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EDITORIAL

Jessica Bischoff, Chefredakteurin P&A:
Technologien, die die Produktion effizienter machen,
konnen auch vor Risiken schiitzen, sie bewertbar
machen, der Priavention dienen und die schnelle
Riickkehr zum Normalbetrieb erméglichen. Re-
silienz - die Widerstandskraft gegen Stérungen
| aller Art - ist also ein Wettbewerbsvorteil. Eine
d resiliente Produktion eroffnet auch Potenziale
fiir neue Geschiftsmodelle und bietet interes-
sante Ansatzpunkte fiir Versicherungen. Wer hier
investiert, wird in der nichsten Krise ruhiger schla-
fen, oder Frau Prof. Dr. Julia C. Arlinghaus?

»WER GEGEN KRISEN GUT GEWAPPNET
SEIN WILL, MUSS FLEXIBEL SEIN“

Prof. Dr. Julia C. Arlinghaus, Institutsleiterin Fraun-
hofer-Institut fiir Fabrikbetrieb und -automatisie-
rung IFF: Im Jahr 2020 ist etwas geschehen, das
ich mir bis dahin nicht hitte vorstellen kon-
nen: ein Lockdown der Weltwirtschaft mit ei-
nem nie dagewesenen Riickgang des globalen
Wachstums und der Produktivitit. Das Coro-
na-Virus hat uns die Anfilligkeit unserer Pro-
duktionssysteme und damit der Basis unserer
industriellen Wertschopfung deutlich vor Augen
gefithrt. Doch es muss nicht immer ein solches

Jahrhundertereignis sein, das die Wirtschaft ins

Stocken bringt. Auch Naturkatastrophen, Cyber-Krimi-
nalitédt, Lieferanten- oder Personalausfille, Schwankungen der Produktqualitdt und
vieles mehr konnen die Produktion empfindlich treffen. Eine schnelle Rickkehr
zum Regelbetrieb nach solchen und anderen Stérungen - auch Resilienz genannt -
ist inzwischen ein echter Wettbewerbsvorteil. Zwei Faktoren gehoren dabei zu den
Schliisselelementen fiir die Erreichung der erforderlichen Widerstandskraft: die Fa-
higkeit mit anderen zu kooperieren und der zielgerichtete Einsatz von Technologie.

Trotz des Wissens um die Notwendigkeit eines umfassenden Risikomanagements
wird dieses jedoch in vielen Unternehmen nicht systematisch betrieben. Nicht zu-
letzt kleine und mittelstindisch geprigte Unternehmen tun sich schwer, erforder-
liches Knowhow und notwendige Ressourcen bereitzustellen. Gleichzeitig betreten
neue Spieler die Bithne des Resilienz- und Risikomanagements: Versicherungen und
Riickversicherungen haben durch erhebliche Schadensummen in der letzten Deka-
de vermehrt Schwierigkeiten, fiir bestimmte Branchen bezahlbare Tarifkonditionen
anzubieten. Auf der Suche nach neuen Geschiftsmodellen erwégen die Versicherer
bereits, Predictive-Maintenance-Anwendungen bei den Kunden zu finanzieren.

Interessanterweise konnen hiufig diese technologischen Mafinahmen zugleich
fiir die Steigerung der Prozesseffizienz und -transparenz eingesetzt werden. Die In-
vestition in Zukunftstechnologien wie intelligente Sensoriken, der Digitale Zwilling
und Simulationen, moderne Fertigungstechnologien unter Einsatz von Kiinstlicher
Intelligenz, Robotiksysteme und adaptive Energiesysteme, lohnt sich also doppelt.
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Your Global Automation Partner

Die
Schaltschrank-
wachter

Einfach installier- und nachristbares
Condition Monitoring fur Schaltschranke
und Schutzgehduse in Ex- und Nicht-Ex-
Bereichen

IMX12-CCM (ATEX, IECEX, HART) und IM12-
CCM (I0-Link, CAN-Bus) melden Turschluss,
Temperatur und Innenraumfeuchte an
Steuerungen und Leitsysteme

IM18-CCM erlaubt spezifische OEM-
Losungen: Es erfasst zusatzlich Daten
externer Sensoren und leitet diese via
Ethernet an Ubergeordnete Systeme zur
Auswertung

www.turck.de/ccm
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PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Kompakte Drucksensoren und Grenzschalter sorgen fur sichere Milchtanklager

Milchbestand jederzeit im Blick

Molkereiprodukte sind in den Vereinigten Arabischen Emiraten sehr begehrt. Bei deren Herstel-
lung wird angesichts der hohen Auflentemperaturen jeder Prozessschritt genauestens iiberwacht.
Datiir sind zuverldssige Messgerite vonnoten. Die neue Messgerdte-Serie Vegabar tibernimmt
daher in den Molkereien von Al Rawabi Dairy eine wichtige Aufgabe.

TEXT: Claudia Homburg, Vega BILDER: Vega Grieshaber

Al Rawabi Dairy ist ein fithrendes Molkerei- und Saftun-
ternehmen in den Vereinigten Arabischen Emiraten (VAE) mit
einer breiten Palette an Produkten aus Milch und Joghurt, dem
Sauermilchprodukt Laban, aber auch an pasteurisierten Séften
und funktionellen Milchprodukten. Derzeit sind die Produkte
von Al Rawabi Dairy in den Vereinigen Arabischen Emiraten,
im Oman und in Katar in mehr als 12.500 Geschiften erhalt-
lich.

Die heimlichen Arbeiter sind jedoch tierischer Natur: Star-
tete man 1989 mit 500 importierten Kithen aus Deutschland,
gibt es heute auf der firmeneigenen Farm in Al Khawaneej ei-
nen Viehbestand von 13.500 Kithen. Diese liefern die Milch,
um 275.000 1 Milchprodukte pro Tag herzustellen. Dariiber
hinaus werden noch einmal 15.000 1 Saft pro Tag produziert.

Zuverldssige Messtechnik entscheidend

Das Unternehmen erfiillt alle globalen Anforderungen in
Bezug auf Qualitat und Hygiene. Zudem wurde es mehrfach
international fiir seine Innovationen ausgezeichnet.

So hat es sich einen Namen in der Herstellung von multi-
funktionellen Milchprodukten gemacht. Diese sind mit Multi-
vitaminen und Mineralien angereichert und tragen dazu bei,
die Gesundheit der Bevolkerung zu stirken. Nicht umsonst
wurde das Unternehmen daher vom Forbes Magazine 2008
und 2015 unter den 40 stirksten Marken in der arabischen
Welt gelistet.

8

Ein Baustein fiir diesen Erfolg ist eine zuverldssige Mes-
stechnik. Nur so lassen sich Rezepturen genau einhalten und
Fillstinde in den Anlagen richtig erfassen, sei es nun beim
Mischen, Abfiillen, Verdampfen oder in den CIP- und SIP-An-
lagen. Seit einigen Jahren arbeitet Al Rawabi Dairy bei dieser
Aufgabe mit dem Schiltacher Experten fiir Druck- und Fill-
standmesstechnik Vega zusammen. Zundchst wurden Vega-
bar-Sensoren (damals noch die Nullserie) zur Probe installiert.
Schnell war man von der leichten Handhabung und den guten
Messergebnissen iiberzeugt.

Die im vergangenen Jahr auf den Markt gebrachte Kom-
paktserie zielt auf Standardanwendungen in der Automatisie-
rung ab und ist auf die speziellen Anforderungen der Lebens-
mittelbranche ausgelegt. Die Sensoren stehen in zahlreichen
Ausfihrungen zur Verfiigung und zeichnen sich durch Flexi-
bilitat, leichte Bedienung und Kostenorientierung aus. Opti-
miert wurde die Sensorserie fiir hygienesensible Standardan-
wendungen, wie das Isolieren pharmazeutischer Wirkstoffe,
Mischen von Fertiggerichten, der Einsatz in Molkereien oder
dem Abfiillen von Getranken.

Drucksensor mit keramischer Messzelle

Eine Anwendung findet sich beispielsweise in den Milchla-
gertanks in Al Khawaneej. In einem der drei Tanks, die mit
einer Hohe von bis zu 5 m rund 30.000 1 Milch fassen, iiber-

nimmt nun der Drucksensor Vegabar 38 die Fiillstandmessung.

Ublicherweise kommen in Molkereien Sensoren mit me-
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tallischer Messzel-
le zum Einsatz. Da

jedoch in Al Khawaneej
die Nullserie der neuen Sen-
sorreihe zum Einsatz kam, wur-

de der Vegabar 38 mit einer patentierten
keramischen Messzelle Certec installiert.
Diese halt Temperaturen bis zu 135 °C fur
eine Stunde aus.

Damit iibersteht der Sensor sowohl Ste-
rilisations- und Reinigungszyklen in den
Milchlagertanks. Dariiber hinaus besitzt die
Messzelle eine gute Langzeitstabilitit und ho-
he Uberlastfestigkeit. Der Drucksensor mit
metallischer Messzelle, der Vegabar 39, ist mit
Markteinfithrung Anfang des Jahres ebenfalls
verfiigbar.

Wie funktioniert’s? Die Certec-Messzelle
wandelt den anliegenden Druck in ein elek-
trisches Signal um. Dieses druckabhingige
Signal wird wiederum von der integrierten
Elektronik in ein normiertes Ausgangssignal
umgesetzt. Durch die Selbstiiberwachung ist
eine hohe Betriebssicherheit sichergestellt.

In der Molkerei von Al Rawabi messen die Druck-
sensoren den hydrostatischen Druck, den die Milch im
Tank ausiibt, woriiber wiederum der Fullstand ermittelt

9
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wird. Da es um eine Anlage
im laufenden Betrieb han-
delte, kamen die Universalad-
apter von Vega zum Zug. Mit
diesen lassen sich Sensoren an
vorhandenen hygienischen Ar-
maturen nachtriglich einfach
installieren. Vorteil fir den
Anwender: Damit ldsst sich
der Installationsaufwand re-
duzieren, die Inbetriebnahme
ist schnell erledigt und die La-
gerhaltung ist schlanker.

Hohe Anforderungen
an die Hygiene

Die hygienischen
Anforderungen in

der  Milchindus-

trie sind per se
anspruchsvoll.

Daher sind diese
Sensoren  spezi-

ell auf die hohen
Anforderungen der
Branche zugeschnitten.
Dazu gehoren etwa Werk-
stoffe mit allen erforderlichen
Zulassungen und Materialeigenschaften



PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

In einem der drei Milchlagertanks Gibernimmt ein Vegabar-Druck-

sensor die Fullstandmessung. Entscheidend fir seinen Einsatz ist
seine patentierte keramische Messzelle Certec, die Temperaturen
bis zu 130 °C aushalt. Damit Gibersteht der Sensor selbst Sterili-
sationen der Milchlagertanks.

nach FDA und EG 1935/2004 oder ein Hygienedesign gemaf3
EHEDG und 3-A Sanitary.

Konstruktiv zeichnen sich die Sensoren durch ihre front-
biindigen Prozessanschliisse aus. Optional ist ein vollmetal-
lisches Gehiduse verfiigbar, welches die Anforderungen nach
IP69K erfiillt. Selbst im laufenden Betrieb konnen sie mit na-
hezu allen Chemikalien bis zu einer Stunde bei 135 °C gereinigt
werden. Mit ihren sicher geschiitzten Dichtungen, vollmetalli-
schen Gehédusen und medienberithrenden Oberflichen mit der
geringen Rautiefe von bis zu 0,76 um sorgen die Vega-Senso-
ren fiir perfekten Schutz in sensiblen Prozessen.

Inbetriebnahme vom Smartphone aus

Die neue Serie an Drucksensoren ist zudem mit Bluetoo-
th ausgestattet. Dies hilft dem Wartungsteam der Anlage, die
Sensoren drahtlos — also auf beliebigen Smartphones oder Tab-
lets — in Betrieb zu nehmen und zu diagnostizieren. So ist eine
Bedienung aus Entfernungen von bis zu 25 m maglich.

Vor allem aus Hygienesicht ist dies bei engen Anlagen fiir
das Wartungsteam interessant. Je weniger Personen in die Na-
he der Tanks kommen, desto besser. Und noch ein Feature ver-
meidet unnotige Kontakte in den Anlagen: Alle Schaltzustdnde
sind aufgrund der Rundum-Statusanzeige auf dem Vegabar 38
aus jeder Richtung sichtbar. Der Bediener erkennt damit auf
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Herausragendes Merkmal der neuen Sensorreihe: Alle Schaltzu-
stande sind durch die Rundum-Statusanzeige aus jeder Richtung
sichtbar. Dabei kann der Anwender aus 256 Farben auswahlen.

einen Blick, ob der Tank leer oder voll ist, aber auch, ob eine
Storung im Prozess vorliegt.

Diese zusdtzliche Prozessanzeige macht die Vegabar-Sen-
soren zu Allroundern, selbst in schwer zugdnglichen Berei-
chen. Mittels IO-Link ist der Anschluss extrem einfach. Die
standardisierte Punkt-zu-Punkt-Kommunikation stellt keine
zusitzlichen Anforderungen an das Kabelmaterial, sodass sich
die Vega-Sensoren unkompliziert in die Anlage integrieren
lassen.

Nach der Installation waren die Anlagenbetreiber von Al
Rawabi Dairy sehr zufrieden mit den neuen Sensoren. Weite-
rer Pluspunkt: Wegen der zuverldssigen Messwerte konnte nun
ganz leicht uberpriift werden, ob die Tankvolumina mit den
Messwerten aus den Tanklastern tibereinstimmten, die wieder-
um von den dort installierten Durchflussmessgeriten geliefert
wurden. Dies gibt den Betreibern zusitzliche Sicherheit.

Einsatz auch in der Abwasseraufbereitung

Al Rawabi Dairy hat sich fiir die Vega-Sensoren auch vor
dem Hintergrund entschieden, dass Vega mehr als 60 Jahre
Erfahrung in der Fillstand- und Druckmessung hat und fiir
hochste Prozesssicherheit und Anlagenverfiigbarkeit steht.
Dies gilt im Ubrigen nicht nur fiir die Anforderungen in den
Milchlagertanks.

INDUSTR.com



TITELINTERVIEW

Vaisakh Sudhesan, externer Vertriebsingenieur, Vega

Innovative
Messlosungen finden

Die Vereinigten Arabischen Emirate, kurz VAE, sind bekannt fur
Wuste, Sonne und Luxus. Jedoch auch fUr groBe Molkereien.
Damit in diesen alles nach Plan 1auft, kommt innovative Technik
zum Einsatz.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Jessica Bischoff, P&A BILD: Jandri Angelo Aguilor

Sensorik ist weltweit gefragt. Wie hat Sudhesan: Vega ist mit seinen Tochtergesellschaften und Niederlassungen
jedoch Vega als deutsches Unternehmen  auf der ganzen Welt présent. Al Rawabi Dairy wird von unserem Buro in Dubai
den Auftrag in den VAE erhalten? betreut. Hier ist ein Team erfahrener Ingenieure vor Ort, das auch regelmaBig

die verschiedensten Kunden besucht. Vega-Sensoren ,made in Germany"
installieren sie deshalb auch in den VAE in den vielféltigsten Anwendungen
unterschiedlichster Branchen.

Welche Zielmirkte sehen Sie fiir das Der Ol- und Gasmarkt ist ein zentrales Element unserer Wirtschaft. Daher kom-

Vega Middle East Office? men Vega-Sensoren vor allem in den anspruchsvollen Anwendungen dieser
Branche zum Einsatz. In Metropolen wie Dubai ist die Wirtschaft und damit
auch die Industrie multisektoral aufgestellt. Hier spielen die Lebensmittel- und
Getrankeindustrie, der Energiesektor sowie die Wasser- und Abwasserbranche
eine wichtige Rolle. Die Produktpalette von Vega deckt auch diese Branchen
umfassend ab.

Konnten Sie den Molkereibetrieb von FUr Al Rawabi Dairy haben wir eine maBgeschneiderte Losung entwickelt.

weiteren Vega-Produkten iiberzeugen? Bevor die Klhe gemolken werden, durchlaufen sie eine Art ,Klhlstation®. Dort
werden sie sanft mit Wasser bespriht, um ihre Kérpertemperatur zu sen-
ken und so die Milchqualitat zu verbessern. An genau dieser Stelle soll eine
radarbasierte Technologie zum Einsatz kommen, die die Kiihe erkennt und
dann das Spruhsystem aktiviert. Der Sensor wird demnéchst installiert. FUr die
Zukunft sind diverse weitere Fullstand- und Druckmessungen, auch in anderen
Molkereibetrieben, denkbar.

In welchen Bereichen oder Bran- Grundsétzlich in allen Branchen, in denen Produkte gelagert oder verarbeitet
chen kann man die Sensorserie noch werden. Ein kontinuierlicher und sicherer Betrieb ist fur alle Anlagenbetreiber
einsetzen? entscheidend — ganz unabhangig vom Endprodukt. Dies ist einer der Grinde,

warum wir unserer Arbeit so motiviert nachgehen. Jeden Tag fordern unsere
Kunden uns dazu auf, gemeinsam mit ihnen neue, innovative Messlésungen zu
finden. O

11
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KUNSTLICHE INTELLIGENZ

Prozessindustrie & Ki

NACHSTER SCHRITT DER DIGITALISIERUNG

Der konsequente nédchste Schritt auf dem Weg in die Digitalisierung ist der Einsatz
Kiinstlicher Intelligenz. Wo steht die Prozessindustrie in dieser Entwicklung, welche
Hindernisse sind zu uberwinden, welchen Nutzen hat der Einsatz von KI - und welche

Rolle wird der Mensch kiinftig noch spielen?

TEXT: Gabriele Lange fiir P&A BILDER: Process Automation Solutions; Phoenix Contact; iStock, Vertigo3d

Auch wenn Autos noch nicht autonom fahren kénnen
- Kiinstliche Intelligenz durchdringt unseren Alltag. Wir
navigieren, nutzen Ubersetzungs-Tools, merken beim On-
line-Shopping, dass sich Preise verandern, und geben Siri oder
Alexa kleine Auftrage. Zugleich haben nur wenige eine klare
Vorstellung davon, was KI bedeutet.

Ein Unternehmen ohne erkennbares Geschiftsmodell
brauchte deshalb nur einen schicken Namen (,, Augustus Intel-
ligence®) und ein paar Lobbyisten, um sich in namhaft besetzte
Gremien zu dringen. Nach einer Bitkom-Umfrage vom Juni
2020 sieht man zwar in drei Viertel der deutschen Unterneh-
men ab 20 Mitarbeitern KI als wichtigste Zukunftstechnologie,
jedes vierte erlebt sie aber als Gefahr, 17 Prozent sogar als exis-
tenzbedrohend. Nur sechs Prozent setzen aktuell irgendeine
Form davon ein, und nur jedes fiinfte plant, KI zu nutzen.

»KI steht in den 2020ern dort, wo Computer in den 1980ern
standen’, erklart Nils O. Janus, Head of Advanced Analytics bei
Covestro. Pioniere waren naturgemifl High-Tech-Unterneh-
men wie Google, Amazon oder Roboterhersteller. Inzwischen
sind auch die Finanzbranche, die Automobil- und Agrarindus-
trie dabei, sich die Moglichkeiten der KI zu erschlieflen.

Prozessindustrie steht bei KI erst am Anfang

Die Prozessindustrie steht dagegen ,noch am Anfang
sagt Damian Stellmach, Senior Business Development Mana-
ger (global) der Business Unit Digitalization bei Process Au-
tomation Solutions. Dafiir gibt es Griinde. Selbst wenn die KI
nur einem Teil der Kunden eines Shopping-Portals zutreffende
Vorschlage macht, generiert sie Umsatz.

In der chemischen oder pharmazeutischen Industrie etwa
herrschen dagegen hochste Anforderungen an die Verldss-
lichkeit. Neue Technologien werden deshalb ,bisher nur in
Pilotanlagen ausprobiert, so Wilfried Grote, Director Indus-
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try Management Chemicals and Pharmaceuticals bei Phoenix
Contact Electronics.

Dazu kommt: Die Anlagen sind meist hochkomplex, oft
Unikate, gelegentlich bereits dlter. Es muss eine riesige Menge
nicht selten schwer erschlieffbarer Daten verarbeitet werden.
Deshalb lassen sich gegenwirtig ,bestenfalls Fallstudien rea-
lisieren, sagt Reinhard Knapp, Leiter Global Strategies bei Au-
cotec. Zwar schreitet die Digitalisierung voran, sie ist aber oft
noch nicht weit genug gediehen.

Die Unternehmen schrecken vor erwarteten hohen Kos-
ten zuriick, und es fehlt an eigener Sachkunde. Nach auflen
mochte man die Entwicklung ungern geben, da Wissen zu Pro-
zessen und Anlagendesigns geheim bleiben soll. Das gilt auch
fir Daten zu Storfillen, so Reinhard Knapp. Zudem ginge so
»Autonomie der Entwicklung® verloren, sagt Nils O. Janus von
Covestro.

Mit KI Optimierungspotenziale erschlieffen

Der Innovationsdruck steigt allerdings bestdndig: Kunden
erwarten individuelle Produkte und schnellere Lieferung. Die
Produktlebenszyklen werden kiirzer, die Margen enger. Zu-
gleich sind die herkdmmlichen Optimierungsmethoden oft
weitgehend ausgereizt.

»Fir die Prozessindustrie bietet KI grofSes Potenzial“ meint
Eckard Eberle, CEO der Siemens Business Unit Process Au-
tomation. Sie kann helfen, die ,,Prozesseffizienz zu erhohen,
Standzeiten zu reduzieren und Wartung und Service zu opti-
mieren.“ Denn sie bietet die Chance, komplexe Systeme besser
zu verstehen. Auch Ressourcen- und Energieverbrauch, Pro-
duktqualitdt, Durchsatz und Sicherheit sollen sich mithilfe von
KI steigern lassen. Hans-Georg Krabbe, Vorstandsvorsitzender
der deutschen ABB, nennt die KI eine ,,Schliisseltechnologie®

INDUSTR.com



KUNSTLICHE INTELLIGENZ

Um die Hiirden beim Einsatz von KI in der Prozessindust-
rie — und nicht zuletzt bei KMU - zu iiberwinden, haben sich
Hersteller, Softwareentwickler, Fachverbande und Forschungs-
einrichtungen im Keen-Konsortium zusammengeschlossen.
Unterstiitzt vom Wirtschaftsministerium arbeitet man hier an
der Entwicklung und Erprobung von universell adaptierbaren
KI-Losungen fiir die Prozessindustrie.

Zunichst fokussiert man sich auf Chemie und Biotechno-
logie. Kiinftig sollen etwa auch Nahrungsmittelverarbeitung,
Wasseraufbereitung und die pharmazeutische Industrie von
den Ergebnissen profitieren. Im Rahmen des Projekts will man
universelle, tibertragbare KI-Anwendungen als Leuchtturm-
projekte fiir die Prozessindustrie entwickeln — man setzt des-
halb auf offene Schnittstellen.

Potenzielle Anwender sollen die Méglichkeiten in KI-In-
kubator-Laboren kennenlernen. Im Rahmen von Keen wer-
den auch Digitale Zwillinge entwickelt. Mit diesen virtuellen
Abbildern von Anlagen sollen Anderungen an Prozessen und
Fehlerchecks durchgespielt und Produktionsunterbrechungen
vermieden werden.

Anders als bei herkommlicher Software, die einfach er-
ledigt, was programmiert wurde, geht es bei KI um Systeme,
die Muster und Gesetzmifligkeiten erkennen und Erlerntes
auf neue Situationen iibertragen konnen (Machine Learning).
Einen Schritt weiter geht Deep Learning. Hier werden neuron-
ale Netze eingesetzt, um in mehreren Verarbeitungsschichten
noch groflere Datenmengen zu analysieren. Oft werden die
Systeme nicht nur vorab trainiert, sie lernen im Einsatz weiter.

Dieses selbststindige Lernen weckt Bedenken. Denn es
»ist nicht mehr unbedingt nachvollziehbar, wie Ergebnisse zu-
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»Um Kls zu nutzen, muss die Digitalisierung in den
Unternehmen recht weit fortgeschritten sein.“

Damian Stellmach, Senior Business Development Manager (global)
der Business Unit Digitalization, Process Automation Solutions

stande kommen®, erklart Reinhard Knapp von Aucotec. ,Die
Verantwortlichen in den Unternehmen machen sich Gedan-
ken, ob sie der KI vertrauen konnen und ob die neuen Techno-
logien auch allen rechtlichen Vorschriften entsprechen®, sagt
Dr. Wolfgang Hildesheim, Director IBM Watson, Leiter Data
Science & Artifical Intelligence in der DACH-Region. Bei IBM
arbeitet man deshalb daran, die Entscheidungswege der KI of-
fenzulegen und zu dokumentieren.

Und auch bei Keen fokussiert man sich darauf, Entschei-
dungen, Analysen und Empfehlungen der KI-Anwendungen
transparent zu gestalten (explainable AI). Bedenken in Sachen
Datensicherheit begegnet man etwa bei IBM mit der Option,
die KI im Rechenzentrum des Kunden in einer privaten Cloud
zu betreiben.

Anders als der Mensch

KI-Systeme sollen nicht einfach menschliches Denken ab-
bilden. Zudem sind die derzeit existierenden KI-Anwendun-
gen keine Generalisten, sondern meist hochspezialisiert. Aber
auch in einem enger gesteckten Rahmen konnen sie aktuell
den Menschen nicht ersetzen, sprich: autonom agieren. Die
(Haftungs-)Risiken waren zu grof3.

Die Entscheidung ,liegt natiirlich nach wie vor beim Men-
schen®, sagt Wolfgang Hildesheim von IBM. ,In kritischen
Anlagen, wie wir sie in der Prozessindustrie haben®, wird der
Mensch ,immer das letzte Wort haben” meint Damian Stell-
mach von Process Automation Solutions. Allerdings kann eine
KI helfen, trotz des Fachkriftemangels weiterhin hochproduk-
tiv zu bleiben.

Immer noch ist ein grofler Teil des Prozesswissens nicht

INDUSTR.com



digitalisiert — es droht durch den demographischen Wandel
verloren zu gehen. Eine Option, es zu erhalten, besteht dar-
in, eine KI bestmoglich mit diesem Know-how zu fiittern. Was
gewinnt man dadurch? ,Hoffentlich bessere Entscheidungs-
grundlagen®, sagt Reinhard Knapp von Aucotec.

Allerdings ist Vorsicht geboten - denn es ,ergeben sich
zahlreiche Fehlerquellen, etwa durch falsche Interpretation der
Daten®, so Wilfried Grote von Phoenix Contact. Auch Wolf-
gang Hildesheim weist darauf hin, dass ,,Ergebnisse verzerrt®
werden kénnen, wenn ,,KI-Systeme nicht mit soliden und viel-
faltigen Datensétzen optimiert® werden.

Anderseits kann der Einsatz von KI auch heute schon fiir
mehr Sicherheit und Effizienz sorgen. Denn in einem sind KIs
den Menschen voraus: Sie konnen schnell riesige Datenmen-
gen und eine Unzahl sich stindig dandernder komplexer Pro-
zessinformationen durchforsten, Anomalien erkennen, Prog-

»Bisher ist es noch nicht
denkbar, dass Prozessan-
lagen durch KI gesteuert
werden, ohne dass ein
Anlagenfahrer die Empfeh
lungen eines KI-Systems

bestitigt.

Wilfried Grote, Director Industry
Management Chemicals and
Pharmaceuticals, Phoenix Contact
Electronics

nosen treffen und Aktionen vorschlagen.

All die Produktions-, Sensor- und Bildinformationen
koénnen Menschen nicht mehr allein auswerten - ein riesiges
Potenzial bleibt ungenutzt. Eine KI kann die relevanten Infor-
mationen aus der Datenflut filtern. Bereits diese ,,Augmented
Intelligence®, wie Nils O. Janus von Covestro diese KI-Ent-
wicklungsstufe nennt, kann helfen, Stillstinde, Qualitdtspro-
bleme und Fehlchargen zu vermeiden, Produktionsprozesse,
Energie- und Ressourceneffizienz zu optimieren und die Ent-
wicklung neuer Prozesse und Rezepturen sowie Produktions-
umstellungen zu beschleunigen.

Weitere Einsatzgebiete sind Predictive Maintance, Unter-
stiitzung beim Supply Chain Management und der Preisbil-
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KUNSTLICHE INTELLIGENZ

Nachgefragt: Welche Herausforderungen sehen Sie im Einsatz von Kinstlicher Intelligenz (KI)?

EIN UMDENKEN MUSS STATTFINDEN

Deutsche Unternehmen betrachten Kiinstliche Intelligenz als wesentlichen Faktor fiir nachhalti-
gen Geschiftserfolg. Zu diesem Ergebnis kommt eine kiirzlich herausgegebene Deloitte-Studie.
So sehen 79 Prozent der befragten Unternehmen diese Technologie schon heute als sehr bedeu-

tend oder erfolgskritisch. Vor allem wird KI dann eingesetzt, wenn ein Mehrwert erzeugt werden
soll - moglichst in kurzer Zeit. Doch der Einsatz von Kl ist alles andere als trivial. Wo sehen Sie

hier die wesentlichen Herausforderungen?

\
UMFRAGE: Ragna Iser, P&A

BILDER: Siemens; Bosch; Aucotec; Bitkom; Evonik; IBM; Krohne Gruppe; Samson; Bayer; Accenture; Namur; Fraunhofer IAIS; iStock, piranka
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ECKARD
EBERLE

Fiir die Prozessindustrie bietet
KI grofles Potenzial, stellt die
dazugehorigen Branchen aber
auch vor ernstzunehmende
Herausforderungen. Bei Anla-
gen fiir beispielsweise che-
mische oder Bioprozesse ist
alles miteinander verbunden
und vernetzt. Einzelne Pro-
zesse wirken sich aufeinander
aus, was eine hohe Komplexi-
tat der Anlage zur Folge hat.
Genau hier ist ein Ansatz-
punkt der KI. Dazu muss KI
jedoch angelernt werden, was
uns vor die nidchste Heraus-
forderung stellt. Denn es gibt
zwar unzdhlige Prozessanla-
gen weltweit, aber die meisten
sind sehr spezifisch. Ihre Da-
ten lassen sich nicht 1:1 auf alle
Anlagen iibertragen. Dadurch
gestaltet sich das Anlernen als
schwierig. Aber nicht als un-
moglich. Ausgangslage ist,
dass uns zwar viele Daten vor-
liegen, hinter denen allerdings
nur eine limitierte Semantik
liegt. Ein standardisiertes Ver-
standnis fiir diese Semantik ist
allerdings ~ Grundvorausset-
zung fiir den Erfolg und dazu
arbeiten wir bereits mit der
Namur an Losungen.

CEO der Business Unit Process
Automation, Siemens

DR. MICHAEL
BOLLE

Kiinstliche Intelligenz hat
nichts mehr mit Science-Fic-
tion zu tun - sie ist bereits
fester Bestandteil unseres All-
tags. Sie verandert unsere Art
zu fahren, zu arbeiten, zu ler-
nen, einzukaufen und zu rei-
sen fundamental. Bei Bosch
wird sie auch zunehmend Be-
standteil der Produkte, die
wir herstellen — Produkte, die
uns helfen und unterstiitzen
und uns das Leben insgesamt
erleichtern. Ob in der Pro-
duktion,
oder beim automatisierten
Fahren: Uns geht es immer
darum, KI fiir die Menschen
sicher, robust und nachvoll-
ziehbar zu machen, getreu
unserem Motto ,,Technik fiirs
Leben®

im Smart Home

Mitglied der Geschaftsfiihrung,
Robert Bosch
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REINHARD
KNAPP

In der Prozessindustrie fehlt
bisher der Zugang zu den
umfangreichen Daten, auf die
KI angewiesen ist: zum Bei-
spiel Simulations- und Be-
triebsdaten oder Daten aus
Storfallanalysen. Hier fehlen
entweder die digitale Grund-
lage oder einheitliche For-
mate. Da es sich oft um sensi-
ble Daten handelt, ist deren
Zugang natiirlich generell er-
schwert. Sobald KI aktiv in
das Verhalten der Anlagen
eingreifen wiirde, bestehen
berechtigte Bedenken beziig-
lich der Zuverlassigkeit bezie-
hungsweise Haftung im Scha-
densfall, &hnlich wie beim
autonomen Fahren, nur mit
moglicherweise noch drama-
tischeren Auswirkungen.
Durch den Selbstlern-Aspekt
von Kls ist eventuell nicht
mehr nachvollziehbar, wie
Ergebnisse
men. Im industriellen Umfeld
ist Nachvollziehbarkeit je-
doch unbedingt notwendig.

zustande kom-

Leiter Global Strategies, Aucotec

INDUSTR.com

NABIL
ALSABAH

Es gibt in den Unternehmen
in Deutschland bei KI kein
Erkenntnis-, sondern ein
Umsetzungsproblem. Dafiir
nennen die Manager
allem zwei Griinde: keine Zeit
und kein Know-how. Es muss
in den Unternehmen ein Um-
denken geben, dass die Be-
schiftigung mit KI keine Kiir,
sondern eine Pflichtaufgabe
ist. Die Losung kann nur sein:
sich die Zeit fir die Zukunft
des eigenen Unternehmens
zu nehmen - und beim
Know-how zahl-
Beratungsangebote
zuriickgreifen oder Koopera-
tionen mit Start-ups einge-
hen. Und wir missen es
schaffen, mehr KI-Fachkrafte
fir die Wirtschaft auszubil-
den. Dabei muss man nicht

vor

auf die
reichen

studiert haben,
um KI entwickeln zu konnen.
Man kann sich das Fachwis-
sen auch Uber Online-Kurse,
Fachseminare und interaktive
Tutorien aneignen.

Informatik

Bereichsleiter Kiinstliche Intelligenz,
Digitalverband Bitkom



DR. HENRIK
HAHN

verantwortungsvoller

von Technologien
gleich welcher Art ist selten
trivial und kann es auch nicht
sein. Im Grunde genommen
hilft KI dabei, Titigkeiten
zeitsparender und Entschei-
dungen treffsicherer zu erle-
digen. Letzter Punkt wirft
auch in der betrieblichen An-
wendung von KI regelmiflig
die Frage nach Transparenz
und Nachvollziehbarkeit auf
- bis hin zu entsprechenden
nationalen und européischen
Regulierungsabsichten. Die
erste Herausforderung be-
steht schon darin, die beiden
Begriffe Transparenz und
Nachvollziehbarkeit zu kon-
kretisieren.

Ein
Einsatz

Sonst kénnen
entsprechende Forderungen
schnell in Innovationshemm-
nisse umschlagen. Da der
Mensch aber zu jeder Zeit die
Entscheidungshoheit behilt,
ist Balance und Gelenkigkeit

im Umgang mit KI gefragt.

Chief Digital Officer, Evonik Industries

KUNSTLICHE INTELLIGENZ

DR.
WOLFGANG
HILDESHEIM

KI wird hiufig mit viel-
versprechender datenbasieren-
der Automatisierung gleich-
gesetzt. Héufige Bremsfak-
toren sind dennoch weiterhin
unzureichende Erfahrungen
oder Kenntnisse fiir die er-
folgreiche Umsetzung. Kleine
Schritte gehen und aus ihnen
lernen - das ist wichtig. Zu-
dem kommen auf der tech-
nischen Seite Datensilos und
fehlende Werkzeuge fiir die
KI-Entwicklung hinzu. Ein
weiterer wesentlicher Aspekt
zeigt sich auch beim Thema
Vertrauenswiirdigkeit - KI-L6-
sungen miissen nachvollzieh-
bar sein. Das bedeutet: Eine
transparente KI-Entwicklung
fiir erklarbare Entscheidungs-
wege. Letztendlich geht es
auch darum, KI als eine
»Mensch mit Maschine“-Lo-
sung zu verstehen, und nicht
etwa als ,Mensch gegen Ma-
schine®

Leiter Data Science & Artifical Intelli-
gence DACH-Region, IBM
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DR. DR. H.C.
ATTILA
BILGIC

Die grofiten Herausforderung
sind  Digitalisierung  und
Mindset. KI-Losungen funk-
tionieren nur mit Daten, de-
ren Beschaffung mitunter
schwierig sein kann. Operati-
onen auf Daten sind ver-
gleichsweise einfach. Das gilt
auch fir KI, da hier umfas-
Softwarebibliotheken
zur Verfiigung stehen. Wenn
Sie etwa eine Zielgrofle ha-
ben, gegen die sie optimieren
konnen, dann braucht es gar
keine vertieften KI-Kennt-
nisse, um auch fiir mensch-
liche Experten iiberraschende
Erkenntnisse

sende

zu erhalten.
Dies haben wir am Beispiel
Flaschenabfiillung selbst so
erfahren. Oft fehlt es an
Chancenbewusstsein hin-
sichtlich des Nutzens, Fanta-
sie hinsichtlich der Einsatz-
moglichkeiten bei
komplexeren Aufgaben auch
an der Bereitschaft, Daten or-
ganisationsiibergreifend aus-
zutauschen. Technisch ist al-
les Bitte
anfangen und einfach ma-
chen!

und

eher einfach.

CEO, Krohne Gruppe

INDUSTR.com

DULAAN
PUNSAG-
ODEFEY

Die Nutzung von KI in der
Prozessindustrie lasst bereits
frithzeitig Abweichungen und
Storungen im Produktions-
prozess erkennen, indem hi-
storische Anlagendaten durch
Machine Learning analysiert
werden. Jedoch kann ein auf
dem reinen Lern-Algorith-
mus beruhender Ansatz stati-
stische Anomalien nicht von
relevanten Meldungen unter-
scheiden. Damit das gelingt,
miissen Daten kontextbezo-
gen analysiert werden. Des-
halb modelliert unsere Ana-
lysesoftware SAM Guard die
Anlage unter Einbeziehung
des Prozess-Know-hows der
Spezialisten. Durch die Kom-
bination aus menschlicher
und kiinstlicher Intelligenz
begrenzen sich die Software-
meldungen auf relevante Er-
eignisse und versetzen das
Anlagenpersonal in die Lage,
Fehler zu beheben und Pro-
zesse zu optimieren.

SAM Guard Consultant, Digitale
Transformation, Samson



DR. FELIX
HANISCH

Kiinstliche Intelligenz ist ein
Werkzeug, das es ja eigentlich
schon recht lange gibt. Es ist
in den letzten Jahren aber
michtiger und einfacher in
der Anwendung geworden.
Wir bei der Namur, dem Ver-
band der Prozessautomatisie-
rer, wissen, dass KI, wie ande-
re datengetriebene Modelle
auch, nur so gut sein kann,
wie die Daten, auf denen sie
trainiert wird. Von daher se-
hen wir als wesentliche He-
rausforderung die
Verfugbarkeit und Konsistenz
von Daten aus der Produkti-
on. Das adressieren wir mit

einmal

der Namur Open Architecture
(NOA) - also Produktions-
daten sicher und preiswert
verfiigbar machen. Und wie
jedes Werkzeug muss ich KI
anwenden konnen, also Men-
schen die Scheu nehmen und
mit der Nutzung vertraut ma-
chen.

Head of Process & Plant Safety, Bayer

DR. ANDREAS  DR. WILHELM

BRAUN

Leistungsfahige KI verlangt
nach passenden Daten, der
richtigen Analytik bezie-
hungsweise dem Algorithmus
und aus den Ergebnissen ab-
geleiteten Aktionen. In der
Praxis mangelt es vor allem
an Punkt eins und drei: Der
Erfolg von Projekten ist ab-
hingig von Eignung, Qualitat
und Menge der vorhandenen
Daten, Algorithmen hingegen
nehmen wenig Einfluss auf
den Ausgang. So sind Daten
auf eine Art tatsichlich ,das
neue Ol - auch sie miissen
raffiniert werden, um Wert zu
entfalten. Dafiir braucht es
Experten, ein Aufbrechen
vorhandener Datensilos und
oft externe Anreicherung. In-
wiefern dann nutzbringende
Aktionen aus einem Modell
(Daten + Algorithmus) abge-
leitet beziehungsweise ausge-
l6st werden konnen, hingt
sehr von dem Grad der Digi-
talisierung der vorhandener
Prozesse ab. Der Cloud
schliellich kommt die Rolle
des ,,Enablers® zu: Sie vereint
Daten, KI und API-ausgeloste
Aktionen.

Applied Intelligence Lead Accenture,
Accenture
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OTTEN

Im Prinzip sind Systeme der
KI Systeme, die aus den Ver-
gangenheitsdaten Zusammen-
hinge ,erlernen“ und damit
Voraussagen fiir die Zukunft
machen konnen. Im Produkti-
onsumfeld ist der erfolgreiche
Einsatz dieser Systeme noch
iiberschaubar, unabhéngig da-
von, dass klassisch Methoden
wie mehrdimensionale Re-
gressionen in der Prozes-
sindustrie seit Jahrzehnten
etabliert sind. Das liegt unter
anderem daran, dass wir in
der Prozessindustrie im We-
sentlichen mit komplexeren
Zusammenhingen und ,ver-
rauschten nicht exakten Da-
ten zu tun haben. So geht heu-
te noch der grofite Teil des
Aufwands in die Datenbe-
schaffung und -aufbereitung,
um sicherzustellen, dass die
Daten konsistent sind und die
relevanten Inputgrofien ent-
halten. Gleichzeitig haben wir
sehr gute deterministische
physikalische Modelle. Daher
sehen wir die Zukunft in der
Kombination dieser Modelle
mit KI-Ansitzen in den Be-
reichen, in denen diese Mo-
delle nicht zur Verfiigung ste-
hen.

Mitglied des Vorstands, Namur & Senior
Project Manager, Evonik Operations

INDUSTR.com

LISA
SCHRADER

Wer sich mit dem Einsatz von

KI - etwa in der Produktion
- beschiftigt, ist davon ge-
trieben, etwas vollig Neues zu
erschaffen und darf gleichzei-
tig nichts tbersehen: Kann
die KI versagen? Wie erreiche
ich grofitmogliche Absiche-
rung? Sind Funktionsweise
und Entscheidung der KI
nachvollziehbar? Welche
ethischen Standards muss ich
beriicksichtigen? Gleichzeitig
héngt der Einsatz von KI auch
von internen Faktoren ab: der
Qualitat der Daten und des
Datenmanagements, der Ex-
pertise der Mitarbeitenden,
der Erwartung des Manage-
ments hinsichtlich schneller
Erfolge. Das wichtigste Hilfs-
mittel fiir erfolgreiche KI-L6-
sungen ist eine nachhaltige
KI-Strategie inklusive einer
klaren Roadmap und einem
gemeinsamen  Verstandnis
iiber die Ziele.

Data Scientist, Fraunhofer-Institut fiir
Intelligente Analyse- und Informations-
systeme IAIS
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Analyse der Inspektionsmaschinen

KI und die Pharmaindustrie

Die Kiinstliche Intelligenz halt Einzug in viele Bereiche unseres tag-
lichen Lebens. Nun auch in die Pharmaindustrie. Wie KI-Lsungen
bei der Medikamentenherstellung helfen konnen, erfahren Sie im

folgenden Text.

TEXT: Nicole Ahrens, Antares Vision BILD: iStock, LuckyStep48

Antares Vision denkt nach eigener Aussage heute schon an
morgen, daher ist es nicht verwunderlich, dass das italienische
Unternehmen innovative Wege zur Erfassung und Verarbei-
tung von Daten gefunden hat, um so den Mehrwert fiir jedes
einzelne Unternehmen zu generieren. Nachdem letztes Jahr
Orobix, ein Unternehmen, welches sich auf KI-Losungen spe-
zialisiert hat, in der Antares Vision Welt begrufit wurde, wird
dieses Jahr bereits an innovativen Losungen auf dem Gebiet
der Kiinstlichen Intelligenz gearbeitet. Nicht zuletzt da KI-Sys-
teme eine zentrale Rolle im digitalen Transformationsprozess
von Unternehmen spielen. Die Kiinstliche Intelligenz ist ein
Zweig der Informationstechnologie, der auf den Entwurf und
Programmierung von Hard-/Softwaresystemen mit bestimm-
ten Merkmalen abzielt, die als typisch menschlich angesehen
werden, wie die visuelle und raum-zeitliche Wahrnehmung
und die Fahigkeit, Entscheidungen zu treffen. Ein Technolo-
gie-Komplex, der es Maschinen ermdéglicht, wahrzunehmen,
zu verstehen, zu handeln und zu lernen. Heute wird die Kiinst-
liche Intelligenz in einer Vielzahl von Bereichen und Anwen-
dungen eingesetzt, angefangen bei den tédglichen Aktivititen,
iiber virtuelle Assistenten, automatische Chatbots, die Kunden
grofler Unternehmen verwalten, Ubersetzungssysteme, Emp-
fehlungssysteme, die von E-Commerce- und Streaming-Platt-
formen genutzt werden, bis hin zum medizinischen und phar-
mazeutischen Sektor, der Robotik und der industriellen Pro-
duktion.

KI in der Pharmaindustrie

Mitte 2019 veroffentlichte die amerikanische Food and
Drug Administration (FDA) ein ,,Discussion Paper®, das einen
Regulierungsvorschlag fiir die Bewertung von KI-basierten
Medizinprodukten beschreibt. Im amerikanischen Regelungs-
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rahmen fallen Technologien, die auf Kiinstlicher Intelligenz
basieren und fiir medizinische Zwecke eingesetzt werden sol-
len (das heifSt zur Behandlung, Diagnose, Heilung, Linderung
oder Vorbeugung von Krankheiten), in die Kategorie der Soft-
ware als medizinischem Gerdt (SaMD). Aus regulatorischer
Sicht besteht die Notwendigkeit, ein Regelwerk zu schaffen,
das in der Lage ist, sowohl den Prozess des "kontinuierlichen
Lernens" als auch die damit verbundenen Modifikationen der
Algorithmen zu begleiten und ein angemessenes Sicherheits-
und Wirksamkeitsniveau wahrend des gesamten Lebenszyklus
des Gerites zu gewihrleisten. Um dieses Ziel zu erreichen,
muss der Software-Hersteller innerhalb seiner Organisation
und wihrend des gesamten Produktlebenszyklus angemessene
Qualitdtsstandards und Best Practices anwenden, um die kli-
nische Validierung der Software zu garantieren. Hinzu kommt,
dass ein vorbestimmter Anderungskontrollplan erforderlich
ist, der die erwarteten Anderungen aufgrund der kontinuierli-
chen Aktualisierung und der Bewertung der Risiken, die diese
Anderungen fiir die Patienten mit sich bringen, enthilt.

Anwendung in der Produktionslinie

Gerade im Pharmasektor beschiftigen sich viele Unter-
nehmen mit der Kiinstlichen Intelligenz, nicht zuletzt, um auf
Geschiftsprobleme zu reagieren. Die traditionelle Analyse der
Inspektionsmaschinen beruht auf der Erfassung eines oder
mehrerer Bilder und der Suche nach bestimmten Kriterien
des Produkts, nach welchen es angenommen oder verworfen
wird. Typischerweise sind die entscheidendenKriterien auf
Ansammlungen von Pixeln mit spezifischen Merkmalen zu-
riickzufithren, wie die Variation der Farbe in Bezug auf die
Nachbarn oder die Zugehorigkeit zu einfachen Strukturen wie
Kantenlinien. Dieser Ansatz ist dann wirksam, wenn die Bil-
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der relativ "einfach" sind.
Schwierig wird es jedoch,
wenn das zu priifende
Produkt vom Idealfall
abweicht. Ein Beispiel
dafiir ist die Erkennung
eines Fehlers auf einer
homogenen oder kom-
plexeren Oberfliche, bei der
ein abweichender Hintergrund
die Analyse stark beeinflusst
oder sogar stort. Es ist aber
notwendig fiir solche Prob-
leme einen anderen Ansatz
anzuwenden, das heifit Pro-
dukte nicht nur aufgrund einfa-
cher Details zu klassifizieren, sondern

auch nach dem Vorhandensein be-
stimmter Muster. Dies ist beispiels-
weise der Fall bei einer Quetschung,
einem Defekt, der ausgehend von ei-
nem einzigen Bild nicht leicht zu er-
kennen ist, wenn man einen einzigen
Fleck in Bezug auf die Schattierung
betrachtet. Da die Kiinstliche Intelli-
genz die Fahigkeit besitzt unterschiedli-
che Strukturen zu analysieren und die vom Men-
schen gegebene Interpretation zu beriicksichtigen, eigenen
sich KI-Algorithmen gut fiir die Anwendung bei der Inspek-
tion von Tabletten. Ein Splitter zum Beispiel, der als dunkler
Bereich erkannt wird, muss sowohl identifizierbar sein, wenn
er auf einer homogenen Oberfliche auftritt, als auch teilweise
durch einen Schattenbereich verdeckt ist.
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Eine Unregelmifigkeit des Uberzugs kann verworfen wer-
den, wenn sie eine unerwartete Pigmentierung aufweist, aber
auch akzeptiert werden, wenn bekannt ist, dass ihre spezifi-
sche Ursache keine Risiken birgt, obwohl die Unregelmafig-
keit noch grofler sein kann als im ersten Fall. Daher fithrt die
Einfithrung der KI in einer Inspektionsmaschine zusammen
mit traditionellen Algorithmen zur Fihigkeit, Fehler zu unter-
scheiden, die Kriterien fiir die Fehleridentifikation zu erwei-
tern und gleichzeitig falschen Produktionsabfall zu reduzieren.

Innovationstreiber im Smart-Data-Zeitalter

Die Uberwachung mit KI-Systemen wihrend des gesam-
ten Lebenszyklus eines Produkts ist der Weg, um die Phase
des Proof of Concept (POC) zu tiberwinden und diese Tech-
nologie dann in heiklen Geschiftsbereichen wie der Biome-
dizin einzusetzen. Wie die SARS-CoV-2-Infektion zeigte,
fihrte diese zu einer globalen Gesundheitskrise, und das
Ausrufen einer Pandemie zeigt die Grenzen der internationa-
len Gesundheitssysteme und das Fehlen echter Notfallpldne.
Wenn die akute Phase vorbei ist, wird eine klare Position in
Richtung einer digitalen Entwicklung im medizinischen Be-
reich notwendig sein, um Gesundheitssysteme aufzubauen,
die auf die Priavention und Personalisierung der Versorgung
ausgerichtet sind und eine starke pradiktive Ausrichtung ha-
ben. Antares Vision arbeitet stindig an neuen Lésungen, in-
dividuell zugeschnitten auf Ihre Bediirfnisse. So dass Sie sich
nicht nur dank der innovativen Lésungen des italienischen
Unternehmens einen Wettbewerbsvorteil verschaffen kon-
nen, sondern dass auch Thre Kunden geschiitzt sind. Denn
eins ist sicher, diese Technologien werden das gesamte Sys-
tem enorm verdndern. Wir stehen erst am Anfang des neuen
Smart Data Zeitalters. O
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SPITZENPRODU

REMBE SAFETY + CONTROL

ERSTMALIG ERHALTEN EXPLOSIONSSCHUTZSYSTEME
DEN RED DOT DESIGN AWARD

Gewinner des red dot Design
Awards: REMBE Q-Bic



Bei Gewinnern von Design Awards denken wohl die meisten an futuristische Automo-

bile, Einrichtungsartikel oder Gebrauchsgegenstinde. Erstmals wurden aber nun auch

Schutzsysteme ausgezeichnet. Gleich zwei hauseigene Entwicklungen des Herstellers

von Sicherheitsprodukten REMBE, in der Explosionsschutz-Szene als Weltmarktfiithrer
bekannt, erhielten den red dot Design Award: Die Loschmittelsperre Q-Bic ebenso wie die
Design-Studie fiir eine neue Generation des Quenchventils EXKOP, beide Produkte zur
explosionstechnischen Entkopplung. Damit haben die REMBE Ingenieure nebst hochsten
Anspriichen an Sicherheit und Zuverlissigkeit auch ein Auge fiir das Optische bewiesen.

as neue Q-Bic Entkopplungssystem sieht dabei
D aber nicht nur gut aus, das Design wurde maBgeb-

lich nach funktionalen und hygienischen Aspekten
entwickelt. So verfiigt die Léschmittelsperre Q-Bic Uber
eine Vielzahl von sichtbaren und unsichtbaren Highlights:
Augenscheinlich sind die fest verbauten Transportgriffe, die
eine sichere Montage sowie einen sicheren Transport der
Loschmittelsperre ermdglichen. Besonders wenn das Q-Bic
an schwer zugénglichen Stellen oder in groBen Héhen ver-
baut wird, sind diese sehr hilfreich. Mit der konvex gewdlb-
ten Schmutzschutzkappe konnen sich weder Wasser noch
Staubablagerungen auf dem Q-Bic ansammeln.

Kreuzkontaminationen vorbeugen

Auch die ,inneren Werte* des Q-Bic konnen sich sehen
lassen: Das blau-griine Lodschmittelpulver QXP beugt Kreuz-
kontaminationen vor und durch die patentierte SJX-Dlise er-
folgt eine optimale Ausbringung des Ldschpulvers. Dank des
neu entwickelten Auslosemechanismus ohne Sprengstoff
kann das Q-Bic weltweit einfach importiert werden. Das
Q-Bic eignet sich fiir die explosionstechnische Entkopplung
von staubfdrdernden Anlagenteilen. Die Ldéschmittelsper-
re schitzt vor dramatischen Folgen einer Kettenreaktion,
indem sie durch eine sichere und schnelle Auslosung die
Flammen erstickt bevor diese in andere Anlagenteile vor-
dringen konnen. Die Anwendung geht von groBen Rohr-
leitungen von Trocknern und Filtern bis hin zu komplexen
Schachtgeometrien wie an Forderern und Elevatoren. Das
Standard-Montagematerial erfiillt selbst die hdchsten hygie-
nischen Anforderungen und kann so Uberall gleichermaBen
eingesetzt werden. Ob Lebensmittel, Holzwerkstoff, Kohle,
Pharma, oder sonstige organische Stdube, das Q-Bic ist die
sichere Losung fir die explosionstechnische Entkopplung
von Anlagenteilen.

Uber Rembe

REMBE verbinden die meisten Personen mit der REMBE
GmbH Safety und Control, den Spezialisten flir Explosions-
schutz und Druckentlastung weltweit. Das Unternehmen
bietet Kunden branchenibergreifend Sicherheitskonzepte
flr Anlagen und Apparaturen. Sdmtliche Produkte werden
in Deutschland gefertigt und erfiillen die Anspriiche nati-
onaler und internationaler Regularien. Zu den Abnehmern
der REMBE-Produkte zéhlen Marktfiihrer diverser Industri-
en, darunter die Nahrungsmittel-, Holz-, Chemie- und Phar-
maindustrie.

Das ingenieurtechnische Know-how basiert auf mehr als 45
Jahren Anwendungs- und Projekterfahrung. Als unabhéngi-
ges, inhabergefiihrtes Familienunternehmen vereint REMBE
Expertise mit héchster Qualitat und engagiert sich weltweit
in diversen Fachgremien. Kurze Abstimmungswege erlau-
ben schnelle Reaktionen und kundenindividuelle Losungen
fir alle Anwendungen: Vom Standardprodukt bis zur High-
tech-Sonderkonstruktion. i

Die Vorteile auf einen Blick

M Blau-griines Loschpulver QXP beugt Kreuzkontamination
nach Auslosung vor

m Uberwachtes Manometer

M Integrierte Halter und Transportgriffe sorgen flr eine
einfache Handhabung

B Wirtschaftlichste Form der Entkopplung bei groBen
Rohrleitungen

M Flexibel im Einsatz durch variable Einbauabstande

M Einsetzbar bei Umgebungstemperaturen von -20 bis
+60 °C.

M Enthalt hygienisches Montagematerial



Experten steht fest: KI darf nicht als ,,Ko urrenz® fiir den Menschen oder als Bedrohung fir

Arbeitsplitze gesehen werden.

TEXT: Eckard Eberle, Siemens BILD: Siemens
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Der Charakter Data aus Star Trek ist sicherlich das, was
viele Menschen sich unter Kiinstlicher Intelligenz (KI) am
ehesten vorzustellen. Ganz so weit sind wir noch nicht, aber
in den letzten 30 Jahren wurde sehr viel Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit geleistet. Wir bei Siemens haben beispielswei-
se bereits in den 1990er Jahren in Stahlwerken erste neuronale
Netzwerke installiert. Dank der rasanten Weiterentwicklung
von Rechenleistung und Kommunikationstechnik sowie der
Hardware sind wir mittlerweile in der Lage, an industrietaug-
lichen KI-Anwendungen zu arbeiten. Dazu gehéren auch in-
telligente Datenanalysen auf unserer offenen IoT-Plattform
MindSphere. Dort kénnen Anwender ihre Daten nicht nur
sammeln und sichten, sondern sich auch via lernfahiger Algo-
rithmen Handlungsempfehlungen zu effizienterem Maschine-
neinsatz und Betriebsoptimierung geben lassen.

Erste sicht- und messbare Erfolge

Auch wenn im Bereich der KI und deren Einsatz noch
viel ,,Luft nach oben® ist, sind wir bereits in der Lage, in ganz
konkreten Anwendungsfillen sehr zufriedenstellende Ergeb-
nisse zu erzielen. Dazu gehen wir mit den Kunden regelrecht
in die Anlage hinein und nehmen eine Art ,,Befundung® vor.
Das bedeutet nichts anderes, als dass wir uns die Anlage und
deren Komponenten im Detail anschauen, den Status quo
ermitteln und anstehende Themen nach ihrer Dringlichkeit
priorisieren. Im zweiten Schritt geben wir Handlungsemp-

fehlungen aus, wie unserer Meinung nach Performance und
Verfiligbarkeit der Anlage verbessert werden kénnen. In einem
ganz konkreten Fall galt die erste Prioritidt der Uberwachung
von kritischem Equipment, wofiir wir eine entsprechende
Applikation entwickelt und eingesetzt haben, die wir auf der
diesjahrigen Hannover Messe auch zeigen werden. Neben der
Erfassung der Daten und dem Einlesen von Informationen
vor Ort lag der Fokus auf den Datensets aus den Historie-Sys-
temen des Kunden. Die hier gewonnenen Daten wurden zum
Anlernen des neuronalen Netzes genutzt. In Testldufen konn-
ten wir belegen, dass das KI-System tatsdchlich in der Lage
ist, richtig zu reagieren und keine Fehlalarme auszulsen. Die
gesamte Losung ist beim Kunden nun erfolgreich im Einsatz
und soll kiinftig auch in anderen Branchen Anwendung fin-
den - der Bedarf ist da.

Wann rentiert sich der Einsatz von KI?

Apropos Bedarf. Natiirlich fragen unsere Kunden immer
wieder, wie es sich mit dem Kosten-Nutzen verhilt. Ein ein-
faches Beispiel hilft hier bei der Verdeutlichung der Thema-
tik: Nehmen wir an, ein groflier Kompressor fallt aus. Dieser
Ausfall kostet pro Tag zwischen zehn und 15 Millionen Euro,
der Austausch beziehungsweise die Lieferung eines Ersatzteils
kann bis zu 14 Tage in Anspruch nehmen. Im ersten Moment
klingt das nach extrem hohen Ausfallkosten. Nun kommen
derartige Defekte an Kompressoren jedoch sehr selten vor -

Energiespar-Kéltetrockner SECOTEC von 45 bis 98 m3/min

SEGOTEC TG: Der kompakte Riese

KAESER
KOMPRESSOREN [

* Kompatibel mit Industrie 4.0 durch die vernetzbare
Steuerung SIGMA CONTROL SMART

* Durch leistungsstarkes Kéltespeicher-Konzept mit SECOPACK LS und
Multi-Kompressoren — besonders energiesparende Teillastregelung

* Innovative Abluftregelung sorgt in Kombination mit einem Radialllfter
fir eine optimale Anlagenkihlung und erméglicht den Anschluss an
Sammelkandle

* Zukunftssicher dank umweltfreundlichem Kaltemittel R-513A
o Effiziente Speicher-Regelung auf einer Stellfldche von nur 1,7 m?

www.kaeser.com
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vielleicht mit einer Wahrscheinlichkeit von 50 bis 60 Prozent
alle 15 Jahre. Damit relativiert sich das Risiko derartiger Aus-
fallkosten erheblich. An dieser Stelle gilt es nun, den Business-
case gemeinsam mit dem Kunden zu evaluieren. Fiir den Ein-
satz der KI sprechen sicherlich die bereits belegbaren Erfolge,
wodurch wir den Kunden nachweisen konnen, dass wir mit
KI kritische und kostspielige Situationen abwenden konnten;
das steigert die Akzeptanz enorm. Bei Projekten, bei denen es
um die Anlagenverfiigbarkeit geht, ist KI immer ein Thema,
nur dass der Kunde letztlich entscheiden muss, ob und wann
er die Losung einsetzen mochte. Grundsitzlich sehen wir,
dass bei Kunden, die viele Anlagen betreiben, die Bereitschaft
grofler ist, weil damit auch statistisch gesehen die Anzahl der
Ausfille tiber das Jahr an den verschiedenen Standorten welt-
weit doch signifikant ist.

KI-getriebene Projekte in der Prozessindustrie

Neben dem oben genannten Projekt beziiglich der Uber-
wachung von kritischem Equipment haben wir aktuell weitere
Themen im Blick. Dazu gehért EPA (Equipment Predictive
Analytics), ein Softwareprodukt, das wir fiir die frithzeitige
Erkennung von Anlagenproblemen und der Vermeidung von
Stillstandzeiten entwickeln. Ein KI-Modell lernt das Normal-
verhalten der Anlage zunichst mit Hilfe historischer Daten
der Anlage und erkennt in der Folge Anomalien im laufen-
den Betrieb. Auf der Basis der gefundenen Anomalien konnen
dann mit Hilfe einer Root-Cause-Analyse Ursachen erkannt
und Handlungsempfehlungen abgeleitet werden. Unsere Che-
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YOUR PRODUCT

WE PACK
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mical Suite beinhaltet verschiedene Module fiir die Datenana-
lyse von chemischen Anlagen, wie Valve Monitoring, Pump
Monitoring, Heat Exchanger Monitoring und Prozessoptimie-
rung. Der Erfolg datengetriebener KI-Modelle liegt hier in der
geeigneten Kombination mit Domainewissen iiber Funktions-
weise, Struktur sowie Instrumentierung der Anlage und ihrer
Komponenten. Im Projekt MindPilot fiir die Papierindustrie
werden eine Vielzahl von Prozessparametern mit einem neu-
ronalen Netz online ausgewertet, um die Papierqualitit bezie-
hungsweise -starke kontinuierlich vorherzusagen. So kann der
Operator unmittelbar auf vorhergesagte Qualitdtsschwankun-
gen reagieren - schneller als bisher auf der Basis periodischer,
zeitverzogerter Labortests.

Der Blick in die (nicht allzu ferne) Zukunft

Fiir die Zukunft sehen wir, dass sich das Spektrum fiir
den Einsatz von KI sehr erweitern wird. Das gilt innerhalb
der Prozessindustrie genauso wie fiir komplett andere Berei-
che wie etwa die Energie-, Gebdude- und Verkehrstechnik. So
kann KI beispielsweise bei einer effizienteren, schadstoffar-
men Energieerzeugung unterstiitzend wirken. Dabei ist es
wichtig, KI nicht als ,,Konkurrenz® fiir den Menschen oder als
Bedrohung fiir Arbeitspldtze zu sehen. Zum einen erreicht sie
die menschliche Flexibilitat hinsichtlich der Probleml6sung in
absehbarer Zeit nicht. Zum anderen wird die neue Technik die
Fehleranfilligkeit bestimmter Tatigkeiten reduzieren, mehr
Freiraum fiir kreative Aufgaben schaffen und langfristig den
Wirtschaftsstandort Deutschland stirken. O

WE PACK
YOUR PRODUCT

in tandem

’ _aF =il p"ﬁ
g™ looking ahead
a8 el



KUNSTLICHE INTELLIGENZ

Iy

e

e =ae

Pharmakovigilanz & Automatisierung

Yy

ARZNEIMITTELSICHERHEIT VERBESSERN

Pharmakovigilanz - hinter dem Begrift, der auf Deutsch mit Arzneimittelsicherheit tibersetzt
werden kann, verbirgt sich ein aufwindiger Prozess. Es geht dabei um die Entdeckung und Erfas-
sung unerwiinschter Wirkungen eines Medikaments, nachdem das Produkt im Markt eingefiihrt
wurde. Durch Robotic Process Automation und Kiinstliche Intelligenz lasst sich dieser Prozess

vereinheitlichen, vereinfachen und verbessern.

TEXT: Sonia Gaur, Tech Mahindra BILDER: TechMahindra; iStock, FotografiaBasica

Medikamente werden zwar vor der Markteinfithrung an Pa-
tienten getestet, doch sobald ein Mittel auf dem Markt ist, wird
es von einem viel breiteren Personenkreis genutzt, der sich hin-
sichtlich Alter, Geschlecht, Vorerkrankungen, Gesundheitszu-
stand, Lebensumstande oft deutlich von der Testgruppe unter-
scheidet. Nebenwirkungen - auch bisher unbekannte — werden
dadurch wahrscheinlicher. Daher ist es notwendig, bereits am
Markt eingefiihrte Medikamente kontinuierlich zu iiberwachen.
Um die Arzneimittelsicherheit auch nach der Markteinfithrung
zu uberpriifen, zu verbessern und insbesondere schwerwiegende
Nebenwirkungen, Wechselwirkungen oder auch eine ausbleiben-
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de Wirkung zu verhindern, gibt es weltweit genaue Vorgaben fiir
Pharma-Unternehmen, wie diese Informationen zu erfassen sind.

Uneinheitliche Informationen erfassen

Da die Informationen zu unerwiinschten Wirkungen jedoch
aus den unterschiedlichsten Quellen stammen konnen, gibt es
eine grofle Bandbreite hinsichtlich Vollstindigkeit, Detailtiefe,
medizinischer Genauigkeit, Format oder Qualitdt. Denn Unter-
nehmen bekommen Informationen nicht nur von medizinisch
geschultem Personal, wie Arzten oder Apothekern, sondern auch

INDUSTR.com
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Nutzen Sie die
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Smart Factory:
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www.copadata.com/zenon
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Hohe Cuialitit und exakte Enhaltung
der Fallbearbetungsrichtlinien

Die Plattform Robovigilance basiert auf dem Fallmanagement fir Nebenwirkungen der

Argus Safety Suite und eignet sich fiir alle Sicherheitsdatenbanken. Praxiserfahrungen

zeigen: Die Zeit fiir die Fallbearbeitung im Vergleich zur manuellen Bearbeitung verkirzt

sich auf ein Zehntel.

von Patienten, aus Medienberichten oder
dem Internet. Diese Informationen gilt es,
nach einheitlichen formalen, inhaltlichen
und technischen Vorgaben zu erfassen, zu
priifen, zusammenzufithren und daraus
den sogenannten Individual Case Safe-
ty Report (ICSR) zu erstellen. Auflerdem
sind bestimmte Fristen fiir die Ubermitt-
lung an die zustindige nationale Arznei-
mittelbehorde einzuhalten. Fiir Fille mit
schwerwiegenden Nebenwirkungen und
solchen mit Todesfolge ist die Ubermitt-
lungsfrist kiirzer. Im ICSR miissen fiir je-
den einzelnen Fall folgende Informationen
erfasst werden:

— Daten zum Patienten (zum Beispiel
Alter, Geschlecht, Grofle, Gewicht,
Vorerkrankungen etc.),

— Angaben und Kontaktdaten zur
berichtenden Person (beispielsweise
Arzt, Apotheker),

— Beschreibung der unerwiinschten
Wirkung (zum Beispiel Zeitpunkt,
Dauer, Art und Schwere des Vorfalls,
Befunde etc.) und

— Informationen zum Arzneimittel,
das im Verdacht steht, die Reaktion
ausgelost zu haben (beispielsweise
Name, Darreichungsform, Dosis,
Dauer der Einnahme, Indikation
etc.).

Die zahlreichen Arbeitsschritte fiir
jeden Fall umfassen die Aufnahme, die
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Datenerfassung, die Qualititskontrolle,
die medizinische Priifung und die Uber-
mittlung. Da je nach Quelle die Angaben
sehr unterschiedlich und oft unvollstandig
sind, ist Pharmakovigilanz ein zeit- und
personalaufwéindiger Prozess. Und um
beispielsweise die Beschreibung eines me-
dizinischen Laien verstehen, einordnen
und in die entsprechende Fachterminolo-
gie iibersetzen zu konnen, sind medizini-
sche Fachleute erforderlich.

Kovigilanz automatisieren

Pharma-Unternehmen konnen mit
Robotic Process Automation und Kiinstli-
cher Intelligenz (KI) viele dieser Prozess-
schritte automatisiert erledigen. Dadurch
wird sowohl die Einheitlichkeit des Pro-
zesses gewahrleistet wie auch die Qualitat
- und damit die Arzneimittelsicherheit
- erhoht. Gleichzeitig hilft ihnen die Au-
tomatisierung, Zeit und Kosten zu sparen
sowie ihre Fachkrifte von Routineauf-
gaben zu befreien. Tech Mahindra bietet
Pharma-Unternehmen eine Losung, die
eine bewéhrte I'T-Plattform mit BPO (Bu-
siness Process Outsourcing) Services kom-
biniert. Die durchgingige Ende-zu-En-
de-Plattform Robovigilance basiert auf
dem Fallmanagement fiir Nebenwirkun-
gen der Argus Safety Suite und eignet sich
fiir alle Sicherheitsdatenbanken. Ein Team
aus medizinischen Fachleuten des Anbie-
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ters iitbernimmt die T4tigkeiten, die (noch) manuelles Eingreifen
erfordern.

Alle wichtigen ICSR-Prozessschritte - von Falleingang und -
annahme tber Sichtung und Eingabe in die Sicherheitsdatenbank
bis hin zur Qualititspriifung - sind in Robovigilance abgebildet.
Die Plattform kann sowohl vor Ort installiert als auch Cloud-ba-
siert genutzt werden. Damit die Losung die alltdgliche Arbeit
bestmoglich unterstiitzt, entwickelt Tech Mahindra die Anwen-
dungs- und Automationslogik nach einer Analyse des jeweiligen
Prozesses fiir jedes Unternehmen individuell. Erst danach wird
die Lésung implementiert.

Zeitaufwand reduziert auf ein Zehntel

Die ersten Praxiserfahrungen zeigen, dass sich durch Robo-
vigilance die Zeit fiir die Fallbearbeitung im Vergleich zur ma-
nuellen Bearbeitung auf ein Zehntel verkiirzt. Neben der signifi-
kanten Zeit- und Kostenersparnis konnen Pharma-Unternehmen
damit regulatorische Auflagen leichter erfiillen, schwerwiegende
Nebenwirkungen friihzeitig erkennen und das Risiko von Riick-
rufaktionen sowie Rechtsstreits minimieren.

Mithilfe von KI lassen sich die wesentlichen Daten und In-
formationen fiir den ICSR in den eingehenden, unstrukturierten
Dokumenten einfach identifizieren sowie verschiedene Aspekte
analysieren. So konnen die Nebenwirkungen selbst, die Schwere,
Folgen, Behandlungsdetails und Zusammenhénge des Vorfalls
bewertet werden. Durch Big Data Analytics konnen Unterneh-
men herausfinden, wie es durch das fragliche Arzneimittel zu den
unerwiinschten Nebenwirkungen gekommen ist. Zudem lassen
sich durch die Datenanalyse Muster und Trends sowie Neben-
oder Wechselwirkungen schneller und klarer identifizieren, als
es Fachleuten aufgrund der Datenmenge jemals moglich ware. OJ
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Wie Kinstliche Intelligenz die Arbeit sicherer machen kann ...

Schiitzende Algorithmen

Predictive Maintenance, Supply Chain Resilience oder Intelligente
Roboter: Viele Verfahren der Industrie 4.0 bauen auf die digitale
und intelligente Vernetzung von Systemen. Wenn diese eine Fiille
von Daten erfassen, komplexe Zusammenhinge analysieren und
selbst aus den Ergebnissen lernen und handeln, dann spricht man
von intelligenten Systemen. Es gibt kaum einen Bereich, den das
Buzz-Thema Kiinstliche Intelligenz noch nicht erobert hat — so

auch das Fachgebiet Arbeitssicherheit.

TEXT: Dr. Mario Lenz, Quentic BILDER: Quentic; iStock, Designer

Zugegebenermaflen hat sich die Health-&-Safety-Branche
in der Vergangenheit nicht gerade lautstark mit groflen, techni-
schen Innovationen hervorgetan. Doch die Digitalisierung hat
auch hier neue Standards gesetzt. Statt Zettel, Stift und Tabellen-
kalkulation ist der Einsatz einer HSE-Management-Software wie
Quentic in den Industrieunternehmen heute selbstverstandlich.
Die strukturierte und aggregierte Erhebung und Auswertung
von HSE-Daten, wie beispielsweise Unfille, Beinaheunfille oder
gefihrliche Situationen, bildet dabei die Grundlage fiir KI-ge-
stiitzte Innovationen in dem Feld. Schutz- und Steuerungssyste-
me unterstiitzen langst bei der Vermeidung von Unfillen, Assis-
tenzsysteme erkennen Gefahrensituationen vollautomatisch und
auch bei tragbaren Technologien (Wearables) oder Smart Work
Wear wird intensiv an Einsatzméglichkeiten fiir Kiinstliche In-
telligenz gearbeitet.

Auch wenn es bereits zahlreiche, vielversprechende Ansitze
gibt — Kiinstliche Intelligenz fiir den Schutz von Arbeitern fla-
chendeckend einzusetzen, ist dies noch nicht sehr verbreitet. Das
Potenzial ist jedoch unumstritten.

Corona als Innovationstreiber?

Viele Unternehmen haben erlebt, welch starke Auswirkun-
gen ein Lock-Down auf ihre Zukunftsfahigkeit haben kann und
die Verantwortung der HSE-Manager stieg in den letzten Mona-
ten merklich. Nur wenn neue Arbeitsschutzstandards umgesetzt
werden, wird eine sichere Produktion gewdhrleistet. Plotzlich
erfihrt das Thema Arbeitssicherheit eine ganz neue Aufmerk-
samkeit. Auch die Verlagerung vieler Tdtigkeiten ins Home-Of-
fice und die allgemeine Flexibilisierung der Arbeit stellt Arbeits-
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schutzverantwortli-

che vor Herausforde-

rungen. Daher stehen wir genau jetzt an einem Punkt, an dem
der Bereich Arbeitssicherheit vom allgemeinen Digitalisierungs-
schub profitieren wird und Anwendungsideen fiir Kiinstliche In-
telligenz im Arbeitsschutz weiter Auftrieb erhalten.

Bereits im vergangenen Jahr haben die Mitarbeiter von
Quentic eine Reihe von KI-basierten Anwendungen ausprobiert
und in Pilotprojekten evaluiert, ob und wie solche Losungen fiir
Kunden in die Plattform integriert werden koénnen. Dabei war
wichtig, nur auf Technologien zuriickzugreifen, die bereits einen
hohen Reifegrad haben und Anwendern einen echten Mehrwert
bieten. Niemand hat etwas davon, eine Technologie nur um eines
Hypes willen einzusetzen um am Ende auf ein Heer von Data
Scientists und KI-Experten angewiesen zu sein. Die Richtungen,
die Quentic in den Testprojekten ausgelotet hat, basieren des-
halb alle auf einen sogenannten schwachen KI. Solche Systeme
werden fiir einen sehr konkreten Anwendungsbereich entwi-
ckelt. Sie interpretieren in diesem eng definierten Rahmen grofle
Mengen an Daten, lernen aus den komplexen Zusammenhéngen
und handeln auf Basis des Gelernten. Oft wird dies auch syn-
onym mit ,maschinellem Lernen® oder ,lernenden Systemen®
beschrieben.

Daten miissen ohne Barrieren erhoben werden

Nun stellt sich im Rahmen des Arbeitsschutzes zuerst die
Frage, wie Quentic die vielen Daten fiir KI-gestiitzte Systeme
erhilt. Damit ein System zum Beispiel selbst erkennt, warum
an welcher Stelle Gefahren fiir Beschiftigte auftreten konnten,
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Noch interessanter als die reinen Meldefunktionen eines Chatbots ist jedoch, dass sie

einen echten Dialog erméglichen.

muss es lernenm, unsichere Situationen zu erkennen. Wie aber
konnen Beschiftigte dazu motiviert werden, nicht nur Unfille,
sondern auch solch unsichere Situationen zu melden? Wie wird
sichergestellt, dass bei einer Meldung eines Vorfalls Prozesse ein-
gehalten werden und alle relevanten Stellen die richtigen Infor-
mationen vollstandig erhalten? Die Antwort auf diese Frage hief}
lange: ,,Da haben wir ein Formular. Wie aber sollen Angestellte
immer genau wissen, wann sie welches Formular wie bekommen
und auszufiillen haben und wie viele Kopien mit welchen Fristen
bei welchen Stellen abzugeben sind? Solch komplexe Prozesse
sind schon vor ihrem Beginn abschreckend. Papierwege erzeu-
gen Barrieren und diese konnen leicht abgebaut werden.

Digitale Assistenten unterstiitzen

Viel einfacher wire es, wenn Personen im Betrieb einen di-
gitalen Assistenten hitten, der sie Schritt fir Schritt durch die
notwendigen Schritte leitet. Fragen, angepasst an die Ausgangs-
situation helfen, wichtige Information nicht zu vergessen. In nur
wenigen Augenblicken ist eine Meldung erfolgt und alle relevan-
ten Stellen erhalten fiir sie relevante Informationen per Knopf-
druck und ohne Zeitverzégerung. Ein solcher ,,SafetyBot* ist auf
Mobilgeriten tiberall auf dem Geldnde verfiigbar und unterstiitzt
sofort und unkompliziert. Kann er mit Sprachsteuerung bedient
werden, ist die Barriere sogar noch niedriger, denn Sprache ist
fiir uns die natiirlichste Form der Kommunikation.

Ein solches Assistenzsystem bietet eine einheitliche Plattform
fiir alle sicherheitsrelevanten Informationen und kann auch ein
direkter Feedback-Kanal sein. Ereignet sich zum Beispiel ein Un-
fall, konnen (lebens-)wichtige Informationen zusitzlich zu den
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tiblichen Wegen unverziiglich weitergegeben werden. Welches
Verhalten ist nun erforderlich? Wann ist eine Maschine wieder
in Betrieb? Miissen weitere Mafinahmen getroffen werden? Eine
intelligente Anwendung weif3, welcher Beschiftigte wo auf dem
Geldnde ist, oder welche Berufsgruppen eine Information erhal-
ten miissen und kann Informationen so weitergeben, dass sie nur
bei relevanten Empfangern ankommt. Ganz ohne aufwendige
und statische Mailverteiler.

Mehr Daten erhohen den Arbeitsschutz

Die Grundlage fiir KI-basierte Losungen sind immer Da-
ten. Natiirlich stellt sich die Frage ist, wie diese zuverldssig und
rechtskonform erfasst und verarbeitet werden konnen. Gerade
in Europa ist hier die Freiwilligkeit und aktive Zuarbeit der Be-
legschaft unerldsslich. Als Anbieter von Softwarelosungen ist
Rechtskonformitit, wie zum Beispiel Beachtung der DSGVO, fiir
Quentic selbstverstindlich. Bei der rechtskonformen Erhebung,
dem Dialog mit Mitarbeitern, entsprechenden Dienstvereinba-
rungen und weiteren Schritten sind aber natiirlich insbesondere
auch die Betriebe gefordert.

Natiirlich 16sen die permanente Verarbeitung von Personen-,
Geo- und auch Gesundheitsdaten sowie Ideen, die menschliche
Arbeit durch eine KI zu ersetzen, eine Ethik- und Datenschutz-
debatte aus, die aktiv gefithrt werden muss. Aber fest steht auch,
dass diese Technologien die Arbeit sicherer machen und den
Menschen schiitzen konnen. Fiir Quentic steht fest: Wenn eine
Loésung menschliche und kiinstliche Intelligenz konstruktiv ver-
kniipft und Kunden einen echten Mehrwert daraus ziehen, wer-
den sie integraler Bestandteil der Produktentwicklung sein. O
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R ~ Ganzheitliches Anlagenengineering

Ohne Digitalisierung und digitaler
Zwilling ist ein IoT-Zeitalter nicht
maoglich. Und doch zeigt die Praxis,
dass vieles davon doch nur Theorie ist.
Woran liegt das?

Datenbasierte Services wie Predictive
Maintenance werden in Zukunft immer
bedeutender. Doch viele dieser Prozesse
finden in der Praxis nur wenig Anwen-
dung. Was sind Voraussetzungen dafiir,
dass sich daran etwas dndert?

Kaum sind Anlagen gebaut und in
Betrieb genommen, werden Anderun-
gen meist nicht in den digitalen Pla-
nungssystemen nachgefiihrt. Inwiefern
kann die Namur Open Architecture
(NOA) hier unterstiitzen?

Das Geschiftsjahr 2018/19 war das
erfolgreichste Jahr der 35-jihrigen
Geschichte Aucotecs. Wie hoch fillt der
Anteil von Engineering Base dabei aus?

, ,Anbieter mussen
%vertrauen kOnnen"”

Digitale L&sungen sind auf dem Vormarsch; fur Anbieter stehen
~ hier Verlasslichkeit und eine direkte Datennutzbarkeit im Vor-

dergrund. P&A sprach mit Dr. Pouria G. Bigvand Uber Anlagen-
engineering und die zentrale Datenhaltung.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A BILD: Aucotec

Aus meiner Sicht wird die Ara des loT durch Konzepte wie den Digital Twin
quasi ,angekurbelt’, hangt aber nicht allein davon ab. Industrieanlagen, die
seit 40 Jahren in Betrieb sind, sind die anspruchsvollsten fur die Welt des IoT.
Das fangt schon bei der Umsetzung verbesserter Betriebsbedingungen oder
den neuen effizienten Losungen fur vorausschauende und praventive War-
tung an. Bis die Bestandsanlagen soweit sind, braucht es noch Zeit. Deshalb
entwickeln die Praktiker der Branche taglich neue Digitalisierungsmethoden
und loT-Lésungen. Und Theoretiker zeichnen ihr Zukunftsbild mit dem Weg zu
einem vollstandigen Digital Twin.

Die Verlasslichkeit von Daten und ihre direkte Verfugbarkeit sind die beiden
Hauptfaktoren, um das Vertrauen von Anlagenbetreibern und Ingenieuren der
alten Schule in neue digitale Losungen zu gewinnen. Objektorientierung und
zentrale Datenhaltung sind Voraussetzungen dafir, das ,0l des 271. Jahrhun-
derts" optimal verwerten zu kénnen. Dass Informationen in ,toten" PDF-Doku-
menten nicht sinnvoll sind, muss verstanden werden.

NOA ist die Basis fur das neutrale OPC-UA-Format, Uber das Anlagen direkt
mit inrem digitalen Zwilling, also der vollstandigen Dokumentation, kommunizie-
ren kdnnen. Dabei gilt Ubrigens wieder die zentrale Datenhaltung als Voraus-
setzung. Unsere Plattform Engineering Base (EB), die den digitalen Zwilling
abbildet und Uber die er entwickelt wurde, ,versteht* OPC UA. Wenn etwa ein
Gerét in der Anlage getauscht wurde, dann meldet das OPC-UA-fahige neue
Objekt dies per OPC UA direkt Gber Webservice an EB. So wird der digitale
Zwilling automatisch aktuell gehalten. Und Datenaktualitat ist entscheidend fur
effiziente Wartung beispielsweise.

Seit vielen Jahren konzentrieren wir uns weitgehend auf die Weiterentwick-
lung dieser Plattform. Eine genaue Zahl dafur gibt's nicht, aber klar ist, dass
der weit Uberwiegende Anteil des Aucotec-Erfolgs auf der auBergewdhnlichen
Fahigkeit von Engineering Base beruht, eine echte Single Source of Truth fur
das gesamte Anlagenengineering zu bieten.
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,In Richtung Digitalisierung zu gehen, ist eine strategische
Entscheidung, die mit der Entwicklung von Industrie und
Technologie zu tun hat.”

Inwiefern unterscheidet sich EB von
anderen Engineering-Werkzeugen?

EB nimmt einen entscheidenden
Bestandteil Ihres Erfolges ein. Das war
aber nicht immer so: Vor einigen Jahren
haben Unternehmen den Mehrwert
eines objektorientierten und Daten-
bank-zentrierten Ansatzes noch nicht
erkannt. Was sind die Griinde fiir ein
Umdenken auf Seiten der Unternehmen
gewesen?

Laut einer Studie des VDMA gemein-
sam mit der Unternehmensberatung
PWC werden datengesteuerte Services
ihren Anteil im Vergleich zu heute
verdreifachen. Welche Herausforde-
rungen sehen Sie auf diesem Weg und
wie konnten diese am besten bewiltigt
werden?

Meinen Sie, dass die aktuelle Coro-
na-Krise ein Umdenken bewirken wird,
sodass die eingangs erwdhnten Schlag-
worte Digitalisierung und digitaler
Zwilling nicht nur in der Theorie gelebt
werden?

Die Plattform wurde tats&chlich von Anfang an dafur konzipiert, im kooperati-
ven Anlagenengineering fur alle Kerndisziplinen als diese Single Source zu die-
nen. Fast alle anderen Tools auf dem Markt sind Ubernahmen und Kombinati-
onen verschiedener Software-Produkte diverser kleinerer Unternehmen durch
groBe Software-Anbieter. Sie werden als Engineering-Plattform dargestellt, sind
aber eher Zusammenstellungen von Datensilos und Tools.

Der wahre Wert von Daten und der Méglichkeit, sie in einer zentralen Quelle fur
alle Engineering-Disziplinen zu halten, wurde erst nach und nach immer deut-
licher. Uber Jahrzehnte hatte sich das Dokumenten-zentrierte Engineering eta-
bliert, auch Aucotecs erste Software-Produkte waren so ausgelegt. CAD war
ja urspriinglich zur Unterstltzung des Zeichnens gedacht. Diese Dokumen-
ten-Orientierung war lange fest verwurzelt, ein Paradigmenwechsel bedeutet ja
auch immer Aufwand. Viele EPCs und Owner/Operator haben die groBartigen
digitalen Losungen und Hypes, die Ingenieure in den letzten Jahren ausgemalt
haben, verstanden und angenommen. Dennoch wurde die Voraussetzung fur
all diese Losungen, die Datenverfugbarkeit, zu lange unterschétzt. Sie erlangt
erst jetzt ihre eigentliche Bedeutung und Position.

Auch hier ist die gréBte Herausforderung die schon erwahnte zentrale Daten-
verflgbarkeit. Daten an mehreren Orten zu haben, bedeutet immer viel
Aufwand und fuhrt zu Unstimmigkeiten, ist also unzuverlassig. Die kunftigen
Services brauchen aber Verlasslichkeit und vor allem direkte Datennutzbarkeit,
ihre Anbieter missen darauf vertrauen kénnen. Nur die zentrale Single Source
of Truth kann dieses Vertrauen schaffen und damit echte Anwendungen daten-
basierter Losungen voranbringen.

Ich glaube, in Richtung Digitalisierung zu gehen, ist eine strategische Ent-
scheidung, die mit der Entwicklung von Industrie und Technologie zu tun hat.
Ein pandemisches Desaster mit einer Zeitspanne von ein bis zwei Jahren kann
die Notwendigkeit der Digitalisierung betonen, wurde aber keinen bedeuten-
den Einfluss auf grundlegende, Jahrzehnte gultige Unternehmensstrategien
haben, wenn nicht weitere Grinde daflr spréchen. So spielt der Coronavirus
der Digitalisierung ,nur" in die Hande. O
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Produktionsprozesse optimieren

BATCH-SYSTEM FUR DEN SIRUPRAUM

Mit der Umstellung auf ein neues Prozessleitsystem optimiert ein Softwareentwickler die
Prozessoptionen fiir die Sirup-Produktion der Adelholzener Alpenquellen. Von der Rest-
mengenverarbeitung tiber die Integration von Scannern bis hin zur Anbindung an die
MES-L6sung - das neue Batch-System kann so einiges.

TEXT: Herbert Schrobenhauser, Adelholzener Alpenquellen; Andreas Biirger und Stefan Ruff, beide ProLeiT BILDER: ProLeiT; iStock, Hirkophoto

Die Adelholzener Alpenquellen im bayerischen Chiemgau
gehoren zu den grofiten und bekanntesten Mineralbrunnen
in Deutschland. Das gleichnamige Unterfiehmen fiillt mit dem
Quellwasser jahrlich iiber 600 Mio. Flaschen der Marken Adel-
holzener und Active O2: Mineral- und Heilwasser, aber auch ver-
schiedene Erfrischungsgetrinke. Die Produkte des Mineralbrun-
nens sind in mehr als 20 Landern erfolgreich im Markt vertreten.

Nachhaltigkeit wird bei Adelholzener schon immer gelebt.
Schliefilich gehort das Unternehmen zur Kongregation der Barm-
herzigen Schwestern, die seit 1907 im Besitz der Alpenquelle
ist. Die Bewahrung der Schopfung ist ein grofles Anliegen der
Ordensgemeinschaft und somit auch bei Adelholzener. Darum
setzt das Unternehmen mit einem Anteil von rund 80 Prozent
iiberwiegend auf Mehrwegflaschen. PET-Mehrwegflaschen kon-
nen bei Adelholzener bis zu 15 Mal wieder befiillt werden. Alle
ausgeschleusten Flaschen werden granuliert und fliefen zu 100
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Prozent in die Herstellung neuer Adelholzener-PET-Flaschen
ein. Glas-Mehrwegflaschen werden sogar bis zu 40 Mal wieder
befiillt und anschlieflend ebenso recycelt.

Die IT-Umgebung der Sirupanlagen, mit denen am Siegsdor-
fer Standort die Schorlen, Limonaden, Sifte und isotonischen
Produkte hergestellt werden, waren dabei zuletzt in die Jahre ge-
kommen. Die Hardware als auch das Betriebssystem entsprach
nicht mehr den aktuellen Anforderungen beziiglich Stabilitét
und Sicherheit. Entsprechend konsequent hatten die Verant-
wortlichen im Unternehmen beschlossen, Hard- und Software
komplett zu ersetzen. Auswahl und Implementierung der Hard-
warekomponenten wurde hausintern erneuert — mit der Migra-
tion der Software in Form eines neuen Prozessleitsystems wurde
im Juni 2018 ProLeiT aus Herzogenaurach beauftragt.

Herausforderungen erfolgreich gemeistert

Die erste Hiirde des Projekts ergab sich da-
bei bereits vor der eigentlichen Implemen-
tierung. Aufgrund des Alters der Anlage
war die Dokumentation teilweise
unvollstindig. In enger Zusam-

: p "l-:\: - menarbeit wurde eine Pro-
04:"; . = grammbeschreibung

auf Basis vorhande-

INDUSTR.com

i



Herstellung der Marken Adelh'olzene,r u* f
Active O2: Der Sirupraum umfassf unter *
anderem 21 Containerstellplatze, 12 Lésebe-
hélter und sechs Anﬁatzbehéilterpé-rchen mit

einem Volumen von 2000 bis 3000 Litern. ==

ner Erfahrungen der Mitarbeiter von Adelholzener und ProLeiT
erstellt. ,Die besondere Herausforderung bestand also darin, dass
wir die bestehenden Programme und Daten des alten Leitsystems
auf Basis der von uns gesammelten Erfahrungswerte ablosen
mussten, so Andreas Biirger, Projektleiter der Abteilung fiir Mol-
kerei und Getranke bei ProLeiT. Weitere anspruchsvolle Aufga—-
ben seien damit verbunden gewesen, dass das Leitsystem Plant
Batch iT an das tibergeordnete MES-System angekoppelt wer-
den musste. Der Umfang fiir die Ablose des alten Leitsystems
war dabei recht grof3. Der Sirupraum umfasst unter anderem

21 Containerstellplatze, 12 Losebehalter und sechs Ansatz-
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bonisierte Getrinke. Dabei wird der Sirup m.ittels Rezepturen
vollautomatisiert ausgemischt. Rezepte und Produktionsauftrige
werden imVorfeld direkt aus dem Manufacturing Execution Sys—:
tem (MES) tibernommen.
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Effiziente Produktionsprozesse

Das deutlich erweiterte Spektrum an Einstellméglichkeiten
und die vielen Funktionen von Plant Batch iT optimieren nicht
nur die Arbeit der Bediener, sondern auch den kompletten Pro-
duktionsprozess. Andreas Biirger: ,,Die Highlights unserer Lo-
sung fiir Adelholzener sind die leichte Bedienbarkeit, die Scan-
ner-Integration, das einfache Auftragsmanagement und natiirlich
unser Visu-Recorder.“ Aber auch die Restmengenverarbeitung sei
fiir den Kunden ein wichtiges Thema. So komme es haufig vor,
dass bei einem Produktionsauftrag mit mehreren Chargen eines
Sirups die Menge eines bestimmten Grundstoffs irgendwann
nicht mehr ausreicht. In diesen Situationen gelte es vor allem, das
teuerste Stiick Rohstoff im Rahmen einer Charge aufzubrauchen.
Genau hier greift Plant Batch iT. ,Unsere Software ist in der La-
ge, die jeweilige Charge automatisch auf diese Restmenge herun-
terzurechnen und somit einen moglichst effizienten Produktions-
prozess zu gewdhrleisten®, betont Biirger.

Mehr Geschwindigkeit, mehr Effizienz und vor allem einen
besseren Uberblick iiber den Ablauf der Produktionsprozesse —
dies leisten auch die erweiterten Visualisierungsmoglichkeiten,
welche das neue Prozessleitsystem bietet. ,,Rezepturmanage-
ment, die Auffithrung der Stiicklisten, die gesamte Materialwirt-
schaft inklusive der Verbuchung der verbrauchten Rohstoffe:
Plant Batch iT sorgt bei der Uberwachung und Steuerung der Ab-
laufe insgesamt fiir eine deutlich verbesserte Transparenz®, stellt
der Projektleiter bei Adelholzener, Herbert Schrobenhauser, fest.
Diese wirke sich auch dann noch aus, wenn der eigentliche Her-
stellungsprozess bereits abgeschlossen sei. So konnte im Rahmen
der Chargenriickverfolgung konkret festgestellt werden, welche
Rohware in welchem Produkt verarbeitet worden sei. Zuvor sei
dies nur mit viel Personen- und Papiereinsatz méglich gewesen.
»Damit sind wir schon jetzt sehr nah an dem Ziel der papierlosen
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Prozessbild der

Ansatzbehalter: Plant
Batch
die jeweilige Charge

iT rechnet

automatisch auf die
Restmenge herunter
und gewéhrleistet
somit einen moglichst
effizienten Produktions-

prozess.

Produktion.“ Und weiter: Die MES-Anbindung von ProLeiT er-
mogliche fiir die Produktionsauftrage und die dafiir eingesetzten
Rohwaren eine nahtlose, vertikale Integration.

Ein weiterer Vorteil fiir die Bediener ist die neue Visualisie-
rung in direkter Verbindung mit der — ebenfalls neu eingerichte-
ten - Aufnahmefunktion, dem VisuRecorder. Mit diesem Add-
on lassen sich simtliche Abldufe auf dem Bildschirm festhalten
und - sofern erwiinscht oder erforderlich - nachverfolgen. Auf
diese Weise konnen fortan Fehler, die in Prozessablaufen auftre-
ten, systematisch untersucht und Ursachen detektiert werden.
»Andererseits‘, so Schrobenhauser, ,,der Recorder lasst sich auch
hervorragend zu Schulungszwecken einsetzen. Auf diese Weise
konnen wir beispielsweise neuen Mitarbeitern realistisch dar-
stellen, wie bestimmte Prozesse ablaufen, und wie sie gesteuert
werden konnen.“

Piinktlicher Projektabschluss

Die Implementierung der neuen Software bei Adelholzener
begann im Frithjahr 2019 und konnte von dem fiinfkopfigen
ProLeiT-Team Anfang April 2019 erfolgreich abgeschlossen
werden. Andreas Biirger: ,,In unserer Branche sind wir es zwar
gewohnt, dass die Produktion tiber 24 Stunden am Tag lduft
und dass wir die Programme im laufenden Betrieb einrich-
ten miissen: Aber hier waren die Umschlusszeiten schon ex-
trem kurz.“ Um den Fahrplan einhalten zu konnen und den
laufenden Betrieb so wenig als méglich zu stéren, wurden im
Rahmen eines Factory Acceptance Tests (FAT) samtliche Pro-
duktionsabldufe zusammen mit dem Kunden in Herzogenau-
rach simuliert. ,,Somit konnten wir sicherstellen, dass wir mit
einer bestmoglich vorbereiteten Software die Inbetriebnahme
beginnen und wie geplant erfolgreich abschlieflen konnten®, so
Biirger. O
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Losung zur drahtlosen Flllstandsmessung

fUr mobile Behalter

FULLSTAND IMMER
IM BLICK

Durch die Digitalisie-
rung von Anlagen
bekommen An-
wender nicht nur
mehr beziehungs-
weise bessere Daten, —

um diese auszuwerten. P
Mit einer neuen Losung /7
kommen sie sogar an Daten

heran, die sie bisher gar nicht
erfassen konnten: So ermoglicht ein
80-GHz-Radar-Fiillstandsmessgerit in

Verbindung mit einem [TIoT-Okosystem die Messung von Fiillstinden

in mobilen Behdltern, in denen dies bisher nicht mdglich war. Das Gerdt ldsst sich in wenigen
Minuten auf IBCs (Intermediate Bulk Container) anbringen und sendet seine Messwerte nach
einmaliger Inbetriebnahme in regelméfliiger Frequenz kabellos in die Cloud.

TEXT: Florian Kraftschik, Endress+Hauser BILDER: Endress+Hauser; iStock, Libelle

In vielen Industrien werden fiir die Lagerung und den Trans-
port von Fliissigkeiten stapelbare Container verwendet. Fiir sie
gibt es zahlreiche Anwendungen in der Chemie und in der Le-
bensmittelindustrie, auch in der Wasser- und Abwasserwirtschaft
sind sie weit verbreitet. Gemein ist all diesen Behéltnissen, dass
sie oft dezentral genutzt und mehr oder weniger haufig transpor-
tiert werden, um sie zum Beispiel neu zu befiillen. Beispiele fiir
Medien in IBCs sind Reinigungsmittel, Zusatzstoffe, Verfliissiger
fiir Beton oder Féllmittel zur Phosphatfallung in Klédranlagen.
Diese Fliissigkeiten sind in manchen Fllen auch verderblich und
werden deshalb nur in kleinen Mengen vorgehalten.

Fiir all diese Anwendungen konnten Betreiber der IBCs bis-
her nur schitzen, wie die Fiillstinde in den Behiltern sind, da sie
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nicht automatisch ermittelt werden konnten. Dies gilt auch fiir
die Gruppe der Supplier und Distributoren, die die Verfiigbarkeit
von in IBCs gelagerten Medien an Produktionsstandorten sicher-
stellen. Sollten die Fiillstdinde dennoch bestimmt werden, muss-
ten Mitarbeiter periodisch alle IBCs anfahren und die Pegelstén-
de manuell bestimmen - eine sehr zeitintensive Arbeit, die zu-
dem auch keine tages-, stunden- oder gar minutengenauen Daten
lieferte. Fiir die Betreiber ist es jedoch sehr wichtig, Transparenz
iiber die Fiillstinde oder Bestinde zu erlangen. Ublicherweise
kommen die IBCs an Orten zum Einsatz, an denen keine Kabel-
verbindungen zum Prozessleitsystem bestehen: Hier waren Mes-
sungen bisher nicht méglich beziehungsweise ein Verlegen von
Kabeln extra fiir die Fiillstandsmessung nicht wirtschaftlich. Mit
dem Fiillstandsmessgerat Micropilot FWR30 von Endress+Hau-
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Digitale Fiillstandsiiberwachung von
Kunststofftanks : Endress+Hauser
bringt das weltweit erste kabellose
High-End 80 GHz Radar-Fiillstands-
messgerat auf den Markt.

ser ist es nun in Verbindung mit dem IIoT-Okosystem Netilion
moglich, jederzeit und von tiberall auf die Fiillstinde zuzugreifen
und zudem zu wissen, wo sich der Behilter befindet.

Drei Minuten bis zur digitalen Messstelle

Die Einrichtung und Digitalisierung der Messstelle ist durch
das Geritedesign und die Cloud-Anbindung per Mobilfunk
denkbar einfach und schnell erledigt - auch im Vergleich mit
dem Aufwand zur Inbetriebnahme einer herkommlichen Fiill-
standsmessstelle mit Einbindung in ein Prozessleitsystem. Nach
etwa dreiminiitiger Installations- und Einrichtungsarbeit stehen
die Daten visuell aufbereitet bereit, sind in der Cloud verfiigbar
und je nach Bedarf in verschiedenen Anwendungen nutzbar. Die
Installation geht auch deshalb so schnell vonstatten, weil das Ge-
riat komplett drahtlos arbeitet und keine Verkabelung nétig ist.
Bei Bedarf kann das Gerit auch wieder vom IBC demontiert wer-
den, zum Beispiel fiir den Batteriewechsel. So ldsst sich mit wenig
Aufwand eine intelligente Bestandsiiberwachung von Fliissigkei-
ten bewerkstelligen.

Fir die beriihrungslose Messung kommt die 80-GHz-Ra-
dar-Technologie zum Einsatz. Der Mikrowellenstrahl des Gerits
dringt dabei durch die Plastik-Behéltnisse und liefert einen sehr
zuverldssigen Messwert — dieser wird auch nicht durch Schaum-
bildung im Behilter beeintrachtigt. Zusatzlich ermittelt das Gerat
auch die Position tiber die Mobilfunkzelle. Dies funktioniert auch
dann zuverléssig, wenn viele IBCs tibereinandergestapelt werden.
Des Weiteren verfiigt der Micropilot FWR30 tiber einen Sensor
zur Messung der Auflentemperatur. Auch der Batteriestatus wird
in die Cloud tbermittelt.

Die Dateniibertragung des Micropilot FWR30 erfolgt sicher
iiber das Mobilfunknetz in die Cloud. Die Messdaten sowie die
weiteren erfassten Informationen sind mit mobilen Endgeriten
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oder stationdren Desktop-Rechnern jederzeit und von iiberall ab-
rufbar. Weitere Gerite oder eine separate Verkabelung sind fiir
die Cloudanbindung nicht nétig, die Messlosung funktioniert als
»Cloud-only“-Ansatz ginzlich ohne ein Prozessleitsystem.

Software fiir verschieden Anwendungsfille

Ein wesentlicher Bestandteil der Losung zur Fillstandsmes-
sung in mobilen Behiltern ist das IloT-Okosystem Netilion, das
auf die in der Cloud gespeicherten Daten zugreift und diese fir
verschiedene Anwendungsfille aufbereitet beziehungsweise sie
als Basis fiir weitergehende Berechnungen verwendet. Bei Neti-
lion werden die Anwendungen in einem ,,Freemium®“-Modell an-
geboten, bei dem die Einbindung von bis zu 15 Messstellen gratis
ist. Erst dariiber hinaus fallen fiir weitere Messstellen Kosten an.
Nutzer konnen flexibel aus einem breiten Dienstleistungsportfo-
lio, bestehend aus den drei Bausteinen Netilion Value, Netilion
Inventory (demnichst verfiigbar) und SupplyCare Hosting, wih-
len und die Leistung sukzessive an die eigenen Anforderungen
anpassen.

Der einfachste Anwendungsfall ist die Digitalisierung von
Fiillstandsmessstellen, um eine Ubersicht iiber die Messwerte in
verschiedenen IBCs zu erhalten. Diesen Anwendungsfall deckt
Netilion Value ab. Hier lassen sich Messstellen einfach in Betrieb
nehmen, die Daten {iber die Pegelstinde werden iibersichtlich
visualisiert. Der Funktionsumfang erstreckt sich sowohl iiber
aktuelle als auch tber historische Messdaten, sodass sich auch
eine Entwicklung der Fillstinde ablesen ldsst. Auflerdem sind
Informationen tiber die Position der Tanks, den Gerite- und Bat-
teriezustand sowie tiber die Umgebungstemperatur abrufbar. Es
lassen sich des Weiteren Alarmpegel einrichten. Wenn diese frei
definierbaren Minimal- oder Maximalfiillstinde erreicht sind,
wird der Anwender dariiber informiert. Zusitzliche Messstellen
lassen sich mit wenigen Klicks hinzufiigen, die Daten sind jeweils
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Das Messgerat wird mittels Montage-
kit auf den IBCs installiert.

sofort nach der Inbetriebnahme einsatzbereit. Einen im Vergleich
zu Netilion Value erweiterten Funktionsumfang bietet Netilion
Inventory, das iiber die einfache Anzeige von Messwerten hin-
aus auch ein einfaches und tibersichtliches Bestandsmanagement
ermdglicht. Dieses wird zum Beispiel mit einer Funktion zur Vo-
lumenberechnung der IBCs realisiert. Auch konnen mit Netilion
Inventory Forecasts zu den Fiillstinden generiert, die freien La-
gerkapazititen konnen errechnet werden. Somit bietet diese Ap-
plikation ein Mehr an Informationen tiber den Status von Tanks,
Silos und Behaltern.

Anwender, die ein Monitoring komplexer Logistikketten an-
streben und die Messdaten gegebenenfalls auch an Dritte wie Lie-
feranten, Kunden oder Partnern weitergeben mochten, finden in
SupplyCare Hosting ein leistungsfihiges Tool. Dieses bietet einen

Funktionsumfang, der tiber den von Netilion Value und Netilion
Inventory hinausgeht. Ein rollenbasiertes Usermanagement ist
ebenso moglich wie die Anpassung der Zugriffsrechte Dritter.

Profitool fiir umfassendes Bestandsmanagement

Neben der Anzeige einer Ereignishistorie ermdglicht Sup-
plyCare Hosting auch eine Ubersicht und Auswertung von Leis-
tungskennzahlen wie dem Durchschnittsbestand, der Effizienz
oder der Umschlagshaufigkeit der gelagerten oder transportier-
ten Fliissigkeiten. Fiir eine Steigerung der Effizienz von Logistik-
prozessen ermdglicht SupplyCare Hosting eine anwenderfreund-
liche Bedarfsplanung. Ein weiteres Leistungsmerkmerkmal dieser
Softwareldsung ist es, dass die Daten mit allen géngigen ERP-Sys-
temen synchronisiert werden konnen. O

optimize!

softiig

Prozesse effizienter gestalten.
Produktivitat steigern.

Unsere Gateways flir protokolliiber-
greifende Prozesssteuerung und Asset
Management schaffen die Basis flr
mehr Effizienz und Flexibilitat in der
Prozessautomatisierung.

Optimieren Sie Ihre Anlagen und Prozesse
durch nahtlose, digitale Kommunikation.
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PROMOTION

SPITZENPRODU

SPARSAM BEI HOHER LEISTUNG

PRESTO W56 — DAS NEUE KRAFTPAKET
O

O

Der PRESTO W56 regelt
Temperaturen innerhalb von
Reaktortemperierungen, bei
Materialstresstests oder
Temperatursimulationen
hochprézise und gewahrleis-
tet einen extrem schnellen
Temperaturwechsel.




K | | Mit dem PRESTO W56 erganzt JULABO die PRESTO-Familie um das derzeit leis-

tungsstdrkste Modell innerhalb der 1-stufigen hochdynamischen Temperiersysteme.

as Kraftpaket W56 bietet eine Kélteleistung von 25.8
KW bei 20 °C und hat mit 27 kW die groBte Heizleis-
tung unter den 1-stufigen hochdynamischen Tempe-
riersystemen der PRESTO Reihe. Mit einem Temperaturbe-
reich von -56 °C ... +250 °C bei einer Temperaturkonstanz
von bis zu +- 0.05 °C lberzeugt der PRESTO W56 durch
noch schnellere Abkihl- und Aufheizzeiten.

D

Dabei arbeitet der neue W56 entsprechend der hohen Leis-
tung besonders sparsam. Der Einsatz neuster thermodyna-
mischer Technologien unterstitzt die Energieeffizienz durch
das automatische Anpassen der Kélteleistung an den aktu-
ellen Leistungsbedarf. Ein neues Erweiterungskit aus dem
Zubehorprogramm ermdglicht die druckiberlagerte Tempe-
rierung mit THERMAL HL30 bis zu einer Arbeitstemperatur
von +150 °C.

Der PRESTO W56 regelt Temperaturen innerhalb von Re-
aktortemperierungen, bei Materialstresstests oder Tem-
peratursimulationen hochprézise und gewdhrleistet einen
extrem schnellen Temperaturwechsel. Dank der sehr hohen
Kélte- und Heizleistung ist der W56 ideal filr besonders gro-
Be, externe Applikationen. Die magnetgekuppelte Pumpe
ermoglicht eine optimale Anpassung der Pumpenleistung an
die Applikation, auch tber groBere Entfernungen und Hohen
sowie bei druckempfindlichen Anwendungen. Je nach Be-
darf kann der Druck und die Durchflussrate innerhalb der
Applikation mit der Booster Pump aus dem Zubehdrsorti-
ment weiter erhoht werden.

Durch den Einsatz hocheffizienter Komponenten kom-
pensiert der PRESTO W56 exo- und endotherme Reaktio-
nen noch schneller. Ein stdndig kontrollierter Druckaufbau

schiitzt die Applikationen und Investitionen. Permanente
interne Uberwachungen und selbstschmierende Pumpen
sorgen flir eine hohe Lebensdauer.

Das integrierte 5,7” Industrie-Touchpanel bietet eine kla-
re und Ubersichtliche Darstellung aller wichtigen Informa-
tionen und steigert damit den Bedienkomfort. Bis zu acht
Temperaturprofile flir automatisierte Prozesse sind frei pro-
grammierbar. Moderne Schnittstellen unterstiitzen bei der
einfachen Vernetzung und optimalen Integration der Geréte
sowie bei der sicheren Versuchsiiberwachung. Das durch-
dachte Design bietet schnelle Zugriffsmoglichkeiten auf die
an Vorder- und Riickseite untergebrachten Bedienelemente
und Schnittstellen. Wie alle JULABO Gerate kommt auch der
neue PRESTO W56 ohne seitlich Liiftungsschlitze aus. So
kann er direkt neben der Anwendung oder weiteren Geraten
platziert werden, wodurch sich die bendtigte Aufstellflache
flir das Gesamtsystem entsprechend verringert.

Wesentliche Eigenschaften:

W 5,7° Farb-Industrie-Touchpanel

B ATC Funktion fiir einfachste Temperaturkorrektur

B Pt100 Externflihler-Anschluss

B Analoge Anschliisse, RS485, Profibus DP (Zubehdr)

M Anschliisse flir USB, Ethernet, RS232, Modbus

B Raumoptimierte Bauweise flir mehr Platz direkt neben
den Gerdten

M Druckiberlagerte Temperierung mit Wasser-Glykol bis zu
einer Arbeitstemperatur von +150 °C mdglich (Erweite-
rungskit Zubehor)

W 27 kW Heizleistung

M Leistungsstarkste Modell innerhalb der 1-stufigen hoch-

dynamischen Temperiersysteme



VERFAHRENSTECHNIK

AS-Tiefenfilterkerze mit 3-D-Filterstruktur

Tiefenfilter zur Klassifikation

Die besondere 3-D-Filterstruktur der AS-Tiefenfilterkerzen erhoht die Schmutzaufnah-
mekapazitiat um das 3- bis 5-fache gegeniiber herkommlich aufgebauten Tiefenfilterkerzen
zur Klassifikation. Neben vielen Anwendungen eignet sich die AS-Tiefenfilterkerze auch
ganz besonders zur Klassifikation von Fliissigkeiten mit
hohem Feststoffanteil.

TEXT: Wolftechnik Filtersysteme BILD: Martin Wolf Wagner

42

INDUSTR.com




Die AS-Tiefenfilterkerze ist eine hochvolumindése Klas-
sifikationskerze mit von auflen nach innen gleichbleiben-
der Porenstruktur. Der besondere 3-D-Tiefenfilter-Aufbau
besteht aus gerollten Filterlagen, die aus PE/PP-Bikompo-
nentenfasern gefertigt und mit Drainagegewebe vonein-
ander getrennt sind. Die somit gewonnene, sehr volumi-
nose 3-D-Tiefenfilterstruktur ermoglicht eine extra hohe
Schmutzaufnahmekapazitit. Adapter und Endkappe sind
aus Polypropylen. AS-Tiefenfilterkerzen stehen in Filter-
feinheiten von nominal 25, 50, 75 und 100 um zur Verfii-
gung. Niedrige Druckverluste sorgen im Normalbetrieb der
Filterkerze fiir hohe Durchflussraten. Die Filterlagen aus
PE/PP-Bikomponentenfasern gewéhrleisten aber auch bei
hohen Differenzdriicken eine hohe Durchsatzleistung ohne
Verlust der Partikelriickhalterate. Gemacht fiir hochwertige
Anwendungen AS-Tiefenfilterkerzen mit 3-D-Tiefenfilter-
struktur sichern reproduzierbare Filtrationseigenschaften
fur hochwertige Anwendungen. Neben der Klassifikation
von Slurry als Grundmaterial zur Herstellung von LiB-Elek-
troden eignen sich die AS-Tiefenfilterkerzen mit 3-D-Fil-
terstruktur auch besonders gut zur Klassifikation anderer
Fliissigkeiten mit hohem Feststoffanteil wie beispielsweise
Slurry bei der Herstellung von technischer Keramik fiir die
Elektronikindustrie zur Produktion von Lichtelementen.

Im Bereich Umwelttechnik fiir Brennstoffzellen, in der
Messtechnik fiir Piezokeramik, dem Fahrzeugbau zur Her-
stellung von Lagerteilen und in der Medizintechnik fiir
Gelenke und Prothesen. Weitere Anwendungen sind die
Herstellung von Silizium-Wafern fiir Solarzellen und Com-
puterchips, die Herstellung von Polierpasten fiir die opti-
sche Industrie, die Herstellung von Lacken, Farben, Tinten,
Sauren, Laugen und von Feinchemikalien, Losemittel, Kos-
metika und Reinstwasser. AS-Tiefenfilterkerzen werden mit
den gingigen Adapterbauformen DOE, Code 3, Code 8 und
Code 7 angeboten. Dadurch konnen AS-Tiefenfilterkerzen
in alle Wolftechnik- Filtergehduse und in einer Vielzahl von
Filtergehdausen anderer Hersteller eingebaut werden. Pas-
send zum hohen Feststoffgehalt der Slurry-Suspensionen
eignen sich In-Line-Filtergehduse in I-Bauweise allerdings
besser als Filtergehduse in T-Bauweise, um das Absetzen der
Slurry-Masse im Filtergehduse zu verhindern oder vielmehr
zu vermeiden. O
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Garantiert ideale Mischergebnisse fiir trockene, feuchte
und suspendierte Giiter
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VERFAHRENSTECHNIK IKA

designed to work perfectly

Intensives und
| schonendes Trocknen und
Mischen von Schiittgiitern

Hygienegerecht Dosieren

FUR DEN VOLLEN
GESCHMACK

Konsumenten lieben optisch ansprechende, gut schmeckende
Getrianke und Lebensmittel. Insbesondere bei siifSen Nascher-
eien stimuliert eine faszinierende Farbe, ein wohltuender Duft
oder eine Komposition, die so manche Geschmacksexplosion
hervorruft. Dafiir sorgen Stofte, wie Lebensmittelfarben oder
Aromen. Gerade letztere gilt es ganz genau zu dosieren, damit
die gewiinschte Geschmacksrichtung erzielt wird.

TEXT: Michael Birmelin, ProMinent BILDER: ProMinent; iStock, Deagreez

Konus-
trockner CD

///'In Schraglage Schuttguter
effizient trocknen

/’ IKA-Werke GmbH & Co. KG

Phone: +49 7633 831-0, Fax: +49 7633 831-98
eMail: process@ika.de
noeno %
45 www.ikaprocess.com // IKAworldwide Pk
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Dosierpumpen werden in der Le-
bensmittelindustrie fiir viele Zwecke
benétigt. Sie werden verwendet, um
Farbstoffe in Glasuren, Vitamin D der
Milch und Aromen den Sufligkeiten
zuzugeben. Der kostliche Geschmack
der Schokolade beispielsweise wird von
der sorgfiltig dosierten Menge an Ge-
schmackstoffen beeinflusst. Dazu sol-

HESCH

4 AUTOMATION PARTNER

L

-

Effekti\/ éteUern,

mit HESCH,

dem Spezialisten fiir
Mess-, Steuerungs-
und Regeltechnik

www.hesch.de

VERFAHRENSTECHNIK

len Pumpen verwendet werden, die eine
hohe Prizision aufweisen und entspre-
chend kleine Mengen fliissiger Additive
sehr genau und reproduzierbar dosieren.

Diese Vorstellung hatte einer der
grofiten Schokoladenhersteller im Pre-
mium-Sektor. Gewiinscht war eine abso-
lut genaue Dosierung unterschiedlichs-
ter Aromen in die Schokolade. Eine wei-
tere Bedingung, die erfiillt werden muss-
te: die absolute Reproduzierbarkeit der
Aromen-Zugabe. Die Geschmacksstoffe
sollten stets in der gleichen, vorgegebe-
nen Menge in die Rohmasse eingebracht
werden. Nur so kann gewihrleistet wer-
den, dass jede Tafel Schokolade, Praline
oder Glasur wie die andere schmeckt.

Tests mit verschiedenen
Dosierpumpen

Wie hoch der Anteil an Aromakon-
zentrat ist, der beigemengt werden soll,
entscheidet der Schokoladentyp. In um-
fangreichen Tests ermittelte man mit
unterschiedlichen Dosierpumpen, ob
sie den geforderten Produktions- und
Qualitatsanforderungen gerecht werden
- beispielsweise dem genauen Dosieren
von 0,1 bis einem Prozent Aromakon-
zentrat mit einer Genauigkeit von rund
zwei Prozent des dosierten Volumens
und das bei einem Druck von 0,5 bis 1,5
bar an der Injektionsstelle.

Getestet wurde die Dosierung mit
unterschiedlichen Aromen. Diese wie-
sen eine Dichte zwischen 0,8 und 1,5
g/ml auf. Ebenfalls getestet wurde die
Genauigkeit der Dosierung bei Zugabe
unterschiedlicher Konzentrationen. Die-
se sollten, je nach Charge, bei niedrigen
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Aroma-Konzentrationen 0,01 bis 0,2
Prozent enthalten bei einer Dosierung
von 80 bis 1.600 ml pro Stunde - oder
bei hohen Konzentrationen 0,2 bis 1
Prozent bei einer Dosierung von 1.600
bis 8.000 ml pro Stunde.

Erreicht wird dies mit Membrando-
sierpumpen, die mit der erforderlichen
Genauigkeit und vor allem mit hoch-
genauer Wiederholgenauigkeit kleine
Mengen an Aromakonzentraten dosie-
ren - Anforderungen, denen Pumpen
mit anderen Antrieben teilweise nicht
gerecht werden. In diesem Fall fiel die
Wahl auf die Magnet-Membrandosier-
pumpe gamma/X von ProMinent.

Geregelter Magnetantrieb

Aquivalent zum Frequenzumrichter
einer Motordosierpumpe ermdglicht der
geregelte Magnet der Magnetdosierpum-
pe die exakte Steuerung der Fordermen-
ge. Mithilfe der Magnetregelung lassen
sich alle Druckabweichungen erfassen.
Es werden hierfiir keine storanfilligen
Sensoren benotigt.

Dariiber hinaus passt die Pumpe ihr
Dosierverhalten automatisch den aktu-
ell vorliegenden Verhiltnissen an: Sie
erhoht den Dosierdruck bei steigendem
Gegendruck oder reduziert ihn bei sin-
kendem Gegendruck. Ebenso adaptiert
sie ihre Dosierfunktionen, falls sich die
Viskositit des Dosiermediums andert.
Bei zihfliissigen Medien wird der An-
triebsmagnet mit hoherer Kraft bewegt,
bei diinnfliissigen Medien entsprechend
mit geringerer Kraft.

Entscheidend fiir einen fehlerfreien



Mit der erforderlichen Genauigkeit kleine Mengen an Aromakonzentraten dosieren: Mit

der Magnet-Membrandosierpumpe gamma/X und Durchflussmessgeréat Dulcoflow ist

dies kein Problem.

Betrieb sind eine intuitive Bedienung
und einfache Programmierung aller not-
wendigen Parameter einer Pumpe. Eine
minimalistische Anzahl an Bedienele-
menten gewihrleistet ein schnelles Ver-
stellen der einzelnen Parameter wie der
Hubldnge, der Frequenz und dem Do-
sierprofil. Ein Click Wheel sowie einige
Drucktasten reichen aus, um schnell auf
unterschiedlichen Menii-Ebenen auf Pa-
rameter oder Funktionen zuzugreifen.
Die Vorgabe der Dosierleistung in Liter
pro Stunde vermeidet umstdndliches
Umrechnen und lésst sich schnell und
einfach einstellen.

Zusitzlich wird die Dosiermenge mit
dem Durchflussmessgerdt Dulcoflow
kontrolliert. Das Gerdt erfasst zuver-
lassig die pulsierenden Stromungen im
Bereich ab 0,03 ml/Hub nach dem Ultra-
schall-Messprinzip. Es wurde speziell fir
die Messung kleiner pulsierender Volu-

menstrome entwickelt. Der Einbau er-
folgt etwa 30 cm nach der Dosierpumpe,
sodass noch ausreichend Pulsation im
Volumenstrom vorhanden ist. Messbar
sind alle Flussigkeiten, die Ultraschall-
wellen leiten. Alle Zubehorteile wurden
in Edelstahl, Rohre in PTFE und Edel-
stahl ausgefiihrt.

Hygienegerecht dosieren

Grundvoraussetzung fiir den Ein-
satz in hygienesensiblen Produkti-
onsbereichen der Lebensmittel- und
Getridnkeindustrie ist die Verwen-
dung von Betriebsmitteln, die der EU
10/2011, der Guten-Herstellungspra-
xis(GMP)-EG-Verordnung  2023/2006
oder den FDA-Richtlinien entsprechen.
ProMinent modifizierte seine Motor-
und  Magnet-Membrandosierpumpen
konstruktiv so, dass sie die genannten
Richtlinien und Verordnungen erfiillen.
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PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

Der richtige Ansatz gegen
gefdlschte Medikamente

L

Aol
~d

Gefdlschte Medikamente werden zu einer wachsenden Herausforderung fiir die
Pharmaindustrie. Die EU-Richtlinie 2011/62/EU bietet den nétigen Schutz fiir

Patienten in der Européischen Union. Sie macht die Serialisierung und Verifizierung

von Arzneimittelverpackungen zur Pflicht. Um die darin enthaltenen Anforderungen zu erfiillen,
bendtigen Verpackungslinien spezielle Maschinen zum Drucken und Verifizieren von 2D-Pro-
duktcodes. Ausgestattet mit modularer Automatisierungshardware und -software kdnnen sie
schnell an die Anforderungen vor Ort angepasst werden.

TEXT: Mariusz Wojciechowski, Intrex BILDER: B&R; iStock, nensuria

Seit iiber 25 Jahren entwickelt das
Unternehmen Intrex eigene Losungen
in den Bereichen Kennzeichnung, Eti-
kettierung, Druck und Bildverarbeitung
fur verschiedene Branchen. Die steigen-
de Nachfrage nach einer neuen Seriali-
sierungs- und Etikettiermaschine hat
Intrex dazu veranlasst, die Verpackungs-
linien Pharma 2D Light und Pharma 2D
Pro zu entwickeln. Neben den individu-
ellen Anforderungen der Kunden musste
Intrex auch sicherstellen, dass die neuen
Maschinen den strengen Normen und
Richtlinien der Branche entsprechen.
Ein Beispiel dafiir ist die Verordnung
FDA 21 CFR Part 11. In dieser ist fest-
gelegt, wie elektronisch gespeicherte
Daten dokumentiert und gegen Manipu-
lation geschiitzt werden miissen. Fiir die
Benutzerschnittstelle bedeutet das zum
Beispiel, dass bestimmte Funktionen
wie Alarmmanagement, Audit Trail und
ein Benutzermanagement integriert sein
mussen.

Von der Bewegungssteuerung bis zur
Serialisierung - der Einsatz verschiede-

ner Technologien in einer Maschine be-
deutet gleichzeitig, dass die Maschinen-
steuerung in hohem Maf3e flexibel, offen
und integrierbar sein muss. ,Wir hatten
in der Vergangenheit sehr positive Er-
fahrungen mit B&R-Automatisierungs-
lésungen in unseren Maschinen®, sagt
Mariusz Wojciechowski,
Manager bei Intrex.

Automation

»1Im Hinblick auf die Anforderungen
unseres neuen Projekts waren wir uns
deshalb sicher, dass B&R der richtige
Partner dafiir ist." Intrex schitzt insbe-
sondere die Skalierbarkeit der B&R-Lo-
sungen. Sie ermoglichen es, einen we-
sentlichen Teil der Software, die in den
bereits verwendeten Etikettiersystemen
integriert ist, weiterzuverwenden.

Skalierbare Hardware

Die Automatisierungshardware
stiitzt sich auf ein modulares X20-Steu-
erungssystem mit einer leistungsfahigen
SPS. I/0O-Module konnen bei Bedarf be-
liebig zum System hinzugefiigt werden.
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Der dreiteilige Aufbau erleichtert den
Tausch von I/O-Modulen im laufenden
Betrieb.

Die Pharma-2D-Maschine befordert
das Produkt und bringt selbstklebende
Etiketten an. Insofern sind die elektri-
schen Antriebe ein wichtiger Bestand-
teil des Systems. Zum Einsatz kommen
Frequenzumrichter, Servoantriebe und
Servomotoren von B&R. So wird ermog-
licht, dass die Etikettierkopfe prazise mit
der Bewegung der Produkte synchroni-
siert werden. Fiir Standardanwendun-
gen werden Schrittmotoren verwendet,
wiéhrend fir dynamischere Anwendun-
gen mit Etikettiergeschwindigkeiten bis
zu 100 m/min kompakte Servoantriebe
zum Einsatz kommen. Beide Varianten
der Kopfantriebe basieren auf der ACO-
POSmicro-Serie von B&R. Bei beiden
Varianten ist die Software identisch, le-
diglich der Geschwindigkeitsparameter
wird angepasst.

Zur Kommunikation in der Ma-
schine setzt Intrex auf Powerlink. Das

y
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Fiir eine moderne Serialisierung in der Pharmaindustrie eignet sich die Intrex Pharma 2D
Pro (hier im Bild) und Intrex Pharma 2D Light.

dargestellt werden. PDF-Berichte kon-
nen direkt auf dem Gerét oder auf ei-
nem Server gespeichert werden. Es ist
auch moglich, sie an eine bestimmte
E-Mail-Adresse zu senden.

»Die Verwendung der vorgefertig-
ten Komponenten gemifl FDA 21 CFR
Part 11 hat die Zeit bis zum Abschluss
des Projekts deutlich verkiirzt®, sagt Wo-
jeiechowski. ,Vergleichbare Losungen
auf dem Markt sind in der Regel sehr
teuer. Die Entwicklung einer eigenen
Losung von Grund auf ist hingegen mit
einem hohen Arbeitsaufwand und einem
erheblichen Fehlerrisiko verbunden.®
Die Moglichkeit Standard-Automatisie-
rungshardware zu verwenden, die mit
Losungen fiir einfachere Intrex-Maschi-
nen kompatibel ist, trug ebenfalls zu ei-
ner schnelleren Implementierung bei.

Eine Bandbreite an Vorteilen

Aufgrund ihrer vielseitigen Kom-
munikationsmoglichkeiten konnen die
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Pharma-2D-Maschinen entweder als
eigenstindige Einheiten oder als integ-
raler Bestandteil einer Verpackungslinie
betrieben werden. Zudem koénnen die
im PackML-Standard enthaltenen Be-
triebsartenbeschreibungen und Maschi-
nenbetriebszustinde verwendet werden.
Dies erleichtert den Datenaustausch mit
Geridten anderer Hersteller in der Verpa-
ckungslinie.

Mit der hier eingesetzten Maschi-
nensoftware kann der Weg des Produkts
duflerst exakt verfolgt werden. Die An-
triebslosung ermdoglicht eine hoch-
prazise Produktbeforderung, was die
Makulatur verringert und die Druck-,
Lese- und Verifizierungsergebnisse
nachweislich optimiert. Der Austausch
von einzelnen Komponenten funktio-
niert genauso einfach wie die Inbetrieb-
nahme: Beim nichsten Systemstart wird
die neue ausgetauschte Komponente er-
kannt und das entsprechende Programm
und die erforderlichen Parameter sofort
bereitgestellt. O
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PUMPEN FIT MACHEN

Fiir zukunftsfdhige Pumpenanwendungen liefert ein Antriebshersteller eine brei-
te Auswahl an dezentraler Antriebstechnik, die sich individuell an jede gewiinschte
Anwendung anpassen und flexibel im Anlagenfeld integrieren lasst. Die intelligenten,
vernetzbaren und autarken Antriebe bieten nicht nur nennenswerte funktionale Vor-
teile, sondern setzen auch in puncto Effizienz Maf3stabe.

TEXT: Jorg Niermann, Nord Drivesystems BILDER: Nord Drivesystems; iStock, FreshSplash

Wenn es um den Transport und die Verteilung von inkom-
pressiblen Fluiden geht, setzen Anwender vermehrt auf Kon-
zepte mit dezentraler Intelligenz, die Prozesse autark steuert,
Fehler identifiziert und Probleme eigenstandig behebt. Je nach
Art der Anwendung, geforderter Drehzahl und Drehmoment
kommen dabei fiir die Pumpenanwendungen unterschiedliche
Antriebslosungen in Frage. So miissen beispielsweise Pumpen,
die fiir Aufgaben wie die Versorgung mit Trink-, Kithl- und
Prozesswasser oder Reinigungslésungen beziehungsweise die
Entsorgung von Abwasser eingesetzt werden, in erster Linie ei-
nen reibungslosen Durchfluss sicherstellen (Durchfluss- bezie-
hungsweise Flow-Betrieb). Das erfordert eine grofle Stabilitat
der Antriebsgeschwindigkeit. Bei Pumpen zum Abfiillen von
Fliissigkeiten (Abfiill- beziehungsweise Batch-Betrieb) ist hin-
gegen hochste Positioniergenauigkeit gefragt.
Nord Drivesystems bietet eine breite
Auswahl an Getrieben, Motoren so- -
wie dezentraler Antriebselek- :
tronik und kann damit al- \
len Anforderungen und
Kundenwiinschen
der Pumpentech-
nik gerecht
werden.

A uch

in

.
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Ex-geschiitzte Pumpenantriebe fiir den Einsatz in hochsensib-
len Gefahrenbereichen gehoren zum Sortiment.

Minimierte Kosten

Dezentral geregelte Pumpenantriebe bieten nennenswer-
te Vorteile: Sie sparen Platz im Schaltschrank, reduzieren den
Verdrahtungs- und Verkabelungsaufwand, vereinfachen die
Wartung und erhohen so die Effizienz des gesamten Antriebs-
systems. Die Antriebskomponenten von Nord verfiigen tiber
einen Leistungsbereich bis 22 kW sowie eine standardméflig in-
tegrierte PLC und kénnen mit marktiiblichen Steckverbindern
geliefert werden. Der Frequenzumrichter wird direkt am Mo-
tor installiert. So lassen sich die Antriebe einfach in die Anla-

gen-Topologie der Kunden integrieren, ohne dass gro-

e Verinderungen notwendig sind. Das
senkt die Kosten fiir das Anlagen-
design signifikant. Auch die
Vor-Inbetriebnahme  im

Werk macht die Instal-

lation besser planbar

und reduziert Kos-

ten. Dank des mo-

dularen Aufbaus

r

r’..__ sind die Umrich-
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ter unkompliziert erweiterbar und bieten
eine beeindruckende Vielfalt an Einsatz-
szenarien fiir Automationsnetzwerke im
Industrie-4.0-Zeitalter.

Mit der Ansteuerung der Pumpenan-
triebe {iber Frequenzumrichter kénnen
durch einfache Parameterinderungen
unterschiedliche Pumpencharakteristika
angewdhlt werden. Die Parametersitze
werden direkt im Umrichter gespeichert
und erméglichen, dass sich die Pumpen
auf unterschiedliche Medien, Forder-
mengen oder Prozessanforderungen an-
passen lassen. Bei speziellen Regelungen
fir Pumpen tbernimmt der Umrichter

alle Funktionen von Messwerterfassung
tiber die PID-Regelung bis hin zur An-
steuerung der Drehzahl. Zu praktisch
allen Standard-Feldbussystemen bietet
Nord Module, die einfach in den Umrich-
ter gesteckt werden und ihn in das Feld-
busnetz einbinden.

Performance der Pumpen
sichern

Durch die Integration der PLC in die
Frequenzumrichter konnen die dezentra-
len Pumpenantriebe Master-Slave-Grup-
pen bilden, die miteinander kommuni-
zieren und eigenstidndig Steuerungsauf-

-DENIOS-

UMWELTSCHUTZ & SICHERHEIT

Der Frequenzumrichter Nordac Flex
- SK 200E bietet Leistungen bis 22
kW und lasst sich durch vielfaltiges
Zubehor auch nachtraglich an veran-
derte Gegebenheiten anpassen.

gaben tibernehmen. Die PLC erfasst und
verarbeitet die Antriebs- sowie Pumpen-
daten (zum Beispiel Durchfluss, Druck,
Differenzdruck und Temperatur) und
kann Ablaufsteuerungen autark einleiten.
Kommt es zum Beispiel in einem Klar-
werk mit einem sich selbst tiberwachen-
den System von Abwasserpumpen zu
einer Blockade, wird diese erkannt und
- wenn moglich - selbstiandig geldst. Ist
dies nicht machbar, wird die Blockade im
Abwasserrohr an die zentrale Steuerung
gemeldet und ein vernetzter Ersatzan-
trieb angesteuert. Diese kontinuierliche
Uberwachung der Feldebene, die Ver-
kntipfung von Kommunikation, Sensorik

Rundum geschiitzt.
Rundum sorglos.

[¥] Lagerung | [+] Handling &
Transport | [v] Personlicher Schutz |
[v] Reinigen & Entsorgen

www.denios.de




(Temperatur, Stromaufnahme), Prozess-
daten (Drehmoment, Beschleunigung,
Drehzahl) und den Vitalparametern des
Antriebs ermoglicht eine kontinuierliche
Zustandsiiberwachung (Condition Moni-
toring) und legt damit die Basis fiir eine
zustandsorientierte Instandhaltung. Zu-
sammen mit dem Anwender kann Nord
Predictive-Maintenance-Losungen  fir
eine vorausschauende und damit planba-
re Wartung der Pumpenantriebe entwi-
ckeln. Ziel dieser Algorithmen ist es, un-
geplante Stillstandzeiten zu verringern,
Wartungs- und Instandhaltungskosten
zu reduzieren sowie die Lebensdauer der
Antriebe und angeschlossenen Pumpen
zu erhohen.

Aufgrund seines groflen Funktions-
umfangs und seiner hohen Flexibilitit
hat sich im Pumpenbereich vor allem
der Frequenzumrichter Nordac Flex - SK
200E bewihrt. Er bietet Leistungen bis
22 kW und lédsst sich durch vielfaltiges
Zubehor auch nachtréglich noch prob-
lemlos an veranderte Gegebenheiten an-
passen. Dank eines Wechselspeichers in
Form eines EEPROMs, das den Parame-
tersatz und das PLC-Programm enthilt,
konnen die Einstellungen der PLC bei
einem Austausch unkompliziert von ei-
nem Umrichter auf einen anderen iiber-
tragen werden. Die Energiesparfunktion
fiir den Teillastbereich ermdglicht bei
wechselnden Anforderungen eine auto-
matische Anpassung der Motorleistung
an den tatsichlichen Bedarf. Dariiber
hinaus verfiigt der Nordac Flex iiber al-
le notwendigen Schnittstellen, um ihn in
die Automatisierungslosungen auf Kun-
denseite einzubinden. Neben digitalen
Schnittstellen bringt er auch die Moglich-
keit zur Analogwertaufbereitung mit und
kann so Durchflusssensoren und Dosier-
sensoren der Anwender auswerten. Hohe

Schutzarten bis IP66 sorgen fiir einen si-
cheren Betrieb.

Energieverbrauch senken

Da Pumpenantriebe meist rund um
die Uhr ohne Unterbrechung im Einsatz
sind, sind energieeffiziente Losungen be-
sonders gefragt. Mit modernen IE4-Syn-
chronmotoren liefert der Hersteller fiir
Antriebstechnik  leistungsstarke  und
gleichzeitig wirtschaftliche Antworten.
Dank PMSM-Technik (Permanentmag-
net Synchron Motor-Technik) haben die
Motoren einen hohen und relativ kons-
tanten Wirkungsgrad iiber einen weiten
Drehzahl- und Drehmomentbereich und
bieten so auch in Teillast- und Teildreh-
zahlbereichen eine optimale Energiever-
brauchsperformance - ein klarer Vorteil
gegeniiber herkommlicher IE1-, IE2-,
oder IE3-Asynchrontechnik. So errei-
chen sie hohe Kostenreduzierungen iiber
die gesamte Lebenslaufzeit und einen
schnellen Break-even-Point bei nur ge-
ringem zusitzlichen Investitionsbedarf.

Ob Wasserver- und Abwasserentsor-
gung, Prozess- und Verfahrenstechnik
oder Lebensmittel- und Getrankeindus-
trie - Pumpensysteme kommen in na-
hezu allen Branchen zum Einsatz und
sind elementarer Bestandteil der Anla-
gen. Die dezentralen Antriebe von Nord
Drivesystems sind vernetzt, autark sowie
skalierbar. Damit erfiillen sie hochste An-
spriiche an Flexibilitat, Modularitit und
Anwenderfreundlichkeit und werden
dem steigenden Automatisierungs- und
Vernetzungsgrad in der Pumpenindust-
rie optimal gerecht. Dariiber hinaus ga-
rantieren sie einen zuverldssigen sowie
sicheren Betrieb und erdffnen zahlreiche
Moglichkeiten zur Prozess-, Energie- und
Kostenoptimierung. O
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Wirtschaftliches Biogas

Das passt einfach zusammen: Kiihe liefern Milch, die eine Molkerei gleich vor Ort weiterarbeitet.
Die Giille wiederum flief3t in eine Biogasanlage, dessen Gas dann per Rohrleitung zur Molkerei
gefordert wird, um dort mit Blockheizkraftwerken Strom und Wérme zu erzeugen. Das, was am
Ende als Gérrest iibrig bleibt, kommt als Diingemittel zuriick in die Landwirtschaft. Der Blick
tiber die Grenze nach Danemark zeigt, wie wirtschaftlich sich so ein Verbund gestalten lasst -
letztlich auch durch effiziente Geblasetechnik fiir den Gastransport.

TEXT: Thorsten Sienk fiir Aerzen BILDER: Aerzen; iStock, TPopova

Dénemark tritt bei der Energiewende ordentlich aufs Gas.
Bis 2020 wollen die Dinen ihren Bruttoenergieverbrauch -
trotz angestrebten Wirtschaftswachstums - um zw6lf Prozent
gegeniiber 2006 senken. Ein weiteres Ziel: Bis 2050 den eigenen
Strom- und Warmebedarf komplett aus erneuerbaren Energie
decken, um sich damit von fossilen Brennstoffen dauerhaft un-
abhéngig zu machen. Und wenn Dédnemark ,Gas gibt®, dann
gilt dies buchstdblich. Das kleine Konigreich steht mit mehr
als 80 Biogasanlagen ganz vorne im Europa-Ranking. Wih-
rend in Deutschland dartiber diskutiert wird, wie nachhaltig es
ist, eigens angebaute Silage ,,zu verheizen®, stillt in Ddnemark
vor allem Rinder- und Schweinegiille den Hunger der Bakte-
rien in den Fermentern. In einer erst kiirzlich erweiterten An-
lage in Herning vergéren sie zudem nach der Pasteurisierung
auch Schlachtabfille und aus Norwegen per Schiff angelandete
Fischabfille.

Energie aus Giille und Fischabfillen

650 t Giille flieflen zudem taglich in die insgesamt vier Fer-
mentertiirme der Herning Bioenergi, die mit jhren Volumen von
zweimal 3.500 und zweimal 8.000 m® daraus Biogas erzeugen.
Das Gas besteht im Durchschnitt zu knapp 70 Prozent aus Met-

LSRRy
Reo9

han, der Rest ist iiberwiegend Kohlendioxyd. Anders als in vielen
deutschen Biogasanlagen gibt es am Standort in Herning keine
Verstromung durch Blockheizkraftwerke (BHKW). Das Biogas
wird auch nicht gesondert aufbereitet, um es ins Erdgasnetz ein-
zuspeisen. Herning Bioenergi hat vielmehr zwei grofie Direktab-
nehmer - und die gehoren zu Arla Foods, einem globalen Mol-
kereiunternehmen im Genossenschaftsbesitz von mehr als 13.500
Milchbauern aus Schweden, Danemark, Deutschland, Grof3bri-
tannien, Belgien, Luxemburg und den Niederlanden.

Arla-Produkte werden unter bekannten Markennamen in
mehr als 100 Landern der Erde vertrieben. Die Biogasanlage in
Herning ist iiber eine 21 km lange Gasleitung mit dem ersten
Betrieb in Naviro verbunden. Von dort aus gibt es eine weite-
re 6 km lange Leitung zum Arla-Produktionsstandort in Vi-
debzk. Erst an diesen beiden Produktionsstandorten verbren-
nen insgesamt drei Blockheizkraftwerke das Biogas. Die da-
bei erzeugte elektrische Energie wird vor Ort genauso fiir die
Grundlastversorgung verwendet wie die Warme. Auch wenn
alle drei BHKW mit ihrer Kraft-Warme-Kopplung eine Leis-
tung von etwa 3 MW erreichen: Der Bedarf der beiden milch-
verarbeitenden Betriebe ist um ein Vielfaches hoher. ,Weil die
Grundlast so hoch ist und wir daran nur einen kleinen Anteil
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Die Versorgung der BHKW an den
Produktionsstandorten erfolgt aus
einem Pufferspeicher heraus.

haben, konnen wir sicher sein, dass das Biogas auch wirklich
gebraucht wird®, erkldrt Olav Hald, Betriebsleiter der Biogas-
anlagen in Herning. Diese Abnahmesicherheit schafft die Basis
fiir einen kontinuierlichen Betrieb mit optimalen biologischen
Prozessen. ,Das erzeugte Biogaswird vorrangig verbraucht
und fossile Brennstoffe, wie Erdgas, lassen sich dann produk-
tionsabhéngig beziehen®, sagt Edvin Andersen, Technischer
Leiter der Firma Bigadan & Herning Bioenergi.

Bis zu 1.000 mbar Uberdruck erzeugen

Gefordert wird das Biogas von Herning aus mit Gebldsen von
Aerzen. Dafiir férdern drei Delta Blower vom Typ GM35 S (Ma-
ximaldaten. je 1.900 m*/h, bei 1.000 mbar mit 90-kW-Antrieb)
mit einer mittleren Druckdifferenz. ,Mit dem verbauten Rohrlei-
tungsquerschnitt kann die Biogasférderung in Zukunft, bei Be-
darf, noch erhoht werden. Das wiirde dann eine Druckerhhung
auf bis zu 1.000 mbar bedeuten®, erklart Herr Jorg Brockmann,
Projektleiter Bigadan Deutschland. Bis zu diesem Druck sind die
Aerzen Delta Blower ausgelegt. ,Wir miissen in Herning einen
hoheren Druck halten, damit am Ende der Leitung das Biogas mit
dem geforderten Mindestiiberdruck die Gasspeicher der BHKWSs
erreicht. Ist der zu niedrig, schalten die BHKWSs aus.“ Aufgeteilt
sind die insgesamt zwolf Aggregate in vier Dreiergruppen. Das
erste Trio fordert das in Herning erzeugte Biogas aus einem Zwi-
schenspeicher heraus in die Leitung. An der ersten Station iiber-
nimmt die zweite Dreiergruppe die Versorgung des BHKWs und
eine dritte Stufe wirkt als Druckerh6hungsstation fiir den Weiter-
transport des verbleibenden Gases nach Arinco zur Endstation.
Hier sind drei Delta Blower in einem Maschinengebaude einge-
baut und sorgen fiir den passenden Druck fiir die zwei BHKWs.

Aufgrund der Ersatzteilvorhaltung setzen Herning Bioe-
nergi und Anlagenbauer Bigadan, trotz unterschiedlicher Gas-
volumenstrome und Differenzdriicke, fiir alle drei Standorte
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die Delta Blower GM35 § ein. Die Aggregate sind nach dem
jeweiligen Leistungsbedarf durch passend ausgelegte Moto-
ren und entsprechendes Zubehor angepasst. Auf diese Weise

miissen fiir das lokale ddnische Biogas-Netz keine kompletten
Austauschaggregate vorgehalten werden, sondern nur wenige
Ersatzstufen. ,,Die lassen sich mit allen Motoren kombinieren.
Wir stellen so die maximale Verfiigbarkeit sicher, ohne zu viel
Kapital in Standby-Maschinen zu binden®, erklirt Wolfgang
Ohlau, Vertriebsingenieur von Aerzen Deutschland.

Betriebssicherheit fiir maximalen Ertrag

Die Biogasanlage produziert prozessbedingt rund um die
Uhr, und die Zwischenspeicher verfiigen nur iiber ein begrenztes
Volumen. Abgesehen davon, dass sich die biologischen Prozesse
nur schlecht bis gar nicht stoppen lassen, wiirde der Ausfall der
Gasforderung in den Betrieben von Arla Ertragsverluste fiir das
Biogasunternehmen bedeuten. Die hohe Verfiigbarkeit mit einer
langen Lebensdauer stellt Aerzen wiederum sicher, indem die
Delta Blower nebst der geforderten Atex-Zulassung entsprechend
auf die Férderung von Biogas angepasst sind. In Herningen wird
das Biogas vor dem Transport gekiihlt und dabei entwiéssert. Rest-
feuchte und Rest-Schwefelwasserstoft sind allerdings in kleinen
Mengen noch im Biogas vorhanden. Bei langwierigen Stillstdn-
den kondensiert Restfeuchte, die ohne eine Spezialbeschichtung
aufgrund von Feuchte- beziehungsweise Rostbriicken dauerhafte
Schéden bei dem Geblése hinterlassen wiirde. ,,Feuchtigkeit und
Schwefelwasserstoff als Sdurebildner sind in Anwendungen dieser
Art immer ein schwieriges Thema, aber mit der Aerzen-Losung
kein Problem®, fasst Ohlau zusammen.

Details wie diese gehoren zu den Argumenten, warum in
Dianemark Geblasetechnik von Aerzen im Einsatz ist. Hinzu
kommt, dass die Delta Blower mit ihrem Leistungsvermdgen
sehr gut in diese Anwendung passen. (J
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Abfullen leicht gemacht

Vom Komponentenhersteller zum Systemlieferanten — diesen Weg hat auch ein Fasspumpenher-

steller mit seiner Entwicklung von Abfiillanlagen eingeschlagen. Das Unternehmen hat sich dabei

auf das bequeme und einfache Dosieren von Medien aus grofien Fassern oder Intermediate Bulk
Container (IBC) in kleinere Gebinde fokusiert.

TEXT: Tobias Jessberger, Jessberger BILDER: Jessberger; iStock, Magone

Ein bequemes und einfaches Dosieren aus 200-Liter-Féssern
oder IBC-Containern in kleinere Gebinde - dies ermdglicht
der Fasspumpenhersteller Jessberger dem Anwender seit vie-
len Jahren mit seinen Abfiillanlagen aus Edelstahl. Mit diesem
Produktsegment geht das Unternehmen den seit vielen Jahren
eingeschlagenen Weg vom Pumpenbhersteller zum Systemliefe-
ranten konsequent weiter.

Mit der Eroffnung dieser Produktsparte im Jahr 2016 wur-
de der Tatsache Rechnung getragen, dass zahlreiche Unterneh-
men aus der abfiillenden, chemischen oder verpackenden In-
dustrie diunnfliissige bis leichtviskose Medien per Knopfdruck
aus Fissern oder Containern in manuell zugefithrte Kanister
moglichst schnell, aber dennoch exakt, abfiillen méchten. Die
verschiedenen Abfiillanlagen wurde speziell fiir die eigenen Fas-
spumpen konzipiert. Daneben ist aber auch die Verwendung
anderer Pumpen moglich. In Kombination mit einer Waage er-
moglicht dies ein sauberes, genaues und sicheres Abfiillen, auch
bei schaumenden Medien. Neben einer zwingend notwendigen
Dosiergenauigkeit hatten die Techniker des Pumpenherstellers
bei der Umsetzung der Kundenanforderungen auch eine gleich-
bleibende Wiederholbarkeit fiir die Zukunft sicherzustellen. In
Kombination mit einer als Option erhaltlichen geeichten Waage
werden die Anforderungen aus der EU-Fertigpackungsrichtlinie
erfiillt.

Alle Abfillanlagen wurden aufgrund der leichten Be-
dienbarkeit anwenderfreundlich konzipiert. Sie sind zum
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Umfiillen von sauren oder basischen Medien aus Grofige-
binden in kleine Kanister geeignet, beispielsweise mit ei-
nem Fassungsvermégen von zehn, 15 oder 25 Litern. Die-
se mit dem Abwender im Vorfeld abgestimmten Abfiill-
mengen sind am formschonen Auswertgerdt voreingestellt.
Die Abfiillkontrolle erfolgt mittels einer Waage (hier: 0 bis
30 kg, Genauigkeit + 20 g). Hierzu wurde durch die Techniker
des Pumpenherstellers eine Datenbank programmiert, in der
die Sollwerte, also das abzufiillende Gewicht, die Leergewich-
te der Behilter und die Abfiilltoleranzen eingetragen wurden.
Die Anlage kann ferner erkennen, ob ein leerer Behilter oder
ein Behilter mit Restmenge aufgestellt wird. Im Programm sind
sowohl Anlagen, bei denen die Fiilllanze mit der Hand gefiihrt
werden kann, als auch Abfiillanlagen, bei denen die Fiilllanzen
komplett pneumatisch oder elektrisch betétigt werden.

Vor dem Abfiillvorgang muss das Fillrohr per Hand oder
automatisch tiber die Steuerung per Druckluft oder Elektro-
antrieb in den zu befiillenden Kanister gefithrt werden. Aus
Sicherheitsgriinden darf der Abfilllvorgang namlich nur gestar-
tet werden, wenn die Sensoren zur Behiltererkennung und der
Sensor ,Filllrohr unten“ den Vorgang freigeben. Dies wird dem
Abfiiller dadurch signalisiert, dass entsprechende Lampen am
Schaltkasten leuchten.

Zum Positionieren der unterschiedlichen Behiltergrofien
unter dem Fiillrohr wurde ein verstellbarer Anschlag montiert.
Das Fillrohr kann zum Anpassen der Hohe verstellt werden.
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Das Gestell der Abfillanlage, die
Wageplattform sowie das Auswertgerat
wurden aus Edelstahl V2A gefertigt.

Um ein Nachtropfen des Mediums aus dem Fiillrohr zu verhin-
dern wird das Fiillrohr nach dem Abfiillvorgang im unteren Be-
reich verschlossen. Auf Kundenwunsch kann auch ein Indexsys-
tem montiert werden, das sicherstellt, immer nur den richtigen
Behilter mit dem jeweiligen Medium zu befiillen. Als Indexsys-
teme kommen schon vorhandene Systeme wie Safety Can oder
eigene Entwicklungen in Betracht. Als Steuerung kommt eine
Industriesteuerung zum Einsatz, die es ermdéglicht, die Abfiill-
anlage mit Transportbiandern oder vorhandenen Anlagenteilen
zu kombinieren. Aufgrund der verschiedenen Programme des
Herstellers ist auch bei schiumenden Medien eine Unterspiege-
labfiillung moglich.

Das Gestell der Abfiillanlage, die Wageplattform sowie das
Auswertgerit wurden aus Edelstahl V2A gefertigt. Alle mit dem
Medium in Kontakt kommenden Bauteile, wie das Fiillrohr oder
auch die Sensoren, sind aus Edelstahl V4A. Der Schaltkasten,
die Wigeplattform und das Auswertgerdt sind aufgrund der
Schutzklasse IP65 gegen das Eindringen von Feuchtigkeit und
Wasser geschiitzt. Das Gesamtgewicht der Anlage betragt 45 kg.

Mit der Abfiillanlage konnen sehr viele Medien exakt dosiert
werden. Es diirfen mit der Standardausfithrung jedoch keine
Fliissigkeiten abgefiillt werden, die einen Flammpunkt unter 55
°C haben oder bei denen Edelstahl V4A nicht mehr bestindig
ist. Hierfiir sind andere Versionen in Planung. OJ

INDUSTR.com



MASCHINEN & KOMPONENTEN

High-Performance-Taster

INDIVIDUELL ANGEPASST

Wasserunempfindlich und frei programmierbar: Ein neuer HMI-Standard kapazitiver
Touch-Taster vereint innovatives Design mit freier Konfigurierbarkeit aller F
via IO-Link. Dazu zahlen unter anderem die Empfindlichkeit des Taste
die Mindestbetitigungsdauer sowie die Leuchtfarbe.

TEXT + BILD: Captron

Der robuste und absolut widerstandsfihige kapazitive Tas-
ter der Caneo series10 von Captron ldsst sich individuell fiir
verschiedene Einsatzzwecke anpassen und ist dank Unterstiit-
zung von IO0-Link und weiterer Protokolle auch fiir vernetzte
Umgebungen gut geeignet. So kann er an alle gdngigen digita-
len und analogen Schnittstellen angeschlossen werden.

Die individuelle Anpassbarkeit der Taster betrifft gleich
mehrere Bereiche. So konnen praktisch alle Bedien- und elek-
trischen Parameter frei konfiguriert werden. Dazu gehoren
die Tastempfindlichkeit und die Mindestbetétigungsdauer, die
Dynamik der Betdtigung, das Schnittstellenverhalten sowie
die allgemeine Funktion. Auch die Lichtfarbe und Farbveran-
derungen bei Betdtigung und Parameter wie statisches oder
blinkendes Leuchten lassen sich fiir individuelle Bediirfnisse
konfigurieren - es kann aus mehr als 16 Millionen verschie-
denen Farbtonen gewdhlt werden. Auch bei der Wahl des Dis-
play-Symbols haben Anwender die Wahl aus unzéhligen vor-
definierten Piktogrammen.

In verschiedenen Branchen einsetzbar

Die neue Sensor Fusion Technology ermoglicht zudem ein
reibungsloses Bedienen, auch bei nassen und feuchten Umge-
bungen. Somit wird der Taster durch Spritz- oder Reinigungs-
wasser nicht ausgelost, sondern schaltet nur bei bewusstem
Beriihren.

Dank der Anpassbarkeit an verschiedene Umgebungen und
Anforderungsprofile ist die Caneo series10 in verschiedenen
Branchen einsetzbar. Werden beispielsweise vom Bedienperso-
nal Handschuhe getragen, kann ein besonders empfindliches
Schaltverhalten konfiguriert werden. Siamtliche Funktionen
der Taster lassen sich iiber eine grafische Benutzerschnittstel-

le per PC, Smarty
und jederzeit anpa
dividuellen Wiins

Der Taster is
2K-Werkzeug oder
seiner hohen Schla
bungen. Ein innovat
Leuchtspots lasst die
nen, sondern liefert a
keit des Tasterzustande
mit dem IF design award
zeichnet. O
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SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

Cyber-Security

IN DREI SCHRITTEN ZUR SMART FACTORY

In der Produktion standen lange Zeit analoge Sicherheitsaspekte im Vordergrund: Eine gut
verschlossene und bewachte Produktionshalle sorgte fiir ausreichenden Schutz. Denn bislang

bestand die Vernetzung vor allem unter den einzelnen Maschinen innerhalb einer Produktions-
anlage. Doch im Zuge der rasant voranschreitenden Digitalisierung und dank der Fortschritte im
Bereich Automatisierung andert sich das gerade grundlegend. o

TEXT: Philipp Artmeier, Copa-Data BILD: iStock, Peter O\‘Connor

-4 i
Produktionsbetriebe, die langfristig wettbewerbsfahig blei- Doch tatsachlich sind viele Unternehmen mit einer . it

ben wollen, miissen zwangslaufig ihre Anlagen, Maschinen, vernetzten Produktion noch nicht ausreichend ge-
Prozesse und Daten zunehmend miteinander vernetzen. Die schiitzt. Laut einer Umfrage von Copa-Data, in der 228 Un-
Produktion wird fiir Interaktionen tiber das Internet und im ternehmen befragt wurden, wird der Stellenwert der IT-Si-
Kontext intelligenter Netzwerke immer weiter und schneller cherheit in der Produktion von mehr als der Hilfte der Un-
nach auflen geoffnet. Die Vorbereitung auf die Smart Factory ternehmen als mittel bis gering eingeschitzt. Haufig werden
in der Industrie 4.0 verlangt eine direkte Kommunikation mit noch veraltete Systeme eingesetzt, fiir die es keine aktuellen
unterschiedlichen Unternehmensbereichen oder sogar iiber Sicherheitsupdates mehr gibt. Die Folge: enorme Sicherheits-
Unternehmensgrenzen hinweg. Auflerdem wiinschen sich liicken, die Angreifer von aufien nutzen konnen. Laut Umfrage
Fihrungskrifte Reports, Kennzahlen und sogar Zugriff auf von Copa-Data sind rund 20 Prozent der Unternehmen nur
die Scada-Ebene iiber mobile Gerdte — moglichst in Echtzeit. unzureichend vor Angriffen geschiitzt. Doch wer die Chancen
Dass sich dabei fiir die Sicherheit im Unternehmen potenziel- einer vernetzten Produktion nutzen mochte, muss dringend
le Liicken und Scheunentore 6ffnen, liegt auf der Hand: Mit mehr Relevanz fiir das Thema IT-Sicherheit schaffen. Nur so
zunehmender Vernetzung miissen bislang gut abgeschottete lassen sich wirtschaftliche Risiken vermeiden und die Wett-
Bereiche von auflen zuginglich gemacht werden. Und damit bewerbssicherheit der Betriebe auch in Zukunft garantieren.
erhohen sich die Anforderungen an die Sicherheit enorm.

2. Know-How als Grundlage auf dem :

Der Weg zur Industrie 4.0 stellt Automatisierer vor neue  Weg zur Smart Factory: ;

Herausforderungen. Netzwerke in der Automatisierung sind P '
darauf ausgelegt, ausfallsicher und hochverfiigbar zu arbei- Uber die Jahre hat sich eine klare Unter- . TE 2 5-‘.:', ;

ten. Doch mit der Digitalisierung steigt der Anspruch an die scheidung zwischen der IT und der Automati-

Cyber-Security immer mehr. Sicherheitsliicken gefihrden die sierungstechnik etabliert. Wahrend fur die IT
produktive Verfiigbarkeit. Wirtschaftliche Schdden, die dabei eine umfassende und sich permanent anpassen-
entstehen konnen, sind enorm. Ein erfolgreiches Cyber-Secu- de Absicherung gegen Sicherheitsrisiken schon
rity-Konzept ist damit absolute Grundvoraussetzung fiir einen lange integraler Bestandteil des Systembetriebs
sicheren Weg Richtung Smart Factory. ist, suchen Automatisierer vielerorts noch nach
einem geeigneten Security-Konzept. Die IT setzt
Doch welche Schritte gilt es auf dem Weg zur sicheren schon lange den Schwerpunkt auf Security: Das
Smart Factory zu beachten? Wer folgende drei Schritte befolgt, System muss sicher gegen unerwiinschte Zugriffe

ist fiir die Industrie 4.0 geriistet: sein. Automatisierung priorisiert derzeit noch hiu- -
fig Zuverldssigkeit: Die Anlage muss storungsfrei
1. Relevanz fiir das Thema Sicherheit erh6hen: laufen. Solange Automatisierungsprozesse nicht von

auflen erreichbar waren, stand die Zuverldssigkeit mit
Das Thema Sicherheit muss in hochvernetzten Betrieben Recht im Vordergrund: Warum die Anlage durch ein
hochsten Stellenwert haben. Es darf kein Randthema sein. Software-Update storen, das fiir die Produktion nicht
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wichtig ist? Tatsache ist, dass sich die Angriffsfla-
che signifikant vergrofiert hat. Ein Einbruch in die-
gt se Netzwerke kann die Ausfallsicherheit kompletter
g,a s Produktionsanlagen massiv gefihrden. Es gilt also,
das Wissen fiir IT-Sicherheit aufzubauen oder extern
einzukaufen, um das Steuer fest im Griff zu behalten.
Die Aufgabe ist grof3, aber sie ist zu bewiltigen. Zum ei-
nen hat in der Regel die IT im Unternehmen bereits Exper-
tise aufgebaut. Andererseits gibt es spezielle Dienstleister,
die auf diesem Weg unterstiitzen konnen.

3. Schwachstellen erkennen und beseitigen:

Durch die Vernetzung und die Offnung nach auflen
sind die moglichen Schwachstellen vielfiltiger geworden.
Extern kann ein schlecht geschiitztes Partnerunternehmen
zum Einfallstor werden. Intern sind Programme, die nicht
auf dem aktuellen Stand sind und Schnittstellen oder Ge-
rate im Firmennetz die haufigsten Sicherheitsliicken. Aber
auch Mitarbeiter, die schwache Passworter verwenden oder
sorglos damit umgehen, konnen einen unerlaubten Zu-
gang zu Threm Netzwerk ermdglichen. Security sollte von
allen digitalen Kontakten als Grundbedingung verlangt
werden: Wer Teil des Unternehmensnetzwerks sein will,
% muss grundlegende Sicherheitsstandards erfiillen, egal ob

Menschen, Unternehmen, Hardware oder Software.

Die gegenwartigen Entwicklungen in der Sicherheits-
landschaft industrieller Anwendungen und Anlagen kann

2 durch die planvolle Umsetzung von Methoden und Se-
: curity-Strategien wirkungsvoll begegnet werden.
Eine genaue Analyse moglicher Sicherheits-
risiken und das Erkennen von Sicherheits-
vorfillen gehen einher mit der Entwick-
lung entsprechender Notfallpline. Secu-

- rity-Schwachstellen, technisch wie auch
organisatorisch, miissen beseitigt oder
zumindest aktiv kontrolliert werden.

So gelingt die Entfaltung der produk-

-
( 1 L :
. N tiven Potenziale in der Smart Factory -
ﬁ'r' mit Sicherheit! O
L)

—re

LOSCHEN,
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utz. Erkennt

en und eliminiert

sie, bevor sie groBen
Schaden anrichten.
Fiir mehr Sicherheit
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VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Digitalisierung in der Lebensmittelindustrie

~,LOosungsangebot ist
unupersicntlich”

~In vielen Branchen ist die Digitalisierung bereits weit fortgeschrit-
~ten. Die lebensmittelverarbeitende Branche steckt jedoch eher
noch in den Anfangen, obwohl die Digitalisierung malBgeblich zu
einer hoheren Wirtschaftlichkeit, Prozesssicherheit, Transparenz
sowie insbesondere Produkt- und Packungsqualitat beitragen
kann. Die aktuelle Situation beleuchtet Dr. Marius Grathwohl, Vice
President Digital Products and Transformation bei Multivac.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Multivac BILD: Multivac

Herr Dr. Grathwohl, welche positiven Die Branche im Speziellen sieht denselben Chancen entgegen wie auch die
Effekte ergeben sich generell durch den  Prozessindustrie allgemein: Digitalisierung ermdglicht eine hdhere Transparenz
digitalen Wandel in der Lebensmittelin-  in den Prozessen, sodass deren Effektivitdt gemessen und optimiert werden
dustrie? kann. In Bezug auf Lebensmittelverpackungs- und —verarbeitungsmaschinen
zielt dieser Ansatz insbesondere auf die Erhdhung der Maschinenverflgbarkeit
sowie die Reduktion ungeplanter Maschinenstillstande ab. Dartber hinaus las-
sen sich heute verfugbare Technologien dazu einsetzen, die Lebensmittel- und
damit die Verbrauchersicherheit zu steigern. Der digitale Wandel erméglicht
ein abgestimmtes Handeln entlang der gesamten Prozesskette - und erdfinet
unter Umsténden eine neue Geschéftsperspektive, etwa in Form alternativer
Vertriebsmaoglichkeiten durch die Implementierung von entsprechenden Platt-
form-Modellen. Um diese erfolgreich betreiben zu kdnnen, missen Produk-
tions- und Verpackungsprozesse jedoch deutlich flexibler gestaltet werden.

Auch die Anforderungen der dukten und insbesondere durch eine zunenmende Sensibilisierung der

Verbraucher steigen ... Verbraucher hinsichtlich Qualitat, Nachhaltigkeit, Kommunikation und vor allem
auch Transparenz. Dieser Trend wird sich meines Erachtens verstarken — was
Unternehmen nicht nur als Herausforderung, sondern als echte Chance ver-
stehen konnen. Eine Optimierung der unternehmenseigenen ,Informationspo-
litik* zum Beispiel starkt das Image, dient der Vertrauensbildung, bedeutet im
besten Falle sogar einen Wettbewerbsvorteil. Insgesamt betrachtet kénnen die
Anforderungen, die aufgrund der Optimierung interner Prozesse wie auch auf
Druck von auB3en entstehen, durch entsprechende digitale Modelle durchaus
erfullt werden.

Die deutsche Erndhrungsindustrie setzt ~ Multivac entwickelt insbesondere fur diese Zielgruppe digitale Produkte, um

sich hauptsichlich aus KMUs zusam- den Einstieg in die Digitalisierung zu erleichtern. Die Nutzung der Multivac

men. Von welchen Digitalisierungsan- Smart Services bedarf dabei keiner groBen Anfangsinvestition, denn das

sitzen konnen auch diese Unternehmen  modular aufgebaute Portfolio an digitalen Helfern erlaubt die flexible Anpas-
profitieren? sung an die jeweilige Maschine und die entsprechenden Linienkomponenten. >

62

INDUSTR.com



,Eine Optimierung der unternehmenseigenen ,Informati-
onspolitik® starkt das Image, dient der Vertrauensbildung,
bedeutet im besten Falle sogar einen Wettbewerbsvortell.”

Befassen sich Unternehmen aus Threr
Sicht aktuell mit den notwendigen Maf3-
nahmen, um mit den technologischen
Entwicklungen Schritt zu halten?

Welche Bereiche im Unternehmen
betrifft Digitalisierung beziehungsweise
Industrie 4.0 iiberhaupt und welche
Voraussetzungen miissen dafiir geschaf-
fen werden?

Skizzieren Sie kurz, wie Multivac selbst
die Transformation zu einem digita-
len Unternehmen, zu digitalisierten
Maschinen und digitalen Prozessen
geschafft hat?

Die maschinenUbergreifende Vernetzung ist Ubrigens ein wichtiger Punkt, denn
viele Unternehmen im Markt denken mehr in Linien und weniger in einzelnen
Maschinen. Dies hat uns unter anderem auch zu Ubergreifenden Kooperatio-
nen mit anderen Herstellern angeregt, etwa im Rahmen der Open Industry 4.0
Alliance. Denn wir mbchten sicherstellen, dass Multivac-Maschinen kompatibel
in Produktionsumgebungen unserer Kunden vernetzt sind und die gesamte
Produktionsumgebung ganzheitlich betrachtet wird.

Es wird derzeit viel Uber Digitalisierung gesprochen. Jedoch sind die Anforde-
rungen stets individuell und das Angebot an digitalen Losungsansatzen sehr
unUbersichtlich. Daraus resultiert im ersten Schritt eine explorative Phase der
Marktorientierung, in der Informationen gesammelt und gegebenenfalls auch
erste digitale Losungen ausprobiert werden. Meiner Erfahrung nach fallt es
Unternehmen in dieser dynamischen Entwicklungsphase jedoch schwer, sich
jetzt schon fur Losungen zu entscheiden, die langfristig Bestand haben sollen.
Deshalb werden auch hohere Investitionen in digitale Losungen erst sukzes-
sive in den kommenden Jahren getatigt. Fur Anbieter digitaler Losungen ist es
daher enorm wichtig, jetzt offene Schnittstellen der eigenen Produkte vorzu-
sehen, die den Kunden die Sicherheit geben, dass sie auf keine Insellésung
gesetzt haben.

Grundsatzlich kdbnnen nahezu alle Bereiche eines Unternehmens von Digitali-
sierung profitieren. Der heute stark strapazierte Begriff Industrie 4.0 zielt aber
natUrlich in erster Linie auf das Produktionsumfeld ab — hier sind Ublicherweise
ja auch Multivac-Maschinen angesiedelt. Mdéchten Kunden also Industrie 4.0
gestalten, ist eine wesentliche Voraussetzung die Versorgung mit Internet via
LAN und WLAN. Dartber hinaus ist die Abstimmung zwischen unseren Tech-
nikern und der IT des Kunden oftmals eine Herausforderung, da der Einsatz
entsprechender Technologien neu ist und auch Sicherheitsbedenken existie-
ren. Dieser Zwiespalt muss moderiert und aufgeklart werden, was durchaus
zeitintensiv ist.

Multivac beschaftigt sich seit etwa drei Jahren intensiv mit dem Thema. Neben
der Digitalisierung unserer Maschinen — der neuen X-line Generation — und

der Erweiterung des Produktportfolios um digitale Produkte wie den Multivac
Smart Services und insbesondere dem Multivac Pack Pilot haben wir auch

bei der Digitalisierung der Prozesse in unserem Hause wegweisende Fort-
schritte gemacht. Daneben erkennen wir aber auch an, dass Digitalisierung ein
Prozess der Veranderung ist. Wir glauben, dass uns Ver&dnderung besonders
gut gelingen kann, wenn wir unsere Mitarbeiter bei dieser Veranderung aktiv
teilhaben lassen und sie selbst aktiv mitgestalten kénnen. Aus diesem Grund
haben wir auch interne Change-Projekte wie unser Digital Architects Programm
aufgesetzt, die mit groBem Engagement und Einsatz unserer Mitarbeiter gou-
tiert werden. O
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VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Vegane Aufstriche verpacken

Technik fur pure Pflanzenkraft

Fiir seinen Maschinenpark benétigte der Lebensmittelhersteller NOA eine neue Verpackungs-
anlage. Sie sollte die frisch abgefiillten veganen Aufstriche direkt aus der Produktion vollauto-
matisch in Display-Kartons verpacken. Dabei ist allerdings hochste Vorsicht geboten, damit der
warme, noch fliissige Inhalt nicht aus den runden Kunststoftverpackungen schwappt. Ein Verpa-
ckungsspezialist 16ste die Herausforderung mit einer kompakten, leistungsfdhigen Anlage, in der
jeder Becher einzeln schonend angesaugt und stets absolut waagerecht gehalten wird.

TEXT: Jonas Miiller und Kanellos Tzinieries, beide Gerhard Schubert BILDER: Schubert; iStock, panom?73

Hinter dem unabhingigen Tochterunternehmen NOA ste-
hen eigentlich die auf Molkereiprodukte spezialisierten Karwen-
del-Werke Huber. Der namhafte Allgduer Familienbetrieb wird
in dritter Generation von Dr. Wilfried Huber gefithrt und hat
sich seit 2016 mit der Marke NOA eine zweite, pflanzliche Pro-
duktwelt aufgebaut. Bereits fiir die Verpackung seiner Milchpro-
dukte, zu denen auch Frischkise wie Exquisa und Miree gehoren,
arbeitete Karwendel mit dem Crailsheimer Verpackungsmaschi-
nenhersteller Schubert zusammen. Daher wurde Schubert schon
vor der Markteinfithrung der NOA-Aufstriche fiir die Planung
des Verpackungsprozesses mit ins Boot geholt.

NOA verbindet vegane Vielfalt mit purem Geschmack: Der
Hersteller legt groflen Wert auf natiirliche Zutaten und verzich-
tet vollstindig auf Konservierungsstofte,

Aromen oder sonstige Zusatzstoffe.

™

F Alle Produkte sind rein pflanz-

lich, glutenfrei und werden
ohne Einsatz von
Gentechnik

produziert. Die sieben leckeren Aufstriche - von aromatischen
Hummus-Varianten bis zu pikanten Sorten wie Linse-Curry
oder Bohne-Paprika - verlocken auch Nicht-Vegetarier zum
Probieren und Genieflen.

Um Kontaminierungen der Produkte auszuschlief3en, ist die
Herstellung der pflanzlichen Lebensmittel vollstindig von der
Milchverarbeitung getrennt. Beim Start der veganen Marke hat
NOA deshalb die komplette Produktionskette mit simtlichen
Maschinen neu aufgebaut. In der neuen Verpackungsanlage, die
online lauft, also direkt an die Produktion angedockt ist, miissen
die verschiedenen Aufstriche fiir den Verkauf sortenrein in Dis-
play-Kartons verpackt werden. Wichtigste Anforderung bei der
Automatisierung war die schonende Handhabung der Becher,
damit der noch dickfliissige Inhalt wéihrend des Verpackungs-
prozesses nicht auslauft.

Jonas Miiller, zustandiger Projektleiter bei Gerhard Schu-
bert, erklirt: ,Die Aufstriche werden noch warm in flache
175-Gramm-Becher gefiillt, kommen anschlieflend sofort in
die Verpackungsanlage und diirfen dort wahrend des gesamten
Prozesses nicht gekippt werden.“ Im Supermarkt stehen die Be-
cher dann allerdings nicht auf ihrem Boden, sondern senkrecht
im Verkaufskarton. Dazu mussten die Kartons hochkant befiillt
werden. Eine weitere Anforderung war, dass der NOA-Schrift-
zug auf dem runden Deckel bei jedem Becher korrekt ausgerich-

tet ist. ,,So ist er fiir die Kunden beim Einkaufen gut lesbar.“

Weniger Mechanik, mehr Intelligenz

Um die Produkte so schonend wie méglich zu verpa-
cken, verzichtete Schubert auf sdmtliche Gruppierhilfen
und mechanischen Teile, welche die Primarverpackung
moglicherweise beschiddigen konnten. Stattdessen wird
jeder Becher in dem vollautomatisierten Prozess einzeln
tibernommen, in waagerechter Position sanft bewegt und
ausgerichtet. Dennoch sollte natiirlich eine hohe Maschi-



Die TLM-Anlage verarbeitet jeden
NOA-Becher einzeln. Durch den Einsatz
spezieller Roboter und des Transmo-
duls erreicht die Maschine dennoch
eine sehr hohe Leistung.

nenleistung erreicht werden — und dafiir nutzen die erfahrenen
Experten von Schubert einen besonderen Trick: Statt wie iib-
lich zu gruppieren oder jedes Produkt nacheinander mit einem
Pick-und-Place-Roboter umzusetzen, bearbeitet die TLM-Ver-
packungsmaschine an jeder Station jeweils vier Becher parallel.
Trotzdem ist fiir jeden NOA-Becher bei jedem Schritt ein einzel-
nes Werkzeug vorgesehen.

Unterstiitzung liefert das Transmodul, der Transportroboter
von Schubert. Die einzelnen Module fithren jeweils vier aufge-
richtete Display-Kartons gleichzeitig zu, so dass jeder Karton
bei jedem Fiillvorgang jeweils einen Becher aufnehmen kann.
Die grofle Flexibilitit des Transportroboters bietet in diesem
Fall noch einen weiteren Vorteil: Beim Aufrichten, Beleimen
und Verschlieflen arbeitet die Anlage nicht mit vier Elementen
gleichzeitig, sondern nur paarweise. Dennoch wartet das Trans-
modul durch die intelligente Steuerungstechnik an jeder Station
so lange, bis auch das zweite Paar bearbeitet ist. Kanellos Tzinie-
ris, Area Sales Manager bei Schubert, erklirt: ,So benotigt die
Anlage weniger Werkzeuge und erreicht trotzdem die gleiche
Leistung. Damit erfiillen wir einmal mehr unsere Schubert-Pra-
misse: Weniger Mechanik, mehr Intelligenz.“

Einzeln bearbeitet im Vierertakt

Auf nur 5,9 Metern Linge richtet die neue TLM-Anlage in
drei Gestellen die Display-Kartons auf, befiillt sie je nach For-
mat mit vier, sechs oder zwolf Bechern, verleimt und verschliefit
sie. ,Die Maschine ist so kompakt, dass wir sie innerhalb einer
einzigen Woche aufstellen und in Betrieb nehmen konnten®, er-
innert sich Jonas Miiller. Sdmtliche Formate der Display-Kartons
verfiigen iiber einen integrierten Deckel sowie einen halbrunden
Ausschnitt. Sie werden paarweise aus dem Magazin zugefiihrt
und von einem F2-Roboter hochkant aufgerichtet, damit sie von
oben befiillt werden konnen. Jeweils vier Stiick zugleich befor-
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dert das Transmodul anschliefend durch den Verpackungspro-
zess. Parallel werden die Kunststoftbecher ungeordnet auf einem
Band in die Anlage gefiihrt. Ein Schubert-Scanner liest bereits
beim Einlauf die Schriftziige auf den Deckeln und sendet die In-
formationen schon an die Ausrichtstation.

Fiir die Aufnahme der Produkte vom Band wihlte Schubert
einen sogenannten Springsauger. Bei diesem F2-Roboter sitzen
vier Sauger in Reihe an einem Roboterarm, die sich aber nicht
synchron, sondern nacheinander bewegen. Jeder Sauger fihrt
einzeln in flexiblem Takt nach unten und nimmt einen der Becher
vom Band auf. Sind alle vier Sauger belegt, setzt der Roboterarm
die Becher auf die vier separaten Drehstative der Ausrichtstation.
Dort werden die Becher so gedreht, dass die Schriftziige iden-
tisch ausgerichtet sind. Anschlieffend nimmt ein weiterer F2-Ro-
boter die Produkte auf und setzt sie von oben in die bereitgestell-
ten Display-Kartons. So ldsst sich jeder Kunststoffbecher einzeln
bearbeiten und dennoch ein Takt von vier Produkten pro Station
erreichen. Abschlieflend werden die Kartons paarweise verleimt,
verschlossen und iiber ein weiteres Band aus der Anlage gefiihrt.

Weitere Grundlage fiir Markenausbau

Dank der leistungsstarken neuen TLM-Verpackungsma-
schine kann NOA seine Produktionskapazititen fiir die veganen
Leckereien erweitern. Neue Formate wie Trays mit separatem
Deckel oder andere Becher sind mit der Anlage realisierbar. Die
bisherige gute Erfahrung von Karwendel mit dem innovativen
Verpackungsmaschinenhersteller Schubert hat sich auch fiir das
Unternehmen NOA bewahrheitet. Das unterstreicht Andreas
Kuisel, Technischer Leiter der Karwendel-Werke Huber: ,Die
intensive und kooperative Zusammenarbeit mit Schubert hat
sich als die richtige Entscheidung fiir uns herausgestellt. Wir sind
sehr zufrieden mit der neuen Anlage und konnen jetzt unsere
noch junge Marke weiter erfolgreich ausbauen.“ O
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Materialforschung

LEBENSW

ES LEBE DIE SELBSTHEILUNG

Ein weiches Material, das sich augenblicklich selbst heilt, ist keine Fiktion mehr, sondern
Realitat. Durch Verdanderung in der Nanostruktur eines neuen dehnbaren Materials, schaftt
es dieses, seine Struktur und Eigenschaften wieder vollstindig zuriickerhalten, nachdem es
zerschnitten oder durchstochen wurde. Tierisches Vorbild ist der Tintenfisch. Da es jeden
Schaden riickgingig machen kann, ermoglicht es viele Anwendungen in einer Welt.

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

Das Thema Selbstheilung ist eher eines, welches man bei
Superhelden vermutet und auch oft findet. Aber weit gefehlt:
Auch im realen Leben, beispielsweise im Tierreich, gibt es Ge-
schopfe, die diese Kriéfte besitzen. Tintenfische erstaunen die
Wissenschaftler immer wieder. Denn die Haut des Tieres kann
sich nicht nur an die Umgebung im Meer anpassen, sie besitzt
sogar diese Superkraft, sich selbst zu heilen.

Ein Forschungsteam des Max-Planck-Institut fiir Intelli-
gente Systeme und der Pennsylvania State University (PSU)
untersuchte darauthin die Molekiilstruktur und die Amino-
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sduresequenzen von Tintenfischproteinen. Darauf aufbauend
entwickelten sie mit Hilfe von Protein-Engineering ein flexi-
bles, gummiartiges Material. ,Wir verdnderten die molekulare
Struktur so, dass wir die Selbstheilungskréfte des Materials auf
die Spitze treiben konnten®, sagt Prof. Demirel von der PSU.
»Wir konnten eine 24 Stunden dauernde Heilungsphase auf ei-
ne Sekunde verkiirzen.“

Einsatzgebiete des selbstheilenden Materials sind beispiels-
weise Schutzkleidung wie Handschuhe, die sich nach einem
Schnitt selbst reparieren, oder auch in der Soft-Robotik. OJ
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