten Hygiene auch fiir eine erhohte
Langlebigkeit sowie fiir eine hohere Widerstandsfihigkeit gegen
Schmutz, Korrosion und sogar gegen aggressive Reinigungsmit-
tel. Damit und in Kombination mit seiner hohen Messgenauig-
keit eignet sich dieses Wagemodul besonders fiir den Einsatz in
der Lebensmittelindustrie, aber auch fiir die Pharma- und Kos-
metikproduktion.

Aus dem Unternehmensbereich Industriewaagen fiihrt
Wieland mit der Kontrollwaage Flexus ein weiteres Beispiel an,
bei dessen Entwicklung Minebea Intec besonders auf die Einhal-
tung der internen Hygienic-Design-Richtlinien geachtet hat. Sie
wird in der Produktion verpackter Lebensmittel eingesetzt und
tiberpriift das Gewicht und die Vollstindigkeit jedes einzelnen
Produkts. ,,Auch hier haben wir die Kontaktflichen und die ho-
rizontalen Flichen minimiert und verwenden ein offenes Gestell
ohne jegliche Hohlkorper", so Wieland. Zusammen mit der er-
hohten Bodenfreiheit gewahrleistet die Waage so eine einfache
Inspektion sowie eine schnelle und sichere Reinigung. Diese
beiden Produkte sind nur zwei von zahlreichen Beispielen,
bei denen Minebea Intec den Fokus auf
Hygienic-Design-Gesichts-

punkte gelegt

>
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Silikons geachtet.

hat. ,Bei uns geht keine Anlage an Kunden, die nicht nach den
EHEDG-Vorgaben entwickelt worden ist®, verdeutlicht Parsons.

Mehrkosten, die sich rechnen

Selbstverstandlich ist der Aufwand fiir ein optimiertes hygie-
nisches Design immer auch mit erhéhten Kosten der Gerite und
Anlagen verbunden. Dieser Mehraufwand muss laut Wieland je-
doch in Relation gesetzt werden zu den damit verbundenen Nut-
zen und Einsparungen: ,Das Reinigen von Anlagen, die unter
hygienischen Gesichtspunkten entwickelt wurden, erfordert we-
niger Zeit, reduziert den Einsatz von Reinigungsmitteln, fithrt zu
einem geringeren Energiebedarf und resultiert somit insgesamt
in niedrigeren Personal-, Wartungs- und Reparaturkosten.“ Neh-
me man alle diese Faktoren zusammen, so stellen Hygienic-De-
sign-Anlagen langfristig zweifellos eine sinnvolle Investition dar.
Zudem schonen entsprechend ausgelegte Systeme die Umwelt
und reduzieren die Gesamtbetriebskosten, in die nicht nur die
Anschaffungskosten eingehen, sondern auch alle Aufwinde der
spateren Nutzung, wie beispielsweise Mittelkosten fiir Wasser,
Abwasser oder Chemikalien sowie elektrische und thermische
Energickosten. Wieland ist tiberzeugt: ,,Nicht zuletzt profi-
tieren unsere Kunden beim Einsatz von Anlagen mit hy-
gienisch optimiertem Design von einem verringerten

Risiko von Produktionsausfillen oder Aus-
schuss.“ O
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Spitzenleistung in der Aseptik

Ein Lebensmittelproduzent hat seine Abfiillkapazititen aufgestockt: Die neue Aseptik-Linie fiillt
Eistee mit einer Leistung von 24.000 Behiltern pro Stunde in bis zu sechs verschiedene Flaschen-
formate. Gleichzeitig ist aber auch die Verarbeitung stiickiger Produkte moglich.

TEXT: Krones  BILDER: Krones; iStock, jenifoto
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Toastbrot, Grillsaucen, Getrinke -
das Portfolio des oberdsterreichischen
Lebensmittelproduzenten Spitz ist breit-
gefachert. Besonders hoch ist derzeit die
Nachfrage nach Energydrinks, Siften und
Eistee. Zu hoch fiir die einzige Aseptik-Li-
nie des Unternehmens, die zeitweise sogar
im Vierschichtbetrieb lief. Genau deshalb
entschieden sich die Verantwortlichen
bei Spitz dazu, die Abfullkapazititen auf-
zustocken. Wegen der guten Erfahrungen
mit der bestehenden Nass-Aseptik-Tech-
nologie fiel die Wahl erneut auf Krones —
dieses Mal jedoch fiir die Trocken-Aseptik
mit-einem-Contipure AseptBloc. DN. Im
August 2019 nahm die neue Linie ihren
Betrieb auf, mittlerweile lauft sie im Drei-
schichtbetrieb. Pro Schicht betreut ein
Mitarbeiter den Aseptik-Block, einer die
Etikettiermaschinen und den Packer und
einer ist fiir den Palettierbereich und die
Versorgung der Linie mit neuen Preforms
zustandig.

Obwohl die Krones-Aseptik-Tech-
nologie im Hause Spitz bereits bekannt



Der Contipure AseptBloc DN bei Spitz entkeimt mit gasférmigem Wasser-

stoffperoxid und verarbeitet 24.000 Behalter pro Stunde.

war, unterscheidet sich die neue Linie
verfahrenstechnisch von der bestehenden
nassaseptischen Variante: Der Contipure
AseptBloc DN sterilisiert die komplet-
te Preform-Oberfliche ndamlich trocken,
mithilfe von gasformigem Wasserstoff-
peroxid. ,,So konnen wir auf einen Rinser
verzichten, wodurch wir unseren Wasser-
verbrauch und auch das Abwasserauftkom-
men in der Produktion deutlich reduzieren
konnten, freut sich der Technische Leiter
von Spitz, Markus Kropfel. Blasmaschine,
Fiiller und Verschlief3er sind vollaseptisch
ausgefithrt und direkt miteinander ge-

_blockt. Das garantiert neben einem kom-

pakten Layout auch eine mikrobiologische
Prozesssicherheit.

Aktuell fallt Spitz auf dieser Anlage
hauptsichlich Eistee in verschiedenen
Sorten mit einer Leistung von 24.000 Be-
hiltern pro Stunde in bis zu sechs ver-
schiedenen Flaschenformaten. Doch das
Unternehmen bewies mit der Investition
in die neue Aseptik-Anlage auch Weitsicht
und Offenheit fiir ganz neue Produktgrup-

pen. Denn auch innovative Getrankesor-
ten aus dem Low-Acid-Bereich lassen sich
mit dem Contipure AseptBloc DN kiinf-
tig verarbeiten. ,Wir glauben ganz Kklar,
dass der Trend in Richtung Natiirlichkeit
geht: also keine Konservierungsstoffe und
moglichst viele natiirliche Zutaten. Da ist
Aseptik zweifelsohne die erste Wahl, weil
wir so zum Beispiel frisch gebriihte Tees
oder stille Sportgetranke auf dem hochs-
ten Stand der Technik abfiillen konnen',
bekennt Walter Scherb junior, der das Un-
ternehmen in dritter Generation fiihrt.

Gleichzeitig habe sich der Lebens-
mittelproduzent mit der Investition in
die neue Linie die Moglichkeit fiir neue
Produktkategorien offengehalten. Scherb:
»Krones hat uns mit seinem Contipure
AseptBloc tiberzeugt: Denn so haben wir
nun die Moéglichkeit, nicht nur pH-neutra-
le Getranke abzufiillen, sondern zum Bei-
spiel auch Kokos oder Aloe Vera dazu zu
dosieren.“ Die geblockte Trocken-Asep-
tik-Anlage biete so auch die Moglichkeit,
stiickige Produkte zu verarbeiten. OJ
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Kapazitive Technik flir den Reinraum

Ein Taster fur hohe

Anspruche

Sei es in der Personenluftdusche oder in

der Materialdurchreiche: Uberall hier wird

mit kapazitiven Sensortastern gearbeitet.

Fiir ihren Einsatz im Reinraum ist es nicht

nur notwendig, dass diese hygienisch verbaut
werden konnen. Das kapazitive Prinzip muss
auch unter Verwendung starkerer Gummihand-
schuhen einwandfrei funktionieren.

TEXT: Captron Electronic BILDER: Captron Electronic; iStock, Olga Niekrasova

Ortner Reinraumtechnik aus Villach in Karnten bietet seit
mehr als 30 Jahren weltweit gefragte Anlagen und Technologien
fiir unterschiedliche Reinraumanforderungen. Das Kundenspek-
trum umfasst dabei anspruchsvolle Bereiche wie die Pharma- &
Biotechnologie, das Gesundheitswesen, verschiedene Labor-
bereiche sowie die Halbleiter- und Lebensmittelindustrie. Das
1985 gegriindete Familienunternehmen ist als Systemanbieter fiir
Schleusen, Isolatoren, Reinluftanlagen und Dekontaminations-
prozesse bekannt und betreibt eine grofie Forschungs- und Ent-
wicklungsabteilung um Menschen, Produkte, Tiere, Forschungs-
arbeiten und die Umgebung vor Kontaminationsquellen und Par-
tikeln zu schiitzen.

Ein Beispiel dafiir ist die von Ortner entwickelte JET-Perso-
nenluftdusche. Personenluftduschen sind ein wesentlicher Be-
standteil in der Pharmazie sowie im Lifesciences-Bereich, wenn
die Abreinigung der Reinraumkleidung von Partikeln gefordert
ist. Die dafiir von Ortner entwickelte JET-Diisentechnologie er-
moglicht durch den Puls- und Schwingungseffekt das Ablosen
beziehungsweise Abscheren von Partikeln von der Kleidung. Die
optimierte laminare Verdrangungsstromung bewirkt dabei einen
effizienten Partikelaustrag und verhindert eine mégliche Re-Kon-
tamination der Personen. Die vorgegebene Position der Person
in der Luftdusche wird mit Sensoren iiberwacht und garantiert
einen gesicherten und validierbaren Reinigungsprozess.

Kapazitive Technik fiir optimale Kontrolle
Um die Haltung der Person zu {iberwachen, sind innerhalb

der Personenschleuse in der linken und rechten Seitenwand ka-
pazitive Sensortaster integriert. Fiir den Prozessstart muss der
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Anwender mit
den  Handfli-
chen beide Sen-
sortaster  gleich-

zeitig beriihren, um

sicherzustellen, dass er

in der Schleuse richtig

positioniert ist. Anschlie-

Bend wird der JET-Luft-

splilprozess automatisch fiir

die konfigurierte Zeit gestartet.

Verléasst der Anwender wahrend der

Prozesszeit die vorgegebene Position, wird

er iiber das eingebaute Display aufgefordert, die Po-
sition wieder einzunehmen und der Prozess wird be-
endet.

Bei den Sensoren hat sich die kapazitive Technik bewdéhrt.
Dabei wird ein kapazitives Feld auf der Tastfliche des Sensortas-
ter generiert, welches kontinuierlich gemessen wird. Beriihrt eine
Person den Taster, fliefit Energie ab. Das Delta zwischen erzeug-
ter Energiefeldgrofie und der gemessenen bestimmt das Schalt-
verhalten. Ortner setzt bei vielen seiner Produkte auf Losungen
von Captron. ,,Das Unternehmen bietet eine grofle Produktviel-
falt im Bereich der kapazitiven Sensortechnik und liefert zuver-
lassige Losungen, die sich optimal in unsere Anlagen integrie-
ren lassen’, erklart Wolfram Kofler, Produkt Manager bei Ortner
Reinraumtechnik.

Fir die Nutzung des CHT-1, einem der Modelle aus
dem Portfolio an kapazitiven Tastern von Captron, spra-
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Der hygienegerechte Einbau ist pro-
blemlos mdéglich, da keine Befesti-
gungsschrauben nétig sind.

chen die sichere Funktion, die gerade bei der Ver-

wendung von Gummihandschuhen selbst mit gro-

Beren Materialstairken durch das kapazitive Prinzip

gewahrleistet ist. Dabei ist eine lange Lebensdauer

mit einer hohen Anzahl an Schaltzyklen garantiert.

Da keine Befestigungsschrauben nétig sind, ist auflerdem

der hygienegerechte Einbau problemlos moglich. Durch die

montagefreundliche Clipsmontage und die M8-Steckverbin-

dungen ist dieser ohnehin mit wenigen Schritten erledigt. Weil

keine beweglichen Teile verbaut sind, ist auflerdem die Reini-

gung der glatt abschliefenden Oberfliche sehr unkompliziert.

Die grofle Robustheit und Widerstandsfahigkeit mit einer hohen

IP-Schutzklasse waren weitere wichtige Faktoren, die fiir den
CHT-1 sprachen.

Die gleichen Vorteile waren es auch, die den CHT-1 in der
Ausfithrung flichenbiindiger Einbau, zur ersten Wahl fiir die
Anfang 2020 neu vorgestellte Materialdurchreiche Comfort S6
von Ortner machten. Dabei handelt es sich um eine praktische
und wirkungsvolle Losung zum schnellen und sicheren Trans-
fer zwischen Rédumen unterschiedlicher Reinraumklassen. Die
Materialdurchreiche gewdhrleistet so ein kontrolliertes Ein- und
Ausschleusen unterschiedlicher Materialien und Produkte in
hygienekritischen Umgebungen. Entsprechende Anforderungen
bestehen unter anderen in der Produktion im Chemie-, Phar-
ma- und Life-Science-Bereich in Forschungslaboren und Rein-
raumen. Die Losung ist als eigenstidndiges Gerat mit kompletten
Liftungsmanagement konzipiert und unter Hygienic Design ge-
staltet. Konstante Kammerdruckregelung und Hepa-Filter an der
Ein- und Austrittsseite sorgen fiir eine turbulente Luftstromung
und standig gereinigte Luft.

Ein drittes Produkt von Ortner, in dem sich die Multi-LED
CMLI in der Hygieneausfithrung bewéhrt hat, ist das Rein-
raumsystem DecAx. Das System ist speziell fiir den Verarbei-
tungs- und Primarverpackungsbereich der Lebensmittelproduk-
tion abgestimmt. Dazu besitzt es die Funktion einer Luftfiltration
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und Oberflachenentkeimung der Geriteinnenbereiche, basierend
auf einer turbulenzarmen Verdrangungsstromung. Die zweistu-
fige Auslegung des Systems wird als ,Hiirdentechnologie be-
zeichnet. Die Produktlinie erfiillt die strengen Anforderungen in
puncto Produktsicherheit und Keimreduktion bei der Verarbei-
tung von Fleisch, Feinkost- und Wurstware in besonderem Mafie.

Gemeinsam mit den Losungen von Ortner haben sich die
Produkte von Captron in zahlreichen Einsatzszenarien in der
Praxis bewidhrt. ,,Auch mit Blick auf die Robustheit der Taster
und die hohe Zuverldssigkeit haben wir von unseren Kunden nur
positives Feedback bekommen®, berichtet Wolfram Kofler.

Optimal fiir die Zukunft geriistet

Auch bei kiinftigen Entwicklungen wird Ortner weiterhin auf
die Komponenten von Captron setzen. Durch die Vielzahl von
unterschiedlichen Befestigungsmoglichkeiten, etwa der hygie-
negerechten Montage via ,,Snap In“ lassen sie sich unkompliziert
in Neuentwicklungen einsetzen. Weitere wichtige Faktoren sind
die verwendeten Materialien wie V4A-Edelstahl sowie die un-
terschiedlichen Anschlussmoglichkeiten, darunter MS8-Stecker
mit hoher IP-Schutzklasse. Insbesondere die Verwendung von
IO-Link bei den neueren Baureihen von Captron passt sehr gut
zur allgemeinen Strategie rund um Mess-, Steuerungs- und Rege-
lungstechnik bei Ortner.

Konkret ist bereits angedacht, neben dem CHT1 auch den neu
entwickelten, ebenfalls kapazitiven Taster seriesl0 einzusetzen.
Dieser ist mit Blick auf Bedienbarkeit und elektrische Parameter
noch freier konfigurierbar. Dazu gehéren die Tastempfindlichkeit
und die Mindestbetitigungsdauer, die Dynamik der Betétigung,
das Schnittstellenverhalten (PNP, NPN, Relais, IO-Link) sowie
die allgemeine Funktion (static, dynamic, toggle). Auch die Licht-
farbe und Farbverdnderungen bei Betitigung und Parameter wie
statisches oder blinkendes Leuchten lassen sich fiir individuelle
Bediirfnisse konfigurieren. OJ
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Digitale Transformation = Technologie + Kulturwandel

ERFOLGREICHE DIGITALISIERUNG
IM MITTELSTAND

In der Digitalisierung stecken gewaltige Potenziale, um die Effizienz und die Verfiigbarkeit von
Anlagen zu erhoéhen. Dies gilt auch fiir die mittelstandische Prozessindustrie. Doch bei der er-
folgreichen Umsetzung des digitalen Wandels hapert es noch haufig. Laut Schitzungen scheitern
rund 80 Prozent der Pilotprojekte zur Digitalisierung im Mittelstand. Einer der wesentlichen
Griinde: Die richtige Kombination aus Technologie und Kulturwandel im Unternehmen fehlt.

TEXT: Franz Braun, Bilfinger/Bilfinger Digital Next; Ziad Mahayni, 3con Management Consultants BILDER: Bilfinger




Die Corona-Krise hat der Digitalisie-
rung zu einem groflen Schub verholfen.
Denn die Auswirkungen der Pandemie
konnten in weitgehend digitalisierten
Unternehmen deutlich besser abgefedert
werden als in Fabriken und Anlagen, die
noch tiberwiegend analog gesteuert wer-
den und auf einen hohen Personaleinsatz
vor Ort angewiesen sind. Das Interesse an
Digitalisierungslosungen ist daher in den
vergangenen Monaten merklich gestiegen.

Doch die Erfahrungen zeigen, dass
es bei der Digitalisierung gerade fiir mit-
telstindische Unternehmen der Prozess-
industrie noch viele Stolpersteine gibt:
So verfiigen Betreiber dieser Anlagen in
aller Regel nicht iiber die umfassenden
Digitalisierungskompetenzen und -kapa-
zitdten wie grofSe Unternehmen. Folglich
fehlt ihnen die Transparenz tiber geeig-
nete Anbieter, Losungen und Vorgehens-
weisen, die fiir ihre Anlagen individuell
passen und einen Mehrwert generieren.
Dariiber hinaus liegen Daten oft in ver-
schiedenen Quellen, die ohne professio-
nelle Data Scientists schwierig miteinan-
der zu kombinieren sind. Daher werden
Investitionen in digitale Losungen in der
mittelstdndischen Prozessindustrie mit
hoheren Unsicherheiten und Risiken
verbunden. Die Folge: Es entstehen nicht
skalierbare Pilotprojekte oder Insells-
sungen, die personelle und finanzielle
Ressourcen erfordern, aber keine quanti-
fizierbaren Vorteile bringen beziehungs-
weise nicht genutzt werden.

Der grofite Stolperstein bei der Nut-
zung der Digitalisierungspotenziale aber
ist, dass die Digitalisierung viel zu haufig
als rein technologische Optimierung an-
gesehen wird - und nicht als umfassender
Transformationsprozess, der einen tief-
greifenden Wandel der Unternehmens-
kultur mit sich bringt.

Digitalisierung setzt digitales
Denken voraus

Wenn die Digitalisierung mittel-
bis langfristig zu Wettbewerbsvorteilen
fihren soll, muss sie jedoch zwingend
mit einem Transformationsprozess ein-
hergehen. Denn nur dann wird die Di-
gitalisierung zu einer unternehmens-
weiten Aufgabe. Der Transformations-
prozess ibernimmt dabei die Funktion,
den Wandel im Rahmen eines systema-
tischen Change Managements aktiv vo-
ranzutreiben und alle Verdnderungen
- sowohl technischer als auch organi-
satorischer und kultureller Art - zu or-
chestrieren. Er stellt sicher, dass die Di-
gitalisierung als ganzheitlicher Ansatz
begriffen wird und konsequent am Ge-
schiftsmodell des Unternehmens aus-
gerichtet ist (Business Alignment). Und
er sorgt dafiir, dass eine digitale Kultur
entsteht und die Digitalisierung in der
Organisationsentwicklung ihren festen
Platz erhélt. Denn wem niitzt langfristig
ein teures digitales Tool, wenn die Mit-
arbeiter im Unternehmen es nicht nut-
zen konnen oder wollen?

Folgende Faktoren bedingen den Er-
folg der digitalen Transformation im Mit-
telstand:

1. Digitalisierung ist kein Selbstzweck
Die Digitalisierung wird vom Business
getrieben, nicht von der Technologie
oder ihren Moglichkeiten. Daher sind
die Digitalisierungsinitiativen aus den
Unternehmenszielen abzuleiten. Use-Ca-
se und Business-Case miissen Hand in
Hand gehen. Digitale Lésungen miissen
individuell und mafigeschneidert mit
Blick auf den Unternehmenszweck, die
Marktposition, die Produkte und die
Produktionsprozesse und -anlagen kon-
zipiert sein.
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Umfassende Transparenz: Bei DigitalTrack 4.0 handelt es sich um einen digitalen Fahrplan, der dhnlich wie ein Netzplan der StraBen-

bahn samtliche zu beriicksichtigende Stationen auffiihrt. DigitalTrack 4.0 ist ein Gesamtplan, den Mittelstandler auch in einzelnen

Schritten umsetzen kénnen, ohne die ganzheitliche Transformation aus den Augen zu verlieren.

2. Digitalisierung braucht Fiihrung
Treiber der Digitalisierung ist das Top-Ma-
nagement. Es muss die Digitalisierung
vorleben und Commitment zeigen (,Walk
the talk). Digitalisierungsprojekte miis-
sen ibergreifend gesteuert werden und
sich an einem Ziel- und Leitbild orientie-
ren. Dabei gilt: ,Communication is Key*
- tber Digitalisierung kann man nicht zu
viel kommunizieren.

3. Digitalisierung ist zu je 50 Prozent
Technologie und Organisationsent-
wicklung

Die Digitalisierung braucht natiirlich pas-
sende Technologien und entsprechende
Losungen. Ebenso wichtig ist aber, dass
die gesamte Organisation mit der Digi-
talisierung wachst und sich auch die Un-
ternehmenskultur weiterentwickelt: Neue
Kompetenzen bei den Mitarbeitern miis-
sen aufgebaut, Rollen, Verantwortlichkei-
ten und Arbeitsablaufe aktiv und zielori-
entiert angepasst werden.

4. Digitalisierung gelingt Schritt fiir
Schritt

»Alles auf einmal® fithrt nicht zum Er-
folg. Stattdessen muss die Gesamttrans-
formation in bewiltigbare Arbeitspa-
kete heruntergebrochen werden. Jedes

Arbeitspaket 16st ein konkretes Problem
und generiert greifbaren Mehrwert. Nur
dann besteht die Grundlage, das néchste
Arbeitspaket anzugehen. Die frithzeitige
Einbindung der Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter erhéht dabei die Implemen-
tierungsgeschwindigkeit.

Fahrplan Digitale
Transformation

Zu den grofiten Herausforderungen
bei einer umfassenden Digitalisierung
von Anlagen in der Prozessindustrie
gehort die Koordination der vielfaltigen
und zumeist sehr komplexen Aktivita-
ten. Um hierbei nicht nur die Ubersicht
tiber alle Aspekte zu behalten, son-
dern auch die richtigen Schwerpunkte
und Priorititen zu setzen, hat Bilfin-
ger gemeinsam mit 3con Management
Consultants den DigitalTrack 4.0 ent-
wickelt. Dabei handelt es sich um einen
digitalen Fahrplan, der dhnlich wie ein
Netzplan der Straflenbahn siamtliche zu
beriicksichtigende Stationen auffiihrt.
Denn um zum Ziel zu kommen, muss
Transparenz bestehen - und zwar auf
welchen Strecken und iiber welche Sta-
tionen der Zielpunkt erreicht werden
kann.
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DigitalTrack 4.0 hilft auflerdem Un-
ternehmen, die in die Digitalisierung
einzelner Bereiche einsteigen wollen,
aber nicht genau wissen, wo und wie.
Der Fahrplan hilft ihnen bei der ,Ver-
ortung” des eigenen Unternehmens und
zeigt auf, welche nachsten Schritte einen
Mehrwert generieren und welche Abhin-
gigkeiten zwischen unterschiedlichen Di-
gitalisierungsaufgaben bestehen. Daher
ist DigitalTrack 4.0 ein Gesamtplan, den
Mittelstandler auch in einzelnen Schrit-
ten umsetzen konnen, ohne die ganz-
heitliche Transformation aus den Augen
zu verlieren. Der hinter dem Fahrplan
liegende Transformationsprozess basiert
auf einem modularen Vorgehen, das
nicht nur zu bedarfsgerechtem Aufwand,
klar definierten Arbeitspaketen und re-
alistischen Etappenzielen fiihrt, sondern
bereits nach wenigen Monaten einsatzfi-
hige Losungen und damit ,,Quick Wins“
gewihrleistet.

Gerade fir mittelstindisch gepragte
Anlagenbetreiber ist es wichtig, sich ei-
nen Digitalisierungspartner zu suchen,
der nicht nur eine ausgewiesene Experti-
se mitbringt, sondern auch Change-Pro-
zesse und die Vorgdnge innerhalb der
Prozessindustrie versteht. Nur dann kén-



nen die digitalen Losungen auf die Un-
ternehmensziele maflgeschneidert und
effektiv ausgerichtet werden. Auflerdem
erhoht sich die Umsetzungsgeschwindig-
keit um ein Vielfaches, wenn ,,auf Augen-
hohe* kommuniziert werden kann. Ge-
rade mittelstindische Unternehmen tun
sich dabei oft schwer, ihre eigenen Pro-
zessstrukturen zu abstrahieren und die
Besonderheiten ihres Geschéftsmodells
bei Digitalisierungsprojekten gegeniiber
Branchenfremden zu kommunizieren.

Aus diesem Grund hat Bilfinger die
Digitaleinheit Bilfinger Digital Next ge-
griindet: Sie stellt sicher, dass die um-
fassende Branchenkompetenz von Bil-
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und die Vorgange innerhalb der Prozessin-

Gerade fiir mittelstandisch gepragte

Digitalisierungspartner zu suchen, der
nicht nur eine ausgewiesene Expertise

dustrie versteht.

finger als Industriedienstleister gewinn-
bringend bei Digitalisierungsprojekten
eingebracht werden kann. Vorhandenes
Prozess-Know-how kann so zeit- und
damit aufwandsparend zum Nutzen des
Anlagenbetreibers eingesetzt werden.
Durch die Kooperation, die Bilfinger mit
3con Management Consultants eingegan-
gen ist, konnen so Branchenkompetenz
mit umfassendem Digitalisierung- und
Transformations-Know-how aus einer

Hand bereitgestellt werden.

Digitalisierungsinitiativen, an denen
Bilfinger beziehungsweise 3con Manage-
ment Consultants in der Vergangenheit
beratend und unterstiitzend teilgenom-

men haben, zeigen, dass die entwickelten
Aktivititen zu erheblichen Verbesserun-
gen in der Effektivitit und Effizienz von
Anlagen, zur Steigerung der Qualitét so-
wie zur Senkung der Produktionskosten
fithren konnen: Steigerungen der OEE
(Overall Equipment Effectiveness) von bis
zu 15 Prozent, reduzierte ungeplante Aus-
fallzeiten bis zu 25 Prozent und verringerte
Instandhaltungskosten um teilweise bis zu
30 Prozent bei gleichbleibender oder sogar
steigender Qualitit sind moglich. Die Vor-
teile, die ein hoher Digitalisierungsgrad
von Anlagen beispielsweise durch Re-
mote-Maglichkeiten in Zeiten einer Pan-
demie erzielen, sind in diesen Zahlen noch
gar nicht eingerechnet. OJ
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Traditioneller Speckgenuss

5.000 Tonnen Speck verlassen jahrlich die moderne Produktionsstitte eines Fleischwa-
renherstellers in Tirol. Die realisierte Gesamt- Automatisierungslosung auf Basis der
Softwareplattform eines Software-Entwicklers ermdglicht die hocheffiziente Produktion

der traditionellen Spezialititen.

TEXT: Martin Glatz, Copa-Data BILDER: Copa-Data; iStock, adogslifephoto

Seit Jahrtausenden beherrscht die
Menschheit die Kunst, Fleisch durch Po-
keln, Trocknen und Réauchern haltbar
zu machen. Durch die Vereinigung von
Fleisch mit Salz, Feuer, Luft und Gewiirzen
entsteht Speck. Dieser ist besonders in al-
pinen Regionen als energiereicher Imbiss
beliebt. Der echte Tiroler Speck entsteht
durch eine Mischung aus der nordischen
Réucher- und der mediterranen Tro-
ckenmethode mit wenig Salz und kaltem
Rauch, viel frischer Luft und einer mehr-
wochigen Reifezeit. Erkennbar ist er an
einer geschiitzten geografischen Angabe.
Bekanntester und grofiter Hersteller von
Tiroler Speck ist Handl Tyrol. Das 1902
gegriindete Familienunternehmen pro-
duziert mit etwa 550 Mitarbeitern an vier
Standorten jahrlich rund 15.000 t original
Tiroler Speck-, Schinken-, Rohwurst- und
Bratenprodukte, die es in 25 Lander ex-
portiert.

Die Herstellung der fertigen Produk-
te aus Tiroler Speck fiir den Verkauf
im Einzelhandel ist ein mehrere

Monate
dauern-

der Prozess. Die angelieferten Fleisch-
stiicke kommen nach dem Einsalzen drei
Wochen lang in den Pokelraum und wer-
den anschlieflend bei rund 20 °C mit Bu-
chenholz kalt gerduchert. Anschlielend
werden sie acht bis 16 Wochen lang luft-
getrocknet. Dabei verlieren die Fleischstii-
cke rund 40 Prozent ihrer urspriinglichen
Masse. Nach dem Formen und Zurichten
der Teile erfolgen das Schneiden und die
Verpackung.

Angesichts neuer Mirkte und stei-
gender Nachfrage entschloss sich Handl
Tyrol dazu, fiir die Herstellung der Kern-
produkte Schinken und Karreespeck eine
neue Produktionsstitte zu errichten. ,Die
bewihrten, schonenden und zum Teil
vorgeschriebenen Produktionsverfahren
sollten beibehalten werden®, erldutert Karl
Christian Handl, geschéftsfithrender Ge-
sellschafter von Handl Tyrol, die Ziele des
Projekts. Zugleich sollte ein hoher Auto-
matisierungsgrad nach den Grundsitzen

von Industrie 4.0 die flexible und
energieef-

fiziente Produktion grofler Mengen er-
moglichen und die Erfiillung der hohen
Qualititsziele und der Nachweispflichten
erleichtern.

Vorqualifikation in
bestehenden Werken

Mit dem Ziel, die Gebdudetechnik in
die Gesamtautomatisierung einzubezie-
hen, hatte Handl bereits vor der Errich-
tung der neuen Speckproduktion seine
bisherigen Standorte mit einem Leitsys-
tem ausgestattet. ,Bei der Bestandsauf-
nahme zeigte sich die breite Vielfalt der
vorhandenen Steuerungs- und Automati-
sierungssysteme, die einzubinden waren®,
erinnert sich Rainer Haag, Geschiftsfiih-
rer des Copa-Data-Silver-Partners Ema-
tric. ,Wegen seiner Fahigkeiten zur Kom-
munikation mit praktisch jedem denkba-
ren Fremdsystem fiel die Wahl auf Zenon.“

Auf Basis der bewéhrten Softwareplatt-
form von Copa-Data entstand zunéchst
ein Leitsystem fiir Heizung, Liiftung,
Kithlung und weitere gebaudetechnische
Einrichtungen, die einen direkten Einfluss
auf die Produktion haben. Uber mehrere
Jahre hinweg integrierten die



Uber mehrere Jahre hinweg
integrierte Ematric nach und nach
immer mehr Bestandsanlagen bei

Handl. So entstand auf der Basis
von Zenon ein umfassendes,
standortiibergreifendes Anlagen-
und Gebaudeleitsystem.

Automatisierungsspezialisten von Ematric
nach und nach immer mehr Bestandsanla-
gen. So entstand auf der Basis von Zenon
ein umfassendes, standortiibergreifendes
Anlagen- und Gebdudeleitsystem.

Einheitliche Systemwelt
als Ziel

Ein Ziel der Planung fiir das neue Pro-
duktionswerk war, Produktionsanlagen
und Gebdudetechnik in eine Gesamt-An-
lagenautomatisierung zu integrieren. Eine
einheitliche Systemwelt mit einem {iber-
geordneten Leitstand sollte nicht nur die
Produktionsabldufe steuern, sondern auch

einen einfachen und Fehler vermeidenden
Datenaustausch mit dem ERP-System ge-
wihrleisten. Eine weitere Erwartung an
die Systemausstattung war, den Aufwand
fir die Erstellung der Dokumentation zur
Erfillung der umfangreichen Nachweis-
pflichten erheblich zu senken.

sWir hatten in den Bestandswerken
mit der Software Zenon und der Imple-
mentierung durch Ematric hervorragende
Erfahrungen gemacht®, sagt Karl Christi-
an Handl. ,Deshalb entschieden wir uns,
auch fiir den Neubau diesen Weg zu ge-
hen.“ Anders als in den Vorprojekten wa-
ren hier auch samtliche Prozessanlagen,

Produktionsmaschinen und Forderanla-
gen einzubeziehen, einschliellich eines
Fahrerlosen Transportsystems.

Der Speckhersteller hatte zur Absiche-
rung der Projektziele die Anlage von in-
nen nach auflen geplant. Erst nach Com-
putersimulationen der zu erwartenden
Warenstrome durch ein externes Institut
erfolgte die Auslegung von Maschinen,
Anlagen und Nebenaggregaten. Dimen-
sionierung und Gestaltung des Gebdudes
folgten am Ende. Der digitale Zwilling der
Anlagen aus dem Computermodell bildete
auch eine hervorragende Basis fiir die Pla-
nungsarbeit von Ematric.
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Umgestaltung der
Automatisierungspyramide

Neben der Bewdhrung in den beste-
henden Werken und der Méglichkeit zur
direkten Anbindung an das ERP- und Sca-
da-System des Fleischwarenherstellers war
die Ausfallsicherheit von Zenon ein weite-
res Auswahlkriterium. Die Software ldsst
sich mit redundanten Servern betreiben
und weist zahlreiche Mdglichkeiten zum
Betrieb direkt vom Client aus auf. ,Wir ge-
stalteten die Gesamtanlage so, dass selbst
bei einem Totalausfall von Zenon jede der
Einzelmaschinen sinnvoll weiterarbeiten
kann’, erklart HMI/Scada-Spezialist Dani-
el Weiskopf von Ematric. Dies ermdglicht
auch Wartungs- und Anpassungsarbeiten
ohne Betriebsunterbrechung.

Um bei hoher Betriebssicherheit ei-
ne liickenlose Datendurchgingigkeit zu
gewihrleisten,
Ematric die bekannte Automatisierungs-
pyramide um. Nach Riicksprache mit Co-
pa-Data ersetzten sie simtliche Ebenen
zwischen ERP- und MES-System einer-
seits sowie Maschinen und Aggregaten
andererseits durch Zenon. Die umfassen-

gestalteten Handl und

de Software fiir den hochautomatisierten
Betrieb von Maschinen und Anlagen deckt
die traditionellen Ebenen Prozessleitsys-
tem, Scada, HMI und SPS ab. Diese Form
der Implementierung reduziert die Anzahl

PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

der Schnittstellen zwischen unterschied-
lichen Systemen deutlich. Das erleichtert
die Konfiguration und Wartung des Ge-
samtsystems und minimiert die Anzahl
moglicher Fehlerquellen.

Aus Tradition wird
Zukunft

Die Ematric-Techniker nutzten einen
groflen Teil des riesigen Spektrums an
Funktionalititen, das Zenon bietet. Dazu
gehort neben dem SAP-Interface die An-
lagenmodellierung ebenso wie das Modul
Erweiterter Trend, um einige zu nennen.
Da im Gesamtsystem rund 40 SPSen ver-
schiedener Hersteller vorhanden sind, zo-
gen sie in manchen Fillen die integrierten
Softwaremodule wie VSTA und die Soft-
SPS Zenon Logic heran, um Sonderlosun-
gen optimal integrieren zu konnen.

Die Implementierung erfolgte paral-
lel zum Bau der neuen Produktionsstitte.
Sie umfasste neben der SPS-Programmie-
rung und der Personalisierung von Zenon
auch den Aufbau eines Leitstands an je-
dem Standort. Dort werden auf mehreren
Bildschirmen alle Betriebszustinde iiber-
sichtlich dargestellt. Fehlfunktionen und
Stérungen konnen sofort erkannt und die
erforderlichen Mafinahmen fiir eine effi-
ziente Behebung rasch eingeleitet werden.
Durch Alarmierung tiber Message Control
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Auf mehreren Bildschirmen werden alle
Betriebszustande tibersichtlich dargestelit.

und Zugrift iber Web-Services lassen sich
Storungen sehr schnell beheben und Still-
stinde vermeiden.

Mit standardisierter Bedienfithrung
und umfangreichen Auswertemoglichkei-
ten, auch durch historische Daten, unter-
stiitzt die Zenon-Implementierung die
Mitarbeiter bei der Steuerung der Produk-
tion. ,,Der komplett integrierte Datenfluss
iiber alle Systeme hinweg ermdglicht uns,
mit minimalem Aufwand das ganze Werk
zu steuern’, bestétigt Karl Christian Handl.
»Durch die Integration aller Systeme in
Zenon konnen wir sehr rasch auf Storun-
gen reagieren und Prozessoptimierungen
vornehmen.“ Zusitzlich lassen sich aus
den erfassten Mess-, Produktions- und
Verbrauchsdaten durch verschiedene Aus-
wertungen Qualitits- und Kostenoptimie-
rungen ableiten.

Nach einem einmonatigen Probebe-
trieb nahm die Anlage ohne die Notwen-
digkeit weiterer Anpassungen den Vollbe-
trieb auf. Seither lauft im Werk Haiming
von Handl Tyrol die Produktion von Tiro-
ler Speck mit traditionellen Herstellungs-
verfahren, aber modernsten Produktions-
methoden. Die Gesamtautomatisierung
mit Zenon sichert einen hocheffizienten
Betrieb, ermoglicht weiteres Wachstum
und sorgt fiir ein Endprodukt mit gleich-
bleibend hoher Qualitit. O
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Unser Anspruch

Jan Hecht: ,Ich bin stolz ein erfolgreiches
Unternehmen iibernehmen und in die zweite
Generation fithren zu diirfen. HECHT strebt
eine wertebewusste und partnerschaftliche
Zusammenarbeit mit allen Kunden, Liefe-
ranten und Geschiéftspartnern an. Um dies
zu erreichen, schaffen wir ein modernes und
familidres Umfeld, in dem jeder Vertrauen
und Verantwortung erfahrt, zur aktiven Mit-
gestaltung eingeladen ist und sich person-
lich weiterentwickeln und entfalten kann.
Unser Slogan ,WE CARE.“ ist keine leere
Worthiilse, sondern wird bei HECHT gelebt.
Das fingt bei uns selbst an und gilt fiir alle,
mit denen wir zusammen arbeiten.*

Was macht HECHT?
Fir alle Prozessschritte der innerbetriebli-
chen Robhstoffversorgung bieten wir ver-

GRUNDUNG: 1978

Jan Hecht
KERNKOMPETENZ
Maschinen und Anlagen zur innerbe-

trieblichen Rohstoffversorgung fiir die
schittgutverarbeitende Industrie

LEISTUNGEN
Planung, Engineering,

Projektierung, Konstruktion, Lieferung,
Montage, Inbetriebnahme, Service
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schieden kombinierbare Losungen. HECHT-
Systeme sichern viele Aufgaben auf hochs-
tem Qualitdtsniveau. Fir unterschiedliche
Prozessschritte bieten wir Standardlésungen,
die vielseitig miteinander kombiniert und
genau angepasst werden kénnen. Das Ergeb-
nis: Eine nahezu unbegrenzte Anzahl ,Son-
dermaschinen® fiir individuelle Produktan-
forderungen.

Ob Befilll- und Entleersysteme fiir Fasser
oder Bags, pneumatische Forderer oder
Dosier- und Verwiegebehilter, wahrschein-
lich haben wir Ihre Ideallosung bereits gefun-
den. Hierbei reicht das Repertoire von findi-
gen Einzelkomponenten, iiber Stand-alone
Modul- und Singlelésungen, bis hin zur
schliisselfertigen Anlage. In enger Abspra-
che mit den Auftraggebern planen unsere

PRODUKTLINIEN

Entleeren

Befillen

Foérdern

Dosieren

Probenehmen
Einwegtechnologie
Containment-Lésungen

VERTRETUNGEN
16 weltweite Handelsvertretungen

INSTALLATIONEN

Uber 15.000 Systeme in mehr als 60
Léndern
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Ingenieure die Aufgabenstellung von A bis Z.
Unsere Kunden erhalten eine schliisselfertige
und maf3geschneiderte Anlage, die Innovati-
onsgeist, Qualitdt, Effizienz und Sicherheit
bietet. Containment auf hochstem Niveau.

Die meisten unserer Kunden aus Pharma,
Food und Chemie haben mit Stoffen zu tun,
die aus unterschiedlichen Griinden 100-pro-
zentig von der Umwelt abgeschirmt werden
miissen. Es gilt den Bediener vor dem Pro-
dukt zu schiitzen oder das Produkt vor dufle-
ren Einfliissen zu bewahren. Wenn es darum
geht, Produktionsschritte miteinander zu
verbinden und Schnittstellen zu sichern,
sind Containment-Profis gefragt. Fiir alle
Containment-Level liegt HECHT nicht nur
Thr Produkt am Herzen - sondern auch Thre
Mitarbeiter. O
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Professionelle Aufbereitung von Aufgussgetrédnken
Mischtechnik fUr den Tee

Hohe Mischgiite, kurze Mischzeiten, restlose Entleerung, wahlweise sterilisierbar: Die Anfor-
derungen an die in Teefabriken zum Einsatz kommende Misch- und Aufbereitungstechnik sind
grof3. Ein Paderborner Hersteller von Prézisionsmischern hat sich der Teeaufbereitung besonders
gewidmet und auf der Basis vertikaler Wendelmischer verschiedene Losungen etabliert.

TEXT: Matthias Boning, Amixon BILDER: Amixon; iStock, OlegKov

Tee ist ein hochwertiges Handelsprodukt. Weltweit wurden
im Jahr 2017 ungefihr 6,1 Mio. t Tee geerntet, wobei hier China
mit 40 Prozent und Indien mit 22 Prozent weltweit die gréfiten
Erzeuger sind. In Ansehung dessen, dass Tee in vielen Lindern
gewonnen wird und dariiber hinaus in vielen anderen Lindern
der Erde gemischt und getrunken wird, ist der industriellen
Misch- und Aufbereitungstechnik ein hoher Stellenwert beizu-
messen. Teehduser in aller Welt verarbeiten und vertreiben in
der Regel nicht nur klassische Griin- und Schwarztees, sondern
dariiber hinaus auch sogenannte Friichtetees, also getrocknete
Obst,- Gemiise- und Krauterderivate, die dhnlich wie klassischer
Tee zubereitet werden.

Der Mischprozess ist in vielerlei Hinsicht wichtig. Zunéichst

werden Ernte-Chargen verschiedenster Girten, Regionen und
Erntezeiten zusammengestellt, um einen angestrebten Qualitéts-
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standard zu erreichen. Der Chargierung schliefSt sich der Vor-
gang des Homogenisierens an, wobei oftmals Grofichargen zu
mischen sind. Der Mischvorgang selbst kann sehr anspruchsvoll
sein, denn die Form und Struktur der Teebldtter/ Trockenfriich-
tederivate sollen sich nicht verdndern. Feinanteil und Staub sind
unerwiinscht.

Doppelwellenmischer im ,,Off-Line-Verfahren®

Produzenten von Nihr- und Genussmitteln tragen generell
grofle Verantwortung. Aufgussgetrianke miissen wohlschmeckend
und hundert Prozent rein sein. Diese hohen Qualititsanspriiche
werden umso besser erfiillt, wenn die Rohstoffkomponenten in
prozesssicheren Systemen aufbereitet werden. Kurze Mischzeiten
bewirken, dass die Partikelstruktur der Rohstoffe erhalten bleibt.
Etablierte Losungen stehen zur Auswahl, insbesondere wenn

Energie und Medien einsparen

Bis zu 1 Mio. Liter Medien kénnen dank des reak-
tionsschnellen Leitfahigkeitssensors Combilyz® AFI
pro Jahr bei der Phasentrennung eingespart werden.
Die magnetisch induktiven Durchflussmesser iiber-
wachen den Volumenstrom prazise und langzeitstabil.
Damit ldsst sich der Energie- und Ressourcenver-
brauch optimal steuern.

Effek}.t|v7 So geht's.

Performance spart Ressourcen

Erfahren Sie mehr iiber Ihr Einsparpotential mit Hilfe

von Baumer Prozesssensoren:

www.baumer.com/process-sensors
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Kleinstkomponenten wie Fliissigaromen, Vitaminbeigaben oder
pulvrige Aromen einzumischen sind.

Der Amixon-Doppelwellenmischer eignet sich besonders fiir
grofere Chargen von etwa zwei bis 25 m®. Die Mischwerkzeuge
rotieren erst, nachdem der letzte pulvrige Rezepturbestandteil
eingefiillt wurde. Fliissigstoffbeigaben finden wihrend des Mi-
schens statt. Ideale Mischgiiten werden nach 20 bis 40 Umdre-
hungen erzielt. Dann 6ffnen die Verschlussorgane und die Fertig-
mischung flieft in Container oder Bigbags. Der Mischer entleert
sich bis zu 99,98 Prozent. Die befiillten Bigbags oder Container
werden zur Verpackungsanlage gebracht und dort wird deren In-
halt abgefiillt.

Der hier beschriebene Doppelwellenmischer mischt genau
und besonders schonend. Nicht selten betrigt die Mischzeit nur
20 bis 30 Sekunden. Empfindliche Komponenten wie Krauter,
Teebldtter, aber auch agglomerierte Aromen aus der Wirbel-
schichtgranulation oder vom Sprithturm, bleiben nahezu unver-
sehrt. Bei Bedarf wird der Vertikal-Zweiwellenmischer auch va-
kuumfest gefertigt. Damit kann der Luftsauerstoff durch Anlegen
von Vakuum entfernt werden. Die Séttigung auf atmosphérischen
Druck erfolgt durch Eintragung von Inertgasen.

Im Oft-Line-Mischverfahren ist der Mischprozess vom Ab-
fiilllprozess entkoppelt, so wird Zeit eingespart: Denn wihrend
die Abfiillmaschine Dosen, Beutel, Sachets und Teebeutel befiillt,
kann der Mischer bereits fiir den nachsten Mischauftrag gereinigt
und prépariert werden. Die Vorteile des Amixon-Doppelwellen-
mischers erschliefSen sich fiir den Anwender wie folgt:

Ideale Mischgiiten bei sehr kurzen Mischzeiten; besonders
produktschonender Mischvorgang.

Platzsparende Bauart, besonders gut geeignet fiir Grof3-
chargen. Nur eine Qualitdtsanalyse pro Groficharge.
Entleerung geschieht sehr schnell, wahlweise in bis zu vier
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Besonders schonendes
Mischen bei geringer Drehfre-

quenz ist im Doppelwellenmi-
scher von Amixon méglich.

Gebinde gleichzeitig. Besonders effektive Restentleerung
bis zu 99,98 Prozent und besser.

Fiillgrade konnen bei diesem Mischer von etwa 15 bis 100
Prozenz differieren.

Hochste Hygienestandards: Grofle Inspektionstiiren
schlieflen totraumfrei und dauerhaft gasdicht.

Auf Wunsch entspricht der Mischraum der Staub-Ex-Zo-
ne 20. Wahlweise wird der Mischer druckstof3fest, druck-
fest oder vakuumfest gefertigt.

Mischer fiir das ,,End-of-the-Line-Mixing®

Der KoneSlid-Mischer aus dem Hause Amixon wur-
de speziell fir die Genussmittelbetriebe entwickelt, die das
»End-of-the-Line“-Produktionskonzept anwenden. Bei diesem
Verfahren werden alle Verarbeitungsapparate untereinander an-
geordnet. Das fertige Mischgut flieffit vom Mischer durch den
Nachbehilter direkt in die Verpackungsmaschine. Reinigungs-
arbeiten werden weitgehend reduziert, da dieser Mischer restlos
entleert.

Die Chargengrofien betragen in der Regel 300 oder 2.000
l. Bei geringer Drehfrequenz mischt der KoneSlid-Mischer
sehr prazise und schonend. Dariiber hinaus ist der Mischvor-
gang besonders kurz. Die Bauart des Mischers gewahrleistet
beispielsweise auch, dass empfindliche Agglomerate aus dem
Sprithturm, aus der Wirbelschichtgranulation oder aus der Va-
kuum-Gefriertrocknung erhalten bleiben. Bei Bedarf ist auch
dieser Mischer vakuumfest. So kann wihrend des Mischvor-
gangs der Luftsauerstoff aus der Porositit der Pulvermischung
entfernt werden, durch Anlegen eines Vakuums. Die Sittigung
erfolgt durch den Eintrag von geeignetem Inertgas. Die Entlee-
rung geschieht entmischungsfrei in wenigen Sekunden. Riesel-
fahige Giter flielen restlos aus, sodass Cross-Kontaminationen
ausgeschlossen sind. O
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A GroBere.Aﬁlage bessere Hyglene automat|3|erte S;ceuerung. ALY
Pulver als klebrlge Herausforderung

Kaum ist das Rohstoﬂpulver im Tank, hiufen 31ch die Probleme: Die Schaumbildung droht den
Beha],terfand zZu uberstelgen Durch die unkontrollierte und unvollstindige Benetzung sind die

a -f _ Pulver unglelchmaﬁlg und mit Klumpen in der Fluss1gke1t verteilt. Das Ergebnis: Der Behilter-

: deckel ist mir einer Staubkruste belegt, Staubfilter verkeimen, Produktfilter sitzen voll ungeloster :
Agglomerate und erschweren die Reinigung. Zur Losung dieses Problems hat ein Lebensmlttel- ‘ e
unternsehmen den Mischprozess durch eine neue Anlage optlmlert und proﬁtlert SO von einem

o SO T e A erhohten Produktlonsvolumen unter Zeiteinsparung,

AL joA P i Ml | : "TEXT: Cl@us—Wilhelm Habel und Thomas Knopp, Ystral 'BILDER: Ystral; iStock, pullia




Die Conti-TDS-Maschine baut ein
Vakuum auf, mit diesem sie das Pulver

in die Flussigkeit saugt.

Anona, ein innovativer Lohnhersteller aus Sachsen, ist
mit der Erforschung, Entwicklung und Herstellung von In-
stanterzeugnissen, Eisgrundstoffen, Lebensmitteln und Nah-
rungsergdnzungen fiir viele internationale Marken betraut
- ein boomender Markt, weshalb das Unternehmen eine Stei-
gerung seiner Produktivitdt anstrebte. Die Herausforderung,
die es zu l6sen galt: Durch die Komplexitit der eingesetzten
Rohstoffe kommt es regelmiflig zu Problemen sowie langen
Redaktions- und Losezeiten im Herstellungsprozess. Zudem
wies die bisherige Anlage ein zu geringes Volumen fiir die
Anfragen des wachsenden Kundenstammes auf. Die neue
Losung sollte eine hygienischere Produktion sowie grofere
Ansatzmengen ermdglichen und dabei das Mischergebnis zu-
satzlich verbessern.

Die Herausforderung der Anona-Produkte liegt in der Ver-
arbeitung von schaumbildenden, klebenden und schnell agglo-
merierenden Pulvern. Dazu gehoren beispielsweise Kollagenhy-
drolysate und Maltodextrine. Die Inhaltsstoffe sollten zukiinftig
perfekt und kolloidal in der Fliissigkeit aufgelost werden, sodass
im Produkt keine Verklumpungen mehr vorhanden sind. Ein gu-
ter Aufschluss der Agglomerate musste fiir einen effektiven Roh-
stoffeinsatz und eine gleichbleibende Produktqualitit gewéhrleis-
tet sein. Die Herstellung sollte zukiinftig in einem geschlossenen
Produktionssystem vollkommen reproduzierbar hergestellt wer-
den. Die Rohstofte, die fiir die Probleme sorgten, waren auch die
Verursacher von Agglomeraten im Endprodukt. Um das zu 16sen,
muss bereits beim Eintrag Luft aus dem Pulver von der Fliissig-
keit getrennt werden. Der Pulvereintrag ist so zu kontrollieren,
dass keine lokalen Uberkonzentrationen an Pulver und damit Ag-
glomerate entstehen.
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Alles im Fluss

Die Conti-TDS von Ystral in Kombination mit einem
Ystral-Leitstrahlmischer erfiillt all diese Anforderungen und ist
ein bewihrtes Prozess-System fiir stark klebende und agglome-
rierende Pulver. Die Loseprozesse konnen sowohl kalt als auch
heif} erfolgen. Da mindestens 75 Prozent des Volumens eines
Pulvers aus Luft besteht, leistet hier ein Pulvereinzug unter Vaku-
um Abhilfe, da Luft in diesem Zustand expandiert und sich vom
Pulver trennt.

Die Conti-TDS-Maschine baut in ihrer Pulver-Benetzungs-
zone (der Ort, an dem Fliissigkeit und Pulver aufeinandertref-
fen) ein Vakuum auf. Mit diesem Vakuum saugt sie das Pulver
in die Fliissigkeit. Die Luft zwischen den Partikeln dehnt sich mit
ansteigendem Vakuum immer weiter aus. Die Flissigkeit wird
durch die Rotor-Stator-Kombination und die extrem hohe Tur-
bulenz in der Scherzone fein vernebelt. Dadurch vergréfiert sich
die zur Benetzung zur Verfiigung stehende Oberfliche der Fliis-
sigkeit und des Pulvers um ein Vielfaches und es lassen sich even-
tuell bestehende Agglomerate an der Phasengrenzfliche spontan
weit effektiver benetzen. Die Ystral-Conti-TDS wird aufSerhalb
des Prozessbehilters installiert. Um eine gleichmaf3ige Verteilung
und eine Uberkonzentration im Prozesstank zu vermeiden wird
ein Leitstrahlmischer im Tank installiert. Er sorgt fiir die vertika-
le Durchmischung und damit eine gleichmiflige Verteilung tiber
alle Hohenschichten des Behalters.

Die Misch-Anlage von Ystral bringt aus Sicht des Auftragge-
bers noch einen weiteren klaren Vorteil mit sich - auch in Hin-
sicht auf mikrobielle Anfilligkeit: Die Herstellung des Liquids
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VERFAHRENSTECHNIK

ist hygienischer, wodurch weniger mikrobiologische Probleme
entstehen. Dieser Vorteil geht aus der CIP-Fihigkeit der Anla-
ge und der besseren Zuginglichkeit sowie der Vermeidung von
»toten Winkeln“ beziehungsweise Schmutzecken hervor. Der Rei-
nigungsstandard ist dadurch gleichbleibend héher und nachweis-
bar. Das System ist geschlossen, sodass nichts unkontrolliert von
aufSen in den Prozess kommen kann. Anona kann die Produktpa-
lette nun auch auf Produkte erweitern, die mikrobiell schwierig
zu handhaben sind. Die Rezepturen sind in der Steuerung hinter-
legt und Fehlbedienungen weitestgehend ausgeschlossen, da die
Produktion halbautomatisch beziehungsweise benutzergefiihrt
erfolgt. Dadurch werden Bedienfehler oder Abweichungen durch
unterschiedliche Bediener ausgeschlossen. Die Prozesssteuerung
des geschlossenen Anlagesystems garantiert eine gleichbleibende
Qualitdt des Endprodukts. Sollte es doch einmal zu Problemen
im Prozess kommen, sorgen die Anzeigen fiir ein schnelles Er-
fassen von Alarmen und Stérungen. Des Weiteren sind Soll- und
Ist-Werte leicht zu tiberblicken.

Erhohtes Produktionsvolumen und Zeitersparnis

Durch die Wahl der Conti-TDS von Ystral werden pulverfor-
mige Rohstoffe nun erheblich besser und vor allem rezeptgenau
verarbeitet sowie schnellstmoglich gelost. Die Lose- und Misch-
prozesse finden gleichmafliger statt. Die neue Anlage hat ein Fas-
sungsvolumen von 1.000 1 pro Ansatz und hat zudem schnellere
Prozesszeiten als die Vorherige. Somit konnte das Produktionsvo-
lumen durch Zeiteinsparung im Prozess und groferes Fassungs-
volumen des Prozesstanks deutlich erh6ht werden.

Aufgrund der rundum positiven Erfahrungen mit der von
der Firma Ystral konzipierten Anlage hat Anona inzwischen
eine weitere, nahezu identische Prozessanlage in Auftrag ge-
geben, sodass auf beiden die gleichen Rezepturen hergestellt
werden kénnen. Und da die Prozessanlagen zuverléssig laufen,
steht einem weiteren Projekt von beiden Firmen-Seiten nichts
im Wege. O
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FEATURE PROMOTION

Wasserwiederverwendung

Abwasser als Ressource

Die Nachhaltigkeitsagenda von Grundfos hat klar formulierte Ziele: Bis 2025 will
das Unternehmen intern die CO2-Emissionen und den Wasserverbrauch halbieren
(Basis: 2008). Bis 2030 soll Grundfos klimapositiv sein. Durch Wassereffizienz und

Wasseraufbereitung werden bis dahin 50 Milliarden m3 Frischwasser eingespart.

TEXT: Andre Vennemann, Grundfos BILDER: Grundfos
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Gestelle mit frisch gegossenen Komponenten nach ihrem Bad im ersten Spllbecken der KTL-Anlage zur

Oberflachenbehandlung bei Grundfos in Bjerringbro.

Die Wiederverwendung von industri-
ellen Prozess- und Abwéssern ist wirt-
schaftlich wie 6kologisch interessant.
Dazu wird produktionstechnisch be-
reits genutztes Wasser so aufbereitet,
dass es anderen Prozessen zugefiihrt
werden kann, beispielsweise Kiihl-,
Wasch- oder Reinigungsprozessen.

Grundfos propagiert das nicht nur als
Angebot fiir Kunden, das Unterneh-
men setzt das selbst um. Beispielhaft
in einer Anlage zur kathodischen
Elektrotauchlackierung (KTL) im
dénischen Stammwerk Bjerringbro.
Das passiert: Pumpenfufistiicke, Mo-
torlaternen, Flansche und weitere
Komponenten wandern aufgehingt
in die KTL-Anlage, in der sie zur
Oberflichenbehandlung vier Stufen
durchlaufen: Entfetten, Phosphatie-
ren, Elektrobeschichten mit einer
Farbschicht und Aushérten. Diese
Kataphorese schiitzt die jahrlich fast

8 Millionen Teile vor Rost und ver-
leiht ihnen ein ansprechendes Fi-
nish. Bislang wurde das verschmutzte
KTL-Prozesswasser nach einer me-
chanischen Vorbehandlung ins kom-
munale Klarwerk eingeleitet. Nun ist
eine eigene Aufbereitung in Betrieb,
die das Abwasser der KTL-Anlage
in einem geschlossenen Kreislauf
aufbereitet. Dazu durchlduft es eine
Membranfiltration,  einschlieflich
Mikrofiltration, Umkehrosmose und
UV-Desinfektion. Danach wird das
Wasser als sauberes Spiilwasser wie-
derverwendet. Ergebnis: 80 % des von
der KTL-Anlage erzeugten Abwassers
wird recycliert. Bei den iibrigen 20 %
handelt es sich entweder um Feststof-
fe oder um Restwasser zum Spiilen
der Filter. Eine bessere Uberwachung
und prizisere Daten haben dariiber
hinaus die Wasserqualitat erhoht. So
spart die Aufbereitungsanlage aktuell
etwa 5.000 m3 Wasser pro Jahr ein
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(in der Endausbaustufe werden rund
10.000 m? erreicht).

Anders Lund Hansen, Senior Manu-
facturing Director bei Grundfos in
Diénemark, betont, dass der Bau der
Anlage nicht durch finanzielle Uber-
legungen motiviert war. ,Das war
nicht unser Antrieb. Unsere Motiva-
tion war Nachhaltigkeit. Wir wollten
den Wasserverbrauch reduzieren.”

Fazit: Die Reduktion des Frischwas-
serbedarfs und das Aufbereiten von
bereits eingesetztem Wasser, um es
wiederverwenden zu koénnen: Lo-
sungen unter Nutzung effizienter
Filter- und Desinfektions-Technolo-
gien haben bei Grundfos seit Jahren
hohe Bedeutung. Kunden optimieren
so ihre Arbeitsabldufe, senken Be-
triebskosten (Wasser, Chemikalien
und Energie) und reduzieren den
Wasserverbrauch. O




PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Smarte Sensoren

Die Sinnesorgane der Digitalisierung

Es passiert Erstaunliches: Maschinen lernen plotzlich das Sehen, Horen, Fithlen
und sogar Schmecken. Das alles passiert, wenn smarte Sensoren physikalische
oder chemische Werte in elektrische Signale umwandeln und der Chemiebranche
eine wesentliche Basis fiir die Industrie 4.0 liefern.

TEXT: Otto Geifller fiir P&A BILDER: Endress+Hauser; BASF; iStock, 4X-image

Automation und Vernetzung sind der Schliissel fiir eine ho-
he Produktivitdt. Und am Anfang jeder Automation stehen eine
prézise Sensorik als auch die von ihr erfassten Prozessdaten fiir
die Analytik. Das bedeutet in der Folge: effizientere Prozesse,
hohere Anlagenverfiigbarkeit und Flexibilitat fir Anlagen sowie
Ressourcen. Denn gerade in der chemischen Industrie zahlt vor
allem Wettbewerbsfihigkeit tiber den gesamten Anlagenlebens-
zyklus.

Die chemische Industrie plant gemafl dem Verband der
Chemischen Industrie (VCI) fiir das Vorantreiben der Digitali-
sierung sowie neue nachhaltige Geschiftsmodelle in den nachs-
ten Jahren Investitionen von tiber einer Milliarde Euro. Eine
Vernetzung von Produktentwicklung, Produktion, Logistik
und Kunden konnte laut einer Studie des Fraunhofer JAO und
Bitcom in der chemischen Industrie bis 2025 zu einem Anstieg
der Wertschopfung von rund 30 Prozent fithren. Das bedeutet,
Wettbewerbsvorteile sichern sich diejenigen Unternehmen, die
es schaffen, ihre Daten auf der gesamten Wertschopfungskette
zu nutzen.

Daten von smarte Sensoren

Herkommliche Konzepte stoflen bei diesen Herausforde-
rungen schnell an ihre Grenzen. Das heift,
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um diese Ziele zu erreichen, muss eine neue Generation von
intelligenten Sensoren zur Verfiigung stehen, die viele Funktio-
nen der fortgeschrittenen Signalverarbeitung tibernehmen und
Daten aufwandsarm und mit hoher Qualitat liefern. ,,In der In-
dustrie 4.0 reicht es nicht mehr aus, Prozessparameter prizise
zu messen, unterstreicht Peter Dietrich, Leiter Marketing Auto-
matisierung und Digitalisierung, Endress+Hauser Deutschland.
»Die Sensoren miissen intelligent werden. Ohne smarte Senso-
ren gibt es keine Smart Factory.”

Doch wann ist ein Sensor tatsdchlich smart beziehungsweise
intelligent? Als smart gilt das Bauteil genau dann, wenn es oh-
ne zusitzliche Komponenten die Funktionen Signalerfassung,
-verarbeitung, -aufbereitung als auch die Fahigkeit des Selbst-
tests, der Selbstdiagnose und der Rekonfiguration erfiillt. Meist
versteht man darunter die Existenz eines Micro-Controllers.
Der grundsitzlich notwendig ist, aber nicht zwingend fiir die
Qualifizierung von ,Intelligenz ausreicht. Das bedeutet, ein
smarter Sensor muss daher immer {iber die Funktionen Selbst-
test, Selbstdiagnose etc. verfiigen. Zudem sollte er Daten selek-
tieren und die nur tatsichlich notwendigen Informationen an
das System weiterleiten.

INDUSTR.com



»In der Industrie 4.0
reicht es nicht mehr
aus, Prozessparameter
prdzise zu messen.”

Peter Dietrich, Leiter Marketing
Automatisierung und Digitalisie-
rung, Endress+Hauser Deutschland

»Smarte Sensoren werden, wie die Roadmap Prozess-Senso-
ren 4.0 der Namur richtigerweise postuliert, mit neuen Funkti-
onalitdten iiber standardisierte und sichere Schnittstellen sowie
Datenformate den Anlagenbetrieb an vielen Stellen vereinfa-
chen und sicherer gestalten®, sagt Christian Riitzel, Abteilungs-
leiter Durchflussmesstechnik bei Endress+Hauser Deutschland.
Wobei die Namur als internationaler Verband von Anwendern
der Automatisierungstechnik in der Prozessindustrie dafiir ein-
tritt, das Konzept der Open Architecture (NOA) voranzutrei-
ben, um Produktionsdaten einfach und sicher fiir Anlage- und
Geritetiberwachung (Monitoring) und Optimierungen nutzbar
zu machen.

Einsatzfelder und Nutzen

Smarte Sensoren lassen sich in der gesamten betrieblichen
Wertschopfungskette einsetzen. Das heifit, von der Registrie-
rung des Materials bei der Anlieferung bis hin zum Versand.
Zudem konnen gefahrliche Bereiche in der Fertigung abgesi-
chert oder zugangsbeschriankte Zonen iiberwacht und etwaige
Kollisionen vermieden werden.

In der Fertigung der chemi-
schen Industrie miissen unter
| RS anderem folgende Daten

e in ausreichend ho-
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Denn eine komplett neue Anlage wiirde meist eine Inves-
tition von mehreren Millionen erfordern, wogegen die Nach-
riistung von smarten Sensoren und deren Vernetzung im tiber-
schaubaren Kostenrahmen bleibt. Mittlerweile ldsst sich nahezu
jede Wertschopfungskette per Retrofitting optimieren. ,Wenn
also weitere Informationen zur Optimierung der Prozesse ge-
braucht werden, gibt es auch die Moglichkeit, zusdtzliche Sen-
soren nicht-invasiv zu installieren, deren Entwicklung ebenfalls
von der Namur unterstiitzt und begleitet wird®, ergdnzt Lessau.

Wo schlummern die grofiten Potenziale?

Laut Peter Dietrich von Endress+Hauser werden derzeit et-
wa 97 Prozent der Sensordaten aus zwei wesentlichen Griinden
nicht genutzt: Einerseits fehlt die notwendige Konnektivitit, um
diese Daten zu iibertragen. Bei einem 4 bis 20 mA Signal kann
nun mal nur ein Wert tibertragen werden. Nach wie vor sind
rund 80 Prozent aller Anlagen analog verdrahtet.

Andererseits ist bis dato ein sehr hoher Engineering-Auf-
wand erforderlich, damit Feldgeritedaten richtig interpretiert
werden konnen. ,Welchen Sinn hat die Diagnose-Meldung
,Erregerstrom von 7,2 auf 7,4 mA angestiegen‘ bei einem Co-
riolis-Durchflussmessgerit fiir den Anwender? Wahrscheinlich
keinen®, so Dietrich. ,Ziel muss es also sein, relevante Daten
auszulesen und sinnvoll aufzubereiten, sodass fiir den Anwen-
der aus reinen Daten nutzbringende Informationen werden.“

Die Hersteller denken aktuell iiber eine Reihe von Ge-
schiftsmodellen nach. Haufig sollen die firmeneigenen Feldge-
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»Ein optimales Ergebnis aus den Gerite-
daten zu gewinnen wird nur mit guter
Gerdtekenntnis und dem Wissen iiber die
spezielle Applikation im Prozess gelingen.

Tim Lessau, Leiter der Gruppe Instrumentation Technology, BASF

rite iberwacht und so einen Beitrag zur Predictive Maintenan-
ce geleistet werden. ,,Dabei verfolgen die Unternehmen das Ziel
einer praziseren Pradiktion des Verhaltens und der Interpreta-
tion von Gerite-Zustinden®, erklart Lessau. ,,Ob allein gerdte-
bezogene Daten ohne Kenntnis der Prozesse ausreichen und fiir
Vorhersagen gentigen, wird sich zeigen.“

Verwertung der gewonnenen Daten

Auf diese Weise konnten Unternehmen neue beziehungs-
weise optimierte Wartungszyklen ausarbeiten und anhand von
Zusatzinformationen entscheiden, welche Geréte in einen be-
stimmten Wartungszyklus mit einflieen und welche zu einem
spdteren Zeitpunkt gewartet werden sollten. Dazu gehort na-
tiirlich auch die Entscheidung, welche Maschinen oder Gerite
gegebenenfalls vorgezogen werden miissten, weil sie einen wei-
teren Wartungszyklus laut Diagnose nicht schaffen. Diese Auf-
gaben konnen als Komplettbetreuung von einem Dienstleister
oder einem Betreiber itbernommen werden. Hierbei spielen As-
pekte wie zum Beispiel die Kritikalitdt des Prozesses, die Geré-
tekompetenz des Betreibers und Verfiigbarkeitsanforderungen
der Prozessanlage eine Rolle.

»Ein optimales Ergebnis aus den Gerdtedaten zu gewin-
nen wird nur mit guter Gerétekenntnis und dem Wissen iiber
die spezielle Applikation im Prozess gelingen®, so Lessau. So
ist die Frage auch zukiinftig immer wieder im Einzelfall zu
klaren, ob der Betreiber, Lieferant oder externe Dienstleister
in der Lage ist, die Daten zu einer schliissigen Gesamtsicht zu
kombinieren.“ O
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PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Hohe Qualitit einfach reproduzieren

Das ein Produkt gut ist, lasst sich spdtestens dann erkennen, wenn die Nachfrage stetig
steigt. So auch bei einer Gutshofbrauerei. Ein offenes Ecosystem und eine gemeinschaftlich
entwickelte Steuerungssoftware helfen, dass dort mehr Craft Beer in gleichbleibend guter
Qualitdt hergestellt werden kann.

TEXT: Manuel Fritsch, CraftBeerPi; Marcel Luhmann, Phoenix Contact Electronics

Handwerklich gebrautes Bier - Craft
Beer genannt - liegt im Trend. Thren Ur-
sprung hat die Bewegung in den Verei-
nigten Staaten, wo es 2015 schon mehr
als 4.000 entsprechende Brauereien gab.
Gemifl der Definition der Brewers As-
sociation kommt Craft Beer hier mittler-
weile auf einen Marktanteil von etwa 20
Prozent. Und die Entwicklung breitet sich
weltweit aus. International werden immer
mehr kleine Gastro- und Hausbrauereien
gegriindet. Sie zielen darauf ab, den klassi-
schen Biermarkt mit neuen und kreativen
Kreationen zu beleben. Dabei wird eine
bewusste Unterscheidung vom globalen
Mainstream angestrebt. Es entstehen in-
tensiv gehopfte Biere mit einem einzig-
artigen Geschmack, beispielsweise nach
bestimmten Obstsorten und Gewiirzen,
Karamell oder Schokolade. Viele der Re-
zepte werden hédndisch
ausgearbeitet
und  opti-
miert.

Ist  der
Brauer
dem Ergeb-
nis zufrie-
den, muss
er das
Rezept
mog-
lichst
ein -

fach S ERREEES

b

mit

reproduzierbar machen. An dieser Stelle
kommt die Automatisierung ins Spiel, die
ebenfalls in den groflen Standard-Braue-
reien eingesetzt wird. Entscheidend beim
Brauen von Bier ist unter anderem die
exakte Temperaturfithrung wahrend des
Maischevorgangs. Die Maische - also das
Gemisch aus Malz und Wasser - muss
namlich iber mehrere Phasen - der Brau-
er spricht von Rasten - auf einer ganz
bestimmten Temperatur gehalten wer-
den. Jede Abweichung beeinflusst den
Geschmack und die Qualitit des Endpro-
dukts.

Weiterentwicklung der
Steuerungssoftware

Um den Brauprozess auch fiir kleine
Hobby- und Gastrobrauereien

BILDER: Phoenix Contact; iStock, Erstudiostok

zu automatisieren, wurde 2015 das Com-
munity-Projekt CraftBeerPi ins Leben
gerufen. Die Gruppe, die inzwischen
mehrere tausend Mitglieder weltweit
umfasst, tauscht ihre Erfahrungen

via Facebook und Github aus. Bei
CraftBeerPi handelt es sich um ei-

ne in der Hochsprache Python

programmierte Anwendung
zum Steuern des Brau- und
Girprozesses. Die Soft-

ware wurde anfangs fiir
den Einplatinencomputer
Raspberry Pi entwickelt.
Mit ihr lassen sich Heiz-

elemente, Rithrwerke,
Ventile sowie verschie-
dene Temperatur- und




Drucksensoren steuern. Der Brauer kann

seine Anlage so bequem vom im Biiro
befindlichen Laptop oder unterwegs per
Smartphone bedienen. Er muss nicht
mehr die ganze Zeit neben ihr stehen und
den Prozess sieben bis acht Stunden lang
manuell {iberwachen. Stattdessen kann
sich der Brauer um seine Kunden kiim-
mern oder neue Biervarianten kreieren.

Das Besondere an CraftBeerPi ist die
Offenheit der Software in Kombination
mit einer globalen Community, die ih-
re Weiterentwicklung aktiv vorantreibt.
Mittlerweile stehen mehr als 70 Plug-ins
zur Erweiterung von CraftBeerPi zur Ver-
fiigung. Somit ldsst sich die Anwendung
auf zahlreiche bestehende Anlagen um-
risten oder nachriisten. Dabei bestimmt
der Brauer selbst, welchen Grad an Auto-
matisierung er umsetzen mochte. Aktuell
gibt es iiber 7.000 Installationen in 76 Lin-
dern. Allein in der entsprechenden Face-
book-Gruppe diskutieren mehr als 6.000
Menschen weltweit {iber CraftBeerPi. In
der Community sind sowohl passionier-
te Hobbybrauer als auch Braumeister aus
professionellen Brauereien vertreten.

Einfache Portierung auf eine
Industriesteuerung

Die in Sehnde in der Néhe von Han-
nover ansissige Gutshofbrauerei ,Das
Freie“ nutzt schon seit mehreren Jahren
die Software CraftBeerPi zur Steuerung

ihrer Brauanlagen. Was vor einer Dekade
mit Omas Einkocher in der Waschkiiche
begann, hat sich in der Zwischenzeit zu
einem Ausstofl von rund 500 Hektorlitern
Bier pro Jahr entwickelt - mit stark stei-
gender Tendenz. Die Biere von ,,Das Freie®
konnen online ebenso wie im Handel im
Grofiraum Hannover bezogen werden.
Vor diesem Hintergrund kam 2019 der
Wunsch auf, die Brausteuerung weiter zu
verbessern. Gemeinsam mit den Spezia-
listen von Phoenix Contact entstand die
Idee, die vorhandene CraftBeerPi-Anwen-
dung auf eine professionelle Steuerung zu
bringen.

Hier bietet sich das Ecosystem PLC-
next Technology an, das sich neben ska-
lierbaren Steuerungen und einer umfas-
senden Engineering-Umgebung aus einem
offenen digitalen Marktplatz und einer
gut vernetzten Community zusammen-
setzt. Aufgrund der Offenheit der Tech-
nology im Hinblick auf die verwendeten
Programmiersprachen - sei es IEC 61131,
Hochsprachen oder Matlab/Simulink
- lief§ sich die bereits auf Python-Basis
generierte Losung einfach auf eine PLC-
next-Steuerung - in diesem Fall den AXC
F 2152 - portieren. Das Projekt und eini-
ge Abhingigkeiten mussten dazu genauso
wie auf einem Raspberry Pi installiert wer-
den und schon lief die Applikation. Fiir die
Kommunikation mit dem Lokalbus wurde
das Rest-Interface (Representational State
Transfer) genutzt, womit das Projekt ein
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Raspberry Pi mit CraftBeer-
Pi-10-Platine: Zur weiteren
Verbesserung der Brausteuerung
nutzt die Gutshofbrauerei ,,Das
Freie“ jetzt industrielle Steue-
rungstechnik.

neues Level erreicht hat. Denn jetzt kann
die Gutshofbrauerei abgesehen vom Lo-
kalbus des Axioline-Systems, zu dem die
Steuerung gehort, auch weitere industrie-
taugliche Komponenten sowie Bussysteme
wie Profinet in der Applikation einsetzen.
Geblieben ist die gewohnt intuitive Bedie-
nung der CraftBeerPi-Lésung. Ab sofort
lassen sich Rezepte erstellen, Prozess-
schritte sowie Sensoren und Aktoren hin-
zuftigen sowie iibersichtliche Charts und
neue Plug-ins aufspielen - und das alles
auf einfache Weise.

Konfigurierter Schaltschrank
als Plug-and-Play-Losung

Craft-Beer-Hersteller wie die Guts-
hofbrauerei koénnen das umfangreiche
Produktportfolio von Phoenix Contact
verwenden, um ihre Losung durch zu-
satzliche Anschliisse fiir Sensoren und
Aktoren zu erweitern sowie den gesamten
Schaltschrank gemifl den individuellen
Wiinschen aufzubauen. Dariiber hinaus
stellt Phoenix Contact einen fertig konfi-
gurierten Schaltschrank zur Verfiigung,
der eine PLCnext-Steuerung, die vorins-
tallierte CraftBeerPi-Software sowie samt-
liche notwendigen I/O-Module umfasst.
Eine solche Plug-and-Play-Losung stellt
ein Novum fiir kleine bis mittlere Anwen-
dungen in der Prozessindustrie dar. Das
bislang komplexe Engineering entfillt,
und neue Module oder Plug-ins kénnen
von jedem Mitarbeiter, der iiber ein wenig



Programmierkenntnisse verfiigt, erzeugt
werden - vorzugsweise in Python.

CraftBeerPi ist ein gutes Beispiel, das
zeigt, wie durch die Nutzung der PLCnext
Technology ein Bastelprojekt vom Rasp-
berry Pi auf eine industrielle Ebene geho-
ben werden kann. Der Fantasie sind dabei
kaum Grenzen gesetzt. Die Kombination
von klassischen industriellen Applikatio-
nen und Hochsprachenprogrammierung
eroffnet neue Moglichkeiten. Interessen-
ten werden durch die PLCnext Communi-
ty umfassend unterstiitzt. Auf der Websei-
te plcnext.community tauschen sich An-
wender iiber Ideen und Erfahrungen aus.
Zudem helfen sie sich bei der Umsetzung
ihrer Projekte. Neben Nutzerforen kann
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die Community auf FAQs, Tutorials, You-
Tube-Videos sowie verschiedene Informa-
tionsquellen in den Social-Media-Kanilen
zuriickgreifen.

Einsatzbereiche in der Kiseher-
stellung und Destillerien

Wie bereits erwdhnt, beinhaltet das
Ecosystem PLCnext Technology eben-
falls den PLCnext Store. Hierbei handelt
es sich um einen digitalen Marktplatz
fir jeden, der eine Idee wie zum Bei-
spiel CraftBeerPi als fertige Steuerungs-
applikation fiir die PLCnext-Steuerun-
gen anbieten mochte. Im PLCnext Store
stehen Funktionsbausteine, Funktions-
erweiterungen, Cloud-Konnektoren bis

hin zu weiteren Laufzeitumgebungen -
wie Codesys - zur Verfiigung. Auf die-
se Weise kann die PLCnext-Steuerung
durch Apps fiir die Programmierung in
einer anderen Sprache - beispielsweise
IEC 61499, Node.js oder Python - sowie
die Verwendung von JavaScript oder
Node-RED erweitert werden. So las-
sen sich Applikationen noch schneller
umsetzen, ohne dass die Funktion pro-
grammiert oder vorhandenes Know-
how in eine andere Programmierspra-
che tuberfithrt werden muss. Allein
CraftBeerPi, das eigentlich fiir das Bier-
brauen entwickelt worden ist, hat schon
weitere Einsatzgebiete wie zum Beispiel
in der Kéaseherstellung und Destillerien
gefunden. O
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Kapazitive Fullstandmessung in Mi

Sensorik fur da
Tierfutter

Kapazitiv messende Sensoren eignen sich durch eine h
Sensibilitat, ihre Kompaktheit und die Vielfalt an Auslegern
insbesondere fiir die unterschiedlichen Prozessanforderungen
der Futtermittelindustrie. Ein Tierfutterhersteller hat deshalb einen
kapazitiven Grenzstandmelder innerhalb seiner Mischbehélter imple-
mentiert. Insbesondere bei den pastos-fliissigen und zéhfliissigen Medi-
en erwies sich dabei die kapazitive Sonde durch die Oberflachendetektion
und aktive Ansatzkompensation als optimale Losung fiir den Anwender.

TEXT: Markus Unglert, UWT BILDER: UWT; iStock, Maryna Terletska

In der Tierfutterherstellung finden bei nahezu allen Ferti-
gungsstandorten @hnliche Produktionsablaufe statt. So zum
Beispiel auch innerhalb des Mischers. Ein wichtiger Schritt ist
hierbei das Mischen von mehligen oder schrotformigen mit
fliissigen Rohstoffen wie beispielsweise Melasse, Vinasse, Ole,
Fett oder Cholin. Bei der Detektion von Fiillstinden in mate-
rialverarbeitenden Prozessen bieten kapazitive Sensoren durch
ihre hohe Kompatibilitit fiir unterschiedliche Prozessbehalter
die optimale Unterstiitzung. Das zu kontrollierende Material
kann je nach Bearbeitungsstufe von ganz unterschiedlicher Be-
schaffenheit sein und unterschiedliche Anforderungen an die
einzusetzende Messtechnik stellen.

Mit ausgekliigelten Fitterungskonzepten produziert Nutz-
tierfutterhersteller Sano-Moderne Tiererndhrung seit 1976 Mil-
chaustauscher, Mineralfuttermittel sowie Spezialprodukte fir
Rinder und Schweine und ist mittlerweile in tiber 35 Landern
der Welt vertreten. Dabei wird im Hinblick auf Tierwohl und
Tiergesundheit besonders Wert auf die Verwendung hochw
tiger Rohstoffe und modernster Produktionstechnik geleg
die innovative Ausstattung der Fiillstandiiberwachung
Mischbehiltern am Produktionsstandort Grafenwald wé:
Anlagenbetreiber fiir das zu kontrollierende Material ei
kompakten kapazitiven Messtechniken der UWT.

Nach 40 Jahren Erfahrung und mehr als einer Million er-
folgreich geloster Anwendungen im Bereich der Schiittgut-
messung stellt UWT mit einer neuen kapazitiven Sensorreihe
ebenfalls in Applikationen der Flissigkeitsmessung smarte
Losungen bereit. Die Gerite sind mit einer vergossenen Elek-
tronik ausgestattet und arbeiten mit der innovativen ,Inver-
se-Frequency-Shift“-Technologie. Sie weisen eine robuste zer-
tifizierte Bauform auf und bieten smarte Losungen fir sdmt-
liche Fliissigkeiten, Pasten und Schdume. Durch die Variation
an Ausfilhrungen mit Seil-, Kabel- sowie
Stab- und Rohrverlingerungen lassen
sich die Sensoren einfach auf
jeweilige Behdltergege
einstellen und aucl
Trennschichterfas
in Flussigkeiten e
setzen.




standsensor Capanivo CN 7100 installiert. Der Sensor reagiert
bei Berithrung durch ein Medium auf die Kapazititsinderung
am Sondenausleger, wodurch dann ein Signalausgang geschal-
tet wird. Der universell einsetzbare Zweileiter-Schalter ist durch
das besonders kompakte Design insbesondere fiir begrenzte
Platzverhiltnisse geeignet.

Neben der Version mit Anschlusskabel sind auch eine Ge-
héuseversion sowie eine komplette Kunststoffausfithrung ver-
figbar. Der CN 7100 garantiert innerhalb der Mischer einen
sicheren Medienfluss trotz auftretender Vibrationen sowie der
Tatsache, dass einige der Flissigkeiten zdhfliissig und anhaftend
sind, was durch die integrierte ,Tip Sensitivity“ kompensiert
wird.

Durch seine sichere Medienerkennung und kurze Reakti-
onszeit tragt er somit dazu bei, dass das richtige Mischverhalt-
nis der einzelnen Komponenten, die homogene Verteilung und
somit dauerhaft die Qualitit des Endprodukts sichergestellt
werden kann. In den Mischern werden auf etwa drei Tonnen
Feststoffanteil um die 50 bis 100 kg Fliissigkeitsanteile der un-
terschiedlichsten fliissigen Medien beigemischt. Diese werden
durch eine spezielle Einspritzvorrichtung innerhalb einer Mi-
nute in den Mischbehilter eingebracht. Dazu werden die ver-
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Der kapazitive Sensor garantiert innerhalb der Mischer einen sicheren Medi-

enfluss trotz auftretender Vibrationen.

schiedenen Fliissigkeiten aus Lagertanks oder mobilen Cont-
ainern (GFK), mit einem Druck von bis zu 5 bar, tiber einen
am Mischer angebrachten Verteiler in den Mischbehilter einge-
spritzt. Der im Verteiler eingebaute Grenzstandschalter Capani-
vo CN 7100 stellt hierbei sowohl sicher, dass die von der Steu-
erung vorgesehene Fliissigkeit im Verteiler vorhanden ist und
gleichzeitig, dass diese in ausreichender Menge zur Verfiigung
steht und somit die korrekte und mengenmafige Zufuhr in die
verschiedenen Rezepturen garantiert werden kann.

Eine besondere Herausforderung der Anlage besteht dar-
in, dass nur eine einzige Verteilervorrichtung am Mischer an-
gebracht ist. Diese wird nacheinander mit den verschiedenen
Flissigkeiten beschickt, es wird Druck aufgebaut und von
dort aus werden die Flissigkeiten dann auf Einspritzleitun-
gen aufgeteilt und an verschiedenen Stellen in den Mischer
gepumpt. Das Design des verwendeten Sensors impliziert
lebensmittelkonforme Materialien und ist universell einsetz-
bar. Er erkennt samtliche Fliissigkeiten mit hochster Sicher-
heit auch dann, wenn die vorherige Fliissigkeit noch in einer
Schicht am Sensor und innerhalb der Verteilereinrichtung
anhaftet und erst durch die nachfolgende Fliissigkeit abge-
spiilt wird. All diese Anforderungen erfiillt der Capanivo CN
7100 der Firma UWT. O
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Dezentrale Schaltnetzteile
als smarte Datenquelle

Die stetige Optimierung der Anlagenverfiigbarkeit unter Zuhilfenahme eines
zentralen Condition Monitoring Systems hat im Zuge der Digitalisierung eine
hohe Prioritét erhalten. Mit der durchgiangigen Vernetzung und Kommunikation
diverser Anlagenkomponenten kdnnen die Zustandsdaten der Systemkomponen-
ten vollumfanglich analysiert und Anomalien in der Anlage frithzeitig erkannt
werden. So kann eine praventive, bedarfsorientierte und damit kostenschonende
Wartung die Ausfallzeiten der Anlage auf ein Minimum reduzieren. Doch auch
fiir strategische Uberlegungen konnen diese Daten hilfreich sein: Wie stark ist die
Anlage oder Maschine ausgelastet? Ist eine Erweiterung der Anlage notwendig?

TEXT: Sebastian Lederer und Maximilian Hiilsebusch, beide Puls BILDER: Puls; iStock, Foryoul3
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Eine zentrale Rolle spielen in bei-
den Fillen die Informationen, die die
Stromversorgung bereitstellen kann. Sie
sitzt am Puls der Anlage und lasst Riick-
schliisse auf den Zustand des gesamten
Systems zu. Die neuen FIEPOS-Strom-
versorgungen von Puls werden dezent-
ral in der Anlage installiert und kénnen
unkompliziert in ein bestehendes Con-
dition-Monitoring-System eingebunden
werden. Anschlieflend liefern sie zu-
verldssige Zustandsdaten iiber IO-Link
oder ein Output-OK-Signal.

Wandler als Grundlage

Die FIEPOS-Produktfamilie ba-
siert auf einer modularen Plattform, die
fur den Einsatz auflerhalb des Schalt-
schranks entwickelt wurde. Die Grund-
lage bilden einphasige 300W oder 500W
(500W-Version mit AC-Eingang 200-
240Vac +/- 15 Prozent) sowie dreiphasi-
ge 300W oder 500W AC/DC Field Power
Supplies. Die Gerite der FIEPOS-Fami-
lie liefern 120 Prozent Leistung dau-
erhaft (bis zu +45°C) und 200 Prozent
fiir 5s. Eine Ausnahme bilden die 300W
3-Phasen-Gerite, die sogar 150 Prozent
Leistung dauerhaft (bis zu +55°C) und
200 Prozent (bis zu +70°C) fiir 1s bereit-
stellen. Dank dieser Leistungsreserven
sind die Gerdte zum Starten strominten-
siver Lasten geeignet. Mit Gehdusema-
8en von 182 x 183 x 57mm (BxHxT) fin-
den sie dabei selbst in beengten Anwen-
dungen Platz. Fiir die Montage im Feld
stehen standardmaflig drei Optionen
bereit: Einklicken auf der DIN-Schiene,
Einhdngen iber die integrierten Schliis-
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sellécher oder das Anschrauben. In Be-
zug auf die Funktionalitdt lasst sich die
FIEPOS-Produktfamilie in die Basic-Se-
rie mit einem DC-Ausgang und die eFu-
sed-Serie mit bis zu vier strombegrenz-
ten Ausgiangen unterteilen.

Sofort-Diagnose im Feld

LED-Interface an der Gerdtevorder-
seite erlaubt eine einfache Sofort-Diag-
nose direkt im Feld. Der Techniker sieht
auf einen Blick, wie stark die Strom-
versorgung ausgelastet ist. Auflerdem
erfolgt eine Signalisierung, wenn bei
den eFused-Versionen, mit integrierter
Strombegrenzung, einer oder mehrere
der abgesicherten Kanile ausgelost ha-
ben. Ein Zuriicksetzen der Kanile ist
iiber die Drucktaster am Gerat moglich.
Auch die Konfiguration der Auslosestro-
me kann direkt am Geriét vorgenommen
werden.

Vorteile von IO-Link

In weitlaufigen Anwendungen, wie in
groflen Produktionsanlagen mit langen
Forderbiandern, sind oftmals hunderte
Stromversorgungen iiber eine grofie Fla-
che verteilt. In diesem Fall ist eine effi-
ziente, vorbeugende Wartung iiber ein
zentrales Condition-Monitoring-System
besonders wichtig, um kostspielige Aus-
falle vorzubeugen. Mit Hilfe dieser In-
formationen kann der Techniker schnell
und gezielt, zum richtigen Einsatzort
geschickt werden - bevor der Fehler auf-
tritt. Fiir die Umsetzung der digitalen
Systemintegration von Stromversorgun-



gen, legt Puls besonderen Wert auf ei-
ne moglichst anwenderfreundliche und
flexible Losung. Zudem darf die Kom-
munikationsschnittstelle die Kernfunk-
tionen und die hohe Zuverldssigkeit der
Stromversorgung nicht
Aufgrund dieser Kriterien hat sich Puls
bewusst fiir die IO-Link-Technologie
(IEC 61131-9) entschieden.

beeinflussen.

IO-Link ist eine globale, standar-
disierte, industrietaugliche
nikationsschnittstelle. Es handelt sich
dabei um eine serielle, bidirektionale
Punkt-zu-Punkt-Kommunikation

Kommu-

ZWi-
schen einem sogenannten IO-Link-De-
vice und dem IO-Link-Master. Fiir die
Verdrahtung zwischen IO-Link-Device
und dem IO-Link-Master gentigen dabei
einfache ungeschirmte Kabel. Durch den
I0-Link-Master wird die Integration in
jedes gingige Feldbus- oder IIoT-Proto-
koll, wie PROFINET, EthernetIP, Ether-
CAT oder OPC-UA, ermoglicht. Damit
kann die Stromversorgung tiber den 10-
Link-Master direkt mit einer SPS oder
einem IloT-Gateway kommunizieren.

Eine weitere Starke der
IO-Link-Schnittstelle ist der geringe zu-
sitzliche Bauteilaufwand in der Strom-
versorgung. Dies fiihrt zu einer nahezu
unveriandert hohen MTBF (Mean Time
Between Failures), welche eine aussage-
kriftige Kennzahl zur Bewertung der Zu-
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verlassigkeit darstellt. Uber 10-Link ha-
ben Anwender bei den FIEPOS-Strom-
versorgungen beispielsweise Zugriff auf
die folgenden Informationen: Wie hoch
ist die Auslastung der Stromversorgung?
Wie entwickelt sich die Temperatur und
damit die Stressbelastung? Und wie steht
es um die Qualitdt der Netzspannung?
So konnen auffillig hohe transiente
Uberspannungen im Netz erkannt wer-
den, die nicht nur der Stromversorgung
selbst Schaden zufiigen konnen, sondern
auch alle an diesem Netz befindlichen
Komponenten in Mitleidenschaft ziehen.
Bei den eFused-Varianten kann iiber I10-
Link zudem ermittelt werden, welcher
strombegrenzte Ausgang ausgelost hat.
Zudem konnen die Kanile aus der Ferne
zuriickgesetzt werden. All diese Infor-
mation kdnnen in einem zentralen Con-
dition-Monitoring-System
werden und durch eine bedarfsorientier-
te, vorbeugende Wartung erheblich zur
Steigerung der Anlagenverfiigbarkeit
und der Senkung der Wartungs- und Be-
triebskosten beitragen.

analysiert

Output-OK-Signal

Als Alternative zu IO-Link sind
die  eFused-Stromversorgungen  der
FIEPOS-Produktfamilie auch mit Out-
put-OK-Schnittstelle ~ verfiigbar. Die
Output-OK-Schnittstelle kann als ver-
einfachte Alternative zu IO-Link gewéhlt
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Die Gerate der FIEPOS-Familie liefern 120 Prozent Leis-
tung dauerhaft (bis zu +45°C) und 200 Prozent fir 5s. Eine
Ausnahme bilden die 300W 3-Phasen-Geréte, die sogar
150 Prozent Leistung dauerhaft (bis zu +55°C) und 200
Prozent (bis zu +70°C) fiir 1s bereitstellen.

werden. Sie funktioniert dhnlich wie das
etablierten DC-OK-Signal bei einer in-
dustriellen Stromversorgung. Bei einem
Ausfall der DC-Spannung meldet das
Gerit iber einen Summenmeldekontakt,
zusdtzlich zu der LED an der Gerétefront,
dass ein Fehler vorliegt. Riickschliisse
auf die Ursache konnen jedoch nur von
einem Techniker direkt vor Ort gezogen
werden. Ebenso ist ein Zuriicksetzen der
Kanile nur an der Geritefront moglich.
Fir das Output-OK-Signal wird - wie
auch fiir IO-Link - ein M12-Anschluss
an der Unterseite der Stromversorgung
bereitgestellt.

Dezentralisierung wird Realitdt

Eine Stromversorgungslosung auf
Basis der flexiblen FIEPOS-Produktfa-
milie ist ein entscheidender Schritt in
Richtung durchgingige Dezentralisie-
rung. Fiir die modulare Anlagenplanung
in der Prozesstechnik und Fabrikautoma-
tisierung bedeutet das die derzeit grofit-
mogliche Flexibilitat. Durch die smarte
Kommunikation und Steuerung iiber
IO-Link wird zudem die vorbeugende,
bedarfsorientierte und damit kostenef-
fiziente Wartung deutlich leichter reali-
sierbar. Puls baut die FIEPOS-Produkt-
familie derzeit zu einem umfangreichen
System aus, um moglichst allen Kunden
eine passende, dezentrale Standardlo-
sung ab Lager anbieten zu kénnen. OJ
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Hygienische Prozessanschliisse:
Entscheidende Kriterien

Als Experte fiir hygienische Prozessanschliisse beliefert Labom Mess- und Regeltechnik
GmbH Branchen wie Pharma, Food oder Biotechnologie. Doch was macht eigentlich einen
hygienischen Prozessanschluss aus? Entscheidend sind vor allem eine gute Reinigbarkeit und
damit zusammenhidngend die Vermeidung von Totraumen oder Unregelmifigkeiten in der
Oberflache. Was noch dazu gehort und wieso hygienische Messgerite hédufig elektropoliert
werden, konnen Sie hier nachlesen:

TEXT + BILDER: Labom

Hygienische Prozesse spielen {iberall
dort eine wichtige Rolle, wo Produkte
direkt oder indirekt Einfluss auf die Ge-
sundheit der Menschen nehmen kénnen
- das betrifft zum Beispiel die Pharma-
branche, aber auch die Bereiche Food
und Beverages sowie Biotechnologie.
Labom hat sich intensiv mit dem Thema
hygienisches Design auseinandergesetzt
und verfiigt iiber eine Reihe von Prozess-
anschliissen, die die strengen Regeln und
Vorgaben der Branchen erfiillen.

Wichtig ist, dass die Produkte, die in der
Anlage produziert werden, nicht konta-
miniert werden konnen. Das setzt eine
gute Reinigbarkeit der Anlage mit all ih-
ren Komponenten voraus. Damit es den
hygienischen Richtlinien gerecht wird,
muss das Design des Prozessanschlusses
also zunéchst einmal frei von Totrdumen
wie beispielsweise Ecken, Kanten und
Spalten sein, damit keine Produktreste
zuriickbleiben kénnen.

Auch die Oberfliche muss makellos sein;
durch Elektropolieren werden selbst
kleinste Spitzen und Tiler entfernt, so
dass eine besonders glatte Oberflache

entsteht. Das stellt sicher, dass keinerlei
Rickstinde an der Oberfliche verblei-
ben und die Gerdte und Anschliisse beim
Reinigen auch wirklich sauber werden.
Die Rauheit (Ra-Wert) sinkt dabei oft
kaum, aber Spitzen werden abgetragen.
Risse, Kerben oder Unregelmifligkeiten
diirfen bei hygienischen Anschliissen
nicht vorkommen. Schweifindhte kon-
nen gelasert werden und sind damit be-
sonders gleichmaflig und ebener als bei
anderen Verfahren.

Auch die Reinigung selbst stellt hohe
Anforderungen an die Anschliisse: Beim
CIP- und SIP-Reinigen werden die An-
lagen hohen Temperaturen von bis zu
140 Grad Celsius ausgesetzt, die alle Tei-
le unbeschadet tiberstehen miissen. Die
Materialien diirfen zudem nicht korro-
dieren, weshalb besonders hochwertiger,
rostfreier Edelstahl eingesetzt wird. Die
Wahl der Legierung hingt vom jeweili-
gen Prozess und den Reinigungsschrit-
ten ab.

Gingige, EHEDG-zertifizierte  An-
schlusstypen von Labom sind z. B.
die Prozessanschliisse Typ DL3 mit
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Geschliffen: Ra = 0,24 ym

Elektropoliert: Ra = 0,18 ym

Clamp-Anschluss und Typ DL8080, ein
VARIVENT ‘-Anschluss fiir den Einbau
in ein VARINLINE'-Gehause.

Als weitere Losungsmoglichkeit kom-
men metallisch dichtende Druckmittler
in Frage. Diese kommen ohne Dichtung
aus, so dass ein VerschleifSen der Dich-
tung oder die Abgabe von schidlichen
Stoffen ausgeschlossen werden. Diese
Losung wird jedoch in der Branche kon-
trovers diskutiert, da es bei marktiibli-
chen Modellen zu einem Zerkratzen der
dichtenden Metallflichen kommt. La-
bom hat mit dem Typ DE2130 fiir diese
Variante eine Losung entwickelt, bei der
durch eine spezielle Verschraubung ein
Aufeinanderreiben der Metallteile und
damit auch ein Zerkratzen verhindert
werden. O



MASCHINEN & KOMPONENTEN

Trichterpumpe mit Rohrleitungssystem

FISCHABFALLE SAUBER FORDERN

Fiir den Transport von Fischabfillen hat ein ecuadorianisches Unternehmen bis 2018 lange
Schneckenforderer und Gabelstapler eingesetzt. Um einen geschlossenen Arbeitsprozess
zu gewdhrleisten, die Logistik zu verbessern und gleichzeitig die Betriebskosten zu redu-
zieren, sollte ein neues Transportsystem fiir diese Aufgabe angeschaftt werden. Die Verant-
wortlichen entschieden sich fiir zwei Exzenterschneckenpumpen; bei einer der Pumpen
wurden zwei Doppelwellenzerkleinerer vorgeschaltet.

TEXT: Michael Groth, Netzsch Pumpem & Systeme
BILDER: Netzsch; iStock, Kostiantyn Filichkin

Ein ecuadorianisches Unternehmen
stellt aus marinen Quellen gewonne-
ne spezialisierte Proteine, Peptide und
Nukleotide zur Anwendung in Human-,
Tierfutter-, Heimtiernahrung und Din-
gemitteln her. Eines der Hauptprodukte
des Betriebs ist Fischpeptidisolat (FPI),
das unter anderem als Bestandteil in Re-
zepturen fir die Gefliigel- und Schweine-
futterindustrie zum Einsatz kommt. Ein
wichtiger Arbeitsschritt im Rahmen des
Herstellungsprozesses ist die Zerkleine-
rung von Fischabfillen und deren For-
derung zur nichsten Verarbeitungsstati-
on innerhalb des Werks. Bis vor kurzem
wurde der Weitertransport der Fischreste
mittels Hubwagen und Boxen sowie iiber
lange Schneckenforderer durchgefiihrt.
Da dieses Vorgehen mit einem groflen lo-
gistischen Aufwand verbunden war und
sich als personalintensiv sowie unter der
Geschichtspunkten der Sauberkeit nicht
optimal erwies, entschied sich das Unter-
nehmen eine andere Losung anzuschaffen.

Netzsch do Brazil, eine Tochtergesell-
schaft der Netzsch-Gruppe, ersetzte das

bisherige Konzept
des  Fischtrans-
ports  durch
System, das auf Exzen-
terschneckenpumpen basiert.
Aufgrund der Bauart und Wirkweise
dieses Typus wird das Medium beson-
ders produktschonend gefordert: Diese
Pumpen bestehen aus zwei wesentlichen
Komponenten; einem rotierenden Teil,
dem Rotor, und einem feststehenden,
dem Stator, in dem sich der Rotor oszil-
lierend bewegt. Der Rotor ist als eine Art
Rundgewindeschraube mit extrem grofier
Steigung, grofler Gangtiefe und kleinem
Kerndurchmesser ausgebildet. Der Stator
verfiigt iber einen zusétzlichen Gewinde-
gang und die doppelte Steigungsliange des
Rotors.

ein

Durch die exakte Geometriepaarung
ergeben sich bei der Rotation Forder-
rdume, die sich kontinuierlich von der
Eintritts- zur Austrittsseite bewegen und
in denen das Medium zum Pumpenaus-
lass geschoben wird. Das Volumen die-
ser Kammern ist konstant, die Kammern
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selbst sind dabei in sich geschlossen.
Auf diese Weise wird eine volumen- und
druckstabile Bewegung des Forderguts si-
chergestellt, unabhingig von Konsistenz
oder Viskositat des Mediums. Auch treten
kaum Scherkrifte oder Pulsation auf, die
das Medium beeinflussen und die Forde-
rung erschweren konnten. Diese Pump-
technik ermdglicht es, jeden Stoft zu for-
dern, der eine gewisse Restfeuchte hat.

5 Tonnen Fischabfille pro
Stunde

In der Ausfithrung als Nemo BF-Trich-
terpumpe besitzen diese Pumpen zudem
ein Gehduse mit vergroflertem, rechtecki-
gen Einlauftrichter und mit abnehmba-
rem, konisch angeformtem Stopfraum.
Hinzu kommt eine Kuppelstange mit
patentierter, lagepositionierter
portschnecke, was insgesamt fiir eine

Trans-



optimale Produkt-
zufithrung in die
Forderelemente
sorgt. Aufgrund
des  Forderprinzips

und dieser Konstruktion bietet die Trich-

terpumpe eine hohe Zuverléssigkeit und
lingere Standzeiten bei einem solchen
Medium als andere Pumpentechnologien.

Die erste der beiden Trichterpumpen,
die bei dem Unternehmen im Einsatz sind,
wird mit 5 t Fischabféllen pro Stunde be-
ziehungsweise mit 50 t pro Tag beschickt
und fordert diese iiber eine etwa 230
m lange Rohrleitung zum néichsten Ar-
beitsschritt weiter. Die Leitung, die einen
Durchmesser von 100 mm hat, ist so kon-
zipiert, dass sie lediglich 45-Grad-Winkel
aufweist und somit einen stérungsfreien
Fluss des Mediums ermdglicht. Um die
Forderung des zdhfliissigen Mediums zu
unterstiitzen, werden zusétzliche Luftim-
pulse mit einem Druck von 6 bar durch
die Rohrleitung geschickt. Dies geschieht
unmittelbar hinter der Pumpe.

Das neue Transportkonzept besteht aus einer Exzenterschneckenpumpe, zwei

Doppelwellenzerkleinerer sowie einer Rohrleitung von etwa 230 m Lange.

Das zweite Aggregat fordert pro Tag
15 t Fischfeststoffe mit einer Feuchtigkeit
von 40 Prozent. Dieses Medium wird tiber
eine 30 m lange Rohrleitung der 230-Me-
ter-Rohrleitung zugefiihrt, die in einen
Sedimentationstank miindet. Mit dieser
neuen Losung wurde ein geschlossenes
System geschaffen, das die Anforderung
des Kunden von Sauberkeit optimal er-
fullt. So konnte das vorherige, offene
System, das mit Gabelstapler, Boxen und
Schneckenforderer das Medium von der
Produktion zum Sedimentationstank und
Abtransport forderte, abgelost werden.

Doppelwellenzerkleinerer und
Pumpe

Da die Fischabfalle, wie Fischgriten,
-kopfe, -haut und Fleisch, in verschiede-
nen Groflen anfallen, wurden einer Trich-
terpumpe zwei Netzsch-Doppelwellenzer-
kleinerer vom Typ N.Mac vorgeschaltet.
Diese dienen der Vorzerkleinerung. Dabei
werden die grofien Bestandteile im Medi-
um soweit zerkleinert, sodass die Stiicke
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problemlos in die Forderkammern der
Exzenterschneckenpumpe, die sich zwi-
schen Rotor und Stator bilden, aufgenom-
men und somit gepumpt werden kénnen.
Je nach Anwendung stehen unterschied-
liche Messerausfilhrungen zur Auswahl,
sodass Durchsatzmengen bis zu 300 m*/h
erreicht werden konnen. Der Zerkleinerer
ist auf duflerste Robustheit und Service-
freundlichkeit ausgelegt. Dazu werden un-
ter anderem die Schneidmesser einteilig
in Cartridge-Bauweise ausgefiihrt. Ebenso
sind die Wellenabdichtungen, die die La-
ger schiitzen, als Cartridge aufgebaut.

Mit der neuen Zerkleinerer-Pum-
pen-Losung konnten nicht nur die Be-
triebs- und Wartungskosten reduziert
werden, es wurden auch die Arbeitsbedin-
gungen deutlich gegeniiber dem vorheri-
gen, offenen System verbessert.

Seit ihrer Inbetriebnahme vor iiber
zwei Jahren ist diese Losung von Netzsch
nun stérungsfrei im Einsatz und der
Kunde restlos zufrieden. O



MASCHINEN & KOMPONENTEN

Schrumpfscheiben fir Rihrwerks- und Mischerantriebe

Eine sichere Verbindung

Fiir den Einsatz ihrer Mischer- und Rithrwerkantriebe in der Lebensmittelindustrie setzen
fithrende Anbieter auf eine besondere Form von Reibschlussverbindungen. Diese soge-
nannten Schrumpfscheiben erhéhen nicht nur die Lebensdauer, sondern auch die Sicher-
heit der Welle-Welle- beziehungsweise Welle-Nabe-Verbindungen im Antriebsstrang.

TEXT: Jan Stiiwe, Stiiwe BILDER: Stiiwe; iStock, baona

Die Entwicklungstendenzen bei
Rithrwerken- und Mischern zeigen, dass
besonders der Einsatz von Antriebssys-
temen, die eine hohe Betriebssicherheit
bieten sowie die Montage und Wartung
vereinfachen, im Fokus stehen. Bei der
Konstruktion des Antriebsstranges muss
beriicksichtigt werden, dass es zu er-
heblichen Riickwirkungen auf das An-
triebssystem kommen kann, wenn zum
Beispiel das Rithrwerk gegen ein hoch-
viskoses Medium oder das Mischwerk-
zeug gegen schwerfliefende Schiittgii-
ter anfahrt. Dieser Effekt verstarkt sich
hdufig noch dadurch, dass Rithrwerk
beziehungsweise Mischwerkzeug und
Antrieb durch eine mehr oder weniger
lange Welle verbunden sind, auf die ent-

sprechend hohe Krifte wirken. Das gilt
insbesondere fiir die Welle-Welle- bezie-
hungsweise Welle-Nabe-Verbindungen
im Antriebsstrang.

Hier treten unter anderem hohe Bie-
gemomente sowie hohe radiale Belas-
tungen auf, fiir die konventionelle Ver-
bindungselemente nur bedingt geeignet
sind - und das aus mehreren Griinden.
Die klassische formschliissige Passfeder-
verbindung, die bauartbedingt stets ein
gewisses Spiel aufweist, kann unter den
typischen Wechselbelastungen in der-
artigen Antrieben schnell verschleiflen.
Innenspannsitze sind in diesem Fall kei-
ne gute Alternative, weil sie sich nicht
fiir hohe Biegemomente eignen.
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Hohere Lebensdauer

Fiihrende Anbieter von Mischern
und Rithrwerken fiir die Lebensmittel-
industrie setzen deshalb eine beson-
dere Bauform von Reibschlussverbin-
dungen ein, die unter der Bezeichnung
Schrumpfscheibe bekannt sind. Da die-
se auflerhalb des Kraftflusses installiert
sind, wirken bei hoher Antriebsbelas-
tung keine dynamischen Krifte auf die
Schrumpfscheiben ein. Das erhoht die
Lebensdauer und die Sicherheit der Ver-
bindung.




Welle-Nabe-Verbindungen, wie diese Stiwe-Schrumpfscheiben, werden in Rihrwer-

ken eingesetzt, in deren Antriebsstrangen starke Biegemomente und hohe radiale

Belastungen auftreten.

In seiner einfachsten Form besteht
das Verbindungssystem aus einem In-
nen- und einem Auflenring mit ge-
geniiber liegenden konischen Fliachen.
Durch axiales Verschieben (mechanisch
oder hydraulisch) des Auflenrings ge-
gen den Innenring wird eine Pressung
erzeugt. Dadurch wird der Innenring
nach innen gestaucht und presst die
Hohlwelle/Nabe auf die innenliegende
Welle. Im Gegensatz zu thermisch oder
anderweitig gefiigten reibschliissigen
Verbindungen lassen sich Stiiwe-Reib-
schlussverbindungen einfach montieren
und bei Bedarf wieder zerstérungsfrei
demontieren. Die Spielpassungen zwi-
schen Welle beziehungsweise Welle-Na-
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be und Schrumpfscheibe vereinfa-
chen die Montage und Wartung. Die
Schrumpfscheiben sind unempfind-
lich gegeniiber Stoflen und Schligen,
bei Wellen und Naben kénnen nor-
male Oberflichengiiten verwendet
werden.

Zu den Baureihen gehoren Edel-
stahl-Schrumpfscheiben. Sie werden
in den Antriebsstringen von Riihr-
werken und Mischer sowie Pum-
penantrieben eingesetzt, die unter
anderem in der Lebensmittel- und
Pharmaproduktion sowie in der Che-
mieindustrie arbeiten und korrosiven
Einfliissen ausgesetzt sind. OJ
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Kompromisslose Hygiene
mit NETZSCH-Pumpen

Schonende Forderung von
hygienischen Produkten

B Pumpen entsprechend EHEDG-,
QHD-, 3A- und GOST-R-Richtlinien
konstruiert, gefertigt und geprift
FDA-zertifizierte Elastomere
Produkt- und Reinigungstemperatur
bis 150° C
Explosionsschutz nach ATEX
CIP- und SIP-fahig
Jahrzehntelanges Know-how fir
kompromisslose Hygiene

NEMO® Hygienepumpe und T.Sano®
Drehkolbenpumpe im glatten AuBendesign

NETZSCH

www.netzsch.com




SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

Rembe und Rico setzen auf Qualitdt und Kundenorientierung

Ex-Schutzwissen bundeln

In industriellen Produktionsprozessen werden stetig innovative Verfahren entwickelt, welche
auch die Anlagensicherheit vor neue Herausforderungen stellen. Die im Jahr 1973 in Brilon ge-
griindete Firma Rembe widmet sich den immer neuen Fragestellungen und bietet ihren Kunden
brancheniibergreifend Sicherheitskonzepte fiir Anlagen jeder Art.

TEXT: Christina Lippert fiir Rico BILDER: Rico/Rembe; iStock, Nastco

Fir den Bereich Explosionsschutz zeichnet sich im Unter-
nehmen Dr.-Ing. Johannes Lottermann verantwortlich. Der
Chief Business Development Officer Explosion Safety weif$
um die Bedeutung ganzheitlicher Sicherheitskonzepte, die ge-
konnt kombiniert werden sollten: ,,Rembe ist spezialisiert auf
die sichere Entlastung industrieller Uberdriicke. Wir sind seit
jeher absolute Experten auf diesem Gebiet und investieren viel
Energie in die Forschung und Optimierung.*

Trotz des umfangreichen Know-hows im Bereich des Ex-
plosionsschutzes ist sich Lottermann jedoch sicher, dass die
Zusammenarbeit mit anderen Fachleuten unabdingbar ist,
um im Sinne des Kunden die bestmogliche Sicherheit zu ge-
wahrleisten. Daher arbeitet Rembe bereits seit vielen Jahren
mit Rico Sicherheitstechnik aus dem schweizerischen Herisau
zusammen, die mit ihren Losungen zur explosionstechnischen
Entkopplung ebenfalls einen entscheidenden Beitrag zur An-
lagensicherheit der Kunden leistet.

Produktionsprozesse, in denen brennbare Stdube, Gase
oder hybride Gemische auftreten, bergen immer Risiken. Denn
hier konnen Atmosphéren auftreten, innerhalb derer sich Ex-
plosionen binnen Sekundenbruchteilen verbreiten. Um einen
hohen Schutzlevel zu gewiéhrleisten, sind iiber vorbeugende
Schutzmafinahmen hinaus konstruktive Explosionsschutzkon-
zepte im Prozess unabdingbar.

»Dabei spielen zusitzlich zur Druckentlastung auch geeig-
nete Entkopplungslosungen eine unverzichtbare Rolle®, erkldrt
Lottermann. Insbesondere bei der Produktion hochwertiger
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Lebensmittel oder Pharmazeutika haben die Rohrleitungen
der jeweiligen Anlagen tendenziell geringe Nennweiten. Nicht
zuletzt aufgrund seiner vorteilhaften Eigenschaften stellt der
Explosionsschutzschieber Redex Slide aus dem Hause Rico
hierfiir zumeist die richtige Wahl dar.

Marktanforderungen begegnen

Die Entkopplungslésung Redex Slide ist mit Druck- bezie-
hungsweise Flammensensoren gekoppelt, welche den unmit-
telbaren Verschluss der betreffenden Rohrleitung veranlassen
und so die Ausbreitung von Explosionen in angrenzende An-
lagenteile verhindern. Das aktive Schutzsystem ist pradesti-
niert fiir intensive Staubanwendungen, garantiert im Normal-
betrieb einen freien Durchgang und vermeidet Druckabfille.
Besonders im Bereich der pneumatischen Forderung abrasiver
Produkte hat sich die Losung somit immer wieder bewéhrt.

Neben ihrer handlichen Grofle und der variablen Ein-
baulage ist sie sowohl fiir Innen- als auch Aufleninstallatio-
nen geeignet. Lottermann weif3: ,,Mit der Entwicklung dieses
Schiebers hat Rico auf die Anspriiche des Marktes reagiert und
ein Produkt entwickelt, das fiir geringe Druckstof3festigkeiten
optimiert wurde. Somit wird den Kunden eine wirtschaftliche
Alternative geboten, die exakt zu unseren druckentlastenden
Schutzsystemen passt - fiir uns die ideale Kombinationsmog-
lichkeit.*

Der Explosionsschutzschieber iiberzeugt durch einen
einfachen, aber dennoch technischen ausgekliigelten Aufbau
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und seine Effizienz. Die besondere Anwen-
derfreundlichkeit zeigt sich nicht zuletzt in der
schnellen Schliefizeit des Systems und den daraus
resultierenden kurzen Einbaudistanzen.

Die sehr leichte Bauweise birgt zudem im Zuge der
Installation und Instandhaltung deutliche Vorteile. Ein
weiterer Pluspunkt: Mit nur wenigen Handgriffen ist er nach
einer Auslosung wieder in Betrieb. Alles in allem gewahrleis-
tet die Losung einen minimalen Wartungsaufwand. Hinzu
kommt, dass der Explosionsschutzschieber den FDA-An-
forderungen sowie der Verordnung EG 1935/2004 gerecht

wird und somit aufgrund seiner Beschaffenheit iiberall
dort eingesetzt werden kann, wo Lebensmittel oder /
Pharmazeutika verarbeitet werden.

»Explosionsschutzschieber bieten den Vor-
teil, dass sie die Rohrleitung sauber und
vollstandig verschlieen. Im Bereich der
Verarbeitung hochwertiger Medien ist
somit eine schnelle Wiederinbetrieb-
nahme moglich. Werden andere Ent- b
koppelungssysteme eingesetzt, Ko
nen Mehraufwinde entstehen, b
die betroffene Anlage wieder
eingesetzt werden kann®, er-
klart Lottermann und ergénzt:
»Letzteres ist im Falle einer
Explosion  selbstverstind-
lich ein Faktor, der in Kauf
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Mit der Entkopplungslésung
REDEX Slide reagierte Rico auf
Nachfragen im Markt.

genommen wird. Kommt es jedoch wider Erwarten einmal zu
einer unerwiinschten Auslosung, gehen damit wirtschaftliche
Einbuflen einher.*

Partner auf Augenhohe

Dass die partnerschaftliche Zusammenarbeit zwischen
Rembe und Rico hervorragend funktioniert, zeigt sich nicht
zuletzt an der hohen Anzahl gemeinsam realisierter Projekte:
Mehrere hundert Rico-Produkte hat Rembe im Laufe der Jahre
eingesetzt. Dabei legt das Unternehmen laut Aussage von Lot-
termann besonders hohen Wert auf Nachhaltigkeit und Ver-
lasslichkeit.

»Bei uns kaufen Menschen von Menschen', sagt er. ,,Es ist
wichtig, auch iiber Anforderungen und Visionen zu sprechen.
In Rico haben wir einen technologisch anspruchsvollen Part-
ner auf Augenhohe gefunden, was die Zusammenarbeit so pro-
duktiv macht.”

Seit 2019 werden die Experten fiir Druckentlastung von
der Rembe Advanced Services + Solutions unter der Leitung
von Nikolaus Diickmann unterstiitzt, die die Wartungsarbei-
ten bei Kunden iibernimmt. ,Wir verstehen unsere Leistung
als Gesamtpaket: Somit sind unsere Servicetechniker nicht nur
auf unsere eigenen Produkte, sondern auch auf die Rico-Pro-
dukte geschult. Diese Koordination aus einer Hand empfinden
wir ebenfalls als nachhaltiger und einfacher, da die zusammen-
hingenden Gewerke als System gewartet werden. Fiir unsere
Kunden gestaltet sich diese Vorgehensweise ebenfalls als iiber-
sichtlicher.“ O
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SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

Kommentar zu Cybersecurity

,Das Wissen fur
Plaglate tenhlt”

Die Zahl der Hacker-Angriffe auf Unternehmen steigt stetig an.

Nur mit technisch-praventiven Schutzkonzepten entlang der
kompletten Wertschopfungskette konnen Hersteller solche An-
griffe abwehren, ist sich Oliver Winzenried, Vorstand und Griinder
von Wibu-Systems, sicher. Schon die Designer der Software miissen
die Sicherheitsherausforderungen und Bedrohungsszenarien fiir ihre
Anwendung verstehen, um das richtige Sicherheitskonzept auszuwéhlen.

TEXT: Oliver Winzenried, Wibu-Systems BILD: Wibu-Systems

Heutzutage arbeiten Unternehmen mit Maschinen, Gerdten
oder PC-Software, um ihre Produkte herzustellen. Da viel Fir-
men-Know-how und Funktionalitit in der Software und in Pro-
duktionsdaten stecken, versuchen Hacker, die Software als An-
griffspunkt zu nehmen, um an dieses Wissen heranzukommen.

Zusitzlich bietet die wachsende Vernetzung in der intelligen-
ten Produktion den Unternehmen zwar Vorteile, jedoch lockt
diese auch Cyberkriminelle an, die nach Schwachstellen in Un-
ternehmensnetzen suchen, um die Produktion im Unternehmen
zu stéren oder lahmzulegen.

Technologie verschliisselt Know-how

Seit nunmehr 30 Jahren befasst sich mein Unternehmen mit
Schutz, Lizenzierung und Security. Wir unterstiitzen Unterneh-
men mit ihren individuellen Schutzbediirfnissen. CodeMeter
nutzt Verschlisselung und digitale Signaturen, um den Schutz
vor Kopieren und Reverse Engineering, Lizenzierung und Schutz
vor Manipulation und Cyberangriffen zu realisieren. Die Soft-
ware wird verschliisselt und bleibt geschiitzt vor den Augen der
Plagiateure. Reverse Engineering, also das Herausbekommen der
wertvollen Verfahren und Algorithmen, beispielsweise durch De-
kompilieren, ist bei verschliisseltem Programmcode nicht mog-
lich. So wird der Nachbau ganzer Maschinen oder Gerite verhin-
dert, da das dafiir notwendige Wissen fehlt.

Fir die Software in Mikrocontrollern, Embedded-Systemen
und Steuerungen fiir Maschinen, Anlagen und Geriten, aber
auch in Standard-PCs oder fiir Daten und Dokumente wie Ser-
viceunterlagen gibt es die entsprechenden Schutzwerkzeuge.
Zusitzlich konnen Hersteller mittels Lizenzierung die Nutzung
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ihrer Gerite sicher und flexibel messen und abrechnen, aber auch
weitere Funktionen oder Nutzungszeiten verkaufen und somit
zusétzlichen Umsatz generieren.

Lizenzierung flexibilisiert Software-Nutzung

Ich sehe den Trend, dass Teile der Software zunehmend in die
Cloud verlagert werden und Maschinen und Anlagen im Rahmen
von Industrie 4.0 und IIoT internetfihig werden. Bevor Hersteller
ihre Software in die Cloud legen, stellen sie sich die Fragen, wie
sie die Software fiir ihre Kunden sicher und richtig lizenzieren
konnen und wie die Software vor Raubkopieren und Manipulati-
on geschiitzt wird. Mit CodeMeter Cloud bieten wir Herstellern
von Embedded-Systemen, zum Beispiel Edge-Devices, eine dafiir
optimale Losung an, die auch das Management der Gerite aus der
Cloud erméglicht.

Zusitzlich wird sich die Art des Verkaufs noch viel stirker
andern. Hersteller wollen ihre Produkte bedarfsgerecht indi-
vidualisiert, zugeschnitten auf die Anforderungen der Kunden,
verkaufen und flexibel ganz unterschiedliche Geschiftsmodelle
umsetzen. Der Vorteil dabei ist, dass Hersteller die Software mit
allen Funktionen in ihren Maschinen und Geriten verschliisselt
ausliefern.

Durch Lizenzierung konnen sie entscheiden, welche Funkti-
onen der Anwender nutzen kann und wie er dafiir bezahlt, also
einen Einmalbetrag oder Pay-Per-Use oder iiber ein Abonne-
ment-Modell. Damit kénnen sie Produktionskosten durch ein
schlankes Produktportfolio einsparen, neue Zielgruppen und
Zielmiarkte durch giinstige Einstiegsangebote erreichen und die
Monetarisierung von Softwareinnovationen erzielen. (J
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VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Schonender Umgang mit Ressourcen

Tomaten-Eimer in Gitterstruktur

Wie lassen sich ressourcenschonendere Verpackungen herstellen, die hinsichtlich Produktschutz,
Automation, Logistik und Marketingtauglichkeit alle Kundenanforderungen erfiillen? Dieser in
der Verpackungsbranche aktuell sehr intensiv diskutierten Frage stellten sich zwei Unternehmen:
Thr gemeinsames Ziel war die Entwicklung einer Verpackung fiir Snack-Tomaten, die alle Funk-
tionalitdten optimal erfiillt und gleichzeitig im Hinblick auf einen nachhaltigeren Umgang mit

Ressourcen iiberzeugt.

TEXT: Gerhard Brock, Péppelmann BILDER: Poppelmann; iStock, diatrezor

Als gingige Verpackungsform fiir
Snack-Tomaten hat sich der Kunststoff-
eimer bewihrt, der die Tomaten vor
Druck schiitzt, sie attraktiv prasentiert
und in transparenter Ausfithrung den
Blick auf den Inhalt der Verpackung
freigibt. Er erfiillt aulerdem alle logis-
tischen Vorgaben. Péppelmann Famac,
ein Produzent fiir Kunststoffverpackun-
gen, und Merulin, ein Spezialist fiir Gar-
tenbaubedarf, haben sich intensiv mit
der Aufgabe beschiftigt, diese bewihrte
Verpackung nachhaltiger und gleichzei-
tig optisch noch attraktiver zu gestalten.

So entstand die Idee, einen Eimer in
Gitterstruktur zu entwickeln, der iber
ausreichend Stabilitdt verfiigt, zu dessen
Herstellung aber weniger Material ein-
gesetzt werden muss, sodass er dariiber
hinaus deutlich leichter ist als seine her-

WE PACK
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kommlichen Vorbilder. ,Dazu kommt,
dass fiir Produkte wie Snack-Tomaten
eine gute Beliiftung erforderlich ist,
wenn sie in einer Verpackung gekiihlt
gelagert werden, um einen vorzeitigen
Verderb zu verhindern. Das ist durch
die Gitterstruktur des Eimers besser
moglich als bei einem vollflachigen Pro-
dukt, das nur im Deckel Beliiftungslo-
cher enthalt®, erklart Tomatenproduzent
Matthias Draek, der als Kunde von Me-
rulin den Gartenbauspezialisten in De-
tails fiir das Projekt beraten hat.

Mit Rapid Prototyping schnell
zum Muster

Damit aus einer Idee auch tatsich-
lich ein Serienprodukt wird, das sich
wirtschaftlich in groflen Stiickzahlen
herstellen lasst, hat Poppelmann Famac
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innovative Entwicklungs- und Kon-
struktionstools angewendet. Ein Beispiel
ist der Prototypenbau, der die Entwiirfe
»begreifbar macht. Fir den wichtigen
Entwicklungsschritt der Mustererstel-
lung setzte der Kunststoffspezialist seine
Rapid Prototyping-Moglichkeiten ein:
Mithilfe der CAD-Daten des Entwurfs
wird innerhalb weniger Stunden mit den
hauseigenen 3D-Druckern ein detailge-
treuer Prototyp aufgebaut. Selbst kom-
plexe Strukturen konnen auf diese Wei-
se abgebildet werden. Auch der Einsatz
verschiedener Werkstoffe ist moglich.
»Die Prototypen lassen sich auch aus
transparentem Material herstellen, wie
wir es schliefflich spater in Serie fiir den
Tomaten-Gittereimer verwendet haben®,
erklart Michael Ronnau, Experte fiir
Prototypenbau bei Péppelmann Famac.
»Das Verfahren hat den groflen Vorteil,

WE PACK
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dass wir ein realistisches Abbild des
spéateren Produkts in den Hénden hal-
ten und gegebenenfalls in diesem frii-
hen Stadium Korrekturen vornehmen
konnen.“ Stephanie van Cleef, Vertrieb
bei Merulin, ergénzt: ,Fiir unsere Kun-
den ist es wichtig, dass die Verpackung
optimal auf die Logistik des Handels
abgestimmt ist. Mit dem schnell ange-
fertigten Prototyp konnten wir direkt
ausprobieren, ob der Eimer in dem ge-
planten Format auch wirklich optimal
in die Standardkisten passt, welche die
verpackten Snack-Tomaten spéter in die
Mirkte transportieren.“

Technische Herausforderung,
individuelle Gestaltung

Ein moderner Maschinenpark steht
fur die zuverldssige Serienproduktion
der Kunststoffteile bereit, zum Beispiel
im Tiefzieh- oder, wie in diesem Fall, im
Spritzgussverfahren. Im In-Mould-La-
belling-Verfahren (IML) kann der Eimer
auf Wunsch bereits wahrend der Her-
stellung bei der Formgebung mit einem
vorgedruckten Etikett versehen werden,
das zu einer untrennbaren Einheit mit
dem Eimer verbunden wird. Da Form-
gebung und Dekoration mit dem Eti-
kett in einem Arbeitsgang erfolgen, ist
das Verfahren besonders wirtschaftlich.
Das sicher fixierte Label verleiht der
Verpackung dauerhaft eine hochwerti-

ge Optik, denn es ist feuchtigkeits- und
temperaturbestindig - ein grofler Vor-
teil bei den klimatischen Bedingungen,
die in den Kiihlhéusern fiir Lebensmittel
herrschen. Auch unter Umweltaspekten
bietet das Verfahren Vorteile, wie Engel-
bert Rechtien, Vertriebsleiter Poppel-
mann Famac, erldutert: ,Bei gleichem
Basiswerkstoff fiir Etikett und Behilter,
wie in diesem Fall die Einstoffverpa-
ckung aus Polypropylen (PP), ist das
Recycling von IML-dekorierten Verpa-
ckungen problemlos méglich.“

CO,-Einsparungen beim
Transport

Die entwickelte Verpackung tber-
zeugt nicht nur hinsichtlich ihrer Op-
tik und Funktionalitdt, sondern ganz
besonders auch im Hinblick auf einen
schonenderen Umgang mit Ressourcen:
Herausgekommen ist ein transparenter
Kunststoffeimer mit farbigem Biigel,
der ein Fassungsvermdgen von etwa
870 ml hat. Er wird mit einem Deckel
Frischfaser-Karton verschlossen.
Der Clou: Der Eimer ist nicht vollfla-
chig aus Kunststoff, sondern wird im
Spritzgussverfahren in Gitterstruktur
gefertigt. Diese Gitterstruktur bringt
deutliche Materialeinsparungen mit
sich: Der Eimer wiegt nur 21 Gramm.
Er ist dennoch sehr stabil, schiitzt sei-
nen Inhalt damit vor Beschiddigung und

aus

64

INDUSTR.com

Der ressourcenschonende Tomaten-Eimer
in Gitterstruktur bietet volle Leistungsfa-
higkeit und attraktive Optik bei deutlichen
Materialeinsparungen.

ist auflerdem ausgezeichnet maschinen-
gingig. Im Gegensatz zu herkémmli-
chen Eimern, die Kunststoffdeckel ver-
wenden, wird der Tomatengittertopf mit
einem Deckel aus Frischfaser-Karton
verschlossen. Dieser ldsst sich vollfla-
chig bedrucken und bietet damit neben
dem Label zusitzlichen Platz fir Pro-
duktinformationen und Branding. Die
Materialeinsparungen, die mit der Ent-
wicklung des Gittereimers erzielt wird,
konnen sich sehen lassen: 15 bis 30 Pro-
zent weniger Kunststoff wird zu seiner
Herstellung benétigt. Damit ist er auch
deutlich leichter als die herkommlichen
Modelle, was wiederum Vorteile in der
Logistik inklusive CO,-Einsparungen
beim Transport mit sich bringt. Engel-
bert Rechtien erklart: ,Weniger Material
bedeutet auflerdem, dass damit auch die
DSD-Gebiihr sinkt.*

Der Eimer erweitert das Standardpro-
gramm an Universalverpackungen von
Poppelmann Famac und ist damit fiir je-
den Lebensmittelhersteller verfiigbar. Bei
dem Kunststoffspezialisten aus Lohne
sieht man die Entwicklung als einen wei-
teren wichtigen Schritt hin zu noch res-
sourcenschonenderen Verpackungen, die
gleichzeitig die volle Leistungsfihigkeit
erbringen. ,An diesem Thema arbeiten
wir weiter intensiv in unserer Forschung
und Entwicklung®, unterstreicht Engelbert
Rechtien. O



Bio-Produkte verpacken

VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

EINE GESUNDE PORTION SICHERHEIT

Die Anforderungen an eine Transportverpackung sind vielfiltig, unter anderem: Ladung
schiitzen und Produktstapel in Form auf der Palette halten. Bei einem Bio-Anbieter kommt
dafiir eine kompakte Verpackungsanlage zum Einsatz, die nicht nur Lebensmittel schnell und
zuverldssig zu stabilen Ladeeinheiten verpackt, sondern auch platzsparend ist und einfach

bedient werden kann.

TEXT: Regina Schnathmann, Beumer BILDER: Beumer; iStock, Nastco

Fertige Bio-Waren wie Reis, Hil-
senfriichte und Getreideprodukte so-
Zucker, Trockenfriichte, Niisse,
Ol- und Keimsaatenmiissen geschiitzt
vor Staub und Schidlingen lagern und

wie

anschliefend beschadigungsfrei zu den
Drogerie- und Naturkostmérkten trans-
portieren: Davert, ein Anbieter von
Bio-Lebensmitteln, setzt hierfiir auf die
Verpackungsanlage stretch hood A von
Beumer. ,,Bediener konnen sie sehr ein-
fach und sicher handhaben®, beschreibt
Volker Feldmeyer, Vertriebsingenieur
bei der Beumer Group, der Davert bei
diesem Projekt betreut hat. ,Um die
Arbeit fur das Wartungspersonal zu er-
leichtern und damit auch eine hohe Ver-
fiigbarkeit der Maschine sicherzustellen,
kommt sie komplett ohne Bithne aus.*
Instandhaltungsarbeiten wie Wechsel
der Messer oder Schweifibalken erfolgen
auf Bodenniveau. Dazu 6ffnet der Bedie-

ner einfach eine Schublade und hat so
freien Zugriff. Ein weiterer Vorteil liegt
in der kompakten Bauweise und der da-
mit einhergehenden geringen Bauhohe
und Aufstellfliche.

In schnellerer Taktung verpackt

Ein materialschonendes Folientrans-
portsystem fithrt die zuvor zugeschnit-
tene und verschweifite Folienhaube der
Anlage zu. Die Schweifinaht der Foli-
enhaube kiihlt bereits auf dem Weg zur
Reff- und Stretcheinheit ab, sodass diese
ohne Zeitverlust aufgerefft werden kann.
Damit sind weder eine energieaufwendi-
ge Kiihleinheit noch verzogerte Kiihlzei-
ten erforderlich. Die Paletten werden so
in einer schnelleren Taktung verpackt.
Sparsame Motoren und ein reduzierter
Druckluftbedarf sorgen fiir eine opti-
mierte Energiebilanz.
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Der Umweltschutz ist fir Davert
wichtig. Das Unternehmen entschied
sich nicht zuletzt fiir diese Art der Fo-
lierung, um Ressourcen zu sparen und
moglichst wenig Mill zu produzieren.
Hinzu kommt: Durch die glatte Oberfla-
che der transparenten und hochflexiblen
Folie ist die palettierte Ware gut sichtbar.
Die Folienverpackung schiitzt die Ware
somit nicht nur vor Witterungseinfliis-
sen und Feuchtigkeit - sie ermdglicht
auch eine ansprechende Prasenz auf den
Verkaufsflichen. ,,Aulerdem erhoht die
dehnbare Folie die Transportsicherheit*,
beschreibt Feldmeyer. Bei Davert ver-
packt die Beumer stretch hood A die Pa-
letten hochregallagerfahig: Der Paletten-
fufd bleibt fir die Kufen des Staplers frei,
damit dieser die Folie nicht beschadigt.
Damit kommt es zu keinen stérenden
Folienfetzen bei der Eingangs-Kontu-
renkontrolle im Hochregallager. O




LEBENSWERT

Roboter sammelt verlegte Eier

ACHTUNG EIER-DIEB!

Ich wollt, ich wér' ein Huhn, ich hétt' nicht viel zu tun. Ich legte taglich nur
ein Ei und sonntags auch mal zwei... Aber was ist, wenn das Tagewerk auf

einmal heimtiickisch entwendet wird?

TEXT: Jessica Bischoff, P&A BILD: iStock, unpict

Hiihnereier sind in vielen unserer Lieblings-Lebensmitteln
enthalten: Nudeln, Hamburger, Kuchen und viele mehr. Sie
sind vielseitig einsetzbar und - in unseren Augen - leicht re-
produzierbar. Dass es jedoch fiir das Huhn jedesmal ein Kraft-
aufwand ist, wird gerne iibersehen. Wussten Sie, dass Hithner
auch ohne einen Hahn Eier legen? Mit Gockel entstehen dann
Kiiken ...

Zuriick zum Thema: der Eier-Dieb. In der Natur hat ein
Huhn viele Eier-Feinde: Fuchs, Raubvogel, aber auch Hauskat-
zen stehen auf die nahrhaften Teile. Da hat ein Huhn schon
ordentlich zu tun, um ihr Wertvollstes zu verteidigen. Aber

nun kommt auch noch der Mensch dazu: Der Mechatroniker
Prof. Dr. Franz-Josef Peitzmann von der Westfilischen Hoch-
schule in Bocholt hat eine automatische Eier-Such/-Finde und
-Sammelmaschine entwickelt. Was aus Sicht des Menschen das
Sammeln ist, ist aus der Sicht der Hithner wohl eher ein Raub,
weshalb das Projekt den wissenschaftlichen Namen ,Ovo-
raptor bekam statt dem auch moglichen ,,Ovokollektor*.

Hoffen wir mal, dass unsere gefiederten Freunde nicht bald
eine Revolution starten und uns eierlos machen. Wer von uns
konnte denn schon auf eine frische Pasta oder Patisserie ver-
zichten ... O
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Wir bringen Farbe ins Spiel!

Kompakte Druckschalter mit 360°-Statusanzeige

256 Farben

individuell wéhlbar:
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