| _A‘U"TOMA}-’

\ N VO 1 L4 F i
, " 4 S g
Y ¥ ¥ .; £l
A v ! &/ ¥y
S AR / by (G
% ﬁ \ \ \ 4 'I. F fr -!"'J. 4
o . _ ) 3 F, _." _"I o o F 4
- \ ) / F ¢ f 4 AN '_r’
\ 1 N ) / IJ L7
N , N FH TS /
& T R L F 7 o s
oy Y T : f 4F g > : ¢
=Y \ W Y ¢ r g rs
s i ' i \ { [ £ ¥ b #
g R A\ \ Y Wil /), i/ iy &
A \ Y I’y fi b
\ by A \ ’ ' ’, fef, / &
% \ | 4 .-' -
o N\, : I'H F 1L /8 4 -
D \ \ \ / f W
=z LN W \ | 1y _. 2
= %, -;I \ -.I \ ) | [ o £
W 1 1 o #
|') . ¢ f" ‘-ﬁ -~
| / 4
%, \ o 4 il
1 f F y
o -
2 \ % ; i -3 e
1 \ / v . o’
’ =

--.,_,___"""'—-.._

______ﬁ_h;:;& ETHERNET-READY ;_,.c..- S
" 60es DIGITAL S

-

d ,;". / - / '. . f.
; 4 / Y 74
277 )
{'}’} ;_»'}"

//VERPACKUN / ?/WAG TECHNIK \F N (ECHNTKY SARNNIRN T N W 2
uf Rohstoffe sicher 4; gte‘ubexplosiohen"' ' Eﬁ ‘

i Yorl)eu
Y
LR

/ Einé'Bfa(ﬁ’(_:hg _sé,tzt a
ﬁree)}a}ckagin ab

i



https://www.publish-industry.net/
https://www.industr.com/de/

*schwer kontrollierbarer Rohstoff

|-' - =
o & r ' a
J-"r.\aj Dt \ajsg [frei flieRend, schieend, staubend]

anspruchsvoll
schwer kontrollierbar
empfindlich
widerspenstig

ganz speziell

Rohstoffe automatisch
umwandeln | lagern | dosieren | fordern | wiegen | sieben

AZO.

www.azo.com



EDITORIAL

Jessica Bischoff, Chefredakteurin P&A:
Die Digitalisierung ist das Thema
der Branche. Neu ist es jedoch nicht,
aber langsam zeigen sich die ersten
Erfolge. Sei es das Auslesen von
Sensordaten, oder das Nutzen von
Big-Data-Analysen. Aber trotzdem
frage ich mich:

»WIE BEEINFLUSST DIE DIGITALISIERUNG
DIE PROZESSINDUSTRIE?“

Peter Dietrich, Abteilungsleiter Losungen und
Digitalisierung bei Endress+Hauser Deutsch-
land: Fiir die Prozessindustrie ist das The-
ma Digitalisierung nicht neu. Schon seit den
1980er Jahren gibt es prozessorgesteuerte
Steuerungen und Messgerite. Neu sind aber
die Méglichkeiten, die sich durch die aktuellen
Digitalisierungs-Technologien ergeben.

Daten sind der wichtigste Rohstoff fiir die Indus- i
trie 4.0. Die werden geliefert von smarten Sensoren und
Feldgerdten. Neben den Messwerten geben diese schon heute zusitzlich wertvolle
Diagnose- und Monitoring-Daten aus. Die grofite Herausforderung besteht darin,
die Konnektivitit dafiir sicherzustellen und die Daten in den richtigen Kontext zu
setzen.

Gelingt das, bieten KI und Big-Data-Analysen Chancen fiir Prozessoptimierung
und vorausschauende Wartung. Wireless-Technologien erméglichen dem Wartungs-
und Bedienpersonal Zugriff auf Assets allerorts, jederzeit und sicher. Cloud-basier-
tes Asset-Management gewéhrleistet volle Transparenz fiir Anlagen und Dokumen-
tation.

Die iiber Geschiftsprozesse vollvernetzte Industrie 4.0 ist noch weit entfernt. Der
Weg dorthin geht mit kleinen Schritten tiber Pilot-Projekte und Use-Cases, sicher
auch verbunden mit dem einen oder anderen Riickschlag. Erfolgreich wird er aber
sicherlich nur dann begangen werden, wenn die Industrie 4.0 als Gemeinschaftspro-
jekt iber Anwender- und Herstellergrenzen hinweg realisiert wird. Denn erstmals
treffen hier nun auch neue Marktteilnehmer aus dem IT-Bereich auf die Prozessin-
dustrie.
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3D-SIMULATION ALS
BUSINESS-BOOSTER FUR
IHR UNTERNEHMEN

Unser Trendpaper fiir die Verpackungsindustrie zeigt die
Potenziale einer unternehmensweiten Anwendung von
iPhysics, der flihrenden Simulationssoftware.

Lesen Sie liber Herausforderungen und effiziente Hebel,
wie sie lhre Ertrage umgehend steigern kénnen und
Kunden wie Mitarbeiter begeistern.

Wie ihre Simulationsabteilung
bereits im Vertrieb zum
Business-Booster fiir lhr
Unternehmen wird und welche
lukrativen Geschaftsmodelle in
Ihren Serviceleistungen liegen.
Eine reprasentative Case Study
zeigt Ansatz und Wirkung

von iPhysics in konkreten
Zahlen.
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mibInnovativen Gitternetzstrukturen

Der Superbowl — eines der groBten elt. Millionen Zuschauer, Millionen
nahmen, Millionen Gehalter. Die S rfen jedoch nicht zart beseitet sein: Sie tackeln
it hohem Tempo und oft wird €s*ein Kopf-gegen-Kopf-StoB. 3D-Druck kann hier helfen,
ie Helme sicherer zu machen.

TEXT: Oechsler BILDER: Oechsler; Riddell



Oechsler, eine Unternehmensgrup
Kunststofftechnik, produziert die Kunststoffgit-
ter-Helm-Démpfungselemente fiir den neuen
American-Football-Helm ,Riddell SpeedFlex
Diamond“. Dank des Know-how von Oechsler
in der kunststoffbasierten 3D-Druck-Tech-
nologie mit Maschinen des Silicon-Val-
ley-3D-Druck-Pioniers Carbon gelang es dem
fiihrenden Helmhersteller Riddell, die neue
Produktgeneration schnell in den Markt zu
bringen: Vom Prototyp bis zum Start der GroB-
serienproduktion durch Oechsler vergingen
weniger als 100 Tage. Die 3D-Gitterkonstruk-
tion fiir die eingesetzten Dadmpfungselemente
besteht aus tausenden von stabformigen, elas-
tischen Verbindungen. Die Technologie kann
grundsatzlich auch in anderen Anwendungen
zum Einsatz kommen, vom Sport (Schuhe,
Reitsport) liber Schutzkleidung (Polizei und
Feuerwehr) bis hin zum StraBenverkehr (Mo-
torrad- und Fahrradsitze).






PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

» In den vergangenen Jahren haben daher

Nutzerorganisationen, Technologieprovider,

Gerdtehersteller und Anwender eng

zusammengearbeitet, um eine Ethernet-Losung

fiir die Prozessindustrie auf den

Weg zu bringen.

Die Anlagen in der Prozessindustrie bieten viel Potential
fiir Verbesserungen und Effizienzsteigerungen - wenn man
die bereits vorliegenden Informationen besser nutzen konnte.
So will die Branche eigentlich seit vielen Jahren Daten und In-
formationen aus dem Prozess in Asset-Management-, Conditi-
on-Monitoring- oder andere IT-Systeme einbinden, um diese
dann nutzbringend zu verarbeiten.

Wiren die Anlagen durchgingig digitalisiert, konnte ein
ausgefeiltes Gerdtemanagement realisiert werden, bei welchem
Use Cases, wie unter anderem Geritetausch und Gerétewar-
tung, optimal unterstiitzt werden.

Hohe technologische Hiirden

Dabei steht eins fest: Ohne Ethernet-Unterstiitzung und
hohere Bandbreiten sind zum Beispiel innovative Asset Ma-
nagement-Konzepte angesichts der hohen Zahl an installierten
Feldgeraten gar nicht méglich. Heutige Leitsysteme unterstiit-
zen zudem die einfache Anbindung von erginzenden Tools,
zum Beispiel zur Optimierung, in der Regel nicht. Dies hat zur
Folge, dass erst ein aufwindiger Engineeringprozess in Gang
gesetzt werden muss oder entsprechende Schnittstellen ge-
schaffen werden miissen. Selbst einfache Eingriffe im Sensor/
Messumformer sind nur mit hohem Aufwand méglich und
werden daher meist erst gar nicht vorgenommen. Die Redens-
art ,,Never change a running system® ist in der Prozessindustrie
schlicht notwendiger Alltag, um die Anlagen sicher zu fahren.
Die Langlebigkeit - nicht selten ist eine Anlage tiber 20 Jahre
in Betrieb - ist ebenso eine Herausforderung wie die hohe Ver-
fiigbarkeit (24/7) der vielen kontinuierlich laufenden Anlagen.

Zudem sind in der Prozessindustrie Leitungslingen in
der Grolenordnung von 1000 Metern iiblich und die Pro-
zesssensorik beziehungsweise —aktorik muss tiber die gleiche

9

2-Draht-Verbindung parallel zur Kommunikation (loop-pow-
er) unter Einschluss von explosionsgeschiitzten Bereichen ge-
sichert sein. Auflerdem ist der Aspekt des Explosionsschutzes
aus technologischer Sicht ausgesprochen komplex.

Ein einziges Netzwerk

In den vergangenen Jahren haben daher Nutzerorganisa-
tionen, Technologieprovider, Geritehersteller und Anwender
eng zusammengearbeitet, um eine Ethernet-Losung fiir die
Prozessindustrie auf den Weg zu bringen. Dafiir waren mehre-
re Bausteine nétig, die sich nun zu einem Gesamtbild zusam-
menfiigen.

In Bezug auf die Kommunikationstechnologie hat PI un-
ter anderem das Geriteprofil fiir PA Devices mit der Version
4.0 erweitert und auf Profinet ausgeweitet. Dadurch werden
die spezifischen Anforderungen der Prozessindustrie, wie
der einfache Geritetausch oder das Eingreifen in die Anlage
wihrend des Betriebs, in Verbindung mit der Nutzung von
Ethernet erfiillt. Uberdies erlaubt Profinet die Koexistenz an-
derer Protokolle im Netzwerk, etwa um Webserver-basierte
Diagnose oder weitere Gerite beziehungsweise Diagnosetools
im selben Netzwerk zu betreiben, ohne dass diese explizit fiir
Profinet konzipiert wurden. Von Vorteil ist, dass mit Ether-
net eine Netzwerk-Technologie bereitsteht, auf deren Basis die
verschiedenen Protokolle unterstiitzt werden. Somit muss der
Anwender nur noch mit einem einziges Netzwerk arbeiten,
was den Engineeringaufwand und auch den Wartungsaufwand
des Netzwerkes drastisch reduziert.

Ein weiterer Baustein: PI kooperiert zudem seit lingerer
Zeit mit der OPC Foundation mit dem Ziel der Nutzung von
OPC UA Informationsmodellen in den Technologien von PI.
So nutzt beispielsweise die von der PI in Kooperation mit der

INDUSTR.com



PROZESSAUTOMATION & MESSTECHNIK

» Unter dem Stichwort Ethernet-APL
wurde eine sichere, zukunftsfihige
Losung fiir die sensiblen Bereiche der
Prozessindustrie entwickelt. <

FieldComm Group tatkriftig vorangetriebene FDI-Techno-
logie das Informationsmodell von OPC UA. Die dort schon
angewandte Spezifikation OPC UA for Devices wird auch
bei der Profinet-Abbildung herangezogen. Dank des schon
immer offenen TCP/IP-Kanals bei Profinet-Netzen kann der
OPC UA-Zugriff tiber die Steuerungen, Gateways oder auch
direkt auf unterlagerte Gerite erfolgen. Mit OPC UA wird der
Anschluss an tberlagerte Ebenen unter Anwendung der Na-
mur-Open-Architecture-(NOA)-Prinzipien realisiert. Damit
lasst sich etwa ein Optimierungsprogramm fiir Ventile oder
Instandhaltungswerkzeuge anbinden, ohne in die bestehen-
de Leitsystemstruktur einzugreifen. Das hat den Vorteil, dass
etablierte Produktionsverfahren unangetastet bleiben und
dennoch weitere Daten zur Anlagenoptimierung bereitgestellt
werden.

Wissen, was wo installiert wurde

In der Praxis ist es notwendig, alle Assets einer Anlage zu
erfassen. Nur so konnen zusitzliche Daten zentral durch ein
Leitsystem eingesammelt werden. Basierend auf den Erfah-
rungen bei Profibus, wurden auch fiir Profinet die bewéhrten
Identifikations- und Maintenancedaten (I&M) fiir die Erfas-
sung der Anlageninformationen von Profinet-Gerdten und
Anlagen erweitert. Durch die standardisierte Darstellung der
I&M-Daten konnen auf digitalem Wege Informationen iiber
die eingesetzten Gerdte, wie deren Firm- und Hardwareversion
(FW/HW) oder der Einbauort, ohne ins Feld gehen zu miis-
sen, abgefragt werden. Mit der Abbildung von Geriteinforma-
tionen der Profinet-Assets (I&M), aber auch von Nicht-Profi-
net-Assets (AMR) wurde ein weiterer Baustein fiir die Reali-
sierung der Digitalisierung der Produktion gelegt.

APL im Zeitplan

Besondere Aufmerksamkeit galt dem Einsatz in explosions-
geschiitzten Bereichen der Prozessindustrie. Die Versorgung
der Prozesssensorik beziehungsweise —aktorik soll idealerwei-
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se iiber die 2-Draht Verbindung parallel zur Kommunikation
(loop-powered) erfolgen. Unter dem Stichwort Ethernet-APL
wurde eine sichere, zukunftsfihige Losung fiir die sensiblen
Bereiche der Prozessindustrie entwickelt. Dafiir haben die Or-
ganisationen FieldComm Group (FCG), ODVA, OPC Foun-
dation und PI sowie zwolf Industriepartner intensiv an einer
2-Draht Ethernet-Losung fir die Prozessautomatisierung
gearbeitet. Im November 2019 wurde der Standard IEEE Std
802.3-2019 (10BASE-T1L) freigegeben. Dank Ethernet-Ad-
vanced Physical Layer (APL) stof8t nun die Ethernet-Techno-
logie - und damit die Hochgeschwindigkeitskommunikation
- bis in das prozesstechnische Feldgerdt vor.

Erste Praxistests von Profinet mit Ethernet-APL sind be-
reits bei den im Projekt beteiligten Unternehmen sowie bei
Anwendern - zum Beispiel bei der BASF - im Gange und
erfolgreich absolviert. Im Juni 2021 - eigentlich zur Achema
- sollten die ersten APL-Gerite gezeigt werden. Die wichtigs-
te Branchenmesse wird pandemiebedingt um neun Mona-
te verschoben, die Vorbereitungen fiir die Prédsentation der
APL-Technologie jedoch nicht. Alle Mitstreiter halten sich an
den vorgegebenen Fahrplan, so stellen die Chiphersteller 2021
ihre Technologie vor, die APL Conformance Specification wird
ebenfalls in diesem Jahr freigegeben. Gleichzeitig starten auch
die weiteren ergianzenden Arbeiten, deren Aufwand und Um-
fang haufig unterschitzt wird.

Dazu gehoren unter anderem der Abschluss der Enginee-
ring Guideline, Testcases und Zertifizierungen. Fiir einen si-
cheren und langlebigen Industrieeinsatz sind auch diese Ar-
beiten notwendig. Gerade die Use Cases sind ein wichtiger
Baustein, damit die Technologie praxisnah entwickelt wird.
Hier wird an den letzten Stellschrauben gedreht und Feinhei-
ten aus Sicht des Anwenders eingearbeitet. All diese Arbeiten
laufen Hand und Hand. Daher sind alle Mitspieler zuversicht-
lich, dass ab 2022 eine breite Auswahl an Profinet-Geriten mit
Ethernet-APL zur Verfiigung stehen und auf der verschobenen
Achema im Mirz 2021 gezeigt werden. OJ

INDUSTR.com



TITELINTERVIEW

Dr. Jorg Hahniche, Vorstand PNO

,<Jetzt ist der richtige
Zeltpunkt”

Im Zeitraum vom 15. bis 18. Marz 2021 veranstaltet die Profibus !
Nutzerorganisation (PNO) ihre siebte Pl-Konferenz, die diesmal
durchgéngig virtuell stattfindet. Das Leitthema ,Process Goes
Digital“ adressiert die vielen Neuerungen und Fortschritte inner-
halb der Prozessautomation im Zeitalter der Digitalisierung. Weitere
Schwerpunkte sind Informationsmodelle, TSN, SPE sowie 5G und
Cloud-Anwendungen. Dr. Jorg Hahniche, PNO-Vorstand, gibt einen Einblick.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Sabine Mithlenkamp fiir Profibus Nutzerorganisation BILD: Profibus Nutzerorganisation

Der Schwerpunkt Process Goes Digital Bei der Entwicklung rund um APL haben wir uns in der Vergangenheit immer

der diesjahrigen PI-Konferenz war im an der wichtigen Zielmarke Achema orientiert, um dort unsere neuen Entwick-

Hinblick auf die Achema gelegt worden, lungen zu prasentieren. Dass diese nun pandemiebedingt verschoben wird,

die nun um ein Jahr verschoben wurde.  konnten wir nicht ahnen, spielt aber keine ganz grofe Rolle. Obwohl Prasenz-

Bleibt es bei dem Schwerpunkt, gerade  veranstaltungen nattrlich immer besser geeignet sind, um erste APL-Produkte

im Hinblick auf Ethernet-APL? zu zeigen, halten wir an dem Zeitpunkt fest. Wir sind sehr stolz, dass nun die
Spezifikationsarbeiten abgeschlossen sind und wir im Frihsommer Switches
und Feldgerate mit Ethernet-APL vorstellen kénnen. Die Zeit fur den Durch-
bruch von Ethernet in der Prozessindustrie ist nun einfach reif.

Warum sind Sie zuversichtlich, dass Profinet ist ein etabliertes Protokoll, das sich in anderen Branchen seit vielen

die Prozessindustrie mitzieht? Jahren bewahrt. Die Bandbreite ist hoch, die Installation einfach, die Zertifizie-
rungsverfahren sind eingespielt und es gibt viele Erfahrungen, etwa in puncto
Interoperabilitdt. Davon abgesehen geschah die Entwicklung von Profinet PA
4.0 und Ethernet-APL immer in enger Abstimmung zwischen Anwenderorga-
nisationen, Herstellern und Anwendern. Es ziehen also alle an einem Strang.
Daruber hinaus steht die Prozessindustrie in puncto Automatisierung und Digi-
talisierung jetzt vor einem Umbruch. Es wurden sehr viele Entwicklungen, wenn
man etwa an Namur Open Architecture (NOA) denkt, angestoBen, in denen es
darum geht, mehr Informationen aus dem Prozess zu erhalten, effizienter oder
flexibler zu arbeiten.

Wie geht es weiter? Nachdem in diesem Jahr alle wichtigen Arbeiten bezlglich Zertifizierung, Stan-
dardisierung abgeschlossen werden, starten im Jahr 2022 die ersten konkre-
ten Projekte mit Ethernet APL. Unter anderem wird die Testanlage der BASF
mit neuen Geraten und nicht mehr nur mit Prototypen ausgestattet. Wichtig
ist aus meiner Erfanrung, dass wir schnell mit der Umsetzung der Use Cases
beginnen. Daraus folgen sicher noch weitere Anpassungen, die aber eher
Feinheiten sind. Aber nur so gewinnen die Anwender Vertrauen in die neue
Technologie. O
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Maschinenbauer in der Verpackungsindustrie

Robotik und Nachhal-
tigkeit

Digitalisierung, Folien aus recyceltem Material
oder auch der zunehmende Einsatz von Robo-
tern — Maschinenbauer in der Verpackungs-
branche sind einem stdndigen Wandel ausge-
setzt. Sie konnen sich anpassen, sie kdnnen
aber auch Vorreiter sein und Trends setzen.
Doch was beschiftigt die Anbieter eigentlich,
und wie reagieren sie auf die verschiedenen
Themen in der Branche?

TEXT: Regina Schnathmann, Beumer Group

BILDER: Beumer Group; iStock, Kwangmoozaa

»Wir spiiren die Veranderungen in der Verpackungsbranche
immer deutlicher, sagt Joérg Spiekermann, Vertriebsleiter Palet-
tier- und Verpackungsanlagen fiir den Bereich Consumer Goods
bei der Beumer Group. ,Unsere Kunden verlangen nach Losun-
gen, mit denen sie ihr Personal weiter entlasten, ihre Prozesse
flexibler gestalten und ihre Produktions- und Ressourceneffizi-
enz steigern konnen.“ Der Systemanbieter liefert fiir die Verpa-
ckungsbranche auf Wunsch komplette Verpackungslinien von
der Abfiillung bis zum palettierten Stapel aus einer Hand. Damit
lassen sich Schnittstellen vermeiden oder minimieren, und der
Kunde hat nur einen Ansprechpartner.

Abgestimmte Prozesse

Vor allem nehmen Softwarelosungen einen immer gréfleren
Raum ein. ,Um bestmdgliche Ergebnisse zu erhalten und eine
durchgingige Material- und Datenverfolgung sicherzustellen,
miissen die Abfiill-, Palettier-, Verpackungsanlagen und die wei-
teren Systemkomponenten bestmdglich aufeinander abgestimmt
sein’, sagt Spiekermann. ,Immer wichtiger wird es, Logistikpro-
zesse zu vernetzen und automatisiert zu steuern.” Dazu hat die
Beumer Group eine modular aufgebaute Software-Suite als iiber-
geordnetes Rechensystem entwickelt. Sie kann individuell an die
jeweiligen Aufgaben angepasst werden.

Mit dem Modul Beumer Group Warehouse Control System
lasst sich die Software-Suite per Netzwerk an das Lagerverwal-

13
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VERPACKUNG & KENNZEICHNUNGVERPACKUNG & KENNZEICHNUNGTRENDS DER VERPACKUNGSINDUSTRIE

Der stretch hood A von Beumer hat eine einfache, intuitive und sichere Bedienung.

tungssystem oder die ERP-Losung des Kunden anbinden. Der
Komplettanbieter stellt fiir den Anwender so die Kommunika-
tion der Steuerungsebenen untereinander sicher. Damit ist die
Beumer Group nicht nur in der Lage, die einzelnen Anlagen
intelligent zu verkniipfen, sondern diese auch in bestehende
Prozessleit- oder Warenwirtschaftssysteme des Kunden zu inte-
grieren.

Mit Unterstiitzung von Start-ups

Jorg Spiekermann sieht einen klaren Trend hin zu digitalen
Losungen, die Automatisierungspotenziale heben sowie Liefer-
ketten und Prozesse weiter optimieren. ,Doch vielen Maschinen-
bauern hierzulande fehlt schlicht das erforderliche Know-how*,
ist er sich sicher. Und wie ist das bei der Beumer Group? Digitali-
sierung bedeutet Kooperation, Interaktion und Datenaustausch.
Damit dndert sich auch die Rolle der Anbieter von Verpackungs-
anlagen und die Zusammenarbeit mit den Kunden. ,,Es gibt vie-
le junge Unternehmen mit sehr viel Know-how, die den Markt
iiberraschen wollen®, weif§ Spiekermann. ,Wir wollen aber nicht
darauf warten, dass sie uns mit ihren frischen Ideen das Wasser
abgraben. Wir suchen und férdern vielversprechende Start-ups
und tragen so digitale Projekte in unsere Unternehmensgruppe.”

Er nennt ein Beispiel, das nur entfernt mit der Verpackungs-
branche zu tun hat: Das Start-up Sparrow Networks sorgt mit
seinem digitalen Marktplatz dafiir, dass Teilnehmer bei Ausfall
einer Komponente in ihren Anlagen schnellstmoglich mit dem
passenden Ersatzteil versorgt werden. Sparrow verbindet die Be-
stainde der Anlagenbetreiber miteinander. Durch das Netzwerk
findet sich in kurzer Zeit immer ein passender Anbieter.

Umfangreiche Unterstiitzung erhélt das Start-up von dem in
Berlin sitzenden autark aufgestellten Company Builder Beam -
einer Ausgriindung der Beumer Group. ,Wir versuchen, einzig-
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artige Probleme in der Logistik gemeinsam mit Griinderteams
zu 16sen’ erldutert Spiekermann. Es sei wichtig, junge Unterneh-
mer mit erfolgsversprechenden Geschiftsideen zu finden.

Roboter immer wichtiger

Einen weiteren Trend sieht der Vertriebsleiter im zunehmen-
den Einsatz von Robotern und nennt als Beispiel die (petro-)che-
mische Industrie. ,,Hier konnen Produkte in speziellen Sicken,
Fassern, Kanistern, Kartons oder Eimern abgefiillt sein. Um die-
se zu palettieren, liefern wir den platzsparenden Knickarmrobo-
ter Beumer robotpac®, sagt Spiekermann. Je nach Gebinde stattet
der Systemlieferant diesen mit dem entsprechenden Greifsystem
aus, das der Kunde flexibel und automatisch auswechseln kann,
falls auch andere Gebinde palettiert werden miissen. Die auf Pa-
letten akkurat gestapelten Sacke konnen anschlieflend problem-
los in die nachgelagerte Verpackungsanlage — zum Beispiel den
Beumer stretch hood - gefordert werden. ,Unsere Verpackungs-
anlage arbeitet duflerst energieeffizient®, sagt Spiekermann. ,,Eine
intuitive Schnittstelle zwischen Mensch und Maschine verein-
facht die Bedienung und sorgt fiir schnelle Folienwechsel.“ Mit
ihr lassen sich auch Betriebsparameter dndern.

Nachhaltig auf ganzer Linie

Die Beumer Group hat sich nicht nur bei dieser Verpackungs-
anlage verpflichtet, sie ganzheitlich auf den Ebenen Okonomie,
Okologie und soziale Verantwortung zu bewerten, sondern bei
allen Produkten aus dem Hause Beumer. Der Systemanbieter
verfolgt damit den Ansatz des Total Value of Ownership (TVO).
»Wir betrachten die Anlagen in ihrer Gesamtheit, nicht nur von
ihrer Kostenseite®, sagt Spiekermann. Damit gilt es zum Beispiel
auch, den Energie- und Ressourcenverbrauch im Produktionszy-
klus und beim Betrieb kontinuierlich zu senken sowie Emissio-
nen auf das Minimum zu beschrénken.

INDUSTR.com



Der robotpac von Beumer kann Fasser palettieren.

Nachhaltig sind aber nicht nur die Maschinen, sondern auch
die Verpackungen selbst, zumindest geht ein starker Trend da-
hin. Denn die Kunststoffprodukte sind seit einiger Zeit in der
Kritik. Nach Gebrauch landen sie oft als Abfall auf Deponien
oder in der Natur und verschmutzen die Umwelt. Das neue Ver-
packungsgesetz dient dem Ziel, Verpackungsabfille zu vermei-
den und das Recycling zu stirken. Damit beinhalten viele Folien
kiinftig mehr Rezyklat. Das kann deren Eigenschaften und somit
auch die Handhabung erheblich verandern. Der Beumer stretch
hood A verarbeitet auch diese Folien in gewohnter Weise sehr
sicher. Dazu haben die Experten gemeinsam mit ihren Folienan-
bietern im hauseigenen F&E-Zentrum Tests und Analysen mit
den unterschiedlichen Folien durchgefiihrt.

Mit der Verpackungsanlage unterstiitzt der Systemanbieter
seine Kunden auf ganzer Linie — auch beim Thema Sicherheit.
»Durch die hohen Riickstellkrifte in der Stretchfolie liegt die-
se sehr eng, ,wie eine zweite Haut®, am gesamten Stapel an und
sorgt dadurch fiir die benétigte Stabilitat, beschreibt Spieker-
mann. Die Ware ist sicher vor Witterungseinfliissen geschiitzt.
Durch die glatte Oberfldche der transparenten und hochflexiblen
Folie ist die palettierte Ware zudem gut sichtbar. Auch darun-
ter liegende Barcodes werden einwandfrei gelesen. Ebenso kann
die Folie selbst als Werbetrager bedruckt und eingefarbt werden.
Ebenfalls wichtig ist der Eingriffschutz: Unbefugte konnen keine
Waren von der Palette entnehmen, ohne die Folie dabei zu zer-
storen. Die Verpackung schiitzt aber auch vor gefihrlichen Stof-
fen - zum Beispiel, wenn der Inhalt nicht mit der Oberfliche der
Behilter in Berithrung kommen soll. Das kann bei Schmier- und
Klebstoffen, Frostschutzmitteln, Harzen, Bremsenreinigern, aber
auch bei Schiittgiitern wie Granulaten der Fall sein. Dann kann
mit der Verpackungsanlage die Innenseite des Fasses mit einer
Folienhaube ausgekleidet werden. ,Wir kennen den Markt und
die Anforderungen unserer Kunden®, sagt Spiekermann. ,,Mit
unseren Losungen wollen wir stets einen Schritt voraus sein.“ OJ

Wirkungsvoll

Prozessautomatisierung

mit APROL

www.br-automation.com/APROL

Skalierbar Flexibel

50 bis 500.000 Kanéle Fir Priméar- und
Sekundarproduktion

Redundant Durchgangig

Hochverflgbarkeit auf 1 System-Software fur alle

allen Ebenen Aufgaben

PERFECTION IN AUTOMATION
A MEMBER OF THE ABB GROUP




TRENDS DER VERPACKUNGSINDUSTRIE

Das bewegt die Verpackungsbranche

Nachhaltigkeit als Trend?

Die Verpackungsindustrie ist gefiithlt im stetigen Wandel: Von Plastik zur Nachhaltigkeit,
von grofen zu kleinen Margen und von sonstigen Trends getrieben. Aber welche sind es
genau? Experten geben Exklusiv Antworten.

UMFRAGE: Jessica Bischoff, P&A BILDER: Gea; KHS; Multivac; Optima; iStock, Say-Cheese
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VOLKER
SASSMANNS-
HAUSEN

Der Verpackungsmarkt ist im
Wandel:
Lebensmitteleinzelhdndler for-
dern einen geringeren Kunst-
stoffeinsatz. Die Lebensmittel-

Verbraucher und

industrie muss sichere Ver-
packungen anbieten, die alle
Hygiene- und Qualititsanfor-
derungen und gleichzeitig die
gesetzlichen Regelungen, den
bei Verpa-
ckungen deutlich zu reduzie-
ren, erfiillen. Da wir uns bei

Kunststoffanteil

der Weiterentwicklung unserer
Maschinen stets an den Kun-
denbediirfnissen orientieren,
liegt unser Fokus auf der Hand.
Unsere Verpackungsmaschi-
nen eigenen sich daher fir
diinne Verpackungsfolien und
Folien aus Monomaterialen.
Die Tiefziehverpackungsma-
schine GEA PowerPak Plus
eignet sich fiir ganz unter-
schiedliche Verpackungslosun-
gen. Diese Vielfalt wird jetzt
durch eine noch nach-
haltigere Verpackungsmélich-
keit
Papierverbund mit speziellen
Barriereeigenschaften ergénzt,
die zu mehr als 8o Prozent aus

aus einem formbaren

Papier und einem geringen
Restanteil Kunststoff besteht.

Senior Product Manager Thermofor-
ming Packaging Systems bei GEA

ERNST
VAN WICKEREN

Die KHS Gruppe verfolgt bei
der Entwicklung nachhaltiger
und zukunftsfihiger Verpa-
ckungslosungen eine ganzheit-
liche Strategie. Um den Be-
diirfnissen des Marktes stets
optimal gerecht zu werden,
verfuigt der Anlagenbauer tiber
ein breites Portfolio an Pri-
mdr-, Sekunddr- und Ter-
tidrverpackungen. Gemeinsam
mit seinen Kunden und Part-
nern arbeitet KHS bestindig
daran, noch umweltschonen-
dere Verpackungslosungen zu
entwickeln. Ziel ist es, Res-
schonen und
Materialkreisldufe weiter zu

sourcen zu
schlieflen. Ein Beispiel ist das
Nature MultiPack, das Dosen
und PET-Flaschen mithilfe
von Klebepunkten anstatt mit
Schrumpffolie verbindet. Da-
riber hinaus bietet KHS mit
dem Einschlag von Dosen in
Papier und Aufsitzen aus Kar-
tonage fiir Dosen zwei weitere
nachhaltige Alternativen. Ab
sofort konnen die Verpa-
ckungsanlagen von KHS zu-
dem Folie aus 100 Prozent
Rezyklat verarbeiten.

Product Manager Packaging bei KHS

17

CHRISTIAN
TRAUMANN

Zu den wichtigsten Trends der
Branche zdhlen Automati-
sierung, Digitalisierung und
Nachhaltigkeit. Mithilfe von
automatisierten Verpackungs-
16sungen konnen insbesondere
in der Lebensmittelindustrie
zunehmende Personalengpisse
iiberwunden und zugleich die
Hygiene erhoht werden. Di-
gitale Prozesse erlauben die
systematische Erfassung und
Analyse aller relevanten Pro-
zessparameter. So konnen Ur-
sachen fiir Storfille
verminderte  Leistungswerte
schnell identifiziert und ent-
sprechende Korrekturmafinah-
men eingeleitet werden. Da-
durch lassen sich Prozesse
optimieren und die Effizienz
steigern. Und nicht zuletzt
bestimmt Nachhaltigkeit un-
sere Branche. Wir arbeiten mit
Hochdruck
Verpackungskonzepten, die die
aktuellen Anforderungen hin-
sichtlich  Recyclingfahigkeit
und Ressourcenschonung er-
fillen. Zudem konnen un-
sere Portionier- und Schneid-
losungen dazu beitragen, die
prozessbedingte Lebensmittel-
verschwendung zu reduzieren.

oder

an innovativen

Geschéftsfiinrender Direktor, Multivac

INDUSTR.com

DOMINIK
BROLLOCHS

Bei Optima stehen nicht kurz-
fristige Losungen auf der Basis
von Trends im Fokus, sondern
langfristige ~ Verpackungslo-
sungen mit Blick auf die
gesamte Wertschopfungskette
und die Kreislaufwirtschaft.
Wir entwickeln gemeinsam
mit Kunden und Partnern ehr-
liche Verpackungen, die wirk-
lich mehr Nachhaltigkeit brin-
gen und dabei das Produkt
schiitzen. Einige Materialien
jedoch werden aus einem
bestimmten Grund eingesetzt.
Nur sie konnen das Produkt
vor dem Verderb schiitzen.
Ersetzt man diese Verpa-
ckungsmaterialien in grofler
Menge auf der Grundlage von
Trends und nicht aus Griinden
der Kreislaufwirtschaft, wer-
den die Probleme lediglich auf
ein anderes Material verlagert.
Je nach Produkt und Marken-
ziel sprechen wir von recy-
clingfahigen, kompostierbaren
oder mehrfachverwendbaren
Verpackungen. Auch die Ma-
schine steht im Fokus: Effi-
zienter Medieneinsatz, opti-
male  Packmittelausnutzung,
mehr Output auf geringerer
Flache
Energieverbrauch sind unab-
dingbar.

und ein sinkender

Group Sustainability Manager bei der
Optima Packaging Group



VERPACKUNG & KENNZEICHNUNGVERPACKUNG & KENNZEICHNUNGTRENDS DER VERPACKUNGSINDUSTRIE

Verpackungsentwicklung als Chance fir nachhaltige Materialien

Kekse nachhaltig verpackt

Wer mit einer Verpackungsmaschine automatisieren mochte, benétigt Verpackungen, die
maschinengéngig sind - sprich, in der Anlage problemlos verarbeitet werden kdnnen. Neben

den Anforderungen, die bereits durch Transport, Verkauf und Konsumenten an eine Produkt- 4
verpackung gestellt werden, kommt bei einer Automatisierung also eine weitere hinzu.

TEXT: Birbel Beyhl, Gerhard Schubert BILDER: Gerhard Schubert; iStock, Picture Store

»Gibt es die Verpackung auch ohne Plastik?“ Neben den
Herausforderungen, innerhalb des Kostenrahmens immer
noch effizienter, noch flexibler und noch schneller zu produ-
zieren, ist diese Frage heute eine weitere wesentliche Anfor-
derung an die Hersteller. Markt und Endverbraucher haben
beim Thema nachhaltige Verpackungsmaterialien spiirbar
Druck aufgebaut. Dabei schienen die beliebten Kunststoffe
fir die Verpackungsentwicklung iiber lange Zeit das optimale
Material: Sie sind giinstig in der Produktion, prazise formbar,
vielseitig, sehr leicht und vor allem dicht. Fiir viele Produk-
te, die vor dufleren Einfliissen geschiitzt werden miissen, um
ihre Qualitdt zu behalten, ist die Dichtigkeit eines der wich-
tigsten Kriterien fiir eine gute Verpackung. Doch die Neben-
wirkungen der Kunststoffproduktion lassen sich nicht mehr
verleugnen - Stichwort Umweltschutz. Valentin Kohler, Ver-
packungsentwicklung bei Schubert, bestatigt das: ,,Kunststoff
als Verpackungsmaterial befindet sich seit zehn Jahren in einer
kritischen Diskussion.*

Branchentrend Karton

Der aktuelle Trend in der Verpackungsentwicklung ist
uniibersehbar: Dort, wo bei Verpackungen auf Kunststoff
verzichtet werden kann, wird das Material inzwischen durch
Karton ersetzt. Beispiele gibt es viele: Von der Lochmaske fiir
Joghurtbecher tiber Trays mit integrierten Trennstegen oder
Schupprampen fiir Kekse bis hin zu Einsatzen fiir die Produkt-
fixierung und Wrap-around-Kartons bei Getranken. Dabei ist
die neue Losung eigentlich die alte. Denn Karton, das klas-
sische Material fiir Verpackungen seit vielen Jahren, ist auch
eins der nachhaltigsten: Dank des nachwachsenden Rohstoffs
Holz und der hohen Recyclingquote ist der Wirkungsgrad bei
Karton besonders grof. Valentin Kohler erklart: ,Die einzige
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Notwendigkeit fiir die Verwendung von Kunststoff ist heute
nur noch die Dichtigkeit von Verpackungen, um eine lingere
Produkthaltbarkeit zu gewéhrleisten.“ Zu sehen ist das bei den
Folien fiir Schlauchbeutelverpackungen. Hier befinden sich
die papierbasierten Alternativen noch im Anfangsstadium der
Entwicklung.

Karton ist Hersteller-Kompetenz

In Europa ist der Trend zum Karton durch die strengen
gesetzlichen Vorgaben bereits sehr stark geworden. Das spiirt
auch der Verpackungsmaschinenbauer Schubert. ,Karton wird
von den Herstellern inzwischen noch mehr nachgefragt®, be-
statigt Valentin Kohler. Ein guter Zeitpunkt also, um seine
Verpackungen zu tiberdenken - erst recht bei einer geplan-
ten Automatisierung. Gerade in der Konzeptionsphase einer
neuen Verpackungsmaschine ergibt sich viel Spielraum, Pro-
duktverpackungen auch in Bezug auf Nachhaltigkeit zu priifen
und in der Verpackungsentwicklung mehr Karton einzusetzen.
Als Verpackungsmaschinenhersteller, der schon vor 50 Jahren
hauptsiachlich mit Karton gearbeitet hat, kann Schubert bei
diesem Material eine grofle Erfahrung und Kompetenz vor-
weisen. Das zeigt sich in den flexiblen Verpackungsmaschinen:
In vielen Schubert-Anlagen lassen sich sowohl Kunststoff- als
auch Kartonverpackungen verarbeiten. Voraussetzung dafiir
sind Verpackungen, die maschinengéngig entwickelt werden.
Bei Schubert iibernimmt Valentin Kohler diese Aufgabe im
Bereich der Kartonverpackungsentwicklung. Dabei spielt es
keine Rolle, ob der Kunde mit einer fertigen Produktverpa-
ckung, einem konkreten Entwicklungsauftrag oder einer ge-
wissen Offenheit fiir Modifizierungen an bestehenden Verpa-
ckungen auf Schubert zukommt. Einzig die Verpackungen fiir
sehr empfindliche und zerbrechliche Produkte sind manchmal
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Der Trend zum nachhaltigeren
Verpackungsmaterial Karton statt

Kunststoff ist uniibersehbar.

schwierig mit Karton zu realisieren. Hier ist unter Umstidnden
ein Kompromiss zwischen den Beteiligten notwendig. Doch
Valentin Kohler ist iiberzeugt: ,Es ist praktisch immer mog-
lich, eine maschinengédngige funktionale Alternative aus Kar-
ton zu entwickeln.*

Generell wihlen die Kundenberater von Schubert aus ei-
nem Pool von rund zehn Grundkonstruktionen mit bewéhr-
ten Verpackungstypen und greifen auf ihre Erfahrung zuriick,
um eine erste Idee der Verpackung zu bekommen. Konstruiert
wird dann in einem CAD-System, dessen Ergebnis als ein oder
mehrere Musterbeispiele mit dem Kunden abgestimmt wer-
den.

Wichtig fiir Verpackungsmaschinen wie die von Schubert
ist zum einen der Zuschnitt und zum anderen die Grofle der
Verpackung. Denn obwohl die meisten Schachteln quaderfor-
mig sind, mit einem Lingen-, Breiten- und Hohenmaf3, kon-
nen die Zuschnitte sehr unterschiedlich ausfallen. Das hat
Auswirkungen auf die Funktionsweise des Kartonaufrichters
in der Verpackungsmaschine, aber auch auf die Magazin-
platten, aus denen der Roboter die flachliegenden Zuschnitte
entnehmen soll. Denn das Magazin im Kartonaufrichter be-
stimmt die Leistung der gesamten Anlage. Je mehr Zuschnitte
in einem Magazin nebeneinander passen, sodass der Roboter
gleichzeitig darauf zugreifen kann, desto mehr Leistung lasst
sich in der Anlage realisieren.

Fir eine maschinengidngige Verpackung ist also die Kon-
zeption der Schachtel bei der Verpackungsentwicklung we-
sentlich. Doch natiirlich miissen auch die anderen Anforde-
rungen fiir Transport und Verkauf erfiillt werden. Deshalb ar-
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beiten die Schubert-Experten bei der Entwicklung einer neuen
Verpackung eng mit dem Verpackungslieferanten des Kunden
zusammen und befinden sich im stindigen Austausch. So
lassen sich beispielsweise auch Kundenwiinsche nach mate-
rialsparenden, kostengiinstigeren Losungen, anderen Verpa-
ckungsformaten, mehr Marketingfliche auf der Verpackung
fir den Point of Sale oder effizientere Transportlésungen mit
einer grofleren Anzahl an Produkten pro Sekundérverpackung
umsetzen. Die Entwicklung einer neuen Verpackung birgt fiir
Kunden nicht nur im Hinblick auf Nachhaltigkeit und zu-
kunftssichere Verpackungen also einiges an Potenzial, das sie
geschickt nutzen konnen.

Zukunft ist in vollem Gang

Fir Valentin Kohler ist das Zukunftsthema Nachhaltigkeit
in der Verpackungsentwicklung lingst bei den Maschinen-
bauern angekommen. ,Die Trendwende hin zu nachhaltigen
Verpackungslosungen ist nicht nur in Sicht, sondern in vollem
Gange®, sagt der Verpackungsexperte. Maschinenbauer, die
diesen Trend nutzen mdchten, sollten neue Anlagen bereits
jetzt im Hinblick auf spatere Umriistungen planen und kon-
struieren. Bei den nachhaltigen Materialien ldsst sich hinge-
gen noch spekulieren, wohin die Reise geht. Denn so praktisch
Karton momentan zu sein scheint - es gibt weitere Optionen,
an denen geforscht wird. Zum Beispiel im Bereich Upcycling:
Welches giinstige, einfache Abfallprodukt konnte die Basis
fiir ein ganz neues Verpackungsmaterial sein? Ein kleiner Ge-
heimtipp ist Graspapier. Bis zu 30 Prozent betrdgt der Anteil
an Griinschnitt in solchen Papieren bereits. Ein Ansatz, mit
dem die Verpackungsbranche in Zukunft vielleicht den nachs-
ten Schritt in Richtung Nachhaltigkeit vollzieht. O

INDUSTR.com
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DEEP LEARNING BEI DER LEERFLASCHEN-KONTROLLE

Wer mit Inspektionsmaschinen fiir Leerflaschen arbeitet, weifs: Nicht jede Flasche, die der
Inspektor aussortiert, weist auch tatsdchlich einen Fehler auf. Meist sind es einfach nur Was-
sertropfen oder Schaumreste, die etwa nach dem Waschen noch an der Flasche haften. Hier

kommt intelligente Inspektionstechnik ins Spiel.

TEXT: Krones BILDE Andreas Wurm, Marcus Schneider

Da herkémmliche Systeme Wasser oder Schaum nicht
immer zu 100 Prozent von Verschmutzungen oder Beschidi-
gungen unterscheiden kénnen, gehen sie auf Nummer sicher
und leiten den Behilter aus. Auf diese Weise landen in jeder
Produktionsschicht unzédhlige Flaschen, die sich eigentlich
noch problemlos verwenden liefSen, auf Nimmerwiedersehen
im Mill. Um das zu dndern, hat Krones die nachste Evoluti-
onsstufe der Inspektionstechnik erklommen. Denn die neue
Linatronic AI nutzt fir das automatische Erkennen und Klas-
sifizieren von Anomalien eine Deep-Learning-Software — und
agiert dadurch um einiges schlauer und effizienter als ihre tra-
ditionellen Kollegen.

Kiinstliche neuronale Netze

Deep Learning ist eine Technik, die Maschinen zu etwas
befihigt, was wir Menschen schon von Natur aus beherrschen:
aus Beispielen lernen. Mit einem grofien Unterschied: Eine
Maschine kann diese Fahigkeit um ein Vielfaches effizienter
nutzen.

Grundlage dafiir ist ein sogenanntes kiinstliches neuron-
ales Netz. Dieses lasst sich mit einem komplexen System aus
hintereinander geschalteten Filterschichten vergleichen. Die
Bilder, die wihrend des Inspektionsvorgangs aufgenommen
werden, durchlaufen diese Schichten der Reihe nach, wobei
jede Schicht ein anderes Merkmal aus dem je-
weiligen Bild extrahiert. Da der Output des einen
Filters als Input in den jeweils darauffolgenden
fliefit, lasst sich die Komplexitét dieser Bildmerk-
male immer weiter erh6hen. Die Kette reicht dabei
vom Erkennen dunkler oder heller Bildpixel bis
hin zur Klassifikation ganz bestimmter Objekte,
wie zum Beispiel: Wassertropfen.

Mit tausenden Bildern trainiert

Damit die Linatronic Al diese Filter in der
Praxis auch exakt anwendet, wurde sie zuvor mit
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vorklassifizierten Beispielbildern trainiert. Dabei lernt ihr
neuronales Netz, die fiir die Aufgabenstellung relevanten Bild-
merkmale herauszufiltern und entsprechend zu interpretieren.
Genau wie fiir uns Menschen gilt auch fiir die Maschine: je
intensiver das Training, desto besser das Ergebnis. Das neu-
ronale Netz der Linatronic AI wurde daher mit Tausenden
von Beispielbildern immer weiter verfeinert. So lange, bis es
schliefflich Wassertropfen zielsicher von anderen Anomalien
unterscheiden kann - und zwar mit einer Zuverldssigkeit von
iber 99,9 Prozent.

Materialverschwendung durch filschlich ausgeleitete
Flaschen ist damit kein Thema mehr. Genauso wie das zeit-
aufwindige Parametrieren der Maschine bei ihrer Inbetrieb-
nahme. Denn das neuronale Netz muss nicht manuell auf die
Gegebenheiten vor Ort eingestellt werden, sondern die Linat-
ronic AI wird schon perfekt trainiert ausgeliefert - und kann
sofort mit ihrer Arbeitloslegen. O

il KROMES



TRENDS DER VERPACKUNGSINDUSTRIE

Flexibilitat bei der Arzneimittelverarbeitung
Impfstoff-Abfullung mit Losgroi3e 1

Die Pharma-Branche riickt derzeit durch die Corona-Pandemie in den Fo-
kus. Schnell ausreichend Impfstoff fiir die ganze Weltbevolkerung herstellen
ist derzeit die erste Prioritdt. Modulare Abfiillsysteme sind nun gefragt, die
den Impfstoft schnell auch auf Fremdmaschinen herstellt.

TEXT: Tanja Bullinger, Bausch + Strobel BILDER: Bausch + Strébel; iStock, iZonda

N\
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Biotechnologisch hergestellte Medikamente gewinnen immer
mehr an Bedeutung. Eine Entwicklung, die nicht nur die Phar-
mabranche, sondern auch die Hersteller von Abfiill- und Verpa-
ckungsmaschinen vor ganz neue Herausforderungen stellt. Ging
es lange Jahre darum, hiufig gebrauchte Arzneimittel wie etwa
Insulin oder Impfstoffe in groflen Mengen schnell und kosten-
glinstig zu produzieren, so sind es heute oft kleine Chargen, die
es moglichst effizient zu verarbeiten gilt. Neben den vollautomati-
schen Hochleistungsanlagen, die auf dem Pharmamarkt natiirlich
immer noch gefragt sind, wiinschen sich die Pharmahersteller
deshalb mehr und mehr flexible Abfiill- und Verpackungssyste-
me. Sehr deutlich wird das aktuell, da mdglichst schnell weitere
Kapazititen fiir die Abfilllung von Impfstoffen geschaffen werden
miissen.

Flexible Produktion ist deshalb auch der Uberbegriff fiir An-
lagen, die der Spezialmaschinenhersteller Bausch+Strobel als
Antwort auf dieses Bediirfnis entwickelt hat. Dies sind das modu-
lare Produktionssystem VarioSys und - als neueste Entwicklung
in dieser Reihe - die flexible Systemlésung CombiSys.

Nach dem Schliissel-Schloss-Prinzip

VarioSys kombiniert verschiedene Module rund um den
Fill- und VerschliefSprozess fiir alle gangigen Primarpackmittel,
sowohl fiir die RT'U-, als auch die Bulkverarbeitung. Hierbei kon-
nen die Module durch das Schliissel-Schloss-Prinzip schnell und
einfach innerhalb eines standardisierten Isolator ausgetauscht
werden. Die Anwendung reicht von einer halbautomatischen Ab-
fillung im Isolator — etwa fiir klinische Studien - bis hin zur Pro-
duktionslinie, denn es ist auch moglich, mehrere Module in Reihe
zu schalten und mit Sterilisiertunnel, Reinigungsmaschinen oder
einem Gefriertrockner zu erginzen.

Modulares Maschinenkonzept

Erweitert wird die flexible Produktion nun im néchsthéhe-
ren Leistungsspektrum um die flexible Systemlésung CombiSys.
Diese Anlage ermaglicht es, unterschiedliche Packmittel wie zum
Beispiel Spritzen, Vials oder Karpulen auf einer einzigen Platt-
form zu verarbeiten - und das mit einer Leistung von 12.000
Objekten pro Stunde. Auch eine 100 Prozent Inprozesskontrolle
(IPC) mindert diese Leistung nicht.

Der modulare Aufbau und der konsequente Einsatz stan-
dardisierter Komponenten sparen Konstruktions- und Ferti-
gungszeiten ein, die Anlage ist dadurch auch schneller lieferbar.
Formatwechsel und Wartung sind deutlich vereinfacht, denn
die Arbeitsstationen von CombiSys basieren alle auf demselben
Funktionsprinzip. CombiSys kommt mit wenigen Formatteilen
aus, der Wechsel auf ein anderes Packmittel, etwa von Spritze
auf Vial, ist einfach und bedienerfreundlich. Derzeit verarbeitet
CombiSys vorsterilisierte Spritzen, Vials oder Karpulen im Nest
(RTU-Packmittel). Im néchsten Schritt wird CombiSys auch fiir
die Verarbeitung von Bulkware angeboten.

Drei Dosiersysteme in einer Maschine

Flexibilitit ist heute aber nicht nur beim Packmittel gefragt,
sondern auch bei der Dosierung. Sollen auf derselben Linie

Circular
Packaging

OPTIMA

Heute die Nachhaltigkeit von morgen gestalten.

Circular Packaging umfasst Verpackungslésungen, welche
die Prinzipien der Kreislaufwirtschaft berticksichtigen und
die Grundgedanken der Nachhaltigkeit widerspiegeln.
Wir bieten unseren Kunden mit innovativen und ehrlichen
Verpackungslésungen die Moglichkeit, nachhaltig und
kreislaufwirtschaftlich zu produzieren und zu verpacken.
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I PACKAGING

Maochten auch Sie Ihre Verpackung nachhaltig gestalten?
www.optima-packaging.com/sustainability

Germany
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CombiSys ist eine Plattform, auf der unterschiedlichste Packmittel verarbeitet werden kénnen - die Bildern zeigen beispielhaft die

Verarbeitung von Vials. Das System kommt mit wenigen Formatteilen aus, was eine Umriistung schnell, einfach und bedienerfreundlich

macht. Durch den Einsatz einer Multidosiereinheit kann zudem sehr schnell auf ein anderes Dosierverfahren gewechselt werden.

Arzneimittel produziert werden, fiir die unterschiedliche Do-
sierverfahren validiert sind, geht das nur, wenn schon von An-
fang an mehrere Dosierstationen vorgesehen sind. Ansonsten
muss die Anlage umgebaut werden. Ohne Umbauaufwand geht
dies nun mit der ,,Multi-Dosing Unit®, in der Schlauchpumpen,
Drehkolbenpumpen und eine Zeit-Druck-Dosierung integriert

sind. Durch die Verwendung eines zentralen Antriebssystems
ist diese Einheit sehr kompakt und damit platzsparend. Eine
ideale Losung ist CombiSys fiir Lohnabfillern und Arzneimit-
telhersteller, die ein hohes Maf} an Flexibilitdt benotigen und fiir
die die Skalierbarkeit der eingesetzten Maschinen ein Wettbe-
werbsfaktor ist. O

Teamspirit auch beim Etikettieren
JAKO optimiert Versandlogistik mit Bluhm Systeme

+WE ARE TEAM" ist nicht nur der Leitsatz der JAKO AG. Auch seine Versandkartons
kennzeichnet der Teamsportausriister mit Hilfe von Bluhm Systeme im ,Etikettier-
Team”. Die JAKO AG aus Mulfingen-Hollenbach versendet pro Tag etwa 4.000 Pakete
mit Teamsport- und Vereinsausstattung in 55 verschiedene Lander. Das stellt hohe

Anforderungen an die Kennzeichnungstechnik.

Daher entwickelte Bluhm Systeme eine mafSgeschneiderte Lésung zur schnellen
und flexiblen Kennzeichnung mit verschiedenen Etikettenformaten bei unterschied-
lichen Produkthéhen. Ohne Produktionsausfall konnte JAKO das Etikettiersystem
Legi-Air 4050E innerhalb von sechs Stunden in Betrieb nehmen.

Weiterlesen?

Hier finden Sie den kompletten Bericht
und das Anwendungsvideo:
www.bluhmsysteme.com/jako-ag

BLUHM
systeme




VERPACKUNG & KENNZEICHNUNGTRENDS DER VERPACKUNGSINDUSTRIE

Entwicklungspartnerschaft

Nachhaltige Papierverpackungen

Die Optima Unternehmensgruppe hat mit dem Technologiekonzern Voith aus Heidenheim an
der Brenz zum Jahresende 2020 eine Entwicklungspartnerschaft vereinbart. Das Ziel der Koope-
ration ist die Entwicklung nachhaltiger Papierverpackungslosungen. Damit arbeiten erstmals
zwei Unternehmen aus unterschiedlichen Wertschopfungsstufen gemeinsam daran, umweltscho-
nende Alternativen zu Kunststoffverpackungen zu entwickeln.

Die Voith Group betreibt seit vielen
Jahren ein systematisches Nachhaltigkeits-
management und informiert iiber Erfolge
in einem Nachhaltigkeitsbericht. Der Kon-
zernbereich Voith Paper ermdglicht durch
seine kontinuierliche Innovationskraft
eine ressourcenschonende Papierproduk-
tion und unterstiitzt Kunden dabei, ihren
Wasser-, Faser- und Energieverbrauch zu

reduzieren.

Netzwerk als Schliissel zum
Erfolg

»Yoith und Optima verbindet eine dhn-
liche Unternehmens-DNA und wir sind
davon iiberzeugt, dass sich mehr Nachhal-

TEXT: Optima packaging group BILD: Optima/Voith

tigkeit oftmals nur mit Kooperationen iiber
die gesamte Wertschopfungskette hinweg
erreichen ldsst, berichtet Dominik Brol-
lochs, Group Sustainability Manager bei
Optima. ,,Optima verfiigt iiber wertvolle
Erfahrungen in unterschiedlichsten Ver-
packungslosungen inklusive Papierverpa-
ckungen - diese kdnnen wir mit unserem
umfassenden technischen Know-how und
jahrzehntelanger Erfahrung in allen Be-
reichen des Papierproduktionsprozesses
erginzen’, sagt Johann Moser, Senior Vice
President Strategic Technology bei Voith
Paper. ,Optima ist ein wichtiger strategi-
scher Partner fiir die Entwicklung neuer
Papiermaschinensektionen, um hoch ver-
formbare Verpackungsbasispapiere zu er-

zeugen.“ In beiden Unternehmen wurden
interdisziplindre Projektteams zusammen-
gestellt, die gemeinsam fokussiert an neu-
en Losungen arbeiten. Auch Produktgrup-
pen, fiir die eine Papierverpackung bislang
als scheinbar ungeeignet oder nicht reali-
sierbar galten, stehen dabei im Fokus.

Viele ungenutzte Potenziale fiir
die Papierverpackung

Gemeinsam suchen beide Partner nach
den besten Losungen fiir die Zukunft. ,Wir
sehen in vielen Bereichen ungenutzte Po-
tenziale fir die Papierverpackung und
freuen uns auf die enge Zusammenarbeit
mit Voith, so Bréllochs. O

s
. . M

N

Johann Moser (I.), Seni‘oQ{ice President

Strategic Technology bei Vc;ﬁh.\‘FEper, und
Dominik Bréllochs; Group Sustair?'ability

Manager bei Optima, prasentieren eine Aus-

wahl von Papierverpackungen.







PROZESSDIGITALISIERUNG & SOFTWARE

Kommentar: Was Industrie 4.0 mit
Engineering-Software zu tun hat

EoT — das Engineering der Dinge

Industrie 4.0 mit ihrem Internet of Things (IoT) betrifft nicht nur Maschinen und Anlagen,

sondern in hohem Maf3e auch deren Engineering. Zum einen stellt die Planung intelligenter

Komponenten mit immer mehr Sensorik und Aktorik hochste Anspriiche an die Ingenieu-
re. Zum anderen braucht Industrie 4.0 ein digitales Abbild der Anlage, um beispielsweise
Analysesysteme fiir Predictive Maintenance iiberhaupt implementieren zu kdénnen. Die-
ser ,,Digital Twin“ - durchgingig tiber alle beteiligten Disziplinen — entsteht zuallererst im
Engineering. Dazu miissen mehrere Voraussetzungen erfiillt sein. Reinhard Knapp, Leiter

Global Strategies beim Software-Entwickler Aucotec, erldutert, welche.

TEXT: Reinhard Knapp, Aucotec BILDER: Aucotec

Zuniéchst braucht so ein digitaler Anlagenzwilling Struktur.
Da bietet sich die IEC 81346 an, deren drei hierarchische Struk-
turen zu Funktion, Produkt und Ortsaspekt auf Objektebene in-
telligent verkniipft sind. Wenn Komponenten sich fiir Industrie
4.0 hierarchisch zu kommunizierenden ,Organismen® zusam-
mensetzen, ist es ohnehin unerlésslich, sie funktionsorientiert
in grofleren Zusammenhingen engineeren zu konnen.

Doch so ein Standard ist immer nur so gut wie seine Ver-
breitung. Hier hat die IEC 81346 noch immer Nachholbedarf.
Die Norm ist hochkomplex und stellt ebensolche Anforde-
rungen an alle, die damit projektieren. Die geforderte Unab-
hingigkeit der drei Sichten beschleunigt spiteres variables
Zuordnen erheblich - wenn das entsprechende CAE-System
damit umgehen kann. Dazu wiederum ist eine objektorientier-
te Software notwendig, die am besten ohne den Umweg iiber
grafische Darstellungen alle Sichten auch rein alphanumerisch
abbilden kann und in voller Tiefe bearbeitbar zur Verfiigung
stellt.

Anlageninformationen richtig auslesen
Ein Anlagenmodell muss auflerdem detailliert genug sein,

um spiter in der Wartung beispielsweise den Signalverlauf ei-
ner Messung verfolgen zu konnen. Dazu muss nicht nur der
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Sensor enthalten sein, sondern auch Informationen wie An-
schliisse, Kabel, Klemmen oder der Eingangs-Kanal des Leit-
systems. Das wiederum bedeutet, dass das Modell die Infor-
mationen sdmtlicher beteiligter Disziplinen in sich vereinen
konnen muss. Das heifst, jedes ,,Gewerk®, von Prozess- iiber
Electrical-Engineering bis zur Leitsystem-Programmierung,
bearbeitet ein und dasselbe Objekt aus seiner Sicht und ver-
vollstindigt und detailliert es mit seinen Fachinformationen,
die dann fiir alle sichtbar sind.

Dazu ist zentrale Verfiigbarkeit essenziell. All diese In-
formationen miissen in einem Modell liegen statt in etlichen
- und damit potenziell inkonsistenten - Teilmodellen, die
alle auch nur ,ihren“ Teilaspekt der Geridte abbilden. Die In-
konsistenzen entstehen dabei zum Beispiel durch vergessene
Weitergabe von Anderungen einer Disziplin an die anderen,
durch Bearbeitung eines falschen Versionsstandes in einer der
Disziplinen oder durch Fehler bei der Dateniibertragung von
einem Werkzeug an ein anderes. In einem zentralen Daten-
modell passiert das nicht, denn jedes Objekt liegt nur einmal
in der Datenbank und lésst sich diszipliniibergreifend jeder-
zeit von iiberall bearbeiten. Dazu gehort dann allerdings auch
ein hochentwickeltes Anderungsmanagement mit detaillierter
Rechtevergabe und entsprechender Transparenz der gesamten
Versionshistorie.

INDUSTR.com
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Der Digital Twin in der Engineering
Base reprasentiert die ganze Anlage,

nicht nur Teilaspekte.

Zentrales Modell statt Spezialtool-Sammlung

Viele Engineering-Werkzeuge sind recht weit von diesen
Anforderungen entfernt. Meist handelt es sich dabei um histo-
risch gewachsene ,,Engineering Suites®, also Sammlungen von
Spezial-Tools. Thr Zusammenwirken wird iiber Schnittstellen
geregelt, die jedoch kein zentrales Modell ergeben. Da eine
Suite naturgemaf} viele Datenquellen enthilt, kann sie nie die
fiir Industrie 4.0 erforderliche ,,Single Source of Truth® sein.

Mit einer Suite ist zum Beispiel auch keine effiziente Unter-
stiitzung von Predictive Maintenance (PdM) mdglich, einem
viel zitierten Thema von Industrie 4.0. Bislang werden vieler-
orts die PAM-Systeme noch ,héndisch® beziehungsweise mit
Hilfe von miihselig zu fiillenden Listen und diversen Interfaces
mit den passenden Engineering-Informationen separat “ge-
futtert, damit sie die Zustandsdaten, die sie laufend aus dem
Leitsystem erhalten, richtig interpretieren konnen. Da zigtau-
sende Signale in einem Leitsystem keine Seltenheit sind, ist der
Aufwand dafiir folglich enorm. Abstrakte Objekte, sogenannte
»Interpretationen®, wie zum Beispiel Messtypen zur Druck-
messung in einer Zuleitung, die zu funktionalen Beschreibung
eines Sensors gehoren, sind ohne zentrale Datenquelle nicht
abbildbar, in Stromlaufplinen oder P&IDs tauchen sie gar
nicht auf.
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Aucotecs Plattform Engineering Base (EB) bietet mit ihrer
mehrschichtigen Systemarchitektur genau diese diszipliniiber-
greifende, zentrale Datenquelle fiir die Abbildung eines kom-
pletten digitalen Anlagenzwillings. Jeder Engineering-Schritt
jeder beteiligten Disziplin ist sofort in allen Bearbeitungs-Sich-
ten wie Explorer, Grafik oder Tabelle prisent. Alle Beteiligten
haben stets den aktuellen Stand einer Anlage vor Augen, navi-
gierbar bis ins kleinste Detail. Ohne Interfaces, Mehrfachein-
gaben und andere Fehlerquellen. Dazu sorgt ein ausgekliigeltes
Anderungsmanagement fiir die einfache Nachvollziehbarkeit
aller Dateneingaben durch die gesamte Dokumentationskette.
So bleibt vernetztes Arbeiten konsistent und tibersichtlich.

Uber seine gesamte Lebensdauer, von den ersten Vorunter-
suchungen iiber das komplette Engineering bis hin zur stén-
digen Aktualisierung wéihrend des Anlagenbetriebs, wird der
digitale Zwilling konsistent und detailliert in EB abgebildet
- eine Grundvoraussetzung fiir jede Digitalisierungs-Offensi-
ve. Zusitzlich bietet das System eine Offenheit, die neben den
eigenen Engineering-Daten auch heterogene, ans Engineering
angeschlossene Informationen einbetten oder per Hyperlink
zur Verfiigung stellen kann. Mit solchen Fihigkeiten wird
Software wie Engineering Base zum Enabler fiir Industrie 4.0.
Durch effizientes Engineering der Dinge, die Industrie 4.0 aus-
machen. O

INDUSTR.com
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Der Componenter Step ermdglicht
das automatische, grammgenaue
Wiegen von Klein- und Kleinst-
komponenten, wie Pigmente,
Farbstoffe, Aromen, Additive,
Wirkstoffe und unzéhlige weitere
Kleinstmengen.

—
So unterschiedlich Rohstoffe auch sind - sie bil-
den die grundlegende Basis fiir ihre hoch-
wertigen Qualitdtsprodukte. Wenn es
- ) um die Automation von Rohstoffen
o i geht, bietet Azo mafigeschneiderte

Losungen fiir die Herausforderungen
der Anwender und deren verwendeten Rohstoffe.

Das bedienergefiithrte, manu-
elle Wiegezentrum
— So ist das ManDos System vor al-
lem dann sinnvoll, wenn Kleinstmengen
wie Farben, Additive, Zutaten und Aromastoffe durch ihre Kon-
sistenz oder ihren Produktionsbedarf nicht rentabel vollautoma-
tisiert werden konnen. Das System ergénzt oft eine vollautoma-
tische Anlage. Dabei sind der Anzahl der manuell gewogenen
Komponenten keine Grenzen gesetzt.

Gerade diese Kleinstmengen sind es, die die Rezeptur ent-
scheidend beeinflussen und miissen deshalb kontrolliert und
dokumentiert dem Verarbeitungsprozess zugefithrt werden. Da-
bei werden die zu wiegenden Rohstoffe und Rezepte mit Hilfe
eines Barcodes identifiziert, dokumentiert und nachvollziehbar
dosiert. ManDos ist in vielen Bereichen der Industrie einsetzbar,
unter anderem im Nahrungsmittel-, Chemie- und Pharmabe-
reich. Auch in Ex-Umgebungen lassen sich die Funktionalitdten
des manuellen Wiegezentrums problemlos nutzen.

Automatische, separate Einwaage von Klein- und
Kleinstkomponenten

Doch je zahlreicher, komplexer und umfangreicher die Wie-
gungen werden, desto hoher werden jedoch die Risiken und
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Fehlerquellen. Zur Lésung kommt hier der Azo Componenter
Step zum Einsatz: Dieses System ermdglicht das automatische,
grammgenaue Wiegen, abgestimmt auf die jeweiligen physikali-
schen Eigenschaften der verwendeten Rohstoffe.

Das System verbessert durch die Automation die Produktrein-
heit und -sicherheit bei gleichzeitiger Erhohung der Effizienz in
der Produktion. Speziell in Bereichen mit hohen Hygieneanfor-
derungen, Chargenreinheit und Produkttrennung verbessert der
Azo Componenter Step die Einhaltung strengerer Verordnungen
und Regelungen. Strikte Chargentrennung vermeidet Kreuz-Kon-
tamination zum Beispiel bei Allergenen und Nicht-Allergenen.
Auflerdem ist das System durch seinen modularen Aufbau du-
Berst flexibel bei Produktumstellungen. Der Reinigungsaufwand
wird durch die produktgruppenspezifischen Lager- und Zielge-
binde geringer gehalten. Bei Bedarf konnen die Zielgebinde mit
zusétzlich Inlinern versehen werden.

Wie funktioniert das Componenter-Step-Sys-
tem?

Das System besteht aus zwei Ebenen: Auf der Oberen werden
die Rezeptkomponenten in Vorratsbehiltern bereitgestellt. Die
Rohstoffe werden vor dem Befiillen mittels Barcode identifiziert
und den entsprechenden Behiltern zugeordnet. Dadurch werden
Produktverwechslungen minimiert und eine Riickverfolgung der
Rohstofte ist sichergestellt.

In der unteren Ebene befinden sich die Zielgebinde fiir ihre
individuellen Rezepturen. Diese Gebinde werden mit Hilfe eines
Taktschlittens unter der jeweiligen Dosierstelle positioniert. Nach
dem Eindosieren der im Rezept festgelegten Produktmenge wird
das Zielgebinde zur néchsten Station transportiert. Da jedes Ziel-
gebinde iiber eine eigene Waage verfiigt, kann an jeder Dosierstel-
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le gleichzeitig eindosiert werden. Dadurch ergibt sich ein grofier
Zeitgewinn. Wenn sich alle Rohstoffe entsprechend der Rezeptur
im Zielgebinde befinden, wird dieses am Ende der Dosierstrecke
ausgeschleust und steht fiir die weitere Bearbeitung bereit.

Roboterbasierte Rohstoff- Automation wird
immer wichtiger

Robotergestiitzte Automation wird in Zukunft eine immer
wichtigere Rolle spielen. Dies bringt vor allem Vorteile bei der
Verarbeitung von Allergenen oder anderen kritischen Stoffen,
die zum Beispiel auch fiir den Bediener potentiell gefahrlich sein
koénnen.

Hierfiir bietet Azo das RoLog System an. Die Rohstoffe
werden zunichst an einer prozessintegrierten Befiillstation in
Dosier- und Lagereinheiten (DLE) bereitgestellt, die aus einem
Behilter und einem Dosierorgan bestehen. Nach Bereitstellung
der benétigten DLE wird diese zur automatischen Weiterverar-
beitung in den Arbeitsbereich des Roboters eingeschleust. Der
modulare Aufbau des internen Rohstoff-Lager-Moduls (RLM)
und die Anzahl der DLEs gewdhrleisten eine hohe Flexibilitat in
der Erweiterung der Rohstoffkomponenten und der Anzahl an
Rezeptzusammenstellungen. Eine Sicherheitszelle grenzt dabei
den automatisierten Arbeitsbereich des Roboters vom Produkti-
onsumfeld ab und bietet somit einen optimalen Schutz firr den
Bediener und das Produkt.

Der Roboter stellt die Charge vollautomatisch zusammen,
indem er die richtigen DLEs entsprechend der vorgegebenen
Rezeptur aus dem RLM entnimmt und bereitstellt. Aus der DLE
werden die geforderten Kleinstmengen mit Hilfe des Dosiersys-
tems eDos exakt dosiert. Der Dosierbereich jeder Komponente
liegt aktuell im Bereich zwischen 50 g und 10 kg. Nach Einwaage
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Mit Hilfe des Roboters kann eine héchst
variable Anzahl an Kleinstmengen bis 10 kg
vollautomatisch dosiert werden.

aller Komponenten in das Zielgebinde wird dieses fiir die Weiter-
verarbeitung ausgeschleust.

Der RoLog steht nun unmittelbar zur Bearbeitung weiterer
Produktionsauftrage bereit. Damit arbeitet das System effizient
und ohne Zeitverlust. Bei kontinuierlichem Nachschub von Roh-
stoffen und Gebinden ist eine 24/7-Produktion méglich. Durch
die RFID-Chips ist ein liickenloses Tracking und Tracing jeder-
zeit moglich.

Selbstlernende Anlage dank KI: Die Zukunft
beginnt jetzt

Azo setzt aber auch auf Kiinstliche Intelligenz (KI). Das Pro-
jekt Azo Prometheus soll die Automation in Schiittgutanlagen auf
ein neues Level heben. Manuelle Anpassungen bei wechselnden
Rahmenbedingungen werden durch selbstlernende Verfahren
und Prozesse ersetzt.

Im hauseigenen Versuchszentrum fiir Rohstoffautomation
wurde deshalb extra eine entsprechende Forschungsanlage instal-
liert. Mit Hilfe der gewonnen Anlagendaten und der KI soll eine
selbstlernende Schiittgutférderung umgesetzt werden. Die Anla-
ge lernt dabei iiber neuronale Netze die pneumatische Forderung
immer weiter zu optimieren, bestmdglich einzustellen und diesen
Zustand aufrecht zu halten.

Bisher miissen fiir jeden Rohstoff und jede Forderstrecke
die Parameter manuell eingestellt werden, wofiir fachspezifi-
sches Wissen erforderlich ist. Zukiinftig erkennt das Forder-
system durch eine entsprechende Sensorik selbststindig An-
derungen im Forderverhalten und steuert diesen durch einen
eingelernten Algorithmus entgegen. Dabei wird durch geziel-
tes Ansteuern der Aktuatoren (beispielsweise Gebldse und Do-
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Der Componenter Step
besteht auch zwei Ebenen.

sierorgane) erreicht, dass immer eine hohe Leistung bei st6-
rungsfreiem Betrieb gewdhrleistet ist. Bei einem Produktwech-
sel greift das System auf ein gewisses Vorwissen aus vergange-
nen Forderzyklen zuriick und stellt sich damit schnell auf die
neuen Gegebenheiten ein. Ein Mehrwert fiir den Anwender
besteht darin, dass er nicht auf Personal mit jahrelanger Er-

fahrung zuriickgreifen muss, da die entsprechenden Parame-
ter bei Rohstoff- oder Umgebungsschwankungen automatisch
angepasst werden. Weiterhin kann eine physikalisch gleiche
Anlage mit einer hoheren Leistung betrieben werden, da der
Algorithmus diese immer in einem optimalen Arbeitspunkt
hilt. Der Betrieb der Anlage wird daher wirtschaftlicher. O
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JWir mochten in der chemischen Industrie
weltweit ein fihrender Anbieter sein‘

Zum 1. Januar hat sich BHS-Sonthofen umstrukturiert, unter anderem wurde die eigene
Filtrationssparte sowie die 2018 {ibernommene Tochtergesellschaft AVA in die Business
Unit Process Technology iiberfithrt. Die P&A sprach mit Dennis Kemmann, CEO von
BHS-Sonthofen, sowie Volker Spies und Detlef Steidl, Geschiftsfithrer der neugegriindeten
BHS-Sonthofen Process Technology, iiber die Motive und den Mehrgewinn dieses Schrittes.
Auflerdem haben die Experten einen Blick in die Zukunft geworfen.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Ragna Iser, P&A BILDER: BHS-Sonthofen

Aufgrund steigender Nachfragen nach
Systemlosung haben sich in den vergan-
genen Jahren immer mehr Unternehmen
zu Komplett- bzw. Systemanbietern ge-
wandelt. Auch die BHS vollzieht diesen
Schritt. Wo liegen die Motive hierfiir?

Kemmann: Das Ziel, Systemanbieter zu
werden, ist zum einen marktseitig getrie-
ben: Unternehmen, also unsere Kunden,

sehen uns nicht als reinen Maschinenher-
steller, sondern als ein Unternehmen, das
verfahrenstechnische Losungen entwickelt
- unabhingig davon, ob ein Kunde eine
einzelne Maschine beziehungsweise ein
einzelnes Aggregat oder ein komplettes
System bei uns erwerben mdchte. Neben
der Kompetenz des Maschinenbaus ist fiir
uns deshalb auch die Verfahrenstechnik

»In unserem Geschdift sind
Versuche essentiell. Wir erhal-

ten jeden zweiten Auftrag iiber
einen erfolgreichen Versuch.“

Volker Spies, Geschiftsfithrer, BHS-Sonthofen
Process Technology

mochten verfahrenstechnische Kapazitit
nicht mehr in ihrem eigenen Haus haben.
Sie delegieren dies vermehrt an die Liefe-
ranten, um hier eine noch kompetentere
Beratung, auch iiber einzelne Prozess-
schritte hinaus, zu erhalten. Der Wandel
zum Systemanbieter wird zum anderen
aber auch von den Anlagenbauern selbst
forciert, da sich dies, wie bei der BHS, gut
mit dem Konzept vereinbaren ldsst: Wir

wichtig. Dies bedeutet, dass wir sehr um-
fangreich in Versuchs- und Testkapazititen
investieren und hier ein grofies Portfolio
vorhalten kénnen. Weiterhin beschiftigen
wir neben Ingenieuren fiir Maschinenbau
auch sehr viele Fachkrifte fiir die Verfah-
renstechnik und Chemie. Insofern stand
bei uns die verfahrenstechnische Losung
immer schon im Vordergrund; folglich
bietet es sich auch an, iiber die Grenze des
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einzelnen Verfahrensschrittes hinauszu-
blicken und vor- und nachgelagerte Pro-
zesse mit in die Leistungen aufzunehmen

Die BHS hat als Schritt zum Systemanbie-
ter 2018 die AVA mit Sitz in Herrsching
iibernommen. Seit Januar 2021 ist die
Tochtergesellschaft nun gemeinsam mit
der BHS-Sparte Filtrationstechnik in die
BHS Process Technology iibergegangen.
Wie ist der neue Geschdiftsbereich aufge-
stellt?

Kemmann: Ich muss hier etwas weiter
ausholen: BHS-Sonthofen hat sich auch
in der Vergangenheit schon nicht nur mit
Filtrationstechnik beschiftigt. Wir haben
eine Reihe von verschiedenen Schritten
der mechanischen Verfahrenstechnik in
unserem Portfolio und auch einen Kun-
denstamm, der sich tiber viele verschie-
dene Industriebereiche hinwegzieht. Auf-
grund der geplanten Integration von AVA
und einiger Uberschneidungen bei unse-
ren Zielgruppen wurde eine Neuaufstel-
lung notwendig. Im Zuge dieser Neu-
aufstellung adressieren drei Business Units
einen jeweils eigenen Zielgruppenbereich.
Fiir Kunden der Prozessindustrie — zuvor-
derst die chemische Industrie, aber auch
im Bereich der Lebensmittel- und Phar-
maindustrie - ist zukiinftig die Business
Unit Process Technology zustindig, die
am Markt unter dem Namen BHS-Sont-
hofen Process Technology GmbH & Co.



~Wenn sich eine Gelegenheit fiir eine
Ubernahme bietet, die strategisch in
unser Geschdftskonzept passt, sind weitere
Akquisitionen vorstellbar.“

KG mit Firmensitz in Sonthofen und dem
Standort in Herrsching auftreten wird.

Wo sehen Sie die wichtigsten Synergien?
Kemmann: Wir sehen die Synergien im
Wesentlichen in der Erarbeitung verfah-
renstechnischer Losungen fiir den Kun-
den, das bedeutet: das Durchfithren von
Versuchen, das Auslegen entsprechender
Aggregate beziehungsweise eines gesam-
ten Prozesses sowie das Erstellen von Ver-
fahrensflieSbildern. Wir kénnen so eine
noch umfassendere und kompetentere
Beratung anbieten, als wenn wir uns nur
mit einzelnen Prozessschritten, sei es der
Filtrations- oder der Trocknungstechnik,
beschiftigen.

Was waren im Zuge der Neuaufstellung
die grofsten Herausforderungen?

Kemmann: Wir sind diese Integration mit
Bedacht angegangen, auch wenn es direkt
nach der Ubernahme der AVA schon stra-
tegische Uberlegungen in diese Richtung
gab. Bei einer Neuaufstellung stellen sich
immer eine Reihe von Herausforderun-
gen — egal in welcher Branche und egal
bei welchem Unternehmen. Hier hilft es,
wenn man nichts iiberstiirzt. Dariiber hi-
naus sehen wir die fiir uns grofiere Her-
ausforderung darin, dass wir das Verspre-
chen, die Kunden nun tiber die Grenzen
des einzelnen Verfahrensschrittes hinaus
beraten zu konnen, in die Realitdt einlo-

Dennis Kemmann, CEO, BHS-Sonthofen

sen. Hierfiir war ein Wissensaustausch
zwischen den verschiedenen Disziplinen
notwendig, auflerdem mussten wir unsere
Testmoglichkeiten erweitern

Welche Bedeutung haben diese Testmdig-
lichkeiten fiir Ihr Geschiift?

Spies: In unserem Geschift sind Versu-
che essentiell. Wir erhalten jeden zweiten
Auftrag iiber einen erfolgreichen Versuch.
Folglich haben wir unsere Testkapaziti-
ten dezentralisiert und in unseren Kern-
mirkten entsprechende Testzentren mit
Versuchs- und Pilotanlagen aufgebaut,
in denen unsere Kunden lokal Versuche
vornehmen koénnen. Der Ausbau der Test-
kapazitaten ist gleichzeitig aber auch eine
Synergie, die wir aus dem Zusammen-
schluss ziehen: Wir profitieren davon, dass
wir nun eine entsprechende Grof3e haben,
dies umzusetzen. Der Ausbau der Ver-
suchsanlagen erfordert erheblichen zeitli-
chen und finanziellen Invest — vor allem,
weil es sich hierbei immer um Gerite in
High-End-Ausstattung handelt.

Ein Gewinn aus der Zusammenfiihrung
von BHS und AVA ist die noch kompe-
tentere Beratung der Kunden. Welchen
Mehrwert sehen Sie noch in der Neu-
aufstellung?

Kemmann: Wir kénnen grob zwischen
zwei Bediirfnissen unterscheiden, die die
Kunden haben: Auf der einen Seite méch-

35

INDUSTR.com

te sich der Kunde eine Schnittstelle sparen
und sucht hierfiir einen Komplettanbieter.
Der Produktions- oder Herstellungspro-
zess bestimmter chemischer Rohstoffe
muss also nicht neu erfunden werden;
hier bieten wir dem Kunden den Mehr-
wert, dass wir die Gesamtverantwortung
tibernehmen. Auf der anderen Seite - und
diese ist um einiges spannender fiir uns
- kénnen wir aus der Verkettung der ver-
schiedenen Verfahren nun neue Losungen
anbieten, die frither fiir uns nicht méglich
gewesen wiren. Hier sehen wir verstarkt
unsere Beratungskompetenz, da wir mit
dem Kunden nun partnerschaftlich neue
Verfahren entwickeln und diese mit ihm
von A bis Z durchspielen kénnen. Das gilt
natiirlich nicht nur fir die Business Unit
Process Technology, sondern auch fiir die
anderen Geschiftsbereiche, beispielsweise
fiir die Umwelt- und Recyclingtechnik.

Wie differenziert sich BHS-Sonthofen
vom Wettbewerb?

Kemmann: Wir unterscheiden uns im
Wesentlichen in zwei Punkten von unse-
ren groflen Wettbewerbern. Die meisten
sind zwar breit aufgestellt, wirkliche Ex-
pertise und eine fithrende Marktpositi-
on haben sie aber zumeist doch nur in
einem bestimmten Segment. Hier gibt es
beispielsweise sehr starke und integrierte
Anbieter fiir Prozesslosungen im Bereich
Lebensmittel oder auch im Bereich des



kommunalen Abwassers. Unser Anspruch
hingegen ist: Im Geschiftsbereich Process
Technology wollen wir fiir die chemische
Industrie der fithrende Anbieter fiir ver-
fahrenstechnische Losungen sein. Das
zweite Unterscheidungskriterium betrifft
die Integration von getatigten Akquisitio-
nen. Einige Unternehmen haben zwar vie-
le Firmen mit unterschiedlichen Techno-
logien aufgekauft, schaffen es aber nicht,
sie zu einer Einheit zu integrieren. So sind
einfach nur Anbieter mit einer breiten
Produktpalette entstanden, ohne dass dem
Kunden eine tiefere Verfahrenskompetenz
geboten wird - unser Anspruch ist hier ge-
nau gegenteilig.

telligenz basierten Tools Ergebnisse simu-
liert werden, ohne dass diese erst in einer
aufwindigen Versuchsreihe nachgewiesen
werden miissen. Bis dies aber wirklich
zum Durchbruch kommt, miissen noch
einige technische Herausforderungen ge-
meistert werden.

Welche Hiirden sehen Sie auf diesem
Weg?

Kemmann: Die Grundlage hierfir sind
verfiigbare Daten. Auf Kundenseite ist al-
lerdings die Bereitschaft noch nicht allzu
grof3, Daten zu teilen. Und auch wenn wir
bei BHS in unseren Uberlegungen schon
relativ weit sind, gibt es fiir uns auch noch

»In Europa liegt unser Stamm-
geschiift, hier kommen wir her, hier

haben wir schon jetzt eine sehr
starke Prisenz am Markt.“

Detlef Steidl, Geschaftsfiihrer, BHS-Sonthofen
Process Technology

Industrie 4.0 ist im Maschinen- und An-
lagenbau heif8 diskutiert. Welche Rolle
spielt Industrie 4.0 fiir Sie?

Kemmann: Industrie 4.0 ist ein Begriff,
der differenziert betrachtet werden muss.
Das alleinige Angebot eines Dateniiber-
gabeformats stellt fiir den Kunden noch
keinen Quantensprung dar. Das sind Ba-
sisfunktionen, die der Kunde heute er-
wartet und die wir selbstverstandlich auch
bedienen. Unser Fokus liegt aktuell auf der
Digitalisierung der Versuchserfassung und
-auswertung, sprich: Wir mochten unsere
Versuchsanlagen und das Laborequipment
mit entsprechender Sensorik ausstatten.
Die so gewonnenen Daten konnen zu
neuen Erkenntnissen verhelfen. Das Ziel
muss hier natiirlich sein, dass anhand von
Stoffeigenschaften und auf Kiinstlicher In-

Hiirden zu iiberwinden: Die Anforderun-
gen, die wir an die Sensoren stellen, fin-
den wir auf dem freien Markt aktuell noch
nicht erfiillt: Die Maschinen miissen unter
anderem Atex-zertifiziert und korrosions-
bestandig sein, gleichzeitig aber auch sehr
prazise.

Viele Unternehmen orientieren sich im-
mer mehr nach China. Welche Weltregi-
on sehen Sie als Ihre Zukunftsmdrkte und
warum?

Steidl: Der weltgrofite Chemieproduzent
ist China. Anschliefend folgen USA,
Deutschland, Japan und noch einige wei-
tere europdische Liander. Auf diesen Re-
gionen liegt aktuell unser Fokus und dies
wird sich auch nicht dndern. Die grofiten
zukiinftigen Entwicklungen sind in Asien
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zu erwarten, auch die USA sind nicht zu
vernachldssigen. Und in Europa liegt un-
ser Stammgeschift, hier kommen wir her,
hier haben wir schon jetzt eine sehr starke
Prasenz am Markt.

Kemmann: Wir sehen eine Zweiteilung
auf dem Markt. In Europa und den USA
werden Verfahren neu entwickelt, die viel-
leicht erst in zehn Jahren oder noch spa-
ter in der Produktion Anwendung finden.
Hier beobachten wir auch verstarkt Start-
ups, die mit Innovationen an den Markt
gehen. Die richtig groflen Investitionen
hingegen finden in Asien, und dort vor-
nehmlich in China, statt.

Werfen wir einen Blick in die Zukunft.
Wie sehen Ihre Ziele fiir die ndchsten fiinf
Jahre aus?

Kemmann: Wir moéchten unser Verspre-
chen, dass wir dem Markt nun eine tiefe
verfahrenstechnische Beratung sowie ent-
sprechende Versuchskapazititen auf den
fir uns relevanten Kontinenten bieten
konnen, einldsen. Dies soll sich natiirlich
auch bei uns im entsprechenden Wachs-
tum niederschlagen, das bedeutet: Wir
mochten, wie erwihnt, in dieser Prozess-
kette im Bereich der chemischen Industrie
der weltweit filhrende Anbieter sein.

Wachstum geht auch iiber Zukdufe, pla-
nen Sie in den ndchsten Jahren noch wei-
tere Akquisition?

Kemmann: Der Markt ist nicht mit einem
Supermarkt vergleichbar, in dem ich mir
einfach eine Firma aussuche, die am bes-
ten passt. Aber wenn sich eine Gelegenheit
fiir eine Ubernahme bietet, die strategisch
in unser Geschiftskonzept passt, sind wei-
tere Akquisitionen vorstellbar.

Welche Bereiche wiren fiir die BHS inte-
ressant?

Kemmann: Fiir die Business Unit Process
Technology gesprochen, gabe es sinnvol-
le Ergdnzungen in der Fest-Fliissig-Tren-
nung und Trocknungstechnik. Hier gibt es
auf dem Markt Technologien und Verfah-
ren, die wir aktuell noch nicht anbieten. O



VERFAHRENSTECHNIK .
r ol 8 S

‘,'_.h-, A

‘ﬁ 4 D}e in der Pgarmﬁroduictl |

ge 3 =We@§@?}1}n?€

gﬁ sind die Anforderungen zum

*Eedarf an sicheren und ﬁsnﬁlgsﬁ
éﬁé’[

e a‘uchﬂi?,ro ions bsthmtte}aa_ ., J_
staubb'ﬂdende Prgl_ g

°n felne,
renzwerte der

37

INDUSTR.com



Single-Use- beziehungsweise Einwegsysteme kommen immer
haufiger auch bei der Big-Bag-Entleerung zum Einsatz. Sie bieten
den Anlagenbetreibern nachweislich viele interessante Vorteile
und sind in der Regel weniger komplex und aufwendig als Mul-
ti-Use-Losungen. Welches Maf3 an Sicherheit beziehungsweise
Containment bieten heutige Single-Use-Systeme bei der Entlee-
rung von Big Bags? Wo sind kritische Stellen bei der Aufrecht-
erhaltung des Containments und welche Anforderungen werden
dabei an das Bedienpersonal gestellt? Diese und mehr Aspekte
beleuchtet das nachfolgende Praxisbeispiel einer Single-Use-Ent-
leerstation fiir Big Bags, die in Containment-Bereichen bis OEB4
eingesetzt werden kann.

Kernkomponenten und Entleerprozess

Die Entleerstationen werden in der Regel auf einem stabilen
Gestell aufgebaut, in das der Big Bag zum Beispiel mithilfe einer
Krahnbahn eingehdngt und in die Entleerposition gebracht wird.
Unterhalb des Big Bags befindet sich das eigentliche Entleermo-
dul, das iiber einen Andockmechanismus mit dem Auslauf des
Big Bags verbunden werden muss, und in das sich das Produkt
nach dem Offnen des Big-Bag-Auslaufs entleert. Bei Produkten
mit ungiinstigen FliefSeigenschaften konnen zusitzlich Austrags-
hilfen seitlich oder unterhalb des Big Bags am Gestell angebaut
werden, die von auflen auf den Big Bag einwirken und so den
Massefluss unterstiitzen.

Kritische Schnittstellen

Um ein gleichbleibend hohes Containment tiber den gesam-
ten Entleerprozess hinweg sicherzustellen, miissen bestimmte
kritische Schnittstellen so gestaltet sein, dass nur noch geringste,
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Die Containment-Entleerstation SmartCon ES,
bestehend aus Gestell mit Entleermodul, Aus-
tragshilfen (Walkvorrichtung) und Steuerung,
ist als kompaktes System entwickelt.

kaum messbare Partikelmengen aus dem System in die Atmo-
sphire der Anlagenumgebung entweichen kénnen.

Eine erste kritische Stelle ist der Moment, wenn der Bediener
zu Beginn den Big-Bag-Auslauf an das Entleermodul anschliefit.
Der Anbindungsmechanismus muss so gestaltet sein, dass sich
durch den Bediener eine dauerhaft sichere Verbindung zwischen
Auslauf und Entleermodul herstellen lasst. Die Anbindung muss
zum einen sicherstellen, dass sich der Auslauf wihrend des Ent-
leerprozesses nicht vom Entleermodul l6sen kann. Dartiber hin-
aus muss sie als kritischer Teil des ,,geschlossenen Systems Ent-
leermodul” zu jedem Zeitpunkt eine optimale Abdichtung nach
auflen gewihrleisten, sobald der Produktfluss durch Offnen des
Auslaufs initijert wird. Aber auch Druckschwankungen in der
Anlage konnen zu Staubaustritt fithren.

Der sensibelste Bereich ist das Entleermodul selbst. Da das
Produkt aus dem Big Bag senkrecht nach unten in das Modul
fallt, ist dies auch der Abschnitt des Entleerprozesses, bei dem
es zur grofiten Staubbildung kommt. Neben der Grundvoraus-
setzung der optimalen Abdichtung des gesamten Entleermoduls
nach auflen, sind vor allem Verbindungen zwischen Entleermo-
dul und nachgelagerten Forder- und Lagerorganen kritische Ma-
terialiibergabestellen, an denen Undichtigkeiten einen Bruch des
Containments verursachen konnen. Daher miissen das Modul
und die daran angebundenen Organe zwingend eine geschlosse-
ne Einheit bilden. Dies wird durch konstruktive Mafinahmen und
den Einsatz geeigneter Verbindungselemente erreicht.

Eine besondere Herausforderung bei der Big-Bag-Entleerung
unter Containment-Bedingungen ist der Gebindewechsel: Das
System muss gewdhrleisten, dass entleerte Big Bags vom System
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Durchgéngiges Containment beim Gebindewechsel: Der Bediener trennt zundchst mit Klemmen und Schneidwerkzeug den Auslauf

des leeren Big Bags ab. Der Inliner-Rest kann dann tber den frontseitigen Eingriffstutzen sicher vom Bediener ausgeschleust werden,

bevor der néchste Big Bag entleert wird.

sicher entkoppelt und neue Big Bags daran angeschlossen werden
konnen ohne dass dadurch das Containment beeintrichtigt wird.
Fiir dieses Problem gibt es in der Praxis verschiedene Losungs-
ansitze, die sich technologisch und in ihren Bedienabldufen un-
terscheiden. Weit verbreitete Single-Use-Technologien sind zum
Beispiel Endlosfolien- und Dichtungssysteme in Kombination
mit Schweif3- oder Abklemmvorgingen, die vom Bediener pri-
zise und in der richtigen Reihenfolge ausgefiihrt werden miissen.
Daher gilt es beim Gebindewechsel auch zwei Aspekte zu beach-
ten: Die verwendete Basistechnologie muss beim Wechsel des
Big Bags zuverldssig das Containment aufrechterhalten, und die
dafiir notwendigen Bedienabldufe miissen moglichst einfach und
sicher durchfiithrbar sein, um die Bediener nicht zu iiberfordern
und einem Bruch des Containments durch Bedienfehler vorzu-
beugen.

Hygienic Design fiir optimale Reinigbarkeit

Sind die kritischen Stellen optimal gelost, funktioniert der ge-
samte Big-Bag-Entleerprozess inklusive Gebindewechsel und Ab-
forderung des Produkts als komplett geschlossenes System. Auch
Single-Use-Systeme erreichen auf diese Weise ein hohes Maf3 an
Containment und kénnen bei Anwendungen bis OEB4 und ho-
her eingesetzt werden. Auch bei Containment-Entleerstationen
ist Hygienic Design Grundvoraussetzung fiir optimale Reinigbar-
keit. Durch die geringe Anzahl an Komponenten und den freien
Zugang insbesondere zu innenliegenden Bereichen mit Produkt-
beriihrung ist der Reinigungsaufwand tiberschaubar.

Bei besonders aggressiven Produkten muss durch die Wahl
der optimalen Werkstoffe und Oberflichenbehandlung sicherge-
stellt sein, dass die produktberithrenden Flichen entsprechend
widerstandsfahig sind und es zu keinen Kontaminationen des
Produkts kommen kann. Auch Hersteller von Entleerstationen
fir Containmentbereiche bieten daher unterschiedliche Werk-
stoffausfithrungen ihrer Komponenten. Bei Edelstahlkompo-
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nenten mit Produktkontakt hat sich auch hier V4A-Qualitit als
Standard fiir den Pharmabereich durchgesetzt. Auch produktbe-
rithrende Dichtungsmaterialien miissen fiir den jeweiligen Ein-
satzfall geeignet und natiirlich konform mit den einschlagigen
Richtlinien sein.

Kurzbeschreibung SmartCon ES

Das Big-Bag-Entleersystem SmartCon ES von J. Engelsmann
kann in Containmentbereichen bis OEB4 eingesetzt werden. Das
System gestattet es dem Bediener, in zehn einfachen Arbeits-
schritten einen Big Bag anzuschlielen, zu entleeren und einen
Gebindewechsel vorzunehmen Unterstiitzt wird der Vorgang
durch eine Touchscreen-Steuerung, die dem Bediener die Ar-
beitsgange visuell vorgibt und die durch Sicherheitsfeatures wie
2-Hand-Bedienung oder der speziellen Programmlogik Bedien-
fehler weitestgehend ausschlief3t.

Eine besondere Funktion bei SmartCon ES ist die integrier-
te Druckpriifung, mit der kleinste Beschiddigungen am Big-Bag-
Auslauf, durch die unbemerkt kleinste Stoffpartikel nach auflen
entweichen konnen, detektiert werden. Erst bei bestandener
Druckpriifung kann der Bediener mit dem Entleerprozess fort-
fahren.

Die Losung von Engelsmann arbeitet beim Gebindewechsel
mit einem Endlos-Foliensystem in Kombination mit Klemm-
und Schneidwerkzeug fiir den Bediener. Da durch die Steuerung
viele Arbeitsschritte automatisiert ablaufen und das System nach
einer kurzen Einweisung einfach zu bedienen ist, gelingen die
Entleerung und der Gebindewechsel in relativ kurzer Zeit, wo-
durch SmartCon ES nicht nur sicher ist, sondern auch eine ho-
he Aufgabeleistung realisiert wird. Das System ist als kompaktes
Containment-System entwickelt, benotigt nicht mehr Bauraum
(Ho6he und Breite) als herkdmmliche Entleerstationen und ist da-
her auch einfach in bestehende Anlagen integrierbar. O
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Herstellung von'erthopadischen Operationsstoffen

Reibungsloser Rohstofftransport

Die Fiillstofte fiir orthopédische Eingriffe wie Hiift-Operationen diirfen nie verunreinigt
werden. Der Produktschutz und besonders der Schutz vor Kreuzkontamination stehen
hier klar im Fokus. Mit einem umfangreichen Herstellungsprozess lassen sich die strengen
Containment-Forderungen ohne Probleme einhalten.

TEXT: Matthias Hansel, Hecht Technologie BILDER: Hecht; iStock, clu

Gerade im Bereich des innerbetrieb-
lichen Rohstofttransports kommen stets
dieselben Fragen auf: Wie kénnen wir
unsere Produkte schonend und sicher in
den Prozess einbringen beziehungsweise
austragen? Wie ldsst sich ein reibungs-
loser Transport zwischen den einzelnen
Verarbeitungsschritten realisieren? Wie

handhabe ich unterschiedliche Gebindety-
pen wie Big Bags, Fisser, Container oder
Sicke? Diese Fragen und noch viele mehr
gilt es bei Neuprojekten, aber auch bei
bestehenden Anlagen, immer wieder von
neuem zu definieren. Hecht Technologie

liefert fiir all diese Fragen die passenden
Losungen und Ideen.
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In der pharmazeutischen und Life-
Science-Industrie sind die eingesetzten
Stoffe zusdtzlich sehr aktiv und damit sehr
gefahrlich. Bei vielen dieser Stoffe sind
Grenzwerte von Occupational Exposure
Band (OEB) 5 einzuhalten, um das Per-
sonal effektiv vor den Folgeschdden zu
schiitzen. Das bedeutet, dass eine Umge-




Der Liner-Befiillkopf LBK-EC kommt
nahezu ohne jegliche Verbrauchsmaterialien
wie O-Ringe aus.

bungskontamination von maximal Occu-
pational Exposure Level (OEL) < 1 ug/m’
nicht zu iiberschreiten ist.

Auf der anderen Seite gibt es auch
Stoffe, die unter allen Umstédnden vor der
Umwelt und deren Einfliissen geschiitzt
werden miissen. Solche sensiblen Materia-
lien sind zum Beispiel Sduglings- oder Al-
lergiker-Nahrung, aber auch Stoffe, die bei
Operationen eingesetzt werden. Ein soge-
nannter Knochenzement wird bei vielen
orthopadischen Operationen verwendet,
muss aber erst aus mehreren Komponen-
ten hergestellt werden.

Ein fithrender Produzent stellt in Ir-
land genau diesen ,Zement unter stren-
gen Reinraumbedingungen her. Die Firma
Hecht Technologie stellt die Rohstoftver-
sorgung und die einwandfreie Mischung
dieses hochsensiblen Produkts mit einer
vollstindigen Prozessstrecke sicher. Al-
le Maschinen wurden in hoher Edel-
stahl-Qualitdt gefertigt. Des Weiteren
haben die Oberflichen alle eine Giite des
Mittenrauwerts Ra-Wert von < 0,8 pm.

Zur Rohstoffaufgabe kamen fiinf
Big-Bag-Entleerstationen mit Kragarm-
portal und Containment-Liner-Systemen
zum Einsatz. Der Anschluss der Big Bags
kann somit ohne Kontamination des Pro-

VERFAHRENSTECHNIK

dukts erfolgen. Um die Genauigkeit der
Mischung zu gewdhrleisten, sind einige
Big-Bag-Entleerungen auf Wigemodule
gesetzt und werden per Loss-in-weight
verwogen.

Pneumatische Forderung als
fithrende Methode

Fir den Weitertransport zum Mi-
scher hat sich die pneumatische Forde-
rung als eine der fithrenden Methoden
des geschlossenen Transports herauskris-
tallisiert. Der Schutz des Bedieners, aber
auch die Vermeidung von Kreuzkonta-
mination, hat hierbei oberste Prioritit.
Des Weiteren spielen beim Handling die
Zusammensetzung des Forderguts und
dessen Feuchtigkeitsgehalt eine Rolle. So
ist beispielweise bei Stoffen mit niedriger
Ziindenergie unbedingt sicherzustellen,
dass sich auf keinen Fall ein ziindfahiges
Gemisch bilden kann. Folglich ist hier auf
die Einhaltung der Ex-Zonen zu achten.
Gegebenenfalls muss auch unter Aus-
schluss von Sauerstoff produziert werden.
Auflerdem sollen die Handhabung der
Maschinen sowie die Reinigbarkeit mog-
lichst mithelos und einfach sein.

Der speziell fiir diese Bediirfnisse ent-
wickelte ProClean Conveyor erfiillt die
hohen cGMP-Anforderungen der phar-
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mazeutischen Herstellung. Das Prinzip
des ProClean Conveyors PCC unterschei-
det sich im ersten Anschein nur unwesent-

lich von den herkommlichen, pneumati-
schen Fordergeridten, die entweder mittels
Uber- oder Unterdruck arbeiten. Um das
Vakuum aufrecht zu erhalten, muss das
System geschlossen betrieben werden.
Der ProClean Conveyor PCC arbeitet
nach dem Prinzip der Pfropfenférderung.
Durch diese wird weniger Forderluft be-
notigt. Somit arbeitet der ProClean Con-
veyor auch mit einer im Vergleich relativ
kleinen Filterfliche, die speziell dafiir de-
signend wurde.

Durch den Einsatz der Ringfiltertech-
nologie stellt der Korper des Filters eine
Verlingerung des Abscheidebehalters dar.
Angefangen vom einfachen Ein- und Aus-
bau bis hin zur Einhaltung eines Hygienic
Designs bietet diese Technologie zahlrei-
che Vorteile. Dariiber hinaus ist das Filter-
gewebe durchgingig FDA-konform. Die
Langlebigkeit der Filterkonstruktion und
eine Bestandigkeit gegen Filterdurchschla-
ge sind weitere Vorteile. Beim Forder-
vorgang wird das Produkt-Gas-Gemisch
durch ein Schlauch- oder Rohrleitungssys-
tem von der Aufgabestelle angesaugt und
gelangt durch die Produkteintrittsklappe
in den Abscheidebehilter des Conveyors.
Mittels Absperrklappe oder Schleuse kann
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nun der nachgelagerte Mischer beschickt
werden.

Abfiillung in Big Bags in zwei
Stationen

Sind alle Stoffe in ausreichender Men-
ge eingebracht, beginnt der Mischprozess
mit einem Pflugscharmischer der Firma
Lodige. Nach dem Mischprozess wird die
fertige Charge zur Weiterverarbeitung
mittels Vakuumforderer zur Abfiillung in
Big Bags verbracht. Die Abfiillung findet
in zwei Stationen statt. Werden Abfiill-
prozesse geplant, gibt es neben den ein-
gesetzten Gebinden und der Fiillleistung
noch weitere Punkte, die durchdacht wer-
den miissen. Von grofler Bedeutung ist
das verwendete Dosierorgan in Kombi-
nation mit dem Waagentyp, da diese Sys-
teme, neben den Eigenschaften des Pro-
dukts, die Abfiillgenauigkeit beeinflus-
sen. Es geht auch darum, die eingesetzten
Stoffe kritisch zu betrachten. Reicht dafiir
eine lokale Absaugung zur Staubreduzie-
rung, oder miissen die Produkte staubfrei
abgefiillt werden unter Einsatz von Con-
tainment-Losungen?

Des Weiteren miissen bei der Planung
die Prozessintegration sowie die Abfiill-
leistung beachtet werden. Einige dieser He-

rausforderungen konnen allein mit einem
neuartigen patentierten System gemeistert
werden. Der patentierte Big-Bag-Befiill-
kopf LBK-EC (Easy Connect) halt sowohl
hohe Containment-Level ein, berticksich-
tigt aber gleichzeitig auch die Spezifikatio-
nen und Wiinsche des Anwenders.

Die Big Bags mit innen Linern wer-
den mit je einem Befiillkopf befiillt. Der
zum Patent angemeldete LBK-EC Easy
von Hecht erméglicht ein schnelles, siche-
res und einfaches Befiillen von Gebinden
ohne Hilfs- oder Verbrauchsmaterialien
im Bereich von OEB 5 (OEL 1-10 pg/m?).
Anschluss und Entkoppeln von Gebinden
erfolgt logisch in wenigen Schritten. Maf3-
geschneidert auf die Befiillprozesse und
Anforderungen erlaubt das System ein
schnelles, ergonomisches und vor allem
sicheres Befiillen von Gebinden. Damit
werden Bediener, Umwelt und Produkt
vor Kontamination beziehungsweise Ver-
unreinigung von auflen geschiitzt.

Der LBK-EC zeichnet sich durch eine
hohe Arbeitssicherheit, ein einfaches Be-
fullen ohne den Einsatz von Hilfs- oder
Verbrauchsmaterialien wie O-Ringe oder
Ahnlichem aus und wird unkompliziert
durch eine pneumatische Steuerung mit
den drei Funktionen Andocken, Abdich-
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Fir den Mischprozess kommt der Pflug-
scharmischer von Lédige zum Einsatz.

ten und Abdocken bedient. Fehler sind
nahezu ausgeschlossen.

Der Big Bag wird durch Fixierung des
inneren Liners durch eine pneumatische
Vorrichtung mit integrierter Bldhdich-
tung an den Befiillkopf angedockt. Die
mechanische Abdichtung wird mittels der
Hebel-Klemmvorrichtung  geéffnet, um
die ShowerCap des vorherigen Liners zu
losen. Durch das Einschieben und Straf-
fen des Fithrungsseils kann der Liner ide-
al positioniert werden. Nach einmaligem
Driicken der Kassette kann das Seil ent-
fernt werden. Anschlieflend wird mit der
Hebel-Klemmvorrichtung arretiert und
mechanisch abgedichtet.

Mit der pneumatischen und mecha-
nischen Sicherung des Liners wird ein
versehentliches Herausziehen und so-
mit Bruch des Containments verhindert.
Nach dem Andocken ist ein geschiitztes
und staubfreies Befiillen des Gebindes
moglich und ein Produktaustritt un-
terbunden. Das befiillte Gebinde wird
verschlossen und mit dem Hecht-Con-
tainment-Werkzeug vom Befiillkopf ge-
trennt. Aufgrund des einfachen Hand-
lings erlaubt das LBK-EC ein schnelleres
Anschlieflen und Befiillen der Gebinde
als herkdmmliche Systeme. O
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Dynamische Kontrollwaage

LEICHT ZU REINIGEN

Die Kontrollwaage CWRmaxx von Bizerba ist speziell fiir Produktionsbereiche mit intensiver
Nassreinigung konzipiert. Sie wiegt und priift zuverléssig verpackte und unverpackte Lebens-
mittel. Die Waage eignet sich ebenfalls fiir die Kontrolle von Industriegiitern.

TEXT + BILD: Bizerba

Robuste und kompakte Bauform, hygienisches Edel-
stahl-Design, einfache Reinigung durch offene Rahmenkon-
struktion, abgerundete Ecken und kleinstmogliche horizon-
tale Flachen - damit iiberzeugt die Kontrollwaage CWRmaxx
von Bizerba. Aufgrund ihrer Konstruktion eignet sich die
Waage optimal fiir Produktionsbereiche mit intensiver Nass-
reinigung: Flissigkeiten konnen ungehindert abflieffen und
Produktreste durch das Gestell zu Boden fallen. Das verhin-
dert Produktkontamination. Durch die Wasserbestidndigkeit
der verbauten Komponenten kann die Waage sogar mit Hoch-
druck oder Dampfstrahl gereinigt werden. Auch der Einsatz
von chlorhaltigen und desinfizierenden Mitteln ist problemlos
moglich. So konzipiert erfiillt die CWRmaxx hochste Hygiene-
anspriiche und Reinigungskriterien der Lebensmittelindustrie.

Wartungsarmes Transportsystem

Anders als bei vergleichbaren Losungen treibt nur ein
Trommelmotor den umlaufenden Gliedergurt der Waage an,
der Produkte tiber die Zufithr-, Wage-, und Ausscheideplatt-
form transportiert. Der verschleiffarme Gurt aus reinigungs-
freundlichem Kunststoff eignet sich fiir eine
Vielzahl von Produkten und Produktverpa-
ckungen wie Dosen, Kanister und Kisten.
Das besondere Extra der netzwerkfihigen
Kontrollwaage: Individuelle Forderbandls- J
sungen konnen ebenfalls realisiert und an spezi-

Design und ein effizientes Handling. Passend zu aktuellen
Kundenanforderungen und zur individuellen Produktionsum-
gebung, bietet die CWRmaxx flexible Einsatzmoglichkeiten

und ist in verschiedenen Ausfithrungen mit Wagebereichen
zwischen 3.000 und 6.000 g erhaltlich. O

elle Vorgaben - etwa im Bereich Fahrzeug- oder Maschi-
nenbauproduktion — angepasst werden.

Flexible Einsatzmoglichkeiten

Es kann also festgehalten werden: Die Kontrollwaage
CWRmaxx von Bizerba ist die Losung fiir anspruchsvolle Pro-
duktionsumgebungen mit hohen Reinigungsanforderungen.
Die Wigelosung wiegt und priift zuverldssig unverpackte Le-
bensmittel und ldsst sich zur Kontrolle von Industriegiitern
einsetzen. Sie iiberzeugt durch robuste Technik, kompaktes

INDUSTR.com




TEXT: Daniel Peyer, Mettler-Toledo BILDER: Mettler-Toledo; iStock, Viorika

Mikrobiologische Verunreinigungen kénnen verheerende
Folgen fiir Verbraucher haben. Aggressive Washdown-Verfah-
ren mit Hochdruck-Strahlwasser und &dtzenden Reinigungs-
mitteln sind in vielen Produktionsumgebungen die Mittel der
Wahl zur Risikobekampfung. Die Abldufe gestalten sich dabei
branchen- und betriebsunabhéingig immer sehr dhnlich: Ab-
spiilen, Entfernen von Verschmutzungen, erneutes Abspiilen
des Systems; anschliefflend Desinfizieren zur Verringerung
mikrobiologischer Verunreinigungen auf ein zuldssiges Maf3
und erneutes Abspiilen, sofern das Desinfektionsmittel nicht
auf der Systemoberfliche verbleiben muss. Anlagenherstel-
ler bezeichnen solche Systeme und Anlagen, die einer Hoch-
druck-Nassreinigung und dtzenden Reinigungsmitteln stand-
halten, hiufig als ,washdown-fihig“. Diese Bezeichnung folgt
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n-Umgebungen

ter Hochdruck

gebungen miissen hohen Hygieneanforderungen geniigen, um die Verbraucher
breitung schidlicher Bakterien, vor Krankheiten oder vor Allergenen zu schiitzen.
bei Anwendungen wie dem Kontrollwiegen in einer Washdown-Umgebung lohnt sich
vor einer Investitionsentscheidung der Blick ins Kleingedruckte.

jedoch keiner einheitlichen internationalen Normierung, son-
dern gibt lediglich die interne Risikobewertung des jeweiligen
Herstellers wieder und berticksichtigt hierbei in der Bewer-
tung mitunter auch branchenspezifische Anforderungen. Die
Folge: Aus Kundensicht erschwert dies die Vergleichbarkeit
der Systeme. Es ist Zeit, Licht ins Dunkel zu bringen.

Die Grundlagen

Bei der Bewertung einer fiir Washdown-Umgebungen
geeigneten Kontrollwaage gilt es die Schutzart ihrer elektri-
schen oder mechanischen Komponenten, die verwendeten
Werkstoffe sowie das Systemdesign der Kontrollwaage aus
hygienischer Sicht (beispielsweise Oberflachenausfithrungen
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; _W_ashdown-féhige Systeme und Anlagen sind
korrosions- und reinigungsmittelbesténdig;,
missen jedoch keine einheitliche internatio-
nale Normierung erfiillen.

und Zerlegbarkeit) zu beurteilen. Von besonderem Interesse
aus Sicht des Anwenders ist dabei haufig der Eindringschutz
elektrischer Gehduse. Gemeinhin am bekanntesten sind hier
mit Blick auf den Schutz vor dem Eindringen von Wasser oder
Feststoffen sicherlich die IP-Schutzarten nach IEC. Faustregel:
Fiir die Washdown-Fihigkeit der Kontrollwaage erweisen sich
die Schutzart IP66 oder IP69 meist als ausreichend, fiir hygie-
nische Washdown-Umgebungen empfiehlt sich IP69.

Neben der IP-Schutzart als bekanntesten Standard ist da-
ritber hinaus die NEMA-Schutzart der National Electrical
Manufacturers Association zu erwahnen, die einen deutlich
stirken Fokus auf Umgebungsgefahren, die iiber Wasser und
Staub hinausgehen, mit beinhalten. Empfehlenswert sind hier
fir Washdown-Umgebungen in der Regel die Schutzarten
NEMA 4 (wasserdichtes Gehduse) und NEMA 4X (wasser-
dicht und korrosionsbestindig) beziehungsweise NEMA 4X
fiir Washdown-Verfahren in einer hygienischen Produktions-
umgebung. Generell gilt: NEMA-Schutzarten sind am besten
in Kombination mit einer IP-Schutzart zu verwenden, da die
Anforderungen der beiden Standards nicht exakt tibereinstim-
men. IP-Schutzarten geben ausschliefilich den Grad des Schut-
zes vor Staub und Wasser an, wihrend die NEMA-Schutzarten
hinsichtlich der Umgebungstauglichkeit weitere Faktoren wie
beispielsweise Korrosionsbestindigkeit und Werkstoffdicke
mit berticksichtigen.

Schutzart: nur ein Mosaikstein

Nachhaltig zukunftssichere Investitionsentscheidungen bei
washdown-fihigen Kontrollwaagen lassen sich jedoch langst
nicht allein an der Schutzart festmachen. Besonderes Augen-
merk gilt es insbesondere darauf zu richten, in welchem Maf3e
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die Produktionsanlagen konstruktionstechnisch auf eine effi-
ziente Durchfithrung der Reinigungsverfahren ausgelegt sind.
Jeglicher Zeitverlust bei der Reinigung ist gleichbedeutend mit
Effizienz- und Ertragseinbuflen. Als washdown-fahig bewor-
bene Systeme sollten dem Anspruch gerecht werden, den Rei-
nigungsprozess so einfach wie moglich zu machen. Bei Kon-
trollwaagen in der Lebensmittelproduktion sind hierbei insbe-
sondere die beiden Standards ANSI 3A 14159-3-2019 und ISO
14159:2008 von Interesse. Sie befassen sich mit der Gestaltung
mechanischer Forderbdnder fiir den Einsatz in der Fleisch-
und Gefliigelproduktion beziehungsweise mit den Hygienean-
forderungen an die Gestaltung der Maschinen im Allgemeinen.
Branchenbedingt stellen diese besonders hohe Anforderungen
und sind fiir Mettler-Toledo die Hygienic-Design-Referenz fiir
dynamisches Kontrollwiegen in Washdown-Umgebungen.

Einfach zugingliche Komponenten

Mettler-Toledo arbeitet seit Langem an der Entwicklung
von Produktinspektionssystemen, die nicht nur den Belastun-
gen intensiver Reinigung gewachsen sind, sondern durch das
Design des Gerits selbst auch die Durchfithrung der Reini-
gungsverfahren so einfach und effizient wie moglich gestalten.
Hierzu zahlen bei Kontrollwaagen etwa Moglichkeiten zum
einfachen Entfernen einzelner Komponenten wie zum Beispiel
der Transportbédnder fiir ein effektiveres wie auch schnelleres
Reinigen - bis hin zum turnusméafiigen Tausch der Bander, um
Produktionsunterbrechungen zu vermeiden.

Lohnenswert vor einer Investitionsentscheidung ist auch
der Blick auf die Rahmenkonstruktion: Eine offene Bauweise
vereinfacht beim Reinigen den Zugang zu allen Geriteberei-
chen, die potenziell mit dem Produkt in Kontakt kommen und

INDUSTR.com



FIRMEN UND ORGANISATIONEN IN DIESER AUSGABE

Firma Selte  Firma Selte
Aucotec. 26 |EP-’ i 64
Azo U2, 30 Jako 58
B&R 15 Julabo 33
Bausch+Strobel 22 KHS 16
Beumer 12,19 (S 21
BHS-. 34 .
ing 3

Bizerba 43

Mettler-Toledo 44
Bluhm Systeme ........ccccccovvrviicccrninnnenn. 24, 58

Minebea 48
Boge 52

Multivac 16
Copa-Data 62

Netzsch 51
Denios 61

Oechsler 6
Endress+Hauser 3

Optima 16, 23, 25
E 37

Pfeiffer Vacuum.............ccccocovevvvvnnecinicicnnn 49
GEA 16
Genua 47 Profibus ......cocovvveveeeeeeceeese e Titel, 8, 11
Gerhard Schubert .. .18 Lk w
Grundfos 54  Vega 29
Hecht Technologi 40 Voith 25
Hima 47 Watson-Marlow 57
Herausgeber Kilian Miiller
Head of Value Manufacturing Christian Fischbach
Redaktion Jessica Bischoff ing Edi tlich/-929), Anna (-923), Ragna Iser (-898),
Demian Kutzmutz (-937), Julia Papp (-916)

industry.net

Head of Sales Andy Korn

Anzeigen Beatrice Decker (Director Sales/verantwortlich/-913), Saskia Albert (-918), Leopold Bochtler (-922),
Carolin Dittrich (-899), Caroline Hafner (-914), Mirjam Holzer (-917);

Anzeigenpreisliste: vom 01.01.2021

Sales Services Florian Amold (-924), Isabell Diedenhofen (-938), llka Gértner (-921); sales@publish-industry.net

Verlag publish-industry Verlag GmbH, Machtifinger StraBe 7, 81379 Miinchen, Germany
Tel. +49.(0)151.58 21 1-900, i ish-industry.net, www.publish-industry.net
Geschaftsfiihrung Kilian Miiller
Leser- & Aboservice Tel. +49.(0)61 23.92 38-25 0, Fax +49.(0)61 23.92 38-2 44; leserservice-pi@vuservice.de

Das enthdlt die Lieferung der P&A (derzeit 5 Ausgaben pro Jahr inkl.

und Messe- ) sowie als Gratis das jahrliche, als Sondernummer

erscheinende P&A-Kompendium.
Jahrlicher Abonnementpreis
Ein JAHRES-ABONNEMENT der P&A ist zum Bezugspreis von 64 € inkl. Porto/Versand innerhalb Deutschland und
Mwst. erhéltlich (Porto Ausland: EU-Zone zzgl. 10 € pro Jahr, Europa auBerhalb EU zzgl. 30 € pro Jahr, restliche Welt zzgl.
60 € pro Jahr). Jede g wird zzgl. und MwSt. zusatzli . Im Falle hoherer Gewalt
erlischt jeder Anspruch auf ung oder Ril des sowie
Firmenabonnements fiir Unternehmen, die P&A fiir mehrere Mitarbeiter bestellen mchten, werden angeboten.
Fragen und Bestellungen richten Sie bitte an leserservice-pi@vuservice.de
Verdffentlichung gemas §8
Dipl.-Kfm. Kilian Miiller, Miinchen (74,0%); Dipl.-Kfm. Anja Miiller, Miinchen (6,1%);

Dipl.Komw. Hanno Hardt, Miinchen (6,3%); Sonstige (13,6%)
ﬁ

Marketing & Vertrieb Anja Miiller (Head of Marketing)

Herstellung Veronika Blank-Kuen
FSC
www.fsc.org

MIX

Papier aus verantwor-
tungsvollen Quellen

FSC® C018828

& Layout
85646 Anzing
Druck F&W Druck- und Mediencenter GmbH,
Holzhauser Feld 2, 83361 Kienberg, Germany
Nachdruck Alle Verlags- und Nutzungsrechte liegen beim
Verlag. Verlag und Redaktion haften nicht fiir unverlangt
eingesandte Manuskripte, Fotos und lllustrationen.
Nachdruck, Vervielfaltigung und Online-Stellung
redaktioneller Beitrdge nur mit schriftlicher Genehmigung
des Verlags.
ISSN-Nummer 1614-7200
Postvertriebskennzeichen 63814
Gerichtsstand Miinchen
Der Druck der P&A erfolgt auf
FSC®-zertifiziertem Papier, der Versand
erfolgt CO,-neutral.

digital, LA 2,

GOGREEN

Der CO2-neutrale Versand
mit der Deutschen Post

46

Fir Mettler-Toledo sind der ANSI- und ISO-Standard
die Referenz fir dynamisches Kontrollwiegen in

Washdown-Umgebungen.

dadurch verunreinigt werden konnen. In der Kontrollwaage
verbliebene oder auf dem Boden verschiittete Produktreste
sind bei offener Rahmenbauweise sehr viel leichter zu ent-
fernen und minimieren das Risiko, dass sich unbemerkt Bak-
terien, Schimmel oder andere Verunreinigungen an schwer
zuginglichen Stellen ansammeln kénnen. Korrosionsbestdn-
digkeit und Porenfreiheit der verbauten Werkstoffe sind un-
abdingbar.

Die wirtschaftlichste Werkstoffoption ist daher Edelstahl.
Dieser ist glatt, porenfrei, nicht reaktiv, nicht toxisch und
langlebig. Anwender sollten darauf achten, dass Schweifindhte
am Rahmen gegldttet und poliert sind, um Schmutzansamm-
lungen an Schweifstellen zu verhindern. Geneigte Oberfld-
chen und abgerundete Rahmenstiitzen verhindern, dass sich in
Ritzen oder Kanten Fliissigkeiten und/oder Feststoffe ansam-
meln konnen. Ebenso grofle Sorgfalt ist bei Platzierung und
Handhabung der Bedienoberfliche geboten. So ist frithzeitig
zu klédren, ob die Bedienoberfliche auf dieselbe Weise gerei-
nigt werden kann wie das tibrige System. Im Idealfall weist
diese dieselbe IP-Schutzart auf wie die Kontrollwaage. Dies
beschleunigt und vereinfacht den Reinigungsprozess wesent-
lich, da die Bedienoberfliche weder abgedeckt noch entfernt
werden muss. (J
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TEAMARBEIT

Genua und Hima haben im Rahmen einer strategischen Partnerschaft eine einheitliche Secure-
Remote-Access-Losung fiir industrielle Anlagen auf den Markt gebracht. Was die Kooperation
so besonders macht, verraten Thnen zwei der am Projekt beteiligten Mitarbeiter.

Klaus Wagner, Senior Ly \ ... und Gabriele Meier, Head
Consultant Safety & ™ r of Sales bei Genua, sprechen
Security bei Hima Paul o - iiber die gemeinsame Fern-
Hildebrandt ... v wartungslosung.
|

Worum geht es im gemeinsamen Projekt von Genua und Hima?

Wir haben eine Fernwartungslosung fiir industrielle Anlagen entwickelt,  Beispiel gewéhrt sie nach dem ,,Rendezvous-Prinzip“ iiber stark ver-
die ,,genubox". Diese erfiillt alle Anforderungen des Bundesamts fiir schliisselte Punkt-zu-Punkt-Verbindungen nur berechtigten Akteuren
Sicherheit in der Informationstechnik (BSI) an die Cyber-Security, zum einen Server-Zugang.

Wo haben Sie sich als Partner erganzt?

Das Spannende ist die Kombination der Expertise beider Unternehmen. ~ Know-how aus der Absicherung von Automatisierungsprozessen ein.
Genua ist in der IT-Security-Welt zuhause, steht zudem als Bundesdru-  Dies kennzeichnet Hima als ganzheitlichen Losungsanbieter fiir die
ckerei-Tochter fiir Nachhaltigkeit und Verlasslichkeit. Hima bringt das Prozessindustrie.

Fuhren Sie die Zusammenarbeit fort beziehungsweise sind weitere Projekte geplant?

Ja, eine engere Kooperation ist geplant — etwa bei der Entwicklung von Kiinstlicher Intelligenz basierten Threat Defender. Hier mochten wir uns
Produkten sowie beim Einsatz von IT-Security-Losungen wie dem auch international positionieren.

Was waren die gréBten Herausforderungen, die es wéhrend Ihrer Kooperation zu I6sen galt?

Wir haben direkt beim Kooperationsstart begonnen, uns intensiv auf die ~ Schulungen oder Integrationskonzepten. Dies hat uns auch zu Beginn
zu erwartenden Herausforderungen in den Bereichen Information Tech-  der Corona-Krise bei der schnellen und zuverldssigen Implementierung
nology (IT) und Operation Technology (OT) vorzubereiten, etwa mit von sicheren Fernzugriffen sehr geholfen.

Welche Vorteile ergeben sich aus der Kooperation flir lhre Kunden?

Unsere Kunden kommen aus der OT-Welt, in der Security-Aspekte OT- und IT-Welt zusammen, was die Handhabung der Komplexitat und
aufgrund zunehmender Vernetzung wichtiger werden. Wir fithren die Risiken beider Dimensionen fiir unsere Kunden erheblich vereinfacht.
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Hygienisches Wagemodul

Seitenkraften trotzen

Mit seinem Wagemodul Novego bietet ein Hersteller industrieller Wige- und Inspektionstechno-
logien eine hygienische und in vielerlei Hinsicht unempfindliche Losung fiir die Verwiegung von
Behailtern. Bei der Entwicklung stand dariiber hinaus eine einfache Installation im Fokus. Das
Wigemodul kann auflerdem in einer Vielzahl von Branchen eingesetzt werden.

Mit dem Wiagemodul Novego bietet
Minebea Intec eine hygienische Kom-
plettlosung, die unter anderem eine ein-
fache, fehlerfreie Installation sowie eine
hohe Bestindigkeit gegen Seitenkrafte
aufweist. Eine Vielzahl konstruktiver De-
tails nach den Hygienic-Design-Richtli-
nien der European Hygienic Engineering
and Design Group (EHEDG) minimiert
Verschmutzungen und sorgt fiir effizi-
ente Reinigungsprozesse. Hier sind zum
Beispiel die Minimierung horizontaler
Flachen, eine geringe Oberflichenrau-
heit oder die Verwendung FDA-konfor-
men Silikons hervorzuheben. Fiir ein
zusétzliches Plus an Langlebigkeit sorgt
unter anderem der korrosionsbestindige
Edelstahl 1.4418, der in der Wégetechnik
neuartig ist. Das Produktdesign in Ver-
bindung mit der Materialauswahl macht
Novego stark gegen Schmutz, Korrosion
und sogar aggressive Reinigungsmittel.

Messgenauigkeit auch bei
hohen Seitenkriften

Das Wiégemodul zeichnet sich be-
sonders durch seine Unempfindlichkeit
aus. ,,Novego garantiert Messgenauigkeit
selbst bei hohen Seitenkréften von
bis zu 20 Prozent der Last® er-
lautert Frank Wieland, CSO
bei Minebea Intec. ,,Die Quer-

-

TEXT + BILD: Minebea Intec

kraftunempfindlichkeit ist zum Beispiel
ideal fir die Verwiegung von Mixern, da
Fehlmengen ausgeschlossen werden kon-
nen. Die sechs Dehnungsmessstreifen der
Wigezelle garantieren dabei eine Messge-
nauigkeit von C3 nach OIML R60.

Das Wagemodul lésst sich einfach in-
stallieren und setzt sich aus drei Bestand-
teilen zusammen: Adapterplatte, Wagezel-
le und Pendelfuf3. Alle drei Komponenten
konnen aus einem Sortiment individuell
auf die Anforderungen ausgewihlt wer-
den. Und auch hier gibt es innovative De-
tails: Die integrierte 360-Grad-Fixierung
macht eine Fehlmontage unmoglich und
erspart dazu die zeitintensive Lenkeraus-
richtung. Der Pendelfuf} ist auch mit inte-
grierter Neigungskorrektur fiir eine Mon-
tage auf schiefem Boden erhiltlich. Dazu
gibt es eine integrierte Hohenverstellung
von bis zu 8 cm zum Ausgleichen der Be-
halterfiifle.

Vielfiltige
Einsatzmdglichkeiten

Das Wigemodul wurde speziell fiir die

steigenden Anforderungen der Lebens-

mittelindustrie entwickelt. Es eignet

sich aber auch fiir den Einsatz in

der Pharma- und Kosmetikpro-
duktion. O
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Flexibel im Einsatz

Die Tempomacher

Zahlreiche Anwendungen in Forschung, Analytik und Industrie
bendétigen ein zuverldssiges Hoch- oder Ultrahochvaku-
um. Hier kommen Turbopumpen zum Einsatz, de-
ren Rotoren sich bis zu 90.000 Mal in der Minute
drehen. In den unterschiedlichsten Einsatzge- <,
bieten miissen die Pumpen mit ganz ~ ~__o
verschiedenen Anforderungen v
zurechtkommen: So miissen sie -
beispielsweise unempfindlich
gegen aggressive Gase und ro-
bust gegen Staube sein sowie
gleichzeitig eine hohes Saug-
vermogen bieten. Eine grofle
Bandbreite an Modellen ist
hier gefragt.

TEXT: Ragna Iser, P&A
BILDER: Pfeiffer Vacuum; iStock, molotovcoketail
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die in der Anwendung benétig-
ten Druckbedingungen. Auf diese
Weise wird ein Vakuum im Hoch-
und Ultrahochvakuumbereich von
bis zu 10" mbar erzeugt.

Einer der fithrenden Hersteller von
Turbopumpen ist Pfeiffer Vacuum. Das
Unternehmen betreibt mehr als 20 Toch-
tergesellschaften in tiber 60 Landern und
beschiftigt weltweit etwa 3.300 Mitarbei-
ter. Die Turbopumpen HiPace von Pfeif-
fer sind in einem Saugvermogensbereich
von zehn bis 2.900 I/s erhiltlich und un-
terscheiden sich in zwei Lagerungstech-
niken: Hybrid- und Magnetlagerung.

Die komplette HiPace-Baureihe weist
eine hohe Flexibilitdt auf. So konnen die
HiPace 10-800 in allen Lagen eingebaut
werden. Das innovative Rotordesign er-
moglicht ein hohes Saugvermoégen, ho-
he Vorvakuumvertraglichkeit und einen
hohen Gasdurchsatz sowie eine sehr gu-
te Kompression fiir leichte Gase. Zudem
sorgt die Rotorgeometrie zusammen mit
dem hybriden Lagerkonzept fiir einen
ruhigen Betrieb; aufgrund des funktiona-
len Gehauses sind die Pumpen auflerdem
sehr leicht.

Va-
kuum ist
fur die Her-
stellung  vieler
Hightech-Produkte
des taglichen Lebens
unerldsslich. Zahlreiche
Anwendungen in Forschung

und Industrie benodtigen dabei
ein Vakuum mit extrem niedrigem
Absolutdruck. Als technologi-
scher Standard haben sich hier
weltweit Turbopumpen eta-
bliert, die ihren Namen den

Aufwendige Verkabelungen werden
durch die integrierte Antriebselektroni-
ken vermieden. Zudem sind die gingigen
industriellen Schnittstellen wie Profibus,
DeviceNet, EtherCat oder E74 erhaltlich.
Weiter zeichnen sich die HiPAce durch
eine schnelle Hochlaufzeit aus, sodass
artverwandten Turbinen
verdanken. Schnelldre-

hende Rotoren erzeugen
mit bis zu 90.000 Um-
drehungen pro Minute

die Pumpen noch schneller einsatzbe-
reit sind. Und auch an die Diagnostik hat
Pfeiffer Vacuum gedacht: So bietet das
Unternehmen erweiterte Remote- und
Sensorikfunktionalititen an,

v

um bei-
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spielsweise Pumpendaten wie Tempera-
tur auszuwerten.

Neue hybridgelagerte
Turbopumpen

Mit der HiPace 350 und 450 hat Pfeif-
fer Vacuum erst kiirzlich zwei neue Tur-
bopumpen auf den Markt gebracht, die
sich besonders fiir Anwendungen wie
Massenspektrometrie, Elektronenmikro-
skopie, Messtechnik, Teilchenbeschleuni-
ger und Plasmaphysik eignen. IThr breites
Einsatzspektrum umfasst neben Analytik,
Vakuumprozess- und Halbleitertechnik
auch Anwendungen in den Bereichen Be-
schichtung, Forschung und Entwicklung
sowie in der Industrie. Beide Pumpen bie-
ten hohe Leistung bei geringem Gewicht
und Platzbedarf. Mit einem Hybridlager
verfiigen sie iiber eine besonders robuste
Lagerung.

Ebenfalls erst seit ein paar Monaten
auf dem Markt ist die HiPace 2800 IT, die
speziell fiir Ionenimplantationsprozesse
konzipiert worden ist. Mit einem Saug-
vermogen von 2.600 1/s fiir Wasserstoff
und 2.900 1/s fiir Helium ist sie die beste
Turbopumpe ihrer Klasse im Sortiment
von Pfeiffer Vacuum. Das intelligente
Temperaturmanagementsystem verhin-
dert Prozesskondensation und -ablage-
rungen innerhalb des Pumpsystems. Uber
das System wird zudem die individuelle
Einstellung der Temperatur ermdglicht,
um den Prozess optimal zu unterstiitzen.
Die spezielle Beschichtung des Rotors ge-
wihrleistet die Bestidndigkeit gegeniiber
allen Materialien fiir lonenimplantations-
prozesse sowie eine leichte Reinigung. So
wie die HiPace 350 und 450 arbeitet auch
die 2800 IT mit einem Hybridlager.



Die HiPace weist eine hohe
Leistung bei gleichzeitig
geringem Gewicht und
Platzbedarf auf.

Mit seinen Turbopumpen deckt Pfeif-
fer Vacuum ein breites Anwendungsfeld
ab. So sind die Pumpen HiPace Plus spe-
ziell fiir die Elektronenmikroskopie und
High-End-Massenspektrometrie — geeig-
net. Mit den HiPace C stellt Pfeiffer Vacu-
um Turbopumpen speziell fiir korrosive
Anwendungen zur Verfiigung, die auch
unempfindlich gegen Prozessstdube und
Partikeleintrag sind.

Kompakte, magnetgelagerte
Pumpen

Die magnetgelagerten Turbopumpen
HiPace M und ATH 500 M sind optimiert
fiir Vakuum-Produktionsverfahren mit
hohem Gasdurchsatz bei hohem Betriebs-
druck. In F&E-Anwendungen zeichnen
sich die Pumpen durch minimale Vibra-
tionen auch bei niedrigem Enddruck aus.
Eine frei wahlbare Drehzahl erlaubt die
optimale Prozessanpassung oder auch
den direkten Ersatz élterer Hochvaku-
umpumpen durch Anpassung auf deren
Saugvermdogen.

Bei Stromausfall wirkt der Rotor als
Generator und speist den batteriefreien
Controller. Der Rotor wird langsam ab-
gebremst und geht sanft in die mechani-
schen Notlauflager. Auch im Falle extre-
mer Lufteinbriiche oder unterbrochener
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Verbindung zwischen der Pumpe und
dem Controller greifen die Notlauflager.
Der Zustand der Lager wird vom Con-
troller tiberwacht. Ein vom Controller ge-
steuertes Beliiftungsventil kann den Ro-
tor im Falle eines massiven Lufteinbruchs
oder mechanischen Schocks schnell und
effektiv abbremsen und so Beschidigun-
gen an der Pumpe vermeiden.

Bestimmte Modelle der ATH M-Se-
rie verfiigen iiber ein Temperaturma-
nagement durch eine integrierte Hei-
zung. Die prozessoptimierte Regelung
von Heizband und Kiihlwasser hilt die
Pumpe auf einer konstanten Temperatur
(bis zu 75 °C), um die Kondensation von
Prozesschemikalien oder Nebenproduk-
ten in der Pumpe zu minimieren.

In der Baureihe sind alle 5-Ach-
sen-magnetgelagerten Pumpen sowohl
fir nicht-korrosive Anwendungen in
Analytik, Forschung & Entwicklung als
auch fiir reaktive Prozesse in den Berei-
chen Beschichtung und Halbleiter ge-
eignet. Und selbst unter hértesten Um-
gebungsbedingungen kann die HiPace
aufgrund der Schutzart IP54 eingesetzt
werden. Produkttests gemafl ISO 27892
belegen zusitzlich, dass alle Pumpen den
hochsten Sicherheitsanforderungen ge-
recht werden. OJ
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Fir jede
Anwendung
das richtige
Pumpenprinzip

Verdrangerpumpen
von NETZSCH

FUr jede Anwendung gibt es
ein optimales Pumpenprinzip.
Deshalb bieten wir Ihnen als
fihrender Hersteller, der drei
verschiedene Pumpentechnolo-
gien anfertigt, den fur Ihre indi-
viduelle Anwendung passenden
Pumpentyp.

NOTOS® Schraubenspindelpumpe,
NEMO® Exzenterschneckenpumpe und
TORNADO® T2 Drehkolbenpumpe

NETZSCH

www.netzsch.com
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~ Wechsel in Geschaftsfuhrung

Es ist richtig, die
A Fuhrung zu verjungen”

 Internationalisierung, Innovationstrieb und Verantwortung fur
die Region pragten seine Zeit: Nach 26 Jahren an der Spitze
von Boge hat Wolf D. Meier-Scheuven zum Jahreswechsel die

Geschéftsfuhrung des Unternehmens, das sein UrgroBvater
Otto Boge vor mehr als 110 Jahren in Bielefeld gegrundet hat,
verlassen. Die strategische Unternehmensplanung wird
Meier-Scheuven als Vorsitzender des Beirats auch in Zukunft aktiv
begleiten. Im Gesprach mit der P&A wirft der frihere GeschaftsflUhrer
unter anderem einen Blick in die Vergangenheit.

DAS INTERVIEW FUHRTE: P&A BILD: Boge

Herr Meier-Scheuven, was fiir ein Der Generationenwechsel fand zu einer konjunkturell nicht gerade einfachen
Unternehmen war Boge, als Sie die Zeit statt. Es kam zu einem Konzentrationsprozess, in dem viele damals
Geschiftsfithrung 1995 von Threm Vater  etablierte Marken verschwanden. Mein Kollege Rolf Struppek und ich sahen
iibernommen haben? damals drei wesentliche Handlungsfelder fUr uns.

Welche sind das gewesen? Boge baute seit 70 Jahren Kompressoren und war in Deutschland einer der

fUhrenden Hersteller von Kolben- und Schraubenkompressoren, im Ausland
aber nur wenig aktiv. Um weiter wachsen zu kbnnen, mussten wir uns syste-
matisch internationalisieren, denn im Ausland sahen wir groBe Absatzmarkte.
Die fur die Internationalisierung notwendige Produktentwicklung hatte mein
Vater schon eingeleitet. Wir grindeten zahlreiche Tochtergesellschaften in
Europa, Asien und Amerika und internationalisierten den Vertrieb. AuBerdem
legten wir zun&chst jede Ausgabe auf den Prlfstand, um die Ertrage zu stei-
gern und Mittel fUr die Expansion zu schaffen. Und schlieBlich war ein wesent-
licher Lieferant von einem Wettbewerber gekauft worden. Wir analysierten
systematisch Abhangigkeiten und erhdhten die Fertigungstiefe fur strategisch
wichtige Teile. Das fuhrte zum Beispiel zur Fertigung von Verdichterstufen, flr
die wir 2012 im sachsischen GroBenhain einen neuen Standort erdffnet haben.

Und was fiir ein Unternehmen ist Heute sind wir eines von wenigen noch unabhangigen Familienunternehmen
Boge heute? der Druckluftoranche. Wir gehdren in Deutschland zu den fuhrenden Anbie-
tern, erwirtschaften aber zwei Drittel unserer Umsatze im Ausland. Boge wen-
det sich an Kunden, fur die die Sicherheit ihrer Druckluftversorgung wichtig ist.
Unsere Entwicklung legt von Beginn an Wert darauf, qualitativ zuverlassige,
in der Leistung hocheffiziente und unter dem Wartungsgesichtspunkt lange
verfugbare Produkte zu entwickeln. Es freut mich, dass dies auch immer >
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,Ich Ubergebe das Unternenmen in einem besseren
Zustand, als ich es Ubernommen habe, und werde
dafur sorgen, dass das auch so bleibt.”

Was bedeutet die internationale Aus-
richtung von Boge fiir die Arbeitsplitze
in Deutschland und in der Stammre-
gion Ostwestfalen-Lippe?

Ihr Ausscheiden aus der Geschiftsfiih-

rung ist aber kein Abschied von Boge ...

Warum?

wieder mit Innovationspreisen und Auszeichnungen pramiert wurde. Und wenn
dann trotzdem mal etwas schiefgeht, kénnen die Kunden auf einen schnellen,
exzellenten Service vertrauen. Da sei nur beispielhaft unsere 24-Stunden-Ruf-
bereitschaft erwéhnt, die wir 1998 ins Leben gerufen haben.

Mein UrgroBvater Otto Boge griindete das Unternehmen im Jahr 1907 in Bie-
lefeld. In unserer Stammregion Ostwestfalen-Lippe sind wir seit mehr als 110
Jahren verwurzelt und beschaftigen hier etwa 480 Menschen. Globalisierung
und regionale Verantwortung gehen fur Boge Hand in Hand. Durch die inter-
nationale Ausrichtung wurden wahrend meiner Tatigkeit allein in Bielefeld etwa
150 Arbeitsplatze neu geschalfen, die bestehenden sind sicherer geworden.
In unserer Produktion in China werden unter anderem auch vormontierte Teile
aus Deutschland verbaut. So sicherte die Expansion von Beginn an auch
Arbeitsplatze in Deutschland. Und Verantwortung in der Region Ubernehme ich
zum Beispiel auch als Prasident der Industrie- und Handelskammer. Dartber
hinaus engagiert sich Boge aber auch mit Schul- und Universitatspartnerscharf-
ten oder in regionalen Netzwerken flr den Standort.

Absolut nicht. Ich génne mir ein wenig mehr Zeit fur meine Hobbys, aber ich
bleibe Mehrheitsgesellschafter und behalte nach wie vor einige Funktionen,
auch als GeschéftsfUhrer in der BOGE Gruppe. 2021 (bernehme ich den
Vorsitz des Boge-Beirats. Das Gremium berét die Geschéaftsfuhrung und hat
ein Auge auf die geschéaftliche und strategische Entwicklung. Mein Vater war
70 Jahre alt, als er an mich Ubergab, und meinte spéter, das sei zu spat
gewesen. Bis meine Toéchter so weit sind, in meine FuBstapfen zu treten, wére
ich etwa auch so alt. Aber ich bin auch Uberzeugt, dass es jetzt der richtige
Schritt ist, die Fuhrung des Unternenmens zu verjingen.

Ver&dnderungen wie zum Beispiel die Digitalisierung erfordern neue, innova-
tive und jungere Konzepte. Die Unternehmensentwicklung erlaubt jetzt einen
solchen Wechsel: Boge ist 2020 trotz Krise durchgehend handlungsfahig
geblieben. Mit Olaf Hoppe und Michael Rommelmann als neuen Geschéfts-
fUhrern und mit einem tollen wachsenden Team sind wir fUr die Zukunft optimal
aufgestellt. Ich Ubergebe das Unternehmen in einem besseren Zustand, als ich
es Ubernommen habe, und werde dafur sorgen, dass das auch so bleibt. O
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Neue Dienstleistungen und Services

Chemiehandel 4.0

Vielfach werden die Vorteile und der Nutzen der Digitalisierung auf die Punkte Effizienz und
Monitoring reduziert. Die digitale Transformation bietet aber mehr als das, ndmlich Chancen
zum Perspektivenwechsel: Smarte Dosierpumpen und Apps sind Beispiele dafiir, Mehrwertdiens-
te in der chemischen Industrie vom Kunden beziehungsweise Betreiber her zu denken.

TEXT: Andre Vennemann, Grundfos BILDER: Grundfos; iStock, in-future

Digitalisierungsprojekte befassen sich vielfach mit dem Er-
fassen und der Analyse grofier Datenmengen — aus Big Data mit
Hilfe von Kiinstlicher Intelligenz und Mustererkennung Smart
Data abzuleiten, das ist eine der groflen VerheifSungen der di-
gitalen Transformation. Das gelingt in Sachen Monitoring/
Instandhaltung sehr gut tiber das langfristige Erfassen von re-
levanten Daten (Temperaturen, Driicke, Volumenstréme) und
deren Analyse (Trends, Abweichungen). Massiv gefallene Preise
der immer leistungsfihiger werdenden Sensoren unterstiitzen
dies. Data Mining versucht dann, mithilfe anspruchsvoller sta-
tistischer und mathematischer Verfahren (Algorithmen) ver-
borgene Muster, Trends und Zusammenhénge zu erkennen.

Was aber ist mit den oft angefiihrten neuartigen Geschafts-
modellen, die im Zuge der digitalen Transformation ermog-
licht wiirden? Hier sind die Erfolgsmeldungen noch eher spar-

lich. Grundfos verdeutlicht mit der App Chempairing
Suite, dass das Unternehmen beim Handel mit
Chemikalien ein Frontrunner der Digitali-

sierung ist. «

Traditionelle Geschifte neu denken

Chemiedistributoren oder Chemikalienhdndler tiberneh-
men die Vermarktung und Distribution von Chemikalien. Da-
durch sind sie das Bindeglied zwischen den Chemieproduzen-
ten und der weiterverarbeitenden Industrie beziehungsweise
Dienstleistern. Sie kaufen grofle Mengen ein und bieten ihren
Kunden ein umfassendes Sortiment an chemischen Produkten
iEl bedarfsgerechten Groflen.

Kaum ein Produkt kann heute noch ohne den Einsatz von
Chemikalien hergestellt werden. Eine globale Bestandsauf-
nahme aller registrierten Industriechemikalien ergab kiirzlich,
dass heute weltweit etwa 350.000 verschiedene Substanzen
hergestellt werden. Damit hat sich die Zahl der Chemikalien in
den letzten 20 Jahren mehr als verdreifacht — Reinstoffe, Stoff-
gemische und verschiedene Verbindungen. Die produzieren-
de Industrie und das Gewerbe nutzen solche Chemikalien als
Rohstoff, Zwischenprodukt oder Losemittel. Hinzu kommen
Dienstleister, industrielle und kommunale Wasseraufbereiter
un¥l Facility Manager grofler Liegenschaften. Rund 4 Mio. t
an Sduren und Laugen, 830.000 t Losemittel und ebenso vie-
le Feststoffe schldgt der deutsche Chemiehandel pro Jahr um.

% Hinzu kommen etwa 500.000 t an Spezialchemikalien.
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Chemikalienhandel 4.0: Smarte
Dosierpumpen erméglichen zusammen
mit der App Chempairing Suite attrak-
tive Mehrwertdienste und Services.

Dosier-Management mit der Smart Digital
Chempairing Suite

Das Risiko von Briichen in dieser Lieferkette ist in der
Covid-19-Pandemie gestiegen; die Storanfilligkeit komple-
xer Lieferketten wurde vielfach offengelegt. Es zeigt sich, dass
Versorgungsketten kiinftig robuster und resilienter ausgelegt
werden miissen. Mit der Smart Digital Chempairing Suite hat
Grundfos dazu eine Losung entwickelt. Hintergrund: Das Do-
sieren ist in der Produktion und den Hilfskreislaufen der Pro-
zessindustrie ebenso wie in der kommunalen Wassettechnik
eine Kernaufgabe. Grundfos offeriert dazu nicht nur bewéhrte
Technik, sondern dariiber hinaus mit der App Chempairing
Suite auch ein umfassendes Remote-Access-Tool. Welchen
Nutzen kann der Chemikalienhandel daraus ableiten?

Der Blick auf den derzeit zumeist zutreffenden Ist-Zustand
zeigt: Der Kunde muss nicht nur die Funktion der Dosierpum-
pe tberwachen, er muss auch dafiir sorgen, dass immer eine
ausreichende Menge der benoétigten Chemikalien bevorratet
wird. Viele Betreiber fithlen sich mit der Uberwachung bezie-
hungsweise *dem laufenden Betrieb einer Dosier-anlage tber-
fordert, konnen kein geschultes Personal fiir solche Aufgaben

bereitstellen und wiirden einen Komplettservice beispielswei-
se durch den Chemikalienhéndler begriifien.

Die Voraussetzungen dafiir sind mit der Chempairing Sui-
te von Grundfos geschaffen. Technische Basis ist die in der
Dosierpumpe integrierte Dosieritbberwachung FlowControl,
die klassische Dosierfehler identifiziert und zudem den realen
Dosiervolumenstrom erfasst und iiberwacht. Mit diesen Daten
ermittelt die App den externen Prozessvolumenstrom und pra-
sentiert den Durchfluss oder die Massenkonzentration.

Mussten zur permanenten Erfassung des Gebindefill-
stands bisher eine externe (zusitzliche) Sensorik verwendet
werden, ist das nun mit der neuen App als interne Losung ver-
fiigblir: Uber die in der Grundfos-Cloud hinterlegte Chemika-
lien-Datenbank ist das jeweilige Bruttovolumen des Gebindes
verfiigbar. Diese kostengiinstige, unkomplizierte und perma-
nente Ermittlung des Gebindefiillstands eignet sich ideal fiir
den Einsatz von Einweggebinden.

Nicht zuletzt bietet die Systemlésung beim erstmaligen
eines Chemikalien-Gebindes beziehungsweise
beim Gebjndewechsel einen implementierten Arbeitsschutz:
Damit die Pumpe das Gebindg akzeptiert, wird mit Hilfe des
. QR- oder Barcodes von Dosierpumpe und Ge-

binde in einer Gebinde-Daten-
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gegeben ist. In den seltensten Fillen erlauben industrielle Be-
treiber oder Wohnbaugesellschaften den direkten Zugang in
das eigene Firmennetzwerk, um Daten der zu iiberwachenden
Dosieranlage in die Cloud zu iibertragen oder zu empfangen.
Deshalb nutzt die Chempairing Suite ein Gateway mit Mobil-
funkiibertragung.

Services iiber Remote Access

Fiir den Betreiber sind zudem die per Fernbedienung ver-
fiigbaren Features attraktiv, weil auf diese Weise zeitintensive
Serviceeinsitze eingespart werden. Hintergrund: Manche Do-
sierprozesse bendtigen von Zeit zu Zeit eine Nachjustierung
der Dosierkonzentration oder es ist aufgrund von problema-
tischen Dosiermedien die Aktivierung von Dosierfunktionen
der FlowControl erforderlich. Will oder kann der Betreiber
dies nicht selbst erledigen, kénnen diese Anderungen mit der
Ferniiberwachung und Ferneinstellung durch Service-Spezi-
alisten vorgenommen werden. Uber die Trenddaten und Er-
eignismeldungen erfolgt sofort eine Riickmeldung tiber die
erfolgte Veranderung der Konzentration oder Systemoptimie-
rung. Das ist per Remote Access-Zugriff verfiigbar:

— Regelungsart der Dosierpumpe,

— Konzentration durch Anderung des Wertes ml/Kontakt
oder das Analogprofil,

— Start/Stopp der Dosierpumpe,

— Status und Verdnderung von Dosierfunktionen.

Modularitat und Ressourcenschutz

Um solche Ideen umzusetzen, hat Grundfos im dinischen
Hauptsitz Bjerringbro ein Digital Office mit rund 200 Mitar-

Im Digital Office von Grundfos
entwickeln rund 200 Mitarbeiter digitale
Geschéftsmodelle und Applikationen.

beitern geschaffen. Dort ist die gesamte Entwicklung digita-
ler Produkte zusammengefasst. Neben Geschiftsmodellen wie
der beschriebenen Chempairing Suite geht es dabei auch um
dezidiert technische Losungen. Beispielsweise beim Thema
Modularitat: Denn wenn der Betreiber mit Hilfe steckbarer
Kommunikationsmodule im Nachhinein entscheiden kann,
ob und mit welchem Protokoll er eine Pumpe vernetzt, dann
schafft das erheblich mehr Flexibilitit. Konkret heiflt das, man
integriert die jeweilige Funktion erst dann, wenn Klar ist, was
der Anlagenbetreiber bendtigt und wann er es benétigt. Dies
kann bei gednderten Objekt- oder Anlagenanforderungen
- beispielsweise nach einer Erweiterung - auch eine spéitere
Nachriistung bedeuten.

Solche Flexibilitdt in den Prozess einzubringen, hilft al-
len Beteiligten. Der Planer kann unterschiedliche digitale
Dienstleistungen oder Kommunikationsmoglichkeiten auch
spater noch integrieren. Der Fachhandwerker muss nur die
Komponenten bestellen und installieren, die zum gegenwar-
tigen Zeitpunkt gebraucht werden. Und der Betreiber ist sich
sicher, dass seine Wiinsche und Anforderungen, die er aktu-
ell vielleicht noch gar nicht kennt, auch spiter noch zu ver-
niinftigen Kosten und unabhéngig von einer Erneuerung der
eigentlichen Hardware (der Pumpe) beriicksichtigt werden
konnen.

Das Konzept Modularitit trigt im Ubrigen auch zum The-
ma Ressourcenschonung bei: In einem Produkt, das wie viele
Pumpen in hoher Stiickzahl gefertigt wird, Funktionen, die
nur zu einem sehr kleinen Teil jemals genutzt werden, iiber zu-
satzliche Bauteile quasi auf Verdacht vorzuhalten, verschwen-
det Ressourcen.
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Industrieschlauchpumpen im Direktvertrieb

PUMPEN FUR RAUE
UMGEBUNGEN

Schlauchpumpen sind fiir fast jede Industrie verfiigbar
und kommen oft in anspruchsvollen Umgebungen zum
Einsatz. Durch den Direktvertrieb einer zusatzlichen
Marke, kann ein Pumpen-Hersteller nun sein Losungs-
angebot fiir abrasive Medien deutlich erweitern.

TEXT: Christian Paschen, Watson-Marlow BILD: Peter Phelan

Die Bredel Hochdruckschlauchpumpen verarbeiten ver- Hersteller und des technischen Service und Support von Wat-
schiedenste abrasive Schlimme und pastdose Medien mit son-Marlow. Anwender von Bredel Pumpen, die hiufig in rau-
100prozentig volumetrischer Genauigkeit. Dabei kommen kei- en Umgebungen und bei schwierigen Anwendungen zum Ein-
nerlei bewegliche Teile mit dem Medium in Berithrung und satz kommen, profitieren von der Produktexpertise und lang-
es werden keine Dichtungen benétigt. Bredel Pumpen werden  jahrigen Anwendungserfahrung des Watson-Marlow-Teams.
insbesondere in den Bereichen Lebensmittel- und Getrankein-
dustrie, chemische Industrie, Bauindustrie, Wasser-, Abwas- Das Bredel Sortiment erginzt das bereits bislang durch die
ser- und Umweltindustrie eingesetzt. Watson-Marlow direkt vertriebene Angebot an Fluid-Path-

Losungen. Dazu gehdren neben den bekannten Gehéuse-

Seit dem 1. Januar 2021 bietet die Watson-Marlow Fluid schlauchpumpen und OEM-Schlauchpumpen der Marke
Technology Group in Deutschland und sieben weiteren euro- Watson-Marlow Pumps, die passenden Schlduche von Wat-
péischen Landern das komplette Sortiment ihres Geschaftsbe- son-Marlow Tubing, die MasoSine Sinuspumpen, Flexicon
reiches Bredel Hose Pumps im Direktvertrieb an. Die Bredel —Abfillsysteme sowie BioPure Schlauchverbinder, Dichtungen
Industrieschlauchpumpen des englischen Pumpenherstellers und Single-Use-Komponenten. Hans-Peter Jacob, Geschifts-
sind damit ab sofort iiber die eigenen Vertriebsgesellschaften fiihrer Watson-Marlow in Deutschland, kommentiert: ,Durch
verfiigbar. In Deutschland iibernimmt Watson-Marlow Ver- den Start des direkten Vertriebs der Bredel Produkte konnen
trieb, Service und Support zu den Bredel Hochdruckschlauch-  wir unseren Kunden in Deutschland ein End-to-End-Losungs-
pumpen, Schlauchelementen, Zubeh6r und Ersatzteilen. spektrum fur praktisch alle Bediirfnisse rund um die Verarbei-

tung von Fliissigkeiten anbieten. Vor allem die Kunden, die ab-

Durch den direkten Vertrieb haben Bredel Kunden in rasive Medien verarbeiten, profitieren von der Zuverlissigkeit
Deutschland den Vorteil der Lieferkontinuitdt direkt vom und Langlebigkeit der Bredel Pumpen.“ O
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VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Jako optimiert Versandlogistik
Upgrade fiir den
Etikettendrucker

We are team ist der Leitsatz von Jako. Sogar seine Lieferanten
wihlt der Anbieter von Trikots und Trainingsbekleidung getreu
dieses Mottos aus. Bei der Etikettierung von Versandkartons
setzt Jako daher auf einen Kennzeichnungsanbieter. Denn auch
hier wird im Team gearbeitet — sogar beim Etikettierer selbst:
Zwei Applikatoren bringen die Labels im Teamwork an ver-
schiedenen Seiten der Kartonagen auf.

TEXT: Bluhm Systeme
BILDER: Bluhm Systeme; iStock, i love photo.

Der Firmenname Jako setzt sich aus
Jagst und Kocher zusammen - die bei-
den Fliisse der Region Hohenlohe. Hier
wurde der Teamsport-Ausriister vor 30
Jahren gegriindet. ,Wir sind in der Zwi-
schenzeit so stark gewachsen, dass die
alte Etikettieranlage in unserer Versand-
logistik den Anforderungen hinsicht-
lich Geschwindigkeit und Flexibilitdt
nicht mehr standhalten konnte®, erklart
Mattias Holz, Betriebsleiter bei Jako. Es
musste eine neue, schnelle und vor allem
smarte Losung fiir die Versandetikettie-
rung gefunden werden. Auf der Messe
LogiMAT in Stuttgart lernte Mattias
Holz Mitarbeiter und Technik von BI-
uhm Systeme kennen.

Pro Tag versendet Jako durchschnitt-
lich 4.000 Pakete mit unterschiedlich
zusammengesetzter Teamsport-
Vereinsausstattung in 55 verschiedene

und
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Lander. Leicht vorstellbar, dass die He-
rausforderung schon beim Kommissio-
nieren beginnt. ,Wir kommissionieren
in 16 verschiedenen Kommissionier-
zonen', erldutert Mattias Holz. ,,Einmal
ganz klassisch manuell mit Fachboden-
regal. Inzwischen aber auch vollauto-
matisch in einer Autostore-Anlage. Hier
bedienen sich 50 Roboter aus 50.000
verschiedenen Behiltern.“ Die Pakete
gelangen anschlieffend auf einer 1.000
Meter langen Forderstrecke zum Ver-
sand. Nach der Gewichtsermittlung und
100Prozent-Kontrolle werden sie zum
Etikettierer weitertransportiert.

Inbetriebnahme ohne
Produktionsausfall

»Dass wir keinen Produktionsausfall
riskieren wollten, haben die Mitarbeiter
von Bluhm Systeme sofort verstanden



VERPACKUNG & KENNZEICHNUNG

Waéhrend der Karton den Stempel passiert, bleibt der vordere

Teil des Etiketts seitlich haften, sodass das komplette Etikett

automatisch mitgenommen wird.

und berticksichtigt’, so Mattias Holz.
Die Etikettieranlage wurde im Vorfeld
am Bluhm-Standort ausfiihrlich getes-
tet, sodass die Inbetriebnahme bei Jako
innerhalb von sechs Stunden ohne Pro-
duktionsausfall erfolgen konnte.

Méglich wurde dies unter anderem
durch die Kennzeichnungssoftware Bl-
uhmware, mit der sich vor allem die Ver-
sandlabelerstellung unter realititsnahen
Bedingungen testen liel. Das bei Jako
eingesetzte Etikettiersystem nennt sich
Legi-Air 4050E.

Da die Versandkartons von zwei
Seiten mit unterschiedlich groflen La-
bels versehen werden sollen, wurde es
mit zwei verschiedenen Druckmodulen
und entsprechenden Applikatoren aus-
gestattet, die unabhdngig voneinander
und demzufolge auch gleichzeitig arbei-
ten konnen. Beide Druckmodule erhal-
ten ihre Druckinformationen iiber das
ERP-Programm Microsoft
NAV.

Dynamics

Pro Tag versendet Jako durchschnittlich 4.000 Pakete mit
unterschiedlich zusammengesetzter Teamsport- und

Vereinsausstattung in 55 verschiedene Lander.

Unterschiedlich hohe
Versandkartons

Das Druckmodul fiir das Versand-
label, das von oben auf die Kartonagen
aufgebracht werden soll, kann Informa-
tionen fir Speditionen und verschiedene
Paketdienstleister verarbeiten und ent-
sprechend spezifische Layouts auswih-
len und ausfiillen. Sollte ein Dienstleis-
ter die Verschliisselung der Versandin-
formationen in einen Datamatrix-Code
wiinschen, wird auch diese Anforderung
automatisch erfiillt. Das Versandlabel
wird auf den am unteren Ende des Spen-
dehubs befestigten Spendestempel vor-
geschoben und dort per Saugluft fixiert.

Wihrend die unterschiedlich ho-
hen Versandkartons das Etikettiersys-
tem passieren, fahrt der Spendehub aus
und ermittelt dabei
Produkthohe. Er stoppt einige Millime-
ter oberhalb der Kartonage und blast
das Versandlabel berithrungslos auf die
Oberfliche ab. Gleichzeitig druckt das

automatisch die
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Druckmodul des seitlichen Applikators
ein kundenspezifisches NVE-Label mit
Inhaltsangabe, Referenznummer, Kun-
denadresse und sonstigen Kundenanga-
ben. Diese Artikelliste beinhaltet zudem
verschiedene Barcodes, die ein automa-
tisiertes Auslesen der Druckinformatio-
nen ermoglichen. Auch dieses Label wird
auf den entsprechenden Spendestempel
vorgeschoben. Wihrend der Karton den
Stempel passiert, bleibt der vordere Teil
des Etiketts seitlich haften, sodass das
komplette Etikett automatisch mitge-
nommen wird. Eine Andriickrolle sorgt
fiir eine blasenfreie Applizierung.

Die Inhalte der beiden Etiketten wer-
den anschlieflend per Scanner auf Rich-
tigkeit und Vollstindigkeit gecheckt.
Erst danach folgt der Versand. ,Dank der
unkomplizierten Zusammenarbeit mit
Bluhm und der Etikettieranlage konnten
wir unsere Versandkapazitit vom einen
auf den anderen Tag von 300 auf 750 Pa-
kete pro Stunde ausbauen®, sagt Mattias
Holz. O



SICHERHEIT & EX-SCHUTZ

Europaischer Brandschutztest bestanden

SICHERES BRANDSCHUTZSYSTEM

Nach 1,5-jahriger Projektlaufzeit hat Denios als erster Hersteller einen
Brandschutztest iiber 120 Minuten fiir ein Brandschutzlager mit Schiebetor
nach européischer Brandschutznorm EN 13501 bestanden.

TEXT + BILD: Denios

Mafigefertigte Gefahrstofflager in den unterschiedlichsten
Groflen und Ausfithrungen zur Lagerung von entziindlichen Stof-
fen gehoren seit tiber 30 Jahren zum tiglich Brot von Denios. Dabei
werden diese Raumsysteme auf internationalem Niveau fiir Méark-
te wie Europa, Amerika und China entwickelt. Aus der Marktlage
heraus resultieren unterschiedliche Anforderungen, die immer in
die Entwicklung eines neuen Denios Produktes einfliefen. In Sa-
chen Brandschutz miissen Gefahrstofflager fiir Europa mindestens
drei Klassifizierungen tiber 60, 90 und 120 Minuten erfiillen. Dazu
zdhlen schliisselfertige Brandschutzsysteme, die tiblicherweise mit
Fliigeltiiren ausgertistet werden. Nachteile bei Fliigeltiiren ergeben
sich haufig in der Anwendung im Auflenbereich, wo mit Windlas-
ten oder beengten Platzverhdltnissen zu rechnen ist.

Diese Rahmenbedingungen bewegten Denios dazu, eine
Neu-Entwicklung innerhalb der etablierten Brandschutz-Regal-
lager-Familie RFP zu starten und die bisher tiblichen Fliigeltiiren
durch Schiebetore zu ersetzen, welche nun mit der Bezeichnung

s
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RFP SD (,,Sliding Doors®) in das Leistungsangebot mit aufge-
nommen werden konnten. Die Qualifizierung dieses Systems
erfolgte beim Institut EFECTIS in Frankreich im Rahmen eines
praktischen Brandversuchs, wo das System auf Feuerwiderstand
(Tragfahigkeit), Abschottung (Raumabschluss) und Isolation
(Wirmedammung) getestet wurde. Mit dem Versuch wurden
gleichzeitig drei Feuerwiderstandsklassen nach EN 13501 ge-
prift und bestanden: REI-1-60, REI-2-90 sowie REI-2-120. Eine
Patentanmeldung ist erfolgt.

Das Brandschutz-Regallager RFP SD mit Schiebetoren ist
fir die Lagerung von wassergefihrdenden und entziindbaren
Stoffen geeignet und bietet neben Brandschutz eine hohe La-
gerkapazitédt fiir bis zu 48 Fasser oder 12 IBC. Mithilfe einer
praktischen Fernbedienung lassen sich die elektrischen Schie-
betore komfortabel vom Gabelstapler aus bedienen. Internatio-
nale Ausfithrungen nach landesspezifischer Gesetzgebung sind
ebenfalls moglich. O
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Cybersecurity

T und OT mUssen
‘zusammenarbeiten”

] Digitalisierung ist ohne eine durchgangige Cybersecurity nicht

" maoglich. Die P&A sprach mit Robert Durlinger, Head of Technical
Consulting bei Copa-Data, Uber die unterschiedliche Bedeutung

von Cybersecurity in der Welt der Information Technology (IT) und

Operation Technology (OT).

DAS INTERVIEW FUHRTE: P&A  BILD: Copa-Data

In der IT spielt das Thema Cybersecu- In der Vergangenheit wurde die OT fast nur zur Steuerung von Industrieanla-
rity schon lange eine bedeutende Rolle.  gen genutzt. Im Gegensatz zur IT war sie nicht mit Netzwerken verkntpft. Die
Die OT hinkt hier allerdings hinterher. ~ wenigen digitalen Steuerkomponenten nutzten geschlossene Protokolle, damit
Warum? waren sie vor Angriffen von auBen weitgehend geschitzt. Heute verschmelzen
OT und IT mehr und mehr. Immer mehr physische Gerate werden in Netzwerke
eingebunden. Das hat viele Vorteile: von Predictive Maintenance uUber die
Steuerung und Uberwachung aus der Distanz bis hin zur effizienten Steuerung
aller Prozesse. Doch die Einbindung in die Netzwerke hat auch ihren Preis:
Unternehmen werden von auBen angreifbarer. Deshalb steht die OT vor einem
Paradigmenwechsel und das Thema Security bekommt eine immer gréBere

Bedeutung.
IT- und OT-Sicherheit - wo gibt es In beiden Fallen geht es um den Schutz vor Malware-Bedrohungen; bei ope-
Parallelen, wo gibt es Unterschiede? rativen Technologien waren diese wegen ihrer Geschlossenheit bisher unbe-

kannt. Die potenziellen Auswirkungen der Angriffe unterscheiden sich in der IT
und OT jedoch stark: In der IT-Welt geht es vor allem um Vertraulichkeit. Bei
Banken beispielsweise hatte ein kurzer Systemausfall einer Homebanking-An-
wendung Uberschaubare Auswirkungen. Wurden jedoch vertrauliche Bankda-
ten in falsche Hande geraten, kdnnte ein hoher Schaden entstehen. Anders
ist es hingegen in der Automobilproduktion: Sollte ein Scada-System gehackt
werden, kann es durch die zunehmende Vernetzung der einzelnen Maschinen
und Anlagen schnell zu einem Systemausfall fihren. Ahnlich ist das Szenario
auch bei kritischen Infrastrukturen wie der Wasser- oder der Energieversor-

gung.

Welches Risiko spielen dabei veraltete Veraltete Systeme stellen die OT oft vor eine groBe Herausforderung. Und
Systeme oder fehlende Updates? auch das Thema Updates hat in beiden Welten eine ganz unterschiedliche
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,Die OT-Welt steht vor
einem Paradigmenwechsel
und das Thema Security
bekommt dabel eine
immer groBere Bedeutung.”

Bedeutung: In der IT stehen Software-Updates vor allem
fUr die Garantie von mehr Sicherheit. In der OT stellen
gerade Software-Updates paradoxerweise ein hohes
Sicherheitsrisiko dar. Ein Beispiel aus der Energieversor-
gung: Ein Netzleitsystem muss zu nahezu 100 Prozent
verfugbar sein. Dazu werden Server redundant ausgefuhrt.
Alle Updates mussen auf speziellen Testsystemen vorher
individuell getestet werden, um absolut sichergehen zu
konnen, dass es zu keinen Ausfallen kommt.

Inwieweit kann die OT von der IT lernen, bei der das Thema
Sicherheit ja schon lidnger eine bedeutende Rolle spielt?

Herkdmmliche aus der Unternehmens-IT bekannte Mecha-
nismen zur Abwehr von Cyber-Angriffen bieten zwar eine
gute Grundlage, wirken aber nicht ausreichend in der
harten Echtzeitwelt der Produktion. Es gilt also, die MaB-
nahmen aus der [T-Welt individuell zu prufen und an die
OT anzupassen. Fur einen ausreichenden Schutz in der
OT-Welt bedarf es vor allem langjahrige Erfanrung. DarU-
ber hinaus ist ein solides Verstandnis Uber die speziellen
BedUrfnisse unabdingbar. Experten beider Seiten mussen
dazulernen. IT- und OT-Teams mUssen eng zusammen-
arbeiten und einen gemeinsamen Ansatz finden. Nur so
kann eine durchgangige Cybersecurity von der einzelnen
Steuerung in der Produktion bis hin zu den im Unterneh-
men eingesetzten Cloud-Anwendung, in die Daten aus der
Produktion einflieBen und verarbeitet werden, gewahrleis-
tet werden. O
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Smarte Funkendetektion . : & .

Staubexplosio
vorbeugen

TEXT: Markus Haseli, IEP Technologies BILDER: IEP; iStock, Jag_cz

Miihlen, Filteranlagen, Siebe und Foérderer - das sind nur
einige der Gefahrenorte bei der Verarbeitung von Schiittgut.
Denn dort treffen haufig simtliche Voraussetzungen fiir ei-
ne Staubexplosion aufeinander: Staub, geschlossene Behilter
und eine hinreichende Menge an Sauerstoff. Hinzu kommt,
dass Betreiber von beispielsweise Mithlen und Mahlanlagen
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Ed

Ein kleiner Funke reicht bereits aus, um bei industriellen Prozessen eine Staubexplﬁ‘sién mit's
gravierenden Folgen fiir Mitarbeiter und Produktionsanlagen auszulésen. Um derart schwer-
wiegende Katastrophen zu verhindern, kommt es auf das richtige Sicherheitskonzept an. So
kénnen Funkenerkennungstechnologien die Gefahren vermindern, noch bevor ein Brand
oder eine Explosion entstehen.

oft keine Kenntnis dariiber haben, welche unerwiinschten Be-
standteile in ihrem Schiittgut enthalten sind. So kann es vor-
kommen, dass sich in einem Produktionsprozess metallische
Gegenstande, wie beispielsweise Schrauben oder Steinchen
befinden, die dann in den schnell laufenden Maschinen zu po-
tenziellen Ziindquellen werden.

INDUSTR.com
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Im Gegensatz zu anderen Modellen sichtet
das Detektormodell auch Ziindquellen mit
einer Temperatur von 300 °C.

Zindquellen erkennen

Um Funkenentstehung und die Bil-

dung von Glutnestern zu verhindern,

ist eine Erdung der Anlagen als Pri-
ventionsstrategie durch die Maschi-
nenrichtlinien vorgegeben.

seit vielen Jahrzehnten werden zudem
Funkenerkennungs- und Loschsysteme

an kritischen Stellen in Anlagen und Pro-
duktionsprozessen installiert, falls es trotz Er-
dung zu einem Funkenflug kommt. Mithilfe eines
solchen Systems konnen Funken und Glimmnes-

Bereits

ter innerhalb weniger Millisekunden erkannt
und durch ein Loschmittel unschadlich ge-
macht werden. Zudem ermoglichen es
spezielle Detektoren, auch heile Par-
tikel zu erkennen, die kein sichtbares
Licht abstrahlen und nur schwer mit
herkémmlichen Detektoren zu erfas-

sen sind.

Genau dort setzt die Technologie von IEP Atexon an: Die
Losung ist so konstruiert, dass ein einzelner Funkendetektor
mit vollem 180-Grad-Sichtfeld die gesamte Querschnittsflache
beispielsweise eines Absaugrohres erkennen und bei Bedarf
ein Signal auslosen kann. Gegeniiber herkémmlichen Model-
len, die Funken erst ab einer Temperatur von 700 °C erken-
nen, sichtet das Detektormodell V300EX sogar Ziindquellen
mit einer Temperatur von nur 300 °C. Zu den weiteren Vor-
teilen des Systems gehoren eine schnelle und sichere Montage,
bei der kein Schweiflen erforderlich ist, sowie eine flache und
geschiitzte Linsenstruktur mit sehr hoher Abriebfestigkeit.
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Zudem beinhaltet das Modell VF300EX einen Tageslichtfil-
ter, falls doch mal Licht in die Rohrleitung fallen sollte. Bei-
de Detektoren verfiigen iiber eine Atex-Zertifizierung fiir die
Zonen 20, 21 und 22. Wird das Signal ausgeldst, 16scht das
Loschsystem daraufhin Funken und Glut mit einer geringen

Menge Loschwasser, wiahrend ein Signalrouter den Loschvor-
gang steuert und itberwacht.

Systemkompetenz aus einer Hand

Komplexe Anlagen bestehen oft aus der Kombination von
Miihle, Rohrleitung und Filter. Diese Tatsache gilt es auch bei
dem individuellen Sicherheitskonzept zu beriicksichtigen. In
der Regel sind die Mithle und der Filter durch Vorrichtun-
gen zur Druckentlastung oder Explosionsunterdriickung ge-
schiitzt, wahrend kurz vor dem Filter die Funkendetektion ein-
gesetzt wird: Konstruktiver Explosionsschutz und -pravention
bilden zusammen ein Gesamtkonzept fiir die Sicherheit von
Produktionsanlagen.

»Mit einem Komplettanbieter profitieren Anlagenbe-
treiber nicht nur davon, dass die Explosionsschutzsysteme
nahtlos ineinandergreifen, sondern auch von einer Kosten-
ersparnis sowie einer klaren Zuordnung der Verantwort-
lichkeiten, der Haftung und der Garantieleistung®, erldutert
Markus Hiseli, Geschiftsfithrer Deutschland und Director of
Sales Europe bei IEP Technologies. ,Der beste Explosions-
schutz- Anbieter ist allerdings nicht derjenige, der pauschale
Forderungen des Kunden bedenkenlos akzeptiert. Gefragt ist
stattdessen jemand, der die Einsatzbedingungen exakt evalu-
iert und weif}, wann eine Technologie an ihre Grenzen st6f3t
und wann eine Anlage auch mit weniger Aufwand geschiitzt
werden kann.“ O
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LEBENSWERT

MethanausstoB bei Milchkiihen

Gefahrlichen Kuh-Pupsen auf der Spur

Den Kiihen geht s nun ans Milchfett! Und das alles nur wegen deren Methanausstofl. Wissenschaft-
ler haben ein neues Verfahren zur Vorhersage des Methanausstof8es einer Milchkuh entwickelt.

TEXT: Jessica Bischoff, P&A

Unsere geliebten Weidetiere kauen nichts ahnend an ihrem
Heu, aber im Hintergrund stehen sie unter stindiger Beobach-
tung. Wenn die Kuh den Schwanz hebt und ein Liiftchen ent-
weicht, stehen die Wissenschaftler schon parat. Das ausgesto-
Blene Methan zu messen, gestaltet sich jedoch sowohl im Stall
als auch auf der Weide sehr schwierig. Inzwischen kommen
weltweit verschiedene wissenschaftliche Apparaturen und

Messstationen zum Einsatz, die die Emissionen mog-

lichst genau erfassen sollen. Am Leibniz-Institut fir
Nutztierbiologie (FBN) stehen dafiir deutschland-

weit die einzigen Respirationskammern zur Ver-
fiigung, die eine exakte Messung der Methan-
emission erlauben. Der Ausstof3 pro Kuh va-

e riiert zwischen 400 und 700 Litern am Tag.

Kiihe liefern namlich nicht nur
Milch, sondern produzieren iiber

BILD: iStock, Oliver Kufner

mikrobielle Umsetzungen im Verdauungstrakt auch Methan,
welches im Verdacht steht, den Treibhauseffekt zu beschleu-
nigen. Nach aktuellen Schitzungen (Umweltbundesamt,
2020) tragt der Methanausstofy von Milchkiihen mit 14.125 kt
CO,-Aquivalenten zu etwa 20 Prozent der gesamten Treib-
hausgas-Emission aus der deutschen Landwirtschaft bei.

Wissenschaftler des Instituts fiir Nutztierbiologie Dum-
merstorf haben ein neues Verfahren zur Vorhersage des
Methanausstofles einer Milchkuh entwickelt. Erstmals ist es
moglich, aus einer Milchfettanalyse und der Kenntnis der
taglichen Milchmenge die tatsichliche Methanemission zu
berechnen. Fiir die neue Methode wurde von der EU, den
USA sowie Kanada ein Patent erteilt; dieses kann zur Redu-
zierung von klimarelevanten Treibhausgasen zum Einsatz
kommen. O
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