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Die Schaltschrank-
wachter

Einfach installier- und nachrustbares Condition Monitoring fur Schaltschranke und SPS IPC Drives -
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EDITORIAL

Von vorne oder
von hinten?

Welcher Typ Leser sind Sie? Gehoren Sie zu denjenigen, die eine Zeitschrift von
vorne nach hinten durchsehen? Oder beginnen Sie die Lektiire prinzipiell auf der
letzten Seite? Ich bin jedenfalls jemand, der sich einem Heft von vorne her annimmt.

Befragt man Menschen, warum sie von hinten mit dem Lesen eines Magazins
anfangen, kommen die unterschiedlichsten Antworten: , Keine Ahnung. Vielleicht
eine Marotte von mir.”, ,Ich tiberfliege die Artikel auf diese Weise viel schneller und
bleibe dann natiirlich auch schneller bei den fiir mich interessanten Texten hiangen.*
oder ,Das Beste kommt zum Schluss!“. Aber egal, wie IThre Antwort auf diese, oft
kontrovers diskutierte, Frage lautet: Beim Lesen der aktuellen P&A-Ausgabe konnen
Sie nichts falsch machen - ob Sie nun von vorne oder von hinten starten.

Der Einstieg in dieses Heft ist eindeutig etwas fiirs Auge: Auf vier Seiten zeigen
verschiedene Bilder die Sensoren von Hamilton aus einer auflergewdhnlichen Per-
spektive. Sie messen im Upstream-Prozess den ph-Wert, die optische Dichte, den
gelosten Sauerstoff oder die Lebendzelldichte.

Auf der letzten Seite finden Sie interessante kleine Stories, die Sie zum Staunen
bringen. Sie thematisieren biologisch abbaubare Mikrosensoren, aus einem ganz
speziellen Material hergestellte Schrauben fiir die Behandlung von Knochenbriichen

oder wie Flusskrebse die Qualitiat von Bier verbessern.

Ich wiinsche Thnen viel Freude beim Erkunden dieser Ausgabe - natiirlich auch
der Mitte, die vielfaltige Themen aus der Welt der Prozessindustrie bereithilt.

oo 0

Kathrin Veigel, Managing Editor P&A
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Wegweisende
Diagnose?
Sicher.

Mess- & Analysentechnik von ABB
verfigt Uber modernste Funktionen der
Geratediagnose. Die Geratediagnose
der Instrumentierung ermdglicht eine
Verbesserung des verfahrenstechnischen
Prozesses. Dadurch erreichen Sie
hdhere Genauigkeiten und erhalten
detaillierte Auswertungen sowie
Plausibilitatsprifungen, die helfen,

den Betrieb lhrer Anlagen sicherer zu
machen und die Verflgbarkeit zu
steigern. Die Verifikation von Messwerten
bietet Ihnen stets eine realistische
Einschatzung des Prozesszustands und
damit die entscheidenden Informationen
fUr eine gesteigerte Anlageneffizienz.

Measurement made easy.
www.abb.de/messtechnik
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PERSPEKTIVENWECHSEL

Ein tlefgrelfendes Verstandnis der Kundenpro
erfolgreichen Produktentwicklung. Damit dies so bleib
——- von Hamilton verschiedene Prozesse erp

TEXT: Hamilton BILDER: Hamilton

Komplexes steuern

Zellkulturen und Fermentationen sind komplexe Prozesse, die

es mit Hilfe modernster Sensortechnologie zu verstehen und

zu steuern gilt. In enger Kooperation mit Kunden werden bei
Hamilton neue Produkte entwickelt und bestehende immer
weiter verbessert. Im Fokus stehen dabei offene Losungen auf
dem Gebiet der Messtechnik, um eine einfache Integration in be-
stehende oder geplante, analoge oder digitale Umgebungen ge-
waéhrleisten zu kénnen. So helfen intelligente Sensoren, die mit
paralleler, drahtloser Signaliibermittlung an ein mobiles Endgerét
kombiniert sind, die Dokumentationspflichten bei Validierungen,
Konfigurationsénderungen und anderen aufwéandigen Arbeiten zu
vereinfachen und Ubertragungsfehler zu vermeiden.

il PROMOTION
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Einzigartig
Alle wichtigen Parameter
fiir den Upstream-Prozess
aus einer Hand (v.l.n.r.):
pH-Wert, optische Dichte,
geldster Sauerstoff,
Lebendzelldichte.

Alles in Ordnung?
Durch den in Arc-Sensoren
integrierten Mikro-Transmitter
lassen sich nicht nur Mess-
werte verarbeiten, sondern in
Verbindung mit Bluetooth-Funk-

gegebenenfalls korrigieren
MaBnahmen ergreifen

&A | Ausgabe 11.2017




PROMOTION PERSPEKTIVENWECHSEL

Flexibel und bewéhrt

Bioreaktoren fiihrender Hersteller werden bereits
ab Werk mit Hamilton-Sensoren ausgeriistet

— ganz gleich, ob R&D, Pilot- oder Produktions-
anlage; und egal, ob wiederverwendbare oder
Single-Use-Sensoren zum Einsatz kommen.
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AUFTAKT

MARKTBLICK

Der aktuelle Blick in die Prozesswelt

EINBRINGUNG ABGESCHLOSSEN

BASF hat die Einbringung des globalen Le-
derchemikaliengeschéfts in die Stahl Group
abgeschlossen. Stahl hat die Aktivitaten da-
mit Gbernommen. Das Unternehmen ist ein
flinrender Hersteller von Prozesschemikalien
fir Lederprodukte, Hochleistungsbeschich-
tungen und Polymere. BASF produziert wei-
terhin Lederchemikalien und liefert mittel-
bis langfristig an Stahl. Weltweit sind rund
210 Stellen an die Stahl Group iibergegan-
gen. BASF hélt nun eine Minderheitsbeteili-
gung in Hohe von 16 Prozent an der Stahl
Group.

ERWERB NOCH IN 2017 GEPLANT

Gea hat die Pavan Gruppe erworben. Die Ita-
liener sind ein fiihrender Anbieter fiir Extrusi-
ons- und Mahltechnologien zur Verarbeitung
aller Sorten von trockenen und frischen Teig-
waren, pelletierten Snackprodukten und
Friihstiicks-Cerealien. Die Transaktion steht
noch unter Vorbehalt der Zustimmung der zu-
stdndigen Kartellbehorden. Der Unterneh-
menserwerb wird voraussichtlich noch im
Laufe des Jahres 2017 abgeschlossen.

50. FIRMENGEBURTSTAG

Geppert-Band, Hersteller von Forderbandern
im Innenbereich, feiert in diesem Jahr sein
50-jahriges Jubildum. 2016 wurde das Unter-
nehmen in die Dorner Manufacturing Cor-
poration, Hersteller von Prazisionsforderer in
Nordamerika, integriert.

NEUER VIZEPRASIDENT

Die Mitgliederversammlung des Verbandes
der Chemischen Industrie (VCI) hat Chris-
tian Kullmann, Vorstandsvorsitzender Evonik
Industries, zum Vizeprasidenten gewahit.
Den Vorstand des Chemieverbandes bilden
damit VCI-Prasident Kurt Bock (BASF) sowie
die drei Vizeprasidenten Werner Baumann
(Bayer), Christian Kullmann und Hans van By-
len (Henkel).

10

Zusammenarbeit ausgebaut

tenance, Repair and Overhaul (MRO),
eine von Siemens entwickelte Losung

Die Herstellung von Monochlor-
essigsdure als Zwischenprodukt unter
anderem fiir die Phar-
maindustrie stellt hohe
Anforderungen an Pro-
duktionsanlagen und -pro-
zesse. Deshalb ist es wich-
tig, dass alle relevanten
Daten aus Produktion und
Instandhaltung in Echtzeit
zur Verfiigung stehen. Um
Cabb dabei optimal zu
unterstiitzen, weitet Bil-
finger die bestehende Zu-
sammenarbeit in den Be-
reichen Maintenance und
Engineering aus. In einem
gemeinsamen Projekt bau-
en die Unternehmen am
Cabb-Standort Gersthofen
eine digitale Anlagendokumentation
fiir ausgewihlte Teilanlagen auf. Zum
Einsatz kommen dabei die cloudbasier-
te Bilfinger-Plattform fir Maintenance,
Modifications and Operations (MMO)
sowie die Anwendung Cosmos Main-

Quelle: Bilfinger

Generationenwechsel

Stabilbergabe an die zweite Generation:

Siegfried Bullinger mit seinem Sohn Thors-
ten Bullinger.

Am Produktionsstandort Gersthofen haben Bilfinger und
Cabb ein Digitalisierungsprojekt gestartet.

fir Anlagenplanung und -dokumenta-
tion. Beide Unternehmen sind bereits
Partner: Als Tochtergesellschaft der Bil-
finger erbringt die Bilfinger Maintenan-
ce seit 2006 in Gersthofen Engineering-
und Instandhaltungsdienstleistungen.

in FUhrungsriege

Bei Bausch+Strobel gibt es einen er-
neuten Generationenwechsel: Thorsten
Bullinger folgt seinem Vater Siegfried
Bullinger als Geschiftsfithrer nach. Be-
reits 2001 gab Firmenmitbegriinder Rolf
Strobel seinen Geschiftsfithrerposten
an seinen Sohn Markus Strobel ab. In
naher Zukunft soll die Geschiftsleitung
um weitere Mitglieder erweitert werden.
2013 wurde mit Dr. Hagen Gehringer ein
Geschiftsfithrer eingestellt, der nicht aus
dem Familienkreis stammt.
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Kontinuierliche
Durchflussmessung auch
bei Gas- und Luft-
Einschlissen im Medium

OPTIMASS Serie -
technology driven by KROHNE

e Coriolis-Masse-Durchflussmess-
gerate mit Entrained Gas Manage-
ment (EGM™): kein Verlust des
Messsignals bei bis zu 100 % Gas-
und Luftanteil im Medium

e Erhebliche Verbesserungen bei:
- An- und Abfahren von Anlagen
- Herstellung von
lufthaltigen Produkten
- Fehlersuche im Prozess

e Messung von Masse-, Volumen-
Durchfluss, Dichte, Temperatur und
Stromungsgeschwindigkeit sowie
Konzentration mit einem Gerat

@)

Entrained Gas
Management

KROHNE

P> measure the facts

Besuchen Sie KROHNE auf der
SPS/IPC/Drives, Niirnberg,
28.-30.11., Halle 4A, Stand 441

Mehr facts unter: www.krohne.de/egm

AUFTAKT

Vertriebsnetz in Asien erweitert

Mit neuen Vertriebspartnern in Siid-
korea und Pakistan sowie einem neu-
en Standort in Thailand
erweitert die Schweizer
Gericke Gruppe ihre Ak-
tivititen im asiatischen
Raum. JW Microtec in
Siidkorea und Imtec in
Pakistan vertreiben kiinf-
tig die Produkte und Sys-
teme von Gericke. Beide
Unternehmen bringen ei-
ne langjéhrige Erfahrung
in verschiedenen Indus-
trien als Basis fiir den lo-
kalen Support mit. Uber
das neue Biiro in Thailand
wird zusdtzlich Myan-

schinentypen ausgestattet und erlaubt
Kundenversuche unter produktions-

P

mar betreut. Seit 1993 ist Modernes Testcenter in Singapur: Mitarbeiter sind hier
die Unternehmensgruppe fiir den Aufbau und die Durchfithrung diverser Schiittgut-
seit Griindung der Firma versuche verantwortlich.

Gericke Pte. Ltd im asia-

tisch-pazifischen Raum angesiedelt. Die
Aktivititen in Asien werden unterstiitzt
durch ein modernes Testcenter in Singa-
pur. Dieses ist mit allen wichtigen Ma-

nahen Bedingungen. Gericke entwickelt
und produziert seit mehr als 120 Jahren
Equipment, Systeme und Anlagen fir
Schiittgutprozesse.

Mitarbeiter werden Ubernommen

Firmensitz in Essen: Beba Mischtechnik

heiBt ab sofort Beba Technology.

Vogelsang, Spezialist fiir individu-
ell konfigurierbare Maschinen, hat den
Hersteller Beba Mischtechnik iiber-
nommen. Beba entwickelt und fertigt
seit mehr als 50 Jahren Zwangsmischer
sowie Schaummischer, vom Bohrma-
schinenaufsatz bis hin zu groflen Verfah-
rensanlagen. Beba Mischtechnik firmiert
ab sofort als Beba Technology und wird
zu einer Tochtergesellschaft der Vogel-
sang-Holding. Alle Mitarbeiter werden
iibernommen.
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Einfach, papierlos, sicher:
GEMU CONEXO

Liickenlose Riickverfolgbarkeit durch + produkt- und projektspezifische Dokumentation
Ventile mit integrierten RFID-Chips - unverlierbare elektronische Kennung

+ optimierte Wartungsprozesse

+ vereinfachte Identifikation

Bestens beraten - einfach bestellt

e www.gemu-group.com/shop WWW.gemu-group.com






Umstieg von Profibus auf Profinet

TITELREPORTAGE

Robuste Switches, die
den Wandel erleichtern

Industrial Ethernet, seit Jahren in der Fabrikautomatisierung das Netzwerk der Wahl, erobert
nun auch die Prozessautomatisierung. Siemens hat Industrial Ethernet Switches entwickelt, die
die hohen Anforderungen an Produkte fiir diesen Bereich erfiillen. Sie unterstiitzen damit in
der Prozessindustrie den im Zuge von Industrie 4.0 erforderlichen Wechsel von Profibus auf

Profinet - fiir leistungsfahigere Anlagen.

TEXT: Philipp Weber, Siemens BILDER: Siemens

Die grofite Herausforderung in der Prozessindustrie liegt
darin, dass Prozesse durchlaufen miissen und nicht angehalten
werden diirfen. Das bedeutet, dass die Anlagenverfiigbarkeit
zu jeder Zeit sichergestellt werden muss, um Stillstandszeiten
zu vermeiden und stets hohe Produktivitit zu erreichen. Daher
miissen Gerdte, die in diesem Bereich zum Einsatz kommen,
eine robuste und widerstandsfahige Hardware aufweisen. Zu-
gleich bendtigen sie eine effiziente und leistungsstarke Soft-
ware, um die immer komplexer werdenden Prozesse und Ab-
laufe bearbeiten zu konnen.

Die Digitalisierung in der Prozessautomation bringt eine
so hohe Datenmenge mit sich, dass zu ihrer Verarbeitung eine
Netztopologie auf dem Profibus-Standard (Process Field Bus)
oft nicht mehr ausreicht. Hier bietet sich eine Netzwerktopo-
logie auf der Basis von Industrial Ethernet in Verbindung mit
einem leistungsfahigen Kommunikationsprotokoll an. Das
standardisierte Profinet-Protokoll (Process Field Network) be-
sitzt all diese Eigenschaften hinsichtlich hoher Verfiigbarkeit
und Dateniibertragung. Es bietet eine Datenrate von bis zu
100 Mbit/s, um grofle Datenmengen (Stichwort Big Data,
Download von Rezepten, etc.) iibertragen zu konnen. Robust-
heit und eine sichere Kommunikation fiir die Datentibertra-
gung bringt das Profinet-Protokoll zusétzlich mit.

Wichtig ist vor allem, die hohen Datenvolumina intelligent
auszuwerten, um eine effiziente Instandhaltung (Stichwort

P&A | Ausgabe 11.2017

Predictive Maintenance) betreiben zu kénnen. Das heifit, die
Notwendigkeit von Reparatur- oder Instandhaltungsmafinah-
men zu erkennen, bevor es zu spit ist, und die Anlage still-
gesetzt werden muss. Die aktuelle Version V9.0 des Leitsys-
tems Simatic PCS 7 von Siemens bietet viele Hardware- und
Software-Neuerungen, um genau solche Szenarien zu erfassen
beziehungsweise vorherzusehen. Mit dem Prozessleitsystem
PCS 7 lasst sich der gesamte Prozess bis in die Feldebene hi-
nein tiberwachen. Diverse Software-Funktionen gestatten die
effiziente Auswertung der hohen Datenmengen und ermogli-
chen es so, Mafinahmen zur Optimierung der Anlage einzu-
leiten. Instandhaltungsmafinahmen werden damit frithzeitig
erkannt - was Kosten und Zeit spart und Investitionsschutz
durch stetige Optimierung bedeutet.

Spezielle Switches

Um diesen hohen Anforderungen an eine Digitalisierung
in der Prozessautomation gerecht zu werden und entsprechen-
de Netzwerke aufbauen zu konnen, hat Siemens die Switches
Scalance XF-200BA auf dem Standard Ethernet IEEE 802.3
entwickelt. Die Switches lassen sich nahtlos in das Leitsystem
Simatic PCS 7 V9.0 einbinden. Durch die flache Bauform im
ET-200SP-Design passen die Switches optimal in jeden Schalt-
schrank und sorgen fiir einen platzsparenden Aufbau. Der
Anschluss der Datenleitungen erfolgt iiber Busadapter. Diese
Technik bietet eine hohe Flexibilitit bei der Wahl des Uber-
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hochverfiigbares R1-System mit dem
Switch Scalance XF 204-2BA DNA

tragungsmediums. Durch einfachen Wechsel der Busadapter
kann man ohne Weiteres und in kiirzester Zeit das Ubertra-
gungsmedium wechseln, beispielsweise von Kupfer auf Kunst-
stoff-Lichtwellenleiter. Dies macht zudem die Ersatzteilhaltung
effizient, da viele der neuen Profinet-fihigen Produkte fiir die
Prozessautomatisierung das Busadapterkonzept gemeinsam
nutzen. Eine solche Ersatzteilhaltung bedeutet, dass man einen
Busadapter in vielen Produkten einsetzen kann, wie beispiels-
weise der Steuerung Simatic ET 200SP HA (High Availabili-
ty) oder der Simatic CFU (Compact Field Unit), der Simatic
ET 200SP, dem IE/PB LINK PN IO, dem Switch Scalance
XF204-2BA und Scalance XF204-2BA DNA.

Jeder Switch Scalance XF-200BA unterstiitzt bis zu vier
Ports mit 100 Mbit/s. Um die Anzahl der Broadcasts im Netz-
werk zu minimieren, teilen beispielsweise virtuelle LANs
(VLANS) das physikalische Netzwerk in virtuelle Bereiche auf.
Eine hohe Verfiigbarkeit von Maschinen und Anlagen bieten
Redundanzprotokolle wie das HRP- (Highspeed Redundancy
Protocol) und das MRP-Protokoll (Media Redundancy Proto-
col). Sie schalten im Fehlerfall auf den redundanten Pfad ohne
Ausfall der Kommunikation um. Diese und weitere Funktio-
nen wie RMON (Remote Networking Monitoring) und Link
Aggregation runden das Firmware-Spektrum ab.

Erhohte Anforderungen

Produkte, die fiir Projekte in verschiedenen Branchen der
Prozessautomatisierung eingesetzt werden, sollten Eigenschaf-
ten aufweisen, die einen Einsatz in jeglicher Umgebung erlau-
ben. Sie bendtigen einen erweiterten Temperaturbereich von
-40 bis 70 °C, um bei allen klimatischen Bedingungen zum
Einsatz kommen zu konnen; Schutzlackierung (Conformal

16

Coating), um auch rauen Umgebungen in der Prozessauto-
matisierung standzuhalten; und eine erweiterte Aufstell-
hohe von bis zu 4.000 Metern fiir Projekte in hoher gelegenen
geografischen Regionen. Die neuen Scalance-Switches aus der
Familie XF-200BA erfiillen diese Anforderungen an die Hard-
ware. Zusdtzlich lassen sich diese Produkte in explosionsge-
fahrdeten Bereichen verwenden, wo noch hohere Anforderung
an die Hardware gelten. Daher verfiigen die beiden Produkte
Scalance XF204-2BA DNA und Scalance XF204-2BA iiber zer-
tifizierte Hardware-Eigenschaften, die den Einsatz in explo-
sionsgefahrdeten Bereichen der Zone 2 erlauben. Zusitzlich
folgen die Produkte den Empfehlungen der Namur NE 21 fiir
die elektromagnetische Vertriglichkeit von Betriebsmitteln in
der Prozesstechnik.

Profinet erobert die Prozessindustrie

Basierend auf dem Standard Ethernet IEEE 802.3 kommu-
nizieren die Netzwerk-Teilnehmer mit dem Profinet-Proto-
koll. Das Standard-Profinet-Protokoll erfiillt die hohen Anfor-
derungen der Prozessautomatisierung im Umfeld von Indus-
trie 4.0, was auch die stindige Kontrolle der Prozesse sicher-
stellt. Informationen aus den Prozessen miissen schnell und
zuverldssig zum Beispiel an einen Leitstand kommuniziert und
ausgewertet werden konnen. Profinet erlaubt den Aufbau von
flexiblen Kommunikationsnetzwerken in elektrischen oder
optischen Linien-, Stern- und Ringstrukturen.

Der intelligente Datentransfer erhéht die Verfiigbarkeit
und die Geschwindigkeit der Datentibermittlung gegeniiber
Profibus deutlich und damit auch die Leistung des gesamten
Netzwerkes. Bestehende Anlagen mit Profibus lassen sich
problemlos mit Profinet-Komponenten erweitern, beispiels-
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Der Switch Scalance XF204-2BA mit
zwei Busadaptern zum Einsatz in der
Prozessindustrie

weise durch Nutzung des IE/PB LINK PN IO, mit dem man
Profibus-Gerite in eine Profinet-Anwendung einbinden kann.
Durch den nahtlosen Ubergang zwischen Industrial Ethernet
und Profibus gestaltet sich die Migration von Profibus nach
Profinet besonders einfach. Es entstehen Netzwerke mit einer
durchgingigen Kommunikation von der Leitwarte bis in die
Feldebene hinein. Die gesicherte Datentibertragung schiitzt
dabei das Know-how gegen Fremdzugriff.

Erweiterung der Systemredundanz

Um diese hohe Leistung zu realisieren, miissen Prozesse
redundant ausgelegt sein. Das funktioniert so: Damit die An-
lagenverfiigbarkeit hoch ist, werden Automatisierungssysteme,
die den Prozessablauf steuern konnen, redundant (hochver-
fiigbar) ausgefithrt. Im Fehlerfall, zum Beispiel bei Ausfall ei-
nes Teils des Automatisierungssystems, iibernimmt der redun-
dante Teil des Automatisierungssystems stof3frei die Prozess-
fithrung. Das wird als Systemredundanz bezeichnet. Durch die
zusitzliche abgesicherte Ausfithrung des Anlagennetzwerkes
(R1-System) ldsst sich eine hochstmogliche Anlagenverfiig-
barkeit erzielen.

Um nicht-redundante Systeme an ein redundantes Netz-
werk anzubinden, ist ein Y-Switch notig. Dieser verbindet
sogenannte S2-Devices (Einfache Systemredundanz), die in
einem MRP-Ring aufbaut sind, mit einem R1-System (re-
dundante Profinet-Konfiguration). Produkte, die eine S2-De-
vice-Funktion besitzen, konnen zwei Verbindungen zum Au-
tomatisierungssystem aufbauen. Neben den verschiedenen
Varianten der Systemredundanz (S2 und R1) gibt es auch die
Moglichkeit, das Medium selbst redundant auszufithren. Da-
bei spricht man von MRP (Media Redundancy Protocoll). In
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einem MRP-Ring werden die Teilnehmer zwingend mit zwei
Schnittstellen verbunden, um den Ring schliefen zu kénnen.
Mithilfe des MRP-Protokolls kann man bis zu 50 Teilneh-
mer im Ring projektieren. Rekonfigurationszeiten von bis zu
200 Millisekunden lassen sich damit erreichen. Bei Ausfall
einer Komponente in einem Teil der Ringinstallation werden
die Verbindungen zwischen den Teilnehmern weiterhin auf-
rechterhalten, es kommt dadurch nicht zum Ausfall der Kom-
munikation. Der Y-Switch Scalance XF204-2BA DNA verbin-
det solch einen MRP-Ring mit dem redundanten Aufbau der
CPUs. Mit dem Y-Switch lassen sich somit Profinet Devices
mit einfacher Systemredundanz S2 wahlweise auch iiber einen
MRP-Ring anbinden und mit einem redundanten Netzwerk
(R1-System) verbinden. Dabei stellt der Y-Switch sicher, dass
die Netztrennung auf dem redundanten Netzwerk aufrechtge-
halten wird, um damit die hochste Verfiigbarkeit fiir die An-
lage gewihrleisten zu kénnen. Zusitzlich finden die Scalance
XF204-2BA Verwendung, um das Netzwerk mit prozessindus-
trietauglichen Switches aufzubauen.

Der Y-Switch Scalance XF204-2BA DNA (Dual Network
Access) zeichnet sich durch folgende Eigenschaften aus: Es ist
keine Konfiguration notwendig, der Y-Switch ist transparent;
daher kann der Y-Switch ,,Out of the Box“ genutzt werden und
bietet hochste Einfachheit. Zudem kann man bis zu 50 Teil-
nehmer im MRP-Ring projektieren.

Als weitere prozessindustrietaugliche Switches kénnen
auch der Scalance XP-200, der die Eigenschaft IP65 aufweist,
und der XC-200 zum Einsatz kommen. Diese erfiillen eben-
falls die Anforderungen fiir —-40 bis 70 °C, sind schutzlackiert
und fiir eine erweiterte Aufstellh6he mit bis zu 4.000 Metern
geeignet. [J






ZustandslUberwachung und Sensorparametrierung

BRAUKULTUR IM DIGITALEN ZEITALTER

Wer mit dem Schwarzwald nur Kuckucksuhren, Bollenhiite und Torten verbindet, unterschatzt
den Einfluss der Digitalisierung: Denn auf 1.000 Metern Hohe lebt eine Brauerei bereits heute
Industrie 4.0 und hat stets alle Produktionsprozesse unter Kontrolle.

TEXT: Tim Schrodt, Bernhard Gut, Endress+Hauser BILDER: Rothaus Brauerei; iStock, saemilee

In Freiburg machen viele Fufiball-
fans den Kauf ihrer Dauerkarte davon
abhingig, ob Rothaus der offizielle Bier-
lieferant ist. Die Badische Staatsbrauerei
erfahrt mit ihrem ,Tannenzipfle“ aber
nicht nur in Siidbaden Kultstatus: Mit
dem Schwarzwaldmaidel auf dem Etikett
wird das Bier inzwischen auch in Berlin
oder Hamburg gerne getrunken. Knapp
zehn Prozent ihres Umsatzes macht die
Brauerei mit der 226 Jahre alten Brautra-
dition inzwischen auflerhalb der Landes-
grenzen Baden-Wirttembergs.

Your automation, our passion.

Deutschlands hochstgelegene Brau-
erei — Rothaus beschiftigt auf 1.000
Metern Hohe 240 Mitarbeiter und hat
einen Umsatz von knapp 81 Millionen
Euro - ist bekannt fiir den Werbeslogan
»Schwarzwald im Glas®

Man setzt auf Digitalisierung

Damit verbinden die meisten Men-
schen ausschliefSlich Tradition. Doch
der Schein triigt, denn auch in den ent-
legenen Winkeln des Hochschwarzwal-

e
=0

Halle 7A
Stand 330
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des nutzt man die Chancen der Digita-
lisierung. In der Jahrhunderte alten Ge-
schichte der Brauerei war das entschei-
dende Erfolgsrezept zu jeder Zeit die
Qualitat. Heute muss man sich Qualitit
jedoch leisten konnen.

Dafiir braucht die Brauerei neben
effizienten Prozessen

automatisierten,
ein hohes Mafl an Standardisierung in
ihrer Informationstechnologie. Im Sinne
eines modernen Plant Asset Manage-
ments (PAM) sollten alle Assets der An-

Sicherheit maximieren.
Leistungsbegrenzung sprengen.
Effizienz neu definieren.

Feldbustechnologie FieldConnex®

Einfache Planung, Installation, Bedienung und
Wartung in jeder Zone

Einfache Handhabung von Feldbusinstallationen
mit hoch leistungsfédhigen Komponenten
Komplettldsung mit Produkten, Service

und technischem Support

www.pepperl-fuchs.com/fieldconnex

I3 PEPPERL+FUCHS
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lage von den Maschinen iiber die Feld-
gerite bis zur Software einheitlich und
benutzerfreundlich gesteuert werden.
Konkret bedeutete dies fiir Rothaus, dass
die Zustandigen in der Betriebsfithrung
sowie in der Instandhaltung zu jeder
Zeit die Daten und Diagnosen zum Zu-
stand der Anlage mit den notwendigen
Handlungsanweisungen auf einen Blick
benétigten. Entsprechend galt es, Infor-
mationstechnologie und Prozessautoma-
tisierung zusammenzufiihren.

Mitte der 1980er-Jahre visualisier-
te Rothaus bereits seine Tankfiillstinde
per Rackbus-System an Personal Com-
putern. Seit den 70er-Jahren arbeitete
die Brauerei bereits eng mit dem Mess-
geritehersteller Endress+Hauser aus der
stidbadischen Nachbarschaft zusammen,
um jeweils die modernste Messtechnik
fiir die Prozessautomatisierung einzu-
setzen. Zehn Jahre spiter kam dann der
Auftrag, den Gérkeller und das Tankla-
ger komplett zu visualisieren und damit
das Mosaikschaltbild in der Leitwarte
abzulésen. Die Prozesse wurden mehr
und mehr vom Computer aus gesteuert.

Fiir den nichsten Schritt in der Pro-
zessautomatisierung galt es, die Kommu-
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nikation zwischen Feldebene und Leit-
warte auszubauen. Die ersten intelligen-
ten Hart- und Profibus-Messgerite fan-
den ihren Einsatz, von denen bis heute
hunderte angebunden sind. Im Jahr 1995
entstand die erste autonome Insellosung
fiir den Gér- und Lagerkeller mit einer
durchgingigen Informationstechnologie
auf Basis eines Bussystems. Die Vision
einer Komplettlosung fiir den gesamten
Brauereibetrieb von der Malzannahme
bis zur Kldranlage war geboren. Die Ver-
antwortlichen bei Rothaus zeigten Weit-
sicht und entwickelten strikte Vorgaben
fir die Komplettlosung.

Die digitale Losung

Uber alle Gewerke der unterschied-
lichen Anlagen- und Maschinenlieferan-
ten hinweg sollte die Bedienoberfliche
einheitlich mit standardisiert dargestell-
ten Schaltsymbolen sein. Das Personal
sollte kein Handbuch benétigen und kei-
ne langen Trainings erhalten, sondern
tiber eine intuitive Bedienfreundlich-
keit mit dem System klarkommen. Ein
MSR-Techniker erhielt den Auftrag, die
Einhaltung aller Vorgaben streng vom
Aufsetzen des Systems bis zur Pflege zu
tiberwachen.

Blick in die Produktion der badi-
schen Staatsbrauerei Rothaus im
Schwarzwald

Eine digitale Kommunikation hinab
bis zur Feldgeriteebene war gegeben,
die entscheidende Voraussetzung fiir ein
strukturiertes Plant Asset Management.
Fir die Zustandsiiberwachung und die
Dokumentation der Messstellen kam
dann Fieldcare von Endress+Hauser
zum Einsatz, um die benutzerfreundli-
che, standardisierte Oberfliche wie ge-
wiinscht zu erzielen. Die anlagennahe
Softwarelosung konfiguriert und ver-
waltet die intelligenten Feldgerite der
Anlage, ermoglicht die zustandsabhin-
gige Wartung und unterstiitzt beim Le-
benszyklus-Management. Mithilfe zerti-
fizierter Device Type Managers werden
die Feldgerite gescannt, identifiziert und
automatisch ins Netzwerk eingefiigt. Zur
generischen Bedienung stehen standar-
disierte Parameter zur Verfiigung.

Mit dieser Losung behilt Rothaus
das Ziel, die Produktionsprozesse zu ver-
einheitlichen und damit zu optimieren,
um das Qualitatsniveau zu sichern, fir
die ndchsten Jahre im Auge. Dennoch
ist allen Verantwortlichen klar, dass sie
auch die nichsten Jahrzehnte die tech-
nologischen Entwicklungen beobachten
werden, um weiterhin eine der moderns-
ten Brauereien zu bleiben. O
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MESSTECHNIK | SCHAUFENSTER

Jetzt mit Edelstahl

Sowohl die Messumformer IFC 100 und MAC 100 als auch die Bedienein-
heit SmartMAC 200 von Krohne sind nun mit Edelstahlgehduse erhéltlich.
Hauptséchlich fir Anwendungen in der Lebensmittel- und Getrénkeindus-
trie konzipiert, konnen die Gehduse auch dort eingesetzt werden, wo hohe
Korrosionsbestandigkeit gefordert ist. Das als Alternative zum standard-
maBigen Aluminiumge-
héuse angebotene
neue Edelstahlgehause
wurde hygienegerecht
konstruiert, das heiBt
ohne Ecken, Spalten
oder Totrdume, in
denen sich Verunreini-
gungen ansammeln
konnten.

Hochdrucknorm erfiillt

Wika hat Hochdruckmanometer
entwickelt, die nach der
Hochdrucknorm DIN
16001 gebaut und
qualifiziert sind. Diese
Kennzeichnung
bescheinigt, dass von den
Messgeréten auch in
kritischen Situationen keine Gefahr
ausgeht. Sie erfiillen normgeman -
die Kriterien der Kategorie ,,S3“ (Sicherheitsdruckmess- 1
geréte mit bruchsicherer Trennwand). Der Typ PG23HP-P k

bietet Anzeigenbereiche bis 6.000 bar und eine hohe
Anzeigegenauigkeit bis zu Klasse 0,6 Prozent. Die Version PG23HP-S ist
fiir niedrigere Mess- und Genauigkeitsanforderungen konzipiert.

More than  sensors 4 automation

Auf dem Weg zur Industrie 4.0:

Intelligentes, busfahiges Anschlusssystem fur digitale Sensoren in der Fliissigkeitsanalyse - JUMO digiLine

e sichere Prozessiiberwachung mittels digitale Datenlibertragung

modulares System fir flexible Einsatzmadglichkeiten: von der Einzel-Messstelle bis zum Sensor-Netzwerk mit 62 Sensoren

Reduktion der Installationskosten durch minimierten Verkabelungsaufwand

reduziert Inbetriebnahme- und Wartungszeiten durch automatische Erkennung des angeschlossenen Sensors (Plug and Play)

e Kostenreduktion durch Wiederverwendbarkeit der Elektronik (nur der Sensor wird getauscht)

Willkommen bei JUMO.

mobile Uberwachung der Prozessdaten mit der kostenlosen JUMO Device App

http://digiline.jumo.info

komfortable Verwaltung der Sensordaten mit JUMO DSM (Digitales Sensor Management)

Besuchen Sie uns auf
der SPS/IPC/DRIVES
in Halle 4A, auf Stand 435




Automatisierung digitalisieren

Neue Horizonte fiir OEMs

Mit Digitalisierung lassen sich neue Moglichkeiten der Automati-
sierung von Prozessanlagen und einzelnen Produktionsmodulen
erschlieffen. Auflerdem ergibt sich damit eine zusdtzliche Wertschop-
fung in allen Phasen des Anlagenlebenszyklus. Vorteile fiir OEMs
dabei sind: mehr Flexibilitit im Anlagenengineering und eine opti-
mierte Weiterentwicklung des bestehenden Produktportfolios.

TEXT: Dr. Eckhard Roos, Festo BILDER: Festo; iStock, DNY59

Zwischen der Interessengemeinschaft Automatisierungs-
technik der Prozessindustrie (Namur) und dem Zentralver-
band Elektrotechnik- und Elektronikindustrie (ZVEI) wer-
den derzeit intensiv die Anforderungen des Baus modularer
Produktionsanlagen an Automatisierungskonzepte diskutiert
und an deren Umsetzung gearbeitet. Ziel ist dabei, Produkti-
onsanlagen aus einzelnen Modulen zusammenzusetzen. Diese
sollen auf der einen Seite die Steuerung der Module im Be-
trieb autark iibernehmen, auf der anderen Seite aber auch im
Engineeringprozess alle Informationen fiir die Bedienung und
Visualisierung der Module in den iiberlagerten Systemen fiir
eine automatisierte Erstellung der Oberflachen bereitstellen.

Die Vorteile fiir den Endanwender liegen dabei in der Re-
duktion von Komplexitit in allen Phasen des Lebenszyklus der
Produktionsanlagen. Zu nennen sind hier unter anderem Ein-
sparungen im Engineering und niedrigere Investitionskosten
fiir Module durch Skaleneffekte. Dariiber hinaus ergibt sich
auch eine grof8ere Flexibilitat in der Produktion durch Modul-
tausch bei gednderten Anforderungen.

Aber auch fiir die OEMs ergeben sich neue
Chancen durch Digitalisierung wie beispiels-
weise die Verbesserungen der Module auf Basis
neuer Technologien und durch die Moglichkeit
des Monitorings der global installierten Basis
und deren Performance. Weiterhin konnen neue
Geschaftsmodelle durch die Digitalisierung imple-
mentiert werden.

Vorteile fiir das Anlagendesign

Das Festo Motion Terminal zeigt, wie Au-
tomatisierungstechnologien durch
Digitalisierung neu definiert
werden konnen. Hardware und f -
Funktionalitdt wird im Moti-  ;
on Terminal konsequent ge-
trennt. Vergleichbar mit dem
Smartphone konnen durch
die Installation von Moti-



| Mein Beitrag:
Licht ins Dunkel bringen
I Dimitri Petker,
- Ingenieur fiir Losungsentwicklungen
& - in der Energieversorgung bei

Phoenix Contact

Zukunftsgestalter
gesucht

Phoenix Contact entwickelt und
produziert hochwertige elektrotech- .rop INGENIEURE
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fur viele Industrien. In unserem Vor-
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Losung technischer Herausforderun- QNI BESTEARBEITGEGER

gen von morgen.
Unsere weltweit iber 15.000 Mitar-
beiter verstehen ihre Arbeit daher
als Beitrag fiir die Gestaltung einer
nachhaltigen Zukunft.

Werden auch Sie Zukunftsgestalter und bewerben Sie sich als

Cloud Engineer m/w
Vertriebsingenieur/Sales Engineer m/w

auf phoenixcontact.de/career
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INSPIRING INNOVATIONS
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Ventil

Motion Apps

Verbesserte Energieeffizienz, selbstadaptierende Funktionen wahrend der Inbetriebnahme und

des Anlagenbetriebes, Zustandsiiberwachung und Prozesstransparenz - dies ist mit dem Festo

Motion Terminal méglich.

on-Apps individuelle Funktionen auf derselben Hardware um-

gesetzt werden. Dies erméglicht die vollstindige Entkopplung

der Hardwareplanung (HW) von der eigentlichen Automati-
sierungsaufgabe. Die daraus resultierenden Vorteile sind:

- Vereinfachte HW-Planung, da diese funktionsunabhéingig
ist,

- Reduktion des Lagerbestands beim OEM bzw. der Ersatz-
teilvorhaltung beim Endanwender, da alle Funktionen auf
einer HW-Plattform umgesetzt werden,

- Flexibilitét bei erforderlichen Funktionsianderungen im
Modul, da diese itber Motion-Apps realisiert werden und

- kiirzere Time-to-Market.

Weitere Anforderungen von OEMs in Richtung Schutz des
geistigen Eigentums und die Manipulationssicherheit von An-
lagen konnen ebenfalls {iber das Motion Terminal umgesetzt
werden. Zusitzlich konnen aber auch die Module selbst durch
die installierten Motion-Apps in Bezug auf deren Performan-
ce optimiert werden. OEMs und Endanwender profitieren
beispielsweise von verbesserter Energieeffizienz, selbstadap-
tierenden Funktionen wihrend der Inbetriebnahme und des
Anlagenbetriebes, Zustandsiiberwachung und Prozesstranspa-
renz.

Energieeffizienz verbessern
Das Motion Terminal erlaubt, fiir das Offnen und Schlie-

en von Prozessventilen unterschiedliche Druckniveaus zu
verwenden. Dadurch kann der Verbrauch von Druckluft dras-
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tisch reduziert werden, wenn fiir einen der beiden Arbeitshiibe
eine deutlich reduzierte Kraft bzw. Drehmoment erforderlich
ist. Weiterhin kann nach einer frei parametrierbaren Anzahl
von Schaltungen eine Diagnosefunktion aktiviert werden, die
antriebsbezogen mogliche Leckagen detektiert und je nach
Schwere der Leckage nur eine Meldung der Notwendigkeit ei-
ner Wartung sendet oder den Anlagenteil abschaltet. Dadurch
konnen zeitaufwendige Suchen von Leckagen in ausgedehnten
Netzen vermieden werden.

(Selbst-) Adaption

Falls die Produktion eine Umriistung der Anlage und da-
mit einhergehend eine Anderung einzelner Parameter im Mo-
tion Terminal erfordert, ist dies sehr einfach iiber eine integ-
rierte Schnittstelle moglich. Die Parameter konnen aber auch
iiber das iiberlagerte Leitsystem verandert und tiber Kommu-
nikationsschnittstellen in das Motion Terminal im Feld gela-
den werden.

Das Motion Terminal kann aber auch eigenstandig in der
Inbetriebnahme geforderte Offnungs- und Schlieizeiten eines
Prozessventils einstellen. Nach dem Setzen der Parameter wer-
den dazu in einem Teachvorgang die Abluftdrosselungen auto-
matisiert so eingestellt, dass die gewiinschten Zeiten erreicht
werden. Uber die Betriebszeit der Anlage wird die Einhaltung
der vorgegebenen Zeiten {iberwacht und unter Umsténden ei-
ne Veranderung der Luftdrosselung so vorgenommen. Dabei
werden die urspriinglichen Vorgabewerte eingehalten, falls
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sich auf Basis duferer Einfliisse, beispielsweise durch zuneh-
mende Reibung, die erreichten Zeiten verdndern sollten. Dies
erfolgt automatisiert und dezentral: direkt im Feld und ohne
einen Eingriff des Bedien- oder Wartungspersonals.

Verbesserte Leistung des Portfolios
Die Moglichkeiten der Digitalisierung bietet OEMs auch

einen besseren Zugriff auf die installierte Basis der Module.
Uber die Analyse der Produktionsdaten ergeben sich zum ei-

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

nen die Méglichkeit, bestehende Module in Bezug auf deren
Design zu optimieren oder im Vorfeld bei Neuanlagen an Um-
gebungsbedingungen anzupassen. Zum anderen kénnen neue
Services etabliert werden. Dazu zdhlen untere anderem die
kontinuierliche Uberwachung der Anlage und das Erkennen
von Prozessveranderungen oder sich abzeichnende zukiinftig
zu erwartende Ausfille. Bei entsprechender Information an
den Anwender konnen hier Ausfille vermieden werden und
ein erforderlicher Austausch von Komponenten in zyklischen
Wartungsintervallen vorgenommen werden. OJ

Wir messen.
Wir automatisieren.

Erfahrung und Kompetenz in der Automatisierung — damit finden wir auch fir
Ihre Herausforderungen die passende Automatisierungslésung. Sie profitieren
dabei von unseren weitreichenden Kenntnissen in der Prozessindustrie. Wir
wissen genau, wie Anlagen funktionieren und worauf zu achten ist, um lhre
SpS |pc drives Prozesse zuverldssig, effizient und sicher zu steuern.
Was kénnen wir fiir Sie tun?
www.de.endress.com/automatisierung

Niirnberg, 28.—-30.11.2017
Halle: 4A, Stand: 135

Endress+Hauser £Z1]

People for Process Automation
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Wie diese Computermodelle zeigen, kénnen

die PlastoSens-Sensoren in nahezu jeder 1

denkbaren Form gestaltet werden.

Temperaturfihler

MESSTECHNIK NEU GEDACHT

Jumo hat ein neues Verfahren zur Herstellung von Temperaturfithlern entwickelt: Die Sensoren

der Serie PlastoSens T werden dabei nicht wie iiblich in einem Metallrohr vergossen, sondern im
Spritzgussverfahren mit Kunststoff ummantelt. Das bringt einige Vorteile gegeniiber herkdmmli-
chen Temperaturfithlern mit sich.

TEXT: Jumo BILD: Jumo

Das grofite Plus bei Sensorik, die aus
Kunststoff gebaut ist, ist die grole Ge-
staltungsfreiheit. So passen sich die Plas-
toSens-Produkte genau an die jeweilige
Einbausituation an. Zum Beispiel kann
ein Temperatursensor komplett in eine
Kunststoff-Rohrleitung integriert wer-
den. Auch ist so gut wie jede denkbare
Form moglich: rund, spiralférmig oder
mit einem Winkel.

Die weiteren Vorteile von Kunststoff
sind das geringe Gewicht und die Repro-
duzierbarkeit. Auflerdem besitzt er eine
sehr gute Isolationsfestigkeit. Das be-
deutet, dass der Einsatz in Umgebungen
mit sehr hohen Stromstarken und -span-
nungen, wie zum Beispiel Elektromoto-

26

ren oder Transformatoren, jetzt leichter
moglich ist. Aktuell sind ein Fithler mit
einer Isolationsfestigkeit von 5 kV fiir
den Einsatz in Transformatoren, ein
vibrationsfester Einsteckfithler fiir das
Medium Ol und ein wasser- und dampf-
dichter Fiihler fir Sterilisationsanwen-
dungen in der Entwicklung.

Die neuen Temperaturfithler eignen
sich je nach Kunststoffmischung fiir
Temperaturbereiche von -50 bis 200 °C.
Durch den Einsatz von Spezialkunststof-
fen ldsst sich dabei eine vergleichbare
Wirmeleitfahigkeit wie bei Metall er-
zielen. Indem der Hersteller Jumo spe-
zielle Additive verwendet, ist er in der
Lage, mafigeschneiderte Kunststoffe fiir

eine Vielzahl von Applikationen zu ent-
wickeln.

PlastoSens-Produkte entstehen in
enger Zusammenarbeit mit Kunden. Der
Prozess startet mit einer Machbarkeits-
prifung und einem Designvorschlag
und fithrt iiber die Konstruktion und
Simulation der Temperaturfithler bis
hin zum Bau der Spritzguss-Werkzeuge.
Nach einer Bemusterungsphase starten
die Priifungen, an deren Ende ein funk-
tionsfahiger Prototyp und die Serienpro-
duktion stehen. Mit Hilfe einer moder-
nen Software kann man bereits sehr frith
im Entwicklungsprozess das Ansprech-
verhalten und die Wirmeableitfihigkeit
des geplanten Sensors simulieren. OJ
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Der volle Durchblick —
trotz Kondensat!

Mit 80 GHz in die Zukunft: Die neue Generation
in der Radar-Fullstandmessung

Fir die neueste Generation von Radarsensoren ist Kondensat kein
Thema. Der VEGAPULS 64 erfasst prazise die Fillstdnde von
FlUssigkeiten, unbeeinflusst von Kondensat oder Anhaftungen an
der Antenne. Er verfligt Uber die kleinste Antenne seiner Art und

Uberzeugt durch seine einzigartige Fokussierung. Einfach Weltklasse!

spsipcdrives
Halle 7A, Stand 102

www.vega.com/radar

Smartphone, Tablet oder PC. Einfache Nach-

63@) Drahtlose Bedienung per Bluetooth mit
ristung fir alle plics®-Sensoren seit 2002.
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Industrielle Entfeuchter

Sicher trocken halten

Babywindeln enthalten Superabsorber fiir die maximale Feuchtigkeitsaufnahme. Wie bei den
meisten anderen chemischen Stoffen auch, ist bei der Herstellung dieses Polymers eine sehr
geringe Luftfeuchtigkeit wichtig. Erreicht wird dies iiber spezielle Anlagen. Ein neues modulares
Systemkonzept ermdglicht eine relative Luftfeuchte von 0,05 Prozent.

TEXT: Frank Schimmelmann, ULT BILDER: ULT; iStock, mel-nik

In 4.053 m Hohe, auf einem antarktischen Plateau namens
Ridge A, liegt einer der nicht nur stillsten und kaltesten, son-
dern auch einer der trockensten Fleckchen auf unserer Erde.
Aber es gibt noch weitere natiirliche trockene Orte auf un-
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serer Erdoberfliche. In Piado (Chile) hat es 1936 zum ersten
Mal nach einer Unterbrechung von 91 Jahren geregnet. Bei
der Herstellung und Verarbeitung von Produkten in der Che-
miebranche muss keine derartige Trockenheit herrschen, aber
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dennoch ist bei bestimmten Prozessen eine geringe Feuchte
der Prozessluft von Vorteil und unabdingbar fiir die Lagerung,
Verarbeitung und Verpackung.

Die angestrebte Trockenheit der Prozessluft hangt vom je-
weiligen Gesamtprozessverfahren der zu trocknenden Giiter
ab. Sowohl die Luft im Produktionsprozess als auch im La-
gerraum beeinflussen beispielsweise das Schiittverhalten und
somit das Handling hygroskopischer Erzeugnisse. Eine redu-
zierte Luftfeuchtigkeit hilft, Produkte im chemischen Bereich
unter prazisen Umgebungsbedingungen moglichst trocken zu
verarbeiten und iber einen bestimmten Zeitraum ,trocken®
einzulagern.

Polymere und die Trockenheit

Eine konstante Temperatur und ein niedriger Feuchtege-
halt wihrend der Herstellung erfordern unter anderem chemi-
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Trocknungsprozesse basierend auf Sorptionsverfahren reduzieren
den Restfeuchtegehalt der Luft auf ein Minimum.

sche Schiittgiiter und Zusatzstoffe wie Additive. Nur so konnen
Verklumpungen und ungewollte Agglomerationen vermieden
werden.

Wasserunldsliche Polymere, die ein Vielfaches ihres Ei-
gengewichts an polaren Fliissigkeiten aufsaugen, werden auch
chemische Kunststoffe genannt. Eines davon ist Superabsor-
ber. Dieses bindet vor allem Wasser bzw. wissrige Losungen
an sich. Bei der Aufnahme der Flissigkeit quillt es auf und
bildet ein Hydrogel. Die Summe aus dem Volumen der Fliis-
sigkeit und dem Volumen des trockenen Superabsorbers bleibt
dabei gleich. Das Schiittgut wird als grobkérniges Pulver mit
Partikelgréfien zwischen 100 und 1.000 pum beispielsweise in
Babywindeln, Verbandsmaterialien, Kabelummantelung bei
Tiefseeleitungen oder auch in der Damenhygiene eingesetzt.

Trifft Fliissigkeit auf Superabsorber, wird eine grofie Ober-
flache der Partikel benetzt. Sie bindet sich an und in dem Poly-
mer. Ein einzelnes Partikel kann dabei unter anderem Wasser
in Grolenordnungen um das mehrere Hundertfache des Super-
absorber-Eigengewichts in sich aufnehmen.

Zumeist werden bei der Herstellung und beim Transport
von Polymeren pneumatische Fordersysteme eingesetzt. Die-
se konnen entweder saug- oder druckseitig betrieben werden.
Wihrend des Transports in den Forderleistungen ist eine nied-
rige relative Feuchtigkeit wichtig, damit das Polymer nicht
durch ungewollt eintretende Feuchtigkeit mit Wassermolekii-
len aus der aufbereiteten Prozessluft beladen wird.

Um die unerwiinschte Absorption von Wasser zu vermei-

den, sollte eine Anlage zur Trocknung/ Entfeuchtung der Pro-
zess- bzw. Umgebungsluft, idealerweise vor einem Kompres-
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sor, eingesetzt werden. So hat die angesaugte Luft aus der At-
mosphiére schon bei Eintritt in den Kompressor einen trocke-
nen Zustand. Sie besitzt somit einen sehr geringen Taupunkt.

Sorptive Prozesse zur Lufttrocknung

Um eine trockene Prozessluft zu erzeugen, reichen in den
meisten Féllen konventionelle Methoden wie die Kondensati-
on des Wasserdampfes an Kiihlregistern bzw. Warmetauschern
nicht mehr aus. Um den Restfeuchtegehalt der Luft auf ein Mi-
nimum zu reduzieren, sind somit sorptive Prozesse notwendig.

Als wirkungsvoll hat sich hier die Verwendung von Ro-
tationsentfeuchtern erwiesen. Dabei wird der feuchte Luft-
strom durch ein langsam rotierendes mit Adsorptionsmittel
beschichtetes Sorptionsrad geleitet und getrocknet. Auf der
Gegenseite wird das Rad regeneriert. Damit wird ein kontinu-
ierliches Aufbereiten der zu trocknenden Luft gewihrleistet.
Mittels Desorption werden zudem die Wassermolekiile in der
angesaugten Luft gleichzeitig durch Wirme aus dem Adsorpti-
onsmittel herausgetrieben und als Adsorbat in einem separaten
Luftstrom aus der Anlage in die Auflen-Atmosphire gefiihrt.

WAS IST EIGENTLICH DIE TAUPUNKTTEMPERATUR?

Die Taupunkttemperatur wird als die Temperatur definiert, bei
der die Luft mit einem maximalen Wasserdampfgehalt in der
Prozessluft — 100 Prozent relative Luftfeuchtigkeit — geséttigt
ist. Sie ist die Temperatur, die bei konstantem Druck unter-
schritten werden muss, um Wasserdampf zu kondensieren. Die
Taupunkttemperatur ist somit eine von der aktuellen Temperatur
unabhéngige GroBe. Aus Temperatur und relativer Luftfeuchte
bzw. Taupunkttemperatur lasst sich auch der absolute Feuch-
tegehalt der Luft in Gramm Wasserdampf pro Kubikmeter aus-
rechnen.
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Zum Modulkonzept ULT Dry-Tec
gehoren ein Sorptions-, Vorkihler-
und Nachkiihlermodul.

Durch Erweiterung der Anlagentechnik, beispielsweise
mit Vor- und Nachkithlermodulen, kénnen Taupunkte bis zu
-65 °C und somit eine relative Prozessluftfeuchte von 0,05 Pro-
zent erreicht werden. Meist werden diese niedrigen Taupunkt-
anforderungen bei sensiblen Produkten — etwa zur Trocknung
extrem empfindlicher Polymere — benétigt, um eine gleich-
bleibende und hochwertige Produktqualitit zu erreichen.

Prozessluft trocknen, filtern und konditionieren

Eine seit kurzem verfiigbare Losung fiir trockene Prozess-
luft stellt das System ULT Dry-Tec dar. Das modulare System-
konzept erméglicht das Erreichen von Taupunkttemperaturen
bis zu -65 °C. Die Serie umfasst das Sorptionsmodul ULT Dry-
Tec, welches fiir Adsorption und Desorption eingesetzt wird,
sowie das Vorkithlermodul ULT Cool-Tec V und das Nach-
kithlermodul ULT Cool-Tec N. Die Vor- und Nachkiihlermo-
dule kénnen optional mit unterschiedlichen Filterelementen
entsprechender Filterklassen (G, M, F oder H entsprechend
DIN EN 779:2012 und DIN EN 1822:2011) ausgeriistet wer-
den.

Damit erreicht der komplette Trocknungsprozess die gefor-
derte niedrige relative Feuchte und auch der Prozessluftstrom
am Ein- oder Austritt der Modulanlage bleibt so nahezu par-
tikelfrei.

Mittels eines Luftfithrungskonzepts durch das Innere der
Trocknungsmodule ist ein Betrieb mit duflerst geringen inter-
nen Druckverlusten méglich. Weitere Bestandteile des modu-
laren Entfeuchtungskonzepts sind regelbare EC-Ventilatoren
fir den Prozessluftstrom und den Regenerationsluftstrom. Zur
Verfiigung steht auflerdem ein integriertes energieeffizientes
Wirmeriickgewinnungssystem fiir einen energetisch optimier-
ten Desorptionsprozessablauf. O
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Prozessmedien recyceln

So fing es an

Heute sehen Destillierapparate nicht nur anders aus. Es gibt sie auch fiir die
unterschiedlichsten Aufgaben - etwa zum Reinigen von Prozessmedien. Die
dazu verwendeten Verdampferanlagen bendétigen zuverldssige, effiziente und
intelligente prozesstechnische Komponenten.

Sauberes Wasser wird zunehmend
zum knappen und damit wertvollen Gut.
Fir Flussigkeiten, die im industriellen
Alltag eingesetzt werden, gilt sinnge-
mifl das Gleiche: Beschaffung und um-
weltgerechte Entsorgung schlagen mit
hohen Kosten zu Buche. Recycling von
Prozessmedien statt Entsorgung rechnet
sich deshalb nicht nur fiir die Umwelt,
sondern auch fiir den eigenen Betrieb.
Verdampferanlagen bieten hier mafige-
schneiderte und effektive Losungen. Sie
reduzieren das Abfallvolumen und die

P&A | Ausgabe 11.2017

TEXT: Hans Gunesch, Martin Schramm, Biirkert BILDER: Biirkert; iStock, 3drenderings

Entsorgungskosten, weil die gereinigten
Flissigkeiten wiederverwendet werden
konnen. Der innerbetriebliche Logistik-
aufwand sinkt und dank intelligenter
Steuerungskonzepte lassen sich Ver-
dampfer der jiingsten Generation oben-
drein auch noch einfach bedienen.

Auf die Ventile kommt es an
Eine wichtige Rolle tibernehmen da-

bei prozesstechnische Komponenten wie
Ventile und Durchflussmesser, die in

diesen Anwendungen vor allem durch
robuste Auslegung und hohe Zuverlds-
sigkeit tiberzeugen miissen.

Das Monheimer Unternehmen MKR
Metzger gilt seit vielen Jahren als Spezi-
alist fiir den intelligenten Umgang mit
Prozessmedien, zum Beispiel bei Wasch-
und Spulbddern zur Oberflichenreini-
gung, der Lackiervorbehandlung und
der Emulsions- und Abwasseraufberei-
tung. Zu den jiingsten Entwicklungen
zur Okologischen und wirtschaftlichen
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Optimierung von Produktionskreisldu-
fen mit Fliissigkeitsbedarf gehoren die
Verdampfer der Baureihe ET, mit deren
Hilfe sich je nach Anwendungsbereich
bis zu 95 Prozent der Entsorgungskos-
ten einsparen lassen. Aufgrund unter-
schiedlicher Verdampfersysteme eignen
sich die modular aufgebauten Gerdte fiir
nahezu alle Prozessmedien. Ein mecha-
nischer Schaumbrecher ermdglicht, Ent-
schdumerchemie zu reduzieren. Eine au-
tomatische Abluftreinigung ist ebenfalls
integriert. Bei niedrigem Energiebedarf
erreichen die Verdampfer eine hohe
Destillatqualitdt und reduzieren das Ab-
fallvolumen, da lediglich Feststoffe und
nicht die gebrauchten Medien entsorgt
werden miissen.

Langjahrige Partnerschaft

Die Grundlage dafiir liefert ein intel-
ligentes Konzept, mit dessen Hilfe sich
die Destillatmengen und Bearbeitungs-
prozesse flexibel steuern und die Ver-
dampfer einfach bedienen lassen. Eine
zentrale Funktion {ibernimmt dabei ein
grofler Wirmetauscher in Kombinati-
on mit einem frequenzgesteuerten Ver-
dichtermotor. Hinzu kommen weitere
prozesstechnische Komponenten
Durchflussmessung von Schmutzwasser

zar
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und Destillat sowie zum Steuern der Ab-
luft. Bei der hierfiir eingesetzten Technik
ist Zuverldssigkeit oberstes Gebot, da
die Verdampfer auf lange Betriebszeiten
ausgelegt sind. Auflerdem miissen die
Komponenten - also Ventile, Sensoren
und Durchflussmesser - harmonisch
zusammenarbeiten, damit alle Abldufe
reibungslos und ohne Abstimmungsauf-
wand ablaufen und ohne dass der Bedie-
ner manuell eingreifen muss, wenn die
Anlage in Betrieb genommen ist.

Mit dem Fluidikspezialisten Biirkert
haben die Konstrukteure der Verdamp-
fer schon seit der Firmengriindung fiir
die prozesstechnische Seite einen kom-
petenten Partner im Boot. Der weltweit
fithrende Hersteller von Mess-, Steuer-
und Regelungssystemen fiir Flissigkei-
ten und Gase bietet ein umfangreiches
Produktportfolio. Fiir den Verdamp-
ferhersteller vereinfachten sich durch
das »Alles-aus-einer-Hand“-Prinzip
Auswahl und Bestellung. Zudem gibt
es zwischen den unterschiedlichen Ge-
riten keine Schnittstellenprobleme, da
sie aufeinander abgestimmt sind. Das
lieferte die Grundlage fiir das innova-
tive Verdampferkonzept, das sich sonst
nicht hatte realisieren lassen. In der ge-
wohnt engen und von beiden Partnern

Die Altemulsion (links) lasst sich mit
einem Verdampfer in das Destil-

lat (Mitte) und Konzentrat (rechts)
zerlegen - was Abfallvolumen und
Entsorgungskosten spart.

geschitzten fairen Zusammenarbeit
wurden so in vergleichsweise kurzer Zeit
die passenden prozesstechnischen Kom-

ponenten ausgewdhlt.
Bewihrter Durchflussmesser

Ein Beispiel dafiiristder MID-Durch-
flussmesser vom Typ 8041, der zum
Uberwachen des Wirmetauschers die
aktuelle Schmutzwassermenge
Der Sensor kommt ohne bewegliche Tei-
le aus, kann je nach Einsatz im Verdamp-
fer als Transmitter oder im 2-Punkt-
Regelbetrieb arbeiten und ist per Teach-
In einfach zu kalibrieren. Auflerdem hat
sich das robuste Gerit bereits in zahlrei-
chen Anwendungen bewihrt, sodass die
Verdampfer-Konstrukteure sich auf sei-
ne Zuverléssigkeit verlassen kénnen.

misst.

Gleiches gilt auch fiir das fremdge-
steuerte Schrégsitzventil (Typ 2000) das
innerhalb des Verdampfers den Durch-
fluss steuert. Das wartungsfreie Ventil
besteht aus einem robusten, pneuma-
tisch betdtigten Kolbenantrieb an einem
2-Wege-Ventil. Die selbstnachstellende
Spindelabdichtung gewéhrleistet hohe
Dichtheit. Auch die zum Ventil passen-
de elektrische Riickmeldeeinheit (Typ
8697) basiert auf bewidhrter Technik.
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Der MID Durchflussmesser
(schwarze Box im Bild) misst
zur Uberwachung des
Warmetauschers die aktuelle
Schmutzwassermenge.

Besonders praxisgerechte Eigenschaften
fiir den Einsatz in den Verdampfersyste-
men sind ihr kompaktes Design, sowie
die automatische Einstellung der Endla-
genriickmeldung.

Fligelradsensor kontrolliert

Um die Effizienz der Verdampfer-
anlage zu kontrollieren, wird auch die
Durchflussmenge des Destillats ermit-
telt. Diese Aufgabe tibernimmt ein Fli-
gelradsensor (Typ 8030), der fiir die
Verwendung in neutralen bis schwach
aggressiven feststoffarmen Fliissigkeiten
ausgelegt ist und sich einfach mit einem
von Biirkert konstruierten Fittingsystem
in alle Rohrleitungen von DN6 bis DN65
einbauen ldsst.

Der langlebige Sensor erzeugt ein der
Stromungsgeschwindigkeit  proportio-
nales Frequenz-Puls-Signal, das sicher
ibermittelt und von der Verdampfer-
steuerung verarbeitet werden kann. Wei-
tere Komponenten, die zur effektiven
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Aufbereitung der Abwisser beitragen,
sind Stromungskontrollschalter (Typ
TCQ) und Magnetventile (Typ 6013).
Die Stromungskontrollschalter fir Fliis-
sigkeiten eignen sich dabei sowohl als
Offner oder als Schliefler. Der Schalt-
vorgang wird durch einen Reedkontakt
ausgelost. Die Stromung bewegt den Ma-
gneten, der sich an einer Wippenstange
befindet. Der Schaltpunkt lésst sich ein-
stellen und ist gut reproduzierbar, sodass
die Stromungskontrollschalter auch un-
ter schwierigen Bedingungen mit einem
geringen Druckverlust stets zuverldssig
arbeiten.

Letzteres gilt auch fiir die kompakten
und direkt wirkenden Hubankerventile,
die in der Abluftsteuerung der Verdamp-
fer eingesetzt werden. Deren verschraub-
tes Spulensystem ist vibrationsfest, und
das verschweifite ~Kernfithrungsrohr
sorgt fiir eine hohe Leckagesicherheit.
Ebenso wie die anderen Ventile und Sen-
soren hat sich auch das Magnetventil im
praktischen Einsatz bewihrt. O

More than cold.
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Zerkleinerer im Abwasserstrom

Verstopfu

Verklumpte Feuchttiicher, verstopfte Pu
ge tritt diese Problematik immer wiede
Schutz der Pumpen schaftt Abhilfe.

TEXT: Carsten Wenner, Vogelsang BILDER: Vogelsang; iStock, male

Moderne Konzepte fiir die AbwasserfG
vielfaltige Anforderungen erfiillen: Eine ho
durch die redundante Ausfithrung von P
wichtig wie der gesicherte Betrieb bei Stark
Unter dem Strich muss der Abwassertranspor
und damit ressourcenschonend sein. Neben ¢
Aspekten sind Anlagenbetreiber aber auch
Herausforderungen durch diverse Storstoffe
konfrontiert.

Diese Tiicher sind Teil der taglichen Hygi.
hédufig nach Gebrauch im Abwasser. Einmal i
tion angelangt, werden Hygieneartikel zum P
Technik. Aufgrund der enthaltenen Fasern lose
ticher nicht einfach auf, sondern verzopfen und
Pumpen, Armaturen und Leitungen. Die installie
ist darauf nicht ausgelegt. Die regelmifSige Storu
gung an Pumpen gehort daher fiir das technische Pe
Routine. Die Folge: hohe Kosten fiir Wartungsarbeite

Um diese Probleme zu beherrschen, sind im Abwas
strom positionierte Zerkleinerer eine Moglichkeit. Diese C
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serpumpen ausgeriistet. Aufgrund der speziellen ortlichen
Gegebenheiten miissen groffe Pumpkapazititen fiir Regenfille
vorgehalten werden. Zusatzlich sind in einem Nebengebidude
vier grofle Regenwasserpumpen untergebracht. Diese heben
bei Starkregen das anfallende Wasser an, das dann iiber einen
Graben in ein Regenwasserriickhaltebecken flief3t.

Der Grofdteil des Schmutzwassers wird von der kleinsten
der drei Kreiselpumpen befordert. Sie arbeitet mit einer For-
derleistung von 30 1/sec (ca. 108 m*/h) und wird mit einem
5,5 kW starken Motor angetrieben. Die Pumpe wird mit einer
Ultraschall-Pegelerfassung gesteuert und lauft, je nach anfal-
lender Wassermenge, mit kurzen Unterbrechungen im Schnitt
etwa 20 Stunden am Tag.

Feuchttiicher verstopfen Pumpen

Hygieneartikel und besonders Feuchttiicher 16sten bei der

".. Hauptpumpe wiederholt Betriebsstorungen aus. Um Verstop-

fungen zu beheben, musste diese durchschnittlich ein
bis zwei Mal pro Woche geoffnet werden. Im Rah-
men der Wartung entfernten zwei Mitarbeiter je-
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weils etwa 50 Liter verzopftes Material aus der Pumpe und den
Rohrleitungen. Das beschiftigte sie unter Beriicksichtigung
aller Vorbereitungs- und Nebentitigkeiten rund 2 Stunden.

Um Probleme und Stérungen an der Pumpe durch Feucht-
tiicher und andere Storstoffe langfristig zu beheben, installier-
te die Verbandsgemeinde einen Zweiwellen-Zerkleinerer. Das
Gerit musste drei Anforderungen erfiillen: Die Wartung sollte
durch eigenes Personal méglich sein, ebenso der Wechsel von
Teilen am Zerkleinerer. Um in die bisherige Steuerung nur be-
dingt einzugreifen und den Umbau der vorhandenen Schalt-
schrinke zu umgehen, war eine eigenstdndige Steuerung Vor-
aussetzung. Auflerdem machten die engen Rdume der Pump-
station genau passende Gerdteabmessungen erforderlich, um
im vorhandenen Platz sowohl die Installation wie auch Service
und Wartung zu erméglichen.

Wartung vor Ort

Die eingesetzten Zerkleinerer XRipper XRP des Herstel-
lers Vogelsang kann das Betriebspersonal direkt vor Ort war-
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In der Toilette entsorgte Feucht-
ticher verstopfen mit der Zeit die
Kreiselpumpen, die das Abwasser
zur Klaranlage transportieren.

ten und bendtigt dafiir weder umfangreiches Spezialwerkzeug
noch eine eigene Schulung. Fiir Wartungs- oder Servicearbei-
ten ldsst sich die gesamte Antriebseinheit samt Wellen und der
Zerkleinerungswerkzeuge per Kettenzug nach oben aus dem
Gehiuse heben. Die eigentliche Wartung kann dann aufler-
halb der engen Rdume erfolgen. Teile wie Ripper-Rotoren und
Dichtungen kénnen durch die gute Zugénglichkeit schnell ge-
wechselt werden.

Praventive Wartung durch Zerkleinerung

Die Steuerung des Zweiwellen-Zerkleinerers erfolgt durch
einen mitgelieferten Schaltschrank. Wenn die Pumpe startet
und stoppt, hat dies direkte Auswirkungen auf den Zerkleine-
rer. Sollte es zu Storungen kommen, werden beide Gerite au-
tomatisch abgestellt. Wie von der Verbandsgemeinde voraus-
gesetzt, musste nur minimal in die vorhandene Steuertechnik
eingegriffen werden.

Der XRipper zerkleinert im Abwasser enthaltene grobe
und grofivolumige Storstoffe, wie Feuchttiicher und Hygiene-
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artikel, auf eine unproblematische Grof8e. Das schont die Ab-
wasserpumpe und wendet Ausfille durch Blockaden und Ser-

vice-Betriebsunterbrechun-
gen ab. Die niedrige Drehzahl
und das grofle Drehmoment
ermoglichen dem  Gerit,
auch mit einer geringen An-
triebsleistung Verstopfungen,
Blockaden oder Schiden an
der Pumpe zu vermeiden.
Die Zerkleinerungswerk-
zeuge im Inneren des Gerits
sind aus einem Block Spezi-
alstahl gefertigt. Durch ihren
monolithischen Aufbau wird
das Drehmoment gleichma-
Big auf ganzer Lange von der
Welle auf die Rotoren iiber-
tragen. Dadurch sind héhere
Belastungen und eine kraft-
vollere Zerkleinerung mog-
lich. Die nétigen Toleranzen
sind deutlich geringer als
bei Systemen mit einzelnen
Schneidscheiben,  wodurch
das Zusammenspiel der ein-
zelnen Schneidkanten prazi-
ser wird.

Einen weiteren positiven
Effekt hat die monolithische
Konstruktion auf den Zeitbe-
darf fiir Servicearbeiten, da
das Personal bei einem Teile-
wechsel nur wenige Einzeltei-
le austauschen muss. Die be-
rithrungslose Funktionsweise
der Zerkleinerungswerkzeuge
im Geriteinneren sorgt fiir
eine reduzierte Stromaufnah-
me und einen minimierten
Verschleif an den Rotoren,
wenn keine Feststoffe im Ab-
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wasser enthalten sind. Daraus resultieren langfristig geringere
Betriebskosten. O
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* Maximale Sicherheit

* Maximale Effizienz

* Maximale Flexibilitat

¢ Minimale Life-Cycle-Kosten

Mehr Infos unter: www.magson-pumpen.de

SONDERMANN Pumpen +Filter GmbH & Co. KG
August-Horch-StraBe 2 + 51149 KdIn (Porz)

Tel. +49 2203 9394-0 - info@sondermann-pumpen.de
www.sondermann-pumpen.de
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PFEIFFER VACUUM

MAGNETGEKUPPELTE DREHSCHIEBERPUMPE
DUO 11 ATEX

£ SSGESCHRIEBEN

! Die magnetgekuppelte Drehschieberpumpe von Pfeiffer Vacuum erfiilt mit der
o AT?EX—Zt_Jlassung auch die héchste‘rrAnforder ngen an den Explosionsschutz.
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Durch die beriihrungslose Magnetkupplung der Drehschieberpumpe entfallen
Wellendichtringe, was zusitzlich Sicherheit bietet. Vor allem zeichnet sich die DUO
11 ATEX von Pfeiffer Vacuum jedoch durch die fiir den Innen- und Auflenbereich
geltende ATEX-Zulassung aus. Im Folgenden stellen wir die Highlights der Dreh-
schieberpumpe genauer vor.

Anforderung erfilllt

Fir Prozesse in explosionsgefdhrdeten Umgebungen und die
Forderung von explosiven Gasen und Dadmpfen hat Pfeiffer
Vacuum die Drehschieberpumpe Duo 11 ATEX entwickelt.
Diese entspricht der ATEX-Richtlinie 2014/34/EU und erflllt
somit hdchste Anforderungen an den Explosionsschutz.

Explosive Gase befordern

Die ATEX-Zulassung gilt sowohl flir den Innen- als auch flr
den AuBenbereich der Pumpe. Die Duo 11 ATEX entspricht
der Gerétekategorie 3G und der Temperaturklasse T4. Mit
ihr kdnnen alle Gase bis einschlieBlich Explosionsgruppe IIC
geférdert werden.

Besondere Dichtung

Das Saugvermdgen der Pumpe betragt 9 m3/h bei 50 Hz
und 10,5 m3/h bei 60 Hz. Die Ausstattung der Duo 11 ATEX
wird auBerdem durch eine berlhrungslose Magnetkupplung
bereichert. Dadurch entfallen die Wellendichtringe, die bei
anderen Drehschieberpumpen verbaut werden. Die Magnet-
kupplung bietet somit zusatzliche Sicherheit, die eben gera-
de beim Einsatz in explosionsgeféhrdeten Bereichen gefragt
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ist. Durch das Fehlen der Wellendichtringe, kdnnen keine
Medien durch defekte Wellendichtringe aus dem Inneren der
Pumpe nach auBen dringen.

Vielseitige Anwendung

Explosionsgeschiitzte Gerdte werden bei einer Vielzahl von
Anwendungsbereichen benétigt, da in vielen Industriepro-
zessen explosive Gase zum Einsatz kommen. Gefdhrdete
Atmospharen existieren zum Beispiel in der Analytik, beim
Pumpen von Lésungsmittelddmpfen, in diversen Industrie-
prozessen, in der Biotechnologie, bei chemischen Anwen-
dungen sowie in der Verfahrenstechnik. Auch Befillungsan-
lagen flir brennbare Gase unterliegen einer massiven Explo-
sionsgefahr. In all diesen Bereichen kann die neue Duo 11
ATEX von Pfeiffer Vacuum eingesetzt werden.

Fast Facts

M Installation ohne zusétzliche Flammensperren moglich

B Pumpe ist hermetisch dicht — keine Zonenverschleppung
von explosiven Gasen

M Innen und auBen explosionsgeschiitzt

B Explosionsgeschitzter Drehstrommotor

B Kompakteste Pumpe dieser Klasse flir einfa-
che Integration
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Selbstansaugende Kreiselpumpen

Kein Problem mit
Aggressivem

Um chemisch-angreifende Medien zu fordern,
eignen sich selbstansaugende Kreiselpumpen
besonders gut. Ein Hersteller hat nun eine
Pumpe entwickelt, die je nach beférderter
Chemikalie aus Polypropylen oder einem
fluoriertem Copolymer gefertigt ist. Auflerdem
erreicht sie eine Ansaughéhe von 5 mWS - in
weniger als zwei Minuten.

TEXT: Christian Vogt, Sondermann
BILDER: Sondermann; iStock, fergregory
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Selbstansaugende Kreiselpumpen werden
oberhalb des Mediumsspiegels installiert. So
sind sie vor den Dampfen chemisch-aggresi-

PUMPEN & KOMPRESSOREN

ver Medien geschiitzt.

Selbstansaugende ~ Kreiselpumpen
gewinnen immer mehr an Bedeutung -
gerade wenn es sich um die Férderung
chemisch-aggressiver Medien handelt.
Durch die selbstansaugende Eigenschaft
koénnen diese Pumpen oberhalb des Me-
diumsspiegels installiert werden. Dies
hat den Vorteil, dass bei einer Leckage
an der Pumpe das Becken oder der Tank
nicht leerlauft. Weiter kann die Pumpe
direkt tiber dem Tank bzw. Becken ins-
talliert werden, sodass das auslaufende
Medium bei einer Havarie wieder in den
Tank zuriicklauft.

Hiufig wird aus Sicherheitsgriinden
aber noch auf eine vertikale Tauchkrei-
selpumpe gesetzt, da sie ebenfalls ein
Leerlaufen des Beckens vermeidet. Im
Vergleich dazu bieten selbstansaugende
Kreiselpumpen aber einige Vorteile. So
wird der Platz im Becken nicht durch
die Pumpeninstallation eingeschrinkt,
da lediglich das Saugrohr innerhalb des
Beckens installiert werden muss. Der
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Motor der vertikalen Tauchkreiselpum-
pe ist direkt den Mediumsddmpfen und
damit einer erhéhten Korrosionsbelas-
tung ausgesetzt. Die selbstansaugende
Kreiselpumpe kann hingegen vor Medi-
umsddmpfen geschiitzt installiert wer-
den. Bei tieferen Becken und Tanks wer-
den Tauchkreiselpumpen aufwéndig und
damit teuer. Bei der Kreiselpumpe muss
nur das Rohr entsprechend der maxima-
len Ansaughohe verlangert werden.

Ethylen-Tetrafluorethylen-
Copolymer oder Polypropylen?

Der Pumpenhersteller Sondermann
bietet mit der Magson MAS nun eine
neue Generation an selbstansaugenden,
magnetisch gekuppelten Kreiselpumpen
an, die speziell fiir aggressive Medien ge-
eignet ist. Sie sind aus Polypropylen (PP)
oder Ethylen-Tetrafluorethylen-Copoly-
mer (ETFE) gefertigt. So kann fiir fast
alle Chemikalien die richtige Werkstoft-
kombination gefunden werden. Aufler-

NETZSCH TORNADO®
Drehkolbenpumpen

Die beste Wartung ist keine Wartung

Die hochwertige, verschleil3feste und
lebensdauergeschmierte Lagerung der
Wellen und der synchronisierende Rie-
mentrieb ohne Ol kommen ohne jede
Wartung aus.

Durch die Umkehr der Materialien zwi-
schen den statischen und dynamischen
Bauteilen sind die Elastomerteile einer
geringeren dynamischen Belastung
ausgesetzt.

Damit verlangert sich der Lebenszyklus.

NETZSCH

www.netzsch.com
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dem erreichen die Pumpen eine Ansaug-
hohe von 5 mWS. Durch die spezielle
Anordnung der inneren Ansaugkam-
mern liegt die Ansaugzeit hier bei weni-
ger als zwei Minuten.

Die Pumpe lauft auch nicht so schnell
trocken, da in den inneren Ansaugkam-
mern ausreichend Restfliissigkeit fiir die
Schmierung und Kiithlung der Laufrad-
lagerung verbleibt. Deshalb eignen sich
die Pumpen auch fiir die Restlosentlee-
rung von Tanks von unten. In diesem
Fall wird die Saugleitung an der tiefsten
Stelle des Tanks angeschlossen. Wird der
Tank entleert, kann die Magson MAS
noch bis zu zehn Minuten weiterlaufen
und somit den letzten Tropfen aus dem
Tank pumpen - ohne Schaden zu neh-
men.

Motortausch ohne Ausbau
der Pumpe

Und sollte es doch einmal durch zu
langem Betrieb ohne Fliissigkeit zu ei-
ner Uberhitzung der Laufradlagerung
kommen, fallen die Folgekosten in ei-
nem Schadensfall nicht so hoch aus:
Das Gleitlager ist mit einer zusitzlichen
Kunststoffhiilse umspritzt. So wird bei
Uberhitzung nur die Hiilse geschidigt,
jedoch nicht der Lagersitz im Innen-

Durch das Black-pullout-Design der
Magson-Pumpe lasst sich der Motor
mit Antriebsmagnet problemlos
austauschen - ohne dass die Pumpe
ausgebaut werden muss.

magneten. Ebenso ist die Achsaufnahme
im Gehduse als einzelnes Kunststoffteil
konstruiert und nicht direkt am Ge-
hduse eingespritzt. Die Achsaufnahme
lasst sich so einfach auswechseln, das
grofle Ansauggehiduse der Pumpe bleibt
unbeschddigt. Durch das ,Back-pull-
out-Design® lasst sich der Motor mit
Antriebsmagnet bei eingebauter Pumpe
austauschen, die Pumpe bleibt wihrend
der Reparatur hermetisch dicht.

Betrieb mit Frequenzumrichter
ist moglich

Die Motorkraft wird berithrungslos
iiber Magnete iibertragen und kommt
somit ohne eine verschleiflende Wellen-
dichtung aus. Dies ist bei der Forderung
chemisch-aggresiver Medien von Vor-
teil. Da die Ummantelung des Innenma-
gneten aus PP ohne Glasfaser gefertigt
wird, ist die preiswerte PP-Variante fiir
hohere Sdurekonzentrationen geeignet.

Der Anschluss der Pumpen kann
wahlweise tiber eine Flanschverbindung
oder iiber Uberwurfmutter mit Einle-
geteil erfolgen. Auflerdem verfiigen alle
Magson MAS mit Drehstrommotor seri-
enmiflig tiber Motoren mit Kaltleiter, so-
dass jederzeit ein Betrieb mit Frequenz-
umrichter moglich ist. O
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Mehrwert durch Vernetzung

Mit der Route im
Blick zu Industrie 4.0

Hauptsache irgendetwas mit Industrie 4.0, was
und wie ist egal — ungefihr so wirken viele
Strategien zur digitalen Transformation. Dabei
zeigt sich bereits auf dem Weg zur smarten
Fabrik so mancher Vorteil fiir die Prozessin-
dustrie. Dazu ist es allerdings wichtig, die vier
Phasen der Transformation zu verstehen, die
hier am Beispiel von Predictive Maintenance
erklautert werden.

TEXT: Ulf Kottig, Trebing + Himstedt
BILDER: Trebing + Himstedt; iStock, Wundervisuals

Die Industriezukunft klingt rosig: Ist Industrie 4.0 erst einmal
umgesetzt, produzieren Unternehmen auf Kundenwunsch mit
personalisierten Inhaltsstoffen, die Maschinen und Materialien
koordinieren sich dafiir selbstandig und Hersteller haben die vol-
le Transparenz und Flexibilitit, die sie fiir eine smarte Produk-
tion bendtigen. Doch der Weg dorthin ist lang und steinig und
wer weif8 schon, ob das Ergebnis so ideal aussieht wie eingangs
geschildert.

Leider sind diese Unwigbarkeiten oftmals ein Grund dafiir,
dass entsprechende Projekte nicht oder nur zogerlich angegan-
gen werden. Um besser zu verstehen, wie der Weg zu einer ver-
netzten, optimierten Produktion aussieht, lohnt ein Blick auf
den Entwicklungsstand und die zunehmenden Vorteile und den
Nutzen.

Phase 1: Sichtbarkeit umsetzen
In der Phase eins geht es primér zunéchst einmal darum, ei-

nen digitalen Schatten, also ein Abbild der Produktion herzustel-
len. Dieses Abbild verschafft in erster Linie Sichtbarkeit, um zu
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Remote Monitoring von Maschinen mit

SAP Predictive Maintenance

tiberblicken, was gerade - in Echtzeit — tiberhaupt passiert. Im
Zusammenhang mit der vorausschauenden Wartung wire das
beispielsweise ein Remote Monitoring der Komponente, Maschi-
ne oder Anlage. Realisiert wird dies mittels Sensoren, die die rei-
ne Verfiigbarkeit anzeigen — Maschine lauft / lduft nicht - oder
bereits relevante Parameter wie Temperatur oder Vibration tiber-
wachen und die Daten an eine zentrale Stelle senden.

Phase 2: Transparenz schaffen

Diese zentrale Stelle leitet bereits die Phase zwei ein: Die ge-
sendeten Sensordaten konnen schnell zu Massendaten (Big Da-
ta) anwachsen. Um den Uberblick zu behalten und Transparenz
zu schaffen, muss ein zentraler Punkt der Wahrheit geschaffen
werden. Das bedeutet nicht unterschiedliche Datenbanken mit
verschiedenen Interpretationsmdglichkeiten, sondern quasi die
Stammdaten, auf der alle weiteren Auswertungen basieren.

Alleine diese Tatsache wird im Unternehmen schon Doppel-
arbeit vermeiden und Entscheidungen beschleunigen, da kein
Datenabgleich mehr notwendig ist. Die Auswertung der histori-
schen Daten wird helfen zu verstehen, warum etwas passiert ist
und etwa durch einen kontinuierlichen Verbesserungsprozess
(KVP) Fehler zukiinftig zu vermeiden. Bei der vorausschauenden
Wartung konnen die historischen Monitoring-Daten analysiert
und visualisiert werden. Das hilft zu verstehen, warum eine Ma-
schine ausgefallen ist. Steigt zum Beispiel eine Temperatur vor

44

einem Ausfall stark an, konnen die Griinde dafiir analysiert wer-
den. Gegebenenfalls kann die Instandhaltung betroffene Teile zu-
kiinftig praventiv austauschen oder ab einer bestimmten (Durch-
schnitts-) Temperatur wird eine Alarmmeldung generiert.

Lassen sich auf dieser Basis Muster erkennen, kénnen aus
dieser Maschinenlernumgebung Verhaltensweisen analysiert und
fiur zukiinftig vergleichbare Situationen Vorhersagen getroffen
werden. So ldsst sich etwa bestimmen, dass eine Maschine bei ei-
ner bestimmten Temperatur und einer Vibration in 80 Prozent
der Fille innerhalb von drei Tagen ausgefallen ist. Und schon geht
die zweite Phase in Phase drei tiber: die Prognosefihigkeit.

Phase 3: Prognosefihigkeit sicherstellen

Predictive Services versetzt ein produzierendes Unterneh-
men in die Lage, mit bestimmter Wahrscheinlichkeit Vorhersa-
gen iiber Zustandsdnderungen in der Zukunft treffen zu konnen.
Der Vorteil ist, dass ein Hersteller damit auf gewisse Situationen
besser vorbereitet ist und diesen Kenntnisstand bereits in der Pla-
nung optimiert nutzen kann. Es passieren weniger Ausfallzeiten
und die Wartung findet nur dann statt, wenn es sein soll oder
muss und kann dariiber hinaus in Zeiten passieren, die weniger
oder gar nicht produktionsrelevant sind.

Ein entscheidender Faktor ist hier die Mustererkennung. Fiir
die Maschinenlernumgebung ist eine intelligente Sensorik und
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Vernetzung notwendig. Uber die erfassten Daten kann dann mit-
tels Analytics eine automatisierte Mustererkennung laufen. Es
besteht aber auch die Mdglichkeit, einen Analyse-Experten zu
beauftragen, wiederkehrende Mustererkennung zu betreiben.

In einer smart vernetzten Produktion mit intelligenten Ma-
schinen ist es auch vorstellbar, dass Komponenten selber mit Hilfe
eines digitalen Produktdatenblattes gleich eigene Muster mitlie-
fern, die etwa zu bekannten Fehlern fithren. SAP bietet mit dem
Asset Intelligent Network (AIN) basierend auf der SAP Cloud
Platform dafiir bereits heute eine entsprechende Cloud-Daten-
banklésung.

Phase 4: Adaptierbarkeit nutzen

Dann ist schon fast der finale Stand von Industrie 4.0 erreicht.
Die Sensoren melden die Daten, die Vernetzung transportiert die
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Daten an die richtige Stelle und mit intelligenten Algorithmen
wird aus Big Data endlich Smart Data. Somit ist die Basis fiir eine
autonome oder teilautonome Produktion geschaffen. Im Zusam-
menhang mit Predictive Maintenance kann beispielsweise der In-
standhaltungsplan automatisch unter Einbezug der Sensoren und
Mustererkennung und unter Beriicksichtigung der Auftragslage
in Echtzeit optimiert werden.

Vor Ort wird dem Instandhalter dann auf dem Tablet die
Arbeitsanweisung angezeigt und die Durchfithrung kontrol-
liert. Nach Abschluss der Arbeiten meldet sich die Anlage
wieder selbstindig zum Dienst. Viele Unternehmen sind so-
mit schon mittendrin und auf dem richtigen Weg zur smarten
Fabrik. Wenn man eine Vision hat, ist es auch gar nicht mehr
schwierig die, richtigen Entscheidungen heute zu treffen, um
die Vision in kleinen Schritten umzusetzen und schon jetzt da-
von zu profitieren. O
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Im Normalfall wird bei einer Sto-
rung die Alarmierung durch den
Kunden ausgelost. Die Res-
sourcenplanung fiir Sup-
port- und Wartungsein-
sitze beim Hersteller
ist  deshalb

wirksame Predictive

’ Maintenance kaum

\)
ohne

planbar. Mit etwas
Gliick kann in Ab-
héngigkeit
Maschinenver-
stindnis des be-
troffenen Kunden
eine Vorfelddiag-
nose telefonisch
stattfinden, so-
dass der Ser-
vicetechniker
Er-
satzteile direkt
mitbringen und
so die Anlage
entstéren kann.

zum

benotigte

In den meisten
Fillen jedoch muss beim
Erstbesuch eine Vorortdi-
agnose durchgefithrt werden.

Verarbeitung ohne Stopp

Fleischproduktion vernetzt

Eines der grofiten Risiken fiir den mittelstindischen Maschinenbau liegt in
unerwarteten Ausfallzeiten, gerade im Bereich der Lebensmittelindustrie.
Féllt die Produktion aus, so gibt es nur ein kleines Zeitfenster, in der frische
Ware wie Fleisch gelagert werden darf. Predictive Maintenance hilft, teuren
Stillstinden vorzubeugen.

TEXT: Mdex BILDER: Mdex; iStock, anamariategzes

Dann erst kann der Techniker die Stérung analysieren, notwendi-
ge Ersatzteile bestellen und einen Folgetermin fiir die tatsachliche
Entstorung vereinbaren. Die effektive Ausfallzeit betroffener Ma-
schinen kann sich somit im schlimmsten Fall iiber Tage hinweg
ziehen und hohe Folgekosten beim Kunden verursachen.

Maschinendaten sinnvoll auswerten

In einem solchen Fall liegt die erste Herausforderung darin,
Anlagen und Maschinen sicher und von der lokalen Internet-
infrastruktur des Kunden unabhingig aus der Ferne fiir den
Hersteller erreichbar zu machen. Der Kommunikationsanbieter
Mdex entwickelte beispielsweise eine einfach zu skalierende An-
lagenvernetzung, die das Unternehmen im Auftrag als Dienstleis-
tung betreibt. Die noch zuvor an der Maschine ausgelesenen Ma-
schinendaten werden in der Folge verschlisselt iiber Mobilfunk
zur Leitstelle tibertragen.

Die ibermittelten Daten konnen anschlieffend in einer
IoT-Plattform aggregiert, visualisiert und in sinnvolle Informati-
onen iibersetzt werden. Uber Schnittstellen werden Zustandsin-
formationen dann an die kundeneigenen Prozesssysteme iiberge-
ben. Das Programm interpretiert anschlieflend die auf diese Wei-
se gewonnenen Maschineninformationen. Bei Erreichen eines
definierten Schwellwertes kann dann beispielsweise ein Alarmie-
rungsprozess eingerichtet werden. Die IoT-Plattform von Mdex
lasst sich als Webservice (Software-as-a-Service, SaaS) betreiben
und ist unter Beriicksichtigung strenger IT-Sicherheitsregularien
potenziell auf unterschiedlichen webfahigen Endgeriten abruf-
bar.
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Mit einer IoT-Losung ist es dem Fleischverarbeitungsmaschi-
nenhersteller moglich, Maschinendaten in Echtzeit auszuwerten.
In seinem Fall wiirden die erfassten Statusinformationen priori-
siert werden und je nach Schweregrad einen Supportfall auslosen
- im Idealfall noch vor Herstellungsausfall und bevor der Kunde
die Storung selbst bemerkt.

Beim ersten Einsatz repariert

Fehlercodes, die fir Riickschliisse auf ein eventuell zu tau-
schendes Ersatzteil sonst erst vor Ort ausgelesen werden mussten,
lassen sich kiinftig in der Mdex-IoT-Plattform strukturiert und
priorisiert darstellen. Tritt eine Stérung auf, informiert die Platt-
form den Servicetechniker und kategorisiert die Stérung nach
Schweregrad. Der Techniker ist so in der Lage, sich im Vorfeld mit
der Storungsproblematik auseinanderzusetzen und das passende
Ersatzteil direkt zum ersten Reparatureinsatz mitzubringen.

Der Ressourceneinsatz im Storungsfall ldsst sich so nicht nur
praziser kalkulieren und die anhéngige Planung optimieren. Der
zusétzliche Vorteil ist, dass sich so Storungszeitraume beim Kun-
den reduzieren und sich sein damit einhergehendes Qualitéts-
empfinden steigert. Fiir den Hersteller selbst ergibt sich jedoch
das grofite Potenzial aus den erfassbaren Daten. Denn er kann
nicht nur die Qualitit seiner hergestellten Maschinen verbessern
in dem er systematisch Fehler und Stérungen protokolliert, um
sie bei der Weiterentwicklung neuer Maschinentypen zu bertick-
sichtigen. Ein Hersteller kann auch das Stérungsverhalten seiner
Maschinen lernen und im Vorfeld der Stérung auftretende Mus-
ter identifizieren und so ein zukiinftiges Ausfallpotenzial seiner
Maschinen prognostizieren (Predicitive Maintenance).

Informationen im Klartext

Plug&Play-Anwendungen lassen die Maschinen ohne Zeit-
verluste Klartext sprechen und iibersetzen die Daten in ent-
scheidungsrelevante Informationen fiir Geschéftsprozesse. Dabei
vernetzt Mdex-Anlagen, Maschinen und Gerite sicher, standor-
tunabhéngig, ab Stiickzahl 1 und mit einem nachhaltigen Skalie-

P&A | Ausgabe 11.2017

rungspotenzial. Kunden sparen Ressourcen, weil sie die Vernet-
zungsdienstleistung in Anspruch nehmen und nicht miihselig
eigene IT-Systeme betreiben und entwickeln miissen.

Durch die Datensammlung, -aggregation und -visualisierung
sollen Kunden wertvolle Informationen gewinnen, auf Basis de-
rer sie neue Geschiftsprozesse ableiten konnen. Die Netzwerk-
und IT-Infrastruktur betreibt Mdex mit einem hohen Anspruch
an IT- und Ausfallsicherheit. O

lll SAP Predictive Maintenance

Von der reaktiven zur proaktiven Wartung

Optimaler Einstieg iiber Remote Monitoring
¢ Wartungs- und Instandhaltungskosten reduzieren
« Servicepersonal besser einplanen und auslasten
¢ Fixed-First-Visit-Rate erhéhen

TREBING @JRglLd=a1={=a}
Partner

Mehr {iber SAP Predictive Maintenance ~J525)
unter www.t-h.de/pdms &

> JAHRE

Trebing & Himstedt ProzeRautomation GmbH & Co. KG | Tel.: +49 385 39572-0 | info@t-h.de
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VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Inspektionssysteme fir die Lebensmittelindustrie

RUCKRUFE REDUZIEREN

Metalldetektoren, Rontgen- und Kamerasysteme spiiren Verunreinigungen und Quali-
taitsmangel auf und verbessern damit die Lebensmittelsicherheit. Welche Ursachen fiir
Riickrufe mit welchem System vermieden werden kann, wird im Folgenden erldutert.

TEXT: Christian Korte, Bizerba BILDER: Bizerba; iStock, GlobalStock

Glassplitter, Metallteilchen im Jo-
ghurt, Fremdkorper im Brotaufstrich
- in regelmifligen Abstinden kommt
es im Lebensmittelbereich zu derarti-
gen Vorfillen. Beim Verbraucher kann
dadurch leicht der Eindruck entstehen,
dass bedenkenloses Genieflen kaum
mehr moglich ist. Damit liegt er aber
nicht unbedingt richtig. Es stimmt zwar,
dass die Anzahl der Lebensmittelriick-
rufe in Deutschland von 2015 bis 2016
um knapp 50 Prozent gestiegen ist. Nicht
jeder Riickruf stellt jedoch eine unmit-
telbare Gefahr fiir den Verbraucher dar.
Auch bei mangelhaften Verpackungen
oder falschen Etiketten nimmt der Her-
steller seine Produkte zuriick. Hinzu
kommt, dass die Bereitschaft der Unter-
nehmen zu einem o6ffentlichen Riickruf
gestiegen ist, um die Transparenz und
somit das Verbrauchervertrauen zu er-
héhen. Trotzdem ldsst es sich nicht von
der Hand weisen, dass jeder derartige
Vorfall negative finanzielle Folgen fiir
den Hersteller hat und das Unterneh-
mensimage gefdhrdet. Prozesse und An-
lagen, die Fremdkorper und Miéngel bei
der Verpackung und Etikettierung friih-
zeitig aufspiiren, helfen die Lebensmit-
telsicherheit zu steigern.
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Wie kommen Plastik- oder Metall-
teilchen ins Essen? Klassische Quellen
fiir Verunreinigungen im Lebensmittel-
bereich sind beispielsweise Bereiche in
denen Chargen manuell zu einer neuen
Produktionslinie transportiert werden.
Auch die Installation einer neuen Linie
kann zu Verschmutzungen fiithren. Wer-
den Fremdkoérper in der Ware gefunden,
so ist der Hersteller per Gesetz dazu ge-
zwungen, die gesamte Produktcharge
sofort aus dem Handel zuriickzuziehen.
Aufwindige Recherchen an den Produk-
tionslinien beginnen, um der Ursache
auf den Grund zu gehen. Maschinen und
Prozesse werden auseinandergenommen
und untersucht. Alleine um diesen Auf-
wand zu vermeiden, empfiehlt es sich
auf multifunktionale Inspektionssyste-
me zu setzen.

Grindlich durchleuchtet

Verunreinigungen der Ware lassen
sich am Ende der Prozesskette mit Me-
talldetektoren oder Rontgensystemen
erkennen. Metalldetektionssysteme wie
das Varicon+ erzeugen dafiir ein elek-
trisches Feld im Spulenbereich. Das spe-
zifische Muster, das jedes Produkt beim

Durchlaufen hinterldsst, wird tiberpriift,
denn Abweichungen davon deuten auf
eine Verunreinigung hin. Betroffene
Ware wird sofort aussortiert. Rontgen-
technik spiirt selbst winzige Partikel
auf, ob aus Metall, Keramik, Glas, Stein
oder Knochen. Rontgensysteme erzeu-
gen auf Basis der Strahlung ein Graus-
tufenbild. Sind Fremdkérper vorhanden,
so heben sie sich aufgrund ihrer héhe-
ren Dichte optisch als dunkle Flecken
im Bild ab. Bei fortschrittlichen Ront-
genmodellen kann das Férderband mit
einer Geschwindigkeit von 60 Metern
pro Minute durch den Detektor laufen
- das entspricht einer Uberpriifung von
bis zu 200 Packungen. Zudem analysie-
ren Rontgendetektoren den Inhalt der
Packung optisch auf Vollstindigkeit.

Auch Fehler im Verpackungs- und
Versiegelungsprozess gilt es zu vermei-
den. Undichte Verpackungen aufgrund
fehlerhafter Versiegelung konnen dazu
fithren, dass Produkte frither verderben.
Werden Produkte von der Maschine
nicht ordnungsgemifl in die Verpackung
eingelegt, konnen sich aulerdem Reste
in der Siegelnaht befinden und mitver-
siegelt werden. Darum sollte die Naht
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der Packungen unter Wirmeeinfluss im
sogenannten Thermo-Forming-Verfah-
ren geschlossen werden. Die Uberprii-
fung, ob eine Verpackung richtig versie-
gelt ist und den optischen Anspriichen
geniigt, kann ein Vision-System iiber-
nehmen. Software-Losungen speichern
Bilder sowie Datensitze der Metallde-
tektoren. So konnen Hersteller im Ernst-
fall nachweisen, dass die Packung bei
Auslieferung fehlerfrei war.

Optische Inspektion

Auch Auszeichnungsfehler kénnen
Ursache fiir Rickrufe sein. Das gilt etwa
fiir fehlende oder unzutreffende Inhalts-
und Mengeninformationen, Mindest-
haltbarkeitsdaten oder Preise. Optische
Kontrollsysteme sind darauf ausgelegt,
Fehler in der Etikettierung zu finden. Zu
deren Aufgaben gehort beispielsweise,
das Haltbarkeitsdatum zu tberpriifen.
Auch muss das Gerit testen konnen, ob
Angaben zu Inhaltsstoffen und Allerge-
nen lesbar sind und ob die Position des
Etiketts sowie die Inhalte der Barcodes
korrekt sind. Jedes Produkt erhalt dafiir
ein Kamera-Referenzbild mit frei zu be-
stimmenden Parametern, die Gberpriift
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werden. Bei S
Abweichungen \%
sondert das Sys-
tem das fehler-
hafte Produkt
aus, und ein
Mitarbeiter
beseitigt ~ die
Fehlerquelle.

Dariiber hinaus
kann der Hersteller
mithilfe der optischen In-
spektion in Abhiangigkeit
von der tatsiachlichen Quali-
tait Ware exakt klassifizieren
und so A-Produkte von B-Wa-
re trennen oder Qualitats-
méngeln noch entsprechend
entgegenwirken. Liegt bei-
spielsweise Schinken aufge-
schnitten in der Packung, lasst
sich mit optischer Inspekti-
on die Qualitdt der Scheiben
noch vor dem Verpacken und
Versiegeln iiberpriifen. Direkt
nach dem Aufschneiden kont-
rolliert das Inspektionssystem
anhand eindeutiger Merkmale
die Qualitdt der Scheiben: Ist
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Zum Erkennen von Metallteilchen erzeugt das System Varicon+
ein elektrisches Feld, durch welches Produkte und deren spezifi-
sche Muster auf Abweichungen untersucht werden.

der Fettrand verhiltnismaflig? Gibt es Bluteinschliisse? Aus-
geschlossen werden alle Aspekte, die dazu fithren kénnen,
dass der Verbraucher die Packung spater im Supermarkt nicht
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Verunreinigte Ware wird mit einem Pusher direkt aussortiert -
damit nichts, was Verbraucher in irgendeiner Weise gefédhrden
koénnte, in den Verkauf kommt.

kauft. Dafiir ermittelt das System den optischen Fettgehalt je-
der einzelnen Scheibe und weist zusitzliche Werte wie etwa
die grofite fetthaltige Fliche aus. Statistische Auswertungen
ermoglichen es, die Schneidemaschinen bei Abweichungen in
Echtzeit entsprechend zu justieren.

Im Vergleich zu einer Klassifizierung, die erst nach der
Verpackung erfolgt, sind die Einsparungen bei einer solch frii-
hen Aussortierung enorm. Obendrein machen es die Inspekti-
onsergebnisse moglich, die Leistungsfihigkeit des Zulieferers
zu beurteilen. Lebensmittelproduzenten erhalten riickblickend
Transparenz iiber die vorgelagerte Stufe der Wertschopfungs-
kette und die Qualitit der angelieferten Ware. Kontrolldaten
zu Prozessautomation, Echtzeitpriifung und Analysemoglich-
keiten ermdglichen Produktivititssteigerungen.

Kontrolle an mehreren Stellen

Fortschrittliche Losungen fiir die Lebensmittelkontrolle
sind in der Lage, vielen Produktriickrufen einen Riegel vorzu-
schieben. So konnen Produzenten mit Hilfe von Kontrollwaa-
gen Waren mit genormtem Gewicht herstellen, die vollig frei
von Fremdkorpern sind. Optische Kontrollsysteme sorgen zu-
sitzlich fiir eine einheitliche Verpackung aller Produkte. Dies
hat auch steigende Umsitze zur Folge: Denn der Konsument
greift tendenziell eher zu einem makellos verpackten Produkt.
Zum anderen stellen Vision-Gerdte sicher, dass wirklich jede
Packung zu hundert Prozent tiberpriift und das Ergebnis mit-
samt dem Bild abgespeichert wird. Das macht die Dokumenta-
tion einfacher - sowohl gegeniiber dem Kunden als auch dem
Gesetzgeber. O
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NFC und RFID in der Pharmazie

Smarte Etiketten

Fiir eine sichere Selbstmedikation ist eine méglichst einfache und komfortable Verabreichung des
Medikaments unerldsslich. Moderne Labels mit integriertem NFC-/RFID-Chip leisten mit neu-
en, interaktiven Anwendungen einen wichtigen Beitrag dazu, Patienten zu unterstiitzen. Dariiber
hinaus tragt die drahtlose Kommunikation zur Prozessoptimierung bei — zum Beispiel, um die

Supply Chain zu sichern.

TEXT: Arne Rehm, Schreiner MediPharm BILDER: Schreiner MediPharm

Near Field Communication (NFC) erlaubt das kontaktlose
Auslesen von digitalen Daten tiber wenige Zentimeter. Moglich
ist das insbesondere mittels eines NFC-fahigen Smartphones.
In vielen Mobiltelefonen sind entsprechende Reader integriert,
was zu einer hohen Verfiigbarkeit und einer einfachen Nut-
zung beitragt. Bekannt geworden ist die Technologie vor allem
durch das kontaktlose Bezahlen mit dem Mobiltelefon. Doch
auch fir die pharmazeutische Industrie und Medizintechnik
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eroffnet sie interessante Moglichkeiten. Dank ihres diinnen
und flexiblen Aufbaus lassen sich NFC-Inlays in Etiketten fiir
Medikamentenbehalter oder medizinische Gerdte integrieren.
Sie fiigen sich optisch unauffillig in das bestehende Design ein
und lassen sich einfach auf Priméarbehilter verspenden. Die
smarten E-Labels bieten zudem interessante Anwendungsfel-
der wie etwa Fdlschungsschutz, Interaktion mit dem Patienten
und Prozessoptimierung.
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Intralogistik: Mit RFID ist die
_ 4 Live-Uberwachung und Steue-
rung logistischer Material- und

Produktfliisse méglich.

Smarte Labels mit integrierter NFC-Technik bieten phar-
mazeutischen Herstellern vielfiltige und skalierbare Mog-
lichkeiten zum Produkt- und Markenschutz. Per Smartphone
ist so jederzeit eine digitale Authentifizierung der jeweiligen
Arzneimittel durchfithrbar. Abhingig vom jeweiligen Bedro-
hungsszenario sind individuelle Losungen mittels Passwort-
schutz, Signaturen oder Verschliisselungsverfahren moglich
und bieten einen hohen Schutz gegen Félschungsversuche.

Durch die weite Verbreitung von NFC-fihigen Smartpho-
nes verursacht die Authentifizierung keine zusdtzlichen Kos-
ten fiir spezielle Lesegerdte und ist jederzeit von allen Pro-
zessbeteiligten durchfithrbar. Dabei erméglichen Online-An-
wendungen einen beidseitigen Datenaustausch. So erhilt der
pharmazeutische Hersteller wichtige Informationen, um die
Lieferkette zu tiberwachen und mégliche Graumarkt-Aktivi-
taten zu vermeiden.

Patientensicherheit

E-Labels mit NFC-Inlay ermoglichen aber auch einen
gegenseitigen Informationsaustausch mit dem Nutzer. Beim
Auslesen des ins Etikett integrierten Chips per NFC-fahigem
Handy erhilt der Anwender interaktiven Zugang zu Informa-
tionen iiber sein Arzneimittel, die der Hersteller bei Bedarf ak-
tualisieren und anpassen kann. Hierfiir konnen auf dem NFC-
Chip gespeicherte Daten oder zusitzliche Informationen {iber
das Internet abgerufen werden. Patient oder medizinisches
Fachpersonal verfiigen so iiber Hintergrundinformationen
zum Produkt, wie etwa die Identifizierung des Medikaments,
die Abfrage des Verfallsdatums und Produkt- oder Warnhin-
weise. Dariiber hinaus kann ein NFC-Etikett den Nutzer bei
Anwendungen unterstiitzen, indem der Hersteller erklarende
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Videos oder Audiodateien hinterlegt. So wird die Handhabung
der Medikamente erleichtert und der Behandlungserfolg ge-
fordert. Video-Tutorials oder interaktive Step-by-Step-Anlei-
tungen bieten sich beispielsweise bei der Anwendung von Pens
und Autoinjektoren an. Hierbei sind héaufig mehrere Schritte
in der korrekten Abfolge notwendig, die sich nicht immer in-
tuitiv erschlieflen lassen.

Auch zum aktuellen Trendthema Patient Compliance Mo-
nitoring leistet die NFC-Technik integriert ins Etikett ihren
Beitrag. Die korrekte Medikamenteneinnahme gemaf eines
vorgegebenen Therapieplans tragt zum Behandlungserfolg bei.
Hier kann die NFC-Technik einen Beitrag dazu leisten, die
Patient Compliance zu steigern. Mithilfe von mobilen Appli-
kationen wird der Patient an die regelmifige Medikamenten-
einnahme erinnert und kann sein Nutzungsverhalten iiberwa-
chen. Zudem kann der behandelnde Arzt aufgrund der gewon-
nen Daten gemeinsam mit dem Patienten das Therapieschema
anpassen beziehungsweise die Compliance optimieren.

Prozessoptimierung

Doch nicht nur die Interaktion zwischen Anwender und
Arzt beziehungsweise zwischen Anwender und Hersteller ist
moglich. Auch die Interaktion zwischen einem Produkt und
dem dazu gehoérigen medizinischen Gerét im Sinne von Schliis-
sel-Schloss-Anwendungen gelingt durch NFC/RFID im Label.
Denn nach diesem Prinzip ist der Informationsaustausch auch
zwischen dem mit einem RFID-Label gekennzeichneten Me-
dikament und Medizin- oder Laborgeraten moglich. Bei der
Verabreichung von Arzneimitteln erhoht diese Funktion die
Patientensicherheit und die Benutzerfreundlichkeit. Der Chip
tibernimmt dabei die Steuerung: Das Schliissel-Schloss-Prin-
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Nutzer-Interaktion: Per Smartphone kann man dank NFC jeder-
zeit eine digitale Authentifizierung des jeweiligen Arzneimittels
durchflhren.

zip steht fiir zwei Teile, die zueinanderpassen miissen, um eine
bestimmte Funktion zu erfiillen. Im Falle der Medikation liest

das medizinische Gerat, wie zum Beispiel eine Blutpumpe, die
auf dem Chip hinterlegten Daten aus. Im ersten Schritt wer-
den dabei Originalitdt und Haltbarkeit {iberpriift. In der Folge
ibernehmen dann die vom Chip tibermittelten Informationen

die Steuerung des Gerites. Dieses Prinzip verhindert den Ein-
satz von gefilschten oder falschen Medikamenten und hilft,

www.br-automation.com/Fabrikautomatisierung

Dosierungsfehler zu vermeiden. Uber die Programmierung
des RFID-Chips im Label wird eine erneute Verwendung und
somit ein Missbrauch des Originalbehalters verhindert.

Wenn jeder Behilter oder anderes Equipment mit einem
RFID-Label ausgestattet ist, er6ffnet dies vielfiltige Moglich-
keiten, Prozesse bei Pharmaherstellern oder professionellen
Anwendern zu optimieren. Ein mogliches Szenario ist ein
automatisiertes Bestandsmanagement, bei dem durch die ma-
schinelle Auslesung der vorhandenen Produkte die Lagerbe-
stinde stets aktuell in einer Datenbank hinterlegt sind. Mog-
lich ist durch den Einsatz von RFID auch die Live-Uberwa-
chung und Steuerung logistischer Material- und Produktfliisse
beim Pharmahersteller oder im Labor. Die optimierten und
automatisierten Prozesse tragen zu Effizienzsteigerungen bei APROL Fabrikautomatisierung -
und erhohen die Prozesssicherheit. o Smart-Factory-Lésungen fiir Ihre Produktion
-> APROL EnMon -

Energieverbrauch auf einen Blick

=> APROL ConMon -
Ausfallzeiten und Wartungskosten reduzieren

Smarte Labels fur Studien

Der RFID-Chip im Label unterstiitzt dariiber hinaus eine
lickenlose Dokumentation und steigert die Transparenz von
Prozessen. Davon profitieren nicht nur die Produzenten von —> APROL PDA - Line Monitoring, Manufacturing Intelligence -
Pharmazeutika. Die automatische und eindeutige Identifikation = Produktionsdaten liickenlos erfassen und analysieren
mittels RFID-Technik kommt auch bei klinischen Studien, in La-
boren oder Blutbanken zum Einsatz. (J

e
JTOMATION
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Wenn es eng wird ...

Wenig Platz und doch mehr Leistung: Wer diese Anforderungen an seine Verpackungs- und
Etikettieranlagen stellt, ist hier genau richtig. Unser Trendscout prasentiert diesmal Neuhei-
ten vom Thermotransferdrucker bis zum Track&Trace-System fiir das platzsparende Nach-
riisten. Viel Spaf$ damit!

Wass.e_zrabfmlung
Kompakte Blocklosung

Eine kompakte Blockldsung fiir Single-Serve-Formate prasentiert die
KHS-Gruppe mit dem InnoPET TriBlock Aqua M. Sie verarbeitet Flaschen-
groBen zwischen 250 und 800 ml mit bis zu 50.000 Flaschen pro Stunde.
Die Neuheit fiir die Wasserabftillung verblockt das weiterentwickelte
Streckblasmodul der Blomax Serie IV, das Etikettiermodul und die Fiillma-
schine Innofill PET NV. Gemeinsam bilden sie eine Einheit, die Flaschen
aus Preforms herstellt, etikettiert, fiillt und verschlieBt. Die Steuerung er-
folgt zentral durch das verbesserte HMI mit iibersichtlichem 21,5-Zoll-Mo-
nitor und Full-HD-Auflésung zur detaillierten Darstellung von Prozessgra-
fiken. In der Fiillmaschine verkiirzt eine neue Ventilgeneration die Fiillzeit,
sodass fir dieselbe Gesamtfiillleistung weniger Ventile notwendig sind.

Fill- und VerschlieBmaschine
Bis zu 480 Vials pro Minute

Die Fiill- und VerschlieBmaschine AFG 5000 von Bosch Packaging Tech-
nology ist fiir die sterile Abfiillung pharmazeutischer Pulver in Glas-Vials
geeignet. Auf der Grundlage einer einzigen Maschinenplattform lassen
sich sowohl Kleine als auch groBe Pulvermengen exakt dosieren. Anwen-
der haben die Wahl zwischen einer Dosierstelle fir eine Ausbringung von
160 Behdltnissen pro Minute bis hin zu drei Dosierstellen fiir bis zu

480 Vials pro Minute. Dosiert wird mittels Vakuum-Druckluft-Prinzip — ein
Verfahren, das bei kleinen Dosiermengen eine groBe Aushringung ermog-
licht. Die vertikale Anlagenbauweise und ein kompakter, vom Ein- und
Auslauf abgetrennter Fiillbereich verringern den Raum, der mit steriler
Trockenluft entstaubt und gekiihlt werden muss.
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Th transferdruck
ermotransferdrucker -

Schmale Druckbreite 2

.

Multivac Marking & Inspection hat sein Portfolio um einen neuen, netzwerkfahigen Thermo-
transferdrucker erweitert. Der kompakte TTO 06 eignet sich als kosteneffiziente, flexible Kenn-
zeichnungslosung fiir schmale Druckbreiten in den unterschiedlichsten Anwendungsbereichen.

Er druckt mit einer Auflosung von 300 dpi Grafiken, Logos, 1D- und 2D-Codes sowie feste, L
variable und kombinierte Textfelder. Dariiber hinaus bringt der Thermotransferdrucker auch Ba . {
flexible Datums- bzw. Zeitformate zuverldssig auf Etiketten oder Verpackungsfolien — variable M '
Echtzeitdaten ermdglichen hierbei die automatische Aktualisierung von Zeitfeldern, Haltbarkeits- '
daten werden automatisch berechnet.

Schlauchbeutelmaschine
500 abrufbare Voreinstellungen

Die Schlauchbeutelmaschine Inspira von Ishida erreicht Geschwindigkeiten von 120 Beuteln

pro Minute (intermittierende Version) bzw. von mehr als 200 Beuteln pro Minute (kontinuierliche
Version). Verarbeitet wird ein groBes Spektrum von Verpackungsformaten einsetzend mit Beuteln
von nur 50 mm Breite. Die Folienrollen kdnnen ein Gewicht bis zu 50 kg Gewicht haben. Viele
automatische Funktionen wie die Positionierung des Druckers, die Justierung der Folienzufuhr,
die Regulierung der Stickstoff-Zugabe und die Zentrierung der Folienrolle sind mit den Voreinstel-
lungen abgestimmt, um Bedienerfehler zu vermeiden. Neu ist auch das groBe Touchscreen-Panel
fiir die komfortable Bedienung. Schnelle Produktwechsel ermaglichen die 500 per Knopfdruck
abrufbaren Voreinstellungen.

Track&Trace-System

Platzsparend nachriisten

Mit der kompakten Mediline T&T zeigt Atlantic Zeiser ein Track&Trace-System, das die Anfor-
derungen fiir Serialisieren, Etikettieren, Tamper-Evident, Versiegelung und Kontrollwiegen auf
engstem Raum in einem einzigen, Workflow-optimierten Arbeitsschritt ldsen kann. Kontrollwaa-
ge und Tamper-Evident-Etikettierer sind bei Bedarf gleich eingebaut. Die integrierte Schnittstelle
zur Software Medtracker erlaubt es, befiillte Faltschachteln prozesssicher zu serialisieren.
Anwender konnen auBerdem schnell auf unterschiedliche Formate oder Codieranforderungen
umstellen. So ldsst sich iiber eine Schnellwechseleinrichtung die Position der Kamera- und
Druckeinheit werkzeuglos mit wenigen Handgriffen in Minutenschnelle &ndern.
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ICS-Security zwischen Risikomanagement und Wertschopfung

Risikoanalyse ist das A und O

Smart Industry bedeutet fiir viele Unternehmen ein Umdenken in puncto Sicherheit. Mit
zunehmender Komplexitit des Lieferketten-Okosystems steigen ndmlich auch die poten-
ziellen Risiken. Cybersecurity ist damit langst kein Selbstzweck mehr, sondern eine der
entscheidenden Voraussetzungen fiir den Erhalt der Wettbewerbsfahigkeit in Zeiten der

digitalen Transformation.

TEXT: Daniel Scheerer, Airbus CyberSecurity BILDER: Airbus CyberSecurity; iStock, the-lightwriter

Wenn es um die Digitalisierung der Wirtschaft geht, iiber-
schlagen sich die Wachstumsprognosen. Fithrenden Wirt-
schaftsexperten zufolge warten auf die deutsche Industrie
brachliegende Wertschopfungspotenziale im dreistelligen
Milliardenbereich. Eine 2014 durchgefiihrte Studie des Bit-
kom-Verbands schitzt etwa, dass sich durch Industrie 4.0 al-
lein in den Bereichen Automotive, Maschinenbau und Elek-
tronik bis 2025 eine zusétzliche Wertschopfung von rund
50 Miliarden. Euro ergeben konnte. Handlungsbedarf ist in-
dessen noch nicht in allen Wirtschaftsbereichen in gleichem
Maf3e gegeben. Die Industrie, im speziellen die Hightech-Fer-
tigung, sieht sich bereits heute einem enormen Digitalisie-
rungszwang aufgrund immer kiirzer werdender Produktzyk-
len und steigendem Wettbewerbsdruck ausgesetzt.
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Doch auch wenn jeder Technologiehersteller im Rahmen
der digitalen Transformation seine eigenen Strategien entwi-
ckeln und umsetzen muss, teilen alle Smart-Industry-Kon-
zepte letztlich ein Paradigma: Die Fertigung der Zukunft ist
datengetrieben, vernetzt und transparent. Produktionsprozess,
Materialfluss und ERP-Informationen verschmelzen, gleich-
zeitig wéchst die Anzahl von Echtzeitdatenstromen und Ver-
bindungen exponentiell an - und damit auch die Zahl mogli-
cher Sicherheitsliicken. Schon jetzt zeigt sich, dass ,klassische®
Sicherheitskonzepte, die hauptsachlich auf einer Trennung von
Produktionssystemen und Office-IT beruhen, den Herausfor-
derungen der digitalen Fabrik nicht standhalten werden. Eine
Strategie des digitalen Wandels muss deshalb auch die Vor-
aussetzungen fiir den sicheren Betrieb neuer Technologien
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einschlieflen, bei denen die Grenzen zwischen IT-Ebene und
Produktionssystemen zunehmend verschwinden.

Gewachsene Strukturen werden zum Problem

Auch wenn die industrielle Digitalisierung oftmals als Re-
volution dargestellt wird, gleicht sie im Prinzip einem konti-
nuierlichen Prozess, der bereits in den 80er- und 90er-Jahren
begonnen hat. Als die moderne Automatisierungstechnik ih-
ren Anfang nahm, steckte das Internet zwar noch in den Kin-
derschuhen. Das Zeitalter des Internets ist aber nicht spurlos
an der Fertigungsebene vorbeigezogen. Wo die Flexibilitat
von TCP/IP von Nutzen war oder Kosten eingespart werden
konnten, wurden in den vergangenen Jahren viele Verbindun-
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gen auf das IP-Protokoll umgestellt - jedoch nicht immer mit
der notwendigen Systematik und nur selten mit dem entspre-
chenden IT-Sicherheitsbewusstsein. Als Folge entstanden so
organisch gewachsene Vernetzungsstrukturen mit einer he-
terogenen Architektur aus industriespezifischen Protokollen,
lokalen Netzknoten mit Anbindung an die Office-IT und mehr
oder weniger offenen Internet-Zugéngen — meist méaflig doku-
mentiert, unzureichend segmentiert und mangels verfiigbarer
Richtlinien auch ohne einheitliche Standards fir Zugriffsma-
nagement und Passwortsicherheit.

Vom Silo-Denken zum iibergreifenden Konsens

Bei Produktionsspezialisten und Automatisierern mag
der Mix-and-Match-Zustand vieler Industrienetze zunichst
keine Bedenken auslésen. Immerhin werden beispielsweise
Funktionen, die die Betriebssicherheit von Anlagen gefihrden
konnten, auf Feldebene getrennt ausgefithrt und redundant
ausgelegt. Angesichts der Entwicklung der vergangenen Jahre
reicht dies allein jedoch nicht mehr aus: Nicht nur die Anzahl
der IP-Verbindungen hat zugenommen, auch die Bedrohungs-
lage ist heute eine andere als noch vor vielleicht fiinf Jahren.
Spitestens seit dem Auftauchen von Stuxnet sowie weiteren,
auf Industrienetze spezialisierten Malware-Varianten wird die
Diskussion iiber Sicherheit in Produktionssystemen verstarkt
in der Offentlichkeit gefiihrt. Inzwischen existieren auch spe-
zialisierte Suchmaschinen, die nach offenen Internetverbin-
dungen mit produktionsspezifischen Protokollen suchen. Eine
aktuelle ICS-Security-Studie des Sicherheitsspezialisten Kas-
persky Lab lieferte unlangst rund 26.000 unsichere ICS-Kom-
ponenten, die allein in Deutschland problemlos iiber das In-
ternet erreichbar waren.

Auch das urspriingliche Silo-Denken zwischen IT-Verant-
wortlichen und Produktionsleitern 16st sich dank zunehmen-
der Berichterstattung, vermehrter Aufklirung in Forschung
und Lehre sowie standardisierter Sicherheitsrichtlinien (IEC
62443) mehr und mehr auf. Professionell koordinierte Sicher-
heitsinitiativen sind letztlich fiir einen reibungslosen Ferti-
gungsablauf und einen effizienten Anlagen-Output verant-
wortlich. Ein komplexer Hackerangriff oder ein auf Industrie-
anlagen spezialisierter Schddling gefihrdet diese Zielsetzung.
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Laut dem BSI vergehen im Schnitt 227 Tage, bis eine gezielte
Attacke auf ein Unternehmen bemerkt wird - so lange sitzt der
Angreifer im Durchschnitt im Unternehmen, kann spionieren,
Manipulationen vorbereiten, ohne dass jemand weif3, dass ein
Problem vorliegt. Schon ein einzelner Sicherheitsvorfall kann
folglich zu langanhaltenden und teuren Produktionsausfillen
oder zur Offenlegung brisanter Betriebsgeheimnisse fithren.

Bis zu 51 Milliarden Euro Schaden in Unternehmen wer-
den pro Jahr laut einer Studie der Bitkom aufgrund von Cy-
ber-Attacken verursacht. ICS-Security wird deshalb langst
nicht mehr als Hemmnis fiir die Produktion gesehen, sondern
vielmehr als eine der entscheidenden Voraussetzungen fiir ei-
ne zuverldssige Produktionsplanung. Dieses Umdenken war
zwingend nétig. Erst ein interdisziplindrer Ansatz, bei dem die
Sichtweisen von IT- und Produktionsspezialisten sinnvoll zu-
sammengefithrt werden, ist in der Lage, Echtzeitanforderun-
gen und Sicherheitsmechanismen zu einem ausbalancierten
Sicherheitskonzept zu verbinden. Dabei miissen auch IT-Se-
curity-Spezialisten ihre Sichtweisen tberpriifen und gegebe-
nenfalls einen nachhaltigen Perspektivenwechsel vornehmen,
denn auch ein tibertriebener Einsatz von IT-Security-Mafinah-
men ist in der Feldebene nicht zielfithrend.

Analyse fiir die fiinf Top-Risiken

Industrial Security ist kein definierter Endzustand, son-
dern ein kontinuierlicher Prozess. Ein grundlegender erster
Schritt auf dem Weg zu einer validen ICS-Sicherheitsstrategie
muss deshalb eine detaillierte Risikoanalyse sein. Diese Vorge-
hensweise empfiehlt auch das Bundesamt fiir Sicherheit in der
Informationstechnik (BSI). Im ICS-Security-Kompendium des
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Airbus bietet ganzheitliche Sicher-
heitsstrategien an, um die finf
Top-Risiken zu identifizieren und

zu minimieren.

BSI heifit es hierzu: ,Die Durchfithrung einer wiederkehren-

den (regelméfligen bzw. anlassbezogenen) Risikoanalyse wird

als verpflichtend angesehen® Im Rahmen seiner umfassenden

Security-Services entwickelt Airbus CyberSecurity ganzheitli-

che Sicherheitsstrategien, die exakt auf solch einer Analyse ba-

sieren. Zielsetzung ist dabei, in direkter Zusammenarbeit mit

IT- und Produktionsteams des Betreibers die fiinf Top-Risiken

zu identifizieren und zu dokumentieren sowie praktikable Ge-

genmafinahmen zu empfehlen. Dies umfasst:

— Aufbau von sicheren Remote-Zugéngen fiir Wartung und
Analyse,

— Absicherung des Produktionsverbunds sowie die Isolie-
rung oder Uberwachung von mit Schwachstellen behafte-
ten Altsystemen durch passive Security Sensoren,

— Sicherung von Endpoints, Datenbanken und Servern
(MES, HMI-Stationen, Notebooks und Mobilgeriten),

— sichere Nutzung von portablen Medien wie USB-Sticks
oder CDs,

— Wissenstransfer und die Bereitstellung einer Methodik fiir
eine kontinuierliche Risikoanalyse.

Die Absicherung von Produktionsanlagen ist gerade fiir
Hochtechnologie-Unternehmen eine komplexe Herausforde-
rung mit zuweilen hohem Kostenaufwand. Vor dem Hinter-
grund von Industrie 4.0 und IoT (Internet of Things) ist eine
sicherheitstechnische Bestandsaufnahme jedoch unumging-
lich, um den digitalen Wandel auf eine solide Basis zu stellen.
Ein Security-Assessment bietet dazu einen sinnvollen Ein-
stiegspunkt. Die Kosten der Analyse bleiben dabei in einem
iiberschaubaren Rahmen und amortisieren sich schnell durch
die Minimierung von Ausfallrisiken sowie einen insgesamt zu-
verldssigeren Produktionsverbund. O
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In der Produktion eines Automobil-
zulieferers wird fliissiger Kunststoff mit
Hilfe von Druckluft in ein Presswerk-
zeug geleitet. Bevor die Spritzgussform
wieder geoffnet werden kann, muss die
heifle Luft iiber eine Entlastungsleitung
abgelassen werden. Wiirde sie - etwa
bei einem Defekt - unkontrolliert ent-
weichen, konnte dies zur Gefahr fiir die
Mitarbeiter werden. Eine Schutzvorrich-
tung soll die Druckluft in diesem Fall
ablenken und zur Sicherheit beitragen.
Doch wie muss sie dimensioniert sein?
Welchem Druck muss sie standhalten?
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Um diese Fragen zu beantworten,
hat der Automobilzulieferer Sachver-
stindige von TUV Siid damit beauf-
tragt. Sie sollten mit fluiddynamischen
Berechnungen priifen, welchen Kriften
die Schutzvorrichtung standhalten muss
und Vorschlage fiir die Dimensionierung
machen. Dafiir waren vor allem zwei Pa-
rameter entscheidend: Zum einen die
Stromungsgeschwindigkeit, mit der die
Druckluft aus der Anlage entweicht;
zum anderen der Luftmassestrom, also
die Menge der austretenden Luft. Beide
entwickeln sich wihrend des Offnungs-

vorgangs zeitversetzt. Direkt nach dem
Offnen ist der Druckunterschied zwi-
schen dem Inneren und Aufleren der
Form am grofiten und damit auch die
Stromungsgeschwindigkeit. ~Allerdings
ist der Luftmassestrom anfangs noch
gering, da der Stromungsquerschnitt —
also die Spaltbreite, durch die die Luft
austritt - zum Offnungszeitpunkt noch
gering ist, dann aber schnell zunimmt.

Die Simulation zeigt, dass vom Off-
nen des Werkzeugs bis zum vollstin-
digen Entweichen der Luft weniger als
eine Sekunde vergeht. Zugleich wurde
iiber die Impulsinderung die Kraftein-
wirkung berechnet. Auf der Grundlage
der Ergebnisse konnte schliefllich fest-
gelegt werden, wie Schiirze und Veran-
kerung konstruiert sein miissen.

Anlage zur Wasserstoff-
Gewinnung tiberpriift

In zahlreichen Produktionsprozessen
werden Wasserdampf, Druckluft, Erd-
gas, Wasserstoff und andere Gase einge-
setzt — sie dienen als Energietrager, als
Arbeitsmittel bei thermischen Verfahren
oder werden als Edukt beziehungsweise
Produkt verarbeitet. Bereits bei der Pla-
nung entsprechender Anlagen miissen
die physikalischen Eigenschaften be-
riicksichtigt werden; bei entziindlichen
Gasen zudem die spezifische Reaktions-
freudigkeit als chemische Eigenschaft.
Hinzu kommen die Zustandsgrofien
Druck, Temperatur und Volumen bezie-
hungsweise Stoffmenge. Sie beschreiben
den energetischen Ruhezustand der Ga-
se. Anhand von mathematischen Model-
len konnen die Experten des TUV Siid
berechnen, wie sich die eingesetzten
Gase im Regel- und im Ausnahmefall
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verhalten und welche Sicherheitsmaf3-
nahmen Betreiber treffen sollten.

So haben die Sachverstindigen das
Sicherheitskonzept eines Unternehmens
tberpriuft, das Anlagen zur Wasser-
stoff-Gewinnung herstellt. Alle Gerite,
die dort produziert werden, durchlaufen
vor der Lieferung an den Kunden eine
Priifung in einer Testeinrichtung. Dort
allerdings wird der gewonnene Was-
serstoff nicht gespeichert, sondern in
die Atmosphire abgelassen.
Dabei sieht das Sicherheits-
konzept vor, die Leitungen
mit Stickstoff zu inertisieren,
um ein kritisches Wasser-
stoff-Sauerstoff-Verhiltnis zu
verhindern, bei dem es zu ei-
ner Knallgas-Reaktion kom-
men koénnte.

Im Rahmen der TUV-Siid-Analyse
wurde nun angenommen, dass wihrend
eines solchen Tests ein Feuer zu einem
Stromausfall fiithrt. In diesem Fall muss
der Wasserstoff sofort aus den Elek-
trolyseuren ausgeblasen werden. Dazu
ist die Anlage so konzipiert, dass sich
elektromagnetische Ventile 6ffnen und
den Wasserstoff direkt in das Abgassys-
tem entlassen. Auch die Stickstofftanks
zur Intertisierung sind mit solchen
Ventilen ausgestattet. Wiirde dies aber
am Auslass zu einer kritischen Wasser-
stoff-Sauerstoff-Konzentration fithren?

In der Simulation bildeten die Sach-
verstindigen das Abgassystem nume-
risch ab. Dabei berticksichtigten sie
Maschen und deren Verzweigungen mit
unterschiedlichen Rohrparametern wie
Leitungslange, Leitungsquerschnitt und
Oberfliachenbeschaffenheit, sprich Rau-
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igkeit, auf der Rohrinnenseite. Mithilfe
der Zustandsgleichungen fiir ideale und
reale Gase sowie den Erhaltungssitzen
fir Masse und Energie konnten sie die
konkreten Stromungsverhdltnisse und
Gaszustinde im Abgassystem und am
Auslass ermitteln. Dabei nutzten sie nu-
merische Simulationen, um die Wechsel-
wirkungen der physikalischen Zustands-
parameter und die instationdre kom-
pressible Stromung zeitlich aufgeldst zu
erfassen.

»Fluiddynamische Modelle helfen dabei,
Sicherheitsrisiken zu finden und gravierende
Gefahren fiir Mitarbeiter, Anlagen und

Umwelt abzuwenden.“

Hier zeigte sich, dass der Wasserstoff
zunidchst in die Elektrolyseure zuriickge-
presst wird, da in den Stickstofftanks ein
deutlich hoherer Druck herrscht. Erst
wenn ein Druckausgleich stattgefunden
hat, werden Wasserstoff und Stickstoff
gemeinsam ausgeleitet. Dabei kamen die
Experten vom TUV Siid zu dem Schluss,
dass an der Austrittsstelle ein explosives
nicht
ausgeschlossen werden konnte, sodass
ein sicherer Betrieb unter den gegebenen
Umstidnden nicht moéglich war. Mit den
Ergebnissen der Berechnungen konnte
der Betreiber das Sicherheitskonzept den
konkreten Anforderungen anpassen.

Wasserstoff-Sauerstoff-Gemisch

Unfallursachen im
Heizkraftwerk aufklaren

In einem anderen Fall wurde der
TUV Siid hinzugezogen, um die Un-
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fallursache in einem Heizkraftwerk zu
klaren. Ein Mitarbeiter war hier durch
austretenden Wasserdampf verletzt wor-
den. Die Sachverstindigen sollten kla-
ren, warum und wie schnell der heifle
Dampf aus einem Verdampferrohr, das
im Feuerraum geplatzt war, in den Be-
schickungsbunker der Anlage gelangen
konnte.

Die Analyse ergab: Als Speisewasser
durch das geplatzte Rohr in den Feu-
erraum eintrat und partiell
verdampfte, dehnte sich sein
Volumen um mehr als das
Tausendfache aus. Grund da-
fiir war der deutlich geringere
Druck sowie die hohe Tem-
peratur im Feuerraum. Diese
Ausdehnung fithrte zu ei-
nem so schnellen und hohen
Druckanstieg, dass Rauch-
gas und Dampf iber den Kamin, die
Frischluftzufuhr und den Beschickungs-
bunker herausgepresst wurden, in dem
sich der Mitarbeiter aufhielt.

Sicherheitsrisiken analysieren,
Gefahren abwenden

Das Verhalten eingesetzter Gase ge-
nau zu kennen, ist essentiell, nicht nur
fiir einen effizienten und reibungslosen
Produktionsprozess. Es kann dariiber
entscheiden, ob gravierende Gefahren
fir Mitarbeiter, Anlagen und Umwelt
bestehen und ob aus einem Storfall ein
ernsthafter Unfall wird. Mit fluiddy-
namischen Modellen konnen Experten
genau analysieren, wo Sicherheitsrisiken
zu finden sind und wie sie sich beherr-
schen lassen, auch wenn es zu Unre-
gelmifligkeiten im Produktionsprozess
kommt. OJ
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Positionierantriebe ~

VOM BROT ZUM BROTCHEN

Maschinen fiir industriell gefertigte Backwaren miissen Produktwechsel flexibel und mit grofier :
Wiederholbarkeit ermdglichen. Stellantriebe, die Motor, Getriebe, Messsystem, Steuer- und Leis-
tungselektronik in sich vereinen, haben die benétigte Prézision, geringe Takt- und Umriistzeiten.

a
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TEXT: Michaela Wassenberg, freile Journalistin fiir Siko BILDER: Siko, Bernd Ehlermann; iStock, And-One
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Industrielle Produzenten von Back-
und Konditoreiprodukten miissen heute
in der Lage sein, breite Produktpaletten
anzubieten und zugleich flexibel auf
schwankende Bestellmengen zu reagie-
ren. Fiir die individualisierte Produktion
von industriell gefertigten Backwaren
entstehen hohe Anforderungen. Die ein-
gesetzten Maschinen sollten in ihrer Art
zu fertigen duflerst variabel sein. Viele
Anbieter setzen deshalb auf die Automa-
tisierung ihrer Anlagen.

Die Firma WP Kemper hat fiir die-
se Herausforderungen die Teigteil- und
Wirkmaschine Soft Star CTi entwickelt,
die den Wechsel auf neue Produkttypen
automatisiert. Die Anforderungen an die
verbauten Antriebe sind dabei in mehr-
facher Hinsicht anspruchsvoll: Sowohl
im Bereich des Handlings als auch bei
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der Portionierung und der Formgebung
miissen bei einem Produktwechsel Achs-
positionen und Anpresskrifte angepasst
werden.

Hohe Wiederholgenauigkeit

Um die Prozesssicherheit bei Ver-
anderung der Prozessvariablen sicher-
zustellen, sind fir alle automatisierten
Teilprozesse hohe Wiederholgenauig-
keiten erforderlich. Uberdies setzt die
Krafteinleitung  hohe
voraus. Die starken Schwankungen in
Grofle und Gewicht der Teiglinge erfor-
dern gleichzeitig kompakte Baugrofien
samtlicher Antriebskomponenten, um
Storkonturen zu vermeiden. Auf der Su-
che nach geeigneten Motoren stiefl das
Unternehmen WP Kemper auf die Stell-
antriebe AG26 von Siko, die fiir die Ge-

Drehmomente

wichtseinstellung der Rohteiglinge, die
Hohenverstellung an Produktiibergaben
und die Hohenverstellung von Andruck-
rollen zustidndig sind.

Die Soft Star CTi wird mit einer
Teigmenge von 160 bis 300 Kilogramm
befiillt. Uber den Haupttrichter wird
der Teig zugefithrt und rutscht nach un-
ten in den Walzbereich. Dort wird die
im Programm definierte Menge vom
restlichen Teig abgetrennt. Je nach ver-
arbeitetem Rezept werden dort in ei-
ner Messtrommel Teigstiicke von 20 bis
140 Gramm portioniert. Die Genau-
igkeit der Maschine betragt hierbei
+1 Gramm. Die Teiglinge werden iiber
einen Zufithr-Kolben in die Nipfe der
Messtrommel eingebracht. Dort werden
sie mit einem definierten Druck zu-
sammengepresst, um die erforderliche
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Dichte des Teigs sicherzustellen. Von
der Messtrommel werden die Teiglin-
ge Uber ein internes Band in die Rund-
wirkeinrichtung transportiert. Durch
Wilzbewegungen werden die Teiglinge,
analog zum Rollen des Teigs zwischen
den Hénden eines Béckers, rundgewirkt
und zuletzt leicht plattgedriickt, um un-
erwiinschtes Wegrollen bei den Nachfol-
geprozessen zu verhindern.

Die Besonderheit der Soft Star CTi
ist nun die Moglichkeit, die Krafteinlei-
tung individuell zu parametrieren. So
flief3t die préazise Kontrolle der Anpress-
kraft unmittelbar in die Qualitit des
Endprodukts ein. Ubermifliger Druck
wiirde den Teig ,,stressen® und zu uner-
wiinschten Backergebnissen fithren. Der
korrekte Anpressdruck wird einerseits
durch die Wiederholgenauigkeit der
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Positionierung und andererseits durch
das hinreichend grofle Drehmoment bei
gleichzeitig moglichst geringem Platzbe-
darf erzielt.

Vorteile der Stellantriebe

Hierin liegt der entscheidende Vor-
teil der Siko-Stellantriebe: Trotz der
kleinen Einbaugrofle vereinen diese in
sich Motorsteuerung, Absolutwertge-
ber, Leistungselektronik, Getriebe und
Buskommunikation. Dadurch wird es
moglich, die Achsposition direkt an der
Welle abzutasten, wodurch sich eine hé-
here Prdzision als in Losungen mit exter-
nem Getriebe erreichen ldsst. Wahrend
der Wettbewerb sich bei vergleichbaren
Anwendungen im Bereich von ein bis
zwei Grad bewegt, lassen sich mit den Si-
ko-Antrieben Genauigkeiten von einem

halben Grad erreichen. Pro Umdrehung
betrigt die Auflosung dabei 720 Inkre-
mente.

Das Zusammenspiel der Stellantriebe
innerhalb der Produktionseinheit wird
iiber die Maschinensteuerung synchro-
nisiert. Die Buskommunikation erfolgt
in diesem Fall {iber Profinet. Sie ldsst
sich auf Kundenwunsch aber auch tber
Ethernet/IP, Powerlink oder Ethercat re-
alisieren. Die Stellantriebe werden tiber
eine Mensch-Maschine-Schnittstelle
(HMI) in das Gesamtsteuerungskonzept
der Maschine integriert. Wird ein neues
Produkt angewihlt, stellen sich sdmtli-
che Stellantriebe auf die neue Position
ein und die Produktion kann unmittel-
bar fortgesetzt werden. Das verringert
Riistzeiten und die Backergebnisse sind
prézise reproduzierbar.
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Fiinf Siko-Positionierantriebe sorgen bei der Teigteil- und Wirk-

maschine Soft Star CT dafiir, dass der Formatwechsel automa-

tisch erfolgt.

Durch die Prozessintegration wird
das Uberwachen des Gesamtprozesses
erleichtert. Wenn etwa die Welle des
Antriebs blockiert, meldet der Stellan-
trieb den Fehler an die Maschinensteu-
erung zuriick. Das HMI fungiert dabei
als Master, von dem die tibergeordneten
Prozessfunktionen koordiniert werden.
Einzelne Programmsequenzen, wie et-
wa die Hohenverstellung der Walzen,
iibernehmen die Stellantriebe jedoch
selbststindig. Die systemiibergreifende
Diagnostik ermoglicht es, Verschleif§
frithzeitig zu detektieren und Wartungs-
vorginge in die Produktionsprozesse zu
integrieren.

Um eine kosteneffiziente Produktion
iiber den gesamten Produktlebenszyklus
der Maschine sicherzustellen, wurde bei
der Soft Star CTi besonderes Augenmerk
auf eine optimierte Wartbarkeit gelegt.
Beim Austausch verschlissener Elemente
entstehen im Vergleich zu den verbreite-
ten Losungen mit Servomotor und exter-
nem Getriebe geringere Montage- und
Einrichtungskosten. Der Stellantrieb
muss lediglich auf die Welle aufgebracht
und die Drehmomentstiitze festgezogen
und mit Klemmring gesichert werden.
Um den Einrichtbetrieb zu erleichtern
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Der Positionierantrieb AG26 enthalt trotz kleiner GréBe eine
Motorsteuerung, einen Absolutwertgeber, Leistungselektronik,

Getriebe und Buskommunikation.

ist kein externes Bedien-Panel erforder-
lich. Der Einrichter steuert die Achspo-
sitionen unkompliziert {iber zwei Taster,
die sich direkt am Siko-Stellantrieb be-
finden. Es ist lediglich bei der Erstinbe-
triebnahme ein einmaliges Referenzieren
der Achsen erforderlich. Durch Einsatz
eines Absolutwertgebers ist selbst bei
Verdrehen der Welle im spannungslosen
Zustand kein erneutes Achsreferenzie-
ren mehr erforderlich.

Schutzfunktionen & Sicherheit

Um einen vorzeitigen Defekt der
Stellantriebe zu verhindern,
steuerungstechnische Schutzfunktionen
integriert: Im Fall einer mechanisch blo-
ckierten Welle, wiirde ein Anfahren des

wurden

Antriebs gegen den mechanischen Wi-
derstand zu einer starken Belastung des
Motors und méglicherweise sogar zum
Defekt fithren.

Im Fall der Siko-Antriebe werden
jedoch laufend Position und Wider-
stand gegeneinander abgeglichen, sodass
Schleppfehler bei blockierten Wellen
erkannt werden. In einem solchen Fall
stoppt das Programm und die Stérung
wird sofort an die Maschinensteue-

rung riickgemeldet, die ihrerseits einen
Alarm ausgibt. So wird die Funktions-
fahigkeit des Motors sogar im Fall einer
mechanischen Stérung bewahrt. Wird
eine Spindel kontinuierlich schwergén-
giger, meldet das System, dass eine Rei-
nigung beziehungsweise der Austausch
verschlissener Komponenten erforder-
lich wird.

Der Produktionsbereich und der An-
triebs-/Elektrobereich sind strikt vonei-
nander getrennt und befinden sich in
jeweils eigenen gekapselten Bereichen.
Die Energieversorgungen von Steue-
rungselektronik und Leistungselektro-
nik sind ebenfalls getrennt. Dadurch
selbst
dann aufrechterhalten werden, wenn
die Leistungselektronik abgeschaltet ist.
Dies wiederum ermdoglicht ein erhdhtes
Maf3 an Sicherheit bei Wartungsvorgén-
gen, bei denen die Steuerungselektronik
nicht stromlos geschaltet werden kann.
Fir die Integration der Stellantriebe
stellte Siko ein Supportpaket zur Verfi-
gung. Eine definierte Schnittstelle macht
es moglich, die Komponenten in den
Gesamtablauf zu integrieren. Die Pro-
grammierung der Antriebe machte aber
die Firma WP Kemper selbst. O

kann die Buskommunikation
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Neuer Dichtungswerkstoff

Selbst eisiger
Kalte standhalten

Damit Armaturen in der Ol- und Gas-
industrie auch bei frostigen Tempera-
turen dicht bleiben, sind kalteflexible
FKM-Dichtungswerkstoffe nétig. Pro-
blematisch wird es, wenn diese auch
noch normkonform nach DIN EN
14141 sein miissen. Eine neue Dich-
tungslosung soll das Dilemma l9sen.

TEXT: Michael Kriiger, COG BILDER: COG; iStock, AZaytsev

Fiir viele Hersteller und Anwender in der Ol- und Gasbranche
aber auch in der gesamten Peripherie ist sichere und innovati-
ve Technik eine wesentliche Voraussetzung, um erfolgreich am
Markt agieren zu kénnen. Grenzbereiche werden dabei stdndig
neu definiert und stellen fiir Zulieferer wie Komponentenherstel-
ler oft eine grofle Herausforderung dar.

Besonders gefordert sind dabei die Dichtungshersteller, die
dem Wunsch der Anwender nach hochster Funktionalitat, Quali-
tdt und Lebensdauer nachkommen miissen. Was hilft jedoch die
robusteste Bauweise, wenn elementar wichtige Einzelkomponen-
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ten wie Elastomerdichtungen diesen Anforderungen nicht genii-
gen? Oder wenn Materialforderungen in Form von Normungen
hinzukommen, die sich aus technischer Sicht widersprechen?

Diesem Problem sehen sich aktuell viele Hersteller und An-
wender von Armaturen, Pumpen, Ventilen oder sonstigen Son-
derbauteilen in der Ol- und Gasbranche und deren Peripherie
ausgesetzt. So fordert die Branche seit Jahren einen Dichtungs-
werkstoff, der bei tiefen Temperaturen flexibel ist, der DIN EN
14141 entspricht und zudem eine hohe chemische Bestandigkeit
aufweist.
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Diese hohe chemische Bestidndigkeit erreichen in der Regel
nur FKM(Fluorkautschuk)- oder FFKM-Werkstoffe (Perfluor-
kautschuk). Sowohl der hohe Preis als auch seine ungiinstige
Tieftemperaturflexibilitdt sprechen gegen die Verwendung von
FFKM. Zwar ist ein FKM-Werkstoft in der Beschaffung wesent-
lich giinstiger, dennoch weist auch er eine ungiinstige Tieftempe-
raturflexibilitit auf.

Normkonformitit und Kilte: unvereinbar?

Die Branchenanforderung unterliegt hierbei einem Zielkon-
flikt: Um die DIN EN 14141 einzuhalten, muss der Dichtungs-
werkstoff einen guten Druckverformungsrest (DVR) in Tieftem-
peraturumgebung vorweisen und dariiber hinaus eine Tieftempe-
raturflexibilitdt von {iber -40 °C einhalten (siche Kasten). Welche
Konsequenz hat das fiir den Anwender? Die Herausforderung fiir
FKM-Werkstofte sind einerseits das Bestehen des besagten DVR-
Tests in kalter Temperaturumgebung.

Der DVR verschlechtert sich jedoch aus werkstofftechni-
schen Griinden bei einem Elastomerwerkstoff gravierend, wenn
die Einsatztemperatur sinkt. Gleiches gilt auch fiir die Tieftem-
peraturflexibilitit. Ein speziell aufgebauter peroxyd-vernetzter
FKM-Werkstoff kann zwar durchaus im Tieftemperaturbereich

DIE DIN EN 14141 IM UBERBLICK

Die DIN EN 14141 ist eine Basisnorm oder auch Ubergeordnete
Norm fir Armaturen, die den Transport von Erdgas in Fernlei-
tungen betrifft. Aus dieser ergeben sich die Anforderungen an
die Gebrauchstauglichkeit und deren Priifung auch fir die in
diesen Armaturen eingesetzten Elastomerdichtungswerkstoffe.
Die vorgeschriebenen Tests zur Erfullung der Norm finden sich
in der DVGW DIN EN 682 (Typ GBL). Allerdings setzt diese —
entgegen der DIN EN 14141 — nur einen Temperatureinsatzbe-
reich bis -15 °C voraus (DVR Test bei -5 °C und -15 °C), nicht
aber eine Tieftemperaturflexibilitat von tber -40 °C.
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Spezial-FKM-Compound Vi 840
fur die Armaturenbranche und
Gasindustrie

bestehen, versagt aber bei dem geforderten DVR-Test nach
DVGW DIN EN 682 (Typ GBL). Andere FKM-Compounds wie
bisphenol-vernetzte FKM Compounds bestehen hingegen den
DVR-Test. Sie konnen aber mangels Tieftemperaturflexibilitit
nicht im Tieftemperaturbereich bis -40 °C eingesetzt werden.

Der Anwender ist deshalb mit folgender Konstellation kon-
frontiert: FKM-Werkstoffe, die die DIN EN 682 (Typ GBL) erfiil-
len, weisen gleichzeitig nicht die notwendige Tieftemperaturfle-
xibilitdt nach DIN EN 14141 auf. Sind FKM-Werkstoffe verbaut,
kann der Anwender folglich keine normkonformen Armaturen
nach DIN EN 14141 herstellen. Dieses gravierende Problem ist
nicht zu unterschitzen. Denn viele Anwender sind auf diese
Norm-Anforderungen angewiesen, da ihre Zielmirkte oder viele
ihrer Kunden dies schlichtweg verlangen.

Neuer Werkstoff bringt Abhilfe

Dem unabhéngigen Dichtungshersteller C. Otto Gehrckens
ist es nun gelungen, eine Losung fiir diese Branchenforderung zu
entwickeln: Das Unternehmen hat mit dem Compound Vi 840
einen kilteflexiblen Spezial-FKM entwickelt, der gleichzeitig eine
hohe Chemikalienbestindigkeit aufweist. Der FKM-Dichtungs-
werkstoff ist nach DVGW DIN EN 682 (Typ GBL) getestet. Die
Sollwerte beim Druckverformungsrest konnten in diesem an-
spruchsvollen Test deutlich unterschritten werden.

Dariiber hinaus halt der Werkstoff aber auch die wichtige
Tieftemperaturflexibilitdt von tiber -40 °C ein und entspricht
damit den Anforderungen zur Erfiilllung der DIN EN 14141.
Mit einem TR-10-Wert von -40,1 °C eignet sich dieser High-
tech-Compound fiir einen Einsatz bis -46 °C und erfiillt somit
auch die wichtigen Normen API 6A & 6D. Diese sind fiir den
US-Markt von Bedeutung. Zusitzlich wird die Bestandigkeit des
FKM-Werkstoffes gegeniiber Gas (n-Pentan iiber 72 h bei 23 °C),
Schmierdl (IRM iiber 168 h bei 70 °C) und einem Alterungstest
anhand der Norm DIN EN 13787 (Elastomere fiir Gas-Druckre-
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Ventilbauteil mit dem neuen
Werkstoff FKM Vi 840

gelgerite und zugehorige Sicherheitseinrichtungen fiir Eingangs-
driicke bis 100 bar) belegt.

Der Werkstoff kann auch bei Problemen mit ,,Explosiver De-
kompression sehr gut eingesetzt werden, denn dieser Compound
verfiigt hierfiir tiber die Zertifizierung nach NORSOK M-710
Edition 3 (AED/RGD-Test) und ISO 23936-2. Der NORSOK-Test
wurde mit mit dem Rating 0000 bestanden und bietet dem An-
wender grofitmogliche Sicherheit. Diese Kombination von Eigen-

ROHRLEITUNGSSYSTEME & DICHTUNGEN

schaften ist laut Hersteller fiir einen FKM-Dichtungswerkstoff im
Markt einzigartig und bedeutet einen groflen Fortschritt in der
Dichtungstechnik fiir die Armaturenbranche und Gasindustrie.

Der FKM Vi 840 eignet sich fiir ein weites Einsatzgebiet, etwa
in Kugelhdahnen, Molchschleusen, Schiebern, Regelventilen und
sonstigen Armaturen. Als hochfluorierter Werkstoft ist er als All-
round-Compound konzipiert verschiebt die Grenzbereiche der
Dichtungstechnik nun wieder ein Stiick weiter. O

ACHEMM

11 -15 June
Frankfurt / Main

BE INFORMED. BE INSPIRED. BE THERE.

World Forum and Leading Show for
the Process Industries

3,800 Exhibitors from 50 Countries \

4
;

170,000 Attendees from
100 Countries

THE KEY TO FLEXIBILITY
AND COMPETITIVENESS




P&A | Ausgabe 11.2017




32 Temperaturmessungen in einem
Feldbusverteiler: Digitale Kommunikation
Ubertragt Messwerte und Diagnosen wie
Drahtbruch oder Kurzschluss.

ANLAGENBAU & BETRIEB

Modernisierung einer Mullverbrennungsanlage
Einfach statt kompliziert

Durchgingige digitale Kommunikation ist heute das Nonplusultra, will man eine Anlage auch
auf lange Sicht fiir die Zukunft fit machen. Eine Miillverbrennungsanlage in Triest zeigt, wie sich
das mit Profibus DP und Profibus PA einfach realisieren lasst.

TEXT: Andreas Hennecke, Pepperl+Fuchs BILDER: Pepperl+Fuchs; iStock, 3dts

Bei der Nutzung von Smartphones, Fernsehsignalen, Autos
und Kaffee-Vollautomaten ist die digitale Welt fiir den Endver-
braucher lingst Realitit. Aber auch in der Prozessautomation
verdringt die digitale Kommunikation die analogen 4..20-mA-
Signale mehr und mehr. Kein Wunder, denn gerade die digitale
Anbindung iiber moderne Feldbus-Systeme bietet Vorteile. Ein-
fache Installation, hohe Prozesssicherheit, komfortable Handha-
bung und efliziente Instandhaltung sind einige. Angesichts der
hohen Investitionen, die mit einer Modernisierung ohnehin ver-
bunden sind, ist es daher naheliegend, gleich Nagel mit Képfen zu
machen. Bei einer Anlage, die 20 Jahre und mehr wettbewerbs-
fahig laufen soll, heiflt das konkret: auf den modernsten Stand
der Technik und damit auf durchgéngig digitale Kommunikation
setzen.

Gerade Profibus DP und Profibus PA bieten Vorteile. Zum
einen ist die Palette der Gerdte und Anwendungsmaglichkeiten
schier endlos. Nahezu jede gewiinschte Applikation ist mit dieser
digitalen Technologie realisierbar. Der Verkabelungsaufwand ist
deutlich geringer als bei analoger Anbindung. Aulerdem sind In-
stallation, Inbetriebnahme und tigliches Handling auch fiir An-
wender, die keinerlei Vorerfahrung mit Feldbus-Systemen haben,
einfach zu bewerkstelligen.
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Ein gutes Beispiel fiir die einfache und effiziente Anbindung
tiber Profibus DP und Profibus PA findet man im italienischen
Triest. Die zur Hera-Gruppe gehérende HestAmbiente betreibt
hier eine Miillverbrennungsanlage mit drei Verbrennungséfen.
Rund 450 Tonnen Abfall aus privaten Haushalten und Betrie-
ben werden dort tiglich verarbeitet. Im Rahmen dieses Ver-
brennungsprozesses werden iiber drei Dampfgeneratoren rund
15 MW elektrische Energie pro Stunde erzeugt.

Auch langfristig wettbewerbsfahig

Die Anlage behandelt die Abfille eines Einzugsgebiets mit
etwa 350.000 Einwohnern und produziert eine Strommenge, die
rund 13.000 Einwohnern entspricht. Der Miill wird dafiir in der
Anlage zundchst vom Abfallbunker in die Verbrennungséfen ge-
bracht. Wihrend des Verbrennungsprozesses fillt Schlacke an,
die in Bunkern gesammelt wird. Auflerdem entstehen Rauchgase,
die in Dampfkessel geleitet werden und iiber Turbinen Strom er-
zeugen. Die an die Luft iibergebenen, verbleibenden Rauchgase
werden aufwendig gefiltert, um die Emissionen soweit zu redu-
zieren, dass sie weit unter den gesetzlichen Grenzwerten bleiben.
Um eine solche Anlage sicher und effizient zu betreiben, miissen
fiir jeden einzelnen Prozessschritt kontinuierlich Temperatur und
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Druck gemessen sowie Ventilstinde {iberpriift werden. Dariiber
hinaus ist eine Vielzahl von Analysegeriten, Motorstartern und
Frequenzumrichtern fiir den Betrieb erforderlich. 2010 stand ei-
ne Modernisierung der Anlage an, bei der Dampfgenerator, Ver-
brennungsrost sowie die Mess- und Steuerungsebene erneuert
werden sollten. Um die Wettbewerbsfihigkeit auch im kiinftigen
Betrieb sicherzustellen, entschied man sich dabei fiir eine Losung
mit durchgéngig digitaler Kommunikation. Explosionsgefahrdete
Bereiche gab es bei der Modernisierung der Verbrennungsanlage
nicht zu beriicksichtigen.

Konkret wurde durch den Austausch die Leistung des Dampf-
generators von 19.000 auf 29.000 kg pro Stunde erhéht. In Ver-
bindung mit dem modernisierten Verbrennungsrost konnte so
der Durchsatz gesteigert und damit die Produktivitdt der Anlage
verbessert werden. Die Erneuerung der Mess- und Steuerungs-
technik mit Umstellung auf digitale Kommunikation gewihr-
leistet auflerdem eine hohere Anlagenverfiigbarkeit sowie mehr
Effizienz und Sicherheit fiir den téglichen Betrieb.

Alles lief auf Anhieb ohne Probleme

Im Rahmen der Modernisierung wurden auch simtliche
4..20-mA-Signale durch digitale Kommunikation ersetzt. Wegen
der einfachen Umsetzung sowie der breiten Palette an Geriten
und Anwendungsmoglichkeiten entschied sich Lucio Blasi, bei
der Hera-Gruppe fiir die Automation von Miillverbrennungsan-
lagen verantwortlich, fiir den Einsatz von Profibus. So wurden
Analysegerite, Motorstarter, Frequenzumrichter, Waagen sowie
die hydraulischen und pneumatischen Steuerungen iiber Profi-
bus DP angebunden. Fiir Temperatur-, Druck-, Durchflussmes-
sungen und die Ventile wahlte er Profibus PA.

Bei den Produkten fiel die Wahl auf FieldConnex von Pep-
perl+Fuchs mit Segmentkoppler 3 und der FieldBarrier. Die ur-
spriinglich fiir explosionsgefihrdete Zonen konzipierte FieldBar-
rier bot auch fiir die sicheren Bereiche der Anlage entscheidende
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Digitale Kommunikation so einfach: Ein zu-
satzliches Messgerat benoétigt unabhangig
von Art oder Messbereich lediglich einen
offenen Anschluss am Feldbusverteiler.

Vorteile. So ist dank galvanischer Trennung zwischen Gerétean-
schluss und Feldbus-Hauptkabel die Installation toleranter gegen
Erdfehler durch falschen Anschluss, da diese keine Auswirkun-
gen mehr auf den Trunk haben.

Die Modernisierung wurde von Stefano Scarafilo, Verantwort-
licher der technischen Abteilung in Triest, und Lucio Blasi selbst
durchgefiihrt. Beide kamen erstmals mit der neuen Technologie
in Berithrung - und hatten keine Probleme: Die Installation lief
schneller als erwartet. Die automatische Uberpriifung der Instal-
lation per FieldConnex Advanced-Diagnostic-Modul beschleu-
nigte zusitzlich die Inbetriebnahme der Anlage. So konnten die
Phasen des Stillstands reduziert werden. Auch kiinftige Erweite-
rungen sind mit der neuen Technologie einfacher realisierbar, da
fiir weitere Messpunkte lediglich ein freier Anschluss an einer der
Feldbarrieren benétigt wird.

Weitere Modernisierungen mit Profibus geplant

Dank FDT/DTM-Technologie und Softwareplattform Pact-
ware verfiigt das Instandhaltungsteam der Anlage iiber umfang-
reiche Informationen fiir die Ferndiagnose. Sie weisen auf die
Art und Weise eines Fehlers hin. Stérungen lassen sich schnell
und zielsicher beheben. Entscheidender ist aber, dass viele Feh-
ler nicht mehr auftreten, da tiber Diagnosedaten bereits nach-
lassende Leistungen friihzeitig erkennbar sind. Das verhindert
Stillstinde und erhoht die Verfiigbarkeit der Anlage. Dank der
digitalen Kommunikation mit Profibus sind in der Anlage alle
Voraussetzungen fiir eine vorausschauende Wartung erfiillt und
zeitaufwandige Einsétze im Feld werden auf ein Minimum re-
duziert. Auch die Parametrierung der Gerdte kann bequem von
der Leitwarte aus erfolgen. Mehr noch: Wartungsleute konnen,
beispielsweise im Bereitschaftsdienst, auflerhalb der Anlage auf
Diagnosedaten zugreifen und bei Bedarf titig werden. Auch Ma-
schinenhersteller miissen nicht vor Ort sein, sondern konnen bei
entsprechender Legitimation Diagnosedaten abrufen und Para-
metrierungen an den Feldgeriten dndern oder anpassen. (J
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Dokumentation fir Logistikzentrum

Nur nicht den Uberblick verlieren

Ungeplante Anlagenstillstinde kommen einem Unternehmen teuer zu stehen. Um
dies zu vermeiden, setzt einer der grofiten Handelsunternehmen der Schweiz in
seinem Logistikzentrum auf eine digitale Dokumentation. Diese bildet den aktuellen
As-built-Zustand der Anlage ab. Fehler im System lassen sich so schnell beheben. Mit
einer Dokumentation per Papier wiére dies nicht moglich.

TEXT: Christian Stolz, Rosberg Engineering BILDER: Rosberg Engineering; iStock, sekulic

Uber drei Jahre war in Schafisheim die gréfite Privatbau-
stelle der Schweiz. Im vergangenen Jahr eroffnete Coop, ei-
nes der grofiten Handelsunternehmen der Schweiz, dort sein
grofites Logistikzentrum mit Grofbackerei. Jahrlich werden
hier 60.000 Tonnen Brot und Backwaren produziert. Insge-
samt arbeiten 1.900 Menschen in Schafisheim, 1.000 der Stel-
len wurden neu geschaffen. Allein 80 Mitarbeiter im Bereich

P&A | Ausgabe 11.2017

Technik sind mit Wartung und Instandhaltung der gesamten
Anlage beschiftigt, denn ungeplante Stillstinde sind hier nicht
erwiinscht. Produktion, Lagerung und Verteilung laufen ndm-
lich grofitenteils voll- oder teilautomatisiert.

Andreas Wenzelmann ist seit Beginn der Bautitigkeiten
zustindig fiir die Automation und die Technik-Logistik am
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neuen Coop-Standort. Dem studierten Elektrotechniker war
schnell klar, dass eine derart gewaltige Anlage nur mit digitaler
Dokumentation tiberblickt werden kann. Schliefilich umfasst
die aktuelle Dokumentation iiber 30.000 Dokumente, die je-
weils einen Umfang zwischen einer und tausend Seiten haben.
Daher forderte Wenzelmann von Anfang an von allen am Pro-
jekt beteiligten Lieferanten digitale Dokumentationen zu den
zugelieferten Komponenten oder Anlagenteilen.

200 Dateiformate mit Tool lesbar

Gleichzeitig startete er eine umfangreiche Recherche fiir
ein geeignetes Dokumentationstool. Dabei wurde genau abge-
wogen zwischen Dokumentation auf Papier, einer Dokument-
management-Losung auf Basis von Microsoft SharePoint und
einer speziellen digitalen Anlagendokumentation. Am Ende
hat man sich fiir den Einsatz des digitalen Dokumentations-
tools LiveDok aus dem Hause Rosberg entschieden.

Bei einfachen Dokument Management Systemen (DMS)
und der SharePoint-Losung wire vor allem das Ein- und Aus-
checken der Dokumente in der Praxis zu aufwindig gewesen.
Bei LiveDok kénnen die angelieferten Dokumentationen hin-
gegen schnell ins System gestellt werden. Das Dokumentati-
onstool kann weiterhin um die 200 Dateiformate lesen und
automatisch nach PDF konvertieren.

Auflerdem ist bei LiveDok keine komplexe Ablagestruktur
notwendig. Derzeit legen die Coop-Mitarbeiter die Dokumen-
te lediglich nach Gebdude, Anlagenteil und dem entsprechen-
den Lieferanten ab. Mit der Schlagwortsuche finden sie die
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Uber 60.000 Tonnen Brot und Brétchen
werden in der GroBbackerei in Schafisheim
jahrlich produziert. Uber 600 Mitarbeiter
sind dafr tatig.

benoétigten Dokumente schnell. ,,Mittelfristig denken wir tiber
weitere Ablagestrukturen nach®, so Wenzelmann. , Aber das
war fiir den Anfang nicht relevant, um mit der Dokumentation
zuverlissig arbeiten zu kénnen.“

Nachvollziehbare Anderungen rot markiert

Coop kombiniert das digitale Dokumentationstool mit
SharePoint. Letzteres wird dabei als Backup-Losung betrachtet,
LiveDok dient als Frontend. Alle Dokumente werden auf einem
SharePoint-Server abgelegt, versioniert und kénnen dort auch
eingesehen werden. Das Dokumentationstool LiveDok ist mit
dem SharePoint verkniipft und liest alle Dokumente automa-
tisch von dort ein. Zur Bearbeitung von Dokumenten verwen-
den Mitarbeiter dann nur das digitale Dokumentationssystem.

Ein weiterer Vorteil des Dokumentationstools besteht da-
rin, dass es auf allen Standard-PCs laufen kann, die bei Coop
eingesetzt sind, ebenso auf Windows-Tablets. Bei Coop sind
keine Android-Gerite im Einsatz, generell liuft das Dokumen-
tationstool aber auch auf Tablets und Smartphones mit diesem
Betriebssystem.

Anderungen an der Dokumentation nehmen Mitarbeiter
mit der Redlining-Funktion (Roteintrag) vor. So lasst sich
beispielsweise ein Fehler in der Dokumentation ebenso doku-
mentieren wie der Tausch von Komponenten. Die Techniker
schreiben ihre Anderungen direkt per Roteintrag ins Doku-
ment; diese stehen anschlieffend allen Nutzern zur Verfiigung.
Hinterlegt wird dabei auch, wer die Anderung zu welchem
Zeitpunkt vorgenommen hat.
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Da einige der Coop-Gebiudeteile nicht mit WLAN ver-
bunden sind, war dem Betreiber wichtig, dass das Dokumenta-
tionstool auch im Offline-Modus funktioniert. Standardmaf3ig
sind im Tool entsprechende Losungen vorgesehen, die unab-
hingig von Ort und Netzwerkverfiigbarkeit jederzeit Zugriff
auf wichtige Dokumente ermdoglichen. Gleichzeitig sind spezi-
elle Ansitze zum Konfliktmanagement implementiert, die auf-
zeigen, wenn verschiedene Personen gleichzeitig unterschied-
liche Anderungen am selben Dokument vornehmen. Zudem
koénnen Nutzer auch gezwungen werden, sich in regelméfligen
Abstinden per WLAN ins Netzwerk einzuklinken, um den
Dokumentationsstand auf ihrem mobilen Gerit zu aktualisie-
ren, ehe sie weiterarbeiten. Wenzelmann ergénzt: ,Hilfreich
fiir mich ist auch, dass ich mir alle Anderungen per Knopf-
druck in einer Ubersicht anzeigen lassen kann.”

Auch die Usability war ein wesentliches Argument fiir den
Einsatz Wie einfach das Dokumentationstool zu nutzen ist,
beschreibt Wenzelmann anhand einer kleinen Anekdote: Sein
Chef habe bei einer Werkfiithrung eine Fehlermeldung an einer
Presse entdeckt. Er gab die Fehlernummer und den Hersteller
der Maschine in die Suchmaske des Dokumentationstools ein,
fand die entsprechende Dokumentation und habe den Fehler
so innerhalb kiirzester Zeit behoben - obwohl er die Anlage
vorher noch nie bedient habe.

Zusitzlicher Nutzen: Wissensmanagement

Im Laufe des Betriebs einer Anlage sammeln die Techni-
ker fiir Wartung und Instandhaltung jede Menge Wissen. Gut,
wenn sie dieses strukturiert festhalten und anderen Kollegen
zuganglich machen kénnen. Auch dafiir wird nun LiveDok ge-
nutzt. Im Bereich ,,Tipps und Tricks“ werden dazu Dokumente
beispielsweise mit Anweisungen fiir wiederkehrende Tétigkei-
ten, Checklisten, Reports und Wartungsanleitungen abgelegt.

Bei der Grofle des Logistikzentrums schitzt Wenzelmann,
wie einfach er jederzeit Uberblick gewinnen kann - sowohl
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iiber die gesamte Anlage als auch {iber Teilbereiche, mit denen
er nicht so vertraut ist: ,Wir wollen zum Beispiel eine weitere
Tiefkiihlzelle bauen. Mit unserem Dokumentationstool kann
ich mir dazu sehr einfach einen Uberblick verschaffen iiber
alle verbauten Komponenten und beteiligten Lieferanten. Das
i-Tupfelchen fiir ihn ist jedoch, dass er mit dem Dokumen-
tationstool papierlos arbeiten kann und damit auch dem Fir-
menziel, bis 2023 CO,-neutral zu werden, einen Schritt ndher
kommt. O
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LEBENSWERT

LEBENSWERT

In dieser Ausgabe muss man schon ganz genau hinsehen: Ob biologische Mikrosensoren, unsichtbare Schiffe
oder in den Knochen eingewachsene Schrauben - die Kunst liegt oft im Verborgenen.

Macht vor allem die Umwelt froh
Die Firma Gelinova plant, mit einem
neuartigen Verfahren Gelatine
energieschonend herzustellen. Dabei
entsteht zum einen Blattgelatine, die
man von Gummibarchen kennt. Aber
auch Rollenware, die in Verbindung mit
dem pflanzlichen Geliermittel Agar-Agar
sogar zu Biofolienverpackungen
verarbeitet werden kann. So kénnen Sie
in Zukunft zuerst die Gummib&rchen
essen und dann die Tiite.

Quelle; iStock, rysm

Quelle: Pixabay

Herr Ober, da ist ein Krebs in meinem Bier!
Die Protivin-Brauerei l4sst die Qualitét ihres
Brauwassers von Flusskrebsen iberpriifen. Die

Das geht unter die Haut Schalentiere zeigen bei aquatischen Verdnde-
... und direkt in den Knochen! Bei Knochenbriichen rungen namlich schnell Reaktionen, die mittels
sind Metallschrauben bisher das chirurgische Sensoren gemessen werden. Natiirlich befinden
Mittel der Wahl. Sie werden héufig jedoch nach sie sich dabei in einem vom genutzten Wasser
der Heilung noch als Fremdkorper wahrgenommen separaten Becken. So zwickt Sie beim nachsten
und miissen aufwendig wieder entfernt werden. Bier auch hoffentlich nichts in die Zunge.

Der Orthopéde Klaus Pastl entwickelte mit der TU
Graz eine Alternative: Schrauben aus, ja, Knochen!
Die aus Spenderknochen gefertigten ,Shark
Screws" wachsen restlos ein, werden als
korpereigen erkannt und nicht abgestoBen.

Quelle: Pixabay

Quelle:iStock, sdominick

Winzig kleine Messungen
Mikrosensoren finden sich in zahlreichen

Anwendungen. Wenn es um Lebensmittel
geht, sind sie aber ein No-Go. Der Grund: T
ihre toxischen Bestandteile. Ein I
Forscherteam der ETH um Giovanni
Salvatore kam deshalb dem groBen

Quelle: iStock, Pridannikov

Schiffe undercover
! Unsichtbar durchs Meer — nur Science-Fiction? Evonik hat

Interesse nach einem biologisch einen Lack entwickelt, der Schiffsrimpfe fiir Kleinstlebewe-
abbaubaren Mikrosensor nach. Er besteht 7 sen unsichtbar macht. Durch die Kombination bestimmter
zum groBten Teil aus Magnesium und é Stoffe entsteht um den Rumpf eine Hiille, die den Organis-
anderen biokompatiblen Stoffen wie Mais men vorgaukelt, nur Meer vor sich zu sehen. Sie wiirden sich
und Kartoffelstirke — und ist dabei sonst am Schiff absetzen, und so den Reibungswiderstand
diinner als ein Haar. im Wasser und damit auch den Kraftstoffverbrauch erhdhen.
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EIN WEB-MAGAZIN VON PUBLISH-INDUSTRY.

Die Faszination PROZESSTECHNIK
im Fokus. Der Blick in andere

Branchen als Inspiration.

I' !

INDUSTR.com/PuA: Das P&A-Web-Magazin liefert relevante News, Artikel, Videos und
Bildergalerien und macht die Faszination der Prozessindustrie lebendig.

Vernetzt mit den anderen Web-Magazinen von publish-industry unter dem Dach des
Industrie-Portals INDUSTR.com ist es Ihre Eintrittspforte in eine faszinierende Technik-Welt.
Gehen Sie online und werden Sie kostenfrei Mitglied der INDUSTR.com-Community: INDUSTR.com/PuA.




EIN GLANZENDES
BEISPIEL DEUTSCHER
INGENIEURSKUNST.

Ein modernes Edelstahl-Rohrleitungssystem, das
selbst héchsten Qualitatsanspriichen gerecht wird.

Auch technischer Vorsprung lasst sich nur mit einem Partner realisieren, der den gleichen
Anspruch an Qualitat lebt. Knapp 10.000 Meter Viega Sanpress-Edelstahlrohr und rund
50.000 Rotguss-Verbinder versorgen Uber 15.000 Audi-Spezialisten jeden Tag mit sauberem
Trinkwasser und ermdglichen einem gesamten Werk, saubere Arbeit bis ins kleinste Detail
abzuliefern. Viega. Hochster Qualitit verbunden.

Audi AG, Werk Bdéllinger Hofe, Deutschland
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