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EDITORIAL

Florian Mayr, Chefredakteur P&A:

Innovation ist fiir jedes Unternehmen iiber-
lebenswichtig. Der Wettbewerb schléft nicht, die
Anforderungen der Kunden verdndern sich ste-
tig und neue Technologien sollte man schnellst-
moglich nutzbar machen. Endress+Hauser etwa
konnte im vergangenen Jahr 287 Patent-Erst-

anmeldungen verzeichnen. Ich frage mich daher:

Wie gehen Sie eigentlich mit Innovation in Threm
Unternehmen um?

»KULTUR SCHAFFEN,
DIE FEHLER ZULASST*

Dr. Andreas Mayr, COO, Endress+Hauser:
Innovation fiir ein Unternehmen ist natiirlich nur
etwas, das am Ende auch einen wirtschaftlichen
Erfolg bietet. Die reine Zahl der Patente ist da-
bei nicht so ausschlaggebend. Allerdings glau-
be ich tatsachlich, dass die Qualitdt unserer Pa-
tentanmeldungen und Erfindungsmeldungen
sehr hoch ist. Was ist aber wichtig fiir Innovati-
on? Entscheidend ist hier meiner Meinung nach
eine gewisse Langfristigkeit. Mit dem iTherm
TrustSens ist uns zum Beispiel die Entwicklung ei- f' %
nes selbstkalibrierenden Thermometers gelungen. Damit
haben wir einen Game-Changer bei der Kalibrierung geschaffen. Dafiir brauchen
wir Mitarbeiter, die sich sehr lange mit einem Thema beschiftigen kénnen und
das auch dirfen. Wir haben fiir die Entwicklung zehn Jahre gebraucht. Das muss
man durchhalten kénnen. Ein wichtiger Aspekt ist, eine Kultur zu schaffen, die
Fehler zuldsst und in der die Mitarbeiter nicht Angst um ihren Arbeitsplatz haben
miissen. Entscheidend ist auflerdem, dass man nicht immer nur von kurzfristigen
Erfolgen getrieben wird, sondern Umwege gehen und auch einmal scheitern darf.
Dariiber hinaus fordern wir die Eigeninitiative unserer Mitarbeiter. Wir haben
verschiedenste Freirdume geschaffen, in denen Entwickler eigene Ideen verfol-
gen und zu einer gewissen Reife bringen konnen. Viele interessante Projekte sind
auf diesem Weg entstanden und wurden eben nicht ausschliefSlich vom Produkt-
management eingespeist. Letztlich ist es wichtig, dass die Leute Interesse und Pas-
sion an einem Thema entwickeln, es damit selbst vorantreiben und am Ende ex-
zellente Ergebnisse erzielen. Das wirkt auch anders in die Organisation und schafft
mehr Begeisterung und Akzeptanz.
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Weltweit installierte Basis von Sensorik,
Anschluss- und I/O-Technik sowie RFID-
Losungen

Branchenspezifische Automatisierungs-
|6sungen und durchgangige Betreuung
von der Planung bis zur Inbetriebnahme

Mit Uber 30 Landesgesellschaften und

Vertriebspartnern in weiteren 60 Staaten
weltweit immer in lhrer Nédhe
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AUFTAKT
Perspektivenwechsel

Highlights der Branche

Im Gesprdch mit Trendsettern
Titelstory: Profinet-Gateway mit voller
Hart-Unterstitzung

Titelinterview: ,Wir werden analoge
Feldgerate noch lange sehen”

FOKUS: WASSER & ABWASSER
Ressource mit Potenzial

Verschneiden von Rohwasser
Modernisierung von Kldranlagen
Sichere Softwarelandschaften betreiben

VERFAHRENSTECHNIK
Vollautomatische Getreideverarbeitung
Schmutzpartikel abtrennen

PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK
Nicht-invasive Temperaturmessung
Hygienischer Druckmessumformer
Kapazitive Flllstandsmessung

Data Science und maschinelles Lernen fur
die Prozessindustrie
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TITELSTORY
Remote-1/0-Systeme an die
Profinet-Welt anbinden

-

SMARTE INFRASTRUKTUR
Diese vernetzten Systeme sind in
der Praxis schon erprobt
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FOKUSTHEMA VON SEITE 16-27
Das bewegt die Wasser- und
Abwasserindustrie

PUMPEN & KOMPRESSOREN
44 | ecksucher richtig einsetzen
47 Vernetzbare Pumpensysteme

ABB Ability™
50 EG-konformes Retrofit von Anlagen MObile Gas Lea.k

ANLAGENBAU & BETRIEB

54 Dampf sparen mit Ubergabestation

56 Effiziente Produktionsabldufe dank DeteCtlon SyStem

Prozess-Monitoring Modernste
Technologie zur

SAFETY & SECURITY Ortung vVOon
59 Berstscheiben mit integrierter Erdgasleckagen

Signalisierung
60 Interview zur [EC-Normentagung

ABBs fahrzeugbasierte digitale Losung
ROHRLEITUNGSSYSTEME & DICHTUNGEN zur UberprUfung von Gasnetzen spurt

62 Hersteller von Dichtungen Leckagen sicher und zuverlassig auf.

. . , Die Messung mit patentierter OA-ICOS-
64  Aseptisches Doppelsitzvent Technik ist die sensitivste Gassensorik,

die es derzeit auf dem Markt gibt.

NACHSTER HALT APM 2.0 RUBRIKEN Das System besteht aus vier Kompo-
Verbesserungspotenziale in Prozess- 03 Editorial nenten: einem Analysatot zur Messung
anlagen einfach identifizieren ) ) von Methan und Ethan, einem Ultra-
11 Firmenprofil: schallanemometer zur Bestimmung der
N@fZSCh Pumpen & Sysz‘eme Windverhaltnisse, einem GPS-System zur
31 Firmenorofil Ortung und einer eigens entwickelten
‘ P ' Software, die die verschiedenen Gas-
Veolia konzentrationen in Echtzeit auf Google
53 Impressum & Firmenverzeichnis Maps kartiert.

66 Lebenswert .
Lesen Sie mehr unter:

abb.de/messtechnik

A B
5 Mmi

INDUSTR.com




Fir die Herstellung von alkoholfreiem Sek
dig. Entscheidend igh‘rte[ anderem die schot

Aromen und Alkoha‘wiaﬁ ine effiziente/ Produktion sind da
A hochautomatisierte Entalkoholisierungsanlagen.
. TEXT: Flo‘im NAI : p
A

A a ’r

on IS : Rotkdppchen-Mumm Sektkellereien

Um der steigenden Nachfrage nach alkoholfreiem Sekt nachzuk@
hat Rotkdppchen-Mumm an seinem Standort in Eltville eine moderne Pro-
duktionslage errichtet. Zentraler Bestandteil ist die Entalkoholisierungs-
anlage: Dort wird den Weinen zum einen der Alkohol entzogen, zum s
anderen werden die Aromen, die dem Sekt spater den Geschmack geben, -
bei 34 °C schonend entzogen. Der auf diese Weise gewonnene Alkohol L
wird anschlieBend entnommen und an ein Tochterunternehmen von Rot- |

kappchen-Mumm geliefert, das ihn weiter verarbeitet.

Ausfiihrende Unternehmen bei der Planung und Konstruktion der hoch- !
automatisierten Anlage — (iber 300 Armaturen regeln die Produktstrome

— waren ISW Technik und KSB. Eine Herausforderung stellten dabei auch

die hygienischen Anforderungen die Komponenten dar. Denn wahrend

klassischer Sekt bereits durch seinen hohen Alkoholgehalt vor Verkeimun-
gen geschiitzt ist, ist dies bei der alkoholfreien Variante nicht der Fall. Die
verbauten Pumpen von KSB verfiigen deshalb iiber alle brancheniiblichen
Zertifikate wie EHEDG und FDA.

Die Produktionsanlage selbst ist seit Anfang 2017 in Betrieb und wurde e
zunéchst fiir die Herstellung einer alkoholfreien Sektsorte benotigtiginz ;
schen werden dort aber auch diverse Weinmischgetranke produziert — mit —
einem JahresausstoB von mittlerweile mehreren Millionen Litern. 'y w5
6 g Wy
INDUSTR.com i o<
I‘ _o



BB {1 RS __5__._____.{_*__ ﬂ- i -
| ni-il
]

i v __




HIGHLIGHTS

Zahlen, Fakten, Trends: Was hat sich in der Branche getan? Die Chemieindustrie kdnnte in der

Zukunft unabhingig von fossilen Ressourcen sein, rund 200 Experten fiir Explosionsschutz be-

suchen die IEC-Normentagung und ein Softwarehersteller verzeichnet fiir 2018 ein Rekordjahr.
Auflerdem steht ein neuer Termin fiir den INDUSTRY.forward Summit 2020 fest.
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Quelle: iStock, iLexx
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AUFTAKT

Globale Chemieindustrie

CO,-neutral

Um CO,-Emissionen zu reduzieren, konnen
diese als Rohstoff fiir hochwertige Produkte
genutzt werden und damit fossile Kohlen-
stoffquellen ersetzen. Wissenschaftler der
RWTH Aachen haben nun erstmals gezeigt,
dass die CO,-Nutzung das Potenzial hat,
die globale Chemieindustrie vollstandig von
fossilen Ressourcen zu entkoppeln.

Erfahren Sie mehr: industr.com/2374486
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Effizienz pur mit SIGMA PROFIL’ -
Schraubengeblase DBS

&
®

Leistungsstark — Volumenstrom 6 bis 22 m¥min., max. Uberdruck 1,1 bar i .| E‘ -
* Industrie und Wasser - 4.0 - kompatibel — durch die vernetzbare . g g
Steuerung SIGMA CONTROL 2 scis oeszzom | mmlhy

* Gebléseblock mit SIGMA PROFIL - bis zu 35 % weniger Energie
gegentiber herkémmlichen Drehkolbengeblésen

* Revolutionér raumsparend - Stellfliche nur 1,64 m?
o Garantierte Leistungsdaten — nach I1SO 1217 Annex C bzw. E

SIGMATRY

Besuchen Sie uns auf der RO-KA-TECH 2019 in Kassel,
roxareci® | yom 08. - 10. Mai 2019, Halle 10 - Stand D04 www.kaeser.com




DIE ROTE COUCH

INTERVIEWS VON
DER POWTECH 2019

Auf der Powtech 2019 sprachen wir mit Experten iiber ihre Messe-Highlights, neue Produkte
und veranderte Unternehmensstrukturen. Die Links fiihren Sie direkt zu den Videos der Roten
Couch. Weitere spannende Gespriche finden Sie im Youtube-Kanal von publish-industry.

© youtube.com/publishindustry

Emerson - Fiillstandsmessung mit
Niederfrequenzen

Gesprachspartner: Daniel Schmickler
Produkt: Scanner Rosemount 5708
Web: www.emerson.com

Beumer - Komplette Verpackungslinien
mit hoher Leistung

Gesprachspartner: Christian Freise
Produkt: Verpackungslinien fir Industrie 4.0
Web: www.beumer.com

Ipco - Lohnpastillierung und eine neue
Marke

Gesprachspartner: Wolfgang Kamps

Produkt: Rotoform-Granulierungssysteme
Web: www.ipco.com

Emerson Automation Solutions stellte auf
der Powtech 2019 den 3D-Schiittgut-Scanner
Rosemount 5708 vor. Er ermdglicht genaue
Messungen nahezu aller Schiittgutmateria-
lien zur Aufnahme von Produktionsdaten,
Lagerbestanden und zur Erstellung von Ver-
brauchsprognosen. Im Gegensatz zu anderen
Geriten, nutzt der Rosemount 5708 akusti-
sche Signale im Niederfrequenzbereich fiir
die Messung. Die Grofle des Behilters spielt
dabei keine Rolle. Mit nur einem Gerét be-
kommen Betreiber eine dreidimensionale
Darstellung der Produktoberflache.

© INDUSTR.com/2371503

Auf der Powtech 2019 zeigte Beumer seine
Kompetenz als Lieferant fiir komplette Ver-
packungslinien mit hoher Leistung. Fiir gro-
3en Durchsatz der Linien fiir chemische Pro-
dukte oder Baustoffe legt der Hersteller die
Leistung der einzelnen Maschinen und Kom-
ponenten und der tibergeordneten Steuerung
optimal aus. Beumer plant, baut und errichtet
Systeme, die speziell an die branchenspezifi-
schen Anforderungen angepasst sind. Uber
dieses Konzept und die Verbindung zu In-
dustrie 4.0 spricht Christian Freise, Director

: Sales der Chemical Division von Beumer.

i @ INDUSTR.com/2371501
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Ipco stellte sich auf der Powtech 2019 erst-
mals unter dem neuen Namen der Messe-
offentlichkeit vor. Bisher war das Unterneh-
men als Sandvik Process Systems bekannt.
Auflerdem zeigte Ipco seine Rotoform-Tech-
nologie zur Verfestigung von Schmelzen. Sie
erfillt alle Anforderungen der Chemiebran-
che und ist daher auch préidestiniert fiir den
Einsatz bei der Lohnpastillierung. Zu sehen
war auf der Messe der Rotoform HP, der er-
folgreich fiir die Pastillierung von Schokolade
eingefithrt wurde. Das neue Konzept basiert
auf den bewéhrten Stirken des Rotoform 4G.
© INDUSTR.com/2371505



NETZ5CH

Anschrift

NETZSCH Pumpen & Systeme GmbH
Geretsrieder Strafle 1

84478 Waldkraiburg, Germany

T +49/8638/63-0

www.netzsch.com

Ansprechpartner

Michael Groth

Geschiftsfeld Umwelt & Energie
T +49/8638/63-1010

Firmenprofil

NETZSCH Pumpen & Systeme bietet seit
mehr als 60 Jahren auf globaler Ebene mit
NEMO'" Exzenterschneckenpumpen, TOR-
NADO’ NOTOS
Schraubenspindelpumpen, Zerkleinerungs-

Drehkolbenpumpen,

maschinen, Behilterentleerungen, Dosier-
technik und Zubeho6r mafigeschneiderte und
anspruchsvolle Losungen fiir Anwendungen
in samtlichen Industrien. Mit tiber 2.000
Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern sowie
einem Umsatz von mehr als 281 Mio. Euro
(Geschiftsjahr 2018) ist NETZSCH Pumpen
& Systeme der grofite und umsatzstirkste
der 3 Geschiftsbereiche der NETZSCH-
Gruppe.

Produkte

NETZSCH erweiterte kiirzlich sein Portfolio
im Geschiftsbereich Umwelt & Energie um
zwei Produkte: das xLC™ Stator-Einstellsys-
tem und der N Mac’ Doppelwellen-Zerklei-
nerer.

Dreifache Standzeit mit neuer Komponente
Fir die NEMO'-Exzenterschneckenpumpe
entwickelte NETZSCH eine weitere Kom-
die xLC" Stator-Einstelleinheit.
Thr Einsatz erméglicht eine Verdreifachung

ponente:

der Standzeit der Pumpe, gerade bei der

FIRMENPROFIL | PROMOTION

Die xLC® Einheit presst eine axial gelagerte Hilse in Richtung des

Elastomerkerns und schiebt ihn im Gehduse zusammen. Dies sorgt

fur eine Erhéhung der Vorspannung und Wiederherstellung der

Dichtlinie.

Forderung schwieriger, abrasiver Medien.
Bei auftretendem Verschleifl im Rotor-Sta-
tor-System kann durch Nachjustierung des
Elastomerteils die Vorspannung zwischen
den Forderelementen die Leistungsfihigkeit
der Pumpe wieder hergestellt werden.

Fir das xLC' Stator-Einstellsystem ist es
wichtig, dass das Elastomer in der festen
Metallhiille des Stators beweglich ist, was
nur mit dem bewihrten iFDStator’ 2.0
moglich ist. Das xXLC™ Einstellsystem macht
sich dessen Charakteristik zunutze, dass das
Elastomer nicht in das Gehiduse einvulka-
nisiert ist, sondern durch axiales Verpres-
sen fixiert wird. Zur Regulierung der Vor-
spannung im Rotor-Stator-System verldn-
gert man durch Ziehen oder verkiirzt man
durch Driicken den Elasomerteil im Mantel
und verdndert damit die Vorspannung zwi-
schen den Forderelementen. Im Falle des
Verschleifles fithrt ein Zusammenschieben
das Elastomers zu mehr Vorspannung und
stellt die geminderte Dichtlinie {ber die
gesamte Statorlinge gleichmiflig wieder
her. So funktioniert es: Wird aufgrund eines
Leistungsabfalls der Pumpe eine Nachjustie-
rung des Stators notwendig, stellt man iiber
nur 3 Verstellmuttern das System nach und
verpresst dadurch den Elastomereinleger in
dem Metallgehduse ein weiteres Mal. Eine
Skala mit sieben definierten Anschlags-
punkten erleichtert eine schrittweise Nach-
stellung des Stators und zeigt gleichzeitig
das verbleibende Potential bis zum Stator-

1

INDUSTR.com

wechsel an. So ist die nachste Wartung leicht
planbar.

Der
N.Mac® fiir mehr Prozess-Sicherheit

Auflerdem stellte NETZSCH den neuen
Doppelwellenzerkleinerer N.Mac™ vor, mit

neue  Doppelwellen-Zerkleinerer

dem Pumpen und Anlagen vor groben Fest-
stoffen geschiitzt werden. Der N.Mac ist
fiir die Zerkleinerung zahlreicher Materia-
lien konzipiert und eignet sich ideal fiir die
Abwasserbehandlung und andere Abfall- und
Industrieanwendungen. Der mit Kanal- oder
Inline-Gehiduse erhaltliche N.Mac" ldsst sich
in Abwasserkanédlen oder in Rohrleitungen
installieren, um nachfolgende Aggregate vor
Beschidigung oder Blockaden zu schiitzen.

Der N.Mac  erganzt die
NETZSCH-Produktlinien  in
freundlicher Bauweise und erweitert das

bekannten
wartungs-

Angebot im Zerkleinerungsbereich. Neben
Schneidmessern, die zur Wartung schnell
und einfach einer Kassette entnommen wer-
den konnen, besitzt der N.Mac® Gleitring-
dichtungen  in  Cartridge-Ausfithrung.
Auch diese Gleitringdichtungen lassen sich
schnell und einfach warten, bzw. ersetzen.
Bei Anwendungen mit hoher Durchflussrate
koénnen mehrere Zerkleinerer parallel betrie-
ben werden, so dass Teile des Systems wih-
rend des Betriebs gewartet werden konnen.
Damit folgt der Zerkleinerer dem bewiéhrten
FSIP" Konzept von NETZSCH: Full Service in
Place. O



TITELREPORTAGE

Profinet-Gateway mit voller Hart-Unterstitzung

/wel Welten vereinen

Um Remote-1/O-Systeme an die Profinet-Welt anzubinden,
braucht es leistungsfihige Gateways. Denn nur eine durchgangig
Kommunikation gewéhrleistet, dass die bereits im Feld vorhandene
Intelligenz wirklich optimal genutzt wird. Das ist auch das Verspre-
chen des LB Profinet-Gateways von Pepperl+Fuchs. Es vereint die
Welten von Hart und ProfinetineinemsGeérit undumacht damit
selbst bestehende Anlagen fit fiir zukiinftige Anforderungen und

die Industrie 4.0.

o

4

&

TEXT: Gerrit Lohmann, Pepperl+Fuchs BILDER:Pepperl+Fuchs;iStocksMaxiphoto

In regelmifligen Abstdnden ist fiir Prozessanlagen eine um-
fassende Modernisierung erforderlich. Zumeist werden dabei
veraltete Leitsysteme ausgetauscht und den erh6hten Anforde-
rungen an die Technik wird Rechnung getragen. Entscheidend ist
es, die jeweilige Anlage durch den Einsatz neuer Technologien
auch auf langere Sicht zukunftssicher zu machen. Hierbei ist es
wichtig, dass man die in der Feldebene eingesetzten Gerite nicht
kostenintensiv ersetzen muss, sondern sie erhalten und weiter
nutzen kann.

Das ist das klassische Szenario fiir den Einsatz der Remote-
I/O-Technologie. Uber sie ist es moglich, konventionelle
4...20-mA-Gerate ebenso wie diskrete Sensoren an ein modernes
Busprotokoll anzubinden. Fiir Eigner, die ihre Anlagen im Zuge
solcher Modernisierungsmafinahmen auf Profinet-Leittechnik
umstellen wollen, hat man bei Pepperl+Fuchs das neue Remote-
I/O-LB-Profinet-Gateway entwickelt. Es ermoglicht, die traditio-
nelle Messtechnik der Feldebene zu erhalten und sie an neueste
Leitsystemtechnologie anzubinden. Insbesondere bei grofien
Prozessanlagen konnen so erhebliche Kosten eingespart werden.

Hart-Variablen optimal nutzen
Schon heute unterstiitzen mehr als 80 Prozent aller Feldgerate

das Hart-Protokoll. Das neue Gateway bietet daher neben der
herkdmmlichen Profinet-Funktionalitit den vollen Zugriff auf

12

alle angeschlossenen Hi
variablen stehen dem Anwen:
als Zweitmesswerte zur Verfiigung. {
kann so, neben den eigentlichen Sensormessungen, auch zyklisch
alle 500 ms auf die Nebenvariablen zugegriffen werden. Das sind
160 Messages pro Sekunde bei voll belegten Remote-I/O-Syste-
men. Eine einzige Messstelle kann also weitaus mehr Informatio-
nen liefern als zuvor.

Fir den Anlagenbetreiber ist diese Form des Datenaustau-
sches besonders effizient, da man tiberall dort Sensoren einspa-
ren kann, wo Zweitmesswerte erfasst werden. Je nach eingestellter
Messart liefert zum Beispiel ein Druckmessumformer den aktu-
ellen Prozesswert. Via Hart-Variablen ist es moglich, zusitzlich
Messgrofien wie die Sensortemperatur, Elektroniktemperatur
und den Druck zu tibertragen. Auflerdem kann dariiber die Ge-
nauigkeit des Analog-Messwertes und die Funktionsfihigkeit der
einzelnen Gerdte iiberpriift werden. Benétigen Sensortypen eine
zyklische Kalibrierung, war dies bisher nur in einer Werkstatt
und nach einem zeitaufwendigen Ausbau moglich. Mit dem neu-
en Gateway kann das kiinftig schnell und komfortabel online via
Hart durchgefiihrt werden.

Aber nicht nur auf die Gerdteparametrierung kann iiber Hart-
IP zugegriffen werden. Auch die Gesamtdiagnose des jeweiligen
Feldgerates kann so bei Bedarf ausgelesen werden. Entscheidend

INDUSTR.com
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dafiir ist die Diagnose-Kurzinfo, die in jedem verschickten
Hart-Kommando enthalten ist. Ein Asset-Management-Sys-
tem entscheidet auf Basis dieser Werte, ob die Gesamtdiagnose
ausgelesen wird, um eine detaillierte Sensor-Diagnose zu er-
halten. Bei der Wartung konnen mit diesen Daten dann mog-
liche Fehler deutlich schneller aufgefunden und behoben wer-
den. Da sowohl das Profinet-Protokoll wie auch Hart-IP tiber
dasselbe Verbindungskabel laufen, ist das neue Gateway sehr
flexibel. Dariiber hinaus ist es hochperformant, da man an ein
voll belegtes Remote-I/O-System bis zu 80 Feldgerate anschlie-
en kann, die ohne jede Zeitverzogerung kommunizieren.

Das neue LB Profinet-Gateway eignet sich nicht nur fiir
Modernisierungen, sondern auch, wenn bestehende Anla-
gen erweitert werden sollen. Dank der kompakten Gehause-
bauform ldsst es sich insbesondere in beengten Umgebungs-
bedingungen optimal einsetzen. Der Umstieg von konven-
tioneller Verdrahtung auf Remote I/O verringert zudem den
Installationsaufwand im Hinblick auf Unterverdrahtung und
Verteilerkdsten deutlich. Das spart Platz und Kosten. Auch
beim Bau neuer Anlagen kann das Gateway zum Einsatz kom-
men. Sinnvoll ist es zum Beispiel tiberall dort, wo die Kommu-
nikation iiber das Profinet-Protokoll lduft, die benotigte Mess-
technik aber nicht in jedem Fall als Profinet-Gerit verfiigbar
ist. Mit Hilfe des Gateways konnen nun auch diese Daten pro-
blemlos via Remote I/O eingesammelt werden.

LB

Das LB Profinet-Gateway
ermoglicht Zugriff auf alle
angeschlossenen Hart-Geréate
- inklusive Nebenvariablen als
Zweitmesswerte.

Intelligentes Redundanzkonzept

Bei der Entwicklung des Gateways wurde ein intelligentes
Redundanzkonzept realisiert, das Ausfille verhindert und fur
kritische Anwendungen hochste Netzwerkstabilitit bietet. Dafiir
verfiigt das Gerit tiber zwei Ethernet-Schnittstellen sowie einen
integrierten Switch, der die Funktion des Netzwerks auf Grund-
lage des Medium Redundancy Protocol (MRP) gewihrleistet.
Wenn eine der Leitungen ausfallt, konnen die ausgesendeten Da-
tenpakete auf diesem Weg nicht mehr empfangen werden. Um
den Ausfall auf das beschidigte Gerit oder den gestorten Teil der
Leitung zu beschranken, wird dann das Ringnetzwerk neu konfi-
guriert und die Datenpakete kénnen iiber eine alternative Route
geleitet werden. Der integrierte Switch spart hier erhebliche Kos-
ten, denn es ist keine zusitzliche Hardware erforderlich.

Da alle existierenden LB E/A-Module von Pepperl+Fuchs mit
dem Profinet-Gateway kompatibel sind, kénnen sie auch weiter-
hin verwendet werden. Damit miissen in Anlagen, die bereits das
LB-System nutzen, keine neuen Ex-Bewertungen erfolgen, da
Musterberechnungen, wie sie iiblicherweise fiir Konfigurationen
erstellt werden, nach wie vor giiltig sind. Das verringert Kosten
und Zeitaufwand fiir die Installation. Die Inbetriebnahme des LB
Profinet-Gateway erfolgt ganz einfach iiber GSDML vom Profi-
net-Master; ein DTM ist dafiir nicht erforderlich. Beim Einrich-
ten von System und Modulen iiber GSDML ist es auch moglich,
Parameter zu setzen und so beispielsweise die Leitungsfehler-
tiberwachung ein- oder auszuschalten. Sind Feldgerite allerdings
an unzugénglichen Stellen der Anlage verbaut, kann die Parame-
trierung natiirlich nicht vor Ort mittels Hart-Modem erfolgen.
Fiir solche Fille steht ein DTM zur Verfiigung, der diesen Uber-
tragungsweg aus der Systemebene herstellt. Das Parametrieren
kann dann bequem von der Wartungsstation aus erfolgen. Alle
Grundeinstellungen, wie beispielsweise die IP-Adresse, konnen
benutzerfreundlich direkt am Gateway vorgenommen werden. OJ




Profinet-Gateway fur Remote-l/O-Systeme

»Wir werden analoge Feldgerite
noch lange sehen®

Mit dem LB Profinet-Gateway bringt Pepperl+Fuchs eine leistungsfahige Kommunika-
tionszentrale fiir das Remote-I/O-System LB auf den Markt. Gerrit Lohmann, Manager
Innovation Unit Remote Systems bei Pepperl+Fuchs, erklart im Gesprich mit P&A,
weshalb analoge Feldgerite keineswegs aus der Mode kommen und warum der Bedarf
an Remote I/O in ndchster Zeit sogar noch zunehmen wird.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Florian Mayr, P&A BILD: Pepperl+Fuchs

Herr Lohmann, wie grof$ ist heutzutage
iiberhaupt noch der Bedarf an Remote-
I/0-Systemen?

Die meisten Kunden setzen nach wie vor
auf den konventionell verdrahteten Kom-
munikationsweg. Andere setzen dagegen
schon auf Feldbus-Systeme. Remote-1/O
fullt genau die Liicke dazwischen und der
Bedarf nach solchen Systemen wird in
néchster Zeit sicher noch steigen, weil die
Anwender mehr Daten sammeln méoch-
ten, um ihre Prozesse zu optimieren. Wir
sehen also einen erhohten Bedarf an Re-
mote-I/O-Systemen, die eine Briicke bau-
en zwischen konventionellen Feldgeriten
mit Hart, Ventilen etc. und Leitsystemen,
zusdtzlich aber auch zu Systemen mit
herstellerunabhéngigen Schnittstellen fiir
Maintenance- und Diagnosezwecke und
zur Prozessoptimierung.

Wie lange werden wir analoge Feldgeriite
Ihrer Meinung nach noch sehen?

Ich denke, wir werden die analogen Feld-
gerdte noch relativ lange sehen. Es gibt
eine grofle Basis an installierten Gerdten
und sie sind im Alltag erprobt. Zumal
heute ja praktisch alle analogen Feldgeri-
te bereits eine digitale Hart-Schnittstelle
habe. Sobald sich der Advanced Physical
Layer (APL) durchsetzt und man wirk-
lich alle Gerite iiber Ethernet verbindet,
wird sich das wahrscheinlich dndern. Al-
lerdings mochte auch dann nicht jeder
Kunde angesichts der hohen Investiti-

onskosten gleich seinen ganzen Bestand
an Feldgeraten austauschen. Wir werden
die 4...20-mA-Feldgerite also noch lange
Zeit sehen. Zusammen mit RIO-Systemen
sind sie nach wie vor eine hervorragende
Briickentechnologie. Mit einem Riickgang
rechne ich daher friithestens in zehn Jah-
ren - je nachdem, wie schnell sich APL
durchsetzt.

Wie kam es zur Entwicklung des LB Pro-
finet-Gateways?

Bis heute sind Gerite mit Profibus-Anbin-
dung mit rund 80 Prozent unser grofiter
Absatzmarkt. Allerdings ist die Ether-
net-Kommunikation im Bereich der Fab-
rikautomation schon linger im Gespriach
und dringt nun immer mehr in die Pro-
zessautomation vor. Wir erfahren schon
seit einiger Zeit ein sehr grofles Interesse
von Seiten unserer Kunden und wenn wir
insbesondere den européischen Markt be-
trachten, ist Profinet der nichste logische
Schritt. Daher haben wir uns dazu ent-
schlossen, eine neue Plattform zu schaffen,
um die Ethernet-basierte Kommunikation
starker voranzutreiben. Der erste Meilen-
stein in diese Richtung ist nun das LB Pro-
finet-Gateway. Und beim Rest — da beob-
achten wir gerade, wo es hingeht.

Was meinen Sie damit?

Ich habe die Vorstellung, dass wir in den
nachsten Jahren Profibus auf diese Platt-
form heben, auch die Modbus-Protokolle
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und Ethernet-IP. Denn all diese Protokol-
le lassen sich dank des verbauten FPGA
relativ leicht implementieren. Deswegen
haben wir uns gegen einen dedizierten
Mikrochip entschieden, um erst im letzten
Produktionsschritt die Diversifizierung
durchzufithren. Das heifit, die kiinftigen
Gateways sehen genauso aus wie die Pro-
finet-Variante, sind allerdings auf die je-
weiligen Protokolle optimiert. Im Grunde
mochten wir all unsere Gateways auf diese
Plattform heben.

Konnten Sie beim LB Profinet-Gateway
schon auf Vorarbeiten aufsetzen?

Wir haben eigentlich ganz von vor-
ne angefangen. Die Anforderungen an
Ethernet-basierte Kommunikation sind
ganz andere als das, was wir von den
RS485-Schnittstellen, etwa beim Profibus,
kennen. Das liegt natiirlich einmal an der
Hardware. Es ist mehr Prozessor-Power
notwendig, um die Kommunikation tiber
TCP/IP abzuwickeln. Das hat auch Aus-
wirkungen auf das Betriebssystem und die
Softwarestruktur. Das Profinet-Gateway
unterscheidet sich in fast allen Punkten
von einem unserer Profibus-Gateways.
Das einzige, was geblieben ist, ist der
Backplane-Bus des Remote-I/O-Systems.
Damit koénnen alle bewahrten LB-Module
nach wie vor genutzt werden. Wir muss-
ten lediglich das Timing der Backplane
optimieren, damit wir die Daten besser
schachteln konnen.
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»Profinet ist der ndchste logische Schritt. Daher
haben wir uns dazu entschlossen, eine neue
Plattform zu schaffen, um die Ethernet-basierte
Kommunikation stirker voranzutreiben.

Gerrit Lohmann, Manager Innovation Unit Remote Systems,
Pepperl+Fuchs

Wie lange hat die Entwicklung des LB
Profinet-Gateways ungefihr gedauert?
Von den ersten Ideen bis heute sind rund
fiinf Jahre vergangen. Das war eine inten-
sive Zeit und sie war auch notwendig. Wir
haben sowohl bei der Hardware als auch
bei der Software Neuland betreten. Wir
mussten einige Umwege gehen, Know-
how aufbauen und neue Konzepte lernen.
Das hat unsere Entwickler schon ziemlich
gefordert, aber der Aufwand hat sich ge-
lohnt; es ist gut geworden.

Ich hére hier heraus, dass die Entwick-
lung der Software besonders zeitintensiv
war?

In die Software konnen Sie beliebig viel
Zeit investieren. (lacht) Letztlich muss al-
les stabil laufen - auch unter ungewohnli-
chen Rahmenbedingungen. Zum Beispiel
hat sich bei den Tests frith herausgestellt,
dass das Gateway irgendwann abstiirzt,
wenn ein E/A-Modul in schneller Folge
herausgezogen und wieder eingesteckt
wird - was ein Anwender normalerwei-
Unsere Soft-
ware-Entwickler bekommen in diesem
Fall natiirlich kalte File und wollen wis-
sen, woran das liegt. Kénnte das auch im
normalen Betrieb passieren? Und schon
steckt der Entwickler in einer intensiven
Fehlersuche, um das Problem zu beheben.
Wir testen also auf alle Eventualititen, da-

se nicht machen wirde.

mit unsere Produkte absolut stabil in allen
Lebenslagen funktionieren.

Wie viele Feldgerdte kann das LB Profi-
net-Gateway denn handhaben?

Es lassen sich maximal 80 analoge oder
184 digitale Signale iibertragen. Moglich
ist natiirlich auch jede Mischung dazwi-
schen, also zum Beispiel 40 analoge und
92 digitale Signale. Fiir den Fall, dass ein
Hart-Feldgerit angeschlossen ist, konnen
zudem die via Hart-Signal iibermittelten,
dynamischen Variablen tibertragen wer-
den. Eine Variable, die beispielsweise bei
Drucksensoren gerne zusitzlich ausgele-
sen wird, ist die Temperatur.

Der Anwender kann dabei selbst ent-
scheiden, welche Daten er haben will?

Ja, der Anwender kann diese Funktion
auch abwihlen. Denn es kann natiirlich
zu einem Bandbreiten-Problem fiihren,
wenn von achtzig Feldgeriten jeweils vier
dynamische Variablen a vier Byte iibertra-
gen werden und damit der Kilobyte-String
gesprengt wird. Deswegen haben wir dem
Kunden die Moglichkeit gegeben, die Va-
riablen, die er sehen will, selbst auszu-
wihlen. In den meisten Fillen reicht ein
zusitzlicher Wert aus. Ein weiterer Punkt
ist, dass die Steuerungen nur iber eine
gewisse Bandbreite verfiigen. Ich kann
das Kilobyte mit meinem LB-System zwar
vollmachen, aber dann ist vielleicht nach
vier LB-Systemen Schluss, weil der Daten-
eingang der Steuerung nur vier Kilobyte
betragt. Vielleicht bendtigt der Anwen-
der aber acht LB-Systeme a 500 Byte. Hier
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muss der Kunde also bei der Parametrie-
rung und Planung ausprobieren, welche
Informationen er genau benotigt.

Angenommen ich habe schon ein LB-Sys-
tem und mochte von Profibus auf Profi-
net wechseln. Ist das moglich?

Die E/A-Module kénnen Sie behalten,
Sie bendtigen nur eine neue Backplane.
Das liegt an der Spannungsversorgung,
die verandert worden ist, um dem Leis-
tungshunger der neuen Gateways gerecht
zu werden. Auf der anderen Seite: Wenn
Sie bisher Profibus hatten und sowieso ein
Ethernet-Kabel legen miissen - unter Um-
stinden mit Repeatern, Hubs und Swit-
ches - ist das Tauschen der Backplane kein
wirklicher Hinderungsgrund mehr.

Welche Rolle spielt OPC UA bei Ihren
Uberlegungen?

Aus heutiger Sicht ist OPC UA fiir uns ein
Add-On, um etwa Diagnose- oder War-
tungsinformationen auf anderem Weg in
ein Maintenance- und Optimization-Sys-
tem oder in die Cloud zu spielen. Das ist
also sehr IT-lastig - verglichen mit einem
traditionellen Protokoll wie Profibus, das
speziell fiir die Automatisierungstechnik
entwickelt worden ist. Vielleicht wandelt
sich das in den nichsten Jahren und wir
werden nur noch OPC UA sehen. Solche
Strategien werden gerade in verschiede-
nen Arbeitsgruppen diskutiert; das haben
wir auf jeden Fall im Blick. O
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Trends in der Wasser-/Abwassertechnik

ABWASSER, EINE
RESSOURCE MIT
POTENZIAL

Wasser zahlt auch in der Prozessindustrie

zu den zentralen Rohstoffen. Entsprechend
wichtig ist das Thema Recycling. Aufgrund
von immer mehr Spurenstoffen und Keimen
steigen die Anforderungen an Kldranlagen.
Zugleich ist Abwasser aber auch eine Ressource
tiir Energie und Wertstoffe. Die Digitalisierung
eroffnet hier noch weitere Chancen — wenn sie
denn in Fahrt kommt.

TEXT: Gabriele Lange fiir P&A BILDER: Gemii; Grundfos; iStock, mariusz_prusaczyk

Sauberes Wasser ist ein immer knapper werdendes Gut.
Das hat der letztjahrige Diirresommer auch in Deutschland
gezeigt. In der EU arbeitet man an Vorgaben fiir die Wasser-
wiederverwendung, etwa in der Landwirtschaft. Auch die In-
dustrie erkennt zunehmend, dass sich Recycling lohnt. Gerade
die Prozessindustrie ist auf einen effizienten Einsatz angewie-
sen. ,Kldranlagen sind schon lange keine reinen Reinigungs-
anlagen mehr, sondern wertvolle Energie- und Rohstoffquel-
len, erklért etwa Franz Greulich, Leiter Industrie Geschaftsbe-
reich Wasser bei Veolia.

Mehr Energie produzieren als verbrauchen

Klarwerke verbrauchen viel Strom. Zugleich seien Abwis-
ser heimliche Energietriger, erklart Stefan Klinger, Vertriebs-
direktor Water Utility D-A-CH bei Grundfos. Reduziert man
die Temperatur durch Wiarmepumpen, kann man mit diesem
Energiepotenzial Gebdude heizen oder kiihlen. Aus der orga-
nischen Fracht ldsst sich Biogas herstellen. Die EU fordert un-
ter dem Namen Powerstep die Entwicklung energie-positiver
Kliranlagen, die durch eine Kombination mehrerer Technolo-
gien mehr Energie produzieren sollen, als sie benétigen. Stefan
Klinger geht aufgrund erster Beispiele davon aus, dass energie-
autarke Kldranlagen moglich seien: ,,Sie sind nicht komplett
von einer externen Energieversorgung entkoppelt, aber erzeu-
gen im Jahresmittel gleich viel oder sogar mehr Energie, als sie
benoétigen.
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Ein weiterer Ansatzpunkt ist der
Energieverbrauch  der  Klédranlagen
selbst. Gelingt es, die Effizienz zu stei-
gern, hat das nicht nur positive Auswir-
kungen auf die Klimabilanz, sondern

WASSER & ABWASSER

enthalten reichlich Phosphate und wur-
den lange auf Feldern ausgebracht. Al-
lerdings gefihrden sie durch Krankheits-
erreger, Giftstoffe und Schwermetalle oft
Boden und Gewisser. Aus diesem Grund

»Die Industrie muss sich regelmdfSig auf
unterschiedlichste Qualitdit und Verfiig-
barkeit von Wasser einstellen. Sowohl

die Automatisierungstechnik als auch

digital gestiitzte Wartungsmethoden bie-
ten vielversprechende Losungsansdtze.

Uwe Schmezer, Leiter Produkt- und Anwendungs-

management, Geschiftsbereich Industrie, Gemii

auch auf die Kosten. Laut Xylem macht
der Energieaufwand mehr als 11 Prozent
der Betriebsausgaben bei Wasserversor-
gung und Abwasserbehandlung aus. 60
Prozent des Energiebedarfs einer Klér-
anlage soll laut Endress+Hauser auf die
Belebung entfallen. Bei Aerzen kalkuliert
man bis zu 80 Prozent fiir die Geblise,
die die Mikroorganismen mit Sauerstoff
versorgen sollen. Durch eine vernetzte
Auswertung aller Sensordaten und eine
optimierte Steuerung der Maschinen je
nach dem aktuellen Bedarf konnte man
deutliche Einsparungen erzielen.

Die Riickgewinnung von Losemitteln
oder Salzen aus dem Abwasser kann sich
finanziell lohnen. Beim Phosphor macht
der Gesetzgeber Druck. Bis 2023 miis-
sen Kldranlagenbetreiber einen Plan zur
Riickgewinnung vorlegen. Phosphor ist
unter anderem fiir Diingemittel uner-
setzlich. Die leicht abbaubaren Vorkom-
men gehen zur Neige. Klarschlimme

gelten seit 2017 strengere Grenzwerte.
Kldrschlamm ldsst sich nun kaum noch
auf Feldern oder Deponien entsorgen.
Also verbrennt man ihn - aufgrund des
hohen Wassergehalts bisher meist zu-
sammen mit anderen Stoffen. Fir das
Recycling ist eine Monoverbrennung
sinnvoller, fiir die die Schlimme aller-
dings erst aufwendig getrocknet werden
miissen.

Stufe 4: ein Zukunftsprojekt

Kldranlagen arbeiten heute tiblicher-
weise mit drei Reinigungsstufen: mecha-
nisch, biologisch und chemisch. Im Ab-
wasser finden sich jedoch immer mehr
potenziell umweltrelevante Spurenstoffe:
Medikamentenreste, Hormone, Mikro-
plastik und multiresistente Keime las-
sen sich mit konventionellen Methoden
nicht entfernen. Eine zusitzliche Stufe
wird damit erforderlich. In der Schweiz
gibt es bereits erste Vorschriften hierfiir;
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in den nichsten Jahrzehnten sollen Klar-
werke dann entsprechend ausgeriistet
werden. In Deutschland wird erst iiber
eine Spurenstoffstrategie nachgedacht.
Denn bisher gibt es nur Konzepte und
Pilotanlagen, aber keine umfassenden
Losungen. Eine gesetzliche Regelung
wird fiir Ende 2020 erwartet. Wie sie
konkret aussehen wird, ist derzeit noch
unklar.

Je nach Belastungstyp gibt es unter-
schiedliche Ansdtze, die von Membran-
technologien (Ultra- und Nanofiltra-
tion) und Aktivkohleverfahren hin zu
UV-Anlagen reichen. Unter anderem
Xylem setzt neben UV-Licht auf Ozon
als umweltfreundliches Biozid, um mi-
krobiologische Risiken zu eliminieren.
Ozon reagiert mit den Spurenstoffen. Im
ginstigsten Fall sollen dabei Stoffe ent-
stehen, die in der biologischen Stufe zu
Biomasse abgebaut werden konnen. Es
konnen allerdings auch neue, unbekann-
te Transformationsprodukte entstehen.
Aktivkohlefiltration entfernt zwar viele
Mikroverunreinigungen, wirkt jedoch
nicht hinreichend gegen Keime. Die
Technologien sind teilweise teuer und
es entstehen Reststoffe, die wiederum zu
entsorgen sind. Gut wasserlosliche pola-
re Verbindungen (etwa Glyphosat) las-
sen sich besonders schlecht eliminieren.
Der Bundesverband der Energie- und
Wasserwirtschaft liefit 2018 auflerdem
verlauten: ,,Uns liegen keine Erkenntnis-
se vor, dass eine vierte Reinigungsstufe
multiresistente Keime entfernen kann.®
An Losungen fiir die 4. Stufe wird des-
halb intensiv geforscht.

Besonders schwierig werden Be-
handlung und Recycling, wenn sich die
Stoffstrome vermischen, etwa in einem
Chemiepark oder einer kommunalen



Kldranlage. Bei einer in den Prozess inte-
grierten Kldrung lassen sich die verwen-
deten Methoden besser anpassen, wie
Franz Greulich von Veolia erldutert. Die
enthaltenen Stoffe sind bekannt, ebenso
die Anforderungen fiir die verschiede-
nen Einsitze, ob als Kiihl-, Wasch- oder
Prozesswasser. Mit spezialisierten Mo-
dulen, die man hintereinander schaltet,
kann man die Aufbereitung auf die ak-
tuelle Produktion einstellen. Unter ande-
rem Envirochemie, Festo und Grundfos
haben dafiir Konzepte entwickelt.

Chancen dank Digitalisierung

»Grundsitzlich steckt in der Wasser-
und Abwasseraufbereitung noch viel
Potential fiir den Einsatz von Digitalisie-
rungsmafinahmen’, sagt etwa Ralf Ho6ll,
Produktmanager Systemkomponenten &
Kommunikation bei Vega. Vorldufig ha-
be der Digitalisierungsgrad in der indus-
triellen Wasserwirtschaft aber noch kein
vergleichbares Niveau erreicht wie jener
in der Produktion, heiflt es dagegen im
Positionspapier Industriewasser 4.0 der
Dechema. Die Branche steht hier also
erst noch am Anfang.

Zwar seien einige Chemieparks und
kommunale Betreiber unter den Vor-
reitern, wie Christoph Wolter, Produkt-
manager Analyse bei Endress+Hauser,
betont. ,Viele Betreiber scheuen aber
den Einstieg in ein Mammutprojekt, das
in seiner Komplexitédt tiberfordert, und
die vermeintlich hohen Investitionen®
gibt Uwe Schmezer, Leiter Produkt- und
Anwendungsmanagement bei Gemi, zu
bedenken. , Die Wasserwirtschaft ist aus
guten Griinden etwas zuriickhaltend®,
sagt auch Stefan Klinger von Grundfos.
Schliefllich gehe es um kritische Infra-
strukturen.

Das  Dechema-Papier  definiert
nichtsdestotrotz ehrgeizige Ziele: die Di-
gitalisierung der (Ab-)Wasserwirtschaft
selbst, die Verzahnung mit der Produk-
tion und schliefflich die Vernetzung
mit der kommunalen (Ab-)Wasserwirt-
schaft. Die Vorteile liegen auf der Hand.
Wassermanagement erfordert die ge-
naue Kenntnis der Wasser-, Wiarme- und
Stoffstrome. Werden die Informationen
aller Sensoren und Gerite zusammenge-
fithrt, kann man die Steuerung optimie-
ren und den Energieverbrauch sowie die
Dosierung von Chemikalien effizienter
gestalten. Probleme - etwa Korrosions-
risiken bei aggressiven Stoffen, Verstop-
fungen oder Druckabfall aufgrund von
Leckagen - lassen sich frithzeitig identi-
fizieren und ausrdumen.

Kapazititen optimal auszunutzen sowie
auf Ereignisse wie Starkregen richtig zu
reagieren. Das Bundesforschungsminis-
terium fordert mit Dynawater 4.0 ein
Verbundprojekt von acht Partnern unter
Koordination der Dechema, das die Po-
tenziale der Digitalisierung nun ausloten
soll.

Innovationen erdéffnen Export-
chancen

Wasser ist ein zentrales Zukunftsthe-
ma. In Deutschland ist die Situation bis-
lang noch vergleichsweise komfortabel.
Doch bereits 2012 spiirten 53 Prozent
der Unternehmen weltweit die Folgen
von Wasserknappheit, schlechter Was-
serqualitit, Uberschwemmungen oder

»Die lange Zeit iibliche End-of-Pipe-
Betrachtung muss der Einsicht
weichen, dass beispielsweise toxische

Substanzen, Mikroverunreinigungen

oder auch Antibiotika nichts im

Abwasser zu suchen haben.*

<

Stefan Klinger, Vertriebsdirektor Wasserwirtschaft
D-A-CH, Grundfos

Wird die Wasser- und Abwasser-
aufbereitung digital an die Produkti-
on angebunden, ldsst sie sich auch bei
kleineren Losgrofien rasch anpassen.
Das Recycling wird erleichtert; Ausfil-
le werden vermieden; die Produktivitit
steigt. Die Kommunikation mit den ort-
lichen Anbietern beugt dariiber hinaus
Problemen mit Wasserversorgung und
Entsorgung vor und macht es maglich,
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von Diirreperioden, ermittelte Econ-
sense, das Forum Nachhaltige Entwick-
lung der Deutschen Wirtschaft. Gelingt
es, wirksame Losungen zu entwickeln,
so stirkt das nicht nur die internatio-
nale Wettbewerbsfihigkeit der beteilig-
ten Firmen. Industriewasser 4.0 wird so
auch zu einer wichtigen Chance fiir den
Export von Technologien und Dienst-
leistungen. O
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Verschneideprozess mit Stand-Alone-Lésung

Aufbereitetes Wasser

Das Wasser aus der Leitung oder dem Brunnen ist oft nicht direkt einsetzbar und muss autbe-
reitet werden. Ein gingiges Verfahren ist das Verschneiden von Rohwasser mit aufbereitetem
Wasser bis zur erforderlichen Qualitat direkt beim Endanwender. Moderne, ohne Betriebsunter-
brechung nachriistbare Stand-Alone-Lésungen mit Blending-Controllern, die den Verschneide-
prozess iiberwachen, erleichtern die wirtschaftliche Prozesswasserfithrung.

TEXT: Dr. Egon Huefner, Biirkert Fluid Control Systems

Das Hauptziel der Verschneidung
ist es,
Qualitdt herzustellen, zum Beispiel mit
bestimmtem Hartegrad, Leitwert, Sul-
fat- oder Chloridgehalt. Zwei Verfahren
der Verschneidung, die Verhaltnis- oder
die Qualitdtsregelung, kommen dabei
grundsitzlich zum Einsatz: Bei der Ver-
hiltnisregelung wird mengenproportio-
nal das korrekte Volumenverhiltnis von
Rohwasser und Reinwasser (beispiels-
weise enthartetem Wasser) miteinander
vermischt. Voraussetzung hierbei ist
die gleichbleibende Wasserqualitdt der
beiden Eingangsstrome. Bei der Quali-
tatsregelung dagegen werden zwei ver-
schiedene Wasserqualititen auf einen
bestimmten Ausgangsleitwert vermischt.
Nach dem Verschneiden wird kontinu-
ierlich die Wasserqualitét (Leitfahigkeit)
gemessen und entsprechend das Mi-
schungsverhéltnis eingestellt.

Mischwasser mit definierter

Welches Prinzip das jeweils passende
ist, hiangt von der Art der Aufbereitung
ab. Diese ist auf die Anforderungen der
jeweiligen Industrie und Anwendung

BILDER: Biirkert Fluid Control Systems; iStock, tifonimages

ausgelegt. Kihltirme und Anlagen fiir
die Raumlufttechnik (AC-Riickkiithlung)
beschrianken oft die Wasserhirte, elekt-
rische Leitfahigkeit oder den Sulfat- und
Chloridgehalt. Bei Bewdsserungsanlagen
in der Pflanzenaufzucht ist der Salzge-
halt eine wichtige Messgrofle, um Subst-
ratversalzung zu vermeiden. Bei Lebens-
mittelanwendungen, wie beispielsweise
dem Brauwasser, bestimmt der Brau-
meister die erforderlichen Parameter,
damit das Bier je nach Biersorte immer
denselben Geschmack hat. Eine grofle
Rolle spielen dabei pH-Wert, Hirte, Sul-
fat und noch weitere Einzelparameter.

Verschneide-Prinzip
bestimmen

Entzieht man bei der Aufbereitung ge-
l6ste Salze mittels Umkehrosmose, ist das
entstandene reine Wasser (Permeat) we-
gen der fehlenden Ionen kaum leitfihig.
Der Salzgehalt im Mischwasser kann dann
mit einer Leitfahigkeitsmessung (LF-Mes-
sung) sehr genau bestimmt werden und
dient als Regelgrofie fiir das Mischsystem.
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Kommt dagegen ein Ionentauscher zu
Einsatz, hat die Leitfihigkeit keine Aussa-
gekraft, sie bleibt anndhernd konstant, da
nur Ionen ,getauscht werden. Hier muss
man auf Alternativen ausweichen oder, so-
fern moglich, beim Verschneiden auf eine
einfache mengenproportionale Verschnei-
dung zuriickgreifen.

Um ein Mischwasser mit bestimmter
Hirte zu erreichen, setzen beide Verfah-
ren voraus, dass die Rohwasserqualitat
anndhernd gleich bleibt. Verdndert sich
dagegen die Rohwasserhirte, dann ist
eine Kombination aus Qualitits- und
Verhiltnisregelung die richtige Losung.
Hierbei wird online die Rohwasserhirte
erfasst und iiber den Blending-Control-
ler genau das erforderliche Verhiltnis
von Rohwasser zu aufbereitetem Was-
ser berechnet, um die richtige Hérte des
Mischwassers einzuhalten. In allen Fil-
len gilt: Die Regelung muss exakt und
schnell sein und auch bei gednderten Be-
dingungen (beispielsweise variablen Vo-
lumenstromen) die Mischqualitdt mog-
lichst nahe an den gewiinschten Werten




halten, um die Produktionsbe-
dingungen konstant zu halten. ?
R

Je nach Produktionsprozess —
ob gleichbleibende oder verander-
liche Rohwasserqualitit - kommen
angepasste  Verschneideprinzipien
zum Einsatz. Eine praxisgerechte
Losung setzt daher auf einen
Stand-Alone-Betrieb und erspart dem
Anwender den Eingriff in bestehende
Programme der Anlage. Herzstiick ist
hierbei ein Blending-Controller, der
entweder als Leitfahigkeitsregler mit
LF-Sensor im Mischwasser, als Ver-
hiltnisregler oder auch in Kombinati-
on mit anderen Messgrofien (wie zum
Beispiel Harte im Rohwasser) fiir das
richtige Mischungsverhiltnis sorgt.
Falls zusitzlich eine Kommunikation
zum Prozess gewiinscht wird, stehen
analoge und digitale Schnittstellen zur
Verfiigung.

Alle Einsatzszenarien
b/ abgedeckt

Um der Vielzahl an unter-

o schiedlichen Anforderungen ge-
‘ recht zu werden, baut Birkert
\ Fluid Control Systems seine Ver-
schneideeinheit modular auf und

deckt damit praktisch alle Einsatz-
szenarien ab. Hier profitiert der

, Anwender von einem breiten Pro-
duktportfolio perfekt aufeinander
abgestimmter Komponenten. Ab-

héngig von der Durchflussmenge

stehen Durchflussmesser und
Regelventile von kleinen (DN 6

k"- mm) bis zu grofien Nennweiten
. (DN 100 mm) zur Verfiigung.

[ Fiir alle Komponenten inklusi-

ve der Sensoren sind dabei die
Werkstoffe Kunststoff, Messing
oder Edelstahl frei wéhlbar. Zu-
dem gibt es eine Vielzahl ver-
schiedener Sensoren, die nach
dem magnetisch-induktiven
der Ultraschalltechnik

Prinzip,

"
e
S

oder dem Fliigelradprinzip arbeiten. Bei
den Regelventilen kann auf Sitzventile mit
elektromotorischem oder pneumatischem
Antrieb beziehungsweise auf Kugelhidhne
mit elektromotorischem Antrieb zuriick-
gegriffen werden. So wird fiir jeden Anla-
genbauer eine passende Losung konzipiert
und komplett als fertige Einheit aufgebaut.
Vom kleinen, manuell arbeitenden Craft-
bier-Brauer bis zur groflen Wasseraufbe-
reitungsanlage mit komplexer Prozess-
steuerung fiir grofle Fabriken ist damit
eine jeweils mafigeschneiderte Losung
garantiert.

Das fertig aufgebaute Modul mit
zwei Zulauf- und einem Mischwasser-
anschluss wird vor Ort nur noch in die
bestehende Wasserversorgung eingesetzt
oder als fertig verdrahtete Komponen-
tenlosung in die Wasseraufbereitungs-
anlage integriert. Da alle Teile vom
Controller tiber Ventile bis zum Sensor
mit 24 VDC arbeiten, reicht es, zur In-
betriebnahme ein Netzteil einzustecken.
Mit den bereits voreingestellten Werten

INDUSTR.com



fiir die Soll-Qualitit beziehungswei-
se das Mengenverhiltnis ist die Ver-
schneideeinheit sofort einsatzbereit.

Wasserverschneidung bei der
Brauwasseraufbereitung

Ein Anwendungsbeispiel fiir solche
Stand-Alone-Verschneidesysteme ist die
Brauwasseraufbereitung. Geschmack und
Qualitit eines Biers hdngen maf3geblich
von der Qualitit des Brauwassers ab. Nicht
umsonst haben sich Brauereien an Orten
angesiedelt, die von Natur aus ein beson-
deres Wasser bieten. Um einen charakte-
ristischen Biergeschmack dauerhaft bei-
halten und Qualitatsstandards einhalten
zu konnen, ist heute in Brauereien eine
Wasservorbehandlung nétig. Entschei-
dender Parameter ist dabei der Hartegrad.

Weiches Wasser ist fiir die Entwick-
lung des Bieraromas die Voraussetzung.
Das wissen auch die Braumeister der
Schweizer Brauerei Egger in Worb bei
Bern, ein Traditions-Unternehmen, des-
sen Wurzeln tiber 150 Jahre zuriickrei-
chen. Michael Egger, Leiter Produktion
& GL fihrt aus: ,Wir haben mit unserer
Quelle das Gliick, dass diese auch be-
vor wir die Aufbereitungsanlage hatten,
Wasser in sehr hoher und reiner Qualitat
lieferte. Die Hauptproblematik lag in der
Vergangenheit hauptsédchlich am relativ

hohen Kalkgehalt im Rohwasser, welcher
primér im Heiflbereich zu Verkalkungen
und dann eben auch zu Stérungen und
damit verbunden, hoherem Arbeitsauf-
wand fiihrte.*

Die Aufgabe fiir den Anlagenbauer
Veolia Water Technologies Deutschland
war es, in der Brauerei eine mafgeschnei-
derte Aufbereitungsanlage mit geregelter
Verschneidung als Stand-Alone-Losung
umzusetzen. Diese sollte unabhingig
von der Produktionssteuerung arbeiten
und als Grundlage fiir die nachfolgende
Produktion sehr zuverldssig und exakt
die Wassergiite des Brauwassers gewahr-
leisten. Gelost wurde die Aufgabe mit
einer Verschneideeinheit aus dem Hause
Birkert.

Dabei wird durch die Veolia-Aufbe-
reitungsanlage das Rohwasser in zwei
Teilstrome aufgeteilt, das Durchlaufwas-
ser und den Zulauf zur Umkehrosmose.
Das Rohwasser wird dann in einem kon-
stanten (einstellbaren) Verhiltnis dem
salzfreien Permeat aus der Umkehros-
mose zugegeben. Dank der gleichblei-
benden Qualitit des Rohwassers reicht
hier diese feste, prozentuale Einstellung
fir die Einhaltung der Wasserqualitit
aus. Geregelt wird dieses Mischungsver-
haltnis vom Kompaktregler Typ 8611.
Die schnell reagierenden Durchfluss-
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Die Schweizer Traditions-Brauerei
Egger in Worb bei Bern setzt auf
moderne Wasseraufbereitung zur
Qualitatssicherung.

messer vom Typ 8011 und S030 messen
dazu den Durchfluss beider Teilstrome.
So liefert die Mischung des Brauwassers
zuverldssig die gewiinschte Qualitat.

Konstante Wasserqualitat,
optimierte Betriebskosten

Durch den Einsatz des Mischsys-
tems wird immer nur so viel Permeat
eingesetzt wie notig. Das spart Betriebs-
kosten bei der Umkehrosmose und ver-
langert zudem die Wartungsintervalle
sowie die Lebensdauer der Umkehros-
moseanlage. So konnte die Brauerei
Egger nicht nur die Produktqualitit
verbessern, sondern auch ihre Rentabi-
litdt steigern. ,Mit dem neuen System
ist der Arbeitsaufwand fiir Reinigung,
Entkalkung sowie fiir Unterhalt und
Reparatur deutlich zuriickgegangen.
Damit verbunden sinkt natiirlich auch
der Energiebedarf durch verbesserte
Wirmeiibergange®, erklart Egger. Da die
Anlage im Batchbetrieb lauft, aus dem
sich die laufende Bierproduktion dann
bedient, gelang zudem eine reibungs-
lose Installation ohne Produktionsun-
terbrechung. Fiir den Brauprozess steht
damit eine konstante Wasserqualitat zur
Verfiigung, die einen gleichbleibenden
Bier-Geschmack fiir jede Rezeptur ga-
rantiert, und das ohne Eingriffe in die
bestehende Anlagenstruktur. O



WASSER & ABWASSER

Modernisierung von Klaranlagen

Was Retrofit bei der
Antriebstechnik bringt

Kldranlagen gehoren zu den Eckpfeilern kommunaler Infra-
struktur. Ausfille und Stillstandszeiten gilt es unbedingt zu
vermeiden; gleichzeitig spielt die Energieeffizienz eine maf3-
gebliche Rolle. Die Modernisierung der Antriebstechnik ist eine
mogliche Mafinahme, um die Zuverlassigkeit der Anlage und ihre
Wirtschaftlichkeit zu erhohen. Doch was ist beim Retrofit mog-
lich und sinnvoll? Michael Meinzer, titig im Marktmanagement bei

SEW-Eurodrive, kommentiert.

TEXT: Michael Meinzer, SEW-Eurodrive BILD: SEW-Eurodrive

In Kldranlagen kommt der Antriebstechnik bei der Sicher-
stellung der Anlagenverfiigbarkeit von Schneckenpumpen eine
grofle Bedeutung zu. Kann die Zuverldssigkeit des verbauten
Antriebs nicht mehr gewéhrleistet werden, erfolgt im Rahmen
eines Retrofits die Installation einer neuen Antriebseinheit.
Die Modernisierung hat gleichzeitig den positiven Neben-
effekt, die Wirtschaftlichkeit der Anlage erhéhen zu kénnen.

Zur Erreichung eines verbesserten Gesamtwirkungsgrades
werden in der Regel verschiedene Einzelmafinahmen kombi-
niert: Zum einen werden die in zahlreichen Schneckenpum-
pen verbauten Riementriebe durch Direktantriebe ersetzt. Die
Motor-Getriebe-Verbindung wird dann beispielsweise iiber
eine drehelastische Klauenkupplung realisiert. Die Anbin-
dung erfolgt iiber einen Motoradapter. Mit Verzicht auf den
verschleifibehafteten Keilriemen entfallen in der Folge bis zu
sieben Prozent Reibungsverluste. Des Weiteren lédsst sich die
Energieeffizienz durch den Ersatz alter Drehstrommotoren
durch moderne IE3-Energiesparmotoren weiter erhohen. Die
neuen Motoren weisen im Vergleich zu élteren Modellen eine
um bis zu drei Prozent hohere Effizienz auf.

Am Beispiel eines Antriebstausches in einer Kldranlage
nahe Pforzheim werden diese Energieeinsparpotenziale deut-
lich. Durch den Einsatz der neu installierten Antriebstechnik
verbraucht die Schneckenpumpenanlage nun insgesamt iiber
12 Prozent weniger Energie. In einem Zeitraum von fiinf Jah-
ren bedeutet dies bei tiglichem Betrieb von acht Stunden eine
Einsparung von rund 40.000 kWh. Nach dem Abschluss der

Modernisierung befindet sich die Anlage auf dem neuesten
Stand der Technik und wird tiber Jahre zuverléssig arbeiten. O

Das erste intelligente Abwasserpumpsystem

Erkennt Verstopfungen frithzeitig und |6st diese
selbststandig. Arbeitet effektiv und effizient:

Mehr unter www.flygt.com/concertor/de
—

Xylem Water Solutions Deutschland GmbH
Bayernstr. 11, 30855 Langenhagen

Tel. +49 511 7800-0 XYl.em

*Lieferbar auch in explosionsgeschiitzter Ausfiihrung Let's Solve Water
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Wasserwirtschaftliche Anlagen und Digitalisierung

Softwarelandschaft sicher betreiben

Wie begegne ich als Betreiber einer wasserwirtschaftlichen Anlage den Anforderungen, die
sich aus der Digitalisierung ergeben? Wie stelle ich mein Unternehmen auf, damit ich tech-
nologisch fiir die Zukunft geriistet bin? Muss ich mich wirklich mit IT-Security beschat-
tigen? Mit diesen Fragen befassen sich die Verantwortlichen in kleinen und mittelgrofien
Wasser- und Abwasseranlagen mittlerweile téglich. Software-Dienstleistungen kénnen bei
der Umsetzung der Herausforderungen unterstiitzen.

TEXT: Frank Bothe, Phoenix Contact BILDER: Phoenix Contact; iStock, DKosig

Die Anspriiche, welche die in was-
serwirtschaftlichen Anlagen verwende-
ten Automatisierungs- und Fernwirksys-
teme erfiillen miissen, scheinen immer
vielfiltiger und komplexer zu werden.
Im Vergleich zu groflen Wasserverbén-
den erweist sich die Erledigung entspre-
chender Aufgaben fiir die Betreiber von
kleinen und mittelgroflen Anlagenstruk-
turen als ungleich schwieriger. Auf der
einen Seite sind stindig neue gesetzliche
Regularien zu beachten, beispielsweise
das IT-Sicherheitsgesetz fiir kritische
Infrastrukturen. Dariiber hinaus miissen
im Rahmen der Digitalisierung immer
mehr Informationen automatisiert ge-
sammelt werden. Dem stehen die stetig
kiirzeren Lebenszyklen von Technolo-
gien bei gleichbleibenden Investitionszy-
klen von 15 Jahren und mehr gegeniiber.
Hinzu kommt die Sorge, wie der Betrieb
in Zukunft mit weniger Personal auf-
rechterhalten werden kann. Es wird also
Zeit, dass die Betreiber entsprechende
Aufgaben an Spezialisten iibertragen
und sich auf das Wesentliche konzen-

trieren, namlich qualitativ hochwertiges
Trinkwasser zu erzeugen respektive Ab-
wisser zuverldssig zu reinigen.

Um die Weichen fiir die Zukunft
stellen zu kénnen, ist es manchmal sinn-
voll, sich von alten Verhaltensweisen zu
trennen. Es gibt zum Beispiel durchaus
Moglichkeiten, wie die Verantwortlichen
kleiner und mittelgrofler wasserwirt-
schaftlicher Strukturen die Software-
landschaft sicher und zukunftsoffen be-
treiben und gleichzeitig Kosten sparen
konnen. Zum besseren Verstindnis des
zugrundeliegenden Konzepts bedarf es
einiger grundsitzlicher Erlduterungen:
Herzstiick der Softwarelandschaft einer
wasserwirtschaftlichen Anlage ist ein
sogenanntes Scada-Leitsystem (Super-
visory Control and Data Acquisition).
Der Begriff des Leitsystems stammt ur-
spriinglich aus dem Umfeld prozesstech-
nischer Anlagen in der Chemiebranche.

Im Bereich der Wasserver- und -ent-
sorgung reichen die Leistungsmerkmale
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eines Scada-Systems vollkommen aus.
In kleinen und mittelgroflen Anlagen-
strukturen wurde diese Softwarelosung
in der Vergangenheit in Eigenregie be-
trieben, wobei sich die eine oder andere
Schwachstelle zeigte: keine regelméfligen
Updates des Betriebssystems und der
aufgespielten Software, eine unzurei-
chende Datenpflege, langjahriger Einsatz
einer teilweise veralteten Hardware oder
der fehlende Schutz vor unbefugten Zu-
griffen. Als ausgelagerte Dienstleistung
lasst sich das Scada-System deutlich pro-
fessioneller und auch kostengiinstiger
nutzen. Fir die Betriebe der Wasserver-
und -entsorgung bietet Phoenix Contact
daher speziell abgestimmte Dienstleis-
tungspakete an. Diese umfassen kom-
plette Fernwirksysteme ebenso wie die
Scada-Systemebene und IT-Ebene.

Anlagenautomatisierung und
Fernwirksystem

Bei Resylive handelt es sich um ei-
ne Softwaredienstleistung von Phoenix



Contact, die als Portalanwendung (Saa$S

- Software as a Service) ausgeprigt ist.

Resylive bildet alle Aufgaben eines klas-

sischen Scada-Systems wie Visualisie-

rung, Alarmmanagement, Trenddarstel-
lung in Form von Kurvenabbildungen
sowie die Datenarchivierung und das

Berichtswesen ab. Dabei ist es uner-

heblich, ob es um die Verwendung zur

Anlagenautomatisierung oder als Fern-

wirksystem geht. Die Losung beinhaltet

samtliche normativen Schnittstellen, die
in der Wasserbranche relevant sind. Die

Vorteile eines solchen Ansatzes liegen

auf der Hand, sofern er professionell

umgesetzt wird:

— keine hohen Anfangsinvestitionen,
da die Zahlungen regelmiflig iiber
den gesamten Nutzungszeitraum
erfolgen,

IAAS VS. SAAS

WASSER & ABWASSER

— stets redundanter Hard- und Soft-
wareaufbau - auch fiir kleine und
mittelgrole Anwendungen,

— professionelle Datenhaltung,

— integrierte Kritis-konforme IT-
Security,

— IT-Security entspricht immer dem
aktuellen Stand der Technik,

— keine Software und Lizenzen auf
den Anzeigegeriten erforderlich,
weil zur Darstellung der Informa-
tionen lediglich ein Browser ohne
Java-Script benétigt wird, und

— durch den Wegfall von Software
und Lizenzen kann die Losung auf
allen PCs und mobilen Endgerdten
verwendet werden.

Den aufgelisteten Pluspunkten ste-
hen die Nachteile einer in Eigenverant-

Mit dem Blick auf das Wesentliche:
Moderne und flexible Automatisierungs-
systeme sorgen auch in schnelllebigen
Zeiten fir einen sicheren Betrieb der
Anlage; starre und komplexe Technik
wird dabei zunehmend zum Stérfaktor.

wortung betriebenen Softwarelésung

gegeniiber:

— hohe Investitionskosten fiir die
Software,

— regelmiflige Systemupdates geméafd
dem Kritis-Standard sowohl fiir das
Betriebssystem als auch die eigent-
liche Nutzersoftware,

— hohe Investitionskosten fiir die
Hardware (Desktop-Rechner oder
Server) und

— regelmiflige Hardwareupdates, in
der Regel nach drei Jahren.

Wesentliche Vertrags-
bestandteile

Die Vorteile einer SaaS-Losung las-
sen sich nur dann vergleichbar darstel-
len, wenn als Entscheidungsgrundlage

Bei Infrastructure as a Service (laaS) handelt es sich um eine ausgelagerte externe oder interne Dienstleistung, die skalierbare
PC-/Server-Hardwareleistung zur Verfligung stellt. Voraussetzung ist ein breitbandiger LAN-/WAN-Zugriff auf die Hardware. Fur die
installierte Softwarelandschaft tragt der Anwender die Verantwortung. Das beinhaltet auch das Betriebssystem. Mit diesem Ansatz
lassen sich Investitions- und Abschreibungskosten fiir die Hardware besser abbilden. Zudem verspricht sich der Anwender eine

immer aktuelle Leistungsperformance der Hardware.
Bei Software as a Service (SaaS) stellt der Betreiber eines externen oder internen Rechenzentrums dem Anwender die komplette
IT-Infrastruktur inklusiv Softwarelandschaft bereit. Hier benétigt der Anwender ebenfalls einen breitbandigen Zugang. Der Zugriff
auf die Software erfolgt in der Regel Uber einen Webbrowser und ist damit plattformunabhangig. Der Anwender erwartet eine
Ersparnis der Anschaffungs- und Betriebskosten.
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Hier lauft alles zusammen: Der Leitstand
als das technische Hirn der Anlage sollte
immer an den Zweck und die Anforde-
rungen des Betreibers angepasst sein;
Sicherheit und Verfligbarkeit bleiben hier-
bei das oberste Gebot.

die Total Cost of Ownership (TCO), also

der finanzielle Aufwand tiber den kom-

pletten Lebenszyklus betrachtet wird:
weil 50 bis 80 Prozent der im Hard- und

Softwareumfeld anfallenden Kosten bei

einem professionellen Betrieb wihrend

der Laufzeit auftreten. Da die Laufzei-
ten in der Wasserbranche typischerweise

15 Jahre betragen, fithrt dies zu einem

hohen Betrag, den die Betreiber zu stem-

men haben. Werden die TCO nun zur

Bewertung der beiden Loésungsansitze

herangezogen, ist von folgenden Richt-

werten in puncto Kosteneinsparung aus-
zugehen:

— rund 50 Prozent Einsparpotential,
wenn der Aufwand fiir den Aufbau
eines neuen Scada-Systems in Eigen-
regie den Erstellungskosten der glei-
chen Funktionen als Dienstleistung,
beispielsweise im Resylive-Portal,
gegeniibergestellt wird, und

— etwa 50 bis 80 Prozent als Laufzeit-
kostenersparnis tiber 15 Jahre bei
kleinen bis mittelgroflen Anlagen-
strukturen.

Welche Kriterien sind noch zu be-
riicksichtigen, wenn iber die Auslage-
rung eines Scada-Systems nachgedacht
wird? Zum einen sollte der Dienstleister
eine ausgewiesene Expertise in der An-
wendung des IT-Sicherheitsgesetzes fiir

Kritis sowie der EN 27001 im Bereich
der kommunalen Infrastruktur haben.

Nur dann kennt er die tidglichen Arbeits-

ablaufe der Branche. Dariiber hinaus

miissen im Nutzervertrag zwischen dem

Betreiber und dem Dienstleister folgen-

de Sachverhalte eindeutig geregelt wer-

den:

— Sitz des Dienstleisters und des
Rechenzentrums, denn hieraus leitet
sich die Rechtsgrundlage direkt und
indirekt ab,

— konkrete Angaben zur Datennut-
zung wie Eigentum oder Daten-
portierung wihrend und nach der
Laufzeit des Vertrags und

— Durchfithrung von Servicemafinah-
men wie Kommunikationsfluss oder
Vorlaufzeiten fiir Wartungsmaf3nah-
men.

Jederzeit Zugriff auf relevante
Informationen

Bei der Auswahl eines qualifizier-
ten Dienstleisters fiir das Scada-System
kommt der Frage des Datenformats eine
entscheidende Rolle zu. Sofern die Da-
ten in einem kompatiblen und weiter
verwendbaren Format vorliegen, lassen
sie sich auf ein anderes System portie-
ren. Ansonsten entstehen in jedem Fall
hohe Kosten. Welche Vorteile bietet das
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Resylive-Portal von Phoenix Contact
beim tdglichen Einsatz? Aufgrund der
Darstellung der Software iiber jeden In-
ternetbrowser konnen zur Anzeige der
Daten praktisch simtliche PCs, Tablets,
HMI-Gerite und Smartphones genutzt
werden,
Mafinahmen umzusetzen sind. Der Nut-
zer hat somit jederzeit und an jedem Ort
Zugriff auf alle fir ihn relevante Infor-
mationen.

ohne dass dafiir besondere

Dass der Zugriff iiber entsprechende
Sicherheitsmafinahmen - wie der vorge-
schriebenen Zwei-Faktor-Authentifizie-
rung und dedizierten Rechtevergabe fiir
jeden einzelnen Anwender - abgesichert
ist, sollte fiir einen in diesem Umfeld
tatigen Dienstleister selbstverstdndlich
sein. Da samtliche notwendigen Daten
an jedem Ort verwendet werden konnen,
lassen sich die tédglichen Arbeitsabldufe
flexibel und schnell an die jeweiligen
Gegebenheiten anpassen. Allein durch
die Reduzierung unnétiger Einsdtze zur
Behebung von auflerhalb der Arbeits-
zeit auftretenden Stérungen spart der
Betreiber erhebliche Kosten ein. In das
Resylive-Portal kdnnen aktuelle Themen
wie Predictive Maintenance sukzessive
integriert werden, denn die Softwareum-
gebung wichst mit den Anspriichen des
Betreibers. O



Mehlherstellung in Schalmihle

AUTOMATISIERTES G

Bis Getreide zu Mehl gemahlen wird und letztendlich als Brot
Tisch landet, miissen die Getreidekorner schon einige Arbeitsschritte u
vom Feld bis in die Backstube durchlaufen. Fiir einen vollautomatischen Betrie
setzt die Schél- und Speichermiihle Nestelberger im oberdsterreichischen Perg auf
eine Automatisierungslosung mit Yaskawa-Komponenten.

TEXT: Vipa Elektronik-Systeme (Osterreich)
BILDER: Vipa Elektronik-Systeme (Osterreich); iStock, sankai




Nach einer Ernte sind die Speicher in der Nestelber-
ger-Schilmiihle voll - und zwar mit Bio-Getreide. ,Wir haben
rund 2.500 Tonnen, unter anderem Dinkel, Weizen, Gerste
und Hafer, in 24 Zellen eingelagert®, erklért Peter Pilsl, Pro-
duktionsverantwortlicher in der Schidlmiihle Nestelberger.

Bevor es allerdings soweit ist,
durchlaufen die Getreidekor-
ner einige Arbeitsschritte:
Das gelieferte Getreide wird
in der Miihle von Steinen,
Unkraut und dergleichen ge-
reinigt sowie gewogen. An-
schlieSend wird das Getreide
geschilt und fiir die Einlage-
rung in die entsprechenden
Silos gefordert.

Eine vollautomatisch be-
triebene Getreidemiihle spart
dabei einiges an Arbeit. Um
eine Automatisierung in An-
lagen dieser Groflenordnung
jedoch optimal umsetzen zu
koénnen, muss man iiber die
gesamten Abldufe Bescheid
wissen: Andreas Stingeder
vom  Elektrounternehmen
Mesta war fir die gesamte
Planung, den Schaltschrank-
aufbau, die Verkabelung, Pro-
grammierung, Visualisierung
sowie Inbetriebnahme ver-
antwortlich. Im Zuge des Auf-
baus und der Inbetriebnahme
war Stingeder auch teilweise
in die Betriebsfithrung der
Schilmiihle mit eingebunden.

Mit der Umstellung auf
einen vollautomatischen Be-
trieb kann der Miithlenbetrei-
ber mit der Visualisierung via
der  Automatisierungssoft-
ware Zenon von Copa-Data
alle entsprechenden Parame-
ter einstellen. Zuerst wird die

VERFAHRENSTECHNIK

Getreideart ausgewéhlt und dann kann der gewiinschte Pro-
zess dahinter — ob schilen, einlagern oder abfiillen - einfach
und anschaulich mit nur wenigen Klicks bestimmt werden. Ist
der gewiinschte Weg fiir das angelieferte Getreide eingestellt,
setzt der Anlagenbetreiber den Prozess mit dem Start-Button

Julobo

THE TEMPERATURE CONTROL COMPANY

PRESTO

Hochstleistung fiir

anspruchsvolle Temperieraufgaben

P
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www.julabo.com




VERFAHRENSTECHNIK

Peter Pilsi, Produktionsverantwortlicher in der Schélmiihle Nestelberger, bei seiner taglichen Arbeit:

Die Visualisierung mittels Zenon ist lGbersichtlich und einfach gestaltet.

in Bewegung - und schon lduft die Miihle. So gestaltet sich
der Ablauf fiir den Miihlenverantwortlichen komfortabel, der
nun im vollautomatischen Betrieb die Miihle alleine betreiben
kann.

Die Wahl der Automatisierungskomponenten

Dass eine komplexe Anlage wie die Miihle mit einer der-
art einfachen Bedienung ausgestattet werden kann, liegt auch
an den eingesetzten Automatisierungskomponenten. ,,Das war
das erste Projekt, das wir gemeinsam mit Vipa Elektronik-Sys-
teme, einem langjahrigen Yaskawa-Vertriebspartner aus Wien,
umgesetzt haben. Die Losungen waren fiir mich schliissig und
haben von Beginn an zu unseren Projekten gepasst, betont
Andreas Stingeder. Zu Beginn sei jedoch lediglich tiber eine
Steuerung als Gegenstand der Zusammenarbeit gesprochen
worden, erinnert sich Martin Zochling, Geschiftsfithrer von
Vipa Elektronik-Systeme. ,Nach einigen Gesprachen haben
wir aber erkannt, dass wir mehr Schnittstellen haben, an denen
wir zusammenarbeiten konnen.“

Zu Beginn des Projekts war auf Seiten der Miihlenbetreiber
das Ausmafl des Automatisierungsgrads noch nicht bekannt.
»Erst im Laufe der Zeit hat sich herausgestellt, was alles auto-
matisiert werden soll®, so Stingeder. Nun setzt die Miihle alle
Yaskawa-Komponenten von der Steuerung bis zur Antriebs-
technik aus dem Hause Vipa Elektronik-Systeme ein. Vorteil:
Alles kommt aus einer Hand.
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Zwei Anlagenteile, eine Steuerung

Die Schédlmiihle Nestelberger besteht im Prinzip aus zwei
Anlagenteilen: einerseits gibt es die Siloanlage zur Einlage-
rung des Getreides, andererseits die Schilanlage. Gesteuert
werden beide Anlagenteile iiber eine Vipa Slio CPU 015 mit
Speichererweiterung. Die Steuerung ist somit fiir alle Motoren
von Forderanlagen - senkrecht und waagrecht - sowie For-
derschnecken, Ventile zur Dosierung, Fiillstandsiiberwachung
und Kontaktmelder von Schiebern verantwortlich. Weiter ist
die Steuerung mit einer Kopplung iiber Ethernet fiir die Visua-
lisierung mittels Zenon ausgestattet.

»Die Kommunikation lduft generell iiber Profibus, obwohl
die Frequenzumrichter von Yaskawa mit allen gdngigen Bus-
systemen kompatibel sind®, so Zdchling. In Summe kommen
drei Frequenzumrichter der Serie V1000 fiir die Ansteuerung
der Antriebe zum Einsatz. Sie weisen nicht nur eine geringe
Baugrofle auf, sondern auch eine robuste Elektronik und gute
Leistungswerte. Fiir eventuell auftretende Probleme im Betrieb
der Anlage hat Stingeder textbasierte Fehlermeldungen in die
Visualisierung mittels Zenon eingebaut. Damit ist sofort er-
sichtlich, wo welcher Fehler aufgetreten ist. Den technischen
Abschluss in der Schilmiihle bildet eine Fernwartungslosung,
die mit einem Vipa TM-C Teleservice-Router ausgestattet ist.
Die Geschiftsfithrung der Nestelberger Schalmiihle hat so die
Moglichkeit, alle Produktionsdaten und Anlagenzustinde via
Internet und Mobilgeriten abzufragen. O
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Anschrift

Veolia Water Technologies Deutschland GmbH
Liickenweg 5

29227 Celle, Germany

T +49/5141/803-0

F +49/5141/803-100

veoliawatertech. DE@veolia.com
www.veoliawatertechnologies.de

Griindungsjahr
1892 (Berkefeld-Filter)

Standorte
Celle (Hauptsitz), vier weitere Standorte in
Deutschland (Bayreuth, Bremen, Crailsheim,
Leonberg); Veolia Water Technologies ver-
fiigt weltweit {iber Niederlassungen und Ver-
tretungen

Geschiiftsfelder

Wasseraufbereitung und Abwasserbehand-
lung fiir: Industrietechnik, Lebensmittel- und
Getrankeindustrie, Pharma & Kosmetik,
chemische Industrie, Kraftwerke & BHKW,
Papier & Zellstoff, Biokraftstoffe, Kommu-
nen, Zivilschutz & Militdr, Krankenhauser
& Labore, Schwimmbadtechnik, Gebéude-
technik Anwendungen Prozesswasser, Kes-
selspeisewasser, Kithl- & Klimawasser Hei-
zungswasser, Brunnenwasser, Oberflichen-
wasser, Trinkwasser, Rein- & Reinstwasser,
Wasser-Recycling, Abwasser

Firmenprofil

Bei Veolia steht die Optimierung des Einsat-
zes von Ressourcen im Vordergrund. Veolia
Water Technologies erstellt fiir Thre Partner
in Industrie und Kommunen Anlagen sowie
Was-
ser-Recycling und Abwasserbehandlung.

Losungen fiir Wasseraufbereitung,

Im Gesprach mit der Industrie oder Kom-

FIRMENPROFIL | PROMOTION

Umkehrosmose in der Industrie

mune wird auf Basis langjahriger Erfahrung
die fiir die jeweilige Anwendung optimale
Losung entwickelt. Das Ziel dabei ist, die
geforderten Wasserparameter bei maximaler
Betriebssicherheit zu gewahrleisten. Gleich-
zeitig senken wir Betriebskosten bei Reduzie-
rung des Wasser-Footprint.

Kompetenz und Erfahrung
Mehr als 125 Jahre Erfahrung in der Wasser-
aufbereitung bedeuten heute:
« 400 Mitarbeiter in Deutschland
« Fast 100 Ingenieure in Konstruktion,
Verfahrenstechnik und Projektabwicklung
« Bundesweit flichendeckendes Vertriebs-
und Servicenetzwerk mit iiber 80 Service-
technikern und Vertriebsingenieuren
« Zentrales Wasserlabor
Nachhaltiges durch
intelligente ReUse-Konzepte

Wassermanagement

Wasser ist zu wertvoll, um es nur einmal zu
verwenden. Unsere Verfahren liefern tag-
lich Millionen m® an wiederaufbereitetem
Abwasser. Diese Technologien ermdglichen
die Riickgewinnung von Abwasserinhalts-
stoffen und deren Nutzung als werthaltige
Ressource. Der sparsame Umgang mit Was-
ser kann durch Optimierungen im Produk-
tionsprozess realisiert werden. Durch das
Recycling besteht die Méglichkeit, Abwiasser
aufzubereiten und als Prozesswasser wieder
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zu verwenden. Eine ReUse-Anlage spart dop-
pelt: auf der Frischwasserseite sowie auf der
Abwasserseite.

Abwasserfreie Produktion durch ZLD

Wird das Wasser so weit recycelt, dass
des
anfillt, spricht man von ZLD (Zero Liquid

am Ende Prozesses kein Abwasser
Discharge). Die anfallenden Reststoffe wer-
den vom Kunden verwertet.

Verfahren

Das Portfolio umfasst mehr als 350 paten-
tierte Technologien zur Wasseraufbereitung
und Abwasserbehandlung, darunter: Filtra-
Membranverfahren, Ionenaustausch,
Abscheidung,
Abwasserbehandlung, Verdampfung, Belif-

tion,
Sedimentation, biologische
tung, Entgasung.

Dienstleistungsportfolio

Langjihrige Erfahrung im Bau und Betrieb
von Anlagen zur Wasseraufbereitung sind die
Grundlage fiir die AQUAservice-Dienstleis-
tungen. Kurze Reaktionszeiten und fldchen-
deckende Kompetenz deutschlandweit und
international: Service vor Ort, Wartungsver-
trige, Hydrex-Chemikalien, Anlagenaudits,
Wasseranalysen, Filtersanierungen, Schulun-
gen, Regeneration von Ionenaustauschern,
Mobile

Remote Services. (J

und Leihanlangen, Aquavista™
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Zentrifugalabscheider

Schmutzpartikel trennen

Wolftechnik hat einen Zentrifugalabscheider neu entwickelt, der Schmutzpartikel deutlich besser
abtrennt als das Standardgerit. Der Differenzdruck liegt dabei nur moderat hoher.

TEXT: Wolftechnik Filtersysteme BILDER: Wolftechnik Filtersysteme; iStock, Pattadis Walarput

Die Riickhalterate der Zyklone weiter verbessern — dies hat-
te sich die Firma Wolftechnik in unterschiedlichen Forschungs-
und Entwicklungsprojekten tiber Zentrifugalabscheider (Zyklo-
ne), neben der Trennaufgabe, zum Ziel gesetzt, Gleichzeitig sollte
die Durchsatzleistung erhéht werden.

Um das Ziel zu erreichen, kénnen klassisch mehrere Hydro-
zyklone zu einer Batterie parallel angeordnet werden. Der Zulauf
erfolgt dabei tiber eine zentrale Hauptleitung. Eine zweite Mog-
lichkeit, das Ziel zu erreichen, besteht darin, mehrere kleine Hy-
drozyklone in nur einem Behélter unterzubringen. Man spricht
dann von einem Multizyklon. Der Vorteil liegt in der leichten
Parallelisierung grofler Zahlen an Hydrozyklonen. Der Zulauf
zu den einzelnen Zyklonen erfolgt direkt aus dem Behdlter. Ein
Nachteil dieser Variante ist, dass' Grobgut im Vorlagebehélter
sedimentiert und den Zufluss zu den einzelnen Hydrozyklonen
behindert.

Eine von Wolftechnik neu entwickelte Verteilerplatte am
WTMZA Wolftechnik Multizyklon verhindert die Sedimentation
‘von Grobgut und stellt eine definierte Strbmungsvértellung zu

~den emzelnen Zyklohen s1cher, wodurch die Riickhalterate Ver~—
b'essert wird. Ein WTMZA Wolftechnik-Multizyklon kann zwei,
Vlef ssechs,— acht oder m‘ehr Elnzqizyklone beinhalten. Em *4 -er

[

WTMZA Multizyklon (WT4MZA) mit vier Einzelzyklonen von
je 4 m*/h Durchsatzleistung erbringt beispielsweise eine Gesamt-
durchsatzleistung von 16 m’/h.

Schlankeres Design

Testreihen mit Multizyklonen zeigten, dass der Trenngrad
stark von dem des Einzelzyklons abhingig ist. Wolftechnik hat
deshalb die Standardgerite der WTZA Wolftechnik-Zentrifu-
galabscheider in Bezug auf die Abscheidung optimiert und ein
neu entwickeltes Modell WTZA-XE (eXtra Efficiency) mit ei-
nem diinneren und schlankeren Design ausgestattet. Durch das
schlankere Design erhohen sich im Zentrifugalabscheider die
Geschwindigkeiten und Krifte, die fir die Partikelabtrennung
bestimmend sind.

Eine Steigerung der Riickhalterate der abzutrennenden Par-
tikel lasst bei Zyklonen aber grundsitzlich den Differenzdruck
zwischen Zulauf und Ablauf ansteigen, das zeigten Messreihen

‘unterschiedlicher Zyklon-Varianten. Durch den Anstieg des Dif-
- ferenzdrucks wird eine hohere Pumpenleistung bendtigt, was
den Betrleb der Anlage teurer macht. Testreihen brachten beim

WTZA XE-Wolftechnik- Zentrlfugal'abschexder in Bezug auf den
Anstleg des Dlﬂerenzdrucks eln.(_,}n}ergsanteS Ergebnis: Trotz
'F




-rend des Betriebs waren immer alle Unterlaufe geschlossen

Der optimierte Zyklon XE (links) bietet
ein schlankeres Design und eine héhere
Abtrennleistung.

einer deutlich besseren Trennleistung des WTZA-XE-Wolftech-
nik-Zentrifugalabscheiders im Vergleich zum Standardgerdt
WTZA, liegt der Differenzdruck des neu entwickelten Zyklons
im Vergleich nur gering tiber dem des Standardgerits.

Uberraschend war zudem das Ergebnis eines direkten
Vergleichs unterschiedlicher Zyklon-Varianten in ‘einer Test-
anlage. Unter den Testgerdten war auch ein ebenfalls neu ent-
wickelter zweistufiger Multizyklon. Im Vergleich schnitt' der
WTZA-XE-Wolftechnik-Zentrifugalabscheider im = Gesamter-
gebnis am besten ab. Verglichen wurden Effizienz (Abtrennleis-
tung) und Differenzdruck (Energieverbrauch / Betriebskosten);
betrachtet wurden zudem die Anschaffungskosten.

Alle Versuche wurden bei einem Volumenstrom von 25 m*/h
durchgefiihrt. Dieser Volumenstrom entspricht einer Pumpen-

leistung von 95 Prozent. Die eingewogene Partikelmenge betrug

1,8 kg, was einer Feststoffkonzentration von 3 g/l entspricht. Als

Stoffsystem wurde Calciumsilikathydrat Circosil 0,1 der Firma -
* Wolftechnik- Zentrlfugalabschader konl}en ‘aus C-Stahl, Edel-
~ stahl oder Kunststoff gefertigt werden. Be

Cirkel verwendet; die Feststoffdlchte betragt 2.600 kg/m®. Wah-

- i gt s_ " i‘;_.-_

Wolftec’hmk Z{_énmfu‘galibschel
Abtrennung von hart

der eignen sich'besbnder's zur
ter Partlkeln w1e Sand Glas oder— trlttskammer undSchmutzsamme € mm%r El

Metall aus wissrigen Medien. Sie werden zum Beispiel in industri-
ellen Waschanlagen, in Kithlkreislaufen, bei der Stahlherstellung,
in der Automobilindustrie, im Bergbau, in Bewésserungsanlagen
und bei der Herstellung von optischen Glasern eingesetzt. Durch
den tangentialen Eintritt und die spezielle Strémungsfithrung im
Innern dieser Feststoffabscheider wird das Medium in eine rotie-
rende.Bewegung versetzt. Es bildet sich ein Wirbel, daher auch
der Name Hydrozyklon. Die dabei auftretenden Zentrifugalkrifte
wirken auf die abzutrennenden Partikel ein und erméglichen effi-
ziente Abtrennleistungen.

C-Stahl, Edelstahl oder Kunststoff

Die Partikel lagern sich zunichst in der Sammelkammer des
Zyklons ab und werden durch die automatische Abschlimm-
einheit im Unterlauf periodisch ausgetragen. Die im Zentrifu-
galabscheider gereinigte Fliissigkeit wird {iber den sogenannten
Oberlauf aus dem Zentrifugalabscheider abgefiihrt und kann bei
Bedarf noch iiber Beutel- oder Kerzenfilter nachgeﬁitert werden.

glelchem Innenau'fbau"
werden sie in den Baurelhen W‘I‘EZA' W‘TDZA un,d WTFZA
hergestelltamd unterscheiden sich in  der- Zugangllchkelt von Ein-
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Nicht-invasiver Sensor

Prozesstemperatur einfach und sicher messen

Jede Offnung an einem ansonsten intakten Rohr bildet eine potenzielle Schwachstelle und
erhoht die Gefahr fiir Leckagen. Trotzdem sind invasive Temperaturfiihler, die unmittelbar in
die Rohre eingesetzt werden, aufgrund ihrer hoheren Messgenauigkeit bislang unabdingbar.
Das konnte sich nun dndern: Dank Doppelsensor und modellbasiertem Algorithmus erreicht
der neue, nicht-invasive Sensor NiTemp das Niveau herkdommlicher Messtechnik und bietet
zahlreiche weitere Vorteile.

TEXT: Roman Urbanc, ABB BILDER: ABB
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PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Temperatur ist der am hédufigsten gemessene Parameter in der
Prozessindustrie. Das geschieht zum Beispiel in einer chemischen
Anlage, die Sdure fiir Autobatterien produziert, oder in einer
Molkerei, die damit gewéhrleistet, dass die Milch, die wir trinken,
sicher ist. All diese Prozesse sind entscheidend von der Tempera-
tur abhdngig, um die Qualitdt ihrer Produkte zu garantieren. Bis-
lang werden diese Messungen in der Regel invasiv durchgefiihrt,
wobei die Messeinsdtze durch ein Schutzrohr abgeschirmt sind.

Invasiv vs. nicht-invasiv

Jeder Bruch in der Kontinuitit der Wand eines Industri-
erohrs birgt das Potenzial fiir Leckagen oder sogar katastro-
phale Ausfille. Die Auswirkungen eines Lecks kénnten zum
Verlust von Hunderttausenden von Litern Wasser in einer
Stadt, die gegen eine Diirre kdmpft, bis hin zur Freisetzung
von giftigen Gasen reichen, die dann zu weitreichenden Eva-
kuierungen fithren. Paradoxerweise werden zur Vermeidung
solcher Katastrophen Sensoren durch eine Offnung in einem
ansonsten intakten Rohr installiert, um kritische industrielle
Prozesse wie Druck und Temperatur zu regeln und zu iiberwa-
chen. Fiir genaue und zuverldssige Messungen benétigen diese
Sensoren einen engen Kontakt mit dem durch die Rohrleitung
stromenden Medium. Das Hinzufiigen einer Messung zu ei-
ner bestehenden Anlage bringt daher meist das Problem mit
sich, einen Prozess stoppen oder umleiten zu miissen, um die
Messung zu installieren. Dies behindert den Einsatz von mehr
Sensoren zur Verbesserung der Anlagenleistung und zur Stei-
gerung der Produktivitat.

Eine nicht-invasive Temperaturmessung bietet dagegen
zahlreiche Vorteile fiir die Anwender - nicht nur in Bezug auf
Sicherheit, sondern auch in puncto Wirtschaftlichkeit. Be-
stehende Oberflichensensorlosungen fanden jedoch wegen
Nachteilen bei der Genauigkeit, Reaktionszeit und Zuverlas-
sigkeit bis heute keine breite Anwendung. Jede Messtechnik,
die mit der Leistung herkommlicher Gerdte mithalten kann,
ohne in die Rohrwand einzudringen, hat folglich das Potenzial,
die Sicherheit, Einfachheit und Kosteneffizienz der Sensorik in
der Prozessindustrie neu zu gestalten; gleichzeitig konnen so
neue Anwendungsfille fiir eine effiziente Digitalisierung und
fiir Industrie 4.0 entstehen.

Doppelsensorspitze fiir hohe Genauigkeit

Mit dem neuen, industriellen Temperaturfithler NiTemp
hat ABB diese Vision nun umgesetzt und prisentiert eine ein-
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fache und sichere Methode zur Messung der Prozesstempera-
tur. Weder das Herunterfahren der Anlage, noch die Offnung
des Prozesses oder die Installation eines Schutzrohrs sind da-
fiir notwendig. Entwickelt wurde der NiTemp in direkten Tests
und mit Hilfe des Feedbacks von Schliisselkunden aus der
Ol- und Gasindustrie, der chemischen Industrie sowie der Le-
bensmittel- und Getrankeindustrie. Hierbei hinterfragte man
in erster Linie den bisherigen Status quo: Kann die Auflenfla-
chentemperatur der Wand zur Messung der tatsdchlichen Pro-
zesstemperatur verwendet werden?

Im Gegensatz zu anderen Temperaturmessgeriten am
Markt kombiniert ABBs NiTemp einen softwaremodellba-
sierten Ansatz der Physik mit dem kreativen Einsatz von
Hardwarekonfiguration zur Losung des Problems. Schliissel
hierzu ist das spezielle Doppelsensor-Design der Messsonde,
kombiniert mit einem modellbasierten Algorithmus zur Be-
stimmung der Mediumstemperatur. Zwei dicht beieinander
liegende Sensorelemente erfassen nicht nur die Temperatur,

Schlanke Bauform -
grof3e Leistung.

hohe Prazision und Storfestigkeit
kurze Ansprechzeit

geringe Temperaturdrift

hohe Signaltennung (2500 V)

einfache Inbetriebnahme

More than - automation

JUMO dTRANS T08 und JUMO dTRANS S08

Temperaturmessumformer- und
Signal-/Trennwandler-Serie

SOR + TEST

and 1-258

1 . auf St
www.jumo.net | in Halle 1,
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Weder das Herunterfahren der Anlage,

sondern auch deren lokale rdumliche Verteilung und Dynamik
in kurzer Zeit. Diese zusatzlichen Informationen werden in ei-
ne Prozesstemperaturbestimmung mit hoher Genauigkeit und
Reaktionsfahigkeit umgewandelt. Damit erreicht ABBs neuer
Temperaturfithler die gleiche Messgenauigkeit und Reaktions-
fahigkeit herkdmmlicher invasiver Sensoren und iibertrifft
bisherige Oberflichenmessungen.

Der NiTemp ist fiir verschiedene Medien- und Rohrdurch-
messer geeignet und kann in allen Bereichen der Prozessin-
dustrie und Energieerzeugung eingesetzt werden. Der Einsatz
bei flissigen Medien mit niedriger Viskositdt, hoher Wir-
meleitfihigkeit und/oder turbulenter Strémung in Metallroh-
ren ist besonders vorteilhaft. Die potenziellen Anwendungsbe-
reiche reichen hierbei von Prozessen mit gefihrlichen Medien,
Prozessen mit besonderen Hygieneanforderungen und/oder
groflem Reinigungsbedarf bis hin zu Hochdruckprozessen
mit hohen Biegebelastungen oder dem Einsatz bei abrasiven
Medien. Dank industrieerprobter Komponenten arbeitet der
Temperaturfithler auch bei hoheren Temperaturen zuverléssig.
Die nicht-invasive Herangehensweise erfiillt simtliche Sicher-
heitsanforderungen; zudem verfiigt der NiTemp tiber weltwei-
te Zulassungen fiir den Explosionsschutz bis Zone 0.

Kein Herunterfahren der Anlage notig

Der Fithler ist mit einem Temperaturmessumformer mit
4...20-mA-Stromausgang und Kommunikation iber das
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noch die Offnung des Prozesses oder die
Installation eines Schutzrohrs sind fiir die
Installation von NiTemp notwendig.

Hart-7-Protokoll ausgestattet. Durch die einfache Integration
in die bestehende Infrastruktur einer Anlage - entweder iiber
die Zweileitertechnik oder das Hart-Protokoll - eignet sich der
Fiihler insbesondere fiir nachtrégliche oder auch fiir tempori-
re Messstellen-Erweiterungen, da die Anlage fiir die Montage
nicht heruntergefahren und gedffnet werden muss. Dariiber
hinaus ist die Handhabung des Messgerits von der Bestellung
bis zur Wartung einfach und unkompliziert. Dank der einheit-
lichen ABB-Oberfliche mit Textanzeige ist die Inbetriebnah-
me und Bedienung intuitiv moglich. Das erleichtert den Ser-
vice deutlich, verbessert die Anlagenverfiigbarkeit, wahrend
die Systemkosten gesenkt und Investitionskosten um bis zu 75
Prozent reduziert werden.

Damit er6ffnet der NiTemp ein neues Marktsegment fiir
die Instrumentierung in bestehenden Anlagen - sei es um ei-
nen Wirmetauscher zu iiberwachen oder eine Energiebilanz-
berechnung durchzufithren. Smarte Sensoren kénnen géingige
Praktiken verdndern und sind ideal, um zum Mittel der Wahl
fiir die Digitalisierung und den Einsatz kiinstlicher Intelligenz
zu werden. Fiir diese Innovation wurde ABB auf der Hanno-
ver Messe 2019 als eines von drei Unternehmen fiir den in-
ternationalen Technologiepreis Hermes Award nominiert, der
traditionell wihrend der Eroffnungsfeier der Weltleitmesse fiir
Industrie vergeben wird. Mit dem weltweit wichtigsten Indus-
triepreis ehrt die Deutsche Messe seit dem Jahr 2004 jahrlich
Unternehmen, die sich durch einen besonderen technologi-
schen Innovationsgrad hervorheben. O
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Prozesssicherheit bis zu IP69

Hygienischer Druckmessumformer

Mehr Prozesssicherheit durch genaue Messungen, erweitertes Einsatzgebiet fiir spezielle
Anwendungen durch Autoklavierbarkeit und zuverlassige Messwerte {iber langen Zeitraum:
Diese Eigenschaften weist der hygienische Druckmessumformer Jumo Taros S46 H auf.

TEXT+BILD: Jumo

Der Druckmessumformer Jumo Taros S46 H ist nach hy-
gienischen Anforderungen auf Préizisionsmessung und Lang-
lebigkeit konstruiert. Die hohe Schutzart und das voll ver-
schweiflte, kompakte Design ermoglichen riickstandslose Rei-
nigungsvorgéinge und eine hohe Temperaturvertraglichkeit fiir
SIP- und CIP-Prozesse. Seine aktive Temperaturkompensation
sorgt fiir prazise Druckmessungen und dadurch fiir erhohte
Prozesssicherheit.

Der Jumo Taros S46 H ist ein idealer Partner fiir die Le-
bensmittelindustrie, CIP- und SIP-Anwendungen, Sterilisa-
toren und Autoklaven sowie fiir alle hygienischen
Druckmesseinsdtze. Auch in Pharma-, Medizin-
und Biotechnik sorgt der Druckmessumformer
fiir maximale Betriebssicherheit. Schutzarten
von IP65 bis zu IP69 ermoglichen den Ein-
satz in allen Bereichen unabhingig von den
Umgebungsbedingungen. Durch die Ver-
wendung FDA-konformer Materialien und
hygienischer Prozessanschliisse (Clamp, Va-
rivent, Jumo Peka) wird die Sicherheit und
gute Reinigbarkeit garantiert.

Autoklavierbare Version verfiigbar

Die werkseitig eingestellten Messbereiche liegen beim
Jumo Taros S46 H zwischen 0 bis 100 bar. Fiir spezielle An-
wendungen wird eine autoklavierbare Version angeboten. Die
Messstofftemperatur kann zwischen -40 °C und +125 °C lie-
gen. Fiir maximal eine Stunde pro Tag darf die Messstofftem-
peratur sogar 140 °C betragen, das ist ideal fiir CIP- und
SIP-Anwendungen. Die Linearitdt und die Langzeitstabilitét
liegen jeweils bei sehr niedrigen 0,1 Prozent. Die Gesamtge-
nauigkeit bei 20 °C betrdgt maximal 0,25 Prozent der Mess-

spanne.

Die Nullpunktkorrektur kann einfach mit einem
Magneten vorgenommen werden, zum Beispiel
b nach dem Autoklaveprozess. So liefert der
8 Druckmessumformer auch iiber einen lan-
W gen Zeitraum zuverlissige Messwerte. [J
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Kapazitive Sensoren flr Flissigkeiten und Klebstoffe

Den Fullstand prazise

bestimmen

Das Verkleben von Komponenten hat in vielen
Bereichen der Fertigung das Verschweiflen
abgelost. Um effiziente Produktionspro-

N
N\

N

zesse sicherzustellen, ist es wichtig, dass

die Fiillmenge der Fliissigkeiten in den
Materialbehéltern korrekt bestimmt

wird. Eine Moglichkeit, prizise Messungen

bei geringem Installationsaufwand zu gewahrleis-

ten, sind kapazitive Sensoren.

TEXT: Julie Dorr fiir Captron BILDER: Captron; iStock, Mingirov

Im Bereich der Klebetechnik gab es in
den vergangenen Jahren erhebliche Fort-
schritte. Innovationen im Bereich der zu-
grundeliegenden Chemie und verbesserte
Prozessschritte haben dazu gefiihrt, dass
das Verkleben von Komponenten heute in
vielen Segmenten das Verschweiflen ab-
gelost hat. Das fithrt unter anderem dazu,
dass in der Industrie vermehrt Klebe- und
Dosierrobotern zum Einsatz kommen,
die mit entsprechenden Materialaufbe-
reitungsbehiltern verbunden sind. Auch
im Bereich der Mikroelektronik spielen
moderne Klebeprozesse in Form einer
Beschichtung eine wichtige Rolle. Emp-
findliche Leiterplatten wie Bauteile fiir die
Fahrzeugindustrie lassen sich mit einer
Schutzschicht aus Harz optimal vor Witte-
rungseinfliissen schiitzen.

Ein 2-Komponenten-Klebstoff wird in
einer Maschine mit zwei Tanks (2K-Anla-
ge) gemischt, in denen die beiden Kom-
ponenten Harz und Hirter verarbeitet
werden. Diese ergeben in bestimmten Mi-
schungsverhdltnissen das gewiinschte Ma-
terial, das dann durch chemische Reakti-
onen, beispielsweise mit Temperatur oder
UV-Licht, aushirtet. Die Moglichkeit, die
Fullmenge von Fliissigkeiten und Kleb-

stoffen zuverldssig zu messen, ist dabei
fur die Hersteller entsprechender Systeme
sehr wichtig — vor allem mit Blick auf die
strategischen und planerischen Aspekte.
Die Produktionsprozesse sollen méglichst
effizient ablaufen und Maschinen optimal
ausgelastet werden. Daritiber hinaus mils-
sen die Pumpen vor dem Ansaugen von
Luft geschiitzt werden.

Kapazitives Messverfahren

Ein Anbieter solcher Messgerite ist das
Unternehmen Captron. Der Miinchner
Hersteller hat in den Bereichen der kapa-
zitiven Messung viele Innovationen voran-
getrieben und mit dem VA-214 ein Kom-
paktsystem mit Verstirker im Angebot,
das tber einen Digital- und Analogaus-
gang sowie mehrere Spannungsausginge
verfiigt. Das dabei verwendete Prinzip der
kapazitiven Messung bietet zudem zahlrei-
che Vorteile: So wie man bei einem Smart-
phone iiber den elektrischen Leitwert ein
Display bedienen kann, wird auch hier
tiber das elektrische Feld zwischen zwei
Flichen eine Messung des elektrischen
Leitwertes durchgefiihrt. Im Fall der Fill-
standsmessung wird dieses Feld zwischen
einem Teflonstab, der fast bis zum Boden
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des Tanks reicht, und der
Metallwand des Gefifles
gebildet.

Ist der Behilter leer,
befindet sich Luft - als Iso-
lator mit dem elektrischen
Leitwert von null - zwischen
den genannten Messfeldern, die
den kapazitiven Sensor bilden. Wasser als
optimaler Leiter hitte einen Leitwert von
etwa 80. Bei Klebstoffen sowie Ol bewegt
sich der Wert zwischen null und zwolf, bei
Silikondlen sind es leicht hohere Werte.
Aus den mit der kapazitiven Technik ge-
messenen Werten kann anschlieffend mit
sehr grofler Prizision die genaue Menge
einer Flissigkeit oder eines Klebstoftes in
einem Behalter errechnet werden.

Robuste Konstruktion ist
unabdingbar

Lange Zeit wurde der Kleber unter
Druck - mit etwa 0,5 Bar — durch die Lei-
tung gepresst. Heute wird der Klebstoff
dagegen meist unter Vakuum vergossen.
Der grofle Vorteil dabei: Es entstehen kei-
ne Luftblasen und Bauteile lassen sich mit
noch weniger Ausschuss versiegeln. Um



zusitzlich Blasenfreiheit zu gewéhrleisten,
wird allerdings nicht nur die Luft aus dem
Behilter gesaugt. Zusétzlich verriihrt ein
grofles Rithrwerk mit zwei oder mehr Flii-
geln im Gehduse das Gebinde. Doch wih-
rend die Nutzung dieser mechanischen
Komponenten fiir die Prozesssicherheit
ausgesprochen niitzlich ist, schafft sie fiir
die Messtechnik neue Hiirden. Da perma-
nent Klebstoff mit hohem Druck gegen
den Sensor geschoben wird, muss dieser
sehr robust ausgefiihrt sein, damit er im
Dauerbetrieb nicht versagt.

An die Konstruktion kapazitiver Fill-
standsmesstechnik fiir das Verkleben wer-
den daher hohe Anforderungen gestellt.
Sensoren von Captron sind besonders
solide ausgefithrt und haben sich im Pra-
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Die Fiillstandsensoren von
Captron lassen sich einfach
installieren und erleichtern
damit den Gebindewechsel
erheblich.

xiseinsatz bei vielen Unternehmen in Do-
sieranlagen bewihrt. Fiir spezielle Anfor-
derungen, etwa bei wenig viskosen Gebin-
den, koénnen die Modelle des Herstellers
dariiber hinaus mit Zusatzoptionen erwei-
tert und in noch stabileren Ausfithrungen
bestellt werden.

Freie Konfiguration

Dariiber hinaus kann der Kunde das
kapazitive Messsystem nach seinen jewei-
ligen Anforderungen konfigurieren. So
lasst sich die Gewindegrofie frei wahlen.
Auflerdem ist es moglich, den Messstab
auf den Millimeter genau in der fiir die
Anwendung passenden Lange zu ordern.
Das ist vor allem deshalb notwendig, weil
nicht alle Hersteller mit der gleichen Be-

Einkaufen per Klick
Reichelt Chemietechnik

-

haltergrofie arbeiten. Andere Anbieter von
Messsystemen bieten ihre Komponenten
dagegen nur in einer begrenzten Anzahl
an Langen an. Der Konstrukteur muss in
diesen Fallen entweder deutliche Abstri-
che bei der Messgenauigkeit machen oder
seine Losung wesentlich schlechter integ-
riert bauen.

Ein weiterer Vorteil ist schliefllich,
dass der Sensor jederzeit neu abgeglichen
werden kann. Das ist immer dann nétig,
wenn Produzenten das Gebinde wechseln
- ein Vorgang, der bei vielen Unterneh-
men taglich ansteht. Hierbei sind oftmals
komplizierte Verfahren notwendig; bei
Captrons Sensor reichen allerdings fiinf
einfache Schritte fiir die erneute Installa-
tion aus. OJ

e Schneller Zugriff auf 80.000 Artikel

® Produktgruppe THOMAFLUID®

Schlauche, Fittings, Hadhne, Magnetventile, Pumpen

® Produktgruppe THOMAPLAST®

Laborplastik, Halbzeuge, Schrauben, Muttern,
Distanzhiilsen und O-Ringe

® Produktgruppe THOMADRIVE®

Antriebstechnik mit Rollenketten, Kettenradern,

Zahnriemen
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Data Science und maschinelles Lernen

NACHSTER HALT APM 2.0

Auch in der Prozessindustrie gehéren Machine Learning und Pre-
dictive Maintenance zu den technologischen Hoftnungstrigern. Ziel
ist es, Betriebsstorungen zu erkennen, noch ehe sie auftreten und
damit die Anlagenperformance weiter zu optimieren. Neue Losun-
gen fiir das Asset Performance Management (APM) stellen dabei
eine proaktive und vorausschauende Planung sicher.

TEXT: Norbert Meierhofer, Aspentech BILDER: Aspentech; iStock, MarsYu

20 Milliarden US-Dollar - so hoch ist nach Einschitzung
der ARC Advisory Group der Verlust der in der Prozessindus-
trie jahrlich durch ungeplante Ausfallzeiten entsteht. Gangige
Instandhaltungspraktiken konnen das Problem nicht l6sen, da
rund 82 Prozent aller Stérungen prozessbedingt auftreten. Die
Mehrzahl der Schiden und Ausfille sind damit nicht mehr auf
normalbedingten Verschleify bzw. Abnutzung zuriickzufithren
oder werden durch einen Betrieb hervorgerufen, der jenseits
reguldrer Sicherheits- und Auslegungsgrenzen liegt. Vielmehr
weisen die Maschinen- und Anlagenausfille zufilliges Aus-
fallmuster auf und werden durch prozessbedingte Faktoren
verursacht - unabhingig wie oft die Betreiber Wartungsmaf3-

nahmen oder Inspektionen durchfithren. Die Beispiele reichen
von einer Kavitation bei Pumpen, dem Fliissigkeitseintrag in
Kompressoren bis zum Trockenlaufen von Pumpen und ver-
schmutzter Rohstoffe.

Im Klartext heiflt das: Wer auf gingige Wartung und In-
standhaltungsmethoden setzt, deckt gerade einmal 20 Prozent
der Ausfille ab. Bei den Ursachen fiir die haufigsten Stérungs-
szenarien tappen die Anlagenbetreiber jedoch im Dunkeln.
Auch tber Reliability-Centered-Maintenance (RCM) lassen
sich mechanische Assets in Prozessanlagen realistisch gesehen
nur zu 15 bis 20 Prozent iiberwachen. Fiir eine solche risiko-
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basierte Strategie ist der Arbeits- und Zeitaufwand jedoch zu
hoch.

Vorausschauende Instandhaltung in
Destillationskolonnen

Bei der Instandhaltung geht es daher lingst nicht mehr nur
um das Vermeiden von Ausfillen. Neue Asset-Performance-
Management-(APM)-Strategien richten den Blick in die Zu-
kunft, nutzen historische sowie Echtzeit-Daten und binden
innovative Analytik und Machine Learning-Techniken ein.
Damit wird eine vorausschauende Instandhaltung moglich, die
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potentielle Storungen vorhersagt und damit Zuverlassigkeit,
Performance und Betriebslaufzeit von Assets weiter in die H6-
he schraubt. Betreiber gewinnen vollig neue Einblicke in die
Leistungsfahigkeit ihrer Anlage - angefangen beim allgemei-
nen Zustand einzelner Systeme iiber deren Wechselwirkung
auf die gesamte Anlage bis hin zu prozessbedingten Abldufen
innerhalb der Assets.

Destillationskolonnen sind hier ein gutes Beispiel. Immer
wieder kann es dort zu Beeintrichtigungen kommen: Steigen
die Fliissigkeitsstinde in der Kolonne zu stark an und beein-
trachtigen den Wirkungsgrad der Trennung spricht man von
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Machine Learning: Einmal erkannte Fehlersignaturen werden anla-
genlbergreifend angewendet.

Flooding (Uberlaufen). Beim Weeping (Leerlaufen) hingegen
sinkt der Dampfdruck in der Kolonne auf einen so niedri-
gen Stand, dass Fliissigkeit die Kolonnenbdden passiert und
schliefflich durch die Locher in den Béden nach unten tropft.
Beide Phianomene lassen sich von Betreibern gewdhnlich nicht
im Vorfeld ermitteln. In Olefinanlagen, in denen fiir den welt-
weiten Bedarf produziert wird, kénnen solche Stérungen oft
Verluste von mehreren Millionen Euro jéhrlich bedeuten. Ein
smartes, datengestiitztes APM hingegen erlaubt einen tieferen
Einblick in den Prozess, sodass die Kolonne optimal ausge-
schopft und moglicherweise ndher am tatsichlichen Grenz-
wert fiir das Uberlaufen betrieben werden kann.

Die richtige Kombination aus Data Science, Analytik und
maschinellem Lernen ist die Voraussetzung fiir solche Vor-
hersagen. Sie schaffen die Grundlage fiir eine ganzheitliche
Anlagenmodellierung und ermdglichen es, Vorboten oder
Indikatoren fiir Ausfalle zu ermitteln und Empfehlungen zur
betrieblichen Anpassung eines Assets abzuleiten. Gleichzei-
tig ldsst sich der optimale Zeitpunkt fiir solche Mafinahmen
bestimmen, sodass der Anlagenbetrieb gar nicht oder nur ge-
ringfligig gestort werden muss.

Maschinelles Lernen zur Mustererkennung

Maschinelles Lernen nimmt in der Datenanalytik eine
Schliisselfunktion ein: Sensor- und Wartungsdaten werden
iiber lingere Zeitrdume hinweg gesammelt und mithilfe von
Algorithmen eigenstindig ausgewertet. Sie erkennen in den
Daten Muster, die ohne diese technische Unterstiitzung nur
schwer zu erfassen sind. Die Algorithmen lernen dabei per-
manent - auf Basis des realen Anlagenverhaltens und unter
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Eine ganzheitliche Sichtweise ist wichtig, um Performance und

Betriebslaufzeit von Assets in der gesamten Anlage zu optimieren.

unterschiedlichen Bedingungen, beispielsweise saisonal, bei
Betriebskampagnen oder wechselnden Einschaltzeiten. Ein-
mal erkannte und erlernte Fehlersignaturen in Anlagen und
Geriten lassen sich auf andere, dhnliche Maschinen iibertra-
gen, um zu verhindern, dass derselbe Fehler erneut auftritt. So
lassen sich Tausende von einzelnen Systemen besser schiitzen
beziehungsweise ,,impfen®

Maschinelles Lernen bietet Betreibern eine zuverldssi-
ge und datengestiitzte Entscheidungsgrundlage, um anfillige
Assets in Anlagen sowie Fehlerursachen zu identifizieren und
schliefllich zielgerichtet und schnell zu handeln. Das Resultat
ist eine ganzheitlich und vollstindige Sichtweise und Analy-
se der zentralen Prozesse in einer Anlage, die zeigt, wie sich
der Betrieb eines Assets auf die systemweite Anlagenperfor-
mance auswirkt. Die ndchste Generation von APM-Lésungen
- APM 2.0 - verkniipft dariiber hinaus Informationen aus un-
terschiedlichen Systemen wie MES und EAM und ermdglicht
einen Blick aus der Instandhaltungs-, Anlagen- und Prozess-
perspektive.

Verbesserungspotentiale identifizieren

Maschinelles Lernen und Datenanalytik im Rahmen von
Asset Performance Management ldsst sich jedoch nicht per
Knopfdruck realisieren. Die Technologie ist komplex und
erfordert Zeit und Aufwand, um sinnvolle und skalierba-
re Losungen zu entwickeln. Fiir den zweckmaifligen Einsatz
von APM in Produktionsanlagen sind zudem fachspezifische
Kenntnisse der chemischen Prozesse, der mechanischen Anla-
gen und der Instandhaltungsmethoden gefragt. Teams sollten
zunédchst einen genauen und kritischen Blick auf die Perfor-
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mance eines jeden einzelnen Anlagen-Assets werfen und diese  einzubiifien. Die Technologien rund um Datenanalytik sind
mit den definierten Zuverléssigkeitszielen abgleichen. Auf Ba- zumindest soweit ausgereift und verfiigbar, um den digitalen
sis dieser Performance-Review ldsst sich feststellen, wo Proble-  Sprung in der Prozessindustrie zu wagen. O

me im Gesamtprozess auftre-

ten und auf welche Ursachen [ : ! =i

T2l
diese zuriickzufithren sind. , : 1 ’ 1 ‘- .~ - 78
Gemeinsam lassen sich dann | n
entsprechende Losungen er- Re I I a b I e 367"”0(7%3 ffan&(amﬁ
arbeiten. Dabei gilt es gegen- i

iber individuellen Ansitzen,
neuen Ideen offen zu blei-

EVOLUTIONar fiir zuverlassige Einsatze
ben und der oft langjihrigen Nt ; ‘: "y . ‘ml,' 2 - v

Expertise der Ingenieure zu
vertrauen. Denn Datenanaly-
tik und smarte Technologien
sind nur dann von echtem
Nutzen, wenn sie den Aus-
gangspunkt fiir intelligente
und mutige Entscheidungen
bilden.

In den meisten Fillen
steckt die vorausschauende
Instandhaltung daher noch
in den Anfingen und wird
mehr diskutiert als anlagen-
iibergreifend implementiert.
Eine Befragung von 74 Un-
ternehmen aus Maschinen-
bau, Chemie/Pharma und
Automotive ergab, dass sich
zwar 84 Prozent mit dem
Thema vorausschauende
Instandhaltung  beschifti-
gen. Nur jedes vierte Unter-
nehmen kann jedoch auf ein
tatsdchlich  durchgefiihrtes
Projekt verweisen oder plant 2
ein solches in naher Zukunft. ci

Zuverlassig selbst bei klebrigen Medien.

Egal ob flissig, pastos, fest oder klebrig, die CleverLevel® Fiillstand-
schalter von Baumer detektieren zuverlassig, unabhangig vom
Medium. Selbst die Unterscheidung von Trennschichten wie Schaum
und Flissigkeiten sind fiir den LBFH und LBFI keine Herausforde-
rung. Sie bieten einfache und universelle Grenzstanderfassung fir

Wer jedoch zdgert, in Rich- alle Medien.

tung APM 2.0 aufzubrechen,
riskiert es, den Anschluss

Q@ IO-Link

Erfahren Sie mehr: 4B Baumer

zu verlieren und langfris- www.baumer.com/cleverlevel Passion for Sensors
tig an Wettbewerbsfihigkeit
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Beschichtungsanlagen auf Dichtheit prifen
Lecksucher richtig einsetzen

Helium-Lecksuchgeriate kommen zum Einsatz, um Beschichtungsanlagen auf ihre Dichtheit zu
tiberpriifen und etwaige Leckagen schnell und einfach zu lokalisieren. Worauf es beim Einsatz
und der Installation von Lecksuchern genau ankommt, erfahren Sie im folgenden Beitrag.

TEXT: Pfeiffer Vacuum BILDER: Pfeiffer Vacuum; iStock, atakan

Nach der Installation einer neuen
Anlage oder der Wartung an einer be-
stehenden treten nicht selten Leckagen
auf. Ursache hierfiir sind oft Fiigefehler
oder vergessene beziehungsweise de-
fekte Dichtungen. Um Anlagen auf ih-
re Dichtheit zu priifen, ist der korrekte
Umgang mit Helium-Lecksuchgeriten
von entscheidender Bedeutung. Der

folgende Uberblick liefert daher prak-
tische Hinweise zum richtigen Umgang
mit Helium-Lecksuchern und Optimie-
rungsmoglichkeiten fiir die erfolgreiche
Durchfithrung von Dichtheitspriifungen
an Vakuumanlagen.

Leckagen, die nach der Inbetriebnah-
me oder Wartung von Vakuumanlagen
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auftreten, sind oft groff. Ab einer be-
stimmten Leckgrofle konnen marktiib-
liche Helium-Lecksucher jedoch nicht
mehr verwendet werden. Thr maximaler
Arbeitsdruck liegt in der Regel zwischen
6 und 25 mbar. Liegen grofle Leckagen
vor, kann dieser Druck unter Umstidnden
beim Evakuieren nicht erreicht werden.
Nach einer Wartung wird beim Evakuie-
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Einbindung verschiedener Lecksucher von Pfeiffer Vacuum in eine

Beschichtungsanlage.

ren lediglich ein Druck von 80 mbar er-
reicht. Eine Moglichkeit, den Eingangs-
drucks des verwendeten Lecksuchers zu
reduzieren, ist der Einsatz eines Nadel-
dosierventils. Dies geht jedoch einher
mit einer Verlingerung der Ansprech-
zeit und erfordert zwingend den Einsatz
einer Hilfspumpe. Statt der Drosselung
kann beim Lecksuchgeridt ASM 340 von
Pfeiffer Vacuum ein qualitativer Mas-
siv-Lecksuchmodus eingesetzt werden,
mit dessen Hilfe das vorliegende Leck
lokalisiert werden kann.

Zusitzliche Prozesspumpe

Idealerweise sollte der Lecksucher in
der Vorvakuumleitung einer Vakuum-
anlage angeschlossen werden. Um zu
verhindern, dass die beim Abpumpen
entstehende Kompressionswirme den
fiir Einsdtze in sauberen Umgebungen
konzipierten Lecksucher thermisch stark
belastet, kann aulerdem eine zusétzliche
Prozesspumpe eingesetzt werden. Diese
ist gegen die thermische Belastung un-
empfindlich und pumpt zudem sidmtli-
che Ausgasungen, Diampfe und mogli-
cherweise aufgewirbelte Partikel ab. Auf
diese Weise ldsst sich die Verfiigbarkeit
des Lecksuchers steigern, seine War-

tungsintervalle verlingern und die Be-
triebskosten damit verringern.

Sobald wihrend des Abpumpprozes-
ses der Druck ein entsprechend niedriges
Niveau erreicht hat, kann der Lecksucher
das Vakuum halten. Je leistungsstirker
die Vorpumpe im Lecksucher dimen-
sioniert ist, um so mehr Ausgasungen
kann der Lecksucher noch evakuieren
und um so grofler konnen die inneren
Oberflichen des evakuierten Behilters
sein. Ist ein stabiler Betriebsdruck im
Arbeitsdruckbereich des Lecksuchers er-
reicht, ist die Prozesspumpe obsolet und
kann abgeschaltet werden. Nun kommen
100 Prozent des Priifgases beim Lecksu-
cher an. Um die Ansprechzeit noch ein-
mal zu verkiirzen, kann zudem eine Tur-
bopumpe zwischen Kammer und Leck-
sucher eingesetzt werden. Sie wirkt wie
ein Booster und verkiirzt die Ansprech-
zeit des Lecksuchers entsprechend ihres
zusitzlichen Saugvermdgens.

Ein auf die Prozesskammer ge-
flanschtes Priifleck macht die Entwick-
lung des Leckratensignals {iber die Zeit
nachvollziehbar. Auflerdem kann so auch
ermittelt werden, welche Anteile des aus
dem Testleck austretenden Heliums von
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der Prozesspumpe evakuiert und welche
vom Lecksucher nachgewiesen werden.
Zudem kann der sogenannte Teilstrom-
faktor direkt gemessen werden. Hierbei

konnen unterschiedliche Stromungs-
verhiltnisse aufgrund unterschiedlicher
Driicke die Gasdynamik beeinflussen,
was sich wiederum auf das Teilstrom-
verhidltnis auswirkt. Aus diesem Grund
sollten die Messungen nahe dem Priif-
druck erfolgen. Den Teilstromfaktor
lediglich abzuschitzen reicht nicht aus,
denn Prozesspumpe und Lecksucher ha-
ben in verschiedenen Druckbereichen
und

unterschiedliche Saugvermogen

Kompressionsverhiltnisse.

Bei einem starken Signal des Heli-
um-Lecksuchers ist zu beachten, dass die
Regenerierung bei einem hoheren Saug-
vermogen schneller erfolgt. Auflerdem
kann es sein, dass das Abklingverhalten
des Lecksuchers nach dem Auffinden ei-
ner hohen Leckrate lange dauern kann.
Von hohen Leckraten spricht man da-
bei ab Werten von iiber 1-10* mbar 1/s.
Durch Festlegung eines Grenzwertes in
Form eines Maximalwertes bei der De-
tektion von Leckraten kann der Leck-
sucher vor dem Eintrag grofler Helium-
mengen geschiitzt werden.

Bei Detektion eines sehr intensiven
Signals bricht der Lecksucher die Pri-

PUMPEN & KOMPRESSOREN
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fung ab. Dies kann den Zeitbedarf fiir
das Abpumpen bei der nichsten Prii-
fung erheblich verkiirzen. Hierbei ist zu
beachten, dass das Beliiftungsventil des
Lecksuchers auf ,, Aus® gestellt werden
muss, da ansonsten die Kammer durch
den Lecksucher beliiftet wird. Das Volu-
men des an den Lecksucher angeschlos-
senen Priiflings wirkt sich signifikant auf
das Erholverhalten des Signals aus. Diese
Erholzeit des Lecksuchers sowie die des
gesamten Systems kann verkiirzt wer-
den, indem mit einem heliumfreien Gas
eine sogenannte Druckwechselspiilung
durchgefiithrt wird. Dabei ist der maxi-
male fiir den Lecksucher zugelassene
Einlassdruck zu beriicksichtigen. Alter-
nativ kann ein Uberdruck-Sicherheits-
ventil verwendet werden.

Bedienfehler vermeiden

Bedienfehler oder falscher Umgang
mit dem Lecksucher konnen verfilsch-
te Messergebnisse oder Fehlmessungen
zur Folge haben. Daher ist es wichtig,
die Kammer bestmoglich von Ausgasun-
gen zu befreien, noch bevor die Dicht-
heitspriifung beginnt. Dazu eignen sich
Druckwechselspiilungen mit inerten,
trockenen Gasen sowie unter Umstin-
den auch das Ausheizen der Anlage.
Zudem ist es wichtig, dass Leckagen ein-
deutig identifiziert werden kénnen. Da-
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Helium-Lecksucher von Pfeiffer
Vacuum: ASM 310, ASM 340 und ASM
390 (von links)

fur ist ein auf die jeweilige Anwendung
abgestimmter Ausgangsdruck notwen-
dig, bei dem der Restgehalt an Helium
und damit die Untergrund-Leckagerate
deutlich unter den nachzuweisenden
Leckageraten liegt.

Dariiber hinaus sollten zur einwand-
freien und zuverldssigen Durchfithrung
von Messungen Hilfspumpen eingesetzt
sowie alle Messungen mittels interner
oder externer Speichermedien festgehal-
ten werden. Zusitzlich empfiehlt es sich,
den Lecksucher nicht direkt nach einer
erfolgten Messung zu bewegen und die
Nachlaufanzeige des Gerites zu beach-
ten. An Beschichtungsanlagen wiede-
rum sollte die Lecksuche im Teilstrom
durchgefithrt werden. Die Dichtheits-
prifung an einer Prozesskammer soll-
te hingegen ab dem Priifanschluss am
Gaspanel erfolgen. An der Hilfspumpe
nahe dem Endvakuum kdénnen Leckagen
anhand des zuriickstromenden Priifga-
ses gemessen werden — also auch wenn
die Leckstelle stromungsaufwirts vom
Anschluss des Lecksuchers liegt. Ist eine
Gaspanelpriifung geplant, muss die Mes-
sung im Teilstrom direkt am Gaspanel
erfolgen. O

Weitere praktische Tipps und Hinweise
zur Dichtheitspriifung finden Sie online
unter: https://bit.ly/2VFFPbF



Vernetzbare Pumpensysteme

Ziel ist die smarte
Infrastruktur

In der Wasser- und Abwasserwirtschaft haben
Ver- und Entsorgungssicherheit Prioritét. Des-
halb gilt die Branche zwar nicht als Vorreiter
der digitalen Transformation, dennoch bieten
vernetzbare Pumpensysteme, Cloud-Lésungen
und Apps bereits heute handfeste Vorteile fiir
den sicheren Betrieb von Abwasseranlagen: ein
Uberblick iiber bereits in der Praxis erprobte
Losungen.

TEXT: Stefan Klinger, Grundfos BILDER: Grundfos; iStock, wayra

Hinkt die Wasserwirtschaft in Sachen Digitalisierung dem
technisch-organisatorisch Moglichen hinterher? Die Antwort
mag hier zunéchst irritieren: Ja, die Wasserwirtschaft nutzt
nicht alle technischen Optionen der digitalen Transformation.
Und das ist auch gut so, denn mit gutem Grund miissen Be-
treiber kritischer Infrastrukturen nicht als Frontrunner agie-
ren. Versorgungs- und Entsorgungssicherheit haben absolute
Prioritat.

Nur ein Beispiel, das kiirzlich unter der Uberschrift ,,Blind-
flug der Kldranlage® diskutiert wurde: Bei einem Stromausfall
funktionieren natiirlich auch die Pumpensysteme der Kliran-
lage nicht mehr wie sie sollten. Normalerweise greift dann ein
Alarmsystem: Der Klarwiérter wird bei einer Stérung automa-
tisch per Telefon informiert. Das konnte in diesem Fall aber
nicht mehr funktionieren. Grund: Das Telefonsystem der Klar-
anlage war von analog auf IP-Telefonie umgestellt worden. Die
IP-Telefonie versagt aber bei einem Stromausfall ebenfalls - im
Gegensatz zum alten Analogsystem.

Grundfos bietet zur Losung solcher Probleme ganz prag-
matisch die Option einer Batterie-Notstromversorgung der
CU-362-Steuerung an; das Gehirn vieler Systeme zur Uber-
wachung von Pumpensystemen kann dann per Mobiltelefon
einen Alarm absetzen. Das zeigt, dass an der Praxis orientierte
Losungen bei Wasserversorgungs- und Abwasserentsorgungs-
pumpen eine verniinftige Ausgangsbasis in Sachen Digitalisie-
rung bieten.




PUMPEN & KOMPRESSOREN

Paradigmenwechsel fiir Pumpenhersteller

Die Digitalisierung der Wasserwirtschaft ist auch fiir Pum-
penanbieter ein Kernthema. Welchen Beitrag kann Grundfos
nun leisten? In erster Linie steht hinter den aktuellen Lésun-
gen ein Paradigmenwechsel: Nicht mehr die analoge Pumpe
steht im Mittelpunkt, sondern die an den individuellen Kun-
denanforderungen orientierte spezifische Produktkonfigura-
tion (Customizing), erganzt durch neuartige digital-basierte
Geschiftskonzepte (Digital Commercial Offerings).

Ein Beispiel: Anaerobe Prozesse in Kanal- und Klarsys-
temen mit der Freisetzung von Gasen wie Schwefelwasser-
stoff (H2S) fiihren zu Geruchsproblemen und verursachen
aufgrund von Korrosion an den Bauteilen Kosten in Milliar-
denhohe. Nicht zuletzt ist das mit Wartungsarbeiten befasste
Personal gesundheitlich gefihrdet. Hierfiir bietet Grundfos
eine spezielle Losung an. Ein Gasphasen-Logger im Schacht
misst in kurzen Abstinden den H2S-Level; ein Kontroll-Al-
gorithmus steuert mit diesen Daten - korrelierend mit dem
aktuellen Abwasserdurchfluss im System - den Einsatz einer
Dosierpumpe zur Neutralisation des Schwefelwasserstoffs mit
einer Nitratverbindung.

Dieses System zur Losung des Schwefelwasserstoff-Prob-
lems wurde im Feldtest von November 2017 bis April 2018 mit
positivem Ergebnis eingesetzt. Die Geruchsprobleme durch
Schwefelwasserstoff konnten vermieden werden und das Sys-
tem hat flexibel auf veranderliche Bedingungen wie aktuelle
H2S-Belastung, Temperatur und Abwasseranfall reagiert. Am
wichtigsten fiir den dortigen Zweckverband war jedoch die er-
hebliche Reduzierung der eingesetzten Menge an Chemikalien
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Hohe Klarleistung, Robustheit und
einfache Bedienung zeichnen die
Biobooster-Klaranlagen aus. Im
Bild die Anlage bei Arla Foods in
Vimmerby (Schweden).

bei gleichbleibender und teilweise verbesserter Geruchsneut-
ralisierung.

Arbeitsschutz mit Hilfe einer App

Die chemische Aufbereitung des Abwassers in Kldranlagen
umfasst unter anderem das chemische Ausfillen zum Entfer-
nen von Phosphor und zum Anpassen des pH-Werts. In an-
deren Fillen wird dem Abwasser Kohlenstoff zugesetzt, weil
durch die fehlende Verfiigbarkeit von Kohlenstoff die Um-
wandlung von Nitrat in Stickstoff in der biologischen Klarstufe
gehemmt wird. Wegen der zum Teil aggressiven Chemikalien,
die fiir die Aufbereitung genutzt werden, muss die Dosieran-
lage auf die verwendeten Chemikalien abgestimmt sein (Kon-
zentrate, gebrauchsfertige Losungen oder Trockenchemikali-
en). Deshalb ist bei der Gestaltung und Auswahl der Dosier-
anlage unbedingt darauf zu achten, dass die Speicherbehilter,
die Dosierpumpen, Rithrwerke und Rohrleitungen fiir die ent-
sprechenden Chemikalien geeignet sind und alle Sicherheits-
vorschriften im Umgang und der Lagerung von Chemikalien
eingehalten werden. Dafiir hat Grundfos die Chemicals-App
entwickelt. Hintergrund ist das fiir Kunden aus dem Bereich
Wasseraufbereitung und Chemikalien-Distribution leidige
Problem, dass Gebinde beim Anschluss an Dosierpumpen
verwechselt werden. Die Chemicals-App stellt sicher, dass nur
zuvor Uber die Cloud frei gegebene Gebinde von der Dosier-
pumpe akzeptiert werden.

Dass dies keine rein theoretische Erwédgung ist, zeigt ein
Unfall aus dem August 2018: Auf einer Deponie in He8heim
(Rhein-Pfalz-Kreis) traten Gefahrstoffe aus, ein Mitarbeiter
starb, ein weiterer wurde schwer verletzt. Ursache fiir den Un-
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Heute sind verstarkt intelligent
vernetzte Systeme, wie das
Water-Utility-Produktportfolio
von Grundfos, gefragt.

fall war ein vom abliefernden Chemieunternehmen offenbar
falsch etikettierter Behilter. Beim Umfiillen kam es zu uner-
warteten chemischen Reaktionen.

Cloud-Loésung fiir smartes Entwisserungsnetz

Die Grundfos iSolutions Cloud fiir Abwassernetze ist eine
cloud-basierte Losung, um den Betrieb und die Wartung im
Abwassernetz zu analysieren und Optimierungspotentiale auf-
zuzeigen (datenpunkt-basierte Optimierung). Sie unterstiitzt
das Anlagenmanagement, erh6ht die Betriebssicherheit und
senkt die Betriebskosten, um ein smartes Entwésserungsnetz
zu ermoglichen.

Die strategische Zusammenarbeit zwischen Grundfos
und der ddnischen Kommune Haderslev zeigt, welche kon-
kreten Vorteile ein Abwasserentsorger durch Nutzung dieser
Cloud-Losung hat. Ziel war es, neben Verbesserungen beim
Anlagenmanagement, Energie zu sparen, Fremdwasser zu er-
mitteln sowie Starkregenereignisse und gefihrliches Hochwas-
ser besser vorherzusehen, um die gesamte Netz-Effizienz zu
steigern. Die Ergebnisse dieser strategischen Zusammenarbeit:
— Aus der kontinuierlichen Analyse von Pumpen und
Pumpstationen iiber bestimmte Zeitraume hinsichtlich
der Fordervolumina und des Energieverbrauchs lasst sich
eine Auslastungs-Matrix erstellen, die Aufschluss gibt zu
moglichen Optimierungen (Energieeinsparung, Sanie-
rungspotentiale, zu lange Verweilzeiten des Abwassers
und daraus folgend die Bildung von Schwefelwasserstoff).
Pumpen- und Sensordaten erméglichen es zu bestimmen,
ob und in welcher Form Fremdwasser zufliefit (Regen-
oder Grundwasser, langsam oder schnell). Die Bestim-
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mung des Fremdwasserzuflusses gibt frithzeitig Aufschluss
dariiber, welche Mafinahmen im Falle einer Sanierung zu
priorisieren waren.

Fehlervoraussage im Hinblick auf Anlagenmanagement
und Systemoptimierung: Der Fokus liegt hier auf der
frithzeitigen Ermittlung einer Fehlfunktion. Ziel sind
planbare und kostensparende Wartungsintervalle; mogli-
che Schwachstellen im gesamten System werden ermittelt.
Zum Bereich der Systemoptimierung zéhlen Hinweise auf
eine abnehmende Pumpenleistung, zunehmende Rohrlei-
tungswiderstdnde, Identifizierung von Verstopfungen, Un-
dichtigkeiten/Defekte von Riickschlagklappen, fehlerhafte
Pumpenmontagen, ungleichméflige Pumpenauslastung
und die Schalthdufigkeit der Pumpen.

Die iSolutions-Cloud fiir Abwassernetze ist ein Optimie-
rungsmodul fiir Abwasser-Infrastrukturen. Es liefert Wissen
tiber das Geschehen im Netz, reduziert Betriebszeiten und hilft
dabei die Effizienz zu steigern. Wichtig mit Blick auf bestehen-
de Systeme ist auflerdem, dass iSolutions herstellerunabhingig
kompatibel zu allen vorhandenen Pumpstationen ist und ohne
Weiteres nachtréiglich eingebunden werden kann.

Fazit: In Sachen Digitalisierung darf die Wasser- und Ab-
wasserwirtschaft mit ihren kritischen Infrastrukturen gern
immer etwas verzogert auftreten — der Versorgungs- und Ent-
sorgungssicherheit geschuldet. Die Verantwortlichen sollten
dennoch - auch brancheniibergreifend - immer wieder prii-
fen, welche Losungen sich in der Praxis bewédhren. Vernetzba-
re Pumpensysteme bieten sich haufig als gute Ausgangsbasis
fiir jegliche digitale Transformation an. Entscheidend ist der
Mehrwert fiir den Betreiber, nicht das technisch Machbare. O
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ANLAGENBAU & BETRIEB

EG-konform: Retrofit von Anlagen

Maschinen optimieren

Unternehmen, die ihre Maschinen modernisieren wollen, stehen vor der Herausforderung wirk-
same Mafinahmen zu konzipieren, die den Betrieb wirtschaftlicher gestalten. Das heif3t, der
Return on Investment (ROI) muss gewahrleistet sein. Dies kann jedoch in Frage stehen, wenn
die geplanten Anderungen wesentlich im Sinne der Maschinenrichtlinie (MaschRL) sind und ein
neues Konformititsbewertungsverfahren nétig machen. TUV Siid und PSI Technics zeigen, wie
Anlagen auch ohne Neubewertung eftektiv optimiert werden kénnen.

TEXT: Pascal Staub-Lang, TUV Siid Industrie Service; Jan van Bebber, PSI Technics
BILDER: TUV Siid; iStock, alikemalkarasu

Effizienz und Wirtschaftlichkeit vollautomatisierter An-
lagen hangen wesentlich von den elektrischen, elektronischen
und programmierbar elektronischen Steuerungen ab. Die
Leistung von Komponenten und Software hat entscheidenden
Einfluss auf die Geschwindigkeit, Préazision, den Materialver-
schleiff und Energieverbrauch der Anlage. Insofern kénnen
gerade bei grofleren, komplexen Maschinen gezielte und ver-
hiltnismafig kleine Mafinahmen eine grofie Wirkung haben.

Eine Anderung am Steuerungskonzept kann jedoch da-
zu fihren, dass der Konformitidtsnachweis ungultig wird.
Dann muss der Betreiber mit einem Bewertungsverfahren die
EG-Konformitit neu nachweisen. Das kann unvorhergesehene
Aufwinde und Kosten verursachen, welche die Wirtschaft-
lichkeit der Mafinahme in Frage stellen konnen. Weil sie sich
nicht sicher sind, ob sie ihre Maschinen problemlos verandern
konnen, zogern viele Unternehmen und das Potenzial fiir eine
Modernisierung und Optimierung bleibt ungenutzt.

Komponente optimiert Steuerungen

Von der Skepsis auf Betreiberseite sind auch Zulieferer be-
troffen, die sich auf die Modernisierung von Maschinen und
Anlagen spezialisiert haben. Die Mitarbeiter des Losungsan-
bieters PSI Technics etwa sind regelmaflig gefordert, Kunden
transparent und nachvollziehbar darzulegen, wie Anlagen mit
ihren Komponenten sicher nachgeriistet werden konnen. Das
Unternehmen wollte seinen Mitarbeitern und Kunden deshalb
eine einfache Entscheidungshilfe an die Hand geben, ob eine
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geplante Anderung nach MaschRL wesentlich ist oder nicht.
Das Unternehmen entwickelt unter anderem Steuerungskom-
ponenten fiir Intralogistikanlagen; damit lassen sich bei-
spielsweise Forderanlagen, Briickenkrdne oder Regalbe-
diengerite optimieren.

Um das Potenzial von Maschinen zu eruieren,
analysieren Mitarbeiter von PSI Technics die Syste-
me vor Ort. Haufig stellen sie fest, dass Anlagen
durch den Einbau von leistungsfihigeren
Steuerungskomponenten verbessert
werden konnen. Eine solche Kom-
ponente ist zum Beispiel das
Positioniersystem Aratec. In-
dem es Sensor- und Steu-
erungsdaten
und gegebenenfalls Be-
fehle an die SPS sendet,
kann das Positionier-
system  beispielsweise
bei Regalbediengeriten
die Zielkoordinaten ex-
akter und schneller
ansteuern und so

auswertet

Fahrzeiten redu-
zieren. Dazu
optimiert
die Kom-
ponente



in erster Linie die Bremsvorgéinge und elimi-
niert Schleichfahrten.

Experten geben Gewissheit

Um Gewissheit beziiglich moglicher Einbaukon-
stellationen zu erhalten, erarbeitete das Unternehmen
gemeinsam mit Experten von TUV Siid eine Stellung-
nahme zur Integration der Komponente in bestehende

Steuerungen. Bei einem Workshop wurden die grund-
legenden Bedingungen fiir wesentliche Veranderungen
identifiziert. Anhand dessen erarbeiteten die Experten an-
schliefend eine Ubersicht, welche Anderungsoptionen grund-
satzlich kein neues Bewertungsverfahren erfordern.

Ausgangspunkt fiir die Untersuchungen war eine Steu-
erungskonstellation bei der die SPS Positions-, Geschwin-
digkeits- und Beschleunigungsbefehle an den im Frequenz-
umrichter integrierten Servopositionsregler sendet. Die tibli-
cherweise verwendeten Regler werden zwar individuell auf die
Anlage angepasst, mit ihren standardisierten Parametersétzen
konnen sie jedoch keine optimalen Ergebnisse liefern. Die
Komponente Aratec wird iiblicherweise nach einer der drei
folgenden Varianten in eine Steuerung eingebaut:

— Das System kann zwischen die SPS und den Frequenz-
umrichter geschaltet werden. Es ibernimmt damit die
Funktion eines Positionsreglers und verarbeitet die
Positionsdaten. Auf sicherheitstechnische Signale hat es
hingegen keinen Einfluss.
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ANLAGENBAU & BETRIEB

SPS

!

Zielposition / Istposition

ARATEC

Positionsdaten

-

Zustandsdaten

[
Drehzahlvorgabe

Sicherheitssignale

>

Frequenzumrichter

Energie / Resolverwerte

Motor/RBG

Wegmesssystem

Das Aratec dient als Positionsregler.

— Der vorhandene Positionsregler wird durch das Aratec
ersetzt. Auch dabei werden ausschliefllich die Positionsda-
ten von den Distanzsensoren und der SPS verarbeitet.

Die Komponente kann nach dem Einbau neben den Posi-
tionsdaten auch sicherheitsgerichtete Signale aufnehmen,
verarbeiten und ausgeben.

Sofern sich die Anderungen lediglich auf die Positions-
daten auswirken, handelt es sich in der Regel nicht um eine

Die Anforderungen an Maschinen werden in der europai-
schen Maschinenrichtlinie 2006/42/EG festgelegt. Mit der
EU-Konformitatserklarung und dem CE-Kennzeichen versi-
chert der Hersteller, dass sein Produkt die in den Richtlinien
festgehaltenen Mindestanforderungen erfillt. Das Produkt-

sicherheitsgesetz konkretisiert die Vorgaben der EU-Richtli-
nie auf nationaler Ebene. Danach ist eine Maschine bei einer
,wesentlichen Veranderung“ als Neuprodukt anzusehen.
Der Begriff der ,wesentlichen Verdnderung“ wird im Inter-
pretationspapier zum Thema "Wesentliche Veranderung von
Maschinen" des Bundesministeriums flir Arbeit und Soziales
definiert.
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wesentliche Anderung. Im letzten Fall, also wenn sicherheits-
gerichtete Signale beeinflusst werden, sind weitere Betrach-
tungen allerdings nétig. Wenn durch die Anderung keine
neue Gefihrdung entsteht und sich kein bestehendes Risiko
erhoht, dann kann die Maschine weiterhin als sicher ange-
sehen werden. Das gilt auch, wenn neue Gefihrdungen oder
Risikoerhéhungen auftreten, diese aber durch vorhandene
Schutzmafinahmen ausreichend minimiert werden kénnen. In
diesen Fillen liegt keine wesentliche Anderung im Sinne der
Maschinenrichtlinie vor. Erst wenn die vorhandenen Schutz-
mafinahmen nicht ausreichen, um neue Gefihrdungen oder
erhohte Risiken ausreichend zu reduzieren, handelt es sich um
eine wesentliche Anderung.

Fiir die betrachteten Umbauvarianten bedeutet das, dass es
in den ersten beiden Fillen nicht zu einer wesentlichen Ande-
rung kommen kann, weil keine neuen Gefihrdungen entste-
hen oder Risiken zunehmen konnen. Lediglich im dritten Fall
werden sicherheitsgerichtete Signale verarbeitet und es kann
darauthin zu neuen Gefihrdungen oder erhohten Risiken
kommen. Denn schliefllich hat die Komponente keine Zulas-
sung/Zertifizierung als Sicherheitsbauteil. Daher gilt: Werden
die Gefihrdungen oder Risiken nicht mehr von den vorhan-
denen Schutzmafinahmen abgedeckt, handelt es sich um eine
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Steuerung

Umrichter

Motor

Distanzmesser

Die Komponente Aratec wird unter anderem an Regalbediengera-
ten (RBG) eingesetzt.

wesentliche Verdnderung. In diesem Fall ist der Betreiber ge-
fordert, die Normkonformitit neu zu bewerten.

Bei der individuellen Analyse helfen sorgfiltig verwaltete
Dokumente zum Beispiel zu Einbaukonzept und Gefahrdungs-
beurteilung sowie eine Lebenslaufakte mit Berichten zu War-
tung, Instandhaltung, Priifungen und Anderungen. Betreiber
erhalten damit Gewissheit, ob der Umbau einer Steuerung die
Normkonformitit beeintrachtigt. Anhand der Anlagendoku-
mentation konnen Konstrukteure auch feststellen, ob die si-
cherheitsgerichteten Signale nach einer Anderung an der Steu-
erung wieder sicher verarbeitet werden.

Modernisierungen kénnen sich auch bei wesentlichen An-
derungen lohnen - nicht zuletzt, weil Steuerungen, die sich
nicht mit einfachen Mitteln sinnvoll modernisieren lassen,
wahrscheinlich auch sicherheitstechnische Optimierungs-
potenziale haben. Im Zuge eines Retrofits kann die Maschi-
ne dann auch sicherheitstechnisch auf den Stand der Tech-
nik gebracht werden. Spezialisierte Losungsanbieter wie PSI
Technics konnen Maschinenbetreiber zu konkreten Fragen zur
Anlagenoptimierung beraten. Die unabhingigen Experten von
TUV Siid unterstiitzen zudem bei Unklarheiten zur Konfor-
mitatsbewertung und rund um die Funktionale Sicherheit. O
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Dampf sparen

Ubergabestation in der Edelstahlproduktion

ANLAGENBAU & BETRIEB

Ein weltweit vertretenes Unternehmen setzt bei der Produkti-
on von Edelstahl enorm viel Energie ein. Ein Grofiteil entfallt
auf die Erzeugung von Dampf, der fiir die bendtigten hohen
Temperaturen im Herstellungsprozess unentbehrlich, aber
gleichzeitig sehr kostenintensiv ist. Entscheidend ist also spar-
samer Einsatz und die Vermeidung von Uberschiissen.

TEXT: Prof. Dr. Uwe Bilz, Dr. Renate Kilpper; W. Bilz & Sohn BILDER: W. Bélz & Sohn; iStock, kokoroyuki

Die bisherigen, veralteten Dampf-
Wasser-Ubergabestationen im Werk lei-
teten das hochtemperierte Kondensat in
offene Kondensatsammelbehilter. Der
dabei entstehende Briidendampf gelang-
te iber Abdampfleitungen ungenutzt
ins Freie. Dampf-Wasserschldge, heftige
Gerdusche, Materialverschleif3, Korro-
sion durch Luftsauerstoff in den Kon-
densatleitungen und riesiger Energie-
verlust waren die Folge. Hier empfahl
sich die Dampf-Wasser-Warmeiiber-
gangstation von Baelz, ein geschlossenes
Dampf-Kondensatsystem ohne Konden-

satbehilter. In zwei stehenden Wiarme-
tibertragern mit jeweils 6 MW wird die
Wirme des tiberschiissigen Dampfes auf
Wasser iibertragen, das dann als Heif3-
wasser zu weiterer Verwendung bereit
ist. Zusatzlich zu der Warme des Damp-
fes wird jedoch auch die des Kondensats
im Wirmeiibertrager genutzt, was zu
einer maximalen Auskiithlung des Kon-
densats mit gleichzeitiger Nutzung sei-
ner Wirme fiihrt.

Die enorme Energieeinsparung zeigt
der Vergleich der alten und der neuen
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Anlage: Der bisher vorhandene liegende
Wirmeiibertrager ohne Kondensataus-
kithlung fithrt zu Kondensat mit etwa
170 °C; die verwendete Dampfmenge
liegt bei 10.529 kg/h. Der neu installierte
stehende Warmeiibertrager mit Konden-
satauskithlung fithrt zu Kondensat mit
90 °C; die verwendete Dampfmenge liegt
hier nur bei 9.051 kg/h, da die Warme auf-
grund der grofleren Heizflache besser aus-
geniitzt wird und daher weniger Dampf
notig ist. Die Differenz ergibt eine einge-
sparte Dampfmenge von 1.488 kg/h, also
etwa 1,5 t Dampf pro Stunde. Bei einer



Mit einer geschlossenen Dampf-Wasser-
Warmeubergabestation lassen sich hier inner-
halb eines Jahres 7.500 t Dampf sparen.

Betriebszeit von 5.000 h sind das 7.500 t
Dampf pro Jahr; bei 30 Euro pro Tonne
Dampf erbringt das eine Einsparung von
225.000 Euro pro Jahr.

Um eine stabile Regelung bei diesen
groflen Warmeiibertragern (6 MW) auch
im unteren Lastbereich zu erzielen, erfolgt
die Regelung der jeweiligen sekundiren
Vorlauftemperatur iiber zwei Kondensat-
regelventile in Sequenz; hierbei deckt das
kleinere Regelventil einen Leistungsbe-
reich von 0 bis 20 Prozent ab, das grofie-
re den von etwa 20 bis 100 Prozent. Um
auch Lastinderungen auf der Sekundéir-
seite sicher aufzufangen, wurde grofien
Wert darauf gelegt, dass die Regelung auf
der Primirseite schneller ist und die Se-
kundirseite sehr langsame Lastinderun-
gen vornimmt. Auch bei Abschaltung der
Sekundirseite (0-Last) muss zuerst die
Primirseite geschlossen werden und erst
dann kann die Last auf der Sekundirseite
gegen Null fahren. Es wird eine konstante
stabile sekundarseitige Vorlauftemperatur
von 106 °C iiber die beiden Kondensat-
regelventile erreicht.

Eine urspriinglich vorgesehene Kurz-
schlusspumpe auf der Sekundirseite, die
Ubertemperaturen bei Nulllast verhindern

sollte, wurde auf bauseitigen Wunsch zwar
eingebaut, jedoch ist diese Pumpe von
Anbeginn noch nie in Betrieb gewesen.
Jedem Wirmeiibertrager wurde ein eige-
ner Schaltschrank zugewiesen mit jeweils
einem grof3en Display (Touchscreen), auf
dem die aktuellen Werte wie Temperatu-
ren, Durchflussmengen und Driicke abge-
lesen werden kénnen.

Richtige Entwiésserung

Beim An-und Abfahren wie auch im
laufenden Betrieb gibt es keine Dampf-
schlage. Wenn die Wirmeerzeugung
nicht mehr gebraucht wird, wird sie durch
Schliefen der Kondensatventile abge-
schaltet. Das Dampfventil bleibt jedoch
immer gedffnet und die Warmeiber-
trageranlage iberwacht sich durch die
Steuerung im Schaltschrank selbst. Bei
Dampf-Wasser-Warmeiibergabestatio-
nen ist auf die richtige Entwésserung der
Dampf-Zuleitung besonderer Wert zu
legen. Nur so kénnen die bekannten An-
fahrgerdusche durch Wasserschlige ver-
hindert werden, die sich auch negativ auf
die Lebensdauer der Anlage auswirken.

Die Entwisserung der Rohrleitung er-
folgt vor dem Schnellschlussventil durch

55

INDUSTR.com

HI-II‘!HH-' "

1N :_

it

e ¥y -#1—/

Hlﬂﬂh‘ - 4

t*-—a-r b

Gefille zu der nichsten Entwisserung
im Dampf-Versorgungsnetz. Hinter dem
Schnellschlussventil sorgt der Niveau-
begrenzer fir den Kondensatabfluss. Bei
Niveauiiberschreitung fliefit durch einen
kurzen Offnungsimpuls auf das Konden-
satoffnungsventil das iiberschiissige Kon-
densat mittels Dampfdruck gerduscharm
in das Kondensatnetz ab. Damit wird
vermieden, dass bei Stillstand Kondensat
in die waagrechte Dampfleitung kommen
kann, was beim Anfahren zu Dampfschla-
gen fithren konnte.

Investition amortisiert sich
nach kirzester Zeit

Der Einbau von Dampf-Wasser-Wir-
meiibergabestationen von Baelz fithrt bei
der Verwendung von Dampf im Produk-
tionsprozess zu enormer Energieeinspa-
rung. Das geschlossene Dampf-Konden-
satsystem verhindert die Verschwendung
iberschiissigen Dampfs. Seine Energie
wird bewahrt und steht nach Umwand-
lung als Heiflwasser zur weiteren Verwen-
dung bereit. Die energetische und damit
auch finanzielle Einsparung fiithrt dazu,
dass sich die Investition in ein geschlos-
senes Dampf-Kondensatsystem innerhalb
kiirzester Zeit amortisiert. O



Anlagenuberwachung

ANLAGENBAU & BETRIEB

Alles sicher im Blick

Ein einwandfreier Prozessablauf ist das A und O in der Pharmaindustrie. Mit seiner
neuen Prozessmonitoring- Applikation ldsst L.B. Bohle die Anlagenbedienung und
Prozessiiberwachung zusammenwachsen. Das System gewdéhrleistet so eine effiziente
Produktion und kontinuierliche Wartung.

TEXT: Tobias Borgers, L.B. Bohle Maschinen + Verfahren BILDER: L.B. Bohle Maschinen + Verfahren; iStock, LagunaticPhoto

Nichts ist in der Herstellung von
Pharmazeutika wichtiger als ein ein-
wandfreier und reibungsloser Prozess-
ablauf. Die Digitalisierung nimmt auf-
grund der Vernetzung von Prozessen
und Anwendungen auch in der der
Pharmaindustrie eine immer wichtige-
re Bedeutung ein. Doch gerade die ge-

wiinschte, allumfassende Uberwachung
und ein optimaler Produktionsprozess
stellen Hersteller, Anwender und natiir-
lich auch Zulieferer vor erhebliche He-
rausforderungen. Erst recht, weil immer

noch viele Prozesse vollkommen analog
ablaufen.

Die Praxis zeigt, dass im Rahmen
der zunehmenden Automatisierung
und Verkettung von Prozessen in der
Produktion immer weniger Mitarbei-
ter teilweise komplette Fertigungslinien
tiberwachen miissen. Beim stindigen
Pendeln zwischen den einzelnen Bedien-
und Steuerungstableaus der Maschinen
stoflen die Bediener rein physisch an ih-
re Grenzen.
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Anlagenbediener miissen aber je-
derzeit Zugriff auf die Bedientableaus
haben, um frithzeitig Abweichungen
von Prozessparametern oder Fehlermel-
dungen zu erkennen. Aufgrund der An-
ordnung der Anlagen in verschiedenen
Réumen ist dieses nicht immer moglich.
Bisher werden Fehler- und Warnsignale
der Anlagen oft nur mit Statusleucht-
meldern angezeigt. Hat der Maschinen-
fithrer aber die Statusleuchte nicht direkt
beziehungsweise dauerhaft im Blick,
kann die Anlage im Fehlerfall unerkannt




stillstehen oder mit falschen Parametern
weiterlaufen und eine fehlerhafte Charge
produzieren.

Permanente Information tiber
den Produktionsstatus

Diese Problematik 16st das Unter-
nehmen L.B. Bohle Maschinen + Verfah-
ren mit Sitz in Ennigerloh mit der neuen
Prozessmonitoring-Applikation b.sure.
Die App vermeidet Stillstand oder feh-
lerhafte Produktion, indem Betriebsda-

ten und Teile der Prozessdaten in Echt-
zeit an einen Kommunikationsserver
gesendet und aufbereitet werden. Alle
Anlagen mit speicherprogrammierbarer
Steuerung (SPS) sammeln schon jetzt
vielfiltige Prozess- und Betriebsdaten,
die an den Maschinen sofort verfiigbar
sind. Der Kunde beziehungsweise der

Anlagenbediener hat somit seine Pro-
zesse auf autorisierten Endgeriten oder
am PC-Arbeitsplatz jederzeit im Blick.
Die Applikation informiert den Bedie-
ner iber:
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Maschinenname mit Seriennummer,
Betriebszustand (Prozess aktiv),
Restlaufzeit des Prozesses,
Chargendaten, Chargennummer
und Rezeptur,

Prozesswerte (beispielsweise Kraft,
Spaltbreite und Durchsatz),

Fehler und Statusmeldungen (zum
Beispiel Not-Halt oder wenn
IST-Werte auflerhalb des erlaubten
vorgegebenen Bereichs laufen) und
Wartungsmodus mit Benachrichti-
gungsfunktion.




Im Gegensatz zu anderen Prozess-
iiberwachungslésungen am Markt mit
einer externen Cloudlésung berticksich-
tigt L.B. Bohle mit b.sure die Besonder-
heiten im hochsensiblen pharmazeuti-
schen Umfeld und verarbeitet die Daten
im Netzwerk des Kunden. Somit kénnen
die Daten nicht auf3erhalb des Unterneh-
mens kommuniziert und auch nicht dau-
erhaft gespeichert werden.

Nach Analyse der verfiigbaren Pa-
rameter hat L.B. Bohle einen Kommu-
entwickelt, der
sehr leicht in die vorhandene IT-Infra-
struktur des jeweiligen Unternehmens
integrieren ldsst. Auf dieser internen
Plattform werden die Daten dann so
aufbereitet, dass sie per App oder Mail
weiterverarbeitet werden konnen. Somit
erhilt der Nutzer aktuelle Statusmeldun-
gen ortsunabhingig {iber die mobilen
Endgerite (Mobile Devices) und Wi-Fi
im gesamten Unternehmen.

nikationsserver sich

Die Applikation ist flexibel konfi-
gurierbar und der Anwender kann in-
dividuell festgelegen, welche Informa-
tionen von welcher Anlage erfasst und

ANLAGENBAU & BETRIEB

in welcher Form sie ausgewertet sollen.
In einem weiteren Schritt wird defi-
niert, welche Signale oder Warnhinweise
(akustische und optische Warnung im
Stor-/Alarmfall) mit welchem Inhalt an
wen weitergeleitet werden. Somit erhal-
ten mit b.sure sowohl die Daten- als auch
Prozesssicherheit absolute Prioritat.

Autorisierte Bediener verfolgen
den Prozess

Im Stor- / Fehlerfall wird die ent-
sprechende Meldung iiber einen E-Mail-
dienst an die Endgerite gesendet. Die
App ist webbasiert und kann sowohl
am jeweiligen Endgerdt oder tiber die
versendete E-Mail gedffnet werden; das
bedeutet, der Nutzer ist nicht an einen
Arbeitsplatz gebunden.

Der Anlagenbediener wird nicht nur
im Fehlerfall der Anlagen per Nachricht
informiert, sondern auch wenn die Pa-
rameter auflerhalb der Sollwerte laufen.
Somit ergibt sich der Vorteil, dass der
Bediener auch mehrere Anlagen parallel
tiberwachen und schnell reagieren kann.
Dadurch wird im Storfall wertvolle Zeit
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Die App sendet in Echtzeit
Betriebs- und Prozessdaten
an einen Kommunikationsser-
ver. Stillstandzeiten und eine
fehlerhafte Produktion werden
so vermieden.

gewonnen, um die Qualitat des Produk-
tes zu gewihrleisten.

Besonders sicher wird b.sure da-
durch, dass Anlagen und autorisierte Be-
diener im Vorfeld von einem Adminis-
trator auf dem Kommunikationsserver
angelegt werden miissen. Unzuléssige
Zugriffe werden so vermieden. Ein wei-
terer Schutz vor fehlerhaften Eingrif-
fen in die Prozessfithrung ist durch die
monodirektionale Kommunikation ge-
geben, da der Nutzer hat keinerlei Mog-
lichkeit den Prozess mittels der Endgera-
te direkt zu beeinflussen oder zu steuern.

Wartungsintervalle immer
im Blick

Die Applikation b.sure enthilt da-
riber hinaus einen Wartungsmodus
mit Benachrichtigungsfunktion, in dem
Informationen {iiber eine bevorstehende
Wartung und Kalibrierung iibermittelt
werden. So wird sichergestellt, dass die
Anlage immer auf dem neuesten techni-
schen Stand ist. Zudem werden die Pla-
nung und Verfolgbarkeit von Wartungen
vereinfacht. O



SAFETY & SECURITY

Druckentlastung

INTEGRIERTE
SIGNALISIERUNG

Berstscheiben mit integrierter Signalisierung reduzie-
ren Einbaustellen und erméglichen eine sichere Druck-
entlastung samt Monitoring der Berstscheibe auch bei
niedrigsten Berstdriicken und Temperaturen von bis zu
300 Grad Celsius.

TEXT: Nils Lange, Rembe Safety + Control BILD: Rembe Safety + Control

Die Uberwachung von Berstscheiben ist fiir viele die Signalisierung hingegen zwi-
Betreiber relevant. Da die Signalisierung ein separates schen Dichtteil und Oberteil der
Bauteil darstellt, sorgte die Uberwachung bisher fiir zu- . Berstscheibe.
sdtzlichen Aufwand. Mit der Integration der Signalisierung M Zin /
in die Berstscheibe bietet Rembe nun eine einfache Losung zur Zugbelastete Berstscheiben
Uberwachung der Berstscheibe.
Unter dem Uberbegriff ,,zugbelastete Berstscheiben” wer-
Einbaustellen reduzieren, Dichtigkeit erh6hen den alle Typen zusammengefasst, deren Wolbung im einge-
bauten Zustand vom Prozess weg zeigt, dazu zdhlt auch die
Bei den Druckentlastungseinrichtungen SGKKUB und ODV. Die Sollbruchstellen dieser Berstscheiben sind bei mehr-
SGKODYV von Rembe ist es nicht mehr nétig, ein Signalkabel lagigen Ausfithrungen auf der Oberseite der Wolbung ange-
aus dem Berstscheibenhalter herauszufithren. Eine Bohrung bracht, sodass diese nicht durch das Prozessmedium verklebt
fiir das Kabel wird somit @iberfliissig; eine erhohte Dichtigkeit oder anderweitig beschddigt werden kénnen. Damit ist sicher-
der Einbaustelle ist die Folge. Die SGK Berstscheibe sorgt fiir ~ gestellt, dass der definierte Ansprechdruck dauerhaft gewéhr-
eine sichere und zuverlissige Druckentlastung und Signalisie-  leistet werden kann.
rung auch bei niedrigsten Berstdriicken und Temperaturen bis

etwa 300 °C. Sie besteht aus der KUB Knickstab-Umkehrberst- Bei Umkehr-Berstscheiben wie der KUB zeigt die Wolbung
scheibe, alternativ der Dreiteil-Berstscheibe ODV, und der Si- zum Prozess hin: Die Sollbruchstellen sind an der Unterseite
gnalisierungsfolie SGK. der Wélbung, auf der dem Prozessmedium abgewandten Seite,

angebracht. Da der Prozessdruck bei Umkehr-Berstscheiben

Wihrend bei bisher {iblichen Signalisierungen Berstschei- auf die W6lbung der Berstscheibe wirkt, kann bei diesen Berst-

be und Signalisierung separat installiert werden mussten, kon-  scheiben ein vergleichsweise hohes Verhiltnis von dem in der

nen SGKKUB und SGKODYV als ein Bauteil einfach installiert ~Anlage vorhandenen Arbeitsdruck (im Normalbetrieb) und

und gewartet werden. Bei der SGKKUB ist die Signalisierung dem minimalen Ansprechdruck der Berstscheibe realisiert

als oberste Schicht dem Prozess abgewandt und so ideal ge- werden. Die KUB und OBV sind fiir den Einsatz in Chemie,
schiitzt. Bei der Dreiteil-Berstscheibe SGKODV befindet sich  Pharma und Food geeignet. O
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R. Stahl war im April als erster Her-
steller seit Langem iiberhaupt Gast-
geber der Normentagung des Technical
Committee (TC) 31 der IEC. Wie kam
es dazu?

Wie arbeitet die IEC?

Was sind die wichtigsten Themen der
IEC?

Seit wann ist R. Stahl IEC-Mitglied?

IEC-Normentagung

- Weltweit sollten gleiche
‘Normen gelten”

Die International Electrotechnical Commission (IEC) hat es sich

~ zur Aufgabe gemacht, dass weltweit einheitliche Normen fur
alle elektrischen, elektronischen und verwandten Technologien
gelten. Im Gesprach mit der P&A spricht Otto Walch, Koordinator
fur Internationale Zertifizierung, Laboratorien und Standardisierung
bei R. Stahl, Uber die Arbeit und Herausforderungen der IEC.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A BILD: R. Stahl Schaltgerite

Die IEC fragt offiziell bei den Mitgliedern an, wer die Normentagung austragen
kénnte. Wir haben signalisiert, dass wir die Tagung gerne abhalten wirden.

Die IEC wurde 1906 gegrundet und ist die weltweit fuhrende Institution zur
Erstellung und Veroffentlichung von Normen. Aktuell arbeiten 105 technische
Komitees mit weiteren 100 Sub-Komitees daran, die entsprechenden Normen
zu erstellen. Ein technisches Komitee ist das TC 31 mit dem Titel ,Equip-
ment for explosive atmospheres”, frei Ubersetzt mit: ,Gerate fUr den Einsatz

in explosionsgeféhrdeten Bereichen, Die Richtlinien der IEC umfassen alle
elektrischen Gerate fur den Gebrauch im Haushalt bis hin zur Industrieanwen-
dung. An der Normungsarbeit sind fast 20.000 Experten aus Industrie, Handel,
Behorden, Test- und Forschungslabors, Hochschulen und Verbrauchergrup-
pen beteiligt. Falls zu einem bestimmten Thema keine Norm vorhanden ist,
mussen neue Normen oder technische Spezifikationen erstellt werden. Auch
die Uberarbeitung einer Norm, damit sie dem neuesten Stand der Technik
entspricht, gehort in den Aufgabenbereich.

Hier mUssen unterschiedliche Aspekte betrachtet werden. Wichtig ist, dass die
Gerate, die nach den Normen entwickelt und letztendlich gebaut werden, die
vorgegebenen Sicherheitsanforderungen erflllen und einen sicheren Betrieb
leisten. Ein weiterer sehr wichtiger Punkt ist die weltweite Gultigkeit der glei-
chen Forderungen. Dies sind nur wenige, der sehr vielen IEC-Themen.

Wir arbeiten seit Mitte der 1980er Jahre an der Erstellung der IEC-Normen.
Wir wirken in den verschiedenen Normungsgremien dabei mit, dass neue
Vorgaben und Normen praxisgerecht technisch gut umsetzbar bleiben und >
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Das TC31 der IEC hat es sich zur Auf-
gabe gemacht, weltweit einheitliche gel-
tende IEC-Normen zu erstellen. Warum
ist diese Einheitlichkeit so wichtig und
auf welche Herausforderungen stoflen
die Mitglieder bei ihrer Arbeit?

Konnen Sie zwei Beispiele fiir Regio-
nen nennen, die das IECEx-System nur
bedingt akzeptieren?

Die IECEx-Zertifizierung stellt sicher,
dass alle Sicherheitsanforderungen

der IEC-Normen erfiillt werden. Was
sind die wesentlichen Unterschiede zur
Atex-Richtlinie?

Welche Herausforderungen stellen
sich in Zeiten von Industrie 4.0 an den
Ex-Schutz von Produkten?

SAFETY & SECURITY

Prufverfahren sowohl grindlich und sicher als auch méglichst effizient gestaltet
werden kénnen.

Viele Unternehmen haben in unterschiedlichen Landern und Kontinenten

ihre Niederlassungen und vertreiben ihre Produkte somit weltweit. Damit die
elektrischen Geréte aber auch Uberall eingesetzt werden kénnen, mussen die
Hersteller der zertifizierten Geréate nicht nur die Vorgaben des weltweit ein-
heitlichen IECEx-Zertifizierungssystem erflllen, sondern auch Zertifizierungen
nach lokalen Normen beantragen. Leider wird das IECEx-System noch nicht
Uberall uneingeschrénkt akzeptiert. Viele Regionen haben abweichende, lokale
Gesetze/Normen, die eingehalten werden mussen. Die unterschiedlichen nati-
onalen Vorgaben decken sich dabei aber nicht immer mit den Vorgaben des
IEC. FUr ein international agierendes Unternehmen bedeutet dies viel Arbeit;
folglich haben die Hersteller wie auch die Betreiber ein groBes Interesse daran,
dass weltweit die gleichen Normen gelten.

Dies I8sst sich nur schwer in wenigen Satzen beschreiben. Grob gespro-
chen: In Europa wird, verglichen mit den Kennzeichnungsanforderungen nach
der Norm 60079-0, eine zusatzliche Kennzeichnung nach der Atex-Richt-

linie gefordert. Wenn in den USA die Zertifizierung fur das Division System
gefordert wird, werden die amerikanischen Normen berlcksichtigt. Wenn die
Zertifizierung nach dem Zonen-System beantragt wird, missen die nationalen,
amerikanischen Abweichungen zu den IEC-Normen beachtet werden. Auch
die Forderungen fur die ,Ordinary Locations” mussen in Amerika immer geprUft
werden.

Es gibt keine technischen Unterschiede; die Sicherheitsanforderungen sind
identisch. Der Unterschied zwischen einem nach dem IECEx-System und
einem nach der Atex-Richtlinie zertifiziertem Produkt besteht meist nur in einer
unterschiedlichen Kennzeichnung. Voraussetzung hierfUr ist, dass die Nor-
men, nach denen die Zertifizierung erfolgt, gleich sind. In Europa werden die
IEC-Normen fUr den Explosionsschutz meist ohne Anderung in die européi-
sche Norm Ubernommen. Jedes Mitgliedsland der Européischen Union muss
die européaischen Normen in nationale Normen umwandeln und daher sind
diese und die IEC-Normen gleich.

Wie bereits erwdhnt, mussen die Normen Uberarbeitet werden, damit sie
dem neuesten Stand der Technik entsprechen. Industrie 4.0 hat bekanntlich
mehrere Ziele. Eines davon ist die Vernetzung aller Gerate und dies muss
dann sicherheitstechnisch fur den Ex-Bereich umgesetzt werden. Ein Punkt in
diesem Zusammenhang ist die ,Cyber Security”, denn der Explosionsschutz
darf nicht durch andere Vorgaben umgangen beziehungsweise aufgehoben
werden. O

61

INDUSTR.com



ROHRLEITUNGSSYSTEME & DICHTUNGEN

HERSTELLER

Dichtungen sind eine zentrale Komponente in einem komplexen System. Sie sorgen dafiir, dass

Fliissigkeiten, Gase, Dampfe oder gefihrliche Stoffe wie Chemikalien dort bleiben, wo sie hinge-

horen. Wir zeigen Thnen eine Auswahl an Herstellern, die Dichtungen fiir Chemie, Petrochemie
und andere Branchen produzieren.

Quelle: Freudenberg
Quelle: Trelleborg

Quelle: C0G

Quelle: Reichelt Chemietechnik
Quelle: iStock, hudiemm
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AUMAT S
Assistant App

UMA\
Servicer\i}

AUMA Cloud et
AUMA CDT;

Anlagénbetreiber
i )

Industrie 4.0 fiir Stellantriebe

Verbesserte Anlagenverfligbarkeit

durch:

m zentrale Verwaltung aller AUMA
Gerate in der Anlage, in einer
Systematik, die der Anlagenstruktur

entspricht.
m schnellen Zugriff auf die
Gore Geratedokumentation.
Die Universelle Rohrleitungsdichtung (Style m die Auswertung der Betriebsdaten
800) von Gore aus 100 Prozent expandier- der Stellantriebe.

tem PTFE ist dimensionsstabil sowie che-
mikalienbestdndig und dichtet viele ver-
schiedene Flanschmaterialien, wie Stahl,

m die transparente Darstellung der
Verfligbarkeit der Gerate.

Stahl-Email und glasfaserverstérkter Kunst- m Online Ferndiagnose.
stoff (GFK), auch bei geringer Flichenpres- m Abwicklung der Serviceeinsatze
sung zuverldssig ab. Dle“ chhtungnlst als (ber die Cloud
Ring oder mit Schraubenldchern erhaltlich.
. [EEi[E] Erfahren Sie mehr Gber unsere
Erfahren Sie mehr: gore.de Automatisierungslésungen
E WWWw.auma.com

duma
63

INDUSTR.com Solutions for a world in motion




Aseptisches

Ver

Alfa Laval ergz 1
til. Das Aseptic-)
selben modular
zu branchenfiihre
Ventil die Gesamtbe
in anderen Herstellungs

>
-
.1

TEXT: Alfa Laval BILDER: Alfa Laval; iStock,

Das neue Alfa Laval Aseptic Mixproof Ventil vervollstdan- Druckspitzen. Dariiber hinaus bietet es langere Betriebszeiten,
digt das bestehende Portfolio vermischungssicherer Ventile. hoéhere Produktsicherheit, einen minimierten Produktverlust
Herstellern bietet Alfa Laval damit einen One-Stop-Shop, iiber  sowie einen einfachen und kostengiinstigen Service.
den sie ihren gesamten Bedarf an hygienischen und asepti-
schen Ventilen decken kénnen. Das moderne vermischungs- Ventilserie in drei Grof3en erhiltlich
sichere Doppelsitzventil ist vollstindig gegen das Eindringen
von schadlichen Mikroorganismen abgedichtet und gewidhr- »Wir konnten einen enormen Anstieg bei der Nachfrage nach
leistet somit Produktsicherheit selbst bei unerwiinschten hochwertigen Milch-, Speise- und Trinkprodukten mit langer Halt-
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ROHRLEITUNGSSYSTEME & DICHTUNGEN

Das neue Aseptic-Mixproof-Ventil stei-
gert die Produktsicherheit bei geringen
Gesamtbetriebskosten.

barkeit und Clean Label beobachten’, erkldrt Anders Mose Lyhne,
Product Portfolio Manager, Valves & Automation bei Alfa Laval,
die Hintergriinde fiir die Entwicklung des Ventils. Die Stromungs-
eigenschaften bei der Reinigung und der Sterilisation wurden an-
hand von CFD-Stromungssimulationen getestet. Vorerst ist die
Aseptic-Mixproof-Ventilserie in den Groflen ISO 51 mm (zwei
Zoll), 63,5 mm (2,5 Zoll) und 76,1 mm (drei Zoll) erhiltlich. Diese
Groflen erfiillen die Anforderungen der meisten Hersteller.

Mit der Einfithrung der Aseptic-Mixproof-Ventilserie senkt
Alfa Laval die Gesamtbetriebskosten fiir aseptische Ventile auf ein
Minimum. Hersteller, die auf aseptische Prozesse angewiesen sind,
kénnen mit dem Ventil eine Gesamtkostenersparnis von bis zu 45
Prozent im Vergleich zu fithrenden Marken erzielen. Die geschétz-
ten Einsparungen ergeben sich aus Vergleichswerten der Anlage-
und Instandhaltungskosten eines aseptischen 2 %-Zoll-Ventils ge-
messen iber einen Zeitraum von fiinf Jahren, wenn die Wartung
intern vorgenommen wird. Erfolgen die Wartungsarbeiten extern
durch einen Drittanbieter, steigen die Kosten fiir konkurrierende
Technologien zusitzlich.

Horizontale und vertikale Montage

»Edelstahlfaltenbélge und Dichtungswechsel verursachen die
hochsten Wartungskosten bei fithrenden Marken®, erklirt An-
ders Lyhne. ,,Anstelle von Edelstahlfaltenbélgen kommt im Asep-
tic-Mixproof-Ventil dieselbe Membran mit PTFE-Oberfldche und
verstirkter EPDM-Riickseite zum Einsatz, die sich in den letzten
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acht Jahren in den Alfa Laval Unique SSV Aseptic Ventilen be-
wahrt hat.“ Dies reduziere die Gesamtbetriebskosten des Doppel-
sitzventils und gewéhrleiste die hermetische Abdichtung, die fiir
sterile Prozesse erforderlich ist.

Das Ventil ldsst sich so konfigurieren, dass es praktisch allen
Anforderungen gerecht wird. Es ist wahlweise mit einem Stan-
dard- und Tagentialventilkorper oder zwei Standardventilkérpern
erhiltlich. Das aseptische Doppelsitzventil basiert auf derselben
Plattform wie Alfa Laval Unique SSV und lésst sich sowohl hori-
zontal als auch vertikal montieren. Es gibt drei Sitzhubversionen,
finf Dampfventiltypen und mehrere Optionen zur Dampftempe-
raturiiberwachung.

Gut zu reinigen - fiir mehr Betriebszeit

Das optimierte Design des Aseptic-Mixproof-Ventils ver-
einfacht die Reinigung und Sterilisierung und erméglicht so
mehr Produktionsbetriebszeit. Durch seine optimal spiilba-
re Form ohne exzentrische Ventilgehduse im Produkt- und
Dampfbereich bietet das Ventil bessere Reinigungsméglich-
keiten als andere aseptische Doppelsitzventile. Auflerdem ent-
spricht es den strikten Anforderungen der EHEGD und 3-A
Hygienestandards. Auch Wartung und Teiletausch sind einfach
gehalten; das neue Ventil folgt denselben Wartungsroutinen
wie das Unique SSV Aseptic Ventil: Die meisten Verschleifi-
teile sind austauschbar. Dies erleichtert die Instandhaltung des
Ventils und optimiert die Ersatzteilhaltung. O
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LEBENSWERT

Personalisierte Medikamente dank Lasersintern

TABLETTEN DER ZUKUNFT?

Am University College London ist ein Verfahren entwickelt worden, mit dem
sich Tabletten mittels selektiven Lasersinterns (SLS) drucken lassen. Vorteil: Mit
Hilfe dieser Technologie lasst sich die Zersetzungszeit der Medikamente flexibel
und einfach festlegen. Die Herstellung personalisierter Medikamente wird damit

leichter denn je zuvor.

TEXT: Ragna Iser, P&A, nach Material von Sintratec BILD: iStock, ADragan

3D-Druck ist im Trend. So erobern
die Drucker unter anderem die Food-
branche - das Essen der Zukunft stammt
aus dem 3D-Drucker - und auch in die
Pharmazie halten sie Einzug: Mitarbeiter
des University College London arbeiten
in Kooperation mit der Forschungsgrup-
pe FabRx an der Entwicklung der soge-
nannten Printlets — 3D-gedruckte Tab-
letten der Zukunft.

Zersetzungsdauer ldsst sich
personalisieren

Mit einem Bausatz fiir produktives
Prototyping, dem Sintratec Kit, lassen
sich Druckparameter oder die Zusam-
mensetzung der Pulvermischung flexi-
bel verandern: Die Zersetzungsdauer der
Tablette kann damit je nach Bedarf per-
sonalisiert werden — von drei Sekunden
bis hin zu mehreren Stunden oder gar
Tagen. Um die Auflosungsdauer weiter
zu reduzieren, wurden Printlets mit Git-
terstrukturen entwickelt. Aufgrund ih-
rer groflen Gesamtoberfliche zersetzen
sich die Printlets mit Gyroid-Struktur

viel schneller als jene mit zylindrischer
Form. Solche Strukturen wiren mit her-
kommlichen Produktionstechnologien
nicht herstellbar.

Mit individualisierten 3D-Druckver-
fahren werden personalisierte Medika-
mente fiir wenig erforschte oder seltene
Krankheiten, fiir kleine Patientengrup-
pen oder fiir Kinder und é&ltere Men-
schen nun viel einfacher herstellbar. Fiir
diese Zielgruppen konnen Wirkstoffe
gemdfl Behandlungsvorschriften exakt
dosiert werden. Das wiirde das Problem
von den in den Apotheken nicht erhalt-
lichen Zwischendosierungen l6sen. In
Zukunft will FabRx in Zusammenarbeit
mit der Pharmaindustrie ein alternatives
3D-Drucksystem fiir die Massenproduk-
tion entwickeln. So konnten es der SLS-
3D-Drucker eines Tages vielleicht in
die Apotheken schaffen. Das Be-
sondere dabei: FabRx druckt Ta-
bletten nicht nur mit Gitterstruk-
tur oder als Zylinder. Mit dem
3D-Drucker sind auch Formen wie
Herzen und Smileys moéglich. O
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Danger

Explosive
atmosphere

Meine Inspektionsrouten fiihren mich durch
gefdhrliche Ex-Bereiche. Ich muss die Daten ziigig
. @ erfassen und analysieren, um maoglichst schnell
wieder in sichere Anlagenteile zu gelangen.

SIE SCHAFFEN DAS!?

AMS 2140. Verkiirzen Sie Inspektionsgange durch eine schnellere Datenerfassung.
Der AMS 2140 mit “Zone 2”-Zulassung gemaR ATEX und IECEx ermdglicht eine
schnellere Datenerfassung in gefdhrlichen Ex-Bereichen. Mit dreiachsigem
Beschleunigungsmesser und Vier-Kanal-Uberwachung absolvieren Sie lhre Route im
Handumdrehen. So sind Sie schneller wieder im Biiro und auBer Gefahr. Besuchen Sie
www.Emerson.com|de[ams2140 f{ir weitere Informationen.
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